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Plastik Parcada Olusan Gogiik izleri

Fiziksel Neden

Plastik parcada goclik izlerinin olusmasinin temel
nedeni isil gekmenin par¢anin belli bolgelerinde
kompanse edilemeyecek seviyede olmasidir. Eger
parcanin dis ¢ceperleri yeteri kadar sogumazsa bu
durumda stabil olamaz ve iceriye dogru ceker
ve gé¢me olmasina neden olur

Gog¢meye neden olan 3 ana durum vardir:

Problemli bir yolluk girisi

P> Plastik katilasmasi cok yavas olabilir
P> Tutma basinci zamani ¢ok kisa olabilir

P> Plastik akisina kalibin belli bolgelerinde yiiksek direng
olmasi ve/ya plastik parcada et kalinliklari arasinda
ylksek fark olmasi nedeniyle akis gegislerinin zorlasmasi
nedeniyle tutma basinci kalibin her bolgesine yeteri
kadar transfer edilemeyebilir

Katilasmis Dis Ceper

.
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Tutma basinci transferinin optimum olmasi igin
yolluk girisi en biyulk kesitten yapilmaldir. Eger bu
mimkin degilse plastik akiskanligini artirici "flow
promoter" bir katki kullanilarak yolluk girisi ile eriyik
aklimiilasyonu arasinda tutma basinci transferi
artinilabilir. Yolluk ve kalip girisinin Prematire
katilasmasini engelleyebilmek icin kesit
Olgllendirmesinin yeterli ve dogru olmasi gerekir.

Yandaki sekilde goruldigi gibi dar bir yolluk girisi
sonrasl parca et kalinliginin artmasi durumunda yolluk
girisi daha 6nce donmaya baslayacagi icin isil gekme
sirasinda yeteri kadar malzemenin iceriye girisine engel
olacak ve dolayisi ile genis kesit alani olan bdlgenin
icerisinde henliiz katilasmamis plastik kalacak ve
katilasmamis plastik soguma istegi ile dis ceperden ig
kesite dogru bir cekme kuvveti olusturarak gécmeye
neden olacaktir.
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Nasil Cozeriz

Dolgu eriyik beslemesi yetersiz mi?
(2 - 5mm) ve/ya dolgu eriyik
beslemesi dalgalaniyor mu?

1. Vida olgim strogu artirilmah
2. Vida Cek Valfi Kontrol Edilmeli
3. Malzeme Beslemesi Kontrol Edilmeli

Goglkler yolluk girisine yakin ve/ya
et kalinligi yiiksek bolgelerde mi
olusuyor?

Haylrl

1. Tutma basinci zamani optimize edilmeli
2. Tutma basinci degeri artirilmali

3. Kalip sicakhgi degistirilmeli (-)

4. Eriyik sicakhgi degistirilmeli (-)

Goglkler yolluk girisine uzak ve/ya et
kalinhg: dusiik bolgelerde mi
olusuyor?

1. Tutma basinci zamani optimize edilmeli
2. Tutma basinci degeri artiriimali

3. Enjeksiyon hizi degistirilmeli (+)

4. Eriyik sicakhgi degistirilmeli (+)

5. Kalip sicakligi degistirilmeli (+)

Haylrl

Gogukler parga kaliptan gikar ¢ikmaz

1. Gaz kanallari kontrol edilmeli

2. Kapama kuvveti dusdrilmeli

3. Yolluk giris ve vida giris Olgileri kontrol edilmeli
4. Hammadde nemlilik orani kontrol edilmeli

5. Et Kalinhgi / Rib 6lglsi orani kontrol edilmeli

mi olusmaya basliyor?
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Hayir

1. Soguma zamani artiriimali
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