VULKANIZASYONDA KARSILASILAN URETIM HATALARI VE GIDERME METODLARI

HATA TANIMI ACIKLAMALAR MUHTEMEL SEBEPLER PROBLEMIN COZUMU ';%T“L'Z%L
0 Yiizey ve dig kenarlar piriizsiiz griiniimdedir.
o Son derece elastiktir.
HATASIZ URON o Fiziksel kuvvet uygulandlglnda c!eforme olrpaz KABUL
o I¢ ve dis cap (oring ve contalar icin Ytam bir
dairedir.
o Sekli muntazamdir.
EKSIK MAMUL Uriiniin sekii olmasi gerektigi gibi dedidr. Hamur iyi kaliplanmamigtir gt?l?r:?:;r’ik?hZilzetrilr?f‘n:lirdlcﬂlcltert?::
( SAKAT) Kaliptan biitiin olarak ¢cikmamigtir, yiKallp 3r Yl yeries 3 oldug
kontrol eder.
0 Urlin yuzeyl gu!(urluslyrl(ozelllkle d.|§ .kve.nar). . Makine sicaklik ayari kontrol edilir ,
2 Ut R RIS Ll Makine sicakhidi veya hamur icindeki pisirici oran erekirse sicaklik artirilir. Degisme
CI& KALMIS MAMUL seklini alamaz. givey sindexi pis 9 - Uedls

o Fiziksel kuvvet uygulanirsa deforme olur.
o Sekli basiktir,tam bir daire seklinde dedildir.

diigiiktilr.

olmazsa hamurdan dolayidir.Pigiricisi
artinhir,

HASLANMIS MAMUL
( ANIDEN HIZLI PISMIS )

Uriin esnemez , plastiklesme gézlenir.Cekme kuvveti
uygulandifinda kopar.

Ani pismeden ,asin sicakliktan veya hamurun iinde
bulunan yiiksek pisirici oranindan kaynaklanir.

Sicaklik ayan kontrol edilir. Gerekirse
sicaklik diigiiriiliir.

Hamurun kotii zelikte olmasindan veya hamurun kalip

Operatdr,kaliba yerlestirdigi hamur
fitilininin iyi yerlestirilmis oldugunu

e SR UL IR TTE gbziini iyi dolduramamasindan kaynaklanir. kontrol eder. Degisme olmazsa
hamurdan siiphe edilir.
T N N - . . Makine sicaklik ayari tekrar kontrol
COKUNTU Uriin yiizeyinde cokmeler gbzlenir. Hamurdan veya ani pismeden dolayl meydana gelebilir, edilir. Gerekirse sicaklik azaftlr.
) Hamur icindeki havay presleme sirasinda atamaz.
HAVA KABARCICI Uriin yiizeyinde ve icinde hava kabarciklan ( Buna bagh olarak {irliniin yiizeyinde yer yer hava Makine ara acma silresi uzatilr,

beraberinde cukurda olabilir ) gézlemlenir.

kabarciklar ve cukurlar olusur.Ayni problem (rliniin cig
kalmis olmasinda da g&zlenebilir,




HATA TANIMI

ACIKLAMALAR

MUHTEMEL SEBEPLER

KONTROL

PROBLEMIN ¢6zUMU SONUCU

Kalibin zamanla aginmasindan kaynaklanan bir

Ancak , yeniden kalip yapilarak
cOzlilebilecek bir problemdir. Miisteri

SARTLI KABUL

SARTLI KABUL

8. CAPAKLI URUN Uriiniin kenarlan piiriizsiiz olmayip tirtikli yapidadir. problemdir. toleransini Karsilayacak dilzeyde
olmasina gére sarth kabul olunur.
Hamur preslenirken kalibin alt ve (st yiizeylerinin Merkezleme pimi kontrol edilir.,
9 BIRLESME NOKTASI Birlesme noktasinda yer yer ckurlar ve birlesmemis birbirleri (izerine tam olarak cakismamasi veya hamur cakismama sebebi aragtinlir. Operator
" HATASI kenarlar gbze carpar. fitilinin kalip lizerinden kaydinlmasi sonucu olusan hamur fitilini dikkatlice yerlestirip
merkezleme problemidir. sonucu tekrar kontrol eder.
0 Sebebi ; kalibin iyi temizlenmemis veya tozlanmig AT temlzlenmelldlr.
R G i olmasidir. Haf‘?”f !(?yné.k“ se hamur
10. LEKELI URUN YUZEYI Mamuliin yiizeyinde yer yer lekeler gdzlenir. o Hamurda toz vb. yabanc maddeler bulunmasi da ayni deg|§t|r|I|r.Mu5:cer| toleransini )
M karsilayacak diizeyde olmasina gore
sonucu dodurur,
sarth kabul olunur.
{rtin yilzeyinde ( zellikle diyafram vb. irinlerde ) Hamurun iyi karismamis olmasindan veya formiil iinde  |Kalite Giivence ve Satinalma ya bilgi
11. DAMARLI URUN YUZEY1 yuzeyince A ozelke aly ' kullanilan malzemelerin birbiriyle bagdagmamasindan verilir. Tedarikgi uyarilir. Gerekirse
damarh yiizey goriintiisii vardir, . PR
kaynaklanir, formiilde degisikilik yapilir.
P Hamur igindeki pisirici oraninin yliksek clmasindan veya JCLIEE LG b L Sl
CATLAK GORUNUMLU L o uris Pis ninin'y Y3 ledilir. Gerekirse sicaklik azaltilir,
12, 7. Mamuliin yiizeyinde cizgiler mevcuttur. makine stcaklik ayarinin yiiksek ayarlanmis olmasindan - . .
YUZEY . Degisme gdzlenmezse hamurdaki
dolayl meydana gelir. T
pisirici orani azaltilir,
Pres operatdriiniin yanlis calismasindan
kaynaklanmaktadir. Kalibin ortalanip ortalanmadidi tekrar
Mamul cember vavi seklindedir Muhtemel sebepler : kontrol edilir.
13. VURUK / BOZUK MAMUL mut ,Gember yayl 5 ' o Kalip, pres makinesine tam ortalanmamis , Pisme zamani kontrol edilir,
Dairesel sekil olusmamistir. .
o Zamanlama kusuru (erken / gec ) olmasl, Basing ve sicaklik kontrol edilir.
o Basing-sicaklik degerleri yanlis girilmis olmasi Hamur kalinligi kontrol edilir.
0 Hamur normalden ince ise bu tip hata olusur.
Bunun sebebi ;
14, KACIK MAMUL Mamuliin ic veya dis kenarinda ¢apada benzer piiriizler |[Hamur preslenirken kalibin alt ve list ylizeylerinin Kalibin merkezleme pimi kontrol edillr

kalir.

birbirleri lizerine tam olarak cakismamasidir.
Kalip dogru sekilde merkezlenmemistir.




