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Levha Sac Yuzey Hatalari Kontrol Sistemi
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Hatalar ilgili 0zet bilgi

Uretimde kullanilan levha boyutlari; en 40-92 cm, boy 170-400 cm, kalinlik 0,5 mm.
Yillk ortalama 100.000 ton sac levha kullaniliyor. Levha rulodan acilarak kesiliyor.

Bant hiz1 55 — 150 m/dk

Bazi firmalarda giris kontrol icin, boy kesmede 4 noktadan sensorlerle veri alinip sacdaki
dalgalanmalar yakalanmaya c¢alisiliyor. Genellikle kontroller gozle yapihyor.

Herhangi bir hata bulunmasi durumunda tim rulo 1skartaya ¢ikariliyor.

Bazi hatalar kaplamayla kapatilabilirken, bazilari kapatilamiyor.

Genel ylzey hatalari,

Dalgali ylzey : Genig aralikh ve yuksek girintili, ¢cikintili yuzey.

Ondule yuzey : YUzeyde kisa araliklarla olusmus girinti ve ¢ikintilar (ondulasyon).
Cizik yuzey . Cizgi seklindeki kanal, oyuk. Elle kontrolde tirnakla tespit edilebilir.
Delik ylzey : Nokta seklinde, sik veya seyrek aralikli derin girintiler.

Gocuk yuzey : Herhangi bir nedenle olusmus genis ¢apli girinti ve hasar.
Portakalli yluzey . Portakal kabugu gibi putarlt yuzey.

Capak . Kesme iglemi sirasinda, kesme bigaklarindan dolayi olusur.
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Makine Tasarim ve Montaj Resimleri
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Makine Tasarim ve Montaj Resimleri
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Hedeflerle ilgili 6zet bilgi

Yukarida en sik karsilasilan yuzey hatalarinin bir bolumu verilmistir. Mevcut uygulamada
bu hatalar icin genel kabul Olgutleri;

2 mm’ye kadar orta bolgedeki (gobek) dalgalanmalar,

3 mm’ye kadar kenar bolgelerdeki dalgalanmalar,

0,5 mm derinliginde cizikler,

0,7 mm diyagonal hatalar,

Proje ciktisi makinenin hata tipi kabul olgutu;

0,2 mm’ye kadar orta bolgedeki (gobek) dalgalanmalar,
0,2 mm’ye kadar kenar bolgelerdeki dalgalanmalar,

0,2 mm derinliginde ¢izikler,

0,3 mm diyagonal hatalar.
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Denemeler

Deneme ol¢cumleri;

-farkl kabul kriterleri igin,
-ayni kabul kriterlerinde, tabla Uzerinde farkli konumlarda goruntilenen sac igin,

-ayni sacin ayni konumdaki tekrarl dlgumleri icin
Yapilmigtir.

Boylece kabul kriteri, sacin sekli, konumu ve kararli dlgim gibi kriterler degerlendirilmigtir.
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Olctiim Gorselleri
0,5 mm hata seviyesine gore
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Olctiim Gorselleri
0,2 mm hata seviyesine gore (1. konum)
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Olctiim Gorselleri
0,2 mm hata seviyesine gore (2. konum)
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