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Felatgarder vid processfel
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Laskraft

Utstotningshastighet/ tryck/ Langd
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Fukt i materialet/ alt. formrummet
Tatning Munstycke/ Ingétsbussning

Masterbatch/ Pigment/ Barare

Temperatur Travers/ Matningzon
Slappmedel

Skruvvarvtal - Periferihastighet
Kompressionsavlastning

Mottryck
Ommalt/ Regranulerat material

Verktygsdppningshastighet
Hydrauloljetemperatur
Fororeningar i materialet
Massans upphallstid
Munstyckstemperatur
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Formrummets ytor/ Tatningsytor

Materialtorkning/ alt. Férvarmning
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Luftrander

Glasfiberrander

Fargfel - Rander

Férgfel - Nedbrytning

O:| X | >
s >
<
~

Fargfel - Matthet /Polerad yta

Fargfel - Glans /Textuerad yta

Fargfel - Glansskillnader /Polerad yta
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Fargfel - Glansskillnader /Textuerade
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Sammanflytning, Valfog
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Délig vidhaftning - TPE
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Fristromning, Jetting
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Brannmarke - Dieseleffekt
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Grammofonskive-effekt

Vitbrott, Spanningssprickor - Amorfa

Vitbrott, - " - , Delkristallina material
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Délig hallfasthet - Sprodhet

Dimensionsfel - Liten

Dimensionsfel - Stor
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Dimensions- eller vikt variationer
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Grader - Overfylld detalj
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Skevning
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Avformning - Fastnar i verktyget
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Avformning - Deformation, vérme

Avformning - Utstétarmarken
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Avformning - Rivmérken
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Delaminering

Kallsprutningsmérke
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Osmaélt material i detaljen
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Luftficka - variation lage/storlek

Fuktbldsor - manga sma blasor

Krympbldsor - samma lage
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Svarta/ Bruna prickar

Termisk nedbrytning

Belaggning i verktyg
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Intagsmérken
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Intagsmérken - skruven studsar
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Lang cykeltid
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Skruven doserar inte material

>
<
A
~
>
<
<

Munstycks lakage, ev. tradar

Ingotet gar sonder
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Ingdtet - Termiskt nedbrutet
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Ingobtet fastnar i verktyget
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