PROFİL TESTLERİ
1. RENK ÖLÇÜMÜ    
 (X-Rite; SP 68 ) Spektrofotometre ile yapılır.

Makine ayarlarında D-65 Gün Işığı kullanılır.ayrıca (specular relectance included) yani küresel yansımalar dahil modu seçilmelidir.  Üretilen profiller arasındaki  renk farkı aşağıdaki limitler arasında kalmalıdır.

∆  L *    ≤  1,0

∆   a *    ≤  0,5

∆  b *    ≤   1,0

2. GÖRÜNÜM VE TESLİM ŞARTLARI  
Profillere  1 metre uzaklıktan gözle  bakıldığında profiller üzerinde üniform bir beyazlık olmalı yani renk dalgalanması olmamalı,profil üzerinde yanık izi,kirlilik,çatlak,çizik,kabarma ve diğer hatalar bulunmamalıdır.
3. MARKALAMA  

Ana profiller  üzerinde  üreticinin adını,profilin üretim tarihini,hangi hattan çıktığını ve hangi vardiyede üretildiğini belirten işaretleme sistemi  ( ink-jet veya  numaratör  ) bulunmalıdır.

4. DIŞ VE FONKSİYONEL ÖLÇÜLER  
Kumpas yardımı ile profillerin tüm fonksiyonel ölçüleri kontrol edilir.

5. ET KALINLIKLARI   
Kumpas yardımı ile profillerin tüm et kalınlıkları  kontrol edilir.

6. DÜZ ÇİZGİDEN SAPMA  
Tüm profillerden  ayrı ayrı 1’er metre kesilir. 1 metre uzunluğundaki düz plaka üzerine yatırılır.Profil tüm yönlerde çevrilerek metal plaka ile temasının kesildiği yerlerde kalan boşluklar sentil ile ölçülür.Yani profilin eğriliği kontrol edilir.Kabul edilebilir eğrilik maksimum 1 mm / m  dir.

7.  GRAMAJ     
Profillerden  20-30 cm lik parçalar kesilir. Ağırlığı ve uzunluğu ölçülür.Ağırlığını uzunluğuna bölerek profilin 1 metresi kaç gram geliyor bulunur.
8. SICAKTA BEKLETME SONRASI BÜZÜLME  
- Ana profillerden  3’ er adet 22 ± 0,5 cm’ lik  parçalar kesilir. 
- Profilin altından ve üstünden profil kenarlarından  1’er cm kalacak şekilde 20 cm’lik  metal işaretleme çubuğu ile noktasal işaretler  belirlenir ve yüzeylerdeki iki noktanın arası 300 mm lik kumpas ile ölçülür.Ölçüler mm olarak kayıt edilir.

- Etüv sıcaklığı 100±2 °C ye ayarlanır.Sıcaklık 100 °C ye ulaşınca  profiller etüv içine cam plaka üzerinde yatay olarak koyulur.Cam plaka önceden pudralanmış olmalıdır.yoksa profiller cama yapışabilir.
- Etüv tekrar 100°C’ ye ulaştığında profiller 60 dakika süre ile etüv içinde bekletilir.60 dakika sonra profiller etüv’den çıkartılarak oda sıcaklığına ulaşıncaya  kadar soğutulur.

- Profiller soğuduktan sonra tekrar noktalar arası uzaklıklar ölçülerek kayıt altına alınır.

-Büzülme şu formüle göre hesaplanır.

R =  ( ∆ l  /  l0 ) * 100

∆ l  = l0 – l 

l0  = noktalar arası uzaklık ( etüve koymadan önce )

l   = noktalar arası uzaklık ( etüvden çıkardıktan  sonra )

her bir yüzeydeki büzülme  maksimum 2% olmalıdır.Aynı profilin yüzeyleri arasındaki farklılık maksimum  0,4 % olmalıdır.
9. SICAKTA BEKLETME SONRASI DAVRANIŞ  
-  Profillerden 20 ±0,5 cm lik bir parça kesilir.

-  Etüv sıcaklığı 150±2 °C ye ayarlanır.Sıcaklık 100 °C ye ulaşınca  profiller etüv içine cam plaka üzerinde yatay olarak koyulur.Cam plaka önceden pudralanmış olmalıdır.yoksa profiller cama yapışabilir.

- Etüv tekrar 150°C’ ye ulaştığında profiller 30 dakika süre ile etüv içinde bekletilir.30 dakika sonra profiller etüv’den çıkartılarak oda sıcaklığına ulaşıncaya  kadar soğutulur.

· Profiller soğuduktan sonra inceleme yapılır.Bu incelemede profillerde çatlama,kabarma,soyulma olmamalıdır.

10. SOĞUKTA BEKLETME SONRASI DARBE DENEYİ    

-  Ana profillerden  10’ar  adet 30 ±0,5 cm’ lik  parçalar kesilir.

-  Derin dondurucu -10°C ye ayarlanır.Dondurucu -10°C ye gelince profiller içine koyulur.
-  Derin dondurucu tekrar  -10°C ye geldikten sonra profiller içinde   1 saat süre ile bekletilir.
-  Daha sonra profiller deney cihazında 1 kg yük 1,5 metre yükseklikten üzerine düşerek çarpacak şekilde test edilir. 1 kg lık yük profilin ağırlık merkezine yakın bir yere çarpmalıdır.Deney sonunda profillerden en fazla 10% u yani bir parçası kırılmalıdır.

11.KÖŞE KAYNAK DENEYİ   

Profillerden kaynatılmış köşe kesitleri bacaklar arası ağırlık merkezi uzunlukları 400 mm olacak şekilde bacaklar 45° kesilir.Köşe çapakları traşlanmadan köşe kaynak test cihazında kırılma mukavemetleri ölçülür.
· Her profilden 3 köşe kaynak kesiti hazırlanır.Her üç numunede aynı kaynak kafasında kaynatılır.Kırma testine geçmeden önce numuneler oda sıcaklığında en az 2 saat bekletilmelidir.

· Köşe Kaynak kırma makinesinde inen pistonun hızı 50 mm / dakika olmalıdır.

· Numune tamamen kırılınca test biter.Kırılma değerleri kayıt altına alınır.
12.  HAVA ŞARTLARINA KARŞI RENK HASLIĞI;

40*170  mm ebatlarındaki  profiller    Xenon Alpha High Energy cihazında, 12  GJ/m2 ’lik ışıklandırma dozunda  periyodik olarak 102 dk. kuru hava ve  18 dk. yağmurlama   altında 6000 saat süre ile tutulur. Sonuçlar 24 saat içinde çıplak gözle gri skalada karşılaştırılmıştır. Yapılan testler sonucunda CIELAB farkının   dE = maksimum 5  ve tüm profillerin haslık notunun 4’ten aşağı  olmamalıdır.

13. ÇENTİK DAYANIM ( CHARPY )  TESTLERİ

Ana profil yüzeylerinden 6*50 mm ölçülerinde numuneler alınarak üzerlerine  yapılacak testin tipine göre 1,5 mm derinliklerinde 0,1 mm radiuslu veya istenen radiuslu çentikler açılarak modern Çentik dayanımı Test Cihazında üzerine 1 J kuvvetinde çekiç ile vurulur.Çekiç darbesibe maruz kalan numunenin darbe dayanımını test cihazı bilgisayar yardımı ile kj/mm2 cinsinden hesap eder.sonuç bize profil yüzeyinin düzgün olup olmadığını,profil içinde bir köpürme veya formülasyonda yada üretim şartlarında bir sıkıntı olup olmadığı hakkında bilgi verir.

14. YUMUŞAMA NOKTASI  TAYİNİ ( VİCAT SOFTENİNG POİNT )


Ana profil yüzeylerinden alınan kesitler üzerlerinde 5 kg yük ile birlikte Vicat test makinesinin yağ haznesine daldırılır. Yükün altında profile temas eden ince bir iğne vardır. Makine yağ haznesinin sıcaklığını saatte 50 °C artıracak şekilde proğramlanmıştır.Sıcaklık arttıkça plastik profil parçası yumuşayacağı için üzerindeki yükün etkisi ile iğne profile batmaya başlayacaktır.İğnenin 1 mm battığı noktadaki sıcaklık bize plastiğin yani PVC profilin yumuşama noktasını belirtmektedir.
HAMMADDE  TESTLERİ

1. UÇUCU MADDE VE NEM TAYİNİ ( GELEN HAMMADDELER VE COMPOUND İÇİN)

Amaç :işlenecek olan hammaddelerin (PVC, dolgu malzemesi, darbe artırıcı, stabilizatör, pigment, v.b.) bünyesinde bulunan uçucu miktarını tayin ederek insan sağlığı ve malzemelerin optimum şartlarda işlenmesini sağlayacak ürün kalitesini arttırmak.

Deneyi Yapılışı: Nem tayini yapılacak toz hammaddeden nem tayin cihazının kefesindeki alüminyum plaka üzerine 10 g numune koyulur.ısı değeri 80 0C’ye süre 7 dakikaya ayarlanır. Cihaz çalıştırılır. Deney sonunda cihazdan nem oranı okunur.

2. RENK TAYİNİ ( GELEN HAMMADDELER VE COMPOUND İÇİN)

Amaç: profil renk standardını korumak amacıyla tesislerde işlenecek olan tüm hammaddelerin spektrometrik renk değerlerini kontrol altında tutmak.

Deneyin Yapılışı: Toz hammaddeden şeffaf kap içine konulur. Kabın ağzı kapatılır. Şeffaf yüzeye cihaz yerleştirilir ve çalıştırılır. Ölçüm alınır. L*,a*,b* değerleri okunur.

3. AKIŞKANLIK VE DÖKME YOĞUNLUĞU TAYİNİ ( PVC VE COMPOUND İÇİN ) 

Amaç:PVC’nin ve compoundun tanecik boyutunu ve dökme yoğunluğunu kontrol altında tutarak makineler ve nihai ürün için optimum reolojik ve mekanik özellikleri yakalamak.

Deneyi Yapılışı: Numuneden hassas terazide 180 g tartılır. Akışkanlık hunisinin alt kapağı kapatılır ve tartılan hammadde huninin üstünden 15-20 cm yükseklikten huniye serbestçe akıtılır. Kronometre sıfırlanır. Huninin altına hacmi ve ağırlığı önceden ölçülen bardak konur. Huninin alt kapağı açıldığı anda kronometre çalıştırılır. Hammadde huniyi tamamen terk ettiği anda kronometre durdurulur. Bulunan değer akışkanlık olarak kaydedilir. Hammaddenin bardağı doldurmasına dikkat edilir. Hammadde dolu bardağın üstü silme alınır. Bardağın içindeki hammaddenin ağırlığı hesap edilir. Bulunan hammadde ağırlığı bardağın hacmine bölünür. Sonuç hammaddenin dökme yoğunluğunu verir. 
4. KİRLİLİK TAYİNİ ( PVC ve COMPOUND  İÇİN ) 

Amaç: Kullanılacak olan PVC hammaddenin ve compoundun herhangi bir yabancı parçacık, cisim, kirlilik ihtiva edip etmediğini sürekli olarak kontrol altında tutarak ürün kalitesini arttırmak.

Deneyin Yapılışı: Hammadde numunesinden yaklaşık 200 cm3 alınır. 60x60 cm boyutunda beyaz sunta lam üzerine dökülür.Üzerine cam plaka koyularak malzeme karelerin altını dolduracak şekilde yayılır.Daha sonra mercek ile hammadde içindeki yabancı maddeler sayılır. Kirlilik max. 60 adet/ft 2  olmalıdır.
 KAPI VE PENCERE DOĞRAMALARI KALİTE KONTROL TESTLERİ

1. HAVA SIZDIRMAZLIĞI

Kapı ve pencerelere K. Schulten Fanstertechnik Deney Düzeneği’nde kademeli olarak yüksek basınç uygulanarak meydana gelebilecek hava kaçağının miktarı ve kaynağı tespit edilmeye çalışılır.

2. SU SIZDIRMAZLIĞI

Kompen’de üretilen kapı ve pencereler K. Schulten Fanstertechnik Deney Düzeneği’nde yüksek basınç altında, yüksek debide su verilerek sistemin su sızdırmazlığı kontrol edilir.

3. RÜZGAR DİRENCİ

Kompen’de nihai ürün olan kapı ve pencerelere K. Schulten Fanstertechnik Deney Düzeneği’nde yüksek basınç ve vakum uygulanarak meydana gelecek olan sehim miktarı ve rüzgar direnci tayin edilir.
PAGE  
6
KOMPEN A.Ş.                        KALİTE GÜVENCE MÜDÜRLÜĞÜ            


