其ABS树脂在注塑过程中的问题及对策

	问题点
	导致

	措施


	银连胜 
白银 
连胜
	干荒

	我做了充分的预干燥的颗粒


		树脂温度高

	降低气缸温度


		后部气缸温度较高

	低于前面的后缸温度，中央设置


		模具温度为低

	我给模具温度（冷却水温度）


		空气中夹带计量

	我给螺杆背压


			降低螺杆的旋转速度


		注射速度快

	降低注射速度


		注射压力高

	降低注射压力


		在模具的排气不好

	在模具要给予适当的通风


			我删除了堵塞的排气


		在模具中的树脂的流动是不均匀的

	尽可能地做了均匀的模塑制品的厚度


			我保持模具温度均匀


			我解决，如果故障门平衡


		塑化成型机短缺的能力

	我使用的是成型机容量在标称容量的机器拍摄重量的50-80％，如茹名称


		的颗粒之间的摩擦热

	我使用的原料除了外部润滑剂


			我提出后气缸温度


		再生材料的树脂粉末

	我除了循环再造物料的树脂粉


			我想停止使用再生材料


		外部润滑剂是更少或更多的

	你想用的材料除了外部润滑剂适量


	被烧 
黑点 
变色 
黑色条纹
	树脂温度高

	降低气缸温度


			检查热电偶


		（特别是门）剪切热

	降低注射速度


			我会给树脂温度


			降低螺杆的旋转速度


			降低螺杆背压


			，老子加厚的模塑制品


			欲增加的横截面面积的栅极热流道


			增加浇口的数量


		在料筒中的停留时间长

	我会写一个简短的停留时间


			我使用的是成型机的能力，如将标称容量的机器拍摄重量的50-80％


		在模具的排气不好

	在模具要给予适当的通风


			我删除了堵塞的排气


			我想改变门的位置


			我把气发泄到焊接


			降低注射压力


			改变流体流动的腔中的树脂，通过改变筒温度，模具温度为


		在喷嘴螺杆机筒有一个死角

	我取代它没有死角


			我彻底大修气缸和喷嘴


	流痕
	树脂温度低

	我提高缸内温度


		模具温度为低

	我提高模具温度


		模塑制品的厚度是不均匀的

	尽可能地做了均匀的模塑制品的厚度


	喷射
	注射速度快

	降低注射速度


		树脂温度低

	我提高缸内温度


		模具温度为低

	我提高模具温度


		门是小

	我要提高栅极的横截面面积


		门的位置是不合适

	我想改变到合适的位置的门


	模制产品的表面 
粗糙
	模具温度为低

	我提高模具温度


		注射速度是缓慢的

	我给注射速度


		注射速度快

	降低注射速度


		释放剂附着到模具表面

	我会减少使用脱模剂


		如油的污物粘到模具表面

	去除污垢，模具分钟横扫


		水分，在模具表面上沉积

	的Nuguisari水，修复漏水


	泡沫
	干荒

	我做了充分的预干燥的颗粒


		在模具中的空气Dakikomi

	更改的Kiyabiti内的树脂流动，通过改变汽缸的温度和模具温度。


			降低螺杆的旋转速度


			我敢打赌，适当的背压


			尽可能地做了均匀的模塑制品的厚度


		在汽缸内的空气Dakikomi

	降低后气缸温度


	真空无效
	模具温度为低

	I增加模具温度


		保持压力是不够的

	我把时间拉长，增加保压压力


		模塑制品的厚度

	一降低模塑制品的厚度对应的第


	下沉
	树脂温度高

	降低气缸温度


		模具温度高

	降低模具温度


		注射压力低

	我给注射压力


		不适当的模具设计 
（厚模塑制品） 
（厚老板，排骨等）

	我输了模塑制品的厚壁部


			消除模塑制品的厚度不均匀


			我要提高栅极的横截面面积


			增加浇口的数量


	短 
　杆
	树脂温度低

	我提高缸内温度


		模具温度为低

	我提高模具温度


		注射压力低

	我给注射压力


		称重短缺

	我增加体重


		门平衡坏

	我将门平衡


		模具设计是不合适的 
（在模具中的流动性不足）

	增加模塑制品的厚度


			我要提高栅极的横截面面积


			增加浇口的数量


		在模具的排气不好

	我把排气模具


	毛刺
	树脂温度高

	降低气缸温度


		模具温度高

	降低模具温度。


		称重许多

	我减少了测量


		充填大量的

	减轻的量填充


		注射速度快

	降低注射速度


		注射压力高

	降低注射压力


		联合模具表面缺陷

	我修复关节面


		模塑制品的厚度是不均匀的

	尽可能地做了均匀的模塑制品的厚度


		门平衡坏

	我将门平衡


		夹紧压力低

	我会给锁模压力


	焊接
	注射速度是缓慢的

	我给注射速度


		注射压力低

	我给注射压力


		模具温度为低

	我提高模具温度


		门位置和数量不合适内容

	我想改变到合适的位置的门


		在模具的排气不好

	我把排气模具


	发布失败
	料筒温度较高

	降低气缸温度


		注射压力高

	降低注射压力


		充填大量的

	减轻的量填充


		模具设计是不恰当的

	我解决的倒勾等


			采用适当的发泄泰伯


		门平衡坏

	我取得适当的平衡门


		之间的模具和模塑制品的真空

	（模制件深），提供一个适当的发泄


		模具表面光洁度缺陷的

	我想镜面模具表面


	模压制品脆弱的 
裂纹 
|代
	树脂温度低

	我提高气缸的温度和模具温度


		填充到模具内的树脂量过多

	我采用适量Fuido


		模具温度为低

	我提高模具温度


		是不适当的模具设计 
（如尖角）

	我在角落里放的R


		粘附到模塑制品的油脂和油

	保持清洁模具表面，要小心处理的文章“


	雪橇
	注射压力高

	降低注射压力


		树脂温度低

	我会给树脂温度


		模具温度是不恰当的

	我保持模具温度均匀


			我要纠正的模具温度的壳侧和核心网侧的


		罗纹短缺

	我做出相应的肋骨



	


