及对策导致开裂ABS塑料成型

	断裂面的状态
	导致
	措施

	美白状态 

	开裂应力超过设计强度

	我会消除过度紧张的原因


			我要增加厚度


			（为了提高拐角R）改变设计


			我换了一个高品位的实力


		再生材料的混合比例高

	我会在适当的混合比例


		着色剂是不恰当的

	我用适当的着色剂品种


			让我做个适当的着色剂加入量


	有没有美白

有些美白

	蠕变变形裂缝

	我会消除过度紧张的原因


			我要增加厚度


			（为了提高拐角R）改变设计


			我改变高强级


		裂解由于缺口电镀效果

	我会选择最合适的蚀刻条件


			我改变电镀级


		开裂是由于切口效应的画

	我会选择合适的稀释剂


			我改变涂料级


		从焊缝开裂

	要选择出焊缝的成型条件很难 
提高注射速度， 
提高注射压力， 
提高温度，模具 
穿排气死


			改变浇口位置和浇口的平衡，它被移动到适当的位置焊缝出现位置


		门段裂缝方向

	要选择成型条件的艰苦，采取定向 
募集缸内温度 
增加，模具温度， 
I-降低注射速度


			扩展的大小的栅极


	壳状

	循环疲劳骨折

	（为了提高拐角R）改变设计


			我耐疲劳性等级改变


	玻璃般 
闪亮

	化学应力开裂

	化学品在接触

	我想消除中的化学物质接触


				我换了一个小的药物效果


				我用的金属件，螺丝等脱脂


			外部施加应力

	我会消除应力


				（为了提高拐角R）改变设计


			成型发生失真

	选择成型条件，以减少成型失真 增加
料筒温度
，模具温度 
降低的喷射速度提高 ，


				扩展的大小的栅极


			发生插入失真

	不要使用大量插入接头


				不要使用金属零件用锋利的角


				I增加厚度的凸台


				插入成型，我温暖支架


			攻牙发生失真

	I增加厚度的凸台


				我与加强肋钢筋


				我会私人攻螺钉适当的螺杆直径


			　

	我使用化学级


	层的剥离

	不同的树脂混合

	识别该混合树脂，切断污染路由 
管理和模塑材料 
的材料
管理的管理和播放 和清洁材料 
清洁和成型机


		成型条件是不合适的

	要选择适当的成型条件， 
提高缸内温度 
增加，模具温度， 
我降低注射速度


			我使用的是高品位的高流动性


		着色剂的量常常是

	为了使用更少的颜色的着色剂



	


