型材挤出成型ABS树脂的问题与对策

	*问题现象
	导致
	对策

	滔滔

	颗粒不咬人。

	视野缺损

	我加热沉淀


				我下的温度提高或C料斗


				添加（槽）和切割领域部分桶


		供应不稳定

	从料斗供给的故障

	我把搅拌器桥预防


				将饲料另一个设施线程


	模塑制品外观差

	绝望

	模具结构并不好

	我消除死角累计树脂


				一中的停留时间减少的电路小片


				我做了分钟扫描


		带状格局

	清除短缺

	未形成的树脂具有低粘度，高粘度的树脂与后


				我做了分钟扫描


				我做了分钟扫描的内部齿轮泵的使用


		泡沫

	干燥不足

	提高原料的干燥


		条纹

	树脂分裂蜘蛛

	我提高树脂温度进入骰子


				我延长土地的骰子


				我的速度减慢成型


			秉承了上浆的灰尘

	我摆脱垃圾


				我选择一个高品位高润滑


	模塑制品的收缩率

	模压产品收缩

	撤率更大

	我撤诉率降低，改善浆纱模具


				树脂温度高的借记卡内


			厚度失衡

	不要创建最厚部制定等于空心厚部分


			冷却不足

	冷却至室温以下


				我会增加冷却距离


				降低成型速度


	模压产品缺陷

	是大小不均，厚度

	滔滔

	（见节滔滔）


			拿起不统一

	检查橡胶履带的磨损作用，以确保并没有引起牵引机一溜


			流在非均匀的骰子

	我选择了一个档次，添加润滑剂


		（角度）不会出现边缘

	树脂缺乏回条

	我选择一个高品位高润滑


			施胶是不可能的补充形式

	成型速度越低，增加保留的真空定型


		下沉

	信宿单元的流率是低

	要扩大模具的入口处，很快下沉部分的流速


				我提出的模具零件的温度


		不会出现光泽

	模具低结温

	我提出的模具零件的温度


			填料是上

	我选择了一个档次的填料量较少


		表面粗糙

	树脂没有完全熔化

	我提高缸内温度


				我给管芯结温


				我选择了一个有一个大午/晚成型机


		模塑制品是波浪状

	放电过高

	我减少排放


			流内的非均匀的骰子

	我进行改进的骰子


				我提出的模具零件的温度


		表面粗糙（发泡）

	发泡条件是弱

	减少发泡剂的量


				降低树脂温度


				我选择一个高品位的熔体粘度高


		扩展比不增加

	发泡条件是弱

	我加量的发泡剂


				我选择了一个档次较低的熔体粘度


		在发泡不均匀

	发泡剂的分散体是坏的

	混合的发泡剂时，使用液体添加剂


				如果母料的使用，我选择了一个档次较低浓度



	


