对ABS树脂的二次加工的问题与对策

	问题点
	导致
	措施

	金属嵌件

	销毁的老板

	由于粘附性，防锈油，油的应力开裂

	使用干燥脱脂更好的插入件


			老板厚度不足

	插入接头直径老板厚度要超过50％


			模具收缩应变

	通过设置在炎热的条件预热插入管件模具成型


	绘画

	吸 外观差 的
龟裂 裂纹 



	成型失真

	我做了退火工艺


				我选择成型条件，以减少成型失真


			应力裂缝由于稀释剂

	选择合适的油漆稀释剂，


				我选择了涂料级


		粘合失效

	释放剂被附着

	避免使用脱模剂


				进行充分的脱脂处理使用最小局部醇可溶脱模剂


			涂料稀释剂是不恰当的

	选择合适的油漆稀释剂


	附着

	粘接强度不足

	释放剂，如油附着粘接剂的表面

	避免使用脱模剂


				我用酒精脱脂


			胶粘剂不合适

	我选择适当的胶粘剂


		（参考）粘接剂
　　　粘接的注释和选择 ·ABS塑料彼此 
　　　　　　可以适应大部分的有机溶剂的类型，与塑料树脂型，化学反应型的 
　　　异构树脂，异种材料（ABS树脂）
　　　　　　或塑料的粘合性 （附着力差的情况下）的其他材料粘合
　　　　　　用树脂的类型和化学反应型
　　　和填充
　　　　　　用树脂的类型和化学反应型粘接剂 使用了许多的 尝试 是适合 
　　　双面胶 
　　　　　　日有机溶剂的类型，树脂输入所需的时间，所用溶剂的蒸发，当使用
　　　　　　粘合带的狭缝像许多不同 ，快速蒸发溶剂


	热焊

	焊接
毛刺 不足

	焊接条件是不合适的

	选择合适的焊接条件


			的交界处的设计

	我设计的相应的结


				我选择适当的能量董事


		开裂

	热应变

	选择适当的喇叭形状和输出


	电镀

	粘合失效

	电镀条件是不合适的

	选择适当的电镀条件


				我选择了电镀级


			成型失真

	我选择成型条件，以减少成型失真


	（参考） 
　　　，以减少成型品的表面的成型变形，修改的方向，在下面的成型条件 
　　　料筒温度→高 
　　　模具温度→到高 
　　　喷射速度→中 
　　　注射压力→中度 　　　参考下面的退火条件，以确保有实际 　　　温度到最大负载和温度→下挠曲温度在模制品中是没有问题的 。 　　　　　　温度过高时，有发生模塑制品的变形的情况下，。 　　　和时间“→”我的目标价为2-3个小时。 　　　　　　可以在很短的时间，温度较高的退火，它需要很长时间 



	


