片材挤出成型ABS树脂的问题与对策

	问题点现象
	导致
	措施

	死线

	在挤出方向上连续产生

	嘴唇上有划痕

	我擦亮了唇


			附着异物的模唇

	我取出存款


				我打破了清理模唇


		在挤出方向上产生的间歇性

	干荒

	我彻底干燥原料


			挥发或水分

	检查真空线


				降低挤出速度


	Giyamaku 
（棍标记）

	发生挤压方向垂直

	坚持铬辊

	降低铬辊温度


			角色脉动

	我操作顺利推出


	曲线

	募集径向

	，滚动铬银行推出

	你要调整的厚度，用粉笔栏


	针孔

	发生在片材表面的一个小孔

	在挤出机中的空气陷阱

	我冷静的料斗底部


				降低挤出速度


				我彻底干燥原料


		登特复发间隔一个辊旋转长度

	到卷筒上的附着异物

	我取出一卷存款


	JAI膝盖现货

	凹痕发生在片材的背面上，或

	坚持铬辊 
（和Dakikomi空气的）

	降低铬辊温度


	鱼眼

	在片材表面上所发生的投影

	灰尘，异物的污染

	我取出异物颗粒


			凝胶状物质

	我认为挤出温度条件


				挤出机模头的拆卸和清洗


		一个辊旋转的长度的时间间隔重复的投影

	划痕凹痕滚

	更换或修复轧辊


	变色

	颜色差异

	由于热历史的变色

	降低挤出温度


			翻新的比率更大

	降低再生产品的比例


	光泽不均

	在挤压方向提出

	从模唇挤出速率不均匀

	你要调整的厚度，用粉笔栏


		它发生在一个合适的角度，以挤出方向

	喘振现象

	我冷静的螺丝


				我使用的是齿轮泵


	经

	它发生在挤出方向或垂直的方向上

	铬辊冷却

	我提出的铬辊温度



	


