在成形生产中出现不良品时，往往是由多种复合原因引起的，所以也就无法用一问一答的形式进行交流。在此我们对利用SYSKO的模温机、水辅助系统、全金属除杂装置、瓦斯排除装置、成形机专用传感器、液体染色系统等能解决的问题进行简单的说明。 

● 成形生产中发生的不良现象

  「尺寸偏小」时该如何解决？ 

  「进胶口堵塞」时该如何解决？ 

  「曲翘、弯曲、扭曲」发生时该如何解决？ 

  「合模线明显」时该如何解决？ 

  「短射」现象发生时该如何解决？ 

  「流痕」出现时该如何解决？ 

  「光泽度不够」时该如何解决？ 

  「强度不足」时该如何解决？ 

  「从断面可以看见异物」时该如何解决？ 

  「色斑」发生时该如何解决？ 

● 「尺寸偏小」时该如何解决？
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Solution

发生这种情况的主要原因考虑有以下三点。首先、如果射出压力过低、在成形中树脂的收缩率就会变大，成形产品的尺寸就会偏小。此时可以提高射出压力。第二点是因为模具温度过高、树脂在固化时结晶化程度变高后，成形品收缩增大、也会导致成形产品的尺寸偏小。此时可以将模具的温度向下调整。第三点是成形产品暴露高热环境中也会发生尺寸变小的情况、所以请避免将产品长时间暴露在高热环境中。 

 

● 「进胶口堵塞」时该如何解决？
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Solution

发生这种情况的原因我们考虑为在树脂完全填充进母模之前就已经凝固在进胶口中了。这时可以将气缸和模具的温度向上调整，并且提高射出速度。原因有可能是模具上的冷料渣凹孔过浅、冷料渣流入进胶口中而引起进胶口堵塞、这时可以加深模具上的冷料渣凹孔。还有可能是颗粒材料中混入了回收料或是融化点温度较高的材料、这也会造成进胶口堵塞。当这种情况发生时、可以先除去材料中混入的其它物质。

 

● 「曲翘、弯曲、扭曲」发生时该如何解决？
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Solution

这是成形品不良现象中比较难解决的一个问题。如果是由于模具冷却不均匀而引起的话、可以改善模具中冷却孔（沟）的位置、或是降低模具的温度，延长冷却时间。另外、使用非均质等级大的材料也会使成形品发生曲翘、弯曲、扭曲等现象。此时还可以使用非均质等级小的树脂材料。

 

● 「合模线明显」时该如何解决？
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Solution

虽然要完全消除合模线（合模痕）是很困难的事情、但是却能把合模线变短变浅。其方法是使用流动性好的材料、在出现合模线的部分将树脂的融化温度提高、排除模腔内阻碍树脂流动的空气。提高模具温度和射出速度。当然，大量使用脱模剂也会使合模线变的明显，所以请控制脱模剂的使用量。
根据成形品的形状，在模具设计时要考虑到树脂容易流动的形状、尽量减少树脂合流的汇合点，适当的增加进胶口，避免合流部分的树脂温度大幅度下降。此外在设计时还要考虑在树脂的合流部分不能施加压力。模具的排气孔的设计也很重要，不能影响树脂的流动性，冷料排出孔也要设计在容易从产品上将低温树脂排出的位置。如果这样处理合模线还是很明显的话，请导入急速加热急速冷却辅助成形方法，这种方法能得到改善合模线的效果。

 

●「短射」现象发生时该如何解决？
[image: image5.jpg]



Solution

短射是成形不良中比较有代表性的不良现象，有的也称之为缺肉。要解决这种不良现象，必需要多方面的采取对策。高温在模具内一直会延伸到成形产品的末端，将融化的树脂传送直至充满摸腔。要提高模具温度的方法之一是在模具离成形产品较近的位置上增加加热回路管，只是提高射出时的温度，之后再立即冷却。这个方法对减少合模钱及提高成形周期都很有效果。还有是因为母模内排气不畅，树脂无法到达模腔的边缘，此时则可以在模具内部追加排气沟或是灵活运用瓦斯排除装置。如果这样还是不能解决短射不良的话，可以提高射出压力、调高气缸温度、提高射出速度、延长射出时间、除掉极端薄壁的部分、均衡料头和进胶口的位置、选择粘度适当的树脂、更换逆流环等。

 

● 「流痕」出现时该如何解决？
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Solution

出现流痕的原因考虑是模具表面上冷却凝固后的树脂在下一个成形周期开始时移动到成形产品的表面而形成的。这时可以通过降低射出速度，提高树脂的融化温度和提高模具的温度来解决。但是，这样做的话会使成形周期变长。所以，只在出现流痕的部分降低射出速度，又要避免成形品发生填充不足，所以之后再提高射出速度的方法是有效果的。

 

● 「光泽度不够」时该如何解决？
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Solution

光泽度不够是因为模具的温度过低，融化的树脂没有紧密的粘合在一起所引起的。此时可以上调模具的温度。另外、如果模具表面脏污有雾状瓦斯附着的话，要将模具表面清洁干净。还可以通过提高气缸温度、提高射出压力、放大进胶口的尺寸、如果排气充分的话，光泽度也会提高。如果以上的对策都不能提高光泽度，请考虑增加浅咬花。

 

● 「强度不足」时该如何解决？
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Solution

强度不足的原因可以考虑为塑料树脂本身比较脆弱或是树脂遇热分解后的分子量变小等各种各样的因素。当成形产品表皮破裂时，请试着将射出压力、模具温度或树脂的温度向上调整。
 

 

● 「从断面可以看见异物」时该如何解决？
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Solution

成形产品中混入了异物时，请充分清洁（排出）气缸或是对气缸进行分解清扫。有金属物质混入时还有可能会损坏成形机、如果有金属物质混入的话请使用金属除杂装置。

 

● 「色斑」发生时该如何解决？
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Solution

如果是用着色剂染色的话，一部分颜色发生变化是无法避免的事情。此时如果采用此时如果采用液体染色设备，也是不错的选择。

 

