注塑成型常见缺陷及优化措施
[bookmark: _GoBack]注塑成型是现代塑料工业中一种重要的加工方法，世界注塑模的产量约占料成型模具总产量的百分之五十以上。塑料制品之所以能够在各行各业得到大规模的应用，是由于他们本身具有一系列的特点。塑料相对于金属，密度小，但是比金属强度高，绝缘性能优良，具有非常良好的抗化学腐蚀性。在汽车行业中，塑料零部件已大规模的取代金属，这对汽车轻量化，节能减排具有很大的作用。汽车塑料件常采用注塑成型工艺，具有成型周期短，生产效率高、制造成本低等明显的优势。但是注塑成型容易产生一些质量问题，如飞边、烧焦、变形、和熔接痕等常见缺陷，这些质量缺陷与产品材料选择、模具设计、设备选择都有很大关系[[endnoteRef:1]]。 [1: ] 

a） 飞边。又称毛刺、披锋。是在制品上多余材料的现象。比较容易出现在模具配合处，比如分型面，滑块的配合部位，顶杆推杆的空隙等位置。飞边问题如果不能够及时解决的话，在模具再次合模时，制品多余料部分将会造成分型面局部塌陷，对模具产生脱模困难，不仅影响生产，而且会直接导致模具寿命的减少。引起飞边的只要原因是模具配合不当、注塑工艺射压过大或是注塑机锁模力不够等。在实际生产中，可以通过对产品设备进行实际情况的分析，对模具进行更换或是对工艺进行改善。
b）  烧焦。在制品末端由于排气不当或者温度过高导致产品烧焦的现象。由于模具开发前期的排气孔设计不当，型腔内空气在注塑过程中不能顺利的排出模具型腔，在最终成型是导致塑料件质量差。烧焦问题可以通过在易烧焦处增设排气孔、改善供料时间等解决方法。
c）  翘曲变形。指在生产出塑料制品的在测量尺寸上与设计尺寸存在偏差，汽车在塑料制品上有较高要求的位置度和平面度等公差要求，翘曲变形时比较易产生的缺陷。产生原因是熔体在模具成型过程中冷却不均、制品收缩不均、及分子结构取向不均。因此选择合适材料对于降低产品变形量有很大的帮助。从模具设计角度来说，当产品和模具结构设计完成时，可以利用CAD/CAE技术优化注射工艺来减轻产品变形。
d） 缩印。是塑料制品表面产生区域凹陷的现象。通常是由于塑件局部位置在注塑冷却阶段中没有足够的保压、塑件区域原料堆积。熔融塑料因收缩量较大而呈现出周边的凹痕状，多发生在产品壁厚较大的地方。改善方法：可以通过适当减薄产品区域厚度、改善模具浇筑口位置、变化冷却时间和保压压力等来进行优化。
e） 熔接痕。是采用多点进料或者熔体在型腔中有不同流向的情况，会形成多股不同料流，而不同的料流之间不能很好的结合，导致熔接痕的出现。熔接痕的产生会降低制品外观质量并且熔接处的强度也会降低，所以应该避免或减少熔接痕出现的情况。可以运用CAE软件辅助分析制件注塑成型的过程模拟，尝试改变浇口的形式和位置，降低熔接痕出现的几率。实际生产中可以通过缩小不同流向原料的温差、提高模温和控制不同浇口进料时间等方面来减少或缩短熔接痕，来达到提高塑料件整体强度要求。
d） 材料的收缩率和膨胀系数不一。在制作塑料模具过程中 ，需要在高温者高压条件下，将固体塑料融解成液体 ，再注入对应的模腔中。在液体塑料定型过程中，受到塑料热胀冷缩的影响，其塑料模具的大小会比模腔稍小 ，这种情况即为收缩。不同的塑料材料具有不同的热膨胀系数 ，这种热膨胀系数直接影响塑料产品冷却之后的形状、尺寸。在设计者设计塑料模具过程中，必须将收缩和膨胀情况考虑在内 ，但是一些设计者并没有意识到不同类型的塑料，其收缩率和膨胀率是不同的 ，不能应用统一标准进行计算。导致冷却后的塑料模具与实际需求的塑料模具之间有一定的差异 ，进而影响塑料产品的生产效率。

