一 气泡     

    乃是加压BMC基材时出现气体导致在制品表层突起。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．BMC原料中的“干玻纤”引起模塑料铺层中的空隙，这些空隙在成型时其内集合的气体可能膨胀为气泡。要完全纠正就要在制备BMC时改变工艺或减少玻纤的含量。

    2．BMC原料被湿气、压机的油花、润滑油或外脱模剂所沾染，在成型时受热可能转变成蒸汽而引成气泡，碳酸钙和硬脂酸盐都是亲水物质故所以容易沾染水份。

    3．捕获空气的机会应减到最少，这种机会取决于BMC铺料的面积和位置，实际上采用减少铺料的面积，类似像金字塔一样铺放在模具中央部位是有效的，可以迫使空气在成型中跑在BMC料流的前面而逸出。

    4．当合模至最后尺寸前，应尽量减慢合模速度，较低的合模速度会减少物料的搅动并削弱捕获空气的机会。

    5．上述较低的闭模速度如果结合较低的模温，能导致较平坦地流动和较少的予凝胶，也减少了捕获空气的机会，但固化时间必须加长。

    6．减少模塑的压力是有效的，可形成较平坦的料流，减少了捕获空气的机会。

    7．检查模具安装的平行度和压机本身的平行度。由于模具安装失水准会引起料流之搅动(不平坦流动)就会增加捕获空气的机会。

    8．超量的引发剂或阻聚剂能引起予凝胶和不平坦流动，同样，低收缩添加剂也会引起气体的产生，此刻，改进BMC的配方就有必要。

    9．材料的粘度极大地影响料流，故要调整其到适当的范围，平时要注重不同的粘度水平将在多大程度上影响到气泡发生的位置与频度。

    10.制品变截面变厚度部位能改变平坦的料流，过厚的截面在固化时并不能得到充分的热度和压力，为此可从产品设计上进行检讨。

    11.通常成型中捕获的空气会使制品发生缺肉、自燃和气泡，因此适当的出料飞边是必要的，利于排气。

    12．过分干硬的料团致使料流不稳定，导致予凝胶，针孔和气泡。

二 蜘蛛网     

     白色螺旋丝束状的热塑性塑料的集聚，这种症状指示热塑性塑料和聚酯是不相容的。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．由于起始增稠不快，热塑性塑料添加剂从基体复合物中分离出来，应使复合物起始一小时增稠到50万Cps。

    2．某些热塑性塑料添加剂与聚酯不相容。

    3．添加剂过量必然蜘蛛网严重，其加入量愈少愈好，但对收缩率的控制又会出现问题。

三 污染     

     出现外来物质在制品表面。     

     可能的原因及纠正的措施：

    1．填料和硬脂酸盐等粉末吸湿之后易造成不均匀增稠与固化，产生气泡。用于清理压制品飞边的压缩空气中含有水汽和油花是一个重要的污染源，必须在成型的全过程中予以密切关注，容易引起污染等多种缺陷。

    2．模塑料中的空气尘埃和设备中的油花等沾染，应从净化环境方面根本着手。

    3．模具本身有杂质或其它污染，也必然导致制品被污染。

    4．污染的其它途径包括：飞边、修整上一制品的碎屑、工作台、混杂的加料工艺。

四 表面裂纹(发裂)   

    裂纹出现在表面但并未穿透制品的基体。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．在根切(倒稍)的部位最易发生，尤其当开模时，会有较大的应力作用在该部位，如果制品在模具内卡得过紧，则容易在顶出杆部位造成发裂。

    2．顶出销的运动不平衡或不正常，会导致脱模时发裂。

   3．过快的顶出速度也是导致过度的应力作用于模塑制品上。

   4．完全固化的零件具备足够的强度来抵抗脱模时的应力，要求延长固化时间和稍稍提高模温来保证充足的固化。

   5．在模内的流动距离愈短或料流速度愈低，则发生玻纤取向的机会愈少，也就迫使零件的薄弱部位产生的机率也小。

   6．模塑时发生在制品熔接线部位的材料强度最弱，也就不一定能抵抗住脱模的应力。故调整铺料的尺寸和位置，就有可能改变这个局面。

    7．应用外脱模剂有利于脱模，自然也减少应力。但外脱模剂仅用于新模、破损之镀铬面、剪切边等场合。

    8．减少引发剂的用量或降低其活性，对增加刚脱模零件的强度是有效的。

    9．顶出销部位之飞边应减到最小，过度的飞边将造成零件顶出时的阻力，增加裂纹形成之危险，顶出销部位有一定间隙使其空气逸出但又不能产生过度的飞边。

    10．一般都使模具的型腔部份比型芯部份高出10-15℃对于消除前述脱模锁住和根切的影响是有益的。  

五 破碎性裂纹

    穿透零件基体的裂纹。     

    可能的原因及纠正的措施：

    1．当模具根切严重，容易锁模，造成起模或顶出时破裂。

    2．顶出销不平衡严重时，同样易造成出模时困难而破裂。

   3．顶出速度过快。

    4．玻纤取向、料流前沿，熔接线都是零件的薄弱区，故铺料的图案应使料流的行程最短或先在薄弱区塞上一块小料。

    5．材料未充分固化就必然导致制品强度不足，增加固化时间和提高模温均能提高制品的热强度。

    6．模具未安装水平，好比使模具产生根切一样，有了倒梢必导致破裂。

    7．顶出销部位的飞边过于严重，也类似于根切，要仔细调整到适当的间隙。

六 焦烧     

    由于空气或苯乙烯未能逸出，在此模温下被点燃，制品变色，当然这个部位也就填不满而缺肉。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．铺料的面积过大，往往造成空气或苯乙烯不能被赶出，故增加料流的距离，减缓料流的速度，让空气或苯乙烯沿模具的剪切边或顶出销排出。

    2．剪切边(披缝)过小、过紧，不利于排气，调整到适当的间隙是有利的。

    3．发生在模具冷热交界处，材料之固化有强烈的差异，而且气体也不易排出。

七 无光泽发暗之表面     

    失去表面光泽的制品。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．固化不完全会导致表面失光。

    2．压力不足一方面容易缺肉，另一方面易造成个别位置的表面并未能与模具的表面相接触。

    3．模具止动块{承压垫}的误差，引起加在料团上的压力不一致，而这个误差往往是零件的碎片填在止动块上，不良的模具结构或模具未调平等原因造成的，一般要求加在料流上的压力应该是均衡的。

    4．料团的收缩率愈小愈能保证制品表面紧紧贴住，也不容易失光，故调整收缩率为重要前提。

    5．料团的反应性不足导致不适当的固化，故优选引发剂的种类和添加量是很需要动一番心思的，当然也可选用高活性的UP。

    6．模具表面本身已经磨损或积有浮垢，可用外脱模刑或苯乙烯来清洁这些污垢，模具表面一定要保持持续的抛光程度。

    7．过度的料流长度能引起相分离，低收缩添加剂被分离，而造成失光，故要求有恰当的铺料图案。

    8．料团在模压前放置在空气中的时间过久，使苯乙烯过度挥发，易引起予凝胶、相分离和表面失光。

八 锐边撕裂(咬边)       

    微小的、不规则形状的撕裂，位于零件剪切边的部位，而造成工件不完整的损伤。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．过度的飞边就含有一定量的玻纤，顶出时粘附在零件的剪切边上，可能会将玻纤拉出，并形成缺角的碎片，故要小心地抛光剪切边并认真调整间隙。

    2．较慢顶出和慢慢起模会减少这种机会，实际上过厚的飞边也并不容易保持的。

    3．过度的料流和运动，会增加飞边的量，因此降低合模速度和压力是有效的。

    4．假定是由于铺料的原因，玻纤取向平行于剪切边，就会使剪切边更加脆弱，因此改变铺料的图案、有可能增加碎片的抵抗度。

    5．一个较高粘度的料团会减少玻纤之取向，减少碎片的机会。

    6．某一部位碎片撕裂总有痕迹，及时地使用一些外脱模剂来避免撕裂的出现。

    减少模腔与模芯之间的温差，有可能减少剪切边的厚度。

九  肉眼就能现察到表面的玻纤取向。

    请注意，相分离和纤维裸露有大致相同的外貌，容易混淆。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．过长料流距离就会增加流痕，显现玻纤取向，尽力保持玻纤之随机分布。

    2．过慢的闭模速度就会形成流动痕迹，故增加闭模速度对取向之随机性是有好处的。

    3．较低的粘度增加玻纤取向之机会。

    4．某些低收缩添加剂趋向于使玻璃纤维泛到表面层，重新选用低收缩添加剂之品种和用量，有可能掩蔽玻纤在表层之下。

    5．壁厚迅速变化之部位容易引起玻纤之取向。

    6．料团过度暴露在空气中，失掉苯乙烯，容易引起予凝胶和流痕。

十 熔接痕

     零件上过度脆弱的部位都发生于料流汇合的区域，在这个区域增强的玻纤不易引成搭接与架桥，因此熔接痕是零件强度的薄弱区。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．过长的料流距离与分块的铺料方法将导致玻纤取向和熔接线，将料团直接加到易发生熔接痕的部位是有效的。

    2．快速的闭模速度易引起玻纤取向，过高的模温产生予凝胶，而影响到材料较好地熔接，降低合模速度，降低模温能使严重的熔接痕趋缓。

    3．特定的模具设计，如：过长的料流距离、料团分流和型芯等形成孔的料流前沿而导致熔接痕，如果熔接线发生在零件的边缘，则在此设置溢流口是有效的。

    4．在某种情况下，在易发生熔接痕的部位事先放置特定的玻纤网或编织纱是有利的。

十一 暗斑

    可能的原因及纠正的措施：

    1．上模要同时压平在下模的止动块上，方能保持对材料的均匀压力。

    2．压力不足导致不平稳之料流，或者厚薄变截面处就有可能与模具表面接触不良，造成局部暗斑。

    3．予凝胶的小片也有可能形成暗斑，纠正办法：减少料团与模具接触的时间、降低模温、降低物料之活性或增加合模速度。

    4．假如模温过低就会出现独立的冷片或热片，导致不均匀固化和收缩。

    5．料团收缩率控制不良，固化时材料过早剥离模具而失光，应优化低收缩添加剂的品种和水平。

    6．料团暴露在空气中时间过长，引起予凝胶和暗斑。

十二 缺肉       

    制品局部缺损，充不满。

    可能的原因及纠正的措施：   

    1．检查上模是否均匀落在止动块上然后适当加些料，保持有0.03左右的过压量。

    2．料团接触模具表面时间过长有予凝胶，就会阻止料流顺利充模，而导致缺肉。

    3．合模过慢引起予凝胶。

    4．压力不足。

    5．过长的料流距离，引起予凝胶在先。

    6．料团粘度过大。

    7．料流活性过高或模温过高而引起予凝胶，改变引发剂和树脂是有效的。

    8．排气不好，未逸出的空气引起缺肉，空隙和焦烧。

    9．多模腔压模中的某一腔加料过多导致另一模腔的压力失衡。

十三 相分离

    低收缩添加剂在料流时从料团中分离出来形成表面发粘、热塑性树脂富集，颜色不匀。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．料团过度的暴露并与热模接触，容易造成相分离，缩短铺料的时间是有效的，这样可以保持料团的均质性。

    2．非常短的料流距离往往会导致相分离，增加料流的距离和料流的运动，将使低收缩添加剂在系统中有较好的混合，从而减少相分离的机会。

    3．过高的压力能引起热塑性塑料添加剂与热模芯的亲合而造成从基体中分离，适当减少其压力。

    4．热塑性塑料喜欢附着在热模表面，熔融并自基体分离，适当降低其模温，能减少这种现象。

    5．料团之粘度过分低，当流动时热气塑性塑料添加剂容易从基体中分离，例如，初始粘度的升速低于500,000Cps/小时，则有可能低收缩添加剂并未锁定在基体之中，增加料团之粘度和初始的增粘速度。

    6．某些热塑性塑料比其它同类趋向于相分离，故过量添加这种热塑性塑料会加剧相分离，仔细优选新的热塑性塑料添加剂。首先是可增粘性，其次是均质的相容性。

    7．使用热塑性塑料添加剂最小用量的料团配方，使用超细颗粒之填料或增加它的投料量，来锁定热塑性塑料添加剂，避免使用非常规的脱模剂。

十四 针孔   

    直径为1.0mm以下的独立的一个或一组小孔出现在表面。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．过短的料流长度可能捕捉空气引起针孔，适当地延长料流的距离，利于排气。

    2．铺料过于接近模具边缘，虽好充满模具但往往吃不上足够的压力，适当地增加料量，使料团受到均匀的正压力。

    3．挥发性物质(外脱模剂、压机润滑油、湿气)等沾染在模具上或料团上，固化时易产生气体而变成针孔。

    4．过低的粘度引起料流太快，易捕获空气，而过高的粘度料流不畅，又会引成予凝胶同样会捕捉空气，故要优选料团之粘度。

    5．太低的压力引起不均匀的料流，极易产生予凝胶和捕获空气。

    6．太高的模温，极慢的合模也会引起予凝胶导致针孔。

    7．铺料时成独立的小块小片能捕获少量空气引成针孔。

    8．模具闭合时能让空气逸出，就可避免气泡、针孔、焦烧等。故要及时清洁剪切边和顶出销。

    9．有时出于模具过于复杂迫使料流距离冗长，导致予凝胶在料流末端捕捉空气，可在模具上设立溢流槽(overflow)，可让料团捕捉的空气溢出模腔，消除气。

    10．如在成型前料团暴露在空气中的时间过长，以致于过分干硬，就不容易流动，发生予凝胶和捕捉空气。

    11．假如上下模的模温过于接近(3℃)尤其当模芯温度高过模腔，剪切边间隙变小，甚至封死。空气的通道被闭死，一般讲，只要不粘在模腔中，总是模腔温度高于模芯。

十五 予凝胶  

    制品表面不良之色斑，通常发暗、粗糙而且伴有针孔，这都是先于料流之前已经开始固化。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．料团停留在模具表面的时间过长，引起过早固化即予凝胶。

    2．过慢的合模速度，提供了先于料流结束之前就予凝胶之机会，增加合模速度是有效的。

    3．过高的模温或活性过高的引发剂容易引起予凝胶。

    4．料团暴露在空气中的时间过长，变得干硬，干的料团阻止料流，造成予凝胶、捕捉空气。

十六 树脂富集       

    制品表面的某个区域纤维含量过低。   

   可能的原因及纠正的措施：

    1．过分长的料流能引起玻纤取向，并在延伸的料流中短缺玻纤。

    2．过分快的合模速度增加了料流速度，导致玻纤取向和玻纤分布不均匀，较慢的闭模速度能使基料带动玻纤有序流动，减少树脂富集。

    3．过低的粘度就无能力带动玻纤一起流动，很容易引起料流范围内的树脂富集。

十七  由于材料的收缩所引起的在背面有肋条部位的表面凹陷，或者背面有脐子、凸台或者此处肉厚，尤其发生在浅色制品上。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．当料团直接铺在肋条或凸台上，迫使玻纤直接挤进肋条与凸台，就引起这种缺陷。如果延伸材料的流动，可能会促使玻纤在肋条或凸台上部架桥，而阻止材料在肋条与凸台上部的收缩，不会造成凹陷，故要优化铺料方法和料流距离。

    2．当模腔和模芯在大致相同的温度时，会促使制品的内外表面几乎同时固化，而当增加型腔一侧的模温(通常是外表面)会使其先固化，而阻止表面的凹陷，一般增加10-15℃。

    3．优选低收缩添加剂，控制其收缩率到最小。

    4．增加肋条或凸台部位玻纤的架桥机会，宜采用较长的玻纤。

    5．如果肋条宽度和表面厚度比例不适当很容易造成表面凹陷，一般肋条过窄或表面过薄都是不利的，有文献推荐b/t=0.75(b为肋条宽度，t为表面厚度)。

    6．过高的压力会增加肋条显现，使用二次压力法，即在成型后10-30sec减压之原来压力的25-50％的保压压力至成型结束。

十八 浮渣

    在制品表面的暗条和疵斑转移并残留到模具表面，这通常是由于配方中非正常的内脱模剂和不相容的低收缩添加剂在一定温度下覆盖上去的。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．非常低的模温，内脱模剂未能熔融(也包括低收缩添加剂)，引起零件发粘，树脂分离和泛渣。

    2．料团置停在模具表面时间过长，导致内脱模剂及低收缩添加剂未到时就分离。

    3．增加料流的距离起到再次混合的作用，当然彻底清洁模具表面也是有效的。

    4．从前一只零件表面的残留物还会转移到后一只零件的表面产生同样的缺陷，认真清洁模具表面、喷洒外脱模剂。

    5．低收缩添加剂与基体树脂不相容，必将在模塑时分离而引起模具和零件同时形成浮渣。

    6．过量之低收缩添加剂甚至会增加这种缺陷。

    7．使用阻聚剂，延缓胶化的发生，或者选用低活性引发剂，降低模温这些都使料流运动中低收缩添加剂的分离趋于减弱。

十九 适用期的稳定性     

    某些配方中的添加剂不利于料团的贮存，会影响到料团过早胶化。

    可能的原因及纠正的措施：   

    炭黑、铁黑、钴兰等大剂量颜料会激发提早胶化，正确选用颜料并使用适当的剂量就成了重要的因素。

    1．使用阻聚剂能有效地延长存放期。但必须注意与基体物料充分混合，使其对以后固化的时间影响最小。

    2．料团储芷的环境温度直接影响到适用期，建议在10-15℃的冷室内存放。

二十 发粘

    制品与模具表面发生物理粘结，导致脱模困难和裂纹。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．浮渣、模具污染或模具检修不良都能引起制品粘在模具上，喷洒外脱模剂有助于补充内脱模剂的不足。

    2．不完全的固化阻止料流完成，固化后收缩容易抱紧十分合身的模芯部份，故增加模温、延长保压时间却是有益的。

    3．偏离中央的料流能引起模具的歪斜，一旦压力释放，模具回到原来的位置，发生机械锁握。

    4．模具的直接原因导致轻微的倒稍，易发生琐定零件，需抛光或重镀表面。

    5．太多或太少的收缩，在某些模塑条件下也容易引起机械锁定，要调整低收缩添加剂的种类和数量。

二十一 划痕

     擦伤发暗的区域，沿着料流的方向尤其是有色料表面在玻纤富集的区域发生划痕。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．过分外延的铺料方法使玻纤束容易取向并导致表面划痕，尽量使铺料回缩一些。

    2．料团中已存有个别胶化块，出现在表面上就像划痕的样子，降低模温；使料团与模具表面接触时间减小，阻止予凝胶，消除划痕。也要注意在料团配方中选用合适的阻聚剂和引发剂。

    3．料团之粘度过低容易在运动中引起玻纤取向，导致划痕(纹理)，增加料团之粘度减少取向并可降低纹理。

    4．一旦低收缩添加剂从基体中分离出来，就会使料流瓦解，而出现纹理和划痕，慎选低收缩添加剂的品种和用量。

    5．未很好维护或模具表面未镀铬、硬度不足会被料流擦伤，引起纹理尤其当浅色或白色料团内含结晶Ti02的高含量，其晶体也有可能导致擦伤模具表面。

    6．过分干枯之料团会造成予凝胶，产生纹理。

    7．油品、油脂和污物在料流中能引起制品表面之纹理，仔细检查料团及原材料有无污染之情况。

    8．颜料未能充分分散，也在表面上出现类似划痕一样的纹理。

二十二 皱褶

    可见的不规则的流动痕迹。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．过分长及紊乱的料流易引起玻纤取向，在模具上引起不均匀的堆积，导致波纹。

    2．未调平的模具当固化时加在料团上的压力往往是不均匀的，导致表面坡度，铺料要均匀，当上模接触到止动块时，应使加在料团上的压力是均衡的。

    3．过低的模压实际上能引起不均匀的压力分布，造成料团收缩后离开模具表面，导致波纹。

    4．太低的料团粘度引起取向或紊乱的料流，导致波纹。

    5．过快闭模能引起紊乱的料流导致波纹。

    6．已经予凝胶的料团能分裂料流，造成对物料之不均匀的压力，降低模温是有用的。而物料之活性，藉助于阻聚剂和引发剂的调节也是必要的。

二十三  未固化  

     在模压时料团未完全固化，通常表现为无光泽的表面，有苯乙烯气味，还有引发剂的气味，有气泡、爆裂、分层等缺陷伴随发生。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．温度不足或模具表面有冷区，会发生固化不完全。

    2．引发剂的添加量不足、树脂的活性不好或保压时间不足等均能引起聚合不充分。

    3．引发剂活性低或量少导致固化反应慢。

    4．太多的阻聚剂当然导致聚合反应慢，这种添加的阻聚剂可能在树脂中，也可能在料团的配方中加入的。

二十四 翘曲       

    制品形变、过度收缩或存有过度的内应力。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．过分长的料流能引起玻纤取向，导致不一致的玻纤分布，也容易引起应力集中。

    2．处在边缘状态固化的制品由于机械强度低，尺寸易变化，要增加模温和保压时间。

    3．固化后的制品后收缩或膨胀过多造成翘曲。

    4．使用冷定型夹具能阻止翘曲变形。   

二十五 泛白     

    漆后零件表面泛出轻度白色。

    可能的原因及纠正的措施：

    1．在绝大多数A级表面的物料系统中，其制品表面易发生泛白，这种观象削弱了涂漆的装饰性，使用PS或其它不泛白的低收缩添加剂。

    2．选用浅色格调涂覆，从而减轻泛白。

    3．采用泛白的低收缩添加剂与PS混合后共用。  

本文摘自: 复材中国(http://www.FuheX.com) 详细出处请参考：http://www.fuhex.com/forum.php?mod=viewthread&tid=1173&extra=page%3D1
