	注塑缺陷产生原因及处理方法

	


1.6.1 塑料成型不完整
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i#IGuest这是一个经常遇到的问题，但也比较容易解决。当用工艺手段确实解决不了时，可从模具设计制造上考虑进行改进，一般是可以解决的。
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（1）注塑机塑化容量小。当制品质量超过注塑机实际最大注射质量时，显然地供料量是入不敷出的。若制品质量接近注塑机实际注射质量时，就有一个塑化不够充分的问题，料在机筒内受热时间不足，结果不能及时地向模具提供适当的熔料。这种情况只有更换容量大的注塑机才能解决问题。有些塑料如尼龙（特别是尼龙66）熔融范围窄，比热较大，需用塑化容量大的注塑机才能保证料的供应。iCAx个人空间 x
C8_5@6R:\ @
（2）温度计显示的温度不真实，明高实低，造成料温过低。这是由于温控装置如热电偶及其线路或温差毫伏计失灵，或者是由于远离测温点的电热圈老化或烧毁，加温失效而又未曾发现或没有及时修复更换。
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dGuest（1）原料中混入异种塑料或粒料中掺入大量粉料，熔融时容易夹带空气，有时会出现银纹。原料受污染或含有有害性屑料时原料容易受热分解。
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~,aGuest（2）再生料料粒结构疏松，微孔中储留的空气量大；再生料的再生次数过多或与新料的比例太高（一般应小于20%）
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i8m WGuest（3）原料中含有挥发性溶剂或原料中的液态助剂如助染剂白油、润滑剂硅油、增塑剂二丁酯以及稳定剂、抗静电剂等用量过多或混合不均，以积集状态进入型腔，形成银纹。iCAx个人空间-`
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（4）塑料没有干燥处理或从大气中吸潮。应对原料充分干燥并使用干燥料斗。
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VGuest（1）提高注射压力，延长注射时间。
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}5hGuest（2）调好注射速度：高速可使熔料来不及降温就到达汇合处，低速可让型腔内的空气有时间排出。iCAx个人空间
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（3）调好机筒和喷嘴的温度：温度高塑料的黏度小，流态通畅，熔接痕变细；温度低，减少气态物质的分解。iCAx个人空间.s
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（4）脱模剂应尽量少用，特别是含硅脱模剂，否则会使料流不能融合。iCAx个人空间*Y"p
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（5）降低合模力，以利排气。
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FGuest（6）提高螺杆转速，使塑料黏度下降；增加背压压力，使塑料密度提高。iCAx个人空间
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四 原料方面
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EGuest（1）原料应干燥并尽量减少配方中的液体添加剂。iCAx个人空间
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（2）对流动性差或热敏性高的塑料适当添加润滑剂及稳定剂，必要时改用流动性好的或耐热性高的塑料。
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H4b9X&_Guest（1）壁厚小，应加厚制件以免过早固化。
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制品发脆很大一部分是由于内应力造成的。造成制品发脆的原因很多，主要有：iCAx个人空间.p.o
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一 设备方面iCAx个人空间
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（1）机筒内有死角或障碍物，容易促进熔料降解。iCAx个人空间
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（2）机器塑化容量太小，塑料在机筒内塑化不充分；机器塑化容量太大，塑料在机筒内受热和受剪切作用的时间过长，塑料容易老化，使制品变脆。
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|!Fb#d5F8P cGuest（1）浇口太小，应考虑调整浇口尺寸或增设辅助浇口。
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R,rGuest（2）分流道太小或配置不当，应尽量安排得平衡合理或增加分流道尺寸。iCAx个人空间;L(b
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（3）模具结构不良造成注塑周期反常。
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（1）机筒、喷嘴温度太低，调高它。如果物料容易降解，则应提高机筒、喷嘴的温度。
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}Guest（2）降低螺杆预塑背压压力和转速，使料稍为疏松，并减少塑料因剪切过热而造成的降解。iCAx个人空间 m
u)y
|$S"O3q-}
（3）模温太高，脱模困难；模温太低，塑料过早冷却，熔接缝融合不良，容易开裂，特别是高熔点塑料如聚碳酸酯等更是如此。
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t-d o+c X'nGuest（4）型腔型芯要有适当的脱模斜度。型芯难脱模时，要提高型腔温度，缩短冷却时间；型腔难脱时，要降低型腔温度，延长冷却时间。iCAx个人空间
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（5）尽量少用金属嵌件，象聚苯乙烯这类脆性的冷热比容大的塑料，更不能加入嵌件注塑。
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（1）原料混有其它杂质或掺杂了不适当的或过量的溶剂或其它添加剂时。iCAx个人空间
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（2）有些塑料如ABS等，在受潮状况下加热会与水汽发生催化裂化反应，使制件发生大的应变。iCAx个人空间\
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（3）塑料再生次数太多或再生料含量太高，或在机筒内加热时间太长，都会促使制件脆裂。
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A1\-e$}Z-jGuest（4）塑料本身质量不佳，例如分子量分布大，含有刚性分子链等不均匀结构的成分占有量过大；或受其它塑料掺杂污染、不良添加剂污染、灰尘杂质污染等也是造成发脆的原因。iCAx个人空间‑Y5T)w4M
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五 制品设计方面iCAx个人空间
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（1）制品带有容易出现应力开裂的尖角、缺口或厚度相差很大的部位。
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EGuest1.6.7 变色
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（2）热电偶、温控仪或加热系统失调造成温控失灵。iCAx个人空间
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（3）机筒中有障碍物，易促进塑料降解；机筒或螺槽内卡有金属异物，不断磨削使塑料变色。iCAx个人空间 e9e*p6B
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二 模具方面
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_Guest（1）模具排气不良，塑料被绝热压缩，在高温高压下与氧气剧烈反应，烧伤塑料。
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r3_.YGuest（3）料中或模内润滑剂、脱模剂太多。必要时应定期清洁料筒，清除比塑料耐热性还差的抗静电性等添加剂。
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J7\Guest（1）螺杆转速太高、预塑背压太大。
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dGuest（2）机筒、喷嘴温度太高。
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四 原料方面
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（3）着色剂、添加剂分解。iCAx个人空间 \$T!b
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1.6.8黑斑或黑液iCAx个人空间/e
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造成这种缺陷的原因主要是在设备和原料方面：
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（2）机筒有裂痕。iCAx个人空间-V
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（3）螺杆或柱塞磨损。iCAx个人空间
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（4）料斗附近不清洁。
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（1）型腔内有油。
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三 原料方面：iCAx个人空间&_6J+P d
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（1）原料不清洁。iCAx个人空间
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（2）润滑剂不足。iCAx个人空间2F3P M0s*M
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1.6.9 烧焦暗纹
5Z
e
L0Q-V
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注射热敏性塑料后，机筒未清洗干净或喷嘴处有料垫导致注射开始时排气不畅。
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（3）型腔局部阻力大，使料流汇合较慢造成排气困难。
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（1）机筒、喷嘴温度太高。iCAx个人空间
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（2）注射压力或预塑背压太高。iCAx个人空间
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（3）注射速度太快或注射周期太长。
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（1）颗粒不均，且含有粉末。
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o
lk.T3R
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一 设备方面：iCAx个人空间+p3b
K0_:i;p.p‑j
（1）供料不足。iCAx个人空间
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（2）换料时机筒未清洗干净。
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（3）排气不良或模温过低。iCAx个人空间
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（1）机筒加热不均匀、机筒温度过高或过低。
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（3）注射速度过大或过小。iCAx个人空间
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四 原料方面：iCAx个人空间
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（2）含有挥发性物质。
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1.6.11 脱模困难(浇口或塑件紧缩在模具内)iCAx个人空间(H.n:r5c1w1s6n
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一 设备方面：顶出力不够。
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（1）脱模结构不合理或位置不当。iCAx个人空间1i
@9Y
l
R5c3d ~
X3{ g$G
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（3）模温过高或通气不良。
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（5）喷嘴与模具进料口吻合不服帖或喷嘴直径大于进料口直径。iCAx个人空间
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三 工艺方面：iCAx个人空间
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（1）机筒温度太高或注射量太多。iCAx个人空间
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（2）注射压力太高或保压及冷却时间长。iCAx个人空间
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1.6.12 翘曲变形
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（1）浇口位置不当或数量不足。
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（3）保压时间太长或冷却时间太短。
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（3）液压系统出现故障。
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（4）机筒温度高或注射周期不稳定。
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m g4Z%E
s8Z
E
I
uGuest（2）物料颗粒大小无规律。iCAx个人空间
N
K3A
V._;V
（3）含湿量较大。iCAx个人空间!n#u
j&B+V2M
（4）更换助剂对收缩律有影响。

~
|
Z
J
|
TGuest1.6.14 龟裂汽白iCAx个人空间
M
|9i0f
b+]
C u
一 模具方面：顶出机构不佳。iCAx个人空间#y
r*?
L
l
k
二 工艺方面：iCAx个人空间4G
] P*j
O
s
K
N
q
（1）机筒温度低或模具温度低。iCAx个人空间
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四 制品设计方面：制品设计不合理，导致局部应力集中。iCAx个人空间
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1.6.15 分层剥离iCAx个人空间
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（1）机筒、喷嘴温度低。
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kGuest1.6.16 肿胀和鼓泡iCAx个人空间
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有些塑料制品在成型脱模后，很快在金属嵌件的背面或在特别厚的部位出现肿胀和鼓泡，这是由于未完全冷却硬化的塑料在内压力的作用下释放气体膨胀造成。解决措施：
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dGuest（1）降低模温，延长开模时间。iCAx个人空间
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（2）降低料的干燥温度及加工温度；降低充模速率；减少成型周期；减少流动阻力。iCAx个人空间‑}
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（3）提高保压压力和时间。iCAx个人空间 \​^
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（4）改善制品壁面太厚或厚薄变化大的状况。iCAx个人空间5\4e
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1.6.17 生产缓慢iCAx个人空间
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（1）塑料温度高，制品冷却时间长。应降低机筒温度，减少螺杆转速或背压压力，调节好机筒各段温度。
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YGuest（2）模具温度高，影响了定型，又造成卡、夹制件而停机。要有针对性地加强水道的冷却。iCAx个人空间
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（3）模塑时间不稳定。应采用自动或半自动操作。iCAx个人空间2a​R'L Q X6W
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（4）机筒供热量不足。应采用塑化能力大的机器或加强对料的预热。iCAx个人空间
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（5）改善机器生产条件，如油压、油量、合模力等。iCAx个人空间
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（6）喷嘴流涎。应控制好机筒和喷嘴的温度或换用自锁式喷

c
]
	w4p
AGuest嘴。iCAx个人空间
|0Y
b
v
p
u
（7）制件壁厚过厚。应改进模具,减少壁厚。


