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产品名称 塑料件厂家 铜陵塑料件 赛钢橡塑

公司名称 景县赛钢橡塑制品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 河北省衡水市景县杜桥工业园区

联系电话  15933833295

产品详情

注塑件的主要工艺参数包括：

注塑件的主要工艺参数包括：1.料筒温度： 熔料温度是很重要的，所用的射料缸温度只是指导性。熔胶
温度可在射嘴处量度或使用空气喷射法来量度。射料缸的温度设定取决于熔胶温度、螺杆转速、背压、
射料量和注塑件周期。您如果没有加工某一特定级别塑料的经验，请从最1低的设定开始。为了便于控制
，铜陵塑料件，射料缸分了区，但不是所有都设定为相同温度。如果运作时间长或在高温下操作，请将
开始区的温度设定为较低的数值，这将防止塑料过早熔化和分流。注塑件开始前，确保液压油、料斗封
闭器、模具和射料缸都处于正确温度下。2.熔料温度：熔体温度对熔体的流动性能起主要作用，由于塑
胶没有具体的熔点，所谓熔点是一个熔融状态下的温度段，塑胶分子链的结构与组成不同，因而对其流
动性的影响也不同，刚性分子链受温度影响较明显，如PPS，PC等，而柔性分子链如：PA、PP、PE等流
动性通过改变温度并不明显，所以应根据不同的材料来调校合理的注塑件温度。

相关故障

在塑料机械加工中，经常会遇到各种各样的塑料加工故障，这些故障在塑料机械行业中用什么样的专业
术语表达更为切确，下面我们就来逐一分析一下塑料加工故障的专业术语。

1、欠注：在塑料加工中，由于型腔填充不满，导致塑件外形残缺不完整的现象。

2、溢料飞边：塑料加工模塑过程中，溢入模具合模面缝隙间并留存在塑件上的剩余料。

3、熔接痕：塑件表面的一种线状痕迹，是由注射或挤出中若干股流料在漠具中分流汇合，熔料在界面处
未完全熔合，彼此不能熔接为一体，造成熔合印迹，影响塑件的外观质量及力学性能。

4、波流痕：由于熔料在模具型腔中的不适当流动，导致塑件表而产生年轮状、螺旋状或云雾状的波形凹
凸不平的缺陷。



5、表面混浊：指塑件表面产生有空隙的裂缝及由此形成的破损。由于长时间或反复施加低于塑料力学性
能的应力而引起塑件外部或内部产生裂纹的现象称为应力开裂；由于塑件在特定温度下经受一定时间的
恒定负荷作用而突然完一全破裂的现象称为应力破裂；某些热塑性期件过度暴露在较高温度下发生的裂
纹及破裂称为热应力开裂。

6、压裂：指透过表面覆盖的树脂层可以看见层压塑料较外面的一层或几层增强材料中所具有的明显裂纹
。

7、皱裂：层压塑料表面产生破裂和明显分开的一种缺陷。

8、皱折：塑料加工过程中，塑件表面一层或多层出现折痕或皱纹的外观缺陷。

9、龟裂及白化：塑件表面产生的比较明显的微细裂纹称为龟裂，与龟裂相似的霜状微细裂纹称为白化，
龟裂和白化都是没有裂隙的微细裂纹。当塑件暴露在某种化学品环境或处于应力条件下时，就会产生环
境应力龟裂。

10、银丝纹：塑件表面沿料流方向产生的针状银白色如霜一般的细纹。

11、条纹：塑件表面或内部存在的线状条纹缺陷。

12、斑纹：由于色料分散或混合不良以及其他原因造成塑件表面产生云母片状的暗斑缺陷。

13、桔皮纹：塑件表面产生的如桔皮般凹凸不平的外观缺陷。

14、泡孔条纹：指在泡沫塑料中，与其固有泡孔结构区别很大的泡孔层。

15、黑点：在塑料加工成型过程中，熔料在高温高压条件下过热分解，导致塑件表面产生黑色的碳化点
。

16、白点或亮点：在透明或半透明塑料薄膜、片材或塑件内存在未充分塑化的颗粒，用光透射时即可见
到白色的粒点，塑料件厂家，这种粒点称为“鱼眼”。如果材料是不透明或有色时，塑料件经销商，这
种粒点称为白点或亮点。

17、麻点：塑件表面出现的规则或不规则的小陷坑，通常其深度与宽度大致相同。

18、填料斑：塑件中由于木粉或石棉等填料的存在所造成的明显斑痕。

19、暗斑：显现在以织物为基材的层压板结构中的暗色污点。

20、烧焦及糊斑：塑料加工过程中，高温高压成型条件下，熔料由于过热分解而碳化，碳化的焦料掺混
在熔料中，塑料件生产厂家，在塑件表面及内部形成斑痕的缺陷。

21、气泡：在塑料加工充模过程中，如果熔料内残留大量气体，或模腔中的空气未完全排净，使得塑件
成型后内部形成体积较小或成串孔隙的缺陷。

22、真空泡或暗泡：塑件在塑料加工冷却固化时，由于内外的冷却速度不同，有时外层表面已冷却固化
，但内部仍处于热熔状态，一旦中心部位冷却收缩时，塑件内部就会产生真空孔洞，这类孔洞一般称为
真空泡或暗泡，亦称缩孔。

23、针孔：塑料片材或薄膜中存在的针眼大小的透孔缺陷。



24、瘪泡：泡沫塑料在制造过程中由于泡孔结构受到破坏所造成的局部密度增大的缺陷。

25、凹陷及缩瘪：塑件在塑料加工冷却过程中，由于表层先冷却固化，内部或壁厚的部位后冷却固化，
使得体积收缩时，内外的收缩速度不一致，塑件表层受到内部的拉伸形成凹陷，产生浅坑或陷窝。

操作方法

塑料加工之成型 塑料加工热塑性塑料常用的方法有挤出、注射成型、压延、吹塑和热成型等，塑料加工
热固性塑料一般采用模压、传递模塑。

塑料加工之机械加工 借用金属和木材等的塑料加工方法，制造尺寸很准确或数量不多的塑料制品，也可
作为成型的辅助工序，如挤出型材的锯切。由于塑料的性能与金属和木材不同，塑料的热导性差，热膨
胀系数、弹性模量低，当夹具或刀具加压太大时，易于引起变形，切削时受热易熔化，且易粘附在刀具
上。因此，塑料进行机械加工时，所用的刀具及相应的切削速度等都要适应塑料特点。此外，塑料也可
用激光截断、打孔和焊接。

塑料加工之接合 塑料加工把塑料件接合起来的方法有焊接和粘接。

塑料加工之表面修饰
塑料加工烫印是在加热、加压下，将烫印膜上的彩色铝箔层(或其他花纹膜层)转移到制件上。

塑料件厂家-铜陵塑料件-赛钢橡塑(查看)由景县赛钢橡塑制品有限公司提供。景县赛钢橡塑制品有限公司
（www.hsjcxs.com）是从事“尼龙制品,塑料制品,橡胶产品,塑料机加工,注塑加工”的企业，公司秉承“诚
信经营，用心服务”的理念，为您提供优质的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：佘经理。同时本公
司（www.saigangxs.com）还是从事河北尼龙制品，河北尼龙齿轮，河北尼龙棒的厂家，欢迎来电咨询。
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