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产品详情

立式注塑机塑件表面光泽不良，如何解决？

成型原料不符合使用要求。

原料不符合使用要求也会导致塑件表面光泽不良。

其产生原因及处理方法如下：成型原料中水分或其他易挥发物含量太高，成型时挥发成分在模具的型腔
壁与熔料间凝缩，导致塑件表面光泽不良。应对原料进行预干燥处理。
原料或着色剂分解变色导致光泽不良。应选用耐温较高的原料和着色剂。

原料的流动性能太差，使塑件表面不密导致光泽不良。应换用流动性能较好的树脂或增用适量润滑剂以
及提高加工温度。 原料中混有异料或不相溶的原料。应换用新料。
原料粒度不均匀。应筛除粒径差异太大的原料。

结晶型树脂由于冷却不均导致光泽不良。应合理控制模温和加工温度，对于厚壁塑件，如果冷却不足，
也会使塑件表面发毛，光泽偏暗，解决的方法是将塑件从模具中取出后，立即放入浸在冷水中的冷压模
中冷却定型。 原料中再生料回用比例太高，影响熔料的均匀塑化。应减少其用量。

立式注塑机的注射速度如何使用？

为了防止点火，喷油速度的设定必须保证流道区域迅速充满，然后缓慢地通过进水口。找出这个速度转
换点是问题的实质。如果太早，灌装时间就会过度增加，如果太晚，立式注塑机价格，过大的流动惯性
会导致投篮的出现。熔体粘度越低，墨盒温度越高，这种模式出现的趋势就越明显。小进气道需要立式



注塑机高速高压喷射，这也是造成流动缺陷的一个重要因素。

通过更有效的压力传递和较小的压降，立式注塑机供应商，可以改善收缩率。模具温度低，螺杆推进速
度慢，大大缩短了流道长度，必须采用高排放速度进行补偿。高速流动会减少热损失，由于高剪切热，
摩擦热会导致熔体温度的升高，减缓零件外层的增厚速度。空腔叉必须足够厚，以避免立式注塑机太大
的压降，否则它会收缩。

立式注塑机螺杆打滑工艺设置！

当螺杆发作打滑时，物料可能会集合在喂料口，而无法正常运送到打针机的结尾。当螺杆旋转并在机筒
内后退以运送物料并准备下次打针时，螺杆打滑会发作在塑化段。此时，螺杆的旋转仍在持续，立式注
塑机厂家价格，但螺杆的轴向运动会中止，即发作打滑。螺杆打滑常常会致使打针前的物料降解，产品
质量会下降(如缺料)，而成型周期则会延伸。

螺杆打滑的缘由是多方面的，可能与背压过高、料筒结尾过热或过冷、料筒或螺杆磨损、加料段螺纹太
浅、料斗规划不合理以及料斗被阻塞、树脂潮湿、树脂过度光滑、物料太细或许树脂及再生料的不合理
切开等要素有关。

工艺设置 料筒结尾过冷是引起螺杆打滑的主要缘由之一。打针机的料筒分为3段，在结尾，即加料段，
粒料在加热和紧缩的过程中，会构成一层熔体薄膜粘到螺杆上。没有这层薄膜，合肥立式注塑机，粒料
就不简单被运送到前端。

加料段的材料有必要被加热到临界温度，以构成那层要害的熔体膜。但是，通常物料在加料段的停留时
间很短，无法到达需求的温度。而这种状况通常会在小型打针机上发作。停留时间过短会形成聚合物的
熔融和混合过程的不完全，然后致使螺杆打滑或失速。

立式注塑机厂家价格-百赞精密机械(在线咨询)-合肥立式注塑机由东莞市百赞精密机械有限公司提供。东
莞市百赞精密机械有限公司（www.baizanjx.com）实力雄厚，信誉可靠，在广东 东莞 的注塑机等行业积
累了大批忠诚的客户。公司精益求精的工作态度和不断的完善创新理念将引领百赞精密机械和您携手步
入辉煌，共创美好未来！
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