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使用色种注塑成型过程中出现颜色不均（Colourstreaks）的原因与解决

表观 颜色不均是制品表面的颜色不一样，可在料头附近和远处，偶尔也会在锐边的料
流区出现。物理原因?颜色不均是因为颜料分配不均而造成的，尤其是通过色母、色粉或
液态色料加色时。在温度低于推荐的加工温度情况下，母料或色料不能完全均匀化。当成
型温度过高，或料筒的残留时间太长，也容易造成颜料或塑料的热降解，导致颜色不均。
当材料在正确的温度下进行塑化或均化时，如果通过料头横截面时注射太快，可能会产生
摩擦热造成颜料的降解和颜色的改变。通常在使用色母料时，应确保颜料及其溶解液需上
色的树脂在化学、物理特性方面的相容性。与加工参数有关的原因与改良措施见下表：1
、材料未均匀混合 降低螺杆速度；增加料筒温度，增加螺杆背压2、熔料温度太低
增加料筒温度，增加螺杆背压3、螺杆背压太低 增加螺杆背压4、螺杆速度太高
减少螺杆速度与设计有关的原因与改良措施见下表：1、螺杆行程过长
用直径较大或长径比较大的料筒2、熔料在料筒内停留时间短
用直径较大或长径比较大的料筒3、螺杆L：D太低
使用长径比较大的料筒4、螺杆压缩比低 采用高压缩比螺杆5、没有剪切段和混合段
提供剪切段和（或）混合段



使用色种塑胶成品制作过程中出现气泡（真空泡）

气泡的气体十分稀薄属于真空泡。一般说来，如果在开模瞬间已发现存在气泡是属于气体
干扰问题。真空泡的形成是由于充注进塑料不足或压力较低。在模具的急剧冷却作用下，
与型腔接角的燃料牵拉，造成体积损失的结果。气泡是指成型品表面鼓起的一种现象。?
以下二种情况容易出现气泡,即注射成型后从模具取出时,制品表面开始渐渐鼓起和成型品
表面因受热膨胀而鼓起时。不论哪种情况，当成型品表面因高温而变软时，内部的气体都
会因受热膨胀而将成型品表面顶起，从而形成气泡。如果计量时卷入了大量空气，则容易
产生气泡。具体来说也就是螺杆转速快、背压低并且抽塑量多的时候容易产生气泡。此外
，在模腔填充过程中，有些流动样式有时也会卷入空气，从而产生气泡。如果表层与芯层
之间的结合很弱，或者存在细小的空洞或裂纹，则很容易以此为起点产生气泡。具体来说
， 在成型薄壁制品因强行填充导致应变残留在制品中,或冷料或喷射纹的混入等。特别是
在液晶高分子中，由于层间强度不高（这是树脂的固有性质），因此很容易产生气泡。

使用色种塑胶成品制作过程中出现披锋

工艺方面

（1）注射压力过高或注射速度过快。由于高压高速，对模具的张开力增大导致溢料。要根据制品厚薄来
调节注射速度和注射时间,薄制品要用高速迅速充模，充满后不再进注；厚制品要用低速充模，并让表皮
在达到终压前大体固定下来。

（2）加料量过大造成飞边。值得注意的是不要为了防止凹陷而注入过多的熔料，这样凹陷未必能“填平
”，而飞边却会出现。这种情况应用延长注射时间或保压时间来解决。

（3）机筒、喷嘴温度太高或模具温度太高都会使塑料黏度下降，流动性增大，在流畅进模的情况下造成
飞边。
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