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使用色母粒塑胶成品制作过程中出现肿胀与鼓泡

使用色母粒塑胶成品制作过程中出现肿胀与鼓泡有些塑料制件在成型脱模后，很快在金属
嵌件的背面或在特别厚的部位出现肿胀或鼓泡。这是因为未完全冷却硬化的塑料在内压罚
的作用下释放气体膨胀造成。解决措施：1．有效的冷却。降低模温，延长开模时间，降
低料的干燥与加工温度。2．降低充模速度，减少成形周期，减少流动阻力。3．提高保压
压力和时间。4．改善制件壁面太厚或厚薄变化大的状况。

塑胶的成型及加工方法与色母粒的应用

塑胶制品通常是由聚合物或聚合物与其他成分的混合物，于受热后在一定条件下塑制成一
定形狀，並经过冷卻定型、修整而成，这个过程就是塑胶的成型与加工。若塑性塑胶与热
固性塑胶受热后的表现不同，因此其成型加工方法也有所不同。塑胶的成型加工方法已有
数十种，其中的是挤出、注射、压延、吹塑及模压，他们所加工的制品重量约占全部塑胶
制品但80%以上。挤出成型——挤出成型又称挤压模塑或挤塑，是热塑性塑胶的成型方法



，又一半左右的塑胶制品是挤出成型的。挤出法几乎能成型所有的热塑性塑胶，制品主要
有连续生产、等截面的管材、板材、薄膜、电线电缆包覆以及各种异型制作品。挤出成型
还可用于热塑性塑胶的塑化造粒、著色和共混等。热塑性聚合物与各种助剂混合均勻后，
在挤出机塑胶筒內受到机械剪切力、摩擦热和外热的作用,使之塑化熔融，再在螺杆的推
送下，通过过滤板進入成型模具被挤塑成制品。注射成型——注射成型又称注射模塑或注
塑，此种成型方法是将塑胶（一般为粒料）在注射成型机料筒內加热熔化，当呈流动狀状
态时，在柱塞或螺杆加压下熔融塑胶被压缩並向前移动，进而通过料筒前端的砖雕喷嘴以
很快速度注入温度较低的闭合模具內，经过一定时间冷卻定型后，开启模具即得制品。注
射成型是根据金属压铸原理发展起來的。由于注射成型能一次成型制得外形复杂、尺寸精
准，或带有金属嵌件得制品，因此得到广泛的应用，目前占成型加工总量的20％以上。注
射成型过程通常由塑化、充模（即注射）、保压、冷卻和脱模等五个阶段组成。????? 一般
的注射成型制品都有浇口、流道等废边料，需加以修整除去。这不仅耗费工时，也浪费原
料。近年來发展的无浇口注射成型不仅克服了上述弊端，还有利于提高生产效率。

使用色母粒塑胶成品制作过程中出现白边

白边是改性聚乙烯和有机玻璃特有的注射缺陷，大多出现在靠近分型面的制件边缘上。白边是由无数与
料流方向垂直的拉伸取向分子和它们之间的微细距离组成的集合体。在白边方向上尚存在高分子连接相
，因而白边还不是裂缝，在适当的加热下，有可能使拉伸取向分子回复自然卷曲状态而使白边消退。 

解决措施： 

（1）生产过程注意保持模板分型面的紧密吻合，特别是型腔周围区域，一定要处于真正充分的锁模力下
，避免纵向和横向胀模。 

（2）降低注射压力、时间和料量，减少分子的取向。 

（3）在模面白边位置涂油质脱模剂，一方面使这个位置不易传热，高温时间维持多一些，另一方面使可
能出现白边受到抑制。 

（4）改进模具设计。如采用弹性变形量较小的材料制作模具，加强型腔侧壁和底板的机械承载力，使之
足以承受注射时的高压冲击和工作过程温度的急剧升高，对白边易发区给予较高的温度补偿，改变料流
方向，使型腔内的流动分布合理。 

（5）考虑换料。 

白霜 

有些聚类制件，在脱模时，会在靠近分型面的局部表面发现附着一层薄薄的白霜样物质，大多经抛光后
能除去。这些白霜样物质同样会附在型腔表面，这是由于塑料原料中的易挥发物或可溶性低分子量的添
加剂受热后形成气态，从塑料熔体释出，进入型腔后被挤迫到靠近有排气作用的分型面附近，沉淀或结
晶出来。这些白霜状的粉末和晶粒粘附在模面上，不单会刮伤下一个脱模制件，次数多了还将影响模面
的光洁度。不溶性填料和着色剂大多与白霜的出现无关。白霜的解决方法：加强原料的干燥，降低成型



温度，加强模具排气，减少再生料的掺加比例等，在出现白霜时，特别要注意经常清洁模面。 
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