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使用色母粒塑胶成品制作过程中出现浇口区域缺陷

1．光芒线在垂直制件方向的点浇口设计中，注塑时制件表面出现了以浇口为中心的由不
同颜色深度和光泽组成的辐射系统，称为光芒线。大体有三种表现，即深色底暗色线，暗
色底深色线及在浇口周围暗色线密而发白。这类缺陷大多在注制聚与改性聚混合料时出现
，与下列因素有关：两种料在流变性、着色性等方面有差异，浇注系统平流层与紊流层流
速和受热状况有差异；塑料因热分解而生成烧焦丝；塑料进模时气态物质的干扰。解决措
施：（1）采用混合塑料时，要混合好塑料，塑料的颗粒大小要相同与均匀。（2）塑料和
着色剂要混合均匀，必要时要加入适当分散剂，用机械混合。（3）塑化要完全，机台的
塑化性能要良好。（4）降低注射压力与速度、缩短注射和保压时间，同时提高模温，提
高射嘴温度，同时减少前炉温度。（5）防止塑料的降解而造成粘性增大的熔料及焦化物
质：如注意螺杆与料筒是否磨损而存在*角，或加温系统失控，加工操作不当造成塑料长
期加热而分解。可以通过抛光螺杆和料筒前端的内表面。（6）改进浇口设计，如放大浇
口直径，改变浇口位置，将浇口改成圆角过渡，试对浇口进行局部加热，在流道端添加冷
料井。



使用色母粒塑胶成品制作过程中出现色条、色线、色花

这是采用色母粒着色的塑料制件较常出现的问题，虽然色母粒着色在色型稳定性、色质纯
度和颜色迁移性等方面均优于干粉着色、染浆着色，但分配性，亦即色粒在稀释塑料在混
合均匀程度却相对较差，制成品自然就带1）提高加料段温度，特别是加料段后端的温度
，使其温度接近或略高于熔融段温度，使色母粒进入熔融段时尽快熔化，促进与稀释均匀
混合，增加液态混合机会。（2）在螺杆转速一定的情况下，增加背压压力使料筒内的熔
料温度、剪切作用都得到提高。（3）修改模具，特别浇注系统，如浇口过宽，融料通过
时，紊流效果差，温度提升不高，于是就不均匀，色带模腔，应予改有区域性色泽差异。

使用色母粒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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