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使用色母粒塑胶成品制作过程中出现气泡（真空泡）

从成形条件来看，注射速度快时，气泡将出现恶化的倾向。此外，在浇口偏小的情况下，由于会产生喷
射纹，同时很大的剪切力会导致应变残留，因此气泡也会出现恶化的倾向。 

树脂中产生的大量气体也容易产生气泡。当机筒温度过高，滞留时间偏长时，所产生的气体会增多，从
而也容易产生气泡。此外，干燥不足，材料中所含的水分过多时，也会产生气泡。 

解决措施： 

（1）提高注射能量：压力、速度、时间和料量，并提高背压，使充模丰满。 

（2）增加料温流动顺畅。降低料温减少收缩，适当提高模温，特别是形成真空泡部位的局部模温。 

（3）将浇口设置在制件厚的部份，改善喷嘴、流道和浇口的流动状况，减少压务的消耗。 

（4）改进模具排气状况。 



要减少计量中的空气卷入，应更改下列条件： 

降低螺杆转速 

提高背压 

抽塑量设定不要过多 

如果在模腔填充期间出现空气卷入现象，则需要调状、浇口位置以及射出速度。这一点应根据成形品的
情况来具体应对。通过填充不足（short shot），把握住流动样式，然后在此基础上确立相应的对策。改
变保压等对改善气泡没什么效果，倒不如减少填充时的剪切力以使材料能顺利地充满模腔对消除气泡会
更有效。具体来说，可更改下列成型条件： 

提高模具温度 

减慢注射速度 

增大浇口 

增加厚度（仅对于过薄的部分） 

避免产生喷射纹 

色母粒生产与产品工艺要求

注塑不良缺陷 

注塑不满、凹陷、熔合缝、料流纹、光泽不好、气孔、黑点、溢边、翘曲变形、银文、脱模不好、云彩
、冲孔粗糙、马蹄形、中心孔小、中心孔大、基片太厚、基片太薄、双折射大、双折射小、基片、流道
断裂、径向条纹、唱片沟纹、光环、麻点气、体烧焦、冷料、喷射纹、银纹、压花不均匀、滑痕、飞边
、须状斑纹、表面剥离、气泡、变色、空洞、波纹、模垢、拉丝和裂纹、浇口切割不良、计量不良、注
射量不稳定、主流道粘模、流涎、流线等 

以上缺陷成因：模具温度，冲孔刀、流道温度，注射速度、注射压力，保压力、保压时间，转换点，锁
模力、冷却时间，炮筒温度、塑化时间、塑化速度，背压等 

 



1、表观 料头附近有未熔化的颗粒。对薄壁制品来说是不可能获得光滑的表面。物理
原因?由于薄壁制品生产成型周期短，因此必须以很高的螺杆转速进行塑化从而使熔料在
螺杆料筒内残留时间缩短。在碰到薄壁制品生产时，通常包括PE、PP，PC等，模具工会
试着降低熔料温度以缩短冷却时间，未完全熔化的颗粒会被注射进模具内。与加工参数有
关的原因与改良措施见下表：1、熔料温度太低 增加料筒温度2、螺杆转速太高
降低螺杆转速3、螺杆背压太低
增加螺杆背压4、循环时间短，即熔料在料筒内残留时间短
延长循环时间与设计有关的原因与改良措施见下表：1、不合理的螺杆几何形状
选用适当几何形状的螺杆（含计量切变区）
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