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使用色母粒注塑成型过程中出现纹的原因与解决方法

纹（Jetting） 

1、表观 从浇口喷射出，有灰黯色的一股熔流在稍微接触模壁后马上被随后注入的熔料包住。此缺陷可
能部分或完全隐藏在制品内部。 

物理原因 

纹往往发生在当熔料进入到模腔内，流体前端停止发展的方向。它经常发生在大模腔的模具内，熔流没
有直接接触到模壁或没有遇到障碍。通过浇口后，有些热的熔料接触到相对较冷的模腔表面后冷却，在
充模过程中不能同随后的熔料紧密结合在一起。 

除去明显的表面缺陷，纹伴随不均匀性，熔料产生拉伸，残余应力和冷应变而产生，这些因素都影响产
品质量。 

在多数情况下不太可能只通过调节成型参数改进，只有改进浇口位置和几何形状尺寸才可以避免。 



与加工参数有关的原因与改良措施见下表： 

1、注射速度太快 降低注射速度 

2、注射速度单级 采用多级注射速度：慢-快的

3、熔料温度太低 提高料筒温度（对热敏性材料只在计量区）。增加低螺杆背压 

与设计有关的原因与改良措施见下表： 

1、浇口和模壁之间过渡不好 提供圆弧过渡 

2、浇口太小 增加浇口 

3、浇口位于截面厚度的中心 浇口重定位，采用障碍注射 

工艺溢料是指用手工在模具上开一条深一些的排气槽，在生产时此槽产生出來的(批峰)，又叫工艺批峰
，主要是用來改善烧胶或熔接痕，可将烧胶或熔接痕调整到此批峰上，生产后将其切除。 

2、烧四位置是指将烧胶或熔接痕用工艺调到不用容易看到的位置，以免影响产品的外观。 

3、增加低螺杆背压是指调整背压 

4、障碍注射是指在入水前方加一挡块。改变射胶口流向位置。以改变射胶时胶料的流动方向。这种方法
对于解决喷射纹有帮助。 

 

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 

? ? 国际上绝大多数正规的色母粒粒公司一般不生产通用色母粒。?? ? 通用色母粒存在
着很多缺点。事实上，通用色母粒的’通用’范围很狭小，技术指标、经济效益也较差，
具体表现在：?? ? 1.着色效果的预见性差?? ? 色母粒是用来着色的，通用色母粒的颜料在不
同的塑料中会呈现出不同的颜色，因此着色效果的预见性较差。?? ?
2.影响塑料制品的其它性能?? ?
尤其是影响强度,产品容易变形、扭曲，对工程塑料更为明显。?? ? 3.成本较高?? ?
通用色母粒为了能够’通用’，往往选用较高耐热等级的颜料，造成浪费。?? ?
色母粒除着色外，能否同时具有阻燃、增亮、抗静电、、抗紫外线等功能？?? ?
色母粒可以同时具有其中的某几种功能，如果工厂提出这方面要求的话。?? ? 有时候，虽
然客户并未提出要求，色母粒公司也会视产品的需要建议用户添加一些助剂，比如在色母
粒中增加某些添加剂，如增亮剂等。当然，这样会增加产品的成本。
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