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使用色母粒塑胶成品制作过程中出现塑料制品发脆的原因

发脆 

制品发脆很大一部分是由于内应力造成的。造成制品发脆的原因很多，主要有： 

一 设备方面 

（1）机筒内有*角或障碍物，容易促进熔料降解。 

（2）机器塑化容量太小，塑料在机筒内塑化不充分；机器塑化容量太大，塑料在机筒内受热和受剪切作
用的时间过长，塑料容易老化，使制品变脆。 

（3）顶出装置倾斜或不平衡，顶干截面积小或分布不当。 

二 模具方面 

（1）浇口太小，应考虑调整浇口尺寸或增设辅助浇口。 



（2）分流道太小或配置不当，应尽量安排得平衡合理或增加分流道尺寸。 

（3）模具结构不良造成注塑周期反常。 

三 工艺方面 

（1）机筒、喷嘴温度太低，调高它。如果物料容易降解，则应提高机筒、喷嘴的温度。 

（2）降低螺杆预塑背压压力和转速，使料稍为疏松，并减少塑料因剪切过热而造成的降解。 

（3）模温太高，脱模困难；模温太低，塑料过早冷却，熔接缝融合不良，容易开裂，特别是高熔点塑料
如聚碳酸酯等更是如此。 

（4）型腔型芯要有适当的脱模斜度。型芯难脱模时，要提高型腔温度，缩短冷却时间；型腔难脱时，要
降低型腔温度，延长冷却时间。 

（5）尽量少用金属嵌件，象聚这类脆性的冷热比容大的塑料，更不能加入嵌件注塑。 

四 原料方面 

（1）原料混有其它杂质或掺杂了不适当的或过量的溶剂或其它添加剂时。 

（2）有些塑料如ABS等，在受潮状况下加热会与水汽发生催化裂化反应，使制件发生大的应变。 

（3）塑料再生次数太多或再生料含量太高，或在机筒内加热时间太长，都会促使制件脆裂。 

（4）塑料本身质量不佳，例如分子量分布大，含有刚性分子链等不均匀结构的成分占有量过大；或受其
它塑料掺杂污染、不良添加剂污染、灰尘杂质污染等也是造成发脆的原因。 

五 制品设计方面 

（1）制品带有容易出现应力开裂的尖角、缺口或厚度相差很大的部位。 

（2）制品设计太薄或镂空太多。 

使用色母粒塑胶成品制作过程中出现制件不满(充填不足)

如果只是因为流动性不足而导致充填不足的话，则估计有以下几种条件：

（1）树脂温度偏低

（2）模具温度偏低



（3）材料流动性不足

（4）注射速度偏低

（5）注射压力偏低

如果计量值少于产品所需的量，则必然导致充填不足。有时不仅是因计量值偏少，而且还会因计量不良
所产生的差错而导致充填不足。检查是否充分进行过预干燥。为每种树脂所推荐的干燥条件都标注在产
品袋上。请将实际结果与该值进行对比。

同时还应检查流动末端的排气口是否完好。如果有烧焦的迹象，则很可能排气不良。应设法扩大或添加
排气口。

如果因与上述相同的原因而产生大量气体，则在流动末端有时也会出现充填不足。必须预先进行适度干
燥以去除水分等。是指注射→保压的切换位置。如果这一切换位置过早（也就是过早地转移到保压阶段
），流动性就会整体下降，从而导致充填不足。检查是否充分进行过预干燥。为每种树脂所推荐的干燥
条件都标注在产品袋上。请将实际结果与该值进行对比。

同时还应检查流动末端的排气口是否完好。如果有烧焦的迹象，则很可能排气不良。应设法扩大或添加
排气口。

1、表观 制品表面上以浇口或附近一点为中心向外发散出现银色或黑色纹迹。如果使
用低粘性（高流动性）材料和高成型温度，纹路大多是黑色，如果采用高粘性（低流动性
）材料，纹路大多是银白色。物理原因?这是由被挤入和压缩的另一种气泡。如果螺杆幅
度太高（螺杆回缩），速度过快，螺杆头前面的熔料释放太多，会在熔料内产生负压，在
熔料温度太高的情况下，很容易在熔料内形成气泡。这些气泡会在以后的注射阶段再次受
到压缩，导致黑色纹路在制品内生成，终成为“柴油机效应”。如果浇口为中心式浇口，
纹路就会从料头向外辐射。在带热流道注射的情况下，纹路只会再某段流道以后出现，因
为在热流道里的材料不包含任何气泡，因而材料不会产生烧焦的痕迹。只有再料筒头的熔
料才会产生烧焦的痕迹。假如是低粘性的熔料，纹路比高粘性材料更灰黯和更大，因为前
者再螺杆过程中容易产生真空和空隙。3、与加工参数有关的原因与改良措施见下表：1、
螺杆太高 减小螺杆幅度2、螺杆率太高 减小螺杆率3、熔料温度太高
降低料筒温度，降低螺杆背压，降低螺杆转速
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