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使用色种塑胶成品制作过程中出现开裂

开裂，包括制件表面丝状裂纹、微裂、顶白、开裂及因制件粘模、流道粘模而造成或创伤
危机，按开裂时间分脱模开裂和应用开裂。裂纹是指开模或顶出时成型品的一种现象。?
成型品偏脆或脱模不良时有时就会产生裂纹。基本原因与脱模不良相同，如制品粘在模芯
上、加强筋、凸台的填充过度等。此外顶出针的速度也会也会影响到裂纹的产生。速度越
高，则越容易发生可列举多种原因，不过首先还是树脂老化。尤其要注意PBT树脂在机筒
内的加水分解。其次是结晶化程度不足。模具温度偏低时必须特别注意。分析如下：1．
加工方面：（1）加工压力过大、速度过快、充料愈多、注射、保压时间过长，都会造成
内应力过大而开裂。（2）调节开模速度与压力防止快速强拉制件造成脱模开裂。（3）适
当调高模具温度，使制件易于脱模，适当调低料温防止分解。（4）预防由于熔接痕，塑
料降解造成机械强度变低而出现开裂。（5）适当使用脱模剂，注意经常消除模面附着的
气雾等物质。（6）制件残余应力，可通过在成型后立即进行退火热处理来消除内应力而
减少裂纹的生成。

为什么有的注射制品光泽不好?有以下多种可能



1.注塑机的喷嘴温度过低?? ? 2.注塑机的模具光洁度不好?? ? 3.制品成型周期过长?? ?
4.色种中所含钛过多?? ? 5.色种的分散不好?? ? 一段时间后，有的塑料制品的会发生褪色现
象生产厂家所采用基本颜料质量不好，发生漂移现象。为什么ABS色种特别容易出现色差
异??? ? 各国生产的不同牌号ABS色差较大，即使同一牌号的ABS，每批批号也可能存在色
差，使用色种着色后当然也会出现色差。这是由于ABS的特性引起的，在国际上还没有彻
底的解决办法。但是，这种色差一般是不严重的。用户在使用ABS色种时，必须注意ABS
的这一特性

使用色种塑胶成品制作过程中出现制件不满(充填不足)

原因主要是缺料和注射压力与速度不妥（包括阻力造成压力过于耗损）。充填不足是指无法完全填充成
型品。

正常品会得到与模具一致的产品，而充填不足品则无法 得到所希望的形状。

充填不足是在树脂流动性不足或树脂计量值偏少时产生的。

1.      机台方面：

机台的塑化量或加热率不定，应选用塑化量与加热功率大的机台；

螺杆与料筒或过胶头等的磨损造成回料而出现实际充模量不中；热电偶或发热圈等加热系统故障造成料
筒的实际温度过低；注射油缸的密封元件磨损造成漏油或回流，而不能达到所需的注射压力；射嘴内孔
过小或射嘴中心度调节不当造成阻力过大而使压力消耗。

2.   模具方面

(1) .模具局部或整体的温度过低造成入料困难，应适当提高模

(2).模具的型腔的分布不平衡。制件壁厚过薄造成压力消耗过磊而且 充模不力。应增加整个制件或局部
的壁厚或可在填充不足处的附近，设置辅助流或浇口解决。3）.模具的流道过小造成压力损 耗；过大时
会出现射胶无力；过于粗糙都会造成制件不满。应适当设置流道的大小，主流道与分流道，浇口之间的
过渡或本身的转弯处应用适当的圆弧过渡。 4）.模具的排气不良。进入型腔的料受到来不及排走的气体
压力的阻挡而造成充填不满。可以充分利用螺杆的缝隙排气或降低锁模力利用分型面排气，必要时要开
设排气沟道或气孔。产品形状和模具构造也是产生充填不足的原因。浇口尺寸偏小、分流道偏细时流动
性会降低，因此也很容易导致充填不足。此外，如果产品的壁厚偏 薄，当然也很容易发生充填不足。

加工，调整方面：注塑压力太小，速度太慢，时间太短，温度太低，熔料位置偏小。
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