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注塑件质量分析
‘

陈芬莲 邓诗赞

1精密机械工程系3

摘要 本文就游戏机盖和不倒翁玩具底座为例
,

分析注塑件的质量和改进途径
6

关键词 注塑件
,

质量分析
6

工艺参数

9 前言

塑料工业迅速发展
,

塑料制品在某些家用电器中应用越来越多
,

如收音机
、

收录机
、

电视机用工程塑料作

其零件约占89 ;以上
,

在日用品
、

玩具行业中注塑件更多
6

近几年来我们对上海
、

杭州和福建省内主要注塑 厂进行调查研究
,

对产品质量问题进行了分析探讨
,

以求

提高制品合格率
6

热塑性塑料成型 次废品原因分析是个综合性因素
6

本文以游戏机盖和不倒翁玩具底座两个

注塑件
,

在生产中遇到的质量间题提出一些见解
6

� 游戏机盖塑件

�
6

� 塑件技术要求

游戏机盖塑件如图 �所示
,

塑件重量 �<= 7 1包括浇注系统重量 3
,

外形尺 寸为8 8� > �<9 义

8? ≅ ≅
,

壁厚最厚处为Α≅ ≅
,

最薄处为Β≅ ≅
6

塑件结构是筋条多
、

凸台多
,

这给模具制造和塑件成

型加工带来一定困难
6

该件面上开有一凹槽用来插入游戏机磁带
,

因而塑件应具有一定刚性和

耐磨性
6

塑件表面要求光洁
,

美观
6

塑件材料选通用级 & ΧΑ 塑料
,

其收缩率取 9
6

= ;
,

& Χ. 塑料是丙烯睛
一

丁二烯
一

苯乙烯三种

单体的共聚物
,

具有优 良综合性能 但 & Χ Α 粒料表面极易吸湿
,

使成型塑件表面易出现斑痕
,

云纹等缺陷
6

为此
,

成型前材料必须进行干燥处理
6

�
6

8 塑件成型方案

塑件采用双分型面单型腔注射模
,

多针点式浇 口 1即三针点式浇 口 3进料如图8所示
6

两个

,
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浇口 设在塑件表面两个 Φ
、

% 凹坑里
,

另一个浇口设在贴商标 Γ 处 1如图工3
6
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图8 成型方案1+ 3 图� 主流道衬套 图刁 分流道梯形断面

图中
,

主流道
Ρ Σ 一 =5

,

圆锥形
,
Τ一 =。二 , ∃ Ε � �二≅ Υ

分流道
Ρ

采用梯形断面如图  所示
Υ
浇口

Ρ

害仪 义
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直径为 Β≅ 6

,

台阶长 �
6
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,

说明采用三个针点式浇 口进料完全可以充满型腔各个部分
6

�
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� 严格控制注射工艺参数
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�6 � 温度 图=示出了 &Χ. 塑料熔体在注射机料筒
、

喷嘴的温度和它的成型温度范围及模

具温度
6

料筒 1前
、

中
、

后 3温度
Ρ & Χ . 塑料是非结晶型塑料

,

料筒温度应控制在它的流动温度和分解

温度之间一方面防止料筒温度过低
,

塑料不能均匀塑化
,

流动性差
,

填充不了型腔
6

另一方面
,

根据该件结构筋条多
,

凸台多
,

大部分是薄壁
,

料筒温度尽量偏高些
,

提高物料流动性
,

也提高

制件光洁度
,

注射压力可降低些
,

但料温不能过高
,

防止 & Χ. 塑料过热分解
,

反而降低制件质

量
6
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[西西 注那力1州向

图= 人Χ. 塑料溶体的温度控制情况 图 < & Χ . 塑料注射面成型图

喷嘴温度 1� Ζ 9一 �?9 ℃ 3
Ρ

略低于料筒最高温度 18 9 9 ℃ 3
,

当然喷嘴温度不能过低
,

否则会造成塑

料熔体过早凝固将喷嘴堵塞
,

或过早凝的料进入模腔而影响了制件质量 二

模温
Ρ

模温高可提高物料流动性
,

降低注射压力
,

改善制件内应力
,

提高制件光洁度
6

但模

温高
,

延长了制件冷却时间
,

降低了注射机生产率
,

增大模具收缩率和挠曲度
6

所以模温要控制

在 &略 塑料热变形温度 1在 �
6

?8 Φ Θ Σ 压力下 3?� ℃以下<∴ 一?9 ℃较适宜
6

�
6

�
6

8 压力 注射机最大注射压力大子塑件成型压力
一
注射压力与料温是相互制约的

6

料温

高时注射压力减少
Υ 反之

,

注射压力加大
6

如图< ,

在成型区域中适当的压力和温度组合
,

都能获

得满意结果
,

这一面积以外的各种温度和压力组合
,

都造成成型困难和塑件缺陷
6

�
6

�
6

� 速度 该件采用三针点式浇口进料
,

快速充满
,

模具型腔各部分温差小
,

熔接痕牢固
,

防止塑件产生凹陷
、

翘 曲变形等缺陷
,

提高塑件表面光洁度
6

Μ
6

�
6

 注射时间 若严格控制注射工艺参数
,

原材料干燥处理适当
,

型腔内气体顺利排出
,

工

少
、

操作熟练
,

塑件成型后
,

都能获得表面光洁
、

美观
6

且具有一定刚度和强度的合格产品
6

注射

时 +[Α� 一 般控制在89 一 79 =6

�
6

� 塑件次废品的原因分析及其改进途径

�
6

遭
6

Μ 塑件周边严重溢料变形 塑件周边严重溢料变形
,

主要原因是操作不按照成形工艺参
」
一

近业 洛进行 & 铭 绷料如图]中 Β
一

8线以右区域
,

料温高
,

大大提高熔料的流动性
6

注射压力又

一 州州史
�

拼料受剪洲乍用大
,

其流动性也增人
,

更主要的使熔料在型腔内压力也大大增大
,

迫



第  期 注塑件质量分析 = � Ζ

使模具型腔分型面胀开间隙大大超过 & Χ. 塑料的微边值
,

傅很度高流动性好的熔料从分型面
已胀开的间隙迅速溢出

,

造成塑件周边严重溢料变形
,

使塑件脱模困难
,

尺寸精度也差
,

成了废

品
6

在注射过程中
,

注射压 力和料温是相互制约的
6

料温高
,

注射压力减少
Υ
反之

,

料温低
,

注射

压 力加大
6

正如图<所示的成形区域中适当的压力 1<9 一�9 9Φ , Σ 3和温度1� ?9 一8  9 ℃ 3组合
,

都

能获得优良产品
6

也就是严格控制注射压力和料温
,

就可防止注射过程中塑件周边产生严重溢

料变形的缺陷
,

保证了塑件质量
6

�
6

 
6

8 塑件浇不足形状不完整 在塑件高处薄地方 1如图Β中的 凡刀局部剖视图 ) 处3出现

浇不足使塑件形状不完整而报废
,

其主要原因有两方面
Ρ

一方面是塑件结 构设计不合理
,

即塑

件 ) 处两壁相交用直角连接
,

而该处又是整个塑件最高地方
,

而壁又薄
,

流动阻力大
6

再者熔

料从注射机喷嘴流经浇道和型腔其热量和压力逐渐损耗
,

致使熔料很难充满该处
,

使塑件该处

缺肉
,

造成其形状不完整且成废品
Υ 另方面是原材料 &Χ. 塑料成型前干燥处理不适

,

干燥处理

工艺条件中主要是干燥温度
6

在干燥处理中的弊病
,

多数是粒料受热不足引起的
,

即物料水分

含量超过9
6

�呱值
,

过量水分在高温料筒中迅速蒸发成水气促使 & Χ. 塑料水解
,

将引起物料起

泡
、

粘度下降
,

致使成型加工困难
,

使塑件 ) 处产生浇不足
,

塑件形状不完整而报废
6

针对上述产生缺陷的两个主要原 因
,

采用如下二条改进途径
6

1�3 改进模具结构设计
,

即塑

件 ) 处两壁交接原用直角连接改用圆弧过渡连接
,

减少了该处应力集中
,

有利于塑件脱模
,

更

主要的是熔料顺利充满该处
,

保证塑件 ) 处完全充满和形状完整
6

183 采用空气循环干燥箱干

燥 原材料 & Χ. 粒料
,

严格控制干燥温度 1?= 一7= ℃ 3和干燥时间 1 一Α⊥3
6

经干燥处理的粒料应

放在密闭容器或保温箱中
,

防止再吸湿
,

这样完全保证了原材料 &ΧΑ 粒料含水分量 Ψ 9
6

�佑
6

提高了料温和物料流动性
,

保证了注射过程中熔料完全充满型腔各个部分和塑件形状完整
6

�
6

 
6

� 塑件上明显的熔接缝 在塑件面上 1如图 Β中 几 ( 处 3出现了明显的熔接缝
,

降低了塑

件该处强度
6

其主要原因是在注射过程中
,

从 对
、

% 两针点浇口和 Γ 针点浇 口进入型腔
,

由于

温度过低
,

物料流动性差
,

注射压力低
,

注射速度又慢
,

使三股料流在 (
一

( 处汇合时无法熔 合在

一起
,

形成了明显的熔接缝
,

降低了塑件该处的强度
6

改进途径如前所述
,

在成型前将原材料进行干燥处理
,

严格控制干燥温度和干燥时间
,

使

原材料 &ΧΑ 粒料含水分量小于 9
6

� ;
,

提高料温和物料流动性
6

在注射过程中
,

操作按照成形

工艺参数严格进行
,

提高注射压力和注射速度
,

同时
,

型腔内气体要排除干净
6

这样保证熔料从

三针点浇口进入型腔后三股料流在 (
一

( 处完全熔合在一起
,

形成了牢固的熔接缝
,

提高塑件该

处强度
,

从而获得优 良的制品
6

�
6

 
6

 塑件内部形状有凸台较厚处其面上出现凹缩缺陷 塑件内部形状有凸台较厚处其

面上 1图�中 尸
6

尸两处 3出现凹缩缺陷
6

主要原因有两方面
Ρ 1�3 当熔料注射入型腔时

,

由于排气

系统堵塞
,

型腔内原有气体
、

蒸气不能顺利排出
,

而型腔内气体会凝集在最后凝 固 尸
6

Θ 处被压

缩产生反压 力
,

使高温料流无法流入该处进行补缩
,

而使该处收缩后产生四 缩缺陷
,

使制品成

了废品
,

因此模具型腔设计时必须考虑气体畅通问题
,

以便解决上述缺陷
6

183 模温太低
,

熔料

从注射机喷嘴流经浇道和型腔
,

其热量损失大
,

大大降低熔料流动性
6

注射压力太小
,

注射速度

又太慢
,

使塑 件最后凝固 尸
6

尸 处凝 固收缩时得不到高 温熔料 的补缩
,

同祥使塑件该处产生凹

缩缺陷而报废
6

为此要把模温严格控制在 1如图 = 3 <9
一 叨 ℃

,

保证在注射过程中
,

保持高料温和

物料好的流动性
,

在一定注射压力和注别
一

速 度下
,

对塑件最后凝固地方 1尸
6

户 处 3进行充分补
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缩
,

完全防止了塑件凹缩缺陷
,

获得优 良制品
6

8 不倒翁玩具底座塑件

86 � 塑件技术要求

&
‘
&

主流道

图Ζ 不倒翁玩具底座塑件 图? 成型方案1 � 3

不倒翁玩具底座塑件如图 Ζ所示
,

塑件重量 =以包括浇注系统重量 3
,

外形尺寸为必  Ζ Ε
半圆塑件

,

内表面有二个 圆凸台
,

其直径为必  � 角≅
、

必  �≅ ≅ ,

两凸台高度分别为 � 9Ε
、

< ≅ ≅ ,

而其厚度分别为Ω≅ ≅
、

� ≅ ≅
,

必  Ζ ≅ ≅ 半圆顶部厚度为Ω5 ≅ ,

其余圆周壁厚较薄为 Β ≅ ≅
6

塑件要

求表面光洁
、

美观
,

表面不允许有任何缺陷
6

材料 &泊Α ,

收缩率取。
6

= ;
6

8
6

8 塑件成型方案

塑件采用单分型面一模四腔注射模
,

采用边缘浇 口如图 ?
6

主流道
Ρ

必 � 85 ≅ 圆锥形
,

斜度 85

�
‘ Υ
分流道

Ρ

必 < 丫  
,

长 � 8 ≅ ≅ Υ
浇 口

Ρ ∃ ϑ 9
6

Α≅ ≅
6

长度 19
6

=一� 3
Ρ _ ≅

6

8
6

� 塑件次废品产生原因分析及改进途径

如图了
,

不倒翁玩具底座塑件外形尺寸不大
,

壁厚相差相对较大
,

又是把浇 口开设在塑件边

缘地方
,

塑料熔融体进入型腔
,

先沿着二圆凸台厚度较大而阻为较小的圆周到浇 口对面立即封

闭分型面
,

另一股塑料熔融体从浇 口 经半圆到顶部流向浇 口对面薄圆周壁中心处
,

该处没有开

设排气间隙
,

则造成封闭的气囊
6

气体被压缩产生高温
,

使塑件局部碳化烧焦
,

塑件表面出现黑

点 1⎯ 处3而报废
6

从排气角度 出发
,

最好改用中心浇口形式
,

但影响塑件表面美观
,

不允许中心进料
,

仍然采

用边缘浇 口
,

仅仅在圆周薄壁 Β≅ ≅ 处加厚些〔即将凸模圆周尺寸修小些 3
,

使此处能先充满
,

而
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最后充满浇 口对面的分型面处
,

使熔接痕位移
,

这样在整个充填过程中型腔里全部气体很顺利

冠从对面分型面排出
,

获得了优良制品
6
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