成型品不良原因分析


成型品不良原因分析

目     錄

1.射出成型的要件
2

2.成型品不良品原因分析
2

3.成型品不良解決先後順序
6

4.塑料特性表
7

一、射出成型的要件：

塑膠射出成型型品的好壞與否主要取決於下列幾點：

a.射出壓力大小

b.射出速度快慢

c.料管溫度高低

d.模具好壞

e.冷卻時間長短

二、成型品不良原因分析
a.塑料本身條件

b.模具設計製作不完備

c.射出機能力不足

d.電熱無法提供足夠溫度

e.螺桿配製不當

從以上成型要件和成型不良之原因，我們可得知成型不良最主要原因有：機械、模具、材料等三大要素，以下針對不良現象而分門別類敘述各項原因與解決辦法，期望幫助大家取得解決成型問題。

	部門
	成   品   變   形
	成  品  內  有  氣  孔

	
	原   因
	對   策
	原   因
	對   策

	機械
	填料過多

近溢口部份之原料

太鬆或太緊

 
	減少射出壓力,時間,速度及劑量
增加或減少射出時間
 
	射出壓力太低

射出時間及劑量不足

背壓不夠

料管溫度不當
	提高射出壓力

增加時間及劑量

提高背壓

降低射嘴及前段溫度

提高後段溫度

	模具
	成品形狀及厚薄不對

稱

幾個溢口進料不平均

頂出系統不平衡

模具溫度不均勻

近溢口部份之原料

太鬆或太緊
	模具溫度分區控制

脫模後以定型架固定

變更成品設計

更改溢口

改善頂出系統

調整模具溫度

減少或增加溢口大小
	成品斷面肋或柱過厚

澆道溢口太小

模具溫度不平均

冷卻時間太長

水浴冷卻過急
	變更成品設計或溢口加大澆道及溢口

調整模具溫度

減少模內冷卻時間

使用水浴冷卻

減短水浴時間或提

高水浴溫度

	材料
	成品頂出時間尚未冷卻

原料溫度太低

提高模具溫度


	降低模具溫度

延長冷卻時間

降低原料溫度

提高原料溫度

提高模具溫度
	原料含水份

原料溫度過高以致

分解
	原料徹底乾燥

降低原料溫度




	部門
	成  品  不  完  整
	縮         水

	
	原   因
	對   策
	原   因
	對   策

	機械
	射出壓力太低

射出量不夠

射出時間太短

射出速度太慢

背壓不夠

螺桿或逆止環磨損

(CHECK RING)

機器能量不夠
	提高射出壓力

增多射出量

增加射出時間

加快射出速度

稍增背壓

拆除檢查維修

更換較大機器


	模內進膠不足

劑量不足

射出壓力太低

保持壓力不夠

射出時間太短

射出速度太慢

射料嘴阻塞

冷卻時間不夠

機器或料管過大

螺桿或逆止環磨損
	增加劑量

提高射壓 

提高或增長保持壓力

增加射出時間

加快射出速度

拆除清理

酌延冷卻時間

更換較大機器或料管

拆除檢查維修

	模具
	模具溫度太低

模具溫度不均

模具排氣不良

進膠不平均

澆道或溢口太小


	提高模具溫度

重調模具水管

恰當位置加適度之排氣孔

重開模具溢口位置

加大澆道或溢口
	溢口不平均

模溫不當
	調整模具溢口大小或位置

調整適當之溫度及局部相對溫度

	材料
	原料溫度太低

原料內潤滑劑不夠
	提高料管溫度

酌加潤滑劑
	料溫過高

成本本身或其肋(RIS)及柱(BOSS)過厚
	降低料溫

檢討成品


	部門
	成   品   黏   模
	澆  道  黏  模

	
	原   因
	對   策
	原   因
	對   策

	機械
	射出壓力太高

原料劑量過多

射出時間太久

射出速度太快


	降低射出壓力

減少劑量
減少射出時間
降低射出速度

 
	射出壓力太高

填料過飽

澆道波司(SPRUE

BUSHING)與射料嘴

(NOZZLE)之配合不正
	降低射出壓力

降低射出劑量時間及速度

重新調整其配合

	模具
	進料不均使促部份過飽

模具溫度夠高或過低

模具內有脫模倒角(UNDERCUT)
模具表面不光

脫模造成真空

側滑塊(SIDE CAM)

未退至定位
	變更溢口大小或位置

調整模溫及兩側相對溫度

修模具除去倒角

打光模具

閉模或頂出減慢或模具加進氣設備

檢修模具
	澆道過大

澆道冷卻不夠

澆道脫模角不夠

澆道內表面不光或有脫模倒角

澆道外孔有損壞

無澆道抓銷(SZNATCH PIN)

 
	修改模具

延長冷卻時間或降低冷卻溫度

修改模具增加角度

檢修模具

加設抓銷
 

	材料
	料溫太高
	降低料溫
	原料溫度過高


	降低原料溫度




	部門
	溢    料    毛    頭
	開 模 時 或 頂 出 時 成 品 破 裂

	
	原   因
	對   策
	原   因
	對   策

	機械
	射出壓力太高

填料過飽
關模壓力不夠
	降低射出壓力

降低射出時間,速度

及劑量

增加關模壓力
	填料過飽

劑量不足
	降低射出壓力,時間,速度及劑量

	模具
	模內尤其合模線處有異物

頂出背板有異物墊住,使回位銷不能退回定位

合模線(PARTING

LINE)或靠密面(

MATING SURFACE

不良 
	檢查清理 
檢查清理
檢修模具
	模溫太低

部份脫模角不夠

有脫模倒角

成品脫模時不能平衡

脫離

頂針不夠或位置不當

脫模時局部產生真空

現象

側滑塊(SIDE CAM)動

作之時間或位置不當
	升高模溫

檢修模具

檢修模具

檢修模具
檢修模具

開模或頂出慢速加進

氣設備

檢修模具

	材料
	原料溫度太高

原料內潤滑劑不夠
	降低料管溫度,降低模具溫度 

 
	 
	 


	部門
	結         合        線
	流                紋

	
	原   因
	對   策
	原   因
	對   策

	機械
	射出速度太慢

射出壓力太低
	增快射出速度

提高射出壓力 
	射出速度太快或太慢

射出壓力太高或太低
	調整適當射出速度

調整適當射出壓力

	模具
	模具溫度過低

脫模油太多
澆道及溢口過大或過小

模內空氣排除不良
結合線距溢口太遠 
	提高模具溫度

少用或盡量不用脫模油

調整模具
增開排氣孔或檢查原有排氣恐是否堵塞

變更溢口位置 
	模具溫度過低

溢口太小產生射紋

成品斷面厚薄相差太

多 

	提高模具溫度

加大溢口

變更成品設計或溢口位置

	材料
	原料熔融不佳

原料不潔或摻有他料 
	提高原料溫度

提高背壓

加快螺桿轉速

檢查原料 


	原料熔融不佳

原料不潔或摻有他料

	提高原料溫度

提高背壓

檢查原料


以上列舉的各種問題，其原因及對策大多數都與週期的穩定有關，因為無論塑膠粒在料管適當之塑化，或模具恆定溫度之保持，都是熱平衡的結果。也就是說在整個連續操作中，料管中之塑膠接受來自螺桿旋轉之磨擦熱及電熱片之熱，然而電熱片之熱又與受熱時間有關，其熱量係跟隨塑料送入模具內，而模具之熱來自塑料及熱水，傳導至成品，最後散失於空氣中或被冷卻水帶走。因此如欲維持料管或模具之溫度不熱，必須維持其進與出之熱平衡，為達到此目的，惟有保持一恆定的週期時間，如週期越來越短則料管中之熱入不數出，不足以塑化原料，模具中之熱又入多於出，導致模溫不斷升高，反之將造成相反之結果。因此，於任何成型作業中，尤其採手動操作時，務必控制並穩定週期時間，避免速度快慢不一，如其他條件維持不變則：

1、週期加快將導致：短射、縮水、變形、黏模。

2、週期減慢將導致：溢料、毛頭、黏模、變形、原料過熱，甚至燒焦、殘留在模中焦料又可能造成模具之損壞，料管中過熱之原料又可能造成料管之腐蝕，或成品出現黑斑及黑紋。

3、各種問題之發生，由於使用原料不同，故發生的原困及改良對策亦不儘相同，某些原料具有獨特之性質，同時也產生獨特之間題。

4、以上所述乃日常所見一股性之異常原因及處理對策。歸納各種問題原因及處理對策，詳列於下表中以方便查閱，其中數字之次序為優先考慮次序。
三、成型品不良原因
	註：

I 增加調整     D 減少調整     C 檢查修正    ※1234 考慮次序
	塑膠自射嘴滴流
	短

射
	螺

桿

不

退
	縮

水
	溢

料

毛

頭
	脫

模

破

裂
	成

品

黏

模
	澆

道

黏

模
	表

面

粗

糙
	黑

棕

紋
	焦

紋

斑
	黑

點

斑
	流

紋
	結

合

線
	銀

紋
	成

品

脆

弱
	成

品

變

形
	成品內有氣泡

	射  出  壓  力
	
	I2
	
	I2
	D1
	D1
	D1
	D1
	I2
	
	D2
	
	C3
	I3
	D4
	
	C4
	I1

	射  出  速  度
	
	I3
	
	I3
	D3
	D3
	D3
	D3
	I3
	
	D1
	
	C2
	I3
	D4
	
	C5
	D1

	射  出  時  間
	
	I3
	
	I3
	D3
	D3
	D3
	D3
	I4
	
	
	
	
	
	
	
	C5
	I2

	射  出  劑  量
	
	I1
	
	I1
	D2
	D2
	D2
	D2
	I4
	
	
	
	
	
	
	
	C5
	I2

	二次射出壓力
	
	I4
	
	I4
	D4
	D4
	D4
	D4
	I5
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	二次射出時間
	
	I4
	
	I4
	D4
	D4
	D4
	D4
	I5
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	料  管  溫  度
	
	I2
	
	I5
	D1
	D4
	D5
	D5
	I1
	D1
	D1
	D4
	I1
	I1
	D3
	D1
	C3
	D4

	射嘴與前段溫度
	I3
	
	
	
	
	
	
	
	
	D2
	D2
	D5
	
	
	D3
	D1
	
	D4

	料管後段溫度
	
	
	I3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	D3
	
	
	I4

	原料乾燥溫度
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	I1
	
	
	I3

	原料乾燥時間
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	I1
	
	
	I3

	模  具  溫  度
	
	I5
	
	C6
	
	I5
	C5
	
	I1
	
	
	
	I1
	I1
	I5
	I5
	C1
	

	局部模具溫度
	
	
	
	C6
	
	C5
	C5
	C4
	
	
	
	
	
	
	
	
	C1
	

	螺  桿  轉  速
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	D3
	D3
	D6
	I4
	I4
	
	I3
	
	C5

	背         壓
	I2
	I6
	I1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	I4
	I4
	I2
	I3
	
	

	螺桿後拉距離
	I1
	
	
	
	
	
	
	
	
	D4
	D4
	
	
	
	
	
	
	

	螺桿蓄壓距離
	
	
	
	C5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	D7
	D2
	
	

	關  模  壓  力
	
	
	
	
	I5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	冷  卻  時  間
	
	
	
	C7
	
	
	I6
	I4
	
	D4
	D4
	
	
	
	
	
	I1
	D7

	頂  出  速  度
	
	
	
	
	
	D6
	D7
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	D2
	

	檢  查  原  料
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	C5
	C1
	C5
	C8
	C8
	C8
	
	

	溢口及澆道大小
	
	I7
	
	I8
	
	
	
	
	
	
	
	
	I6
	I6
	C8
	C7
	C6
	C6

	溢口及澆道位置
	
	I7
	
	C8
	C6
	
	C9
	
	
	
	
	
	
	C7
	C8
	C7
	C5
	C6

	模  具  打  光
	
	
	
	
	
	I7
	I8
	I6
	I6
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	模具倒角檢查
	
	
	
	
	
	C7
	C8
	C6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	模 具 排 氣 孔
	
	I7
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	I5
	
	
	
	

	脫模油之使用
	
	
	
	
	I6
	I7
	I5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	清  理  射  嘴
	
	C8
	
	C7
	
	
	
	
	C5
	C5
	C2
	
	
	
	
	
	
	

	檢  修  料  管
	
	C8
	C4
	C9
	
	
	
	
	C6
	C6
	C3
	
	
	
	C6
	
	
	

	檢  查  料  斗
	
	
	C2
	
	
	
	
	
	
	C3
	C1
	C5
	C8
	C6
	
	
	
	

	水溶冷卻時間
	
	
	
	C9
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	D8

	水溶冷卻溫度
	
	
	
	I9
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	I8


註：I (INCREASE)增加調整    D(DECREASE) 減少調整    C(CHECK) 檢查修正    ※1234 考慮次序(ORDER)
四、塑料特性表
下表為溫度與膠料之各項參數關係
	膠  料  名  稱
	比          重
	熔          點
	收縮率﹪
	模  溫
	    料     管     溫     度

	
	
	
	
	
	射  嘴
	中  段
	尾  段

	
	
	
	
	最小值
	最大值
	最小值
	最大值
	最小值
	最大值
	最小值
	最大值

	PS
	1.07
	100
	0.4
	10
	75
	180
	260
	200
	260
	160
	250

	HIPS
	1.00
	100
	0.4
	5
	75
	220
	270
	190
	260
	160
	250

	ABS
	1.05
	110
	0.6
	50
	80
	190
	250
	180
	240
	170
	240

	LDPE
	0.92
	120
	1.5-5
	35
	60
	230
	310
	220
	300
	170
	220

	HDPE
	0.95
	130
	2.0-5
	35
	60
	230
	310
	220
	300
	170
	220

	PP
	0.91
	176
	1-2.5
	50
	80
	210
	300
	180
	260
	160
	240

	PVC
	1.45
	90
	0.0-0.5
	10
	60
	170
	220
	160
	195
	150
	195

	PMMA
	1.19
	100
	0.5
	50
	90
	180
	230
	160
	240
	140
	220

	PA6
	1.13
	216
	0.8-1.5
	50
	80
	210
	230
	210
	230
	200
	210

	PA66
	1.14
	265
	2.25
	50
	80
	250
	280
	240
	280
	220
	280

	CA
	1.3
	230
	0.5
	40
	75
	180
	200
	170
	190
	150
	180

	PC
	1.2
	150
	0.8
	80
	99
	250
	320
	260
	340
	280
	350

	POM
	1.41
	175
	2.0
	50
	90
	190
	210
	175
	220
	160
	210

	SAN
	1.09
	115
	0.2
	50
	80
	190
	250
	180
	230
	170
	220
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