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注塑工艺对 PC／ASA 合金光泽度的影响

周中玉，李强，罗明华
( 上海锦湖日丽塑料有限公司，上海 201107)

摘要：对通用级和哑光级聚碳酸酯／丙烯晴 – 苯乙烯 – 丙烯酸酯三元共聚物 (PC／ASA) 合金采用不同的注塑工

艺注塑样板，研究了注塑工艺中的模具温度、注射温度、注射速度和注塑压力对这两种 PC／ASA 合金 K31 皮纹面和

光面光泽度的影响。研究结果表明，注塑工艺中模具温度和注射温度对两种 PC／ASA 合金 K31 皮纹面和光面光泽

度影响较大，而注射速度和注塑压力对两种 PC／ASA 合金 K31 皮纹面和光面光泽度影响较小，提高模具温度和注射

温度，K31 皮纹面的光泽度明显降低，但光面的光泽度却明显提高。
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Effect of Injection Process on Gloss of PC／ASA Alloy
Zhou Zhongyu， Li Qiang， Luo Minghua

(Shanghai Kumho-sunny Plastics Co.Ltd， Shanghai 201107， China)

Abstract ：Different injection process was used on universal and low gloss type polycarbonate／acrylonitrile styrene acrylic 

ester copolymer (PC／ASA). The effect of injection process such as mould temperature，injection temperature，injection speed and 
injection pressure on gloss of two kinds of PC／ASA was investigated. It shows that there are great effect of mould and injection 
temperature on gloss of two kinds of PC／ASA，but there are little effect of injection speed and injection pressure on gloss of two 
kinds of PC／ASA. When mould and injection temperature is improved，the gloss of K31 surface reduces obviously，but the gloss of 
smooth surface improves obviously.
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聚碳酸酯／丙烯腈 – 丁二烯 – 苯乙烯塑料 (PC
／ABS) 合金作为一种重要的工程塑料，具有优良的

成型加工性和力学性能，在电子、计算机、通讯设备

等领域获得了广泛的应用 [1]。随着汽车行业的迅

猛发展以及汽车轻量化、以塑代钢的发展趋势，使

得 PC／ABS 合金在汽车行业的使用越来越广泛 [2]。

PC／ABS 用于汽车内饰，具有耐高温、高强度的特

点，但是在汽车内饰某些耐光照要求高的区域，如仪

表板、内后视镜等区域，PC／ABS 合金的耐光照性

常常不能满足要求，一定程度上限制了其在光照要

求高的制件上的应用。

丙烯晴 – 苯乙烯 – 丙烯酸酯三元共聚物 (ASA)
最早是由德国 BASF 公司在 1962 年实现工业化生

产，随后日本的旭化成也实现了工业化生产 [3]。与

ABS 相比，由于引入不含双键的丙烯酸酯橡胶取

代了丁二烯橡胶，因而耐候性有了本质的改善，比

ABS 高出 10 倍左右 [4]，其它力学性能、加工性能、

电绝缘性、耐化学药品性与 ABS 相似。ASA 的改

性主要集中在改善耐热性 [5–8]、流动性 [9]、耐候性
[10–11] 等方面，此外 ASA 常与其它树脂进行共混改

性形成合金，其中 ASA 与 PC 共混制成的 PC／ASA
合金材料，其耐光照性比 PC／ABS 合金更优异，而

其它力学性能、加工性能等相近，在汽车内饰光照要

求比较高的部位，PC／ASA 合金替代 PC／ABS 合

金使用。

汽车内饰部件外观常有低光泽的要求，这是因

为部件的低光泽表面能够有效降低光线的反射作

用，减少光线对驾驶人员的视觉干扰 [12]。提高驾驶

的安全性，特别是仪表板、内后视镜等区域，基本都

有低光泽要求。通过添加消光剂，可增加材料表面

的粗糙度，有效地降低光泽度 [13–14]，目前关于消光

剂对材料光泽度影响研究的文献很多，这方面的研
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究比较充分，但是消光剂的加入一般都会对材料某

些方面的性能有影响，如冲击性能、耐热性等。制件

的最终光泽度除了受材料本身的哑光特性影响外，

还受到外部因素的影响，比如模具皮纹质量和注塑

工艺等，其中注塑工艺也是光泽度比较重要的影响

因素，然而由于这方面的研究相对较少，实际生产过

程中，注塑工艺对光泽度的影响常常被人们所忽视。

笔者研究注塑工艺中的模具温度、注射温度、注射速

度和注塑压力对 PC／ASA 合金光泽度的影响。

1　实验部分

1．1　主要原材料

通用级 PC／ASA 合金：HSC7079，上海锦湖日

丽塑料有限公司；

哑光级 PC／ASA 合金：HSC7079Z，上海锦湖

日丽塑料有限公司。

1．2　主要设备及仪器

注塑机：SM–120 型，宁波震雄机械有限公司；

光泽度仪：GM–268 Plus 型，Konica Minolta 公

司。

1．3　试样制备

首先将通用级 PC／ASA 合金 HSC7079 和哑

光级 PC／ASA 合金 HSC7079Z 两种塑料粒子在

110℃温度下干燥 6 h，然后用注塑机注塑成长度

140 mm、宽度 90 mm、厚度 3 mm 的样板，样板其

中一面为 K31 皮纹面，另外一面为光面。两种 PC
／ASA 塑料粒子均采用相同的 3 种注塑工艺注塑

样板，3 种注塑工艺的特点分别为：

(1) 固定注射温度为 250℃、注射速度为注塑机

最大注射速度的 55% 和注塑压力为注塑机最大注

塑压力的 55%，改变模具温度为 40，60，80，100℃；

(2) 固定模具温度为 80℃、注射速度为注塑机最大

注射速度的 55% 和注塑压力为注塑机最大注塑压

力的 55%，改变注射温度为 230，250，270℃；(3) 固
定模具温度为 80℃、注射温度 250℃，改变注射速

度和注塑压力 ( 注射速度分别为注塑机最大速度的

30%,55%,80% ；注塑压力分别是注塑机最大注塑压

力的 30%，55%，80%)。
1．4　测试及表征

将注塑完成的样板在温度 23℃、湿度 50% 的

环境下放置 24 h，然后采用光泽度仪测试样板的

K31 皮纹面和光面的光泽度，记录 60° 条件下的光

泽度值，每种注塑条件注塑的样板至少测试 5 块，最

终结果取平均值。

2　结果与讨论

2．1　模具温度对 PC／ASA 合金光泽度的影响

在注射温度为 250℃和注射速度是最大注射速

度的 55%，注塑压力是最大注塑压力的 55% 的条件

下，改变模具温度为 40，60，80，100℃注塑样板，测

试 K31 皮纹面和光面的光泽度分别如图 1 和图 2
所示。

从 图 1 可 以 看 出，随 着 模 具 温 度 的 提 高，

HSC7079 和 HSC7079Z 两种 PC／ASA 合金的 K31
皮纹面的光泽度均呈现下降趋势，并且模具温度越

高，HSC7079 以及 HSC7079Z 与之前的光泽度差

值越小；从图 2 可以看出，随着模具温度的提高，

HSC7079 和 HSC7079Z 两种 PC／ASA 合金的光面

光泽度却均呈现上升趋势。随着模具温度的提高，

K31 皮纹面与光面的影响趋势完全相反。这是因

为，随着模具温度的提高，熔体进入模具后冷却得更

慢，相比于较低的模具温度，熔体的流动性保持得更

高，从而其对模具的表面复制效果更好，最终表现为

K31 皮纹面的光泽度更低，光面的光泽度却更高。
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图 1　模具温度对 PC／ASA 合金 K31 皮纹面光泽度的影响
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图 2　模具温度对 PC／ASA 合金光面光泽度的影响

2．2　注射温度对 PC／ASA 合金光泽度的影响

在相同的模具温度 (80℃ ) 和注射速度为最大

注塑机注射速度的 55%、注塑压力为注塑机最大注

塑压力的 55% 条件下，使用 3 种注射温度 230，250，
270℃注塑样板，测试 K31 皮纹面和光面的光泽度

分别如图 3 和图 4 所示。从图 3 可以看出，随着注

射温度的提高，HSC7079 和 HSC7079Z 两种 PC／
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ASA 合金的 K31 皮纹面的光泽度均呈现下降趋势；

从图 4 可以看出，随着注射温度的提高，HSC7079
和 HSC7079Z 两种 PC／ASA 合金光面的光泽度均

呈现上升趋势。这是因为，随着注射温度的提高，熔

体在模具中的温度更高，相比于较低的注射温度，熔

体冷却需要更长的时间，所以熔体流动性更好，从而

其对模具的表面复制效果更好，表现为 K31 皮纹面

光泽度下降，光面光泽度提高。相比较而言，注射温

度对 PC／ASA 合金 K31 皮纹面和光面光泽度的影

响要小于模具温度的影响。
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图 3　注射温度对 PC／ASA 合金 K31 皮纹面光泽度的影响
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图 4　注射温度对 PC／ASA 合金光面光泽度的影响

2．3　注射速度和注塑压力对 PC／ASA 合金光泽度

的影响

在相同的注射温度为 250℃和模具温度为 80℃
条件下，使用 3 种注射速度和注塑压力注塑的样板，

分别为低速低压 ( 注塑机最高注射速度的 30%，注

塑机最大注塑压力的 30%)、中速中压 ( 注塑机最高

注射速度的 55%，注塑机最大注塑压力的 55%)、高
速高压 ( 注塑机最高注射速度的 80%，注塑机最大

注塑压力的 80%)，测试 K31 皮纹面和光面的光泽

度分别如图 5 和图 6 所示。从图 5 和图 6 可以看

出，随着注射速度和注塑压力的提高，HSC7079 和

HSC7079Z 两种 PC／ASA 合金的 K31 面及光面的

光泽度变化较小，说明注射速度和注塑压力对 PC／
ASA 合金光泽度的影响较小。说明注射速度和注

塑压力的提高，对熔体复制模具表面效果的影响不

大，所以 PC／ASA 合金的 K31 皮纹面及光面的光

泽度变化较小。相比于模具温度和注射温度，注射

速度和注塑压力对 PC／ASA 合金光泽度的影响要

小很多。

3　结论

PC／ASA 合金的光泽度会受到注塑工艺的影

响，模具温度、注射温度、注射速度和注塑压力这几

个注塑工艺影响因素中，对 PC／ASA 合金光泽度的

影响由强到弱排序为：模具温度、注射温度、注射速

度和注塑压力；在注塑过程中，可以通过调整注塑

工艺中的模具温度和注射温度来调整 PC／ASA 合

金制品的光泽度。对于皮纹制件，在能够顺利注塑

的前提下，尽量提高模具温度和注射温度以获得更

低的光泽度；对于高光制件，在能够顺利注塑的前

提下，同样是尽量提高模具温度和注射温度以获得

更高的光泽度。
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图 5　注射速度和注塑压力对 PC／ASA 合金 K31 皮纹面光泽度影响
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图 6　注射速度和注塑压力对 PC／ASA 合金光面光泽度的影响
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全球高科技含量展品汇聚 2017 国际橡塑展
为振兴实体经济装上“加速器”

CHINAPLAS 2017 国际橡塑展围绕“绿塑创新，智造未

来”的展会主题，定下“智能制造 · 高新材料 · 环保科技”三

大方向，将提升展品科技含量和观众素质作为首要目标。展

会将涌现大量迎合智能化、高端化、绿色低碳、轻量化等行业

需求的橡塑新材料、新设备、新技术等解决方案，展商齐秀

“看家绝技”，科技含量十足，带领业界把握机遇升级转型，开

创科技新时代。

(1) 环保形势严峻，绿色方案受追捧。

CHINAPLAS 2017 国际橡塑展推出多种绿色解决方案，

例如可降解、可循环的绿色材料，生产过程高效低碳化、轻量

化、功能多样化等，并于展会开设“回收再生科技专区”，或可

助力缓解节能环保压力。

世界首台无溶剂软包装凹版印刷机将于 2017 国际橡塑

展亮相。该设备由中山松德印刷机械最新研发，适用于包装、

食品及饮料、日用化学品、医疗用品等，将帮助企业从源头上

杜绝 VOCs 的产生。

(2) 高性能材料引领创新进阶。

CHINAPLAS 2017 国际橡塑展上即将推出超高强度、免

喷涂、高阻隔、高透明度、耐蒸煮、抗紫外线、抗菌、复合、生物

降解等材料，充分迎合下游行业的需求，如汽车轻量化、电子

轻薄化、食品安全、低碳建筑等。

苏州润佳工程塑料推出车用轻量化材料解决方案，包括

微发泡、薄壁注塑、低密度、柔性纤维增强结构材料等系列聚

丙烯，具有质量轻、性能优异、低气味和低 VOC 等优点，为汽

车轻量化提供优秀的材料解决方案。

鑫达集团将推出面向汽车行业的 XDPPSTR-03LQ 
19005 创新生物质轻量化材料解决方案。此生物质填充材

料采用了 10%~50% 的不同含量的秸秆填充聚丙烯，不仅可

以有效降低生产过程中的碳足迹，与传统石油基产品相比，

所制成的部件密度更小、简支梁缺口冲击强度更高、弯曲强

度和拉伸强度相当，并体现出更优秀的流动性和加工性能，

明显缩短了生产周期。

(3)“智能装备专区”全新呈现，拥抱“智”造未来。

CHINAPLAS 2017 国际橡塑展“设置“智能装备专区”。

专区中除了展示机械手、自动化系统、控制器、驱动器、传感

器外，还将引入智慧工厂的整体解决方案，并将增材制造

（3D 打印）视为一大特色，设立“3D 科技区”，展示包括 3D
打印机、3D 扫描机、3D 打印软件、3D 打印服务等。

陕西北人印刷机械将在展会上展示印刷智能工厂、印刷

设备配套智能小车智能机器人、自动裁剪／自动上下卷、智

能管理，可实现高效节能、智能化生产、绿色环保；广东拓斯

达科技推出六轴工业机器人。3C 行业小负载机器人应用专

家，紧凑稳定的机器人本体，世界领先的 Ether CAT 总线控

制技术，高速度，高精度。

浙江科强的智慧工厂系统是一套服务于注塑领域的智

慧工厂整体解决方案，致力提升管理效益的数据，链接生产

管理系统，真正实现企业管理生产智能化，决策智慧化。浙

江科强将推出的注塑机控制系统及智慧工厂系统，广泛应

用于家电、汽车、医疗、3C、日用等各个行业。长新科技将展

示的“AR 系列”高效能工业过程控制器，是集合先进精确

及简易实用兼备的分布式处理系统，能以高速网络联系人

性化编辑程序和远程控制模块，且使用 3 组以上高速 32 位

CPU(266 MHz) 作主程序运算，此开发可广泛适用于注射 /
压出 / 压铸机械，展现未来一站式控制优势；群达模具推出

了模具内在线质量感知系统，使模具在成型过程中对注射

段、保压段和冷却段的关键质量及效率进行实时感知检测，

从而提升制品合格率，大幅降低次品率，实现了高效注塑。

                                                                   (雅氏展览公司）

杨超




