
双色模具与包胶模具的区别
A.双色模具 ：两种塑胶材料在同一台注塑机上注塑，分两次成型，但是产品只

出模一次的模具。一般这种模塑工艺也叫双料注塑，通常由一套模具完成，且需

要专门的双色注塑机。

双色注塑模具设计基本原则：

1、硬胶做第一啤，软胶做第二啤

2、透明做第一啤，非透明做第二啤

3、注塑成型温度高的塑胶做第一啤，成型温度低的做第二啤

上述是做双色注塑模具的基本原则，另外，封胶时尽量用碰穿封胶，而不用插穿

封胶，（绝大部分的情况是先注塑产品的硬胶局部，再注塑产品的软胶局部。由

于软胶易变形。ABS/PC，ABS/PC+ABS，ABS/PMMA 双色注塑时，需要先注塑温度

较高的PC,PC+ABS或者 PMMA。如果是透明面壳模具时大部分采用倒装模具结构）。

优点——成型加工快，加工的制品外观更为美观，可以加工精密的双色甚至

多色(多色或者多物料注塑，需要添加相应的料筒和螺杆塑化装置)产品；对于粘

接难度比较大的产品，如硬胶 PA 与软胶 TPE 的粘合，采用双色模具注塑，比用

包胶模具加工，硬软两种塑料粘合效果要好；

缺点——双色模具需要专门的双色注塑机，但双色注塑机的造价比普通注塑

机要昂贵得多。同时模具结构较复杂，导致模具成本相对高一些。

B. 包胶模具 ( 二次成型 ) ：两种塑胶材料不一定在同一台注塑机上注塑，分

两次成型；产品从一套模具中出模取出后，再放入另外一套模具中进行第二次注

塑成型。所以，一般这种模塑工艺通常由 2 套模具完成，而不需要专门的双色

注塑机。包胶模具主要是软胶包硬胶，其中软胶常用的人工橡胶、TPE、TPU、TPR

等胶料，硬胶可以为 ABS 、PC、PP 等。

双色模具与包胶模具概述 :

包胶模具在设计应注意硬胶件的定位，需做到可拉的封胶且在胶件上有反斜度

孔，防止拉胶变形，双色模具 目前市场上日益盛行，于这种工艺可以使产品的

外观更加漂亮，易于换颜色而可以不用喷涂，但造价昂贵，技术要求高。

1、前模的两个形状是不同的，分别成型 1种产品。而后模的两个形状完全一样。

2. 模具的前、后模以中心旋转 180°后，必须吻合。设计时必须做这个检查动

作。

优点——可以用普通的注塑机成型加工，设备方面的投入相对较小；

缺点——不太适合注塑精密的双物料及多物料注塑产品；成型加工周期相对较

长，生产效率低于双色模具；

2种材料一般推荐值为 60 度熔点温度差，具体看情况，建议至少保留 30°以上

得熔点温度差。



注塑过程中经常遇见的为题：

A、溢胶——双色模具开模中出现溢胶的原因一般为：1、模仁预压处预压量不足；

2、成型条件不良,一射成品未打饱；3、一射模仁尺寸不到位致成品一射肉厚

不足；4、二射若为 PU,TPE 等软料可能是料温﹐模温太高之因。

B、汇胶线明显——双色模具开模中汇胶线明显的原因一般：1、模具未做排气或

排气不足；2、浇口位置不良 3、成型条件不良﹐料﹑模温较低﹐射压﹑射速

较低等。

C、导致双色模具注塑加工开裂的因素：1、温度——因为这种工艺是要在塑料处

于溶胶的状态下经行加工的，所以对其周围的环境要求比较严格，如果温度太高，

就会使得溶胶过软，失去了韧性，从而更加容易出现脆裂的现象。高温会使得溶

胶内部的发生降解现象，从而塑料分子结构断裂，造成从内部扩散的开裂；2、

填充的速度——一般我们都是要以最快的速度达到塑料模具的填充要求，如果我

们填充的速度过慢的话，就会比较容易出现破裂的情况；3、压力——在双色模

具注塑加工过程中，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；4、模具——在注塑加工过程中，模具的使用也会

是开裂的原因之一。在模具的使用中尽量少用金属嵌件，以防止嵌件与制件收缩

率不同造成内应力加大。顶出要平衡，如顶杆数量、截面积要足够，脱模斜度要

足够，型腔面要足够光滑，这样才防止由于外力导致顶出残余应力集中而开裂。


