
各类硅胶按键成型及工艺







多种颜色怎么做出来的？

方法一：一般我们制作硅胶按键上面有2种以上的不同颜色的时候，最常见是是通
过模具上面放多种颜色的硅胶材料放在不同的区域然后进行成型，一般这种适合产
品的颜色不多，且制作结构不复杂的硅胶产品上面。

方法二：采用二次成型，就是先成型好一种颜色，然后再成型另一种颜色，这个一
般是硅胶制品的颜色比较多而且分布很紧密结构也比较复杂，无法通过模具一次性
的完成，因此就要分为几步才能完成。这种方法相对效率比较低。

方法三：先将那些需要的不同颜色硅胶材料按体积大小材料，然后进行裁料，裁料
过后就把这些不同颜色的硅胶材料放在铁氟龙板上，然后就可以放入模具里面按压
即可，按压滞后完成产品的硫化工序即可！这种方法最方便既可以满足客户复杂结
构多色硅胶按键需求，又能提高生产效率缩短交期。



硅胶制品表面做滴胶时要注意什么

1、保证滴胶过程中所有器具的清洁，以免影响胶水固化后表面出现杂质、波纹、麻点
等不良。
2、胶水比例务必要称量精准，胶水必须搅拌均匀，否则会导致滴胶固化不完全，超长
时间固化。
3、滴胶工作环境的湿度控制在68%以内，下雨天不建议进行滴胶工作，因为当空气湿
度过大，空气中的雾气会直接导致胶水表面氧化，生产任务紧张情况下建议使用空气除
湿器。
4、对滴胶效果严格的硅胶制品，应集中放置在待干区域，温度控制在28°——40°之
间。

滴胶工艺具有防水、耐腐蚀、耐磨、保护按键表面
字符不易脱落等特点，并且还能起到一定的装饰作
用，主要体现在滴胶具有晶莹剔透的效果，同时还
可以增加仪器设备按键表面的光泽度，因此滴胶工
艺的应用范围也非常广泛，在各个行业的电子设备
按键、仪器仪表按键上都有滴胶工艺的存在。



硅胶按键喷手感油和喷PU的区别

一、外观：
手感油喷涂后，硅胶产品表面呈轻微发白的雾面(哑面)状态
PU喷涂后表面有两种状态，雾面和亮面。其中雾面的外观基本与手感油相似，
比较难区分。而亮面具有一定光泽和反光，与手感油有较大区别。
 
二、触感：
手感油触碰手感细腻光滑，磨砂的触感;
无论雾面还是哑面，PU触感生涩粗糙。
 
三、性能：
手感油防尘效果较好，表面脏污容易清理，耐磨性较弱
PU容易产生静电吸附灰尘，耐磨性极佳



硅胶液态与固态区别

一、液体硅胶和固体的外形区别
  1、液体硅胶就是呈液体状态，具有流动性，它是一种高透明高安全的食品级材料，
成型时不添加硫化剂等辅助材料
  2、固体硅胶就是呈固体状态，没有流动性，他也是一种透明的环保材料，成型时
需要加硫化剂加快硫化成型时间。

  二、液体硅胶和固体从使用领域上的区别
  1、液态硅胶一般使用于婴儿用品和厨房用品以及医疗用品方面，是可以直接接触
食物和人体的。
  2、固态硅胶一般使用于生活日用品和工业杂件以及车载硅胶按键、配件等方面。



硅胶极限尺寸及精度

  极限尺寸：最厚可做到15~20mm，如果是球体，可做到直径30mm。厚度一般推荐
尺寸为不大于3mm，当大于3mm时，将花费更多的硫化时间而增加成本。最薄理论
上可达0.2mm，但设计中一般取最薄0.3mm，推荐0.4mm。

  相对尺寸：在厚度差异上，最薄处与最厚处建议不要超过3倍。此类问题主要取决
于材料硫化时对温度与压力的要求。

  缩水率：硅胶材料的缩水率与材料的硬度有关，厂家提供的次料多在1.022~1.042
之间，对于40到50度的材料，一般取1.03的缩水率。相对于塑胶，硅胶制品不会因
缩水而产生类似的明显表面缺陷。

  尺寸精度：因硅胶制品多为一模多穴，相对于塑胶制品其穴数非常多。因此在尺寸
控制上没有塑胶制品那样方便。一般精度为正负0.1mm，高精度产品为正负0.05mm。
当配合用于与塑胶件的孔与按键之间的配合时，间隙最小取单边0.1mm，推荐值为
单边0.2mm。

  外形设计：对于胶套类零件，一般按产品的外形图给模厂提供原始图即可，配合的
问题作出说明，由模厂自行决定。一般情况下，视产品大小，胶套与产品的配合一
般为单边小0.2mm~0.5mm的负偏差。



硅橡胶制品出现暗痕现象的原因有哪些?

在硅胶产品的生产过程中，有时生产出来的产品会出现表里颜色不一样及水波纹现象，
这种现象统称为“暗痕”，是一种不良现象。

硅橡胶制品出现暗痕现象的原因

一、色膏的耐温性能太差。硅胶成型时产生暗痕的胶料，其颜色都是由两种以上的色
膏调配而成，如果几种色膏的耐温性能相差太远，就会导致在高温成型时，有些色膏
没有变色，而有些色膏因为耐温性能太差而变色，导致产品成型后表面有水波纹现象。

二、成型温度超过色膏的耐温范围变色，导致硅橡胶产品表面颜色不一致。

三、排料方式不合理以及将不同批次的胶料混合在一起成型造成硅橡胶产品表面颜色
不一致。
 



开模具为什么要先开样品模？

1.成本低。样品模开的穴数少，模板的使用少，加工的时间自然就短，成本就低了。

2.确认产品的结构。伴随着开模，客户在开模期间随时提出新的要求，我们可以随
时按照客户的要求修改模具。修改完模具后，做几个样品发给客户确认。

3.降低风险。如果直接开大模的话，做出的产品客户不满意的话就要耗时耗力的修
改大模，量产模的修改会导致品质问题，这样就得不偿失了。先开样品模，确认没
有问题就一次性开好大模，后期就可以顺利的生产产品了。



导电橡胶产品开模注意事项

通过用导电胶来导电的产品（导电胶电阻200姆以内），但是外面又不可以有导电，
所以要先做个小圆KT专门导电的，那就得先做套KT模具把KT先成型出来，然后再把
KT放入产品模具里面做第二次成型才可以，但是产品表面要有火花纹路的，所以这
套大模具的母模还要用火花机放电，在成型前母模就不可以喷砂了，只能用药水处理，
且模具不可以有碰伤，这样成型等于做两次，给测试电阻的人员增加了一定的难度，
要翻过产品才可以测电阻，也要满足客户的需求。



导电硅胶按键中导电粒的设计规格

 一、圆形：导电粒标准尺寸有φ2、φ2.5、φ3.5、φ4、φ4.5、φ5、φ6、φ7、
φ8，导电粒电阻值通常是施加100g力之下小于150Ω，它的寿命一般为
3000万次。

 

  二、方形、椭圆形：适宜做丝印导电油墨尺寸不受限制，印刷型电阻值通
常是施加300g力之下小于800Ω，他的寿命一般为100万，但是随着使用时
间的增加，其电阻系数会越来越高。



在导电硅胶按键当中通常分为两种导电材料：

1，（导电黑粒）原理：导电粒子间的相互接触，形成导电通路，使导电胶具有导电性，
胶层中粒子间的稳定接触是由于导电胶固化或干燥造成的。导电胶在固化或干燥前，
导电粒子在胶粘剂中是分离存在的，相互间没有连续接触，因而处于绝缘状态。导电
胶固化或干燥后，由于溶剂的挥发和胶粘剂的固化而引起胶粘剂体积的收缩，使导电
粒子相互间呈稳定的连续状态，因而表现出导电性。

2，（油墨导电）导电油墨（electrically conductive printing ink），用导电材料(金、
银、铜和碳)分散在连结料中制成的糊状油墨，俗称糊剂油墨。具有一定程度导电性质，
可作为印刷导电点或导电线路之用。

辨别硅胶按键与导电硅胶按键的方法：

1，黑粒导电硅胶按键辨别方法，看按键底部是否有黑色的圆点，而且这个圆点要有一
定的厚度，也有的是带有纹理的圆点，如果符合这两个条件之一的那么就是黑粒导电
硅胶按键。

2，油墨导电硅胶按键辨别方法，同样是查看按键底部是否有黑色圆点，而且这个圆点
特别薄，也有的是随着按键底部形状而形成一小黑块，用指甲根本是无法扣掉的那种
就是油墨导电硅胶按键。

导电硅胶按键原理



生产中导电黑粒硅胶按键黑粒倾斜、跑黑粒是怎么回事？

1.操作不当造成，在操作中黑粒没有完全地压入黑粒洞里，造成黑粒倾斜；

  2.机台排气行程太长，造成模具张开，单键黑粒易斜；

  3.黑粒厚薄相差太大（例0.5mm的黑粒有达0.8mm以上的）或黑粒不规则造成

  4.原料生产条件不合理，没有将下在黑粒洞中的黑粒全部盖住；

怎么解决这个问题。方法如下：

  1.置具下完黑粒后，用辅助用具——压板，将黑粒全部压入黑粒洞内；

  2.调小排气行程，避免模具张开，或不排气生产及缩短抽气时间；

  3.如发现黑粒本身不规则造成，可上报领班对黑粒进行更换；

  4.将原料过片过薄，能将黑粒洞中的黑粒全部盖住；



导电硅胶按键黑粒脱落怎么处理！

造成导电黑粒脱落的原因有以下7点：

 1、硫化温度过低。 解决方法：应避免温度太低造成掉黑粒。

2、硫化时间过短。　解决方法：硫化时间过短，导电胶按键硫化不完全，会造成掉黑粒。

3、排气不完全。　解决方法：排气不完全不仅会造成硅胶按键的包风，还会导致掉黑粒。

4、成型温度过高。 解决方法：成型温度如果过高，会导致胶料在模具内流动的过程中
就已成型，从而造成黑粒与胶料不能很好的结合。

5、导电黑粒本身硫化。 解决方法：在碰到难以解决的掉黑粒时不妨试着换一下黑粒看
看。

6、导电黑粒脏污或受潮。　解决方法：导电硅胶按键的导电黑粒，如果储存不当而被灰
尘、油污污染或受潮，就会影响到导电黑粒与胶料的粘接，从而造成掉黑粒。

7、胶料过少或成型压力过低。 解决方法：任何两种物体之间的粘接都要施加一定压力，
而这点恰巧是因为压力不足，导致黑粒和胶料不能进行很好的粘接。



硅胶按键模具设计排气槽的作用

硅胶按键底部都会设计排气槽，排气槽的位
置位于按键与PCB板之间，硅胶按键基片的
反面，排气槽的主要作用是防止按键卡键，
按键按下去后里面的气排不出去，按键就会
被吸住，不能及时反弹回来，导致功能性不
良。

硅胶按键产品都设计有排气槽，当按下按键
时，空气会沿着排气槽排出。当放开按键时，
空气会沿着排气槽回流，使按键回复到原来
位置。排气槽的宽度我们要根据产品的大小
而定，一般按1.0mm深度按0.4mm来设计。



全面介绍发光硅胶按键工艺如何设计

首先，发光硅胶按键我们可以分为三种不同工艺来达到发光效果，分别是夜光硅胶按
键、喷涂镭雕硅胶按键、透明硅胶按键。

夜光硅胶按键是指在硅胶原料中加入一定比例的荧光粉后炼制成的硅胶料，再硫化成
型的硅胶按键，本身在经过光照后就能散发出光亮，但光亮会随着时间的流逝而渐渐
消失，受光时间越长，散光时间也越长。



喷涂镭雕是工艺较为复杂的一种发光方式，还需配合到电路板上的LED灯柱，才能
进行发光。它是先将整个按键进行喷涂达到遮光效果之后，再从按键表面镭雕出需
要透光的字符，这样就可以使LED灯柱光线集中在镭雕字符上。

透明硅胶按键是简单的，之所以称之为透明硅胶按键，是因为它保留了硅胶的原色，不
添加任何的色母直接炼胶后硫化成型的，本身就具有一定的透明度，表面字符只需进行
丝印即可，再通过与电路板LED灯柱的配合，达到发光效果。



导电锅仔片导电油墨导电黑粒三者之间的区别

导电油墨大多是用于普通遥控器硅胶按键上，由于按键key数比较多，工艺相对简单，加
之投入成本较低，所以家用的遥控器硅胶按键基本都是导电油墨。

 导电锅仔片的使用比例其实不多，一般来说，选择导电锅仔片大多是参考按键的特殊结
构来选择的，比如硅胶按键没有设置弹性壁，因为从导电性能方面来讲，导电锅仔片其
实算比较差的了。

 导电黑粒则在汽车、测试仪器、控制器等工业仪器高端设备的硅胶按键上被广泛使用，
它的导电性能在三者之中遥遥领先，只要硅胶按键本身没有问题，它的导电性能就不会
有问题。


