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在塑胶加工行业中，色彩稳定性直接关系产品美观度、品牌辨识度与市场竞争力。塑胶制品

色差问题虽常见，但通过科学的成因分析、规范的检测方法与严格的流程管控，可实现色彩

精准把控。本文结合实操经验，整理出一套覆盖 “认知 - 检测 - 控制 - 管理” 的全流程

色彩管理方案，助力企业稳定产品色彩质量。

一、塑胶色差成因深度解析



塑胶色差的产生源于主观感知差异与客观生产因素的双重影响，精准识别成因是色彩管理的

前提。

（一）主观感知因素

色差本质是人类视觉对颜色的主观判断，易受三大因素干扰：个人视觉经验、视力状况差异、

观测环境色影响。这类差异并非产品本身颜色问题，可通过统一观测标准消除。

（二）客观生产因素

这是塑胶色差产生的核心原因，贯穿原料采购至成品产出全流程：

原材料波动：树脂、色母等原料批次不同，其热稳定性、着色力可能存在差异；色母混合不

均也会直接导致局部色差。

生产工艺波动：注塑温度、背压、注射速度的剧烈变化，会引发原料塑化不均或局部过热分

解，进而产生色差。

设备与模具问题：注塑机容量与制品不匹配、设备死角导致塑化不均；模具浇注系统设计不

合理、排气不畅或模具磨损，都会影响颜色均匀性。

环境清洁度：生产环境中的粉尘、油污等杂质混入原料，会破坏颜色纯净度，引发色差。

二、塑胶色差科学检测方法



精准检测是色彩管理的核心环节，需结合主观观测与客观仪器，确保检测结果准确可靠。

（一）目视检测法（基础筛查）

目视法适用于快速初步判断，核心是 “标准化观测条件”：

环境要求：在标准光源箱内进行检测，避免自然光、荧光灯等杂光干扰，确保观测光源一致

性。

操作规范：将待检测样品与标准样板、色差限度样板并列放置，保持同一观测角度（通常 45°
角），对比颜色差异是否在合格范围。

辅助工具：搭配专业色卡，提升颜色比对的精准度，减少人为判断误差。

（二）仪器检测法（精准量化）

仪器检测可实现颜色数据化，为色彩调整提供客观依据，是规模化生产的必备手段：

设备选择：根据生产需求挑选合适仪器 —— 普通色差检测可选入门级色差计（如 3nh CR9



色差仪），需精准分析颜色光谱则选用分光测色仪。

检测流程：分别对标准样板和试样样板进行检测，仪器会自动计算色差值（ΔE），通过数

据直观判断是否符合质量标准。

优势：规避人为主观误差，可记录颜色数据趋势，为生产工艺调整提供量化参考。

三、塑胶色差核心控制措施

色彩管理的关键在于 “预防 + 调整”，从五大核心维度建立全流程管控体系：

（一）设备与模具管理

注塑机匹配：选择与制品容量相当的注塑机，避免因设备规格不匹配产生塑化死角。

模具维护：定期优化模具浇注系统和排气设计，及时修复模具磨损、划痕等异常部位，确保

原料流动均匀。

设备校准：定期检查注塑机加热圈、温控系统，更换损坏部件，避免温度波动引发色差。

（二）原材料质量管控

统一采购标准：同一生产批次的制品，必须选用同一批次的树脂、色母等原材料，杜绝混合

使用不同批次原料。

原料检测：生产前对色母进行抽样试色，测试其着色力、热稳定性；将色母与树脂混合均匀

后，再投入生产。

存储管理：原材料需密封存储，避免受潮、污染或长期暴露导致性能变化。

（三）生产工艺参数稳定

温度控制：严格设定并监控料筒各段温度，避免长时间过热导致原料分解，引发颜色变化。

工艺参数固化：减少注塑温度、背压、注射速度的频繁调整，若需调整需缩短周期，并实时

监测色泽变化。

剪切作用控制：优化工艺参数，避免因剪切力过大导致局部过热，影响颜色均匀性。

（四）规范调整流程

预判调整趋势：调整前需掌握温度升高、色母添加量变化对颜色的影响规律，避免盲目操作。

小批量试产：工艺或原料调整后，先进行小批量试产，检测颜色合格后再批量生产。

记录追溯：详细记录每次工艺调整的参数、原料批次及色差检测结果，建立追溯体系。



（五）色母特性把控

不同色母对工艺条件的敏感性不同，需通过试色实验明确其热稳定性和工艺适应性。根据色

母特性调整生产参数，可显著提升配色效率，减少色差波动。

四、实操性色彩管理流程（企业落地版）

建立标准化的色彩管理流程，是长期稳定产品颜色的保障，核心包含三大环节：

（一）事前预防

建立原料准入机制：供应商提供的树脂、色母需附带颜色检测报告，不合格原料禁止入库。

生产前准备：检查设备状态、校准检测仪器、确认工艺参数与标准一致，确保生产条件稳定。

（二）事中控制

过程抽检：生产过程中定期抽取样品进行色差检测，及时发现颜色偏差并调整。

异常处理：若检测到色差超标，优先排查原料批次、工艺参数、设备状态，快速定位问题根

源并解决。

（三）事后追溯

成品检测：所有成品出库前需进行色差终检，不合格产品严禁出厂。

数据归档：将原料检测数据、生产工艺参数、成品色差结果统一归档，为后续质量分析提供

依据。

五、总结与工具推荐

塑胶色彩管理是一项系统性工作，核心在于 “标准化、数据化、流程化”—— 通过统一观

测与生产标准，借助科学检测工具量化颜色差异，从原料、设备、工艺等多维度建立管控体

系，即可有效降低色差风险。

四、帮助您获得正确颜色的解决方案

配方软件：Pecolor
在各种基底和材料上调配颜色



TS8760 系列台式分光测色仪

提供了高精度，专为提高颜色配制和质量控制的效率和信心而设计。其精准的检测数据可为

色彩调整提供可靠支撑。

色彩质量控制软件

SQCX 上位机颜色管理数据化，管理有色产品的质量。



企业若在色彩管理中遇到问题，可通过 3nh 三恩时 24 小时热线 400-888-5135 咨询，或

通过官方渠道联系专业技术团队获取支持。通过本文所述的实用方法，企业可建立完善的塑

胶色彩管理体系，稳定产品颜色质量，提升市场竞争力。
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