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汽车灯饰面盖零件热流道双色注塑模具设计
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摘要：分析了某汽车灯饰面盖零件热流道双色注塑模具的设计过程，同时针对塑件的成型特性，以及双色注塑模

的浇注系统设计难点 ( 包括塑件内部碰穿多，容易有夹线缺陷；其四周滑块多，布置浇口、设计流道困难，产品外观表

面品质要求高，正面外观不能有浇口痕迹 )，采用了热流道转冷流道和产品表面直接浇注的方法及热流道斜方向针阀

热嘴点浇注方式，很好地解决了塑件浇注困难及热塑性硫化橡胶 (TPV) 软胶部位脱胶问题。为了解决塑件多方向倒

扣脱模问题，采用两方向后模滑块、两方向隧道滑块、两方向后模先抽滑块的抽芯机构来实现脱模，同时设计了扣机

来控制开模顺序，以保证各个零部件的顺序工作。经过实际生产验证，该模具结构设计合理，产品成型质量较好，均

能满足实际的生产要求。
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Abstract ：The design process of hot runner two-color injection mold for an automobile lamp cover was analyzed. The form-

ing characteristics of plastic parts were analyzed，and the difficulties in the design of gating system of two-color injection mold were 
as follows ：there were many bumps and penetrations in the plastic parts，and it was easy to have wire clamping defects， there were 
many sliding blocks around it，the gate was arranged，the flow channel was difficult to design，the product appearance surface qual-
ity requirements were high，and the front appearance could not have gate traces. The method of converting hot flow channel to cold 
flow channel and direct pouring on the product surface and the hot nozzle dispensing method of hot flow channel inclined needle 
valve were adopted，which could well solve the problem of plastic part feeding and thermoplastic vulcanizate (TPV) soft rubber part 
degumming.  In order to solve the problem of multi-directional reverse buckle demoulding of plastic parts，the core pulling mecha-
nism of two-way rear mold sliding block，two-way tunnel sliding block and two-way rear mold first pulling sliding block was used 
to realize demoulding. At the same time，a buckle machine was designed to control the mold opening sequence to ensure the sequen-
tial work of various parts. Through the actual production verification，the die structure design is reasonable，the product forming is 
stable，and can meet the actual production requirements.

Keywords ：automobile lighting surface cover；two color injection mold；hot runner ；slider core pulling mechanism

近年来，随着对塑料产品外观及功能的要求越

来越高，双色注射成型应用得越来越广泛。关于双

色注射成型模具创新设计等方面，很多学者做了相

关研究，刘庆东 [1] 以宾利轿车内饰件为研究对象，

设计了轿车内饰件双色注塑模具，并针对产品为扁

平的长方形框状结构浇注困难，采用了多点浇注的

点浇口浇注系统设计方法。陆建军等 [2] 以车门外

边挡条塑件为例，介绍了一款新型闸刀片式双色注
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塑模具设计方式，闸刀片选用镶拼结构，通过控制闸

刀片的升降运动，硬塑料和软塑料在一个组合型腔

中完成注射成型。张小清 [3]以塑件检测仪手柄为例，

阐述了一种动模平行移动式热流道双色注塑模具设

计方法，在传统的单一料筒卧式注塑机基础上加装

了立式注塑炮筒并改造了两个炮筒相互垂直的新型

注塑机解决双色注塑功能的问题。笔者以某汽车灯

饰面盖零件塑件成型特性为例，介绍双色模注射成

型原理：双色模注射是在一台注塑机上使用两个独

立的注射系统，将不同材质或不同颜色的塑料，分别

先后注射入模具内的成型方法，称之为双色注射成

型 [4–5]。双色模具的定模部分 ( 型腔 ) 安装在注塑

机的固定模板上；动模部分 ( 型芯 ) 安装在注塑机

回转装置上，动模可旋转 180° ；两副模具分别在两

个注射系统和两副模具共用一个合模系统 [6–9]。当

其中一个注射系统向腔模内注射 A 塑料后，开模后

动模旋转 180°，再次合模后将已成型的 A 塑料零件

放入到另外一个注射系统上注射 B 塑料，注入的 B
塑料对 A 塑料进行全包覆或半包覆；经过注射、保

压和冷却定型后脱模，得到两种不同材质或不同颜

色的成型塑料产品。与单色注塑对比，双色注射成

型具有生产效率高、产品质量好、可实现自动化生产

等的成型特点，越来越适合现代的生产需求 [10–14]。

综合以上各位专家学者的研究，该汽车灯饰面盖零

件热流道双色注塑模具采用了热流道转冷流道设

计的方法 [15]，采用热流道斜方向针阀热嘴点浇注方

式，很好地解决了塑件浇注困难及热塑性硫化橡胶

(TPV) 软胶部位脱胶问题。为了解决塑件多方向

倒扣脱模问题，采用两方向后模滑块、两方向隧道

滑块、两方向后模先抽滑块的抽芯机构来实现脱模
[16]，同时设计了扣机来控制开模顺序，保证了各个零

部件正常工作。经过实际生产验证，该模具结构设

计合理，成型的产品质量较好，均能满足实际的生产

要求。

1　塑件结构和工艺性分析

某汽车双色注射成型塑件为复杂形状的灯饰

面盖，图 1 为塑件灯饰面盖产品图，该塑件的外形

尺寸为 285 mm×33 mm ×63 mm，平均壁厚为

3 mm，质量为 93  g，塑件外观质量要求高，要求外

观表面光滑，产品表面不能有浇口痕迹。

塑件一次注射的材料为：丙烯腈 - 苯乙烯 - 丙
烯酸酯 (ASA)/ 聚碳酸酯 (PC)，ASA 是针对丙烯腈

- 丁二烯 - 苯乙烯塑料 (ABS) 耐候性差的缺点而开

发的工程塑料。其收缩率为 0.5%(PC 的收缩率为

0.5%)，它综合丙烯酸酯的耐冲击性、耐候性、耐化学

药品性、高硬度，和苯乙烯的优良加工性为一体，其

力学性能好，常用于汽车、电子、机电装饰材料等领

域。塑件的外观品质要求高，外表面不允许有浇口

残留或夹水线的痕迹等缺陷 [15–16]。

塑件的嵌件部分是该塑件二次注射成型部分。

二次注射材料为 TPV，其收缩率为 1.2%，主要是由

聚丙烯 / 三元乙丙橡胶 (PP/EPDM) 组成的动态硫

化橡胶，由于其是由硫化的乙丙橡胶分散在连续的

PP 相中，相对苯乙烯类热塑性弹性体，热塑性橡胶

材料具有摩擦系数更大、防滑性更好、使用温度高等

特点。

2　模具结构总体设计

2．1　浇注系统设计

双色注塑模浇注系统设计难点：塑件内部碰穿

多，容易有夹线缺陷；其四周滑块多，布置浇口、设

计流道困难。因为产品外观表面品质要求高，正面

外观不能有浇口痕迹，所以一次注射成型选择热流

道转冷流道，在隐蔽的侧面浇注，每个产品使用两个

浇注口，一次注射成型模使用两个热嘴，该系统如图

2 所示。二次注射成型由于 TPV 软胶产品结构与

开模方向有一定斜度，为了保证浇口位置材料的均

匀性和填充的顺畅性，采用热流道斜方向针阀热嘴

点浇口进料。解决了软胶部位因浇口处受热不均，

有脱胶现象问题，开模以后没有残留的浇口痕迹，设

置二次注塑系统如图 3 所示。

图 2　一次注塑系统

一次注射成型流道无法自动脱离，需要脱模后

再人工分离。二次成型的前模腔与流道和浇口配合

位置需要适当留 2 mm 间隙，为了避免压伤产品，

二次成型的前模腔封料位有 15 mm 的范围做紧配，

其它位置的前模腔需要避空 0.7 mm。二次注射的

ASA/PC TPV

图 1　灯饰面盖产品图
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部位位于前模一侧，采用整体设计结构可以使模具

结构稳定，产品得到良好的外观。

图 3　二次注塑系统

2．2　抽芯机构设计

塑件四周有 6 处多方向后模滑块抽芯机构如图

4 所示。需要抽芯后顶出才能完成脱模。塑件主体

结构相对复杂，其长方向的两侧扣位，选用两方向后

模滑块如图 4a 所示，塑件底面 2 处内部的梯形孔扣

位，采用两方向后模隧道滑块如图 4b 所示，其中另

外 2 处带有加强筋的螺丝柱同时有 6° 的倒扣角，采

用两方向后模先抽滑块抽芯机构如图 4c 所示。

(a) (b)

(c)

a—两方向后模滑块；b—两方向后模隧道滑块；

c—两方向后模先抽滑块

图 4　后模滑块抽芯机构

该模具抽芯部位较多，都是一次注塑时的后模

滑块抽芯，同时还需要推后模抽芯。一次注塑模具

的设计思路要点：塑件主体结构相对复杂，其长方

向的两侧分别有一个长形凹槽扣位，另外一侧有两

个小方形凹槽扣位，这些凹槽扣位均采用滑块抽芯

机构来实现脱模，如图 4 的两方向后模滑块所示。

其底面内部的两端筋位上面有梯形孔扣位，这两端

的方形孔扣位均采用隧道滑块抽芯机构来实现脱

模，如图 4 的两方向后模隧道滑块所示。同时，两端

带有加强筋的螺丝柱也是有 6° 的倒扣角，倾斜的螺

丝柱采用后模 ( 推出 ) 滑块抽芯机构来实现脱模，

一次注塑的后模滑块抽芯结构如图 4 的两方向后模

先抽滑块抽芯机构所示。二次注射时后模滑块不需

要抽芯，为了避免在二次注射滑块重新复位造成塑

件损坏，因此二次注射的滑块抽芯机构相应位置不

做斜导柱和铲机，以保证二次注射合模时滑块不会

重新复位。

2．3　注塑模具结构设计

模具的总体结构图如图 5 所示。
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1—面板；2—分流道型腔板；3—A 板；4—B 板；5—垫板；6—方铁；

7—顶针板；8—底板；9—定位法兰；10—热流道；11—前模芯；

12—抽芯 T 块 1 ；13—后模滑块 1 ；14—后模芯；15—后模滑块 2 ；

16—斜导柱 2 ；17—后模镶件；18—后模先抽滑块 5-6 ；

19—抽芯 T 块 5 ；20—斜导柱 3 ；21—锁紧块；22—后模隧道滑块 3-4 ；

23—扣机；24—复位弹簧；25—复位开关；26—热流道 2 ；

27—前模镶件；28—限位机构

图 5　双色注塑模具结构图

该塑件模具设计为分体模，其结构特点是两套

注塑模具的后模结构相同，前模结构的二次注塑位

置不同。为了塑件的外观要求和高产能要求，模具

设计为：一模两腔的模具结构布局；采用两板模的

热流道浇注系统；一次成型采用热流道转冷流道侧
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(a)                                                 (b)

(c)

a—前模水道图；b—后模水道图；c—后模滑块水道图

图 6　冷却系统设计

(3) 首次开模。扣机 23 按顺序开始工作。首先

是扣机 23 拉开，B 板 4 与垫板 5 之间第一次开模，

使得后模先抽滑块 5-6 18 脱模；同时 ( 弹簧和限位

螺丝 ) 限位机构 28 给 B 板 4 定位。其次是扣机 23
拉开，使得前模斜导柱抽芯机构带动后模滑块 1 13，
后模滑块 2 15，后模隧道滑块 3-4 22 相继抽芯脱模。

后模隧道滑块 3-4 22 的开模动作与后模先抽滑块

5-6 18 的开模动作是没有干涉的。

(4) 整个后模部分旋转 180° 后，再次合模。一

次注塑模具的滑块抽芯机构和扣机相继复位，一次

注塑模具合模压紧塑件，准备注塑。二次的前模部

位不安装斜导柱和扣机零件，所有抽芯机构不复位，

不工作以防止碰伤塑件。

(5) 再次注塑。一次注塑模注入熔融状态的

ASA/PC，同时二次注塑也注入熔融状态的 TPV ；此

时，一次注塑模和二次注塑模同时工作。既完成灯

饰面盖硬胶部位注射，又完成二次嵌件部位注射。

(6) 顶出工作。完成二次注射以后，只有二次注

射模的顶针板 7 工作把产品顶出脱模。重复上述的

工作过程，一次注射没有顶出产品脱模环节。

(7) 热流道双色模再次重复上述的开模和合模

浇口进料，成型主体部分；二次成型采用热流道直

接点浇口形式。设计难点是灯饰面盖尺寸中等大

小，一次注塑成型时中间有多处碰穿，容易出现夹线

问题；同时其结构相对复杂，脱模困难，长方向的两

侧分别有长形凹槽扣位和两个小方形凹槽扣位，需

要做滑块抽芯机构；还有底面内部的两端筋位上面

有梯形孔扣位，需要采用隧道滑块抽芯机构来实现

脱模；再有两端带有加强筋的螺丝柱也有 6° 的倒扣

角，需要采用后模 ( 推出 ) 滑块抽芯机构来实现脱

模，同时采用扣机来控制开模顺序，以保证后模 ( 推
出 ) 抽芯的顺利进行。

2．4　成型零件的设计

一次注塑的前模芯、后模芯和后模滑块 1 均采

用整体式结构，有利于保证产品的尺寸精度。后模

滑块 2，3，4，5，6 成型部位尺寸较小，容易变形或者

断裂，采用组合式结构，见图 5 所示。由于一次注塑

的塑件，其外观面是二次注塑 TPV 软胶的外表面，

为了避免在二次注塑时滑块重新复位造成塑件损

坏，保证外观品质，二次注塑的成型部位前模镶件采

用整体式结构。分别在前模仁和后模仁的 4 个角位

置都设计虎口定位结构，来承受注塑时产生的侧向

力，同时也可以保证合模时的装配精度。

2．5　冷却系统设计

塑件长方向的尺寸较大，宽度和高度尺寸小，

而且其四周都有滑块，其底部也有许多脱模顶针，在

设计冷却系统是采用直通式冷却水道，水道顺着产

品的长度方形和四周排布，可以冷却均匀防止产品

变形，如图 6a，图 6b 所示。后模滑块 1 相对较大，

需要设计独立的冷却水道，如图 6c 所示。设计水道

时需要避开其四周的滑块、螺丝等相关的零件。

2．6　模具注射成型过程

模具设计的原则是选用标准模架，方便直接购

买，既可降低模具成本，又可缩短制模周期。经过上

述的模具结构确定，需要设计带有垫板的两板模架：

选用 DI-5565-A165-B155-C135 的标准模架，所以前

模导柱需要加长 80 mm 的高度。由于模具需要推

出后模来进行后模滑块脱模，垫板高度为 50 mm。

模具的总体闭合高度为 612 mm。

塑件的整个注射成型周期过程如下：

(1) 首次合模。抽芯机构和扣机进入工作状态。

(2) 第一次注塑。熔融状态的 ASA/PC 注入一

次注塑模里面成型灯饰面盖主体部分，完成一次注

射。
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的工作，形成连续生产。

3　结论

根据上述方案设计和制造出来的双色注塑模

具，经实际试模、打样后，塑件检验符合设计要求，模

具结构合理、工作顺畅、生产塑件质量稳定、可满足

生产要求。

(1) 双色注塑模的浇注系统设计采用热流道斜

方向针阀热嘴浇注方式，很好地解决了塑件 TPV 软

胶部位因浇口处受热不均，有脱胶现象等问题。

(2) 双色注塑模采用侧向滑块抽芯机构解决了

塑件侧面的孔位倒扣的问题；采用后模推板脱模结

构解决了塑件底部柱子斜孔的扣位问题。

(3) 双色注塑模采用扣机结构，解决了模具开模

顺序的问题，保证各个零部件的顺序工作。
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