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防疫消毒瓶盖异型子模双色注塑模设计
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摘要：针对防疫消毒瓶盖双色塑件的成型，设计了一副双色注塑模，该双色注塑模由两副不同结构的子模具组

成，其中一副子模具采用点浇口三板模结构，另外一副子模具采用潜浇口假三板模结构。两副子模具定模的高度相

同，而结构不同。在两副子模具的定模侧各自设置了 3 个定模弯销抽芯滑块机构来实现塑件外壁的成型和脱模；在

三板模子模具中，利用流道板与定模板的打开，驱动定模侧的 3 个定模滑块进行侧抽芯。在假三板模子模具中，利用

加厚固定板与定模板之间的打开，驱动定模侧的 3 个定模滑块进行侧抽芯。点浇口和潜浇口的使用，保证了两次成

型的流道废料都自动切除和脱模。在第一色子塑件上预留第二色子塑件模腔的注塑流动通道，简化了第二色模腔的

浇注系统，降低了模具设计难度。
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Abstract ：Aimed at the molding of bi-color plastic parts for the epidemic prevention and disinfection bottle cap，a pair of two-
color injection mold was designed，which was composed of two sub-molds with different structures，one of the sub-mold adopted 
the structure of three-plate mold with point-gate，and the other sub-mold adopted the structure of pseudo three-plate mold with 
submarine-gate. In the structure design of the two sub-molds，the height of the fixed-mold was the same，but the structure was dif-
ferent. In the two sub-molds，three fixed-mold bending pin core pulling slider mechanisms were respectively set to realize the mold-
ing and demoulding of the outer wall of the plastic part. In the three-plate mold，the opening of the runner-plate and the fixed-plate 
was used to drive the three fixed-mold sliders on the side of the fixed-mold for side core pulling. In the pseudo three-plate mold， the 
opening between the thickened fixed-plate and the fixed-plate was used to drive three fixed-mold sliders on the fixed-mold side for 
side core pulling. The use of point-gate and submarine-gate ensures the automatic cutting and demoulding of the waste material in the 
two forming processes. The injection flow channel of the mold cavity of second-color plastic part is reserved on the first color plastic 
part，which simplifies the gating system of the second color mold cavity and reduces the difficulty of mold design.

 Keywords ：bi-color molding ；mold design ；injection ；structure design ；point-gate ；submarine-gate

1　消毒液瓶盖的结构

在多色成型工艺中，双色成型注塑模的应用最为

广泛，对模具结构及注塑设备的要求相对较低，可节

省塑件的制作成本 [1–4]。图 1为消毒液瓶盖双色塑

件，使用两种不同颜色的聚丙烯 (PP)，该双色塑件由

P1 和 P2 两个子塑件组成，子塑件 P1 为圆头形卡扣盖，

P2 为扭曲形出液管。笔者设计了一副双色注塑模用

于该双色塑件的成型，该双色注塑模由两副结构不同

的子模具构成，其中一副子模具采用点浇口三板模结

构，另外一副子模具采用潜浇口假三板模结构。
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图 1　消毒液瓶盖塑件

2　双色注塑模整体方案

在消毒液瓶盖塑件双色注塑模设计中，注塑顺

序、浇注方式和脱模方式是影响子模具结构设计的

三个关键问题，合理地进行双色模整体设计布局，不

仅能减小模具结构设计难度，而且还能降低模具加

工难度和制造成本 [5–7]。双色注塑模的整体结构布

局设计如下：

(1) 两个子塑件的注塑顺序安排。

两个子塑件的成型方案如图 2 所示。对于图

2a 所示的子塑件 P1，其脱模需要设置 3 个分型面

( 用 3 条分型线 L1～L3 分型 ) 才能实现该子塑件的

完全脱模；对于图 2b 所示的子塑件 P2，虽然也需设

置 3 个分型面 ( 用 3 条分型线 L4～L6 分型 ) 来实现

该子塑件的完全脱模，但其成型件的结构设计相对

较为简单。鉴于此，为便于脱模机构的设置，在进

行双色注塑成型时，把子塑件 P1 作为第一色注塑塑

件，把子塑件 P2 作为第二色注塑塑件。
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L1～L6—分型线；F1～F3—抽芯方向

a—子塑件 P1 分型设置；b—子塑件 P2 分型设置

图 2　成型方案

(2) 两副子模具的动模结构设计。

在双色注塑模中，两副子模具的动模结构必须

设置为相同的结构，以确保第一色子模具的注塑模

腔和第二色子模具的注塑模腔之间能进行切换。因

而，在子模具动模结构设计中，两副子模具的动模设

计只需考虑第一色子模具的动模设计即可。由于两

副子模具的动模高度一样，换腔后闭合时，为保证交

换后的两副子模具的动模能与两副子模具的定模完

全闭合，两副子模具的定模高度也必须设计成一样

高。

(3) 两副子模具的定模结构设计。

双色注塑模具一般由两副子模具构成，两副子

模具中的浇注系统、定模模具结构的设计是塑件成

型的关键 [8–10]，两副子模具需要具有相同的模具结

构，以便于两副子模具的动模与定模互换后，能顺利

地闭合 [11–13]。因型腔形状类似，两副子模具的定模

结构形式一般采用相同结构形式，只要保证模腔闭

合时，型腔尺寸不同即可实现塑件的双色成型。但

双色塑件千形万状，对特殊结构双色塑件成型时，需

使用不同结构的子模具组合成双色模具，以获得高

品质的双色塑件 [14–16]。对于消毒液瓶盖双色塑件，

由于两个子塑件形状差异较大，两副子模具的定模

结构不能按照通常的双色模子模具定模结构形式来

设计，需要针对 2 个子塑件 P1，P2 的形状分别设置

定模结构，具体设置为：

①第一色子模具定模结构。

如图 2 所示，子塑件 P1 和 P2 由于其外壁形状

不同，其外壁成型件的形状也不同。因而，第一色子

塑件 P1 注射成型完毕后，子塑件 P1 必须从第一色

子模具的型腔内脱出，留于第一色子模具动模上，而

后转换到第二色子模具动模型芯位置，再让第二色

子塑件 P2 的型腔成型件包围第一色子塑件 P1 上端

外壁，一起形成第二色子塑件 P2 的模腔。第一色子

模具定模结构设计的难点在于：若以单纯的单个子

塑件来进行注射成型，由于第一色子塑件 P1 下端环

槽、侧深孔、侧凹槽的存在，为了实现图 2a 所示第一

色子塑件 P1 的外壁从第一色成型定模型腔内脱模，

塑件需要在 F1，F2，F3 三个方向进行侧抽芯才能实

现自动脱模，其开模面可选择 L2 线所在的面来进行

设置。然后，环槽的成型件再一分为二，分别按 F1，

F2 向实施抽芯脱模；侧深孔、侧凹槽的成型件则按

F3 向实施侧抽芯脱模。此 3 个方向抽芯的 3 个成

型块可设计为 3 个位于动模一侧的滑块，实施侧抽
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芯动作即可实现塑件外壁的 3 个方向的抽芯脱模。

但用于双色注塑件成型时不能这样设置，其开模面

只能选择 L1 线所在的面来进行设置，外壁的脱模只

能使用定模侧抽芯机构来实施侧抽芯脱模，原因在

于：第二色子塑件 P2 的外壁需要在此 3 个方向设置

3 个定模机构实施侧抽芯才能脱模，若第一色子塑

件 P1 的外壁成型件的 3 个侧抽芯滑块设置在其动

模上，换腔时，第一色子塑件 P1 的动模是无法与第

二色子塑件 P2 的定模闭合的。如图 2b 所示，第二

色子塑件 P2 需要设置 L4，L5，L6 三条分型线进行分

型，分型后成型块设置成 3 个成型滑块，分别按 F1，

F2，F3 向实施侧抽芯才能实现第二色子塑件 P2 外壁

的自动脱模。因而，在 F1，F2，F3 方向对应的位置上，

虽然两次注塑时的成型件形状不一样，但成型件的

驱动机构却要求一样，都须设计成侧抽芯滑块机构

进行侧抽芯脱模。故第一色子塑件 P1 注塑时的 3
个滑块和第二色子塑件 P2 注塑时的 3 个滑块只能

设置在定模一侧，通过定模侧的驱动机构来进行驱

动。两组滑块都设置在定模一侧，需要定模有一次

分型打开才能被驱动而实施侧抽芯动作，所以，第一

色子模具的定模和第二色子模具的定模都必须设置

一次分型打开，以驱动定模滑块进行侧抽芯。鉴于

第一色子塑件 P1 外壁的三个侧面需要设置侧滑块，

第一色子塑件 P1 模腔的浇口不适宜采用侧浇口浇

注，较好的浇注方式是在该塑件的顶面上，采用单点

点浇口进行浇注，如图 3a 所示。综上所述，针对第

一色子塑件 P1 的定模结构形式，采用三板模结构形

式最为恰当，其一是，三板模结构形式能够满足塑件

的点浇口浇注系统开设要求；其二是，三板模结构

的定模一侧，有两次分型打开，可以利用流道板与定

模板的打开，来驱动定模侧的 3 个定模滑块进行侧

抽芯。

                                     (a)                    　　              (b)

a—第一色子塑件点浇口设置；b—第二色子塑件潜浇口设置

图 3　浇注系统布置

②第二色子模具定模结构。

如上所述，为实现图 2b 所示第二色子塑件 P2

的脱模，第二色子模具的定模需要在 F1，F2，F3 三个

方向上设置 3 个定模侧抽芯滑块。鉴于第二色子塑

件 P2 外观的需要，其表面不能开设浇口，因而最好

的浇注方式是选择如图 3b 所示的潜浇口来进行浇

注。因此，第二色子模具的定模结构形式采用两板

式假三板模结构形式最为恰当。

(4) 浇注系统优化布置。

鉴于第二色子塑件 P2 模腔注塑时潜浇口开设

的需要，在注塑第一色子塑件 P1 时，通过设置一个

图 3a 所示的封胶镶件在第一色子塑件 P1 上成型一

个预留孔，作为第二色子塑件 P2 模腔潜浇口后段的

一段料流流动通道。此预留孔在第一色子塑件 P1

的顶端，而在原始塑件中是不存在的，如图 3a 所示，

预留孔的具体作用为：封胶镶件的下端设置有一段

小圆柱，该小圆柱能插入型芯内潜针流道上端的孔

内。因而，在注塑第一色子塑件 P1 模腔时，封胶镶

件对此孔进行成型；待注塑第二色子塑件 P2 模腔

时，型腔中已无该封胶镶件封堵，因而，潜浇口可通

过潜针流道和预留孔完成对第二色模腔的浇注。

综上所述，双色模的总体方案为：第一色成型

子塑件 P1，第二色成型子塑件 P2。第一色子模具的

定模使用三板模结构定模，第二色子模具的定模使

用假三板模结构定模，子模具的动模结构一样。第

一色模腔用 1 个点浇口浇注，第二色模腔用 1 个潜

浇口浇注。

3　成型件设计

两副子模具的单腔模腔成型件设计如图 4 所

示。第一色子模具单腔模腔的成型件构成包括如图

4a 所示的第一色型腔镶件、型芯镶件、预留孔镶件、

第一成型块、第二成型块、第三成型块及侧深孔型

芯。第二色子模具单腔模腔的成型件构成包括如图

4b 所示的型芯镶件、第一色子塑件 P1、第四成型块、

第五成型块、第六成型块及第二色型腔镶件。

4　双色注塑模结构及机构零件布置

4．1　双色注塑模动模

在双色模中，两副子模具的模腔布局都采用 1
模 2 腔形式布局。两副子模具的动模结构一样，如

图 5a 所示。第一色动模与第二色动模为轴对称关

系。动模的模架构成由动模导柱 2、动模板 3、垫块

4 和底板 5 组成，顶出机构采用常用型顶出板和顶

针结构形式。推板 6 的复位都使用行程开关 9 来准
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机构的结构形式相似，都为弯销驱动的滑块机构，以

机构 S4 的组成及安装为例，如图 6c 所示，其构成件

包括零件 36～39，S4 滑块 38 通过 S4 压条 36 安装

在第二色定模板 18 内，而驱动其运动的 S4 弯销 37
用螺钉紧固安装在加厚固定板 19 上，通过该板与第

二色定模板 18 之间的打开动作，S4 弯销 37 驱动 S4

滑块 38 做侧抽芯动作，加厚固定板 19 与第二色定

模板 18 之间闭合时，S4 弯销 37 驱动 S4 滑块 38 进

行复位闭合及锁紧。同普通假三板模相同，第二色

定模板 18 的打开由 4 个推顶弹簧 22 推动对应的 4
个前推顶杆 21 而将其向下顶出，从而驱动 S4 滑块

38 完成侧抽芯动作。型腔 B2 的结构与 A2 相同，其

对应的 3 个定模滑块机构为 S4’，S5’和 S6’。

5　双色注塑模工作原理

双色模工作原理如图 7 所示。双色模安装在双

色注塑机上后，注塑机的两个炮筒分别对准第一色

进料口、第二色进料口进行注塑。当第一次注塑时，

(a)

(b)

a—第一色模腔成型件；b—第二色模腔成型件

图 4　双色模腔成型件组成
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(b)

1—型芯；2—动模导柱；3—动模板；4—垫块；5—底板；6—推板；

7—型芯小镶件；8—计数器；9—行程开关；10—法兰浇口套；

11—前拉杆；12—法兰板；13—脱料板；14—第一色定模板；

15—导柱；16—锁模片；17—第一色定模固定板；

18—第二色定模板；19—加厚固定板；20—灌嘴；21—前推顶杆；

22—推顶弹簧；23—圆盖板；24—第二锁模片

a—双色动模俯视图；b—双色定模俯视图

图 5　双色模具布局

确控制，避免换腔闭模时折断顶针。

4．2　双色注塑模定模

如前所述，第一色子模具定模选用三板模结构，

第二色子模具定模选用假三板模结构，如图 5b 所示。

(1) 在第一色定模结构中，设置有 A1 和 B1 两个

型腔，两个型腔的成型件组成及结构形式相同，如图

6a 所示，其中型腔 A1 的成型件构成中，包括 3 个定

模滑块抽芯机构 S1，S2 和 S3 的成型滑块。3 个定模

滑块机构的结构形式相似，都为弯销驱动型滑块机

构，以机构 S3 组成及安装为例，如图 6b 所示，其构

成件包括零件 25～28，S3 滑块 27 通过 S3 压条 25
安装在第一色定模板 14 内，而驱动其运动的 S3 弯

销 26 用螺钉紧固安装在脱料板 13 上，通过脱料板

13 与第一定色模板 14 之间的打开动作，S3 弯销 26
驱动 S3 滑块 27 做侧抽芯动作，脱料板 13 与第一

色定模板 14 之间闭合时，S3 弯销 26 驱动 S3 滑块

27 进行复位闭合及锁紧。同普通三板模相同，第一

色定模的定距控制机构零件包括前拉杆 11、后拉杆

29、弹簧 30、树脂开闭器 34。型腔 B1 的结构与 A1

相同，其对应的定模滑块抽芯机构也为 3 个，分别为

S1’、S2’和 S3’。

(2) 在第二色定模结构中，设置有 A2 和 B2 两个

型腔，两个型腔的成型件组成及结构形式相同，如图

6a 所示，其中型腔 A2 的成型件构成中，包括 3 个定

模抽芯滑块机构 S4，S5，S6 的成型滑块。三个滑块
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第一色进料口炮筒开启、第二色进料口的炮筒闭合，

第一色子模具模腔先注塑成型子塑件 P1，第二色子

模具模腔不注塑。第一次注塑完成后，注塑机动模

板带动两副子模具动模后退，两副子模具同步打开，

打开一定距离后，转动板带动两副子模具动模按 T
方向转动 180°，然后模具再次闭合，实现两副子模

具的换腔动作。而后开启第二次注塑，第二次注塑

时，第一色进料口、第二色进料口的炮筒都开启，对

两副子模具同步进行注塑，第二色子模具的模腔完

成子塑件 P1 和 P2 双色成型，同步地，第一色子模具

模腔注射成型子塑件 P1，为下一个双色塑件的成型

做准备。注塑完毕，注塑机顶杆动作，推动第二色子

模具的顶板将塑件从第二色子模具的动模上顶出，

顶出后，顶板迅速退回。最后，两副子模具动模按 T
向反向转回，模具再次闭合，开始双色注塑循环。

T ( )

图 7　双色模工作原理

6　结论

设计的防疫消毒瓶盖异型子模双色模由两副

子模具构成，第一副子模具为第一色点浇口三板模。

第二副子模具为第二色潜浇口假三板模。两副子模

具的动模结构相同，定模结构不同。第二副子模具

的定模模板总高度与第一副子模具定模模板的总高

度相同，避免发生换腔时两副子模具因高度差异而

难以合模的问题。为便于第二色模腔的浇注，在第

一色子塑件上预留了一个流道通道孔，降低了第二

色子模具浇注系统的开设难度和结构设计难度，节

省了模具的制造成本。
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