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透光窗控制器面板倒装双色热流道注塑模具设计
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摘要： 以透光窗控制器面板为研究对象，分析了塑件的成型工艺性，产品为长方形框状结构，外包塑料最小壁厚

仅0.5 mm的塑件，填充较为困难，为保证流道废料的自动切除，增加塑料的流动性，第一射注射成型无色透明塑件，基

体注塑模具采用热流道+冷流道相结合的方式进行浇注；第二射注射成型的黑色塑件，设计了单点浇注的热流道点浇

口浇注系统；因型腔深度较浅，为确保塑件留在动模型腔中，设计了一套塑件压紧装置。设计的一副旋转式双色注射

成型倒装热流道模具，由均为1模4腔的基体塑件注塑模具和包塑注塑模具组成，设计了斜顶式外抽芯机构及定模顶

出结构；因型腔在动模上，设计了两套定模顶出机构。实践证明，设计的倒装双色热流道模具结构合理，动作可靠，塑

件质量满足设计要求。
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Flip Two-color Hot Runner Injection Mold Design on Transparent Window Controller Panel
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Abstract ： Taking the transparent window controller panel as the research object，the molding process of plastic parts was 

analyzed. The product was a rectangular frame structured plastic part，the minimum wall thickness of the outer plastic was only 0.5 

mm，filling was more difficult. In order to ensure the automatic cutting of runner waste and to increase the fluidity of plastic，the first 

injection molding colorless transparent plastic parts，the matrix injection mold adopts a combination of hot runner + cold runner for 

pouring，the second injection mold black plastic parts，designed a single-point glue feed hot runner point gate gating system；Due to 

the shallow depth of the cavity，in order to ensure that the plastic parts remain in the moving model cavity，a set of plastic parts press‐

ing device was designed. A pair of rotary two-color injection molding flip hot runner molds are designed，which are composed of 1 

mold and 4 cavities of matrix plastic injection mold and overmolding injection mold，and the inclined top external core pulling mech‐

anism and fixed mold ejection structure were designed；Because the cavity was on the moving mold，two sets of fixed mold ejection 

mechanisms were designed. Practice has proved that the designed flip two-color hot runner mold has reasonable structure，reliable 

action，and the quality of plastic parts meets the design requirements.

Keywords ： bicolor injection molding mold ； thermal flow ； refueling agency ； fixed mold top structure

随着人们生活水平的提高，智能化住宅越来越

普遍，作为智能化家居的组成部分，自动化窗户较

好地解决了窗户在不同光强下的透光率，提高了居

家环境的舒适度，透光窗控制器是透光窗的核心部

件，透光窗控制器面板是控制器的外观零件。基于

对产品外观与功能的要求，如要求产品一部分透

光，为改善手感在硬胶产品上搭配软胶，双色注射

成型得到了广泛的应用。透光窗控制器面板倒装

双色热流道注塑模具的定模(型芯)部分安装在注塑

机的固定模板上，动模部分( 型腔)安装在注塑机回
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转装置上，两次注射的动模部分(型腔)完全相同，第

一色基体塑件(硬胶)透明件注射成型后，注塑机的

动模板旋转180°，进行注射成型第二色包胶塑件(黑

色软胶)，经过注射、保压和冷却定型后脱模，得到透

光窗面板产品。

1 产品工艺性分析

透光窗控制器面板的外观如图１所示，外形尺

寸为 7８ mm×3４ mm×15.8 mm，左侧有一长方形

透明窗口，右侧四个按键，要求塑件表面光滑，透光

性好。图2为透光窗控制器面板一次注射成型部分

及二次注射成型部分。图 2a为产品一次注射成型

部分，材料为无色聚碳酸酯(PC)。图2b为二次注射

成型部分，材料为具有橡胶的高弹性、可注塑加工

特征的热塑性弹性体(TPE)，第二次注射成型的TPE

内嵌于第一次注射成型的无色PC中。PC的收缩率

为0.5%，双色模具的收缩率取决于一次注射成型的

塑料，收缩率也应为 0.5%。产品侧面有 10 个长方

孔，每侧有三个定位孔和两个浇注孔，需要设计抽

芯机构才能实现脱模。一次注射成型部分PC和二

次注射成型部分TPE的主要结构厚度为0.5～1.2 ｍ

ｍ，符合注射成型技术的要求。

2　模具结构设计

2. 1　总体设计

根据双色模的成型原理及结构特点，确定透光

窗控制器面板倒装双色热流道注塑模具采用倒装

模结构的设计方案，浇注系统设计在双色塑件的非

外观侧，双色注塑模具的结构采用分体模结构，第

一射注塑完成的无色塑件产品停留在第一射模具

的型腔内，型腔作为动模侧旋转180°进行第二射黑

色塑件的成型，获得该双色塑件制品。图 3为透光

窗控制器面板倒装双色热流道模具。图4为透光窗

控制器面板倒装双色热流道模具第一射模具工程

图。图5为透光窗控制器面板倒装双色热流道模具

第二射模具工程图。

2. 2　浇注系统

考虑到一次注射成型后要求自动切断浇口，因

此选用热流道+冷流道组合式潜伏式浇口，主流道

采用热流道，分流道和潜伏式浇口采用冷流道。潜

伏式浇口可以在产品表面的任何位置浇注；浇注位

置受到限制不能多点浇注。一次注射成型的浇注

系统如图6所示。

二次注射成型主要考虑浇口对外观的影响，不

能在塑件的外表面进料，只能选择在塑件内表面进

料，采用热流道点浇口进料，点浇口设计在4个按键

的中心，熔料在充满4个按键及其周围后，再通过在

一射时预留的靠近分型面的4个长方孔从内部流出

包裹在一射成型的塑件周围，二次注射成型的浇注

系统如图7 所示。

2. 3　抽芯机构

在一次注射成型时，塑件的四周共有10处长方

孔，需要设计抽芯机构。因抽芯距较小，外侧抽芯

选用斜顶机构，抽芯机构如图 8所示。该机构利用

注塑机的开模动力通过定距拉杆提供侧向分型所

需抽芯力，带动推板、斜顶推出塑件；侧向分型抽芯

斜顶机构同时也是推出机构。同时，通过压紧装

置，使塑件留在动模型腔内。

2. 4　推出机构

双色模具有 2套互相独立的推出机构，考虑到

无色塑件模具成型后，塑件产品需要留在模具型腔

侧，设计压紧装置将塑件产品留在型腔内，同时在

定模部分(型芯侧)设计了斜顶机构来成型产品的侧

面倒扣结构，实现对产品侧面倒扣结构的脱模。二

次注射成型模具采用顶针顶出的脱模方式，顶出的

部位选择塑件的端面处，顶出元件采用扁顶针，在

顶杆垫板上的定距拉杆带动下，顶针板带动顶针运

动实现顶出脱模。其推出机构如图9所示。

图1　透光窗控制器面板

(a)                                                   (b)

ａ— 一次注射成型部分；ｂ—二次注射成型部分

图2　透光窗控制器面板一次注射成型部分及二次注射成型部分

(a)                                                   (b)

a— 一次注射成型；b—二次注射成型

图3　透光窗控制器面板倒装双色热流道模具
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2. 5　冷却系统

合理的冷却水路设计对提高塑料制品的成型

质量非常重要，透光窗面板倒装双色热流道注塑模

具的水道在产品和浇道凝料的上下方附近环绕通

过，冷却均匀、效果好，冷却系统如图10所示。

2. 6　塑件压紧机构

双色塑料模具在第一次注射、保压、冷却定型、

顶出后，为确保塑件留在动模型腔中，设计了一套

压紧装置，压紧机构如图 11所示。包括：塑件 1、活

动压块 2、斜锲 3；压条 4、螺栓 5。斜锲 3通过螺栓 5

固定在前模上，活动压块 2在模具定模内压条 4下

可以沿箭头方向移动；第一次注射、保压、冷却定型

及分模后，斜锲 3上的斜面压紧活动压块 2内的斜

面，活动压块 2压紧塑件的端部，使其留在后模(型

腔)内；后模旋转至第二次注射位置后，合模浇注，此

时斜锲 3上的斜面压紧活动压块 2的另一斜面，使

活动压块 2与塑件脱离接触，确保塑件从后模中脱

模，浇注、保压、冷却定型后，在顶出系统的作用下

实现自动脱模。通过该装置实现了自动化生产；安

全性好，效率高。

2. 7　成型零件的设计

第一射无色塑件的模具型芯、型腔，模具钢材

采用的是德国生产的热作模具钢：1.2344 ESR，型

腔、型芯的热处理硬度为HRC46-48，塑料为无色透
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1—定模座板；2—垫块；3—动模板；4，12，13，23，27，30，35，37—螺栓；5—型腔板；6—型腔镶块；7—成型滑块；8—型芯镶块；9—型芯板；

10—型芯固定板；11—模腿；14—顶杆固定板；15—顶杆垫板；16—导滑块，17—垃圾钉；18—浇口套；19—定位环；20—螺钉；21—热流道系统；

22，31—支撑柱；24—拉料杆；25—复位弹簧；26—复位杆；28—阻尼器；29—塑件压紧装置；32—支撑块；33—定距拉杆；

34—定距拉块；36—限位块；38—导柱；39—导套，40—冷却系统

图4　透光窗控制器面板倒装双色热流道模具第一射模具工程图
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明的PC，型腔成型表面要进行抛光处理。

第二射黑色塑件模具型腔、型芯，第二射黑色

塑件模具型腔与第一射白色塑件模具型腔完全相

同，黑色塑件模具型腔、型芯钢材选用进口热作模

具钢 1.2344ESR，热处理硬度要求 HRC46-48，同时

型腔、型芯成型表面同样需要进行抛光处理。第一

射无色塑件、第二射黑色塑件的模具型芯、型腔及

成型滑块如图12所示。

2. 8　双色注塑模工作过程

塑件的注射成型过程为：透光窗控制器面板双

色倒装热流道模具生产时安装在双色注塑机上，在

进行第一次注塑时，只注塑第一射无色透明 PC 塑

件模具，第二射黑色热塑性弹性体(TPE)塑件模具不

注塑，合模后首先注射PC塑料，完成第一次注射成

型，开模拉断潜伏式浇口，浇道凝料自动脱落，同

时，斜锲上的斜面压紧活动压块内的斜面，活动压
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17—顶杆垫板；18—顶杆固定板；19—导套；20—型芯固定板；

21—型芯镶块；22—型腔镶块；23—导套；24—型腔固定板；

25—塑件压紧装置；26—冷却水道；27—模腿；31—动模座板；

32—阻尼器；33—限距套；34—定距拉杆；35—限位块；36—温控器

图5　透光窗控制器面板倒装双色热流道模具第二射模具工程图
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图9　顶出机构
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a—一次注射成型冷却系统；b—二次注射成型冷却系统

图10　冷却系统
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块压紧塑件的端部，使其留在后模内，在顶杆垫板

上的定距拉杆带动下，顶杆垫板带动斜顶块运动实

现顶出脱模，动模旋转180°旋转至第二次注射位置

合模，注入TPE塑料，完成二次注射成型，开模拉断

热流道点浇口，在定距拉杆带动下顶杆板驱动顶杆

实现产品的脱模，此时斜锲上的斜面压紧活动压块

的另一斜面使活动压块与塑件脱离接触，确保塑件

从后模中脱模，在顶出系统的作用下实现自动脱

模。图 13为透光窗控制器倒装面板双色注塑模具

实物图。

3 结语

透光窗面板双色模具采用倒装模式热流道模

具结构，型腔设计在动模，先注塑无色塑件，再注塑

黑色塑件，设计的斜顶脱模机构和压紧机构，保证

了第一射无色塑件产品开模后留在动模型腔内。

经过试模，塑件经检验，塑件品质稳定，设计的双色

模具结构合理，达到了预期设计目标，动作可靠，可

满足生产要求。
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图11　压紧机构
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图12　第一射白色塑件、第二射黑色塑件模具型芯、型腔及成型滑块

图13　透光窗控制器倒装面板双色注塑模具
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