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医用电子检测仪支架双色成型模具设计

刘义考
(湖州职业技术学院，浙江湖州 313099)

摘要： 设计了1副双色注塑模具用于某医用电子检测仪支架双色塑件的成型。依据塑件不同材料不同颜色的生

产要求，第一射基础件选用聚碳酸酯(PC)成型，第二射插片体选用PC/丙烯腈-丁二烯-苯乙烯塑料(ABS)成型，第二射

材料熔体温度比第一射材料低35 ℃，确保第二射成型能顺利进行。在分别制定了第一射、第二射成型工艺的基础上，

设计了塑件成型的双色模具，双色模具采用旋转式结构，由两副子模具构成，两副子模具都采用两板式模具，浇注系

统都采用冷流道+热嘴形式。针对有滑块机构的双色模具在第二射成型时易产生飞边问题，设计了一种双色模具三

角截面斜导柱第一射免抽芯滑块机构，在该机构中，通过将常用圆柱形斜导柱改进为三角截面斜导柱、增设弹销，以

及将斜导柱孔改进为“U形槽”等措施，使第一射成型时侧抽芯滑块免于侧抽芯，从而确保了第二射子模具模腔封闭的

严密性，将塑件的成型品质合格率提高到99%以上。
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Design of dual-color forming mould for medical electronic detector bracket

LIU Yikao

(Huzhou Vocational and Technical College，Huzhou 313099，China)

Abstract ： A pair of dual-color mould was designed for the molding of a dual-color plastic part of a medical electronic detector 

bracket. According to the production requirements of different colors and different material for the plastic parts，the first injection 

basic plastic part was formed using polycarbonate (PC)，and the second injection insert body was formed using PC/acrylonitrile-

butadiene-styrene plastic (ABS). The melting temperature of the second injection material is 35 ℃ lower than that of the first injec‐

tion material，ensuring the smooth progress of the second injection molding. On the basis of formulating the first injection and the 

second injection molding processes respectively，a dual-color mould for plastic part molding was designed. A rotary structure was 

used in the dual-color mould，which was composed of two pairs of sub-moulds. Two-plate moulds was used for the two pairs of sub 

moulds，and the form of "cold runner + hot nozzle" was used for gating system. In response to the problem of flash in the second 

injection molding of the dual-color mould with a slider mechanism，a design of first injection non core-pulling slider mechanism 

with triangular section angle pin for the dual-color mould was proposed. The measures such as improving the commonly used cylin‐

drical angle pin to a triangular section angle pin，adding a spring pin，and improving the angle pin hole to a "U-shaped groove"，etc.，

were adopted in the mechanism，then the side core-pulling slider during the first injection molding was prevented from side core-

pulling，ensuring the closure tightness of the second injection mould cavity and improving the molding quality qualification rate of 

the plastic parts to over 99%.
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对于现代医学电子检测装置或仪器，从产品外

观设计或使用检测需要出发，常常需要将一些检测

装置或仪器的结构塑件设计成双色塑件，通过双射

成型的注塑方式来获得大批量生产。注塑工艺中，

双射成型主要是以两套模具配合双射成型机两只

机筒按先后次序经两次成型制成含有两种材料塑

件的一种成型工艺。双射成型是注塑工艺中的一

种重要成型工艺方式，其成型产品具有以下优点：

一是产品精度高、质量稳定；二是结构强度好、耐久

性佳；三是配合间隙小、外观良好；四是生产成本

低，同时能作为复合塑件产品提升附加价值[1-4]。双

射成型按塑件结构的设计实用需要演化为多种成

型方式，常见的有 3种，分别为：①不同材料混料双

射成型(混料成型)；②不同/相同材料不同颜色有界

双色双射成型(双色成型)；③相同材料不同颜色混

色双射成型(混色成型)。

不同的双射成型方式有其不同的用途，混料成

型主要解决塑件结构装配、握持手感等问题，双色

和混色成型主要解决塑件颜色外观问题[5-8]。双射

成型中，材料间的结合有两种情况：一种是通过倒

扣等特征进行机械结合，即假性结合；另一种是材

料间相互熔合从而进行结合。

双色成型中，一般是待第一种材料冷却凝固后

再注塑第二种料，两种材料有明显的结合边界。成

型产品多为软胶和硬胶相结合的塑件，第一射注塑

硬胶，第二射注塑软胶，此种选材所开模具的方法

称之为正开模具，是现在双色成型生产中最常用的

开模方法；但也有少数模具是反开模具，即第一射

注塑软胶，第二射注塑硬胶，这种情况一般是因为

受到产品结构限制，只有在模具无法正开的时候才

使用，开模和成型的难度都非常的大，反开模具技

术比较少见，还在进一步的探索中。

笔者针对某医用电子检测仪支架需使用不同

颜色的两种材料进行成型的要求，设计了该塑件的

双色成型工艺和旋转式双色成型模具，在模具中设

计了一种改进型三角形截面斜导柱滑块机构，非常

适用于带有侧抽芯需要双色成型模具的开发，对于

同类模具的研发有较好的设计参考价值。

1 医用电子检测仪支架双色塑件分析

1. 1　塑件结构

某医用电子检测仪支架双色塑件的结构构成

如图1所示。塑件由基础件C1和插片体C5两部分

构成，使用双色成型方式成型。双色成型第一射成

型基础件，基础件 C1 的基本形状为一个 118 mm×

17 mm×7 mm的框架体，基础件的基本结构由两个

侧边通过中间的 5个中间横梁结合构成，两个侧边

各设置有 5个侧孔C3，共 10个，中间 4个横梁上设

置 4个高度为 9 mm的凸台C2，基础件底面上还设

置多个增强筋和局部小凸台特征。双色成型第二

射成型位于 4 个凸台 C2 上的 4 个独立插片体 C5。

塑件双色成型时，其成型顺序是，在第一射成型基

础件C1的基础上，再第二射成型4个插片体C5，从

而构成医用电子检测仪支架双色塑件C4。

1. 2　塑件成型选材与颜色外观

依据塑件的成型要求，基础件和插片体分别选

用不同颜色的材料进行成型。基础件材料选用牌

号为CALIBRE IM 401-11的聚碳酸酯(PC)塑料 (美

国盛禧奥公司)，收缩率为0.51%~0.69%。插片体选

用牌号为 Multilon T-3011 TG5667 的 PC/丙烯腈-丁

二烯-苯乙烯塑料(ABS)改性材料 (日本帝人株式会

社)，收缩率为 0.52%~0.65%，该材料为一种ABS改

性的 PC 合金材料。基础件颜色为米白色，插片体

颜色为黑色，所选两种材料都需要进行着色改性。

对于双色成型，第一射成型塑料材料的熔点要高于

第二射成型塑料材料的熔点，以免第二射成型的塑

料在两种塑料材料边界处将第一射成型的塑料融

化，导致第二射注塑无法正常完成。因而，本双色

塑件的选材设计中，CALIBRE IM 401-11熔体温度

C5

7
9

1
7

C1

I

III

11
8

C3

C2

C4

II

C1—Basic plastic part； C2—Convex platform； C3—Side hole；

C4—Dual-color plastic part； C5—Plugging sheet body

I—Basic plastic part； II—Dual-color plastic part with plugging sheet 

body； III—Bottom surface of plastic part

图1　医用电子检测仪支架双色塑件

Fig. 1　Medical electronic detector bracket dual-color plastic part
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范围为最小值280 ℃，最大值320 ℃，标定熔体温度

为300 ℃；Multilon T-3011 TG5667熔体温度范围为

最小值 230 ℃，最大值 300 ℃，标定熔体温度为

265 ℃，比 CALIBRE IM 401-11 熔体温度低 35 ℃，

能满足本塑件双色成型材料方面的基本要求。

2 双色成型工艺设计

双色成型生产中，双射成型注塑机的第一射、

第二射的射出控制系统是分开的，是两个完全独立

的操作系统，可以自由地调整第一射、第二射的参

数。但在实际的双射成型中，第一射的成型参数有

可能会影响第二射成型的质量状况，因为第二射成

型时，相当于用第一射成型的塑件作为型芯，第一

射成型的基础塑件可以说是第二射成型塑件模腔

的一个成型零件，该成型零件对第二射成型塑件的

成型质量有着非常重要的影响，所以在调整第一射

成型塑件的成型工艺参数时，必须考虑是否会对第

二射成型塑件产生不良影响[9-13]。针对本塑件双色

成型的要求，分别设置第一射和第二射的成型

工艺。

2. 1　基础件第一射成型工艺

基础件第一射的成型工艺参数为：①烘料

90 ℃/2 h (红外线烘箱)；②喷嘴温度285~290 ℃；③
模具温度80~85 ℃；④注射时间1~2 s，注射压力90~

110 MPa，保压时间 4~8 s，保压压力 40~60 MPa，分

三段保压，背压3~5 MPa；⑤冷却时间12~15 s。

2. 2　插片体第二射成型工艺

插片体第二射的成型工艺参数为：①烘料

80 ℃/2 h (红外线烘箱)；②喷嘴温度255~260 ℃；③
模具温度60~80 ℃；④注射时间1~2 s，注射压力60~

80 MPa，保压时间2~4 s，保压压力30~50 MPa，分两

段保压，背压2~3 MPa；⑤冷却时间5~8 s。

3 模具设计

采用正开式模具设计方法设计旋转型双色成

型模具时，双色成型模具的基本结构由两副二级子

模具构成。第一副子模具用于第一射基础塑件的

成型，第二副子模具用于第二射塑件插片体的成

型[14-16]。两副子模具在注塑机动模板的转盘上按

180°成轴对称方式布置，两者的动模结构相同，但定

模结构不同。定模结构的不同之处主要是模腔构

成中的定模型腔镶件结构不同。在设计第一射第

一副子模具的定模型腔镶件时，需要对第一副子模

具中的第二射成型胶位进行封堵，而在第二射第二

副子模具中针对此第二射胶位进行开放。基于此

设计原理，医用电子检测仪支架双色塑件双色模具

设计如下。

3. 1　分型及模腔成型件设计

本双色成型模具设计中，需要针对第一射第一

副子模具和第二射第二副子模具的模腔分别进行

设计，其设计如下。

3.1.1　第一射基础件C1成型件设计　

基础件成型件设计如图 2所示，因基础件的外

形相对比较简单，使用平面型分型面对其成型模腔

进行分型即可获得主要成型件型腔镶件1和型芯镶

件2，在此基础上，结合图1所示塑件结构，由于基础

件两侧边的10个侧孔实施侧抽芯脱模，因而设计了

10个侧型芯，包括侧型芯5，6，7，8等。针对10个侧

型芯的驱动，设置了两个侧滑块进行驱动，两个侧

滑块分别为左侧滑块3和右侧滑块4，左侧滑块3上

集成安装5个侧型芯，右侧滑块4上也集成安装5个

侧型芯，这样，只需使用两个侧滑块即可实现对基
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(a) Design of first injection molding cavity

	c
�B-B section	b
�A-A section

1—Cavity insert； 2—Core insert； 3—Left slider； 4—Right slider；

5，6，7，8—Side cores； 9—Sprue puller； 10—Small insert；

11—Plugging Sheet inserts； 12—Blade ejector； H1—Hot nozzle；

R1—First injection gating cold runner； G1—Submarine gates；

PL—Parting surface； C1—Basic plastic part； C2—Convex platform； 

图2　基础件成型件设计

Fig. 2　Design of basic plastic part forming parts
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础件两边各5个侧孔的成型与抽芯脱模。左侧滑块

3和右侧滑块 4除了驱动 10个侧型芯实施抽芯外，

其本身还参与基础件大部分外表面的成型，这样做

的目的是便于第二射插片体成型型腔的设计。即

在第一射成型模腔中设置 4 个插片镶件 11 封堵第

二射成型模腔中的插片体成型胶位，然后在第二射

成型模腔中去除此 4 个插片体镶件 11 即可获得插

片体的成型胶位。而第二射成型模腔的成型件只

需加工4个改形插片体镶件11’即可，其他成型件可

以和第一射模腔的成型件设置成相同结构。或者

不用设置改形插片体镶件 11’，单独加工第二射模

腔的型腔镶件 1’即可。这样便于加工和节省模具

制造成本。在基础件第一射成型模腔的浇注系统

设置中，使用2组浇注系统对该成型模腔进行浇注，

其中的一组为热嘴H1供给2个潜伏式浇口G1对该

模腔进行浇注，另一组跟此组设计相同。模腔冷却

设计中，针对型腔镶件1和型芯镶件2各使用1条Ø

10 mm水路进行冷却，针对左侧滑块3和右侧滑块4

分别各使用 1 条 Ø8 mm 水路进行冷却。最终所成

型双色塑件在插片体第二射成型完成后再由多个

扁顶针 12 顶出脱模，基础体第一射成型的流道废

料、插片体第二射成型的流道废料在第二射成型完

成后由各自的拉料杆9顶出脱模。

第一射基础件成型模腔的浇注系统如图 3a所

示，设置了2套浇注系统用于该模腔的浇注，所用的

流道为R1，R1’，流道R1和流道R1’分别为各自的2

个潜伏式浇口G1供料，故基础件成型模腔使用了4

个潜伏式浇口G1进行进胶。第二射插片体成型模

腔的浇注系统如图3b所示，当进行第二射插片体模

腔注塑时，需分别对 4个各自独立的插片体模腔进

行浇注，因而，在左侧滑块3和右侧滑块4的分型面

上开设了流道R2和流道R2’，用于给4个侧浇口G2

供料，4个侧浇口G2分别用于 4个插片体成型模腔

的浇注。第一射成型模腔中 4 个插片镶件 11 在型

腔镶件1上的安装形态如图3b所示。

3.1.2　插片体C5模腔设计　

双色成型模具排位如图 4a所示，插片体C5第

二射成型模腔的结构与第一射成型模腔的结构基

本相同，即只需将基础件C1第一射成型模腔的组成

件绕注塑机动模板转盘的轴心线O-O’旋转 180°复

制而获得插片体第二射成型模腔组件。但第二射

成型模腔的型腔镶件 1’与第一射成型模腔的型腔
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(a) Design of first injection 
      molding cavity runners

(b) Design of second injection 
      molding cavity runners

1，2，3，4，8，11 are the same as Fig. 2； R1，R1’—First injection gating 

cold runners； R2，R2’—Second injection gating cold runners；

G2-Side gates

图3　第一射、第二射浇注系统设计

Fig. 3　Design of first and second injection gating systems
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(a)�Dual-color mould cavity layout

(b)�Composition of second injection moulding cavity moulded parts

1-12 are the same as Fig. 3； 1’—Second injection cavity insert；

2’—Second injection core insert； 3’—Second injection left slider；

4’—Second injection right slider； 5’，6’—Second injection side cores；

12’—Second injection blade ejector； 

O-O’—Injection molding machine moving plate turntable axis； 

V2—Second injection mould cavity； C1—Basic plastic part

图4　双色成型模具排位及第二射插片体C5模腔设计

Fig. 4　Layout of dual-color mould cavity and design of second injec‐

tion plugging sheet body C5 mould cavity
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镶件 1有所不同，即型腔镶件 1’中去掉了 4个插片

镶件 11，去除 4个插片镶件 11后所形成的空间为 4

个插片体的模腔空间，用于第二射注射成型 4个插

片体，这样就能在第一射成型模腔注射成型后，实

施第二射注射成型，最终能成型出医用电子检测仪

支架双色塑件。第二射成型模腔的形状如图 4b所

示，第二射成型模腔构成零件中，第一射注射成型

的基础件实际上是充当了第二射成型模腔的一个

成型零件[17-20]。

3. 2　模具整体设计

医用电子检测仪支架双色塑件的双色成型模

具由两副子模具构成，其最终设计如图 5a所示，两

副子模具中，第一射子模具的动模M1与第二射子

模具的动模M2结构相同，在注塑机动模板转盘上

安装时按 180°轴对称布置。两者的定模有三处不

同：第一处差别在于第一射定模D1中的型腔镶件1

与第二射定模 D2 中的型腔镶件 1’的成型面不一

样，且型腔镶件1中设置有4个插片镶件11，型腔镶

件1’去除了此4个插片镶件11；第二处差别为第一

射定模D1中只安装有两个宽锁紧块15对左侧滑块

3和右侧滑块 4进行锁紧，而第二射定模D2中改成

为设置两个三角截面斜导柱14，14’和2个窄锁紧块

16，16’，用于对左侧滑块3’和右侧滑块4’进行侧抽

芯驱动，左侧滑块3’和右侧滑块4’的锁紧则在定模

板19中开设斜锁紧面进行锁紧；第三处差别在于浇

注系统的不同，如图 5b所示，第一射子模具的浇注

系统中，使用2个热嘴H1分别通过图3a中的冷流道

R1，R1’给 4个潜伏式浇口G1供料；第二射子模具

的浇注系统中，使用 2 个热嘴 H2 通过图 3b 中的冷

流道R2，R2’分别给4个侧浇口G2供料。第一射子

模具和第二射子模具都为两板式热流道模具，单次

开模，开模面为 PL 面。两副子模具的顶出机构相

同，都为使用推板23顶出的常规型推板顶出机构。

3. 3　第一射免抽芯滑块机构设计

在本双色成型模具中，设计了一种三角截面斜

导柱驱动的第一射免抽芯滑块机构。常用的斜导

柱驱动滑块机构设计中，圆柱形斜导柱通过驱动斜

导柱孔来驱动滑块实施侧抽芯，但此种机构应用于

本双色成型模具中时，会产生塑件成型品质问题。

具体为：结合图5a所示，第一射子模具的左侧滑块3

和右侧滑块4转换到第二射子模具位置时会转变成

左侧滑块3’和右侧滑块4’，在这个过程中左侧滑块

3和右侧滑块 4在模具第一次打开时先被各自的第

一射定模上的圆柱形斜导柱驱动而打开，当转位到

第二射子模具位置转变成左侧滑块 3’和右侧滑块

4’时，又被第二射定模上的圆柱形斜导柱驱动而闭

合，由于第一射成型后的基础件未脱模前还有的一

定的温度，基础件在失去左侧滑块 3 和右侧滑块 4

的包紧后有一定的尺寸变化，导致左侧滑块3’和右

侧滑块4’在第二射子模具中闭合时，很难完全包紧

基础件塑件，从而导致左侧滑块3’和右侧滑块4’不

能完全闭合，在此状态下，容易导致第二射子模具
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(a)�Three dimensional views of moving and 
     fixed mould for dual-color mould

(b) Cross section view of dual-color mould

1，1’—Cavity insert； 3，3’—Left slider； 4，4’—Right slider；

11—Plugging sheet inserts； 13—Plug in box； 14，14’—Triangular 

section angle pin； 15，15’—Wide locking block； 16，16’—Narrow lock‐

ing block； 17—Fixed mouldbase plate； 18—Hot runner partition plate； 

19—Fixed mould plate； 20—Moving mould plate； 21—Mould foot；

22—Ejector retainer plate； 23—Ejector plate； 24—Mouldbase moving 

bottom plate； 25—Ejector sleeve； 26—Hot runner plate； 27—Locating 

ring； H1，H2—Hot nozzles； PL—Parting surface； O-O’—Injection 

molding machine moving plate turntable axis； M1—Moving mould of 

first injection mould； M2—Moving mould of second injection mould； 

D1—Fixed mould of first injection mould； D2—Fixed mould of second 

injection mould； Z1，Z2—First and second injection mould

图5　双色成型模具结构

Fig. 5　Dual-color mould structure
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的成型模腔在进行注塑时，成型模腔封闭不严实而

产生飞边毛刺，降低了医用电子检测仪支架双色塑

件的成型质量。解决的办法是左侧滑块3和右侧滑

块 4在第一射注塑完成后不打开，只有在第二射注

塑完成后再打开。据此要求设计了图6所示的一种

三角截面斜导柱14驱动的第一射免抽芯滑块机构。

机构设计中，以左侧滑块 3’的改造为例，先将常用

型圆柱形斜导柱滑块抽芯机构的斜导柱孔改造为

图 6中所示的开放“U形槽”，然后在槽边两侧设置

两组弹簧28驱动的弹销29组件。

另外，将常用的圆柱形斜导柱改造为图 6中所

示的截面为三角形的三角截面斜导柱14，三角截面

斜导柱 14有 3个平面 T1，T2，T3，其中 T3面用于驱

动第二射子模具中的左侧滑块3’侧向抽芯，即在动

模M2按F0向下行而带动左侧滑块 3’下行时，固定

在第二射子模具定模D2一侧的三角截面斜导柱将

由于弹销 29，29’的阻挡而驱动左侧滑块 3’按F1向

抽芯。而在第二射子模具闭合时，T1，T2面将分别

压缩弹销29，29’而使三角截面斜导柱14能进入“U

形槽”内。这样能起到如下效果：第二射子模具模

具闭合时，三角截面斜导柱 14能进入“U形槽”内，

模具打开时，三角截面斜导柱14能驱动左侧滑块3’

实施F1向的侧抽芯，从而能做到整副双色成型模具

中，在第一射子模具中不用设置斜导柱驱动左侧滑

块3和右侧滑块4打开；而在第二射子模具中，三角

截面斜导柱 14，14’能方便地插入左侧滑块 3’和右

侧滑块4’中(由于右侧滑块4’和左侧滑块3’结构相

似，右侧滑块 4’由斜导柱 14’驱动)，且在第二射子

模具打开时，能驱动左侧滑块3’和右侧滑块4’实施

侧抽芯，保证医用电子检测仪支架双色塑件自动化

顺利脱模。通过将圆柱形斜导柱机构改进为三角

截面斜导柱滑块机构，塑件的成型飞边问题得到解

决，成型的良品率提高到99%以上。

3. 4　双色成型模具工作原理

设计的双色成型模具工作原理如图 7所示，其

工作过程为以下步骤。

(1)注塑机动模板驱动第一射子模具、第二射子

模具在开模面PL面处闭合。闭合状态为：第一射子

模具D1+M1，第二射子模具D2+M2。

(2)第一射机筒先开启，对基础件第一射子模具

成型模腔注射第一射塑料(第一色PC)，第二射机筒

先关闭，待第一射子模具成型模腔完成充填、保压、

冷却等过程后，等待开模。

(3)注塑机动模板拉动第一射、第二射子模具动

模M1，M2按F0向后退，两副子模具同步在PL面处

打开。结合图5所示，打开时，第一射子模具的左侧

滑块 3和右侧滑块 4不抽芯，保持闭合状态。第二

射子模具中的左侧滑块 3’和右侧滑块 4’被三角截

面斜导柱 14，14’驱动进行空抽芯。两副子模具的

顶出机构(推板23，23’)都不动作。

(4) 180°旋转交换。动模PL面打开后，注塑机

PL
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Z1

J2
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Z2

PL

M2

F
0

23�

B1

B3

23
M1

F
0

M1—Moving mould for first injection mould； M2—Moving mould for 

second injection mould； D1—Fixed mould for first injection mould；

D2—Fixed mould for second injection mould； 23，23’—Ejector plate；

F0—Mould opening direction； O-O’—Injection molding machine turn‐

table axis； PL—Parting surface； B1—Fixed mould plate for injection 

molding machine； B2—Moving mould plate for injection molding 

machine； B3—Turntable； J1，J2—First and second injection barrels； 

Z1，Z2—First and second injection mould

图7　双色模具工作原理

Fig. 7　Working principle of dual-color mould
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T1，T2—Unlock plane； T3—Drive plane；pin； F0—mould opening direc‐

tion； F1—Core pulling direction； 3’—Left slider； 14—Triangular 

section angle； 28，28’—Spring； 29，29’—Spring pin；

U1—U-shaped groove

图6　三角截面斜导柱滑块机构

Fig. 6　Triangular section angle pin slider mechanism
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动模板上的转盘绕O-O’轴逆时针转动180°，交换两

副子模具的动模，然后两副子模具再次在PL面处闭

合，在原第一射子模具位置组合状态为D1+M2，构

成第一射子模具，在原第二射子模具位置组合状态

为D2+M1，构成第二射子模具。

(5)双射同步注塑。模具在 PL 面处第二次闭

合，第一机筒、第二机筒同步开启注塑，在D1+M2子

模具成型模腔中注射第一射材料(第一色 PC)，在

D2+M1 子模具中注射第二射材料 (第二色 PC/

ABS)，待两副子模具的成型模腔都完成注塑后，两

副子模具在PL面处打开。

(6)开模顶出。注塑机动模板按F0向后退到一

定位置后，安装在注塑机动模板上且位于第二射子

模具所在位置底部的顶出油缸动作，将D2+M1子模

具中第一射子模具动模M1的推板 23顶出，从而将

成型好的医用电子检测仪支架双色塑件顶出，顶出

后，推板 23迅速复位。此过程中，位于第一射子模

具所在位置第二射子模具的动模M2不顶出。

(7) 180°旋转返回交换。动模注塑机转盘绕O-

O’轴顺时针转动 180°返回，再次交换动模，两副子

模具在PL面处闭合，双色模具恢复到第(1)步状态，

即第一射子模具 D1+M1，第二射子模具 D2+M2。

开启第(5)、第(6)步往复注塑循环。模具单次开模成

型1个医用电子检测仪支架双色塑件。

4 结论

针对医用电子检测仪支架双色塑件的成型要

求设计了其双色双射成型注塑工艺和双射成型模

具。材料选用中，选用材料时考虑了两色材料的相

容性，第二射材料的熔化温度必须低于第一射材料

的熔化温度，且以相对较低压力进行注塑。

所设计的双色成型模具采用旋转式两副子模

具组合形式的双色模具结构，两副子模具都采用两

板式模具，浇注系统都采用冷流道+热嘴形式。模

具中，设计了一种双色模具三角截面斜导柱第一射

免抽芯滑块机构，该设计解决了双色模具中有侧抽

芯需要时，采用常规斜导柱滑块机构所带来的第二

射子模具成型模腔封闭不严问题，将塑件的成型品

质合格率提高到99%以上。
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