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汽车中控箱座双料双射成型注射模设计
贾秋霜

(潍坊职业学院，山东潍坊 262737)

摘要： 双射成型模具设计中，关键难点在于第一射和第二射子模具模腔的更换设计。针对汽车中控箱座塑件双

射成型的需要，设计了一副两板式一模两腔布局热流道双料双射成型模具。双射模具中为克服双射模具设计中型腔

更换设计困难的问题，采用换腔不换芯的设计方法，在两副子模具动模结构设计相同的情形下，将定模中型腔的换腔

方式设计为斜顶块换腔方式进行第二射型腔的更换，有效避免了在动模一侧采用滑块机构实施型腔更换带来的模具

结构复杂性，有效简化了模具结构，降低了模具制造成本。斜顶块换腔方式使用了3种类型的斜顶机构，分别为斜导

柱增强驱动型单斜顶杆下坡抽芯斜顶杆机构、单斜顶杆下坡抽芯斜顶杆机构、水平抽芯斜顶杆机构。下坡斜顶机构

用于塑件侧边的斜向抽芯脱模，下坡斜顶机构斜顶座中的下坡滑块下坡滑动角与塑件中的斜角相同，都为5°。双射

模具的第一射、第二射子模具的顶出机构分别采用独立的油缸驱动机构进行驱动，使双射模具的结构设计更为灵活

方便，简化模具整体结构。
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Design of dual material injection mould for automobile central control box seat
JIA Qiushuang

(Weifang Vocational College，Weifang 262737，China)

Abstract ： The key difficulty in the design of double injection molding mould lies in the replacement design of the first and 

second injection sub mould cavities. In order to meet the need of double injection molding for the plastic parts of the automobile 

center control box seat，a pair of two plate one mould with two cavity layout hot runner double material double injection mold was 

designed. In order to overcome the difficulty of replacing the cavity in the design of the double injection mould，a design method of 

replacing the cavity without changing the core was adopted in the double injection mould. In the case where the moving mould struc‐

ture of the two sub-moulds was the same，the cavity replacement method of the fixed mould cavity was designed as a lifter's block 

cavity replacement method for the second injection cavity，effectively avoiding the complexity of the mould structure caused by 

using a slider mechanism to replace the cavity on the moving mould side，simplifying the mould structure，and reducing the mould 

manufacturing cost. The lifter's block cavity replacement method used three types of lifter mechanisms，namely the angle pin 

enhanced driving single angle ejecting rod downhill core pulling rod lifter mechanism，the single angle pin downhill core pulling rod 

lifter mechanism，and the horizontal core pulling rod lifter mechanism. The downhill core pulling rod lifter mechanism was used for 

the angle core pulling and demoulding of plastic parts on the side. The downhill slider angle of the downhill slider in the lifter's seat 

of the downhill lifter mechanism was the same as that in the plastic part，which was 5°. The ejection mechanisms of the first and 

second sub-mould of the double injection mould were driven by independent oil cylinder drive mechanisms，making the structural 

design of the double injection mould more flexible and convenient，and simplifying the overall structure of the mould.

Keywords ： dual material injection mould ； mould design ； downhill lifter ； hot runner ； automotive plastic parts

双料双射成型注塑模设计是一种较为复杂的

模具设计类型，在汽车中控箱座的制造中有着重要

应用。双料双射成型是指利用双色注塑机或者特

殊的模具结构，将两种不同的塑料材料依次注入模
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具型腔，从而形成具有不同材料特性部分的塑

件[1-4]。对于汽车中控箱座而言，基于其使用工况的

特点，外层需要柔软、有弹性的材料来提供缓冲或

其他功能，而内层整体或部分区域需要耐磨、耐刮

擦的硬塑料，这种双料双射成型的方式能够在一个

成型过程中完成多种材料的组合，减少后续的装配

工序，提高生产效率和产品的整体性。相比于普通

单料成型汽车塑件注塑模具的设计，双料双射成型

注塑模具的设计有较多难点，主要体现为以下几个

方面[5-9]：一是两种材料的结合牢靠性；二是模腔动、

定模成型件的交换配合精度；三是第二射浇注系统

浇口位置的设置受到限制；四是脱模机构的设计比

较困难，特别是对于复杂塑件需要使用侧抽芯或斜

抽芯的场合，需要依据塑件结构进行机构创新设计

以实现塑件的最终自动化脱模。双色模具中，定模

一侧一般不设置定模侧抽芯脱模机构，以免模具结

构复杂，成型控制变得困难[10-14]。笔者结合某款汽

车中控箱座塑件采用两种塑材进行复合注塑成型

的要求，设计了一副双射成型模具，该模具中为避

免采用倒装模具结构带来的结构复杂性，简化模具

结构，在定模一侧设置了定模斜顶机构，有利于降

低模具的结构复杂性和制造难度，模具中采用定模

斜顶块顶出机构解决了双射模腔转变设计的难题，

使塑件的自动化生产得以顺利实现。模具结构的

设计对同类塑件成型模具设计有较好的参考作用。

1 双料双射成型塑件

1. 1　汽车中控箱座塑件双料双射成型件结构组成

汽车中控箱座塑件结构形状如图 1所示，塑件

的构成由两部分构成，下半部分为硬胶支撑件 IA，上

半部分为软胶功能件 IB，两者通过双料二次注塑成

型工艺而制成。双料注塑成型时，先注塑硬胶支撑

件 IA，然后再注塑软胶功能件 IB。

塑件外形包装尺寸为 934.2 mm×214.5 mm×

163.0 mm，硬胶支撑件 IA为船型体形状，平均壁厚

3 mm，船型体内部由支撑座 c1分割而形成有2处空

槽，长、宽都为 367.6 mm×106.8 mm；船型体四个侧

壁都为斜壁，其上都采用厚度为 1.5 mm、深度为 10 

mm 的加强筋进行增强，加强筋采用菱形网格进行

织构加强，菱形网格的一些节点上设置有内径 4 

mm、壁厚2 mm的螺柱孔用于增强兼螺丝紧固安装

用途。

软胶功能件 IB形状较为简单，依附设计在船型

体上端，沿船型体上端4个边缘都有设置，平均壁厚

为3.0 mm。与船型体的结合由12处唇边进行结合，

唇边厚度 1.5 mm，深度 3.0 mm。IB对应于 IA的一侧

设置有 2 个三角形截面内凹用于将 IB紧固黏贴在

IA上。

1. 2　双料材料选择

硬胶支撑件 IA选用 30% 长玻璃纤维增强聚丙

烯 (LGF/PP)，密度为 1.12 g/cm3 (23 ℃下按照 ISO 

1183-1：2019 测试)，收缩率在 23 ℃ 时为 0.3%~

0.4%，上海华合复合材料有限公司生产；材料推荐

的注塑工艺参数为：模具表面温度 55 ℃，熔体温度

275 ℃；模具温度范围40~70 ℃；熔体温度范围260~

290 ℃ ；绝对最大熔体温度 330 ℃ ；顶出温度

106 ℃；最大剪切应力 0.25 MPa；最大剪切速率

100 000/s。

软 胶 支 撑 件 IB 选 用 热 塑 性 弹 性 体(TPE)：

Pebax® 63R53 SP01，该材料是由柔性聚醚和基于可

再生资源的硬质聚酰胺制成的树脂，属于聚醚嵌段

共聚物，具有耐热和抗紫外线的特性，由法国阿科玛

公司生产。材料推荐的注塑工艺参数为：模具表面

温度 45 ℃，熔体温度 190 ℃；模具温度范围 27~

63 ℃；熔体温度范围 180~200 ℃；绝对最大熔体温

度240 ℃；顶出温度115 ℃；最大剪切应力0.3 MPa；

最大剪切速率40 000/s。

(a) Physical plastic parts

(b) 3D virtual plastic part

Right view

Vertical view Main view

I
A

I
A

I
A
+I

B
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I
B

IA—Hard rubber support parts；IB—Soft rubber support parts

图1　汽车中控箱座塑件

Fig. 1　Plastic part of car center console seat
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2 双料双射成型双射模具关键构件设计

双料双射成型模具中，一般由两副子模具组

成，第一副子模具用于第一射硬胶塑件的成型，第

二副子模具用于第二射软胶塑件的成型。第一射

注塑成型的第一射硬胶塑件在双料双射成型模具

开模后，与第一副子模具的动模一起绕双料双射成

型模具中心作180°旋转，与第二副子模具的第二射

软胶塑件型腔成型件构成封闭模腔。

2. 1　双料双射成型模具模腔设计

双料双射成型模具的结构由两副子模具构

成[15-19]，如图 2所示。第一射子模具模腔V1用于硬

胶支撑件 IA的成型，第二射子模具模腔V2用于软胶

功能件 IB的成型，如图2a所示。

第一射子模具模腔 V1 的模腔分型设置中，由

于只需成型 IA，结合图2b所示，IA的4个边b1，b2，b3，

b4的外壁都需要使用侧抽芯实施抽芯脱模，且b1，b2

边的外壁还需按与水平面成 5°夹角的方向实施斜

向抽芯脱模，b3和 b4边的外壁只需按水平方向实施

侧抽芯脱模，b2边内壁的 2个三角形截面内凹 a1和

a1′也需要实施侧抽芯脱模，因而模腔V1的分型按

如下方式分型，如图 2c 所示。首先使用主分型面

PL1将模腔V1的成型件分割为V1型腔镶件 1和V1

型芯镶件 2，而后再用第二次分型面 PL2从 V1 型腔

镶件 1上二次分型，分割出 4个侧抽芯成型件斜顶

块3 (b1边外壁)、斜顶块4 (b2边外壁)、斜顶块5 (b3边

外壁)、斜顶块 6 (b4边外壁)以及 2 个斜顶块 7 和 7′

(图2b所示)。斜顶块7和7′分别为b2边内壁上三角

形截面内凹 a1，a1′的向内侧抽芯成型件。常规双射

模具中一般将件3~件7、件7′设置在V1型芯镶件2

这一侧(即动模一侧)，但很明显，对于塑件 IA而言，

势必将在型芯镶件2一侧针对件3~件6四个件设置

4个滑块机构实施侧抽芯驱动，相比于图 2c方案中

将件3~件6四个件采用成定模斜顶机构直接顶出的

办法，常规双色模具方案中，一般将抽芯机构安排

在模具动模一侧，定模一侧尽可能不设置或者少设

置滑块抽芯机构，以避免模具结构复杂，若参照常

规模具方案，本模具中动模一侧若安装 4个滑块机

构，模具的长宽尺寸势必加大，模具整体成本急剧

攀升，所以常规方案非最优。

所以，整体而言，为简化模具结构，新的方案

为：将件3~件7、件7′设置在V1型腔镶件1这一侧，

都采用定模斜顶块结构形式将 IA从 V1 型腔镶件 1

上顶出，使之留在V1型芯镶件 2上，这样能使模具

动模一侧可以不设置滑块和斜顶机构，有利于模腔

小尺寸布局、简化机构设计和降低模具整体制造成

本，第一射子模具模腔V1的成型件包括件 1~件 7、

件 7′。其型腔成型件包括件 1、件 3~件 7、件 7′，型

芯成型件为件2。

第二射子模具模腔V2的模腔分型的设置基于

模腔V1的结构，模腔V1的型芯镶件2和模腔V2的

型芯镶件 2′必须相同，模腔V2只需成型 IB，结合图

1b所示，IB位于 IA的4个边b1，b2，b3，b4上端的外壁也

都需要使用侧抽芯进行抽芯脱模，因而同模腔 V1

的脱模方式相同，IB的位于 b1和 b2边上端的外壁也

按与水平面成 5°夹角的方向实施斜向抽芯脱模，b3

和 b4边上端的外壁按水平方向实施侧抽芯脱模，b2

边内壁的 2 个三角形截面内凹 a2和 a2′也需要实施

侧抽芯脱模，模腔 V2 的分型按如下方式分型。如

图2d所示，在依照模腔V1使用主分型面PL1分型的

基础上，使用PL1面将模腔V2的成型件分割为V2型

腔镶件8和V2型芯镶件2'，而后再用第二次分型面
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(a) 3D diagrams of first and 

second injection cavities

(c) First injection mould cavity 

parting design

(b) First and second injection 

molding states

(d) Second injection mould cavity 

parting design

V1—First injection sub mould cavity；V2— Second sub mould cavity；

b1~b4—Side wall；1—V1 cavity insert；2—V1 core insert；

2′—V2 core insert；3—b2 outer wall lifter' block；4—b1 outer wall lifter′ 

block；5—b3 outer wall lifter′ block；6—b4 outer wall lifter′ block；

7—b2 inner wall a1 lifter' block；7′— b2 inner wall a1′ lifter′ block；

8—V2 cavity insert；9—b1 upper outer wall lifter′ block；10—b2 upper 

outer wall lifter′ block；11—b3 upper outer wall lifter′ block；

12—b4 upper outer wall lifter′ block；13—a2 lifter′ block；

13'—a2′ lifter′ block；IA，IB—The same as Fig.1；a1，a1'，a2，a2′—b2 inner 

wall side groove；PL1，PL2，PL3—Parting surface；

M1—IB compress forming area；M2—IA forming area

图2　第一射、第二射模腔设计

Fig. 2　Design of first and second injection cavities
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PL3从V2型腔镶件 8上分割出 4个侧抽芯成型件斜

顶块 9 (b2边上端外壁)、斜顶块 10 (b1边上端外壁)、

斜顶块 11 (b3边上端外壁)、斜顶块 12 (b4边上端外

壁)，以及 2个 a2，a2′内部侧抽芯成型件斜顶块 13和

13′(如图 2b所示)对应用于 b2边内壁上 2个三角形

截面内凹a2，a2′的侧抽芯脱模。

模腔V2与模腔V1的成型件差异中，V2型腔镶

件8的成型面用于成型 IB的上表面，IB的下表面为 IA

的上表面。即模腔V2的成型型芯由模腔V1中成型

好的 IA塑件与V2型芯镶件2′共同构成。V2中的斜

顶块 9 与 V1 中的斜顶块 4 的成型面设计差异在于

斜顶块 9的成型面一部分用于侧面压紧 IA (如图 2d

中M1区域)，一部分用于 IA b2边上端 IB侧边的成型

(如图 2d中M2区域)。V2中的斜顶块 9与V1中的

斜顶块4，V2中的斜顶块11与V1中的斜顶块5，V2

中的斜顶块12与V1中的斜顶块6三组对应成型件

的设计按斜顶块9与斜顶块4的设计方式进行。

模腔V2中的 2个内部侧抽芯成型件斜顶块 13

与模腔V1中斜顶块7的成型面设计差异也与V2中

的斜顶块 9 与 V1 中的斜顶块 4 的成型面设计差异

相似，即斜顶块 13一部分成型面用于压紧 IA，一部

分参与 IB的成型。模腔V2中的件 13′与模腔V1中

的件7′对应情况相同。

所以，整体而言，第二射子模具模腔V2的成型

件包括件8~件13、件13′、塑件 IA。其型腔成型件包

括件8~件13、件13′，型芯成型件为件2′和塑件 IA。

2. 2　模腔V1和V2脱模机构设计

结合 2.1节所述，模腔V1，V2的型腔成型件一

侧(即模具定模一侧)都需要有斜顶块顶出以实现塑

件的双射注射成型和自动脱模，最终成型的双射塑

件 IB需要从型芯顶出脱模。原理如图 3所示，首先

双射模具闭合，模腔V1，V2闭合，IA在模腔V1内先

注射成型；然后模腔V1和V2同步打开，此时，模腔

V1的型芯镶件2按FZ-向下行，同步地，模腔V1位于

PL1面以上定模一侧的斜顶块 3~7，7′同步推动塑件

IA从型腔镶件 1上脱出，留在型芯镶件 2上(脱出后

PL1面以下动模一侧的顶针机构先不对 IA做顶出)。

然后，双射模动模绕双射模模具中心O1旋转 180°，

使型芯镶件 2及其上的塑件 IA对准模腔V2的型腔

成型件(件 8~件 13、件 13′所构成的 V2 型腔)；同样

地，原V2的型芯镶件 2′在 180°旋转后也会对准模

腔V1的型腔成型件(件1~件7、件7′所构成的V1型

腔)。双射模具再次闭合，此时，对于模腔V1而言，

将继续注塑第 2个 IA′；对于模腔V2而言，将在第 1

个 IA的基础上注塑成型 IB。注塑完成后，双射模具

打开，模腔 V2 中的双射塑件 IA+IB被件 9~件 13、件

13′从模腔V2的型腔镶件8中推出而留在型芯镶件

2上，模腔V2的型芯镶件2上获得双射塑件 IA+IB；模

腔V1中再次成型的塑件 IA′被件 3~件 7、件 7′从模

腔V1的型腔镶件1中推出而留在型芯镶件2′上，从

而使模腔 V1 中的型芯镶件 2′上获得第二个 IA′塑

件。随后位于模腔V2下方安装于型芯镶件 2下的

顶针机构通过其顶针将双射塑件 IA+IB从型芯镶件2

上顶出而实现完全脱模；而位于模腔 V1 下方安装

于型芯镶件2′下的顶针机构则不动作，该顶针机构

要等到型芯镶件2′换位到模腔V2中完成 IB注塑获

得 IA′+IB′后再顶出。模腔V2中的 IA+IB双射塑件顶

出完成后，双射模具动模做 180°返回旋转，型芯镶

件2再次对准模腔V1的型腔成型件，型芯镶件2′及

其上的 IA′对准模腔V2的型腔成型件，然后闭合，双

射模具闭合，回到初始状态，开始下一注塑循环。

为实现上述动作原理中 IA，IA+IB分别从型腔镶

件 1、型腔镶件 8上的脱出并留在型芯镶件 2、型芯

镶件 2′上，针对各斜顶块的顶出设计了 3种类型的

斜顶杆来驱动斜顶块顶出。如图3a和图3c所示，针

对斜顶块 3，4，9，10使用斜导柱增强驱动型单斜顶

杆下坡抽芯斜顶杆机构S1 (斜顶角度8°)，斜顶块3，

4，9，10每个斜顶块使用 2个S1平衡顶出。斜顶块

5，6，11，12 使用单斜顶杆下坡抽芯斜顶杆机构 S2 

(如图3a和图3b所示，斜顶角度8°)，斜顶块5，6，11，

12每个斜顶块使用2个S2平衡顶出。如图3c所示，

斜顶块 7，7′，13，13′使用水平抽芯斜顶杆机构 S3 

(斜顶角度5°)，斜顶块7，7′，13，13′每个斜顶块使用

2个S3平衡顶出。由于 IA塑件b1边、b2边外壁上的

筋(J1，J2)和螺柱特征与水平面夹角都为5°，故这两

边的侧抽芯斜顶块采用下坡斜顶顶出较为合适，斜

顶座 14内的滑块 15下坡滑动角度为 5°。b3边、b4

边也按同样方法处理。

如图 3d所示，由于斜顶机构 S1，S2，S3都安装

在双射模具定模一侧(开模面KM以上)，因而在双射

模具的定模一侧需要加装定模推板 19 来驱动这 3

种机构按FZ-向向下顶出，定模推板19依靠在模具四

角布置的4个挂钩机构22驱动，在模具的开模面KM

打开时，双射模具KM以下动模下行，动模板25将通
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过 4个挂钩机构 22同步驱动定模推板 19及其上的

机构S1，S2，S3同步推出，从而保证模腔V1中的 IA、

模腔V2中的 IA+IB同步被推出而分别可靠地留在型

芯镶件2和2′上。

需要指出的是，由于模腔V1中 IA成型后 b1，b2

边脱模包紧力较大，为防止斜顶块 3，4侧抽芯时损

坏 IA的 b1，b2 边，斜顶块 3 内分别设置多个由弹簧

23驱动的横顶针24二次侧抽芯机构，以防止斜顶块

3侧抽芯时拉伤 IA，斜顶块4内亦做同样设置。

出于顶出不同步的需要，如图 4所示，模腔V1

对应的动模侧顶针机构使用一组独立构件顶出(件

28~件30)，推板28由驱动油缸29，30使用一条油路

T1进行控制顶出和复位。模腔V2对应的动模侧顶

针机构使用另一组独立构件顶出(件 28′~件 30′)，

推板 28′由驱动油缸 29′，30′使用一条油路 T1′进

行控制顶出和复位。

3 双射模具整体结构

模具整体结构及实物如图 5所示，从实际意义

而言，双射模具由两副结构相似的热流道两板模具

构成，两副子模具分别为模腔V1所在的 IA成型子模

具，模腔V2所在的 IB成型子模具。双射模具两副子

模具的定模型腔交换通过双射注塑机转盘作 180°

旋转交换获得。两副子模具的动模结构一样，定模

的型腔成型件的成型面有差异。

4 结论

(1)使用PP+30%LGF和TPE双料双射成型了汽

车中控箱座塑件，双射成型模具结构为一种换腔不

换芯两板式热流道模具。为实现第二射成型换腔

的目的，模具定模中，第一射子模具定模和第二射

子模具定模都采用斜顶顶出办法来实现所成型塑

28

29

30
T1

28'

29'

30'
T1'

28，28′—Moving mould ejector plate；

29，29′，30，30′—Hydraulic cylinder；T1，T1′—Hydraulic pipeline

图4　动模推板机构

Fig. 4　Moving mould ejecting plate mechanism
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图5　模具结构及实物

Fig. 5　Mould structure and physical object
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direction；FZ-—Mould opening direction；14—Lifter seat；15—Lifter 

bottom slider；16—Upper clamping plate；17—Hot runner adjustment 

plate；18—Middle adjustment plate；19—Fixed mould ejector plate；

20—Fixed mould mould foot；21—Fixed mould plate；22—Draw hook；

23，23′—Spring；24，24′—Horizontal ejector；25—Moving mould plate；

26—Moving mould mould foot；27—Lower clamping plate；O1，O2，O3，
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图3　脱模机构设计

Fig. 3　Demoulding mechanism design
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件从型腔中脱出留于型芯上。避免了在动模侧设

置滑块机构实施侧抽芯的复杂双射模具结构设计，

有效降低模具制造成本。

(2)模具中，使用了3种类型斜顶机构，特别是设

计了下坡斜顶机构应用于塑件侧边的斜向抽芯脱

模，下坡斜顶机构斜顶座中的下坡滑块下坡滑动角

与塑件中的斜角相同，都为5°。

(3)双射模具第一射、第二射子模具的顶针机构

分别采用独立的油缸驱动机构进行驱动，使双射模

具的结构设计更为灵活方便，简化模具整体结构。
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