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(57)摘要

本发明涉及模具技术领域，更具体的说是一

种汽车模具及其使用方法。本发明提供一种汽车

模具及其使用方法，其有益效果为本发明能够方

便对内表面带有反光棱面且开口较小的汽车灯

壳进行注塑。一种汽车模具，包括上模结构及下

模结构，上模结构包括上模A，及上模A上固接的

上模B和上模C，及上模B和上模C上固接的上模D，

及上模A上固接的隔离薄管，下模结构包括下模

底，及下模底上固接的充气层，及充气层上固接

的固定层，及固定层上固接的成型层。所述上模A

上开设有两个插接槽，上模B和上模C上皆开设有

一个插接槽，上模B和上模C上皆固接有一个与插

接槽对应的插接块，上模D上固接有两个与插接

槽对应的插接块。
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1.一种汽车模具，其特征在于：包括上模结构及下模结构，上模结构包括上模A(110)，

及上模A(110)上固接的上模B(120)和上模C(130)，及上模B(120)和上模C(130)上固接的上

模D(140)，及上模A(110)上固接的隔离薄管(150)，下模结构包括下模底(210)，及下模底

(210)上固接的充气层(220)，及充气层(220)上固接的固定层(230)，及固定层(230)上固接

的成型层(240)。

2.根据权利要求1所述一种汽车模具，其特征在于：所述上模A(110)上开设有两个插接

槽(101)，上模B(120)和上模C(130)上皆开设有一个插接槽(101)，上模B(120)和上模C

(130)上皆固接有一个与插接槽(101)对应的插接块(102)，上模D(140)上固接有两个与插

接槽(101)对应的插接块(102)，上模A(110)、上模B(120)、上模C(130)和上模D(140)上皆开

设有多个固定孔(103)，每个固定孔(103)内皆可拆卸固接有固定螺钉(160)。

3.根据权利要求2所述一种汽车模具，其特征在于：所述上模A(110)和上模D(140)上皆

开设有浇筑通孔(104)，上模A(110)上固接有浇筑固定块(105)，浇筑固定块(105)位于浇筑

通孔(104)上侧，隔离薄管(150)上固接有浇筑固定盖(151)，浇筑固定盖(151)可拆卸固接

在浇筑固定块(105)上。

4.根据权利要求3所述一种汽车模具，其特征在于：所述上模A(110)、上模B(120)、上模

C(130)和上模D(140)下侧皆开设有卡接台(106)，下模底(210)可拆卸卡接在卡接台(106)

上。

5.根据权利要求1所述一种汽车模具，其特征在于：所述成型层(240)上固接有多个成

型片(241)。

6.根据权利要求5所述一种汽车模具，其特征在于：所述固定层(230)上开设有多个与

成型片(241)对应的存料池(231)。

7.根据权利要求6所述一种汽车模具，其特征在于：所述下模底(210)上开设有两个进

料孔(211)及多个出料孔(212)，多个存料池(231)与成型片(241)皆形成存料空腔，多个出

料孔(212)皆与位于固定层(230)底部的存料空腔连通。

8.根据权利要求7所述一种汽车模具，其特征在于：所述下模底(210)上固接有固定片

(213)，固定片(213)上开设有充气口(214)。

9.根据权利要求7所述一种汽车模具，其特征在于：所述成型层(240)与固定层(230)材

质为高韧性橡胶，充气层(220)材质为柔性材料。

10.使用权利要求1‑9中任一项所述一种汽车模具的使用方法，其特征在于：该方法包

括以下步骤：

a：上模A(110)、上模B(120)、上模C(130)和上模D(140)拼合，并使用固定螺钉(160)固

定；

b：将隔离薄管(150)插入上模A(110)上的浇筑通孔(140)内，并将浇筑固定盖(151)固

定在浇筑固定块(105)上，从而完成上模结构的组装；

c：将下模底(210)固定在上模结构上，通过多个进料孔(211)对多个存料空腔注入速凝

填料，使多个注入速凝填料的存料空腔皆凝固为下模成型块；

d：通过充气口(214)对固定片(213)和充气层(220)形成的空腔注入压缩空气，使多个

下模成型块在压力推动下移动成型，从而完成下模结构的生成；

e：通过隔离薄管(150)向上模结构与下模结构之间注塑，从而完成汽车灯壳的注塑；
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f：通过充气口(214)对固定片(213)和充气层(220)形成的空腔抽气，使多个下模成型

块在压力推动下收缩；

g：拆卸下模结构，将完成注塑的汽车灯壳取出进行后续工序处理；

h：将下模结构固定在上模结构上，重复步骤d‑f，直到完成全部汽车灯壳注塑工作。
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一种汽车模具及其使用方法

技术领域

[0001] 本发明涉及模具技术领域，更具体的说是一种汽车模具及其使用方法。

背景技术

[0002] 塑料制品的生产大都是使用注塑模具进行生产，因为注塑模具制造的成本较低，

且设计流程短，能够在短期内大量制造。汽车灯壳作为塑料制品之一，同样以注塑模具生产

为主，但现有的一体式汽车灯壳在设计中常出现开口较小内部空心较大的壳式设计，且灯

壳内部存在反光棱面，导致注塑成型后模具拆卸困难。

发明内容

[0003] 为克服现有技术的不足，本发明提供一种汽车模具及其使用方法，其有益效果为

本发明能够方便对内表面带有反光棱面且开口较小的汽车灯壳进行注塑。

[0004] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：

[0005] 一种汽车模具，包括上模结构及下模结构，上模结构包括上模A，及上模A上固接的

上模B和上模C，及上模B和上模C上固接的上模D，及上模A上固接的隔离薄管，下模结构包括

下模底，及下模底上固接的充气层，及充气层上固接的固定层，及固定层上固接的成型层。

[0006] 所述上模A上开设有两个插接槽，上模B和上模C上皆开设有一个插接槽，上模B和

上模C上皆固接有一个与插接槽对应的插接块，上模D上固接有两个与插接槽对应的插接

块，上模A、上模B、上模C和上模D上皆开设有多个固定孔，每个固定孔内皆可拆卸固接有固

定螺钉。

[0007] 所述上模A和上模D上皆开设有浇筑通孔，上模A上固接有浇筑固定块，浇筑固定块

位于浇筑通孔上侧，隔离薄管上固接有浇筑固定盖，浇筑固定盖可拆卸固接在浇筑固定块

上。

[0008] 所述上模A、上模B、上模C和上模D下侧皆开设有卡接台，下模底可拆卸卡接在卡接

台上。

[0009] 所述成型层上固接有多个成型片。

[0010] 所述固定层上开设有多个与成型片对应的存料池。

[0011] 所述下模底上开设有两个进料孔及多个出料孔，多个存料池与成型片皆形成存料

空腔，多个出料孔皆与位于固定层底部的存料空腔连通。

[0012] 所述下模底上固接有固定片，固定片上开设有充气口。

[0013] 所述成型层与固定层材质为高韧性橡胶，充气层材质为柔性材料。

[0014] 一种汽车模具的使用方法，该方法包括以下步骤：

[0015] a：上模A、上模B、上模C和上模D拼合，并使用固定螺钉固定；

[0016] b：将隔离薄管插入上模A上的浇筑通孔内，并将浇筑固定盖固定在浇筑固定块上，

从而完成上模结构的组装；

[0017] c：将下模底固定在上模结构上，通过多个进料孔对多个存料空腔注入速凝填料，
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使多个注入速凝填料的存料空腔皆凝固为下模成型块；

[0018] d：通过充气口对固定片和充气层形成的空腔注入压缩空气，使多个下模成型块在

压力推动下移动成型，从而完成下模结构的生成；

[0019] e：通过隔离薄管向上模结构与下模结构之间注塑，从而完成汽车灯壳的注塑；

[0020] f：通过充气口对固定片和充气层形成的空腔抽气，使多个下模成型块在压力推动

下收缩；

[0021] g：拆卸下模结构，将完成注塑的汽车灯壳取出进行后续工序处理；

[0022] h：将下模结构固定在上模结构上，重复步骤d‑f，直到完成全部汽车灯壳注塑工

作。

附图说明

[0023] 下面结合附图和具体实施方法对本发明做进一步详细的说明。

[0024] 图1为汽车模具使用方法的流程图；

[0025] 图2为汽车模具的整体结构图；

[0026] 图3为汽车模具另一个角度的整体结构图；

[0027] 图4为下模结构的整体剖视图；

[0028] 图5为下模底及充气层的结构示意图；

[0029] 图6为充气层、固定层及成型层的结构剖视图；

[0030] 图7为上模A的结构示意图；

[0031] 图8为上模B的结构示意图；

[0032] 图9为上模C的结构示意图；

[0033] 图10为上模D的结构示意图；

[0034] 图11为隔离薄管的结构示意图。

具体实施方式

[0035] 如图2至图4、图6、图11所示：

[0036] 所述汽车模具包括上模结构及下模结构，上模结构包括上模A110，及上模A110上

通过螺钉连接的上模B120和上模C130，及上模B120和上模C130上通过螺钉连接的上模

D140，及上模A110上通过螺纹连接的隔离薄管150，下模结构包括下模底210，及下模底210

上粘接的充气层220，及充气层220上粘接的固定层230，及固定层230上粘接的成型层240，

下模底210通过进料管与进气管与外界连接；

[0037] 在汽车模具投入使用前，根据待注塑汽车灯壳内部的反光棱面形状选择相应的下

模结构，并将下模底210固定在上模结构上，然后通过进料管及下模底210向固定层230及成

型层240之间形成的存料空腔中注入速凝填料，从而使存料空腔凝固为下模成型块，然后通

过进气管向下模底210及充气层220之间形成的空腔注入压缩空气，使充气层220受压张开，

从而使固定层230及成型层240之间速凝填料凝固后形成的下模成型块按待注塑汽车灯壳

内侧所需求反光棱面的形状展开，从而能够使待注塑汽车灯壳的内表面在注塑成型后能够

形成所需求反光棱面的形状；

[0038] 在汽车模具投入使用时，通过隔离薄管150向上模结构及下模结构之间注塑，从而
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完成待注塑汽车灯壳的生产；完成注塑后，通过进气管对下模底210及充气层220之间形成

的空腔进行抽气，使充气层220受压收缩，从而使固定层230及成型层240之间形成的下模成

型块脱离成品汽车灯壳的内表面，从而避免取出成品汽车灯壳时下模结构对成品汽车灯壳

内表面的反光棱面产生划伤；

[0039] 同时，由于充气层220在下模底210固定在上模结构上后才受压张开，能够保证所

张开的充气层完全进入上模结构内部，从而使成型的下模结构能够进入下模结构内部，进

而能够对待注塑汽车灯壳进行注塑；同时，由于完成注塑后，充气层220能够受控收缩，使固

定层230及成型层240之间形成的下模成型块脱离成品汽车灯壳的内表面，进而能够使拆卸

下来的下模结构能够完整地从成品汽车灯壳内部取出，从而完成开口较小的汽车灯壳注

塑。

[0040] 如图7至10所示：

[0041] 所述上模A110上开设有两个插接槽101，上模B120和上模C130上皆开设有一个插

接槽101，上模B120和上模C130上皆焊接有一个与插接槽101对应的插接块102，上模D140上

焊接有两个与插接槽101对应的插接块102，上模A110、上模B120、上模C130和上模D140上皆

开设有多个固定孔103，每个固定孔103内皆通过螺纹可拆卸连接有固定螺钉160；

[0042] 在汽车模具投入使用前，将上模D140上的两个插接块102插入上模B120和上模

C130上对应的插接槽101内，将上模B120和上模C130上的插接块102插入上模A110上对应的

两个插接槽101内，从而能够将上模A110、上模B120、上模C130和上模D140上对应位置的固

定孔103对齐，从而能够通过固定螺钉160将上模A110、上模B120、上模C130和上模D140拼合

并固定，进而保证上模结构在注塑过程中不会产生晃动及变形，进而避免成品汽车灯壳成

品率下降；同时，由上模A110、上模B120、上模C130和上模D140拼成的上模结构能够在完成

汽车灯壳的注塑后打开，进而避免取出成品汽车灯壳时上模结构对成品汽车灯壳外表面产

生划伤。

[0043] 如图1、图7与图11所示：

[0044] 所述上模A110和上模D140上皆开设有浇筑通孔104，上模A110上焊接有浇筑固定

块105，浇筑固定块105位于浇筑通孔104上侧，隔离薄管150上焊接有浇筑固定盖151，浇筑

固定盖151通过螺纹可拆卸连接在浇筑固定块105上；

[0045] 在汽车模具投入使用前，将隔离薄管150插入上模A110和上模D140上的浇筑通孔

104内部，从而能够避免注塑过程中注塑原料泄露，进而对上模结构产生影响，导致完成注

塑后上模结构无法拆卸，进而影响汽车模具的再度使用；同时，由于浇筑固定盖151通过螺

纹连接在浇筑固定块105上，因此能够控制隔离薄管150插入上模A110和上模D140上浇筑通

孔104的距离，避免隔离薄管150进入上模结构与下模结构之间产生的空腔内部，并对待注

塑汽车灯壳产生影响，进而保证成品汽车灯壳的注塑成品率。

[0046] 如图3、图7至图10所示：

[0047] 所述上模A110、上模B120、上模C130和上模D140下侧皆开设有卡接台106，下模底

210可拆卸卡接在卡接台106上，进而能够保证注塑过程中下模底210能够准确卡接在上模

结构上，进而保证汽车模具加工时的形状稳定性，避免待注塑汽车灯壳内表面的反光棱面

形状错位，进而保证成品汽车灯壳的注塑成品率。

[0048] 如图4及图6所示：
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[0049] 所述成型层240上固接有多个成型片241；从而在下模结构成型时，通过成型片241

对速凝成型的下模成型块外表面进行限制，从而使下模成型块在展开时能够按待注塑汽车

灯壳内侧所需求反光棱面的形状展开，而不会产生变形。

[0050] 如图6所示：

[0051] 所述固定层230上开设有多个与成型片241对应的存料池231；从而使注入的速凝

填料能够以多个存料池231为基础进行凝固，从而保证注入的速凝填料凝固后形成的下模

成型块不会板结成为一个整体，而能够在充气层220受压张开时产生变形，进而使速凝填料

凝固后形成的下模成型块能够以充气层220及成型层240为基础张开，从而对上模结构内部

较大的空腔进行填充，进而能够作为汽车模具的下模结构辅助完成开口较小的汽车灯壳的

注塑。

[0052] 如图3、图5及图6所示：

[0053] 所述下模底210上开设有两个进料孔211及多个出料孔212，多个存料池231与成型

片241皆形成存料空腔，多个出料孔212皆与位于固定层230底部的存料空腔连通，两个进料

孔211皆通过进料管与外界连通；

[0054] 在下模结构需要成型时，能够通过位于下侧的进料管及下模底210将速凝填料依

次注入多个存料空腔内部，并将空气从位于上侧的进料管内部排除，从而使速凝填料能够

依次填满多个存料池231与成型片241形成的存料空腔，进而避免速凝填料凝固后形成的下

模成型块内部存在空气导致受力不均，从而在注塑过程中保证下模结构表面受力均匀，进

而能够提高成品汽车灯壳的注塑成品率。

[0055] 如图3及图4所示：

[0056] 所述下模底210上固接有固定片213，固定片213上开设有充气口214，充气口214通

过进气管与外界连接；当下模结构需要充气成型时，通过进气管向充气口214内部注入压缩

空气，能够使固定片213与充气层220之间形成的空腔张开，进而使速凝填料凝固后形成的

下模成型块能够展开，从而能够将下模结构的内部表面能够展开成待注塑汽车灯壳内侧所

需求反光棱面的形状，进而能够使待注塑汽车灯壳的内表面在注塑成型后能够形成所需求

反光棱面的形状。

[0057] 进一步的：

[0058] 所述成型层240与固定层230材质为高韧性橡胶，充气层220材质为柔性材料；从而

能够在下模结构投入使用时，能够通过向充气口214内注入空气使成型层240、固定层230与

充气层220产生变形，同时成型层240与固定层230不会因受力不均而产生断裂。

[0059] 一种汽车模具的使用方法，该方法包括以下步骤：

[0060] a：上模A110、上模B120、上模C130和上模D140拼合，并使用固定螺钉160固定；

[0061] b：将隔离薄管150插入上模A110上的浇筑通孔140内，并将浇筑固定盖151固定在

浇筑固定块105上，从而完成上模结构的组装；

[0062] c：将下模底210固定在上模结构上，通过多个进料孔211对多个存料空腔注入速凝

填料，使多个注入速凝填料的存料空腔皆凝固为下模成型块；

[0063] d：通过充气口214对固定片213和充气层220形成的空腔注入压缩空气，使多个下

模成型块在压力推动下移动成型，从而完成下模结构的生成；

[0064] e：通过隔离薄管150向上模结构与下模结构之间注塑，从而完成汽车灯壳的注塑；
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[0065] f：通过充气口214对固定片213和充气层220形成的空腔抽气，使多个下模成型块

在压力推动下收缩；

[0066] g：拆卸下模结构，将完成注塑的汽车灯壳取出进行后续工序处理；

[0067] h：将下模结构固定在上模结构上，重复步骤d‑f，直到完成全部汽车灯壳注塑工

作。
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图1
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图2

图3
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图4

图5

图6
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图7

图8
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图9

图10
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图11
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