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(57)摘要

本发明涉及一种车载导航显示面板，包括具

有透明色胶面层和黑色胶面层的显示面板本体，

其特征是：所述透明色胶面层的中部设有长方形

的视窗区域、左端部设有一键启动孔，该一键启

动孔靠近所述视窗区域的左端；所述黑色胶面层

覆盖在所述透明色胶面层的视窗区域和一键启

动孔以外所有表面上。本发明还提供一种车载导

航显示面板的制造方法。本发明曲面自由度高，

能够充分满足产品日益复杂的造型需求。
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1.一种车载导航显示面板，包括具有透明色胶面层（1）和黑色胶面层（2）的显示面板本

体，其特征是：

所述透明色胶面层（1）的中部设有长方形的视窗区域（11）、左端部设有一键启动孔

（12），该一键启动孔（12）靠近所述视窗区域（11）的左端；所述黑色胶面层（2）覆盖在所述透

明色胶面层（1）的视窗区域（11）和一键启动孔（12）以外所有表面上。

2.根据权利要求1所述的车载导航显示面板，其特征是：所述视窗区域（11）凸出透明色

胶面层（1）0.03mm。

3.根据权利要求1或2所述的车载导航显示面板，其特征是：所述视窗区域（11）边缘与

透明色胶面层（1）和黑色胶面层（2）的交接部位的壁厚变化采用壁厚渐变的过渡结构（3）。

4.根据权利要求1或2所述的车载导航显示面板，其特征是：在所述透明色胶面层（1）的

边缘设有多个卡接孔（13）。

5.根据权利要求1或2所述的车载导航显示面板，其特征是：在所述黑色胶面层（2）的边

缘设有多个卡扣（21）、卡座（22）和螺钉柱（23）。

6.一种车载导航显示面板的制造方法，采用双色注塑成型工艺,注塑模具包括对称设

在注塑机滑动模板（6）的第一模具（4）和第二模具（5）；所述第一模具（4）由第一动模（41）和

之上的第一定模（42）组成；所述第二模具（5）由第二动模（51）和之上的第二定模（52）组成；

制造方法包括以下步骤：

步骤一：第一次注塑成型透明色胶面层；先使第一模具4处于合模状态，在第一动模41

和第一定模42之间形成透明色胶面层第一模腔；再将透明色胶原料经注塑机螺杆塑化后，

射入第一模腔成型固化，形成透明色胶面层1，模具仍保持合模状态，并冷却定型；

步骤二：开模合模；转动注塑机滑动模板6，使第一模具4的第一动模41在注塑机滑动模

板6的带动下后退开模，旋转180度后与第二模具5的第二定模52进行合模，在第二定模52和

第一动模41之间形成黑色胶面层第二模腔；

步骤三：第二次注塑成型黑色胶面层；将黑色胶原料经注塑机螺杆塑化后，射入第二模

腔成型固化，形成黑色胶面层2；开模后，得到本发明所述的车载导航显示面板。
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一种车载导航显示面板及制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及汽车仪表系统，具体涉及一种车载导航显示面板及制造方法。

背景技术

[0002] 随着智能化的发展，车内搭载大尺寸曲面显示屏成为趋势。目前各大厂商主要采

用玻璃热弯工艺和IML（模内镶件注塑）工艺来应对这种趋势。一方面，玻璃热弯工艺无法满

足产品日益复杂的造型需求，同时该工艺现阶段还不是足够成熟，良品率较低，进而导致成

本偏高。另一方面，IML工艺虽发展成熟，但良品率受造型影响较大，尤其是当产品存在曲面

翻边较深、多弯曲特征会合等造型特征时，良品率也较低，进而导致成本偏高。因此，必须寻

求一种车载导航显示面板的新型结构及制造方法。

[0003] CN  205283989U公开了“一种车载导航仪的通用型显示面板结构”，包括有显示屏

电路组件和显示驱动电路组件，所述显示屏电路组件安装于面板壳体内，并通过面板框定

位封装，所述面板壳体的外背面设有定位支架，所述显示驱动电路组件安装在面板壳体的

外背面和定位支架之间，其实现了显示面板结构的模块式组装，并将整体结构模块陷套式

安装在不同车型外面板上，减少了因不同车型面板产生的多余定制型安装部件，采用模块

一体式通用结构组装，节省了生产安装成本，大大提升了维护安装效率。

[0004] CN202742712U公开了“一种双色注塑面板”，可以解决现有技术存在的因侧面分界

面色差导致的视觉效果不好的问题。技术方案为：一种双色注塑面板，由外层和内层组成，

所述外层的正面和侧面包住内层，所述外层采用透明料，所述内层采用非透明料或半透明

料，在所述内层的侧面端部设有一圈凸起，所述凸起包住上述内外两层在侧面上的分界面。

凸起挡住了外层和内层的侧面分界面产生的黑线，提升视觉效果，进而提升制品质量。

[0005] 上述现有技术都是所属技术领域的一种有益的探索。

发明内容

[0006] 本发明的目的是提供一种车载导航显示面板，其曲面自由度高，能够充分满足产

品日益复杂的造型需求。

[0007] 本发明还提供一种车载导航显示面板的制造方法，既能满足日益复杂的造型需

求，也能解决玻璃热弯工艺和IML工艺良品率低而导致成本偏高问题。

[0008] 本发明所述的一种车载导航显示面板，包括具有透明色胶面层和黑色胶面层的显

示面板本体，其特征是：所述透明色胶面层的中部设有长方形的视窗区域、左端部设有一键

启动孔，该一键启动孔靠近所述视窗区域的左端；所述黑色胶面层覆盖在所述透明色胶面

层的视窗区域和一键启动孔以外所有表面上。

[0009] 进一步，所述视窗区域的透明色胶面层凸出0.03mm，作为注塑黑色胶面层的预压

结构。

[0010] 进一步，所述视窗区域边缘与透明色胶面层和黑色胶面层的交接部位的壁厚变化

采用壁厚渐变的过渡结构。
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[0011] 进一步，在所述透明色胶面层的边缘设有多个卡接孔。

[0012] 进一步，在所述黑色胶面层的边缘设有多个卡扣、卡座和螺钉柱。

[0013] 本发明所述的一种车载导航显示面板的制造方法，采用双色注塑成型工艺,注塑

模具包括对称设在注塑机滑动模板的第一模具和第二模具；所述第一模具由第一动模和之

上的第一定模组成；所述第二模具由第二动模和之上的第二定模组成；制造方法包括以下

步骤：

步骤一：第一次注塑成型透明色胶面层；先使第一模具处于合模状态，在第一动模和第

一定模之间形成透明色胶面层第一模腔；再将透明色胶原料经注塑机螺杆塑化后，射入第

一模腔成型固化，形成透明色胶面层，模具仍保持合模状态，并冷却定型；

步骤二：开模合模；转动注塑机滑动模板，使第一模具的第一动模在注塑机滑动模板的

带动下后退开模，旋转180度后与第二模具的第二定模进行合模，在第二定模和第一动模之

间形成黑色胶面层第二模腔；

步骤三：第二次注塑成型黑色胶面层；将黑色胶原料经注塑机螺杆塑化后，射入第二模

腔成型固化，形成黑色胶面层；开模后，得到本发明所述的车载导航显示面板。

[0014] 本发明由于采用了双色注塑成型工艺，与玻璃热弯工艺和IML工艺相比，具有以下

优点：

（1）双色注塑技术成熟，合格品率高，可大大降低产品成本；

（2）双色注塑的曲面自由度高，可充分满足产品日益复杂的造型需求。

附图说明

[0015] 图1是车载导航显示面板的结构示意图；

图2是图1的后视图；

图3是图2的A—A断面图；

图4是图3的左部放大示意图；

图5是注塑透明色胶面层后的结构示意图；

图6是图5的B—B断面图。

[0016] 图7是双色注塑模具的结构示意图；

图8是成型透明色胶面层前的状态图；

图9是成型透明色胶面层后的状态图；

图10是第一次注塑完成后注塑机滑动模板带动动模开模后的状态图；

图11是成型黑色胶面层前的状态图；

图12是成型黑色胶面层后的状态图。

[0017] 图中：

1—透明色胶面层，11—视窗区域，12—一键启动孔，13—卡接孔；

2—黑色胶面层，21—卡扣，22—卡座，23—螺钉柱；

3—渡结构；

4—第一副模具，41—第一动模，42—第一定模；

5—第二副模具，51—第二动模，52—第二定模；

6—注塑机滑动模板。
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具体实施方式

[0018] 下面结合附图对本发明作进一步详细说明。

[0019] 参见图1至图6所示的一种车载导航显示面板，包括具有透明色胶面层1和黑色胶

面层2的显示面板本体，其特征是：

所述透明色胶面层1的中部设有长方形的视窗区域11、左端部设有一键启动孔12，该一

键启动孔12靠近所述视窗区域11的左端；所述黑色胶面层2覆盖在所述透明色胶面层1的视

窗区域11和一键启动孔12以外所有表面上。视窗区域为透明色胶面层，因而呈现透明可视

状态，视窗区域周围由透明色胶面层和黑色胶面层共同组成，因而表面看上去为黑色不可

视状态。

[0020] 所述视窗区域11的透明色胶面层1凸出0.03mm，作为注塑黑色胶面层2的预压结

构。

[0021] 所述视窗区域11边缘与透明色胶面层1和黑色胶面层2的交接部位的壁厚变化采

用壁厚渐变的过渡结构3，以规避壁厚突变导致表面应力痕的风险。

[0022] 在所述透明色胶面层1的边缘设有多个卡接孔13，用于与周边仪表板装饰件的卡

接装配。

[0023] 在所述黑色胶面层2的边缘设有多个卡扣21、卡座22和螺钉柱23，用于与显示屏后

壳的卡接和螺接装配。

[0024] 参见图7至图12，本发明所述的一种车载导航显示面板的制造方法，采用双色注塑

成型工艺,注塑模具包括对称设在注塑机滑动模板6上的第一模具4和第二模具5；所述第一

模具4由第一动模41和之上的第一定模42组成；所述第二模具5由第二动模51和之上的第二

定模52组成；制造方法包括以下步骤：

步骤一：第一次注塑成型透明色胶面层；先使第一模具4处于合模状态，在第一动模41

和第一定模42之间形成透明色胶面层第一模腔；再将透明色胶原料经注塑机螺杆塑化后，

射入第一模腔成型固化，形成透明色胶面层1，模具仍保持合模状态，并冷却定型；

步骤二：开模合模；转动注塑机滑动模板6，使第一模具4的第一动模41在注塑机滑动模

板6的带动下后退开模，旋转180度后与第二模具5的第二定模52进行合模，在第二定模52和

第一动模41之间形成黑色胶面层第二模腔；（由于第一模具4中的第一动模41的分型面与第

二模具5中第二动模52的分型面对称，因此在旋转180°后能够实现与彼此的定模进行配

合）。

[0025] 步骤三：第二次注塑成型黑色胶面层；将黑色胶原料经注塑机螺杆塑化后，射入第

二模腔成型固化，形成黑色胶面层2；开模后，得到本发明所述的车载导航显示面板。
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图10

图11

图12
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