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(57)摘要

本实用新型涉及塑胶模具技术领域，具体为

一种复合式塑胶模具，包括定模、动模、图案模

芯、模腔、第一注塑口、第二注塑口、第一电阀、第

二电阀、合模电机和控制装置；实际应用中，在定

模内装入注塑产品所需的图案模芯，控制装置控

制合模电机驱动动模水平移动合模后，图案模芯

上的内凹和动模上的凸起围成模腔，第二电阀关

闭后第一注塑口高压注入硅胶，冷却后第一电阀

关闭，合模电机驱动动模水平移动一定距离，第

二电阀开启，第二注塑口高压注入橡胶，冷却成

型后即可取出带装饰图案的橡胶与硅胶复合注

塑件，实现操作简单、一次性成型、制作周期短、

装饰图案稳定性和持久性好、生产率高的橡胶与

硅胶复合型装饰件。
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1.一种复合式塑胶模具，其特征在于：包括定模(1)、相对所述定模(1)可水平移动的动

模(2)，所述定模(1)上装有雕刻有装饰图案的图案模芯(3)，所述图案模芯(3)中设有模腔

(4)，所述动模(2)的凸起部(21)活动穿设在所述模腔(4)中，所述动模(2)驱动连接有合模

电机(5)和控制装置(6)；

所述凸起部(21)朝向所述图案模芯(3)的端面上开设有第一注塑口(22)和第二注塑口

(23)，所述第一注塑口(22)和第二注塑口(23)管道连接有注塑装置，所述第一注塑口(22)

和所述第二注塑口(23)上分别设有第一电阀(24)和第二电阀(25)，所述第一电阀(24)、所

述第二电阀(25)和所述合模电机(5)均与所述控制装置(6)电连接。

2.根据权利要求1所述的一种复合式塑胶模具，其特征在于：所述图案模芯(3)包括固

定设置在所述定模(1)上的正模(31)、边模一(32)和边模二(33)，所述边模一(32)和边模二

(33)分别设置在所述正模(31)两侧，所述正模(31)、所述边模一(32)和所述边模二(33)围

成所述模腔(4)，所述模腔(4)的内壁上均雕刻有图案。

3.根据权利要求1所述的一种复合式塑胶模具，其特征在于：所述动模(2)中开设有第

一导料通孔和第二导料通孔，所述第一导料通孔分别与所述第一注塑口(22)和注塑装置连

通，第二导料通孔分别与第二注塑口(23)和注塑装置连通。

4.根据权利要求3所述的一种复合式塑胶模具，其特征在于：所述注塑装置包括水平插

设在第一导料通孔和第二导料通孔的高压注硅胶枪(26)和高压注橡胶枪(27)，所述高压注

硅胶枪(26)和所述高压注橡胶枪(27)的出料口分别与所述第一注塑口(22)和第二注塑口

(23)连通，所述高压注硅胶枪(26)和所述高压注橡胶枪(27)均与所述控制装置(6)电连接。

5.根据权利要求4所述的一种复合式塑胶模具，其特征在于：所述第一导料通孔和第二

导料通孔均为锥形孔。

6.根据权利要求4所述的一种复合式塑胶模具，其特征在于：所述高压注硅胶枪(26)和

所述高压注橡胶枪(27)均为锥形圆柱状。
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一种复合式塑胶模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及塑胶模具技术领域，具体为一种复合式塑胶模具。

背景技术

[0002] 塑胶模具是一种用于压塑、挤塑、注射、吹塑和低发泡成型的组合式模具的简称。

模具凸、凹模及辅助成型系统的协调变化，可以加工出不同形状、不同尺寸的一系列塑件。

[0003] 现有技术中，多种塑胶复合而成的印花注塑产品都先由注塑，冷却后转移至第二

个工位二次注塑、第三个工位印花、最后去毛刺和飞边成型，多工位的注塑过程会产生很多

缺陷，二次注塑转移的过程中易沾染灰尘影响产品质量，同时多个工位产生更多劳动成本，

且冷却后的印花易褪色和晕染，持久性差、效果不好且加工周期长。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于针对上述的多工位的注塑过程会产生很多缺陷，二次注塑

转移的过程中易沾染灰尘影响产品质量，同时多个工位产生更多劳动成本，且冷却后的印

花易褪色和晕染，持久性差、效果不好且加工周期长的问题，采用了如下技术方案：

[0005] 一种复合式塑胶模具，包括定模、相对所述定模可水平移动的动模，所述定模上装

有雕刻有装饰图案的图案模芯，所述图案模芯中设有模腔，所述动模的凸起部活动穿设在

所述模腔中，所述动模驱动连接有合模电机和控制装置；

[0006] 所述凸起部朝向所述图案模芯的端面上开设有第一注塑口和第二注塑口，所述第

一注塑口和第二注塑口管道连接有注塑装置，所述第一注塑口和所述第二注塑口上分别设

有第一电阀和第二电阀，所述第一电阀、所述第二电阀和所述合模电机均与所述控制装置

电连接。

[0007] 进一步，所述图案模芯包括固定设置在所述定模上的正模、边模一和边模二，所述

边模一和边模二分别设置在所述正模两侧，所述正模、所述边模一和所述边模二围成所述

模腔，所述模腔的内壁上均雕刻有图案。

[0008] 进一步，所述动模中开设有第一导料通孔和第二导料通孔，所述第一导料通孔分

别与所述第一注塑口和注塑装置连通，第二导料通孔分别与第二注塑口和注塑装置连通。

[0009] 进一步，所述注塑装置包括水平插设在第一导料通孔和第二导料通孔的高压注硅

胶枪和高压注橡胶枪，所述高压注硅胶枪和所述高压注橡胶枪的出料口分别与所述第一注

塑口和第二注塑口连通，所述高压注硅胶枪和所述高压注橡胶枪均与所述控制装置电连

接。

[0010] 进一步，所述第一导料通孔和第二导料通孔均为锥形孔。

[0011] 进一步，所述高压注硅胶枪和所述高压注橡胶枪均为锥形圆柱状。

[0012] 本实用新型的有益效果是：

[0013] 实际应用中，在定模内装入注塑产品所需的图案模芯，控制装置控制合模电机驱

动动模水平移动合模后，所述图案模芯和凸起围成模腔，第二电阀关闭后第一注塑口高压
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注入硅胶，冷却后第一电阀关闭，合模电机驱动动模水平移动一定距离，第二电阀开启，第

二注塑口高压注入橡胶，冷却成型后即可取出带装饰图案的橡胶与硅胶复合注塑件，实现

操作简单、一次性成型、制作周期短、装饰图案稳定性和持久性好、生产率高的橡胶与硅胶

复合型装饰件。

附图说明

[0014] 图1是本实用新型的剖面结构示意图；

[0015] 图中定模1；动模2；凸起部21；第一注塑口22；第二注塑口  23；第一电阀24；第二电

阀25；高压注硅胶枪26；高压注橡胶枪27；图案模芯3；正模31；边模一32；边模二33；模腔4；

合模电机5；控制装置6。

具体实施方式

[0016] 如图1所示，一种复合式塑胶模具，包括定模1、相对所述定模  1可水平移动的动模

2，所述定模1上装有雕刻有装饰图案的图案模芯3，所述图案模芯3中设有模腔4，所述动模2

的凸起部21活动穿设在所述模腔4中，所述动模2驱动连接有合模电机5和控制装置6；

[0017] 所述凸起部21朝向所述图案模芯3的端面上开设有第一注塑口  22和第二注塑口

23，所述第一注塑口22和第二注塑口23管道连接有注塑装置，所述第一注塑口22和所述第

二注塑口23上分别设有第一电阀24和第二电阀25，所述第一电阀24、所述第二电阀25和所

述合模电机5均与所述控制装置6电连接。

[0018] 实际应用中，在定模1内装入注塑产品所需的图案模芯3，控制装置6控制合模电机

5驱动动模2水平移动合模后，所述图案模芯3  和凸起21围成模腔4，第二电阀25关闭后第一

注塑口22高压注入硅胶，冷却后第一电阀24关闭，合模电机5驱动动模2水平移动一定距离，

第二电阀25开启，第二注塑口23高压注入橡胶，冷却成型后即可取出带装饰图案的橡胶与

硅胶复合注塑件，实现操作简单、一次性成型、制作周期短、装饰图案稳定性和持久性好、生

产率高的橡胶与硅胶复合型装饰件。

[0019] 如图1所示，所述图案模芯3包括固定设置在所述定模1上的正模31、边模一32和边

模二33，所述边模一32和边模二33分别设置在所述正模31两侧，所述正模31、所述边模一32

和所述边模二33  围成所述模腔4，所述模腔4的内壁上均雕刻有图案；本实施例中，图案模

芯3由正模31、边模一32和边模二33组成既可完成图案与注塑一体化，注塑的同时完成图案

的雕刻，雕刻的装饰图案稳定性和持久性好、生产率高。

[0020] 如图1所示，所述动模2中开设有第一导料通孔和第二导料通孔，所述第一导料通

孔分别与所述第一注塑口22和注塑装置连通，第二导料通孔分别与第二注塑口23和注塑装

置连通；本实施例中，所述第一导料通孔中靠近模腔4的一端安装有第一电阀24，另一端伸

入有注塑装置；所述第二导料通孔中靠近模腔4的一端安装有第二电阀  25，另一端伸入有

注塑装置。

[0021] 如图1所示，所述注塑装置包括水平插设在第一导料通孔和第二导料通孔的高压

注硅胶枪26和高压注橡胶枪27，所述高压注硅胶枪26和所述高压注橡胶枪27的出料口分别

与所述第一注塑口22和第二注塑口23连通，所述高压注硅胶枪26和所述高压注橡胶枪27均

与所述控制装置6电连接；本实施例中，所述高压注硅胶枪26和所述高压注橡胶枪27均与所
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述控制装置6电连接有利于控制胶枪打开注胶的时间。

[0022] 如图1所示，所述第一导料通孔和第二导料通孔均为锥形孔；本实施例中，所述第

一导料通孔和第二导料通孔均为锥形孔有益于所述高压注硅胶枪26和所述高压注橡胶枪

27能快速精确瞄准注塑位置。

[0023] 如图1所示，所述高压注硅胶枪26和所述高压注橡胶枪27均为锥形圆柱状；本实施

例中，高压注硅胶枪26和高压注橡胶枪27均为锥形圆柱状有助于瞄准所述第一注塑口22和

所述第二注塑口23并伸入进行注胶。

[0024] 本文中所描述的具体实施例仅仅是对本发明精神作举例说明。本发明所属技术领

域的技术人员可以对所描述的具体实施例做各种各样的修改或补充或采用类似的方式替

代，但并不会偏离本发明的精神所定义的范围。

说　明　书 3/3 页

5

CN 211137980 U

5



图1
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