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(54)实用新型名称

后模隧道行位前置的双色注塑模具

(57)摘要

本实用新型的目的是提供一种后模隧道行

位前置的双色注塑模具，有两个注塑不同颜色的

前模，前模仁在前模板中，实现双色饰件产品的

外观面及结构；前置的后模隧道行位通过固定座

固定连接于前模板，实现饰件斜向圆柱形孔壁结

构的双色注塑成型和倒扣脱模；固定座固定在前

模板上；后模仁在后模板中，实现双色饰件产品

的非外观面及结构；拨块固定在支撑板上，拨动

前置的后模隧道行位作抽芯或回位移动；机械式

扣机固定在后模板上，控制前、后模板及支撑板

三者间的开闭顺序。开模时，安装在固定座内的

前置后模隧道行位，通过拨块拨动，可靠实现了

带有斜向圆柱形孔壁双色结构特征的汽车双色

饰件产品的注塑成型。
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1.一种后模隧道行位前置的双色注塑模具，包括有前后设置的前模部和后模部，其特

征在于：所述前模部在注塑机上为固定的，包括有两个注塑不同颜色的前模；前模包括有前

模板（1）以及设置在前模板（1）内的前模仁（4），前模板（1）上固定有固定座（6），固定座（6）

内安装有与前模仁（4）相应的前置后模隧道行位（7）；所述后模部通过注塑机带动可前进后

退进行开合模、和可旋转进行换模，包括有两个相同的后模，用于实现连续注塑生产；其中

第一色前模与任意一个后模合模进行第一色注塑，第二色前模与任意一个后模合模进行第

二色注塑；后模包括有后模板（2）以及设置在后模板（2）内的后模仁（5），后模板（2）后侧设

置有支撑板（3），支撑板（3）上固定有拨块（8），拨块（8）的前端插入前置的后模隧道行位

（7），用于对后模隧道行位（7）作抽芯或回位移动；后模隧道行位（7）前端插入到与其相应注

塑的前模仁（4）与后模仁（5）内；所述后模板（2）前后两侧分布固定有机械式扣机（9），用于

控制前模板（1）、后模板（2）和支撑板（3）三者间的开、闭顺序。

2.如权利要求1所述后模隧道行位前置的双色注塑模具，其特征在于：所述前模仁（4）

实现双色饰件产品的外观面及结构，后模仁（5）实现双色饰件产品的非外观面及结构，后模

隧道行位（7）实现双色饰件产品斜向圆柱形孔壁结构的双色注塑成型和倒扣脱模。

3.如权利要求1所述后模隧道行位前置的双色注塑模具，其特征在于：所述机械式扣机

（9）上有两根外伸的杆件，两根外伸的杆件分别与前模板（1）和支撑板（3）连接。
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后模隧道行位前置的双色注塑模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及双色注塑模具领域，尤其涉及一种带有斜向圆柱形孔且孔壁处同

样为双色构造的汽车双色饰件产品的后模隧道行位前置的双色注塑模具。

背景技术

[0002] 近年来，双色注塑产品的应用日益广泛，二种塑胶材料，外观色泽不同，使用功能

各异，但都具有相互融合的特性。如软、硬胶料的双色产品，硬胶主要承担定位、支撑或支持

功能，软胶主要发挥密封、防震或手感功效。在结构上，大部分双色注塑产品采用的是外围

边缘双层、上下或内外双层以及边缘包层这三种形式，通过双色注塑模具的二个不同前模

或二个不同前模加前模弹块就能实现。然而，面对带有斜向圆柱形孔且孔壁处同样为双色

构造的汽车双色饰件产品，这类普通双色注塑模具是无法实现其结构特征的注塑要求。

实用新型内容

[0003] 为解决上述问题，本实用新型提供一种后模隧道行位前置的双色注塑模具，有两

个注塑不同颜色的前模，前模仁在前模板中，实现双色饰件产品的外观面及结构，前置的后

模隧道行位通过固定座连接于前模板，实现饰件斜向圆柱形孔壁结构的双色注塑成型和倒

扣脱模；固定座固定在前模板上，利用后模隧道实现前置的后模隧道行位的定位和移动导

向；后模仁在后模板中，实现双色饰件产品的非外观面及结构；拨块固定在支撑板上，拨动

前置的后模隧道行位作抽芯或回位移动，支撑板支撑后模板、固定拨块；机械式扣机固定在

后模板上，每个扣机有两根外伸杆件分别与前模板和支撑板连接，控制前、后模板及支撑板

三者间的开、闭顺序。开模时，安装在固定座内的前置后模隧道行位，通过拨块拨动，可靠实

现了带有斜向圆柱形孔壁双色结构特征的汽车双色饰件产品的注塑成型，解决了普通双色

注塑模具无法满足此类产品注塑要求的难题。

[0004] 本实用新型的目的是提供一种后模隧道行位前置的双色注塑模具，包括有前后设

置的前模部和后模部，所述前模部在注塑机上为固定的，包括有两个注塑不同颜色的前模；

前模包括有前模板以及设置在前模板内的前模仁，前模板上固定有固定座，固定座内安装

有与前模仁相应的前置后模隧道行位；所述后模部通过注塑机带动可前进后退进行开合

模、和可旋转进行换模，包括有两个相同的后模，用于实现连续注塑生产；其中第一色前模

与任意一个后模合模进行第一色注塑，第二色前模与任意一个后模合模进行第二色注塑；

后模包括有后模板以及设置在后模板内的后模仁，后模板后侧设置有支撑板，支撑板上固

定有拨块，拨块的前端插入前置的后模隧道行位，用于对后模隧道行位作抽芯或回位移动；

后模隧道行位前端插入到与其相应注塑的前模仁与后模仁内；所述后模板前后两侧分布固

定有机械式扣机，用于控制前模板、后模板和支撑板三者间的开、闭顺序。

[0005] 进一步改进在于：所述前模仁实现双色饰件产品的外观面及结构，后模仁实现双

色饰件产品的非外观面及结构，后模隧道行位实现双色饰件产品斜向圆柱形孔壁结构的双

色注塑成型和倒扣脱模。
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[0006] 进一步改进在于：所述机械式扣机上有两根外伸的杆件，两根外伸的杆件分别与

前模板和支撑板连接。

[0007] 进一步改进在于：首先进行第一色注塑成型，当注塑好第一色饰件产品后进行开

模，机械式扣机锁住前模板、后模板不分离，即前后模仁分型面不分离，支撑板后退，固定在

支撑板上的拨块带动前置的后模隧道行位进行抽芯移动，当抽芯到位后，拨块脱离前置的

后模隧道行位，且机械式扣机的锁住功能结束；继续后退，前模板、后模板分离，即前后模仁

分型面分离，第一色注塑成型产品被留在后模板的后模仁上，当后模板退回到设定位置时

后退停止，拉开的后模板、支撑板被机械式扣机锁定，之后后模旋转180度，第二色注塑成型

的换模作业完成，后模与第二色前模合模，对第一色饰件产品进行第二色注塑。

[0008] 本实用新型的有益效果：本实用新型有两个注塑不同颜色的前模，前模仁在前模

板中，实现双色饰件产品的外观面及结构，前置的后模隧道行位通过固定座连接于前模板，

实现饰件斜向圆柱形孔壁结构的双色注塑成型和倒扣脱模；固定座固定在前模板上，利用

后模隧道实现前置的后模隧道行位的定位和移动导向；后模仁在后模板中，实现双色饰件

产品的非外观面及结构；拨块固定在支撑板上，拨动前置的后模隧道行位作抽芯或回位移

动，支撑板支撑后模板、固定拨块；机械式扣机固定在后模板上，每个扣机有两根外伸杆件

分别与前模板和支撑板连接，控制前、后模板及支撑板三者间的开、闭顺序。开模时，安装在

固定座内的前置后模隧道行位，通过拨块拨动，可靠实现了带有斜向圆柱形孔壁双色结构

特征的汽车双色饰件产品的注塑成型，解决了普通双色注塑模具无法满足此类产品注塑要

求的难题，既保持了汽车双色饰件产品的整体性，又减少了模具的投入；后模隧道行位的前

置结构合理，动作稳定、可靠，有效保证了双色注塑模具的寿命以及双色饰件产品的注塑品

质和生产效率。

附图说明

[0009] 图1是本实用新型前模板后模板支撑板合在一起的正面剖视图。

[0010] 图2是本实用新型后模板处侧视图。

[0011] 图3是本实用新型图1饰件产品处的放大图。

[0012] 其中：1-前模板，2-后模板，3-支撑板，4-前模仁，5-后模仁，6-固定座，7-后模隧道

行位，8-拨块，9-机械式扣机，10-饰件产品。

具体实施方式

[0013] 为了加深对本实用新型的理解，下面将结合实施例对本实用新型作进一步详述，

该实施例仅用于解释本实用新型，并不构成对本实用新型保护范围的限定。

[0014] 如图1-3所示，本实施例一种后模隧道行位前置的双色注塑模具，包括有前后设置

的前模部和后模部，所述前模部在注塑机上为固定的，包括有两个注塑不同颜色的前模；前

模包括有前模板1以及设置在前模板1内的前模仁4，前模板1上固定有固定座6，固定座6内

安装有与前模仁4相应的前置后模隧道行位7；所述后模部通过注塑机带动可前进后退进行

开合模、和可旋转进行换模，包括有两个相同的后模，用于实现连续注塑生产；其中第一色

前模与任意一个后模合模进行第一色注塑，第二色前模与任意一个后模合模进行第二色注

塑；后模包括有后模板2以及设置在后模板2内的后模仁5，后模板2后侧设置有支撑板3，支
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撑板3上固定有拨块8，拨块8的前端插入前置的后模隧道行位7，用于对后模隧道行位7作抽

芯或回位移动；后模隧道行位7前端插入到与其相应注塑的前模仁4与后模仁5内；所述后模

板2前后两侧分布固定有机械式扣机9，用于控制前模板1、后模板2和支撑板3三者间的开、

闭顺序。所述前模仁4实现双色饰件产品的外观面及结构，后模仁5实现双色饰件产品的非

外观面及结构，后模隧道行位7实现双色饰件产品斜向圆柱形孔壁结构的双色注塑成型和

倒扣脱模。所述机械式扣机9上有两根外伸的杆件，两根外伸的杆件分别与前模板1和支撑

板3连接。

[0015] 首先进行第一色注塑成型，当注塑好第一色饰件产品后进行开模，机械式扣机9锁

住前模板1、后模板2不分离，即前后模仁分型面不分离，支撑板3后退，固定在支撑板3上的

拨块8带动前置的后模隧道行位7进行抽芯移动，当抽芯到位后，拨块8脱离前置的后模隧道

行位7，且机械式扣机的锁住功能结束；继续后退，前模板1、后模板2分离，即前后模仁分型

面分离，第一色注塑成型产品被留在后模板2的后模仁5上，当后模板2退回到设定位置时后

退停止，拉开的后模板2、支撑板3被机械式扣机9锁定，之后后模旋转180度，第二色注塑成

型的换模作业完成，后模与第二色前模合模。由于拉开的后模板2和支撑板3被锁定，前后模

仁分型面首先进行闭合，当机械式扣机9重新锁住前后模板时，后模板2、支撑板3间的锁定

解除；支撑板3继续前行，固定在支撑板上的拨块进入到第二注塑的前置后模隧道行位中，

并推动其移动回位；回位到位后，后模板2的后模仁5与第二色前模仁4的合模完成，并开始

第二色注塑成型。

[0016] 当第二色注塑成型完成后，开模过程与第一色注塑成型后的开模过程相同，但在

整个后模再次旋转180度前，后模顶针板在双色注塑机顶杆的推动下作顶出移动，带动顶

针、斜顶将双色饰件产品脱出后模；当完成脱模取件后，双色注塑机顶杆拉动后模顶针板使

顶针、斜顶回位；到位后，在双色注塑机的控制下整个后模再次旋转180度，重新开始第一色

注塑成型。

[0017] 有两个注塑不同颜色的前模，前模仁4在前模板1中，实现双色饰件产品的外观面

及结构，前置的后模隧道行位7通过固定座6连接于前模板1，实现饰件斜向圆柱形孔壁结构

的双色注塑成型和倒扣脱模；固定座6固定在前模板1上，利用后模隧道实现前置的后模隧

道行位7的定位和移动导向；后模仁5在后模板2中，实现双色饰件产品的非外观面及结构；

拨块8固定在支撑板3上，拨动前置的后模隧道行位7作抽芯或回位移动，支撑板3支撑后模

板2、固定拨块8；机械式扣机9固定在后模板2上，每个扣机有两根外伸杆件分别与前模板和

支撑板连接，控制前、后模板及支撑板三者间的开、闭顺序。开模时，安装在固定座6内的前

置后模隧道行位7，通过拨块8拨动，可靠实现了带有斜向圆柱形孔壁双色结构特征的汽车

双色饰件产品的注塑成型，解决了普通双色注塑模具无法满足此类产品注塑要求的难题，

既保持了汽车双色饰件产品的整体性，又减少了模具的投入；后模隧道行位的前置结构合

理，动作稳定、可靠，有效保证了双色注塑模具的寿命以及双色饰件产品的注塑品质和生产

效率。
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图3
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