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(57)摘要

本发明公开了一种异形陶瓷的成型方法，包

括主模具、副模具总成；副模具总成从主模具的

上端开口插入并卡接形成异形陶瓷模具总成；主

模具内设有内腔；内腔包括模腔和导向腔；模腔

为规则的形状，能够通过模腔上端取出胚体，并

且不会碰伤胚体；导向腔设置在模腔的上端；副

模具总成内包括异形模腔4；副模具总成能够插

入导向腔内，异形模腔4与模腔能够实现无缝拼

接，形成异形陶瓷胚体的模腔总成；副模具总成

延中线拆分成副模具A和副模具B；在胚体压模成

型后，通过将副模具总成从主模具内取出，并分

别拆除副模具A和副模具B，就能得到异形陶瓷胚

体。
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1.一种异形陶瓷成型模具，其特征在于：

包括主模具(1)、副模具总成(2)；

副模具总成(2)从主模具(1)的上端开口插入并卡接形成异形陶瓷模具总成；

主模具(1)内设有内腔(12)；

内腔(12)包括模腔(121)和导向腔(122)；

模腔(121)为规则的形状，能够通过模腔(121)上端取出胚体，并且不会碰伤胚体；

导向腔(122)设置在模腔(121)的上端；

副模具总成(2)内包括异形模腔(24)；

副模具总成(2)能够插入导向腔(122)内，异形模腔(24)与模腔(121)能够实现无缝拼

接，形成异形陶瓷胚体的模腔总成；

副模具总成(2)延中线拆分成副模具A(21)和副模具B(22)；

在胚体压模成型后，通过将副模具总成(2)从主模具(1)内取出，并分别拆除副模具A

(21)和副模具B(22)，就能得到异形陶瓷胚体；

导向腔(122)包括导向部(1221)、夹紧部(1222)以及限位槽(1223)；

导向部(1221)位于夹紧部(1222)的上端；

限位槽(1223)位于夹紧部(1222)的下端；

导向部(1221)和夹紧部(1222)相对于水平面均为倾斜设计，且夹紧部(1222)的倾角略

小于导向部(1221)的倾角；

夹紧部(1222)的倾角相对于导向部(1221)的倾角小3‑5度；

副模具总成(2)侧壁设有导向壁(23)；

导向壁(23)与导向部(1221)的倾斜角度一致；

副模具总成(2)通过导向壁(23)与导向部(1221)来实现插入主模具(1)中；

夹紧部(1222)的倾斜角度小于导向壁(23)，当副模具总成(2)插至夹紧部(1222)时，会

受到夹紧部(1222)对导向壁(23)的夹紧力实现副模具总成(2)下端的夹紧的效果，保证主

模具(1)和副模具总成(2)的拼接位置紧密，不会出现缝隙，有效的优化了合模线；

副模具总成(2)的下端设有限位环(25)；

限位环(25)与限位槽(1223)完整匹配；

能够确保副模具总成(2)相对主模具(1)安装到位；

利用该异形陶瓷模具的异形陶瓷成型方法包括如下步骤：

S1、将主模具(1)和副模具总成(2)拼接成异形陶瓷模具总成；

S2、通过压膜，在异形陶瓷模具总成内形成陶瓷胚体；

S3、待胚体冷却，使用两根撬杠同时撬起副模具总成(2)，实现胚体与主模具(1)的分

离；

S4、分别拆除副模具A(21)和副模具B(22)，得到成型的胚体；

S5、通过利胚机，对胚体表面进行利胚处理，确保胚体表面光滑。

2.根据权利要求1所述的一种异形陶瓷成型模具，其特征在于：

副模具A(21)相对于副模具B(22)的拼接部位设有凸块(211)；

副模具B(22)相对于副模具A(21)的拼接部位设有凹槽(221)；

凸块(211)和凹槽(221)向匹配，能够保证副模具B(22)相对于副模具A(21)拼接的稳定
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性。

3.根据权利要求1所述的一种异形陶瓷成型模具，其特征在于：

副模具总成(2)上端设有阶梯型的凸台(26)；

凸台(26)上设有撬部(261)；

撬部(261)设置在凸台(26)靠近主模具(1)的一侧；

完成胚体成型后，通过撬部(261)能够将副模具总成(2)撬出，实现胚体与主模具(1)的

脱模。

4.根据权利要求1所述的一种异形陶瓷成型模具，其特征在于：

所述主模具(1)的侧壁上设置有提手(11)；

通过提手(11)方便移动主模具(1)。
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一种异形陶瓷的成型方法

技术领域

[0001] 本发明涉及陶瓷生产技术领域，尤其涉及异形陶瓷的成型方法。

背景技术

[0002] 异形陶瓷，就是形状不规则的陶瓷，现在生产中通常采用模中模模具来进行生产，

但这种模具生产的异形陶瓷，取出不便，容易导致陶瓷与模具之间出现磕碰划伤，影响陶瓷

的外观，并且会产生大量的合缝线，需要后续的打磨工序，影响胚体质量和生产效率。

发明内容

[0003] 本发明提供了一种异形陶瓷成型模具，能够解决背景技术中所提到的技术问题。

[0004] 本发明提供了一种异形陶瓷成型模具，包括主模具、副模具总成；副模具总成从主

模具的上端开口插入并卡接形成异形陶瓷模具总成；主模具内设有内腔；内腔包括模腔和

导向腔；模腔为规则的形状，能够通过模腔上端取出胚体，并且不会碰伤胚体；导向腔设置

在模腔的上端；副模具总成内包括异形模腔；副模具总成能够插入导向腔内，异形模腔与模

腔能够实现无缝拼接，形成异形陶瓷胚体的模腔总成；副模具总成延中线拆分成副模具A和

副模具B；在胚体压模成型后，通过将副模具总成从主模具内取出，并分别拆除副模具A和副

模具B，就能得到异形陶瓷胚体。

[0005] 导向腔包括导向部、夹紧部以及限位槽；导向部位于夹紧部的上端；限位槽位于夹

紧部的下端；导向部和夹紧部相对于水平面均为倾斜设计，且夹紧部的倾角略小于导向部

的倾角。

[0006] 夹紧部的倾角相对于导向部的倾角小‑度。

[0007] 副模具总成侧壁设有导向壁；导向壁与导向部的倾斜角度一致；副模具总成通过

导向壁与导向来实现插入主模具中；夹紧部的倾斜角度小于导向壁，当副模具总成插至夹

紧部时，会受到夹紧部对导向壁的夹紧力实现副模具总成下端的夹紧的效果，保证主模具

和副模具总成的拼接位置紧密，不会出现缝隙，有效的优化了合模线。

[0008] 副模具总成的下端设有限位环；限位环与限位槽完整匹配；能够确保副模具总成

相对主模具安装到位。

[0009] 副模具A相对于副模具B的拼接部位设有凸块；副模具B相对于副模具A的拼接部位

设有凹槽；凸块和凹槽向匹配，能够保证副模具B相对于副模具A拼接的稳定性。

[0010] 副模具总成上端设有阶梯型的凸台；凸台上设有撬部；撬部设置在凸台靠近主模

具的一侧；完成胚体成型后，通过撬部能够将副模具总成撬出，实现胚体与主模具的脱模。

[0011] 所述主模具的侧壁上设置有提手；通过提手方便移动主模具。

[0012] 一种异形陶瓷成型方法，所述方法包括如下步骤：

[0013] S1、将主模具和副模具总成拼接成异形陶瓷模具总成；

[0014] S2、通过压膜，在异形陶瓷模具总成内形成陶瓷胚体；

[0015] S3、待胚体冷却，使用两根撬杠同时撬起副模具总成，实现胚体与主模具的分离；
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[0016] S4、分别拆除副模具A和副模具B，得到成型的胚体；

[0017] S5、通过利胚机，对胚体表面进行利胚处理，确保胚体表面光滑。

[0018] 有益效果：

[0019] 1、通过主模具和副模具总成的设置，副模具总成分别延总线才分为副模具A和副

模具B，通过这种模具结构的设置，能够实现对异形陶瓷胚体的成型；

[0020] 2、通过导向部、夹紧部、限位槽、导向壁以及限位环的设置，能够使得副模具总成

与主模具在拼接位置连接更加紧密，减少拼接部位的合模线，能够减少胚体成型后对合模

线打磨的工作；

[0021] 3、夹紧部相对于导向部倾角小3‑5度，这样的角度设置能够保证对副模具总成的

夹紧效果，且不会出现因倾角过大而导致副模具总成无法插接到位的情况。

[0022] 4、设置有撬部，在胚体冷却成型后，使用两根撬杠同时撬起副模具总成，实现胚体

与主模具的快速分离，能够有效的节省劳动力。

附图说明

[0023] 图1是本发明陶瓷异形模具结构图；

[0024] 图2是本发明主模具结构图；

[0025] 图3是本发明副模具总成结构图；

[0026] 图4是本发明副模具A正视图；

[0027] 图5是本发明副模具B正视图；

[0028] 图6是本发明副模具A右视图；

[0029] 图7是本发明副模具B左视图；

[0030] 图8是本发明A部放大图。

[0031] 图中附图标记：

[0032] 1、主模具；11、提手；12、内腔；121、模腔；122、导向腔；1221、导向部；1222、夹紧部；

1223、限位槽；2、副模具总成；21、副模具A；211、凸块；22、副模具B；221、凹槽；23、导向壁；

24、异形模腔；25、限位环；26、凸台；261、撬部。

具体实施方式

[0033] 下面结合附图并通过具体实施方式来进一步说明本发明的技术方案。

[0034] 一种异形陶瓷成型模具，包括主模具1、副模具总成2；副模具总成2从主模具1的上

端开口插入并卡接形成异形陶瓷模具总成；主模具1内设有内腔12；内腔12包括模腔121和

导向腔122；模腔121为规则的形状，能够通过模腔121上端取出胚体，并且不会碰伤胚体；导

向腔122设置在模腔121的上端；副模具总成2内包括异形模腔24；副模具总成2能够插入导

向腔122内，异形模腔24与模腔121能够实现无缝拼接，形成异形陶瓷胚体的模腔总成；副模

具总成2延中线拆分成副模具A21和副模具B22；在胚体压模成型后，通过将副模具总成2从

主模具1内取出，并分别拆除副模具A21和副模具B22，就能得到异形陶瓷胚体。

[0035] 导向腔122包括导向部1221、夹紧部1222以及限位槽1223；导向部1221位于夹紧部

1222的上端；限位槽1223位于夹紧部1222的下端；导向部1221和夹紧部1222相对于水平面

均为倾斜设计，且夹紧部1222的倾角略小于导向部1221的倾角。
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[0036] 夹紧部1222的倾角相对于导向部1221的倾角小3‑5度。

[0037] 副模具总成2侧壁设有导向壁23；导向壁23与导向部1221的倾斜角度一致；副模具

总成2通过导向壁23与导向部1221来实现插入主模具1中；夹紧部1222的倾斜角度小于导向

壁23，当副模具总成2插至夹紧部1222时，会受到夹紧部1222对导向壁23的夹紧力实现副模

具总成2下端的夹紧的效果，保证主模具1和副模具总成2的拼接位置紧密，不会出现缝隙，

有效的优化了合模线。

[0038] 副模具总成2的下端设有限位环25；限位环25与限位槽1223完整匹配；能够确保副

模具总成2相对主模具1安装到位。

[0039] 副模具A21相对于副模具B22的拼接部位设有凸块211；副模具B22相对于副模具

A21的拼接部位设有凹槽221；凸块211和凹槽221向匹配，能够保证副模具B22相对于副模具

A21拼接的稳定性。

[0040] 副模具总成2上端设有阶梯型的凸台26；凸台26上设有撬部261；撬部261设置在凸

台26靠近主模具1的一侧；完成胚体成型后，通过撬部261能够将副模具总成2撬出，实现胚

体与主模具1的脱模。

[0041] 所述主模具1的侧壁上设置有提手11；通过提手11方便移动主模具1。

[0042] 一种异形陶瓷成型方法，所述方法包括如下步骤：

[0043] S1、将主模具1和副模具总成2拼接成异形陶瓷模具总成；

[0044] S2、通过压膜，在异形陶瓷模具总成内形成陶瓷胚体；

[0045] S3、待胚体冷却，使用两根撬杠同时撬起副模具总成2，实现胚体与主模具1的分

离；

[0046] S4、分别拆除副模具A21和副模具B22，得到成型的胚体；

[0047] S5、通过利胚机，对胚体表面进行利胚处理，确保胚体表面光。

说　明　书 3/3 页

6

CN 112606175 B

6



图1

图2
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图3

图4

图5
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图6

图7
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图8
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