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(54)实用新型名称

玻璃包边总成注塑模具快速冷却机构

(57)摘要

本实用新型涉及一种玻璃包边总成注塑模

具快速冷却机构，包括模仁，所述模仁的上端面

上用于放置玻璃的产品胶位面周部设置有包边

成型槽，模仁内且位于产品胶位面位置的下侧设

置有内外两圈水路，模仁中部设置有挖空腔，还

包括设置于模具热嘴处的水套。该快速冷却机构

可以让玻璃包边模具快速冷却，缩短成型注塑的

周期。
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1.一种玻璃包边总成注塑模具快速冷却机构，包括模仁，所述模仁的上端面上用于放

置玻璃的产品胶位面周部设置有包边成型槽，其特征在于，所述模仁内且位于产品胶位面

位置的下侧设置有内外两圈水路，模仁中部设置有挖空腔。

2.根据权利要求1所述的玻璃包边总成注塑模具快速冷却机构，其特征在于，所述模仁

周部且位于热流道的热嘴处设置有水套。
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玻璃包边总成注塑模具快速冷却机构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种玻璃包边总成注塑模具快速冷却机构。

背景技术

[0002] 目前汽车玻璃包边总成注塑模具主要冷却方式为水冷却，玻璃包边总成注塑模有

玻璃崁件、塑料崁件、钉柱崁件、铁件、不锈钢亮饰条崁件等，类型有整周胶条装配和整体注

塑包边，其中整体注塑包边具有提高汽车生产线装配效率、增强玻璃强度、密封性较好以及

降低噪音等特点，目前国内外主流的汽车玻璃多采取一次性将具有密封性能的材料直接包

裹在玻璃的周边，形成玻璃总成的制造方法。其中玻璃包边产品注塑生产过程中，玻璃是作

为一个嵌件预先放置于模具中，再注塑热塑性包边材料成型。由于玻璃的不稳定性，对于包

边注塑模具的结构和精度提出了很高要求。

[0003] 现在每套模具的水路只是绕产品的周圈做水路，无法满足模具的快速冷却，使模

具温度快速降低、满足注塑成型的温度要求以及不能满足客户对产品外观的需求。

发明内容

[0004] 本实用新型的目的在于提供一种玻璃包边总成注塑模具快速冷却机构，该快速冷

却机构可以让玻璃包边模具快速冷却，缩短成型注塑的周期。

[0005] 本实用新型的技术方案在于：一种玻璃包边总成注塑模具快速冷却机构，包括模

仁，所述模仁的上端面上用于放置玻璃的产品胶位面周部设置有包边成型槽，其特征在于，

所述模仁内且位于产品胶位面位置的下侧设置有内外两圈水路，模仁中部设置有挖空腔。

[0006] 进一步地，所述模仁周部且位于热流道的热嘴处设置有水套。

[0007] 与现有技术相比较，本实用新型具有以下优点：玻璃包边模具水路优化后，玻璃包

边模具能够快速的冷却。使玻璃包边模具温度快速的切换，保证玻璃包边模具正常成型注

塑，注塑特征及结构稳定的注塑包边产品。在玻璃包边成型周期上可做到有效的控制，生产

节拍可实现量化目标，增加效益。

附图说明

[0008] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0009] 图2为本实用新型的俯视示意图；

[0010] 图3为本实用新型的图2的A-A剖视图。

具体实施方式

[0011] 为让本实用新型的上述特征和优点能更明显易懂，下文特举实施例，并配合附图，

作详细说明如下，但本实用新型并不限于此。

[0012] 参考图1至图3

[0013] 一种玻璃包边总成注塑模具快速冷却机构，包括模仁10，所述模仁的上端面上用
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于放置玻璃1的产品胶位面周部设置有包边成型槽11，模仁内且位于产品胶位面位置的下

侧设置有内外两圈水路12，两圈水路分别设置有进水口15和出水口16，从而降低模具热流

道系统传递给模仁的热量。所述模仁中部设置有挖空腔13，以便减少模仁中间的钢材吸热

增加模具温度。由于钢材吸热会增加成型周期，因此模仁中间区域挖通，可以减少模仁热量

的累积，有利于散热。

[0014] 本实施例中，所述模仁周部且位于热流道的热嘴处设置有水套14，水路从水套的

周部穿过，以便水流从水套经过，带走热量。

[0015] 该玻璃包边总成注塑模具快速冷却机构使模具上下模仁温度能控制在±5°的温

差，缩短成型注塑的周期，降低成本，提高效益。

[0016] 以上所述仅为本实用新型的较佳实施例，凡依本实用新型申请专利范围所做的均

等变化与修饰，皆应属本实用新型的涵盖范围。
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图1
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图2

图3
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