
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202020967072.4

(22)申请日 2020.06.01

(73)专利权人 浙江零跑科技有限公司

地址 310051 浙江省杭州市滨江区物联网

街451号1楼、6楼

(72)发明人 张伟伟　龙刚启　

(74)专利代理机构 杭州杭诚专利事务所有限公

司 33109

代理人 尉伟敏

(51)Int.Cl.

B29C 45/73(2006.01)

B29C 45/27(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种镶嵌式冷却结构

(57)摘要

一种镶嵌式冷却结构，包括：前模固定板，用

于固定前模板，保持前模板在工作过程中的垂直

度；前模板，中部设有一个冷却水孔；冷却水路，

位于前模板内部，用于冷却水循环；后模板；其特

征是，所述前模板的冷却水孔中设有中空的冷却

水套；所述冷却水套的内孔中设有热流道，热流

道顶部镶嵌于前模固定板中；冷却水套与前模板

的冷却水孔的孔壁之间具有间隙，该间隙形成冷

却水腔，冷却水路与冷却水腔相连通。本实用新

型是从热流道注塑模具的实际特点出发，在热流

道的外围直接设置冷却水套，使冷却水在冷却水

套内循环，提高注塑完毕后热流道的冷却速率和

均匀度。此外也充分考虑了加装冷却水套带来的

密封问题，设计了凹槽与密封圈提高结构的密封

性。
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1.一种镶嵌式冷却结构，包括：

前模固定板，用于固定前模板，保持前模板在工作过程中的垂直度；

前模板，中部设有一个冷却水孔；

冷却水路，位于前模板内部，用于冷却水循环；

后模板；

其特征是，所述前模板的冷却水孔中设有中空的冷却水套；所述冷却水套的内孔中设

有热流道，热流道顶部镶嵌于前模固定板中；冷却水套与前模板的冷却水孔的孔壁之间具

有间隙，该间隙形成冷却水腔，冷却水路与冷却水腔相连通。

2.根据权利要求1所述的一种镶嵌式冷却结构，其特征是，所述的冷却水套的中部设有

两个长条形切口，正对着冷却水路的开口。

3.根据权利要求2所述的一种镶嵌式冷却结构，其特征是，所述冷却水套的长条形切口

的上部和下部各设有沉槽，沉槽上套有密封圈，冷却水腔位于冷却水套的上部和下部的密

封圈之间。

4.根据权利要求3所述的一种镶嵌式冷却结构，其特征是，所述密封圈材料是橡胶。

5.根据权利要求1或2或3所述的一种镶嵌式冷却结构，其特征是，所述冷却水套顶部设

有台阶，台阶面轮廓为一个圆形，一侧被切去一个平面，用于定位和防止转动。

6.根据权利要求4所述的一种镶嵌式冷却结构，其特征是，所述冷却水套的台阶上设有

一个螺丝孔，用于固定冷却水套。

7.根据权利要求5所述的一种镶嵌式冷却结构，其特征是，所述冷却水套的材料为铝合

金。
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一种镶嵌式冷却结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种注塑模具冷却结构，尤其是涉及一种镶嵌式冷却结构。

背景技术

[0002] 本实用新型涉及注塑模具中的一种冷却结构，该模具属于热流道模具。此类模具

的流道处于一个或多个有恒温的热流道板及热咀里，无冷料脱模，流道及浇口直接在产品

上，所以流道不需要脱模，此系统又称为无水口系统，可节省原材料，适用于原材料较贵、制

品要求较高的情况，设计及加工困难，模具成本较高，但是具有以下优势：

[0003] 1、无水口料，不需要后加工，使整个成型过程完全自动化，节省工作时间，提高工

作效率。

[0004] 2、压力损耗小。热浇道温度与注塑机射嘴温度相等，  避免了原料在浇道内的表面

冷凝现象，注射压力损耗小。

[0005] 3、水口料重复使用会使塑料性能降解，而使用热流道系统没有水口料，可减少原

材料的损耗，从而降低产品成本。在型腔中温度及压力均匀，塑件应力小，密度均匀，在较小

的注射压力下，较短的成型时间内，注塑出比一般的注塑系统更好的产品。对于透明件、薄

件、大型塑件或高要求塑件更能显示其优势，而且能用较小机型生产出较大产品。

[0006] 4、热喷嘴采用标准化、系列化设计，配有各种可供选择的喷嘴头，互换性好。独特

设计加工的电加热圈，可达到加热温度均匀，使用寿命长。热流道系统配备热流道板、温控

器等，设计精巧，种类多样，使用方便，质量稳定可靠。

[0007] 本实用新型所涉及模具用于制造薄壳圆盘，因此使用热流道模具。

[0008] 然而热流道的温度较高，当注塑完成后，流道口的残余高温会使产品整体的温度

分布不均匀，导致产品发白、收缩不均、胶口拉丝等缺陷，影响产品质量。解决办法之一就是

等待热流道充分冷却，但是过程需要花费较长时间，会导致单个产品的生产时长增加，降低

整体生产效率。

[0009] 因此考虑增加冷却结构，现有冷却结构参考一般模具设计中的水井隔片结构，相

当于在热流道的轴线为中心，在外围设置冷却用的带隔片水井，这样的设计，冷却水无法直

接接触到热流道，散热效率不高。另外，为了达到较好的散热效果，需要以热流道轴线为中

心设置多个水井，增加的模具的复杂程度和加工制造难度。

[0010] 例如，一种在中国专利文献上公开的“一种热咀出料口的冷却结构”，其公告号

CN102886877B，包括包括热咀，定模板，定模仁，冷却水路平行分置于定模仁和定模板上热

咀轴线两侧，冷却水井平行分置于定模仁上热咀轴线两侧，并与置于定模板上热咀轴线两

侧与其轴线垂直截面上平行设置的冷却水井相连，冷却水路纵截面与冷却水井纵截面垂

直，冷却水井由隔水片隔开，冷却水路连接模温机，冷却水井接到恒温的冷水管道。

实用新型内容

[0011] 本实用新型是为了克服现有技术的冷却速度慢，冷却不均匀的问题，提供一种镶
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嵌式，提高冷却效率和均匀性。

[0012] 为了实现上述目的，本实用新型采用以下技术方案：

[0013] 一种镶嵌式冷却结构，包括：

[0014] 前模固定板，用于固定前模板，保持前模板在工作过程中的垂直度；

[0015] 前模板，中部设有一个冷却水孔；

[0016] 冷却水路，位于前模板内部，用于冷却水循环；

[0017] 后模板；

[0018] 其特征是，所述前模板的冷却水孔中设有中空的冷却水套；所述冷却水套的内孔

中设有热流道，热流道顶部镶嵌于前模固定板中；冷却水套与前模板的冷却水孔的孔壁之

间具有间隙，该间隙形成冷却水腔，冷却水路与冷却水腔相连通。

[0019] 塑料模具在实际使用过程中，熔融状态下的塑料注入过程中，热流道需要保持高

温，避免塑料因冷却导致流动性降低，因此冷却水套中的水不循环。注塑完毕后，为了保证

产品的各个位置的材料温度接近，均匀冷却，需要迅速降低热流道的温度防止接近热流道

出口的产品温度过高，因此冷却水循环，迅速降低热流道温度。

[0020] 本实用新型提供的技术方案里，将冷却水套直接设置在热流道外部，并且有冷却

水路与之连通。在工作时冷却水通过冷却水路流进冷却水套。冷却水套环绕热流道，接触面

积大，因此散热效率高，散热均匀。

[0021] 作为优选，所述的冷却水套的中部设有两个长条形切口，正对着冷却水路的开口。

[0022] 冷却水路的开口与长条形切口正对，使冷却水的流动更加顺畅。此外，切口的设置

减小了冷却水套的壁厚，是的冷却水距离热流道之间的壁厚减少，使热流管中的热量更快

地传导到冷却水中，由此提高散热效率。

[0023] 作为优选，所述冷却水套的长条形切口的上部和下部各设有沉槽，沉槽上套有密

封圈，冷却腔体位于冷却水套的上部和下部的密封圈之间。

[0024] 冷却水套用在热流道上，因热流道上有发热圈等带电零部件，如果漏水易造成热

流道短路，漏水易发生在长条形切口的上下部，在这两处各设置两个沉槽，沉槽上设有密封

圈，密封效果好。

[0025] 作为优选，所述密封圈材料是橡胶。

[0026] 在热流道工作的状态下，温度可高达200℃，因此密封件所用的材料需要良好的耐

热性，橡胶在此用于密封件合适。

[0027] 作为优选，所述冷却水套顶部设有台阶，台阶面轮廓为一个圆形，一侧被切去一个

平面，用于定位和防止转动。

[0028] 由于台阶面轮廓为圆形，因此在安装时会产生旋转对位问题，因此增加了一个平

面切口，防止转动。

[0029] 作为优选，所述冷却水套的台阶上设有一个螺丝孔，前模板上相应位置设有螺纹

用于固定冷却水套。

[0030] 当冷却水套定位后，用螺栓进行紧固。

[0031] 作为优选，述冷却水套的材料为铝合金。

[0032] 铝合金作为散热器常用材料，具有导热性好，质量轻，成本相对较低的优点。

[0033] 因此，本实用新型具有如下有益效果：（1）散热效率高；（2）散热均匀。
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附图说明

[0034] 图1是本实用新型的一种结构示意图；

[0035] 图2是冷却水套的结构示意图；

[0036] 图3是密封圈的结构示意图；

[0037] 图中：1、前模固定板  2、前模板  3、后模板  4、冷却水孔  5、热流道  6、冷却水套  7、

台阶  8、冷却水路  9、螺丝孔  10、长条形切口  11、沉槽  12、密封圈  13、冷却水腔。

具体实施方式

[0038] 下面结合附图与具体实施方式对本实用新型做进一步的描述。

[0039] 实施例1，如图1、图2、图3所示，一种镶嵌式冷却结构，包括：

[0040] 前模固定板1，用于固定前模板2，保持前模板2在工作过程中的垂直度；

[0041] 前模板2，中部设有一个冷却水孔4；

[0042] 冷却水路8，位于前模板2内部，用于冷却水循环；

[0043] 后模板3；

[0044] 其特征是，所述前模板的冷却水孔4中设有中空的冷却水套6；所述冷却水套6的内

孔中设有热流道5，热流道5顶部镶嵌于前模固定板1中；冷却水套6与前模板2的冷却水孔4

的孔壁之间具有间隙，该间隙形成冷却水腔13，冷却水路8与冷却水腔13相连通。

[0045] 本实施例中，冷却水套6呈圆筒状。圆柱形的金属型材规格更多样，上面大部分特

征可用车床加工，更加便捷，成本更低。

[0046] 进一步地，冷却水套6的中部设有两个长条形切口10，正对着冷却水路8的开口。

[0047] 进一步地，冷却水套6的长条形切口10的上部和下部各设有沉槽11，沉槽11上套有

密封圈12，冷却水腔13位于冷却水套6的上部和下部的密封圈12之间。

[0048] 冷却水套6用在热流道5上，因热流道5上有发热圈等带电零部件，如果漏水易造成

热流道5短路，漏水易发生在长条形切口10的上下部，在这两处各设置两个沉槽11，沉槽11

上设有密封圈，密封效果好。

[0049] 进一步地，密封圈12的材料是橡胶。

[0050] 本实施例中所用的橡胶为乙丙胶，乙丙胶由乙烯及丙烯共聚合而成，耐热性、耐老

化性、耐臭氧性、安定性均非常优秀，用作密封圈12材料合适。

[0051] 进一步地，冷却水套6顶部设有台阶7，台阶7面轮廓为一个圆形，一侧被切去一个

平面，用于定位和防止转动。

[0052] 由于台阶7面轮廓为圆形，因此在安装时会产生旋转对位问题，因此增加了一个平

面切口，防止转动。

[0053] 进一步地，冷却水套6的台阶7上设有一个螺丝孔9，用于固定冷却水套7。

[0054] 进一步地，冷却水套6的材料是铝合金。

[0055] 本实施例中，所用铝合金的牌号为6063。6063铝的导热性好，成本低，适用于本实

用新型。

[0056] 本实用新型是从热流道注塑模具的实际特点出发，在热流道5的外围直接设置冷

却水套6，使冷却水在冷却水套6内循环，提高注塑完毕后热流道的冷却速率和均匀度。此外

也充分考虑了加装冷却水套6带来的密封问题，设计了沉槽11与密封圈12提高结构的密封性。
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图1

图2
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图3
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