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均匀入流的高质量注塑成型结构

(57)摘要

本实用新型均匀入流的高质量注塑成型结

构，包括成型模具部，成型模具部上均匀设置有

若干侧边入流口，对应侧边入流口，设置有对应

流道部，对应流道部上对应若干侧边入流口设置

有对应冷料穴部；对应冷料穴部包括若干间隔冷

料穴、阻挡冷料穴；干侧边入流口形成若干组，每

组侧边入流口对应设置一阻挡冷料穴，相邻的侧

边入流口组间设置一间隔冷料穴。
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1.一种均匀入流的高质量注塑成型结构，其特征在于：包括成型模具部，成型模具部上

均匀设置有若干侧边入流口，对应侧边入流口，设置有对应流道部，对应流道部上对应若干

侧边入流口设置有对应冷料穴部；

对应冷料穴部包括若干间隔冷料穴、阻挡冷料穴；

干侧边入流口形成若干组，每组侧边入流口对应设置一阻挡冷料穴，相邻的侧边入流

口组间设置一间隔冷料穴。

2.根据权利要求1所述的一种均匀入流的高质量注塑成型结构，其特征在于：阻挡冷料

穴包括长腰型状的冷料槽A。

3.根据权利要求2所述的一种均匀入流的高质量注塑成型结构，其特征在于：间隔冷料

穴包括匹配阻挡冷料穴的冷料槽B，冷料槽B连接有间隔对应槽。

4.根据权利要求3所述的一种均匀入流的高质量注塑成型结构，其特征在于：成型模腔

的左右任意一侧设置有密集部冷料穴结构，密集部冷料穴结构包括若干密集部冷料槽。

5.根据权利要求4所述的一种均匀入流的高质量注塑成型结构，其特征在于：若干密集

部冷料槽包括位于中部的长位冷料槽，长位冷料槽两侧分布对应设置有若干下级冷料槽。

6.根据权利要求5所述的一种均匀入流的高质量注塑成型结构，其特征在于：若干下降

冷料槽呈对应长位冷料槽渐降的阶梯状分布。

7.根据权利要求6所述的一种均匀入流的高质量注塑成型结构，其特征在于：成型模腔

的左右另一侧设置有补充部冷料槽。

8.根据权利要求7所述的一种均匀入流的高质量注塑成型结构，其特征在于：补充部冷

料槽包括对应或远离侧边入流口设置的边部补充冷料穴。
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均匀入流的高质量注塑成型结构

技术领域

[0001] 本实用新型注塑成型技术及注塑成型装备技术领域，具体的，是一种均匀入流的

高质量注塑成型结构。

背景技术

[0002] 注塑成型技术领域中，熔融状原料通过热流道后，对应产品模腔进行注塑，熔融状

原料再热流道中保存一定的温度，对应进行注塑时，如存在多个注塑口，热流道内的熔融状

原料通过注塑口流动至注塑流道，再通过注塑流道进行产品模腔，存在由于注塑流道的长

短设置，导致多个注塑口的熔融性原料无法同时的进行产品模腔的流入，无法保证多位流

入产品模腔的熔融性原料的温度一致性，进而无法保证产品的质量。

[0003] 因此，有必要提供一种均匀入流的高质量注塑成型结构来解决上述问题。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是提供一种均匀入流的高质量注塑成型结构。

[0005] 技术方案如下：

[0006] 一种均匀入流的高质量注塑成型结构，包括成型模具部，成型模具部上均匀设置

有若干侧边入流口，对应侧边入流口，设置有对应流道部，对应流道部上对应若干侧边入流

口设置有对应冷料穴部；

[0007] 对应冷料穴部包括若干间隔冷料穴、阻挡冷料穴；

[0008] 干侧边入流口形成若干组，每组侧边入流口对应设置一阻挡冷料穴，相邻的侧边

入流口组间设置一间隔冷料穴。

[0009] 进一步的，阻挡冷料穴包括长腰型状的冷料槽A。

[0010] 进一步的，间隔冷料穴包括匹配阻挡冷料穴的冷料槽B，冷料槽B连接有间隔对应

槽。

[0011] 进一步的，成型模腔的左右任意一侧设置有密集部冷料穴结构，密集部冷料穴结

构包括若干密集部冷料槽。

[0012] 进一步的，若干密集部冷料槽包括位于中部的长位冷料槽，长位冷料槽两侧分布

对应设置有若干下级冷料槽。

[0013] 进一步的，若干下降冷料槽呈对应长位冷料槽渐降的阶梯状分布。

[0014] 进一步的，成型模腔的左右另一侧设置有补充部冷料槽。

[0015] 进一步的，补充部冷料槽包括对应或远离侧边入流口设置的边部补充冷料穴。

[0016] 与现有技术相比，本实用新型通过均匀入流的模具结构，保证产品注塑成型时流

入产品型腔的多个入流口的温度一致性，保证产品质量。

附图说明

[0017] 图1是本实用新型的结构示意图；
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[0018] 图2是图1中的局部放大图之一；

[0019] 图3是图1中的局部放大图之二。

具体实施方式

[0020] 实施例：

[0021] 请参阅图1至图3，本实施例展示一种均匀入流的高质量注塑成型结构，包括成型

模具部100，成型模具部100上均匀设置有若干侧边入流口1，对应侧边入流口1，设置有对应

流道部2，对应流道部2上对应若干侧边入流口设置有对应冷料穴部3；

[0022] 对应冷料穴部3包括若干间隔冷料穴31、阻挡冷料穴32；

[0023] 干侧边入流口1形成若干组，每组侧边入流口对应设置一阻挡冷料穴32，相邻的侧

边入流口组间设置一间隔冷料穴31。

[0024] 阻挡冷料穴32包括长腰型状的冷料槽A320。

[0025] 间隔冷料穴31包括匹配阻挡冷料穴的冷料槽B310，冷料槽B310连接有间隔对应槽

311。

[0026] 成型模腔的左右任意一侧设置有密集部冷料穴结构4，密集部冷料穴结构4包括若

干密集部冷料槽。

[0027] 若干密集部冷料槽包括位于中部的长位冷料槽40，长位冷料槽两侧分布对应设置

有若干下级冷料槽41。

[0028] 若干下降冷料槽41呈对应长位冷料槽40渐降的阶梯状分布。

[0029] 成型模腔的左右另一侧设置有补充部冷料槽5。

[0030] 补充部冷料槽5包括对应或远离侧边入流口1设置的边部补充冷料穴51。

[0031] 与现有技术相比，本实用新型通过均匀入流的模具结构，保证产品注塑成型时流

入产品型腔的多个入流口的温度一致性，保证产品质量。

[0032] 以上所述的仅是本实用新型的一些实施方式。对于本领域的普通技术人员来说，

在不脱离本实用新型创造构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属于本实用

新型的保护范围。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/2 页

5

CN 220280369 U

5



图3
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