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随形冷却

模具冷却选项
关于模具型腔的冷却问题 ， 已有不少文章和讨论 。 多数模塑商和模具制造商都知道 ， 模具型芯或型腔采用尽可

能多的除热技术有好处。 简单地钻个孔进人型芯的底部形成闭合空间并插人挡板或起泡器 ， 会导致热量不均匀 。 在

工件可以被安全地拔出之前 ， 该热量在型芯中必须降低到
一定温度 。 这种热量的不均匀导致型芯冷却不好 ， 拖 长冷

却时问 ， 既浪费又费钱 。
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着计算机模拟注塑成型工艺 内部流动路径而开发并完善的 。 结

技术的演进 ， 模塑商对成型 果 ， 他们把内部流动路径放在钢的

周期 的冷却过程有了更多 的 了解 。 任何基体 内 ， 在 空间 中能 同 时

简单地说 ， 般聽賴 。 殺辅細嶋压力 。 ：

给定的时间 内按客户的规格生产的 不久 ， 这些热流道制造商的客

工件越多 ， 每个部件的成本越低 。 户开始要求其型芯和型腔用相 同的

方法来制造。 用板熔接工艺做出 的

弓 人随形冷却 极高熔接强度的好处 ， 是有助于保

随形冷却是使冷却带尽可能贴 持随形冷却后的型芯和型腔结构 。

着棚工件的表面走的 种技术 。 它使型芯和型腔对于注射和冷却阶

把冷却带移近被模麵工件 ， 缩 段产生的外部压力所引起的水麵 …

周期时间 ， 使模制工件表面的冷却 较容易抵挡 。 图 冷 却 阶 段结 束 时 工件 温 度 ： 从

更均匀 。 这项技术是 由几个热流道 此工艺可以熔接所有典型的模

系统的生产商为了在此系统中创建 具钢 ， 包括 不锈钢 、 、 、 度是从 降至 ， 降

等 。 需要时这些钢材也能熔接 低了 。 冷却阶段结束时工件温

麵基材料上 ， 用于混合型组装件 。 度是从 ， 降低

板熔接完成后 ， 熔接的组装件可以 了 图 。 冷却 阶段结束时

做退火 、 热处理等 ， 和任何其他普 模具 （型芯 ） 温度从 降至
：

删模具型芯輕腔 样 （ 图 。 ， 相 当于周麵间缩短了

模具制造商还能用他们所习惯用 的 。

钢材 。 磨 、 铣 、 线切割和成型电火 采用 随形冷可以帮助模具制造

花加工过程还是像平常
一样做 。 它 商销售更多的模具 。 模塑商每小时

们的主要区别是已经做完了熔接组 能多造工件并且其客户能以更低的

馳部髓不变。 在雖 觀 成本翻 好质細产帛 。 针对每

成后再做所有的精加工 。 个特定应用使用最佳的方法生产随
图 这是两个用于生产模制盖的模具型芯例子 。 左边一个

是用典型的挡板冷却的 ， 冷却通过型芯的中心上来 ； 右边则
对比起泡器和带平板 的随 形冷

■

去卩型芯和型腔 ， 将提高客：户 满

是具有完全相同外部尺寸的型芯 ， 但使用的是随形冷却 形型芯 ： 装填阶段结束时的工件温 意度 。

现代制造 圍加工


