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江苏国内热流道生产商

生成日期: 2025-10-28

用阀式热流道系统生产有换色要求塑件，在阀针的后面常常会有流动死角（DEADSPOT），须给予格外注意。一
模异型多腔模具在设计一模异型多腔考虑模具时，必须考虑流动的平衡问题。如果零件尺寸重量差别过大，各
型腔的注塑压力差别在200-300BAR以上的话，靠改变热流道系统里的浇道尺寸是难以达到流动平衡的。如果
在一模异型多腔模具中流动不平衡，就会出现有的零件充模保压不够，别的零件却充模过度，飞边大残余应力
高等问题。这时应考虑使用阀式热流道系统，或改变模具的整体设计方案。在热流道模具应用中塑料温度的控
制较为重要。江苏国内热流道生产商

在热流道模具成型过程中，塑料熔体温度在流道系统里得到准确地控制。塑料可以更为均匀一致的状态流
入各模腔，其结果是品质一致的零件。热流道成型的零件浇口质量好，脱模后残余应力低，零件变形小。所以
市场上很多高质量的产品均由热流道模具生产。如人们熟悉的MOTOROLA手机，HP打印机，DELL笔记本电脑
里的许多塑料零件均用热流道模具制作。制件经热流道模具成型后即为成品，无需修剪浇口及回收加工冷浇道
等工序。有利于生产自动化。国外很多产品生产厂家均将热流道与自动化结合起来以大幅度地提高生产效率。
许多先进的塑料成型工艺是在热流道技术基础上发展起来的。如PET预成型制作，在模具中多色共注，多种材
料共注工艺，STACKMOLD等。江苏国内热流道生产商塑料在热流道系统中破坏材料性能而导致零件成型后不
能满足要求。

叠层热流道注射模的开发和利用也是一个热点。叠式模具可有效增加型腔数量，而对注射机合模力的要求
只需增加10%~15%。叠式热流道模具在国外一些发达国家已用于工业化.叠式热流道模具在国内的注塑行业已得
到普遍应用，如一次性餐具，瓶盖，瓶盖防盗扣及提手等小件大批量产品.如国内的协力热流道公司在叠式热流
道的设计制作及使用方面积累了丰富的经验.改善热流道元件材料的目的在于提高喷嘴和热流道的耐磨性和用于
敏感材料成型。如使用钼钛等韧性合金材料制造喷嘴，以金属粉末注射成型经烧结制成热流道元件已成为可能。

热流道元件的小型化，以实现小型制品的一模多腔和大型制品多浇口充模。通过缩小喷嘴空间，可在模具
上配置更多型腔，提高制品的产量和注射机的利用率。当前，用户要求模具设计和制造周期越来越短，将热流
道元件标准化不但有利于减少设计工作的重复和降低模具的造价，并且十分便于对易损零部件的更换和维修。
热流道模具设计整体可靠性提高。如今国内外各大模具公司对热流道板的设计和热喷嘴相连接部分的压力分布、
温度分布、密封等问题的研究开发极为重视。在选择热流道系统时，加工塑料的种类是一个非常重要的考虑因
素。

一个理想的热流道系统应该有均匀一致的温度分布，但实际上会有多种原因导致热流道各处温度的不同，
如热流道加热元件的质量原因，热流道系统与模具结合配合处热量的过度丧失，塑料溶体在热流道里各处剪切
热的不同等。热流道系统尺寸越大越复杂，就越应该选择多区域温度控制的热流道系统。有的用户用同一个模
具生产具有不同颜色的同一品种的塑件，这就是有换色要求的应用项目。在订购热流道时，应尽量选择浇道体
积小的热流道系统以加速换色过程和减少废物。同时热流道系统中的任何流道转弯处都必须圆整光滑，没有活
动死角。若用阀式热流道系统生产有换色要求塑件，在阀针的后面经常会有活动死角(DEADSPOT)，须给予格
外留意!热流道模具的外部结构分为：开放式和封闭式。江苏国内热流道生产商

热流道一般称为热集流管，或者是无流道模塑。江苏国内热流道生产商
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热流道系统的定位座和定位销一起控制了热流道板在模具中的位置。定位座与定模板有径向尺寸D2配合要
求，而且深度h必须控制准确，定位座的轴向起着支承热流道板的作用，直接承受注射机的注射压力。定位销
与热流道板固定板有配合要求。热流道板与模板之间必须留有足够的空隙，以便包裹隔热材料。热流道板和固
定板必须设有足够的布线槽，让电源线从模具内引出与安装在模具上的接线座连接。喷嘴连接板与定模固定板
之间有径向尺寸D1配合要求，以便注塑机的注射头与模具上的喷嘴连接板配合良好。在热流道板附近，将定模
板、热流道板固定板、定模固定板用螺钉连接起来，增强热流道板的刚性。江苏国内热流道生产商


