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热流道系统共有热尖式，浇套式(SPRUEGATING)及阀针式(VALVEGATING)三大类型。每种类型中又可
细分为很多产品系列。如热尖式喷嘴(NOZZLE)中的浇道截面直径可由4毫米到12毫米不等，喷嘴也随之做成大
小不同的产品系列。喷嘴浇口镶件也有很多变体，以满足不同的应用要求，所以热流道供给商的产品系列越丰
富越好。这样用户可以有更大的热流道元件的选择性，用热流道生产的塑件种类、尺寸重量与应用范围也就更
广，更有利于优化注塑生产过程、产品质量。在注塑成型加工塑料制品时，热流道系统与热流道模具是处在高
温、高压负荷状态下工作的。导致热流道系统元件失效的因素很多，并且注塑成型加工主要应用于大批量塑件
生产;一旦有任何停产现象，经济损失非常严重。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。江苏国产热流道生产商

热流道换色历来是一个比较难解决的课题，每每在颜色进行更替时，各位师傅、大神更是使出浑身解数来
解决这个问题。下面推介一下我们使用的方法，不一定对于你们适用，就当参考吧。（环境、机器、热流道加
工工艺等不尽相同）1、因为你啤塑瓶盖，基本使用PP料，PP料本身就是粘度比较高的材料，那在切换时需要
更多频次的往复射出；2、往复射出前，请先将热流道的温度比常规温度升高30-50℃，让粘附在流道内壁的前
一种颜色原料，充分与新料熔融，才能彻底过干净；3、因为是同种粘度材料，所以在换料清料时需要将射出速
度调整到大值，才能产生较大的推动力将热流道内壁的滞留料推出；4、清理过程应是短行程，高射速的重复清
理，而不是像题主这种不停射出的方式，只会浪费更多材料，效果还不好江苏国产热流道生产商热流道模具内
部结构分为：同步带式和滚珠螺杆式。

热流道模具中一旦某个零件坏了，再买另一个准标零件装上就行了。常见的标准热流道板的形状有2腔一列，4
腔一列，8腔一列，4腔X形状，8腔XX形状等。模具上型腔数与布局的选择用户在设计热流道模具选择型腔数时，
除了尽量多放型腔提高生产效率外，还应考虑热流道的设计问题。模具上型腔数与布局的选择应有利于塑料溶
体在热流道系统里的流动平衡。举例来说，若将几个形状相同的型腔布置成一列，则较好把型腔数选为2个或4
个，而不要选为3个。

不过虽然热流道技术已经开始推广，有的厂采用率达20%以上，一般采用内热式或外热式热流道装置，少数
单位采用具有世界先进水平的高难度针阀式热流道装置，但总体上热流道的采用率达不到10%，与国外
的50～80%相比，还是远远不够的。热流道技术普遍应用是塑料模具的一大变革。在注塑成型方面，其拥有相当
多的无可比拟的优势，可以这样说，随着其技术的进一步发展成熟和制造成本的的降低，热流道技术将越来越
显现其巨大的优势。制订热流道元器件的国家标准，积极生产价廉高质量的元器件，做好热流道技术的宣传推
广，是发展热流道模具的关键。热流道模具的装备是整个工艺流程的重要一环。

阀式系统允许用户在适当时关闭早期充满的型腔浇口，以避免这些型腔的充模过度问题。型腔与热浇道体
积的比例关系与型腔体积相比，热流道系统的浇道体积不可过大。否则塑料溶体在热流道系统里停留时间过长，
会产生热分解。无法生产合格塑件。如果塑料制件重量实在太小，就应采用冷热浇道并用的方案。因使用冷浇
道后注射量增大，有助于改进型腔与热浇道体积的比例关系，缩短塑料溶体在热流道系统里停留时间。采用试
用模具热流道模具比较贵重，尤其是高型腔数的热流道模具（如96，128型腔等），价格就更高。热流道分三种，
分流板、喷嘴、温控箱。江苏国产热流道生产商



第 2 页 / 共 2 页

导致热流道系统元件失效的因素很多。江苏国产热流道生产商

热流道（HRS）也称热水口，即把固化的水口变成熔融的水口，其组成比较简单，主要包括分流板、热咀、
温控器等。其中，分流板按形状可分为工形、X形、Y型、T形、口形及其它特殊形状；热咀按形状可分为大水口、
尖咀、针阀咀；温控器按温控方式可分为表芯式、插卡式以及电脑集中控制式。在注塑加工中，热流道与模具
配合使用，并扮演着非常重要的角色。例如，在超薄件的注塑生产中（如手机电池盖），通过使用热流道能够
很轻松地生产出高精度、高质量的产品；对于流动性差的注塑原料（如LCP），通过使用热流道能明显改善原料
的流动性，保证注塑生产顺利进行；对于一些大型注塑件，如汽车的保险杠和门板、电视机后壳、空调外壳等，
通过使用热流道，使非常困难的注塑成型变得相对简单化。江苏国产热流道生产商


