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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。因为
对2型腔或4型腔成一列的模具，可将其热流道设计成完全自然平衡的系统。相反的，3型腔的模具
则需对热流道分流板进行人为流动平衡。既在热流道分流板上对不同的流动路经采用不同的浇道
尺寸，以力图达到流动平衡的目的。流动平衡的好坏就取决于具体的热流道设计人员工作质量了。
所以用户应尽量选择有利于流动平衡的型腔数（如选16型腔而不选15型腔等），以消除人为设计
流动平衡所带来的任何失误。热流道模具储存在常温状态下，而且环境较为干燥。苏州整体式热
流道厂家

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。苏州整体式热流道厂家热流道供给商一般都会将其热流道元件制成电子图库，供用户使用。

由已确定的进料口位置和每模的腔数确定喷嘴的个数。如果成形某一产品，选择一模一件一
个进料口，则只要一个喷嘴，即选用单头热流道系统；如果成形某一产品，选择一模多腔或一模
一腔二个以上进料口，则就要多个喷嘴，即选用多头热流道系统，但对有横流道的模具结构除外。
其次根据塑件重量和喷嘴个数，确定喷嘴径向尺寸的大小。相同形式的喷嘴有多个尺寸系列，分
别满足不同重量范围内的塑件成形要求。之后就是要根据塑件结构确定模具结构尺寸，再根据定
模镶块和定模板的厚度尺寸选择喷嘴标准长度系列尺寸，之后修整定模板的厚度尺寸及其他与热
流道系统相关的尺寸。

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。热流道系统是注塑成型领域里一项比较复杂的技术。
模具设计制造者与模具用户选择与购买热流道系统时，有很多需要考虑注意的问题。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。一但有任何停产现象，
经济损失非常严重。所以热流道系统的质量和可靠性非常重要。客户应深入了结考察热流道供应
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商生产的热流道元件的质量和应用历史。一些比较较好的热流道生产商已获国际组织ISO质量标
准认证。热流道系统分为绝热流道（fully hot runner）和微型半热流道系统。

其实很多时候情况正好相反：在热流道模具中由于热流道结构设计的需要，会使溶体在热流
道系统里的活动间隔有效增加。因此热流道系统中的注塑压力损失也往往较大。在实际应用中，
由于热流道系统中注塑压力损失过大，造成注塑成型困难的情况是很多的。所以对加工活动性差
的塑料(如PC，POM等)，溶体在热流道系统里的活动间隔大的，或制件重量大等情况，都应采
用CAE软件进行流道分析计算。各个热流道厂家都提供标准与非准标两种热流道系统。如有可能，
用户应尽量选择准标热流道系统。其好处是准标热流道系统比非准标热流道系统价格低，交货期
要短很多。而且零件有互换性，有利于将来的使用与维护。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外形有2腔一列，4腔一列，8腔一列，4腔X外形，8腔XX
外形等。热流道模具内分形结构的模具生产出来的保险杠模具设计理念更加先进。苏州整体式热
流道厂家

在热流道模具应用中塑料温度的控制较为重要。苏州整体式热流道厂家

热流道（HotRunnerSystems）是在注塑模具中使用的，将融化的塑料粒子注入到模具的型腔中
的加热组件系统。热流道模具是将传统式模具或三板式模具的浇道与流道经过加热，于每一成形
时即不需要取出流道和浇道的一种崭新构造。很多条件都是选择热嘴时考虑的因素，例如：不同
的塑料特性，制品的形状、大小、厚薄、重量，型腔排列和浇口位置，目前市面上有数款不同形
状和大小的热嘴和流道板以适应各种产品。热流道是通过加热的办法来保证流道和浇口的塑料保
持熔融状态。由于在流道附近或中心设有加热棒和加热圈，从注塑机喷嘴出口到浇口的整个流道
都处于高温状态，使流道中的塑料保持熔融，停机后一般不需要打开流道取出凝料，再开机时只
需加热流道到所需温度即可。因此，热流道工艺有时称为热集流管系统，或者称为无流道模塑。
苏州整体式热流道厂家


