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杭州国内热流道公司哪家好

生成日期: 2025-10-29

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。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。热流道元件价格比较贵，热流道模具成本可能会大幅度增高。如果零件产量小，模具工具成本比例高，
经济上不花算。对许多发展中国家的模具用户，热流道系统价格贵是影响热流道模具普遍使用的主要问题之一。
热流道系统中的注塑压力损失不容忽视。杭州国内热流道公司哪家好

针阀式热流道节省材料，塑件表面美观，同时内部质量紧密、强度高。世界上有两大类针阀式热流道（根
据注射原：气缸式和弹簧式。气缸式依*控制器和时序控制器控制气缸推动针阀的关闭，结构较复杂，但本身设
计简单。节省材枓⑴冷料头所产生之成本（利息损失）。简单的例子：倘若冷料头占废料率的68%而言，（在制
造时1公斤的材料只能生产320g的产品，而其馀的680g为冷料头）。⑵尽管冷料头尚可回收，不过基于人力的
因素、回收料之混合比例……等等之因素之影响，为了维持正常的运转，必须积存有一些冷料头，因而造成资
金的滞留。杭州国内热流道公司哪家好热流道（Hot Runner Systems）是在注塑模具中使用的。

热流道的结晶性塑胶成形时，在成形品的品质上有一点很重要，即聚合物在非结晶状态时必需要完成成形
的动作。这件事，特别是对保压期间而言，保压中的变形即是因流动而引起的。结晶性塑胶的溶融体急速冷却
后，成形品的某些部份，其再结晶化受到妨碍，再结晶化的现象无法瞬间完成，而随时继续进行，密度和结晶
化程度之间有直接的关系，结晶化程度高，则密度提高。相反地，结晶化程度低，则密度降低，因急激的冷却，
而使再结晶化受到妨碍的部份，因温度、时间因素的差异下，或多或少继续进行后结晶化。

喷嘴浇口镶件也有很多变体，以满足不同的应用要求。所以欲选的热流道供应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，提高产品质量。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和
高压动负荷状态下工作的。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。一但有任何停产现象，经济损失非常严重。产品质量问题直接来源于热流道系统温度控制的不好。

热流道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。好处1、节约原材料，降低成本。2、缩短成型周期，
提高机器效率3、改善制品表面质量和力学性能。4、不必用三板式模具即可以使用点浇口。5、可经济地以侧浇
口成型单个制品。热流道模具技术管理具有严密性。杭州国内热流道公司哪家好

热流道模具储存在常温状态下，而且环境较为干燥。杭州国内热流道公司哪家好

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
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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。杭州国内热流道公司哪家好


