
热流道温控箱 合模机 六点式

产品名称 热流道温控箱 合模机 六点式

公司名称 苏州丙清自动化科技有限公司

价格 .00/个

规格参数 类型:合模机
品牌:KING-TEMP
型号:六点式

公司地址 中国 江苏 太仓市 万鸿城市华庭商务大楼403室

联系电话 86 0512 53554658 13773146968

产品详情

类型 合模机 品牌 KING-TEMP
型号 六点式 产品别名 模具温度控制箱

热流道系统的分类

一般说来，热流道系统分为单头热流道系统、多头热流道系统以及阀浇口热流道系统。单头热流道系统

主要由单个喷嘴、喷嘴头、喷嘴连接板、温控系统等组成。单头热流道系统塑料模具结构较简单。将熔

融状态塑料由注塑机注入喷嘴连接板，经喷嘴到达喷嘴头后，注入型腔。需要控制尺寸d、d、l和通过调

整喷嘴连接板的厚度尺寸，使定模固定板压紧喷嘴连接板的端面，控制喷嘴的轴向位移，或者直接利用

注塑机喷嘴顶住喷嘴连接板的端面，也可达到同样目的。在定模固定板的合适位置设置一条引线槽，让

电源线从模具内引出与安装在模具上的接线座连接。

多头热流道系统塑料模具结构较复杂。熔融状塑料由注塑机注入喷嘴连接板，经热流道板流向喷嘴后到

达喷嘴头，然后注入型腔。热流道系统的喷嘴与定模板有径向尺寸d配合要求和轴向尺寸限位要求。喷嘴

头与定模镶块有径向尺寸d配合要求，保证熔融状态的塑料不溢流到非型腔部位，并要求定模镶块的硬度

淬硬50hrc左右。分型面到热喷嘴轴向定位面之间的距离l必须严格控制，该尺寸应根据常温状态下喷嘴的

实际距离l′加上模具正常工作温度下喷嘴的实际延伸量δl确定。为了保证喷嘴与热流道板贴合可靠，不

使热流道板产生变形，在喷嘴的顶部上方设有调整垫，该调整垫与喷嘴自身的轴向定位面一起限制了喷

嘴在轴向的移动，且有效地控制了热流道板可能产生的变形。在常温状态下，调整垫与热流道板和定模



固定板之间控制0.025mm间隙以便模具受热后，在工作温度状态时调整垫恰好压紧。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。

阀浇口热流道系统塑料模具结构最复杂。它与普通多头热流道系统塑料模具有相同的结构，另外还多了

一套阀针传动装置控制阀针的开、闭运动。该传动装置相当于一只液压油缸，利用注射机的液压装置与

模具连接，形成液压回路，实现阀针的开、闭运动，控制熔融状态塑料注入型腔。

热流道塑料模具设计程序

首先，根据塑件结构和使用要求，确定进料口位置。只要塑件结构允许，在定模镶块内喷嘴和喷嘴头不

与成型结构干涉，热流道系统的进料口可放置在塑件的任何位置上。常规塑件注射成形的进料口位置通

常根据经验选择。对于大而复杂的异型塑件，注射成形的进料口位置可运用计算机辅助分析(cae)模拟熔

融状塑料在型腔内的流动情况，分析模具各部位的冷却效果，确定比较理想的进料口位置。

然后，确定热流道系统的喷嘴头形式。塑件材料和产品的使用特性是选择喷嘴头形式的关键因素，塑件

的生产批量和模具的制造成本也是选择喷嘴头形式的重要因素。

第三，根据塑件的生产批量和注射设备的吨位大小，确定每模的腔数。

第四，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。

第五，根据塑件重量和喷嘴个数，确定喷嘴径向尺寸的大小。目前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。

第六，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，最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。

第七，根据热流道板的形状确定热流道固定板的形状，在其板上布置电源线引线槽，并在热流道板、喷



嘴、喷嘴头附近设计足够的冷却水环路。

第八，完成热流道系统塑料模具的设计图绘制。
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