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1 引言

当今科技飞速发展，机械、模具制造领域更是日新月异。

热流道技术，可追溯到 20 世纪中期甚至更早，1940 年 12 月

就有人取得了热流道技术的专利权。在一些发达国家，50豫以

上的注塑模具采用了热流道，有的高达 80豫以上。随着热流

道技术的快速发展，目前，在中国热流道技术已得到了推广应

用，尤其是精密的注塑模具，如医疗、电子、接插件、连接器等

产品[1]。在论文中，将重点介绍热流道技术在精密注塑模具中

的应用与研究。

2 热流道技术的基本原理

所谓热流道，通俗地讲就是注塑机射嘴（又称喷嘴）的延

伸，安装在注塑模具上，成为注塑模具的重要零部件。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

持熔融状态，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[2]。热流道系统简易结构如

图 1 所示。

3 热流道的分类

热流道主要分为两类，即开放式（用于微型半热流道）和

针阀式（用于绝热流道）。

热流道系统一般由热喷嘴、分流板、温控箱和附件等几部

分组成[3]。热喷嘴一般包括两种：开放式热喷嘴和针阀式热喷

嘴。由于热喷嘴形式直接决定热流道系统选用和模具的制造，

因而相应地将热流道系统分成开放式热流道系统和针阀式热

流道系统（见图 2）。

图 2 热流道模具维护中取出针阀

分流板在一模多腔或者多点进料、单点进料但料位偏置
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图 1 热流道系统结构简易图

工程施工技术 Engineering Construction Technology

104



2020 年 3 月

March2020

EngineeringTechnologyResearch 工程技术研究

时采用。分流板一般分为标准和非标准两大类，其结构形式主

要由型腔在模具上的分布情况、喷嘴排列及浇口位置来决定。

温控箱包括主机、电缆、连接器和接线公母插座等。热流

道附件通常包括：加热器和热电偶、流道密封圈、接插件及接

线盒等[4]。热流道模具维护如图 3 所示。

图 3 热流道模具维护清胶中

4 热流道的优缺点

常规注塑模具成型的不利因素有如下几点：淤充模比较

困难；于薄壁（大、细长）制品容易变形；盂浇（流）道原材料的

浪费；榆多模腔的注塑制品的尺寸及表面质量不一。

热流道注塑模具的出现，便于解决如上的不利因素，其优

点如下：淤可缩短成型周期，提高产能。于节约了原材料（流

道、浇道处），降低了成本。盂改善注塑制品的表面质量和力学

性质。榆不必使用三板模，即可采用点浇品作用成型的制品。

虞提高自动化程度，可实现半自动化和全自动化。愚可经济地

以侧浇口成型单个产品。舆采用针阀式浇口，可实现浇口封

冻。余多模腔注塑模具的注塑产品质量一致性。俞提高了注塑

件表面美观度。

当然，热流道注塑模具也有部分缺点：淤增加了注塑模具

结构的复杂程度。于造价高，维护费用也高。盂注塑机开机调

试需要一段时间工艺才会稳定，造成开机后正常生产前，产生

的注塑件废品多。榆容易出现熔体泄露，加热元件故障，对产

品生产进度有所影响。

5 热流道的精密注塑模具维护与保养

根据精密注塑模具使用及注塑成型相关注意事项，其是

由精密的医疗产品注塑模具所生产出来的产品（见图 4），是

不能有一点瑕疵的，是不能出现黑点及异物的，所以此类模具

的维护与保养非常重要。

图 4 一套开发制造成功的高质高精的热流道注塑模具

淤在精度方面，要检查确认的有：成型部位的顶针、顶块、

顶杆、斜顶、司筒、轴、套的配合间隙，锁紧的模板精定位面、模

仁精定位面、分型面的配合面积和配合间隙。

于针对清洁及润滑点，主要是分型面、排气槽、导柱、导

套、铲机斜面、斜导柱、滑块及滑道的活动配合面。

盂冷却水路方面，需检查各水路的水、气、油的接头、密封

圈等密封性，是否完好，清除水垢和除锈，保证畅通无渗漏，否

则更换密封元件。

榆对于易损件，检查复位弹簧是否失效、断裂，顶杆、顶

针、司筒、司筒芯是否拉伤、顶伤、断裂。

虞在安全方面，模具搬运时必须装上动定模板连接板，对

于沉重、重心高的模具在搬运需上绑带。

愚模具存放时，保护好加热线和控制导线，不能受损。动

模板水平放置或者“天”字 TOP 向上，放置于硅胶垫上，模具

顶部不得放重物。模具暂时不使用时，冷却水管里的残留水

必须用气枪吹干净，以防锈蚀；成型部位必须清除干净，做

好防锈处理；液压油缸、气缸和出口处要密封好，防止灰尘

的进入。

6 结语

综上所述，综合利弊，热流道技术是利大于弊的，所以在

全球先进制造业得到推广和认可。在熟练掌握热流道技术的

同时，更需要深入了解模具的结构及制作工艺流程，要做到：

人有我精，人精我先，精益求精，追求卓越的制模理念。
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