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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。模具设计职员在设计绘制模具图时，
可以从热流道元件电子图库中选取需要的喷嘴等元件图，放到合适的模具位置上。因热流道供给商会经常更新
换代其热流道产品，所以用户应留意从热流道厂家不断的索取较新的图库。热流道供给商都会提供一些对其热
流道产品的保修期限。保修期限从一年至五年不等，取决于热流道厂商和用户具体购买的热流道产品项目。在
保修期内，若热流道产品在用户正常的操纵使用下发生问题，热流道供给商会给予**更换。显然保修期限越长，
对用户越有利。为保证质量保修期有效，用户应尊重热流道。热流道模具的生产操作要由专业人员进行。上海
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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。上海多
腔热流道品牌热流道模具应防止料流将型腔，型芯，嵌件挤压变形。

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。

   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，效果还不好热流道模具的受力部分主要集中
在中下部和两侧。

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，效果还不好在热流道技术领域里竞争非常激烈。
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热流道技术在中国的逐渐推广，这在很大程度上是由于中国模具向欧美公司的出口量快速发展带来的。上
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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商生产的热流道元件的质量和应用
历史。一些比较很好的热流道生产商已获国际组织ISO质量标准认证。技术支持与售后服务在使用热流道模具
时，除了首先要选用可靠的热流道系统外，用户也要考虑万一热流道出现任何问题，能否得到及时有效的技术
支持与售后服务这一重要因素。许多热流道供应商在自己公司总部所在国家和地区有强大有力的技术支持与服
务网，并配备可随时访问客户进行排故的专职服务人员。上海多腔热流道品牌


