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热流道

选择可提供高价值的
侧浇口热流道

对于一些产品的成型应用 ， 采用侧浇 口热流道要比冷流道具有明显的优势 。 因此 ， 模具制造商十分有必要为模

塑商选择
一款可提供高价值的侧浇 口热流道 。 为确保最终选择的正确性 ， 模具制造商应当对备选侧浇 口热流道的各

优势进行评判 ， 然后针对客卢的需求进行比较 。
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为
一

家模具制造商 ， 能够向 可提高其生产率的解决方案 ， 通 处——允许部件直接浇 口 成型 ，

成型客户提供更高的价值是 过采 用 最新 的 技术节省他们 的 时 而不是冷流道成型 。

使 自 已有所不 同 并在市场上获得 间和金钱 。 这节省 了树脂 ， 并且通常会

竞争优势的 关 键 。 做到这一点 的 供应一个可提供更高生产率 缩减高达 的周期时间 。 此外 ，

最好方法之一是为客户提供
一

个 的解决方案 ， 不仅需要设计和 制 它不需要冷流道 的下游加 工 ， 这

造高质量 、 高性能 的模具 ， 而且 对于 医疗应用 特别重要 ， 因 为该

还要选择
一

个在 同样高 的水平下 应用 通常不能使用 回 用 料 。 采 用

运行 并满 足客 户 需求 的 热流道 。 侧浇 口 热流道通过直接浇 口 成型

； 热流道是模具 中最重要 的零部件 的部件质量 ， 在许多情 况 下优于

之一 ， 对周 期 时 间 、 部件质量和 冷流道成型的部件 。

正常的运行时间有着重大的影响 。 对于许多市场上在售 的侧浇

口 变型产 品 ， 重要 的是要评判 不

、 侧浇口热流道 同 的设计选项 以及每个选项所提

简单的侧浇 口热流道已存在一 供的好处 ， 并把它 们与 客户 的需

段时间 了 ， 但最新 的开发进一步 求 以及具体应用 的需求进行对比 。

加 强 了 现有 的技术 ， 使模具制造 通过仔细评估每个选项并加 以整

商的模具可 以实现直接浇 口 成型 合 以确 定最适合于客户 的侧浇 口

而取代先前的冷流道浇 口成型 。 热流道 。

直接 侧浇 口 适 用 于型腔深 的

； 部件 ， 如移液管和针筒 ， 或者适 部件质量
成型部件 ， 由于消除了冷流道 ， 可

提供卓越的产品质量并节省重要的
丨

用 于小型零部件 ， 如 医用 输液零 部件质量对模塑商而言始终

觀 件 。 针对这些麵的应 用 ， 侧淺 帛 个优先考虑的方面 ， 在经常

■ 口 热 流道提供 了
一

个 关 键 的 好 使用 侧浇 口 热流道的 医疗行业 中
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特 别重要 。 在该领域 内 质量是非 地重新启动和运行 。

常 关 键 的 ， 主要是基于安全的 于某 些 系 统 ， 进入

因 ， 它始终是
一个受到 巨大关注 热流道注嘴梢部需要把模

，

；

‘

的 因 素 。 对于 医疗部件而言 ， 锐 具 从注塑机上拆 卸 下 来 ，

利 的边缘或 明显 的浇 口痕迹有可 然后才能进行维护 。 然而 ，

‘

能会撕破乳胶手套甚至伤及皮肤 。 也有
一

些侧浇 口 热流道允

浇 口 质量是部件被仔细检查 并仔 许进人到单个注嘴的梢部 ，

细评估 的方面之一 ， 因 为浇 口 是 同 时模 具 仍 然 留 在 机 器
展

，

有多余 塑料和锋 利 边缘最常见的 中
——对模塑商是

一

个 巨 ■

‘

地方 。 在热流道 中 采用 不 同 的侧 大的优势 ， 可 以节省时间 。 ▲

浇 口 会 带 来 浇 口 质 量 的 显著 差 通过允许进入到单个注嘴
丨

异 。 可 用 的操作窗 口 和梢部定位 梢部 ， 而其仍然 留 在模具 ，

是影 响浇 口 质量 的 关键要素 。 操 中 ， 维护可 以迅速而方便 、圓 蜃
‘

‘

作窗 口 越宽 ， 模塑商就有越 多 的 地进行 ， 从而使机器和模 图 具有多个悄部的衝务□热流道可提

选择去微调浇 口 质量 。 无需考虑 具能够更快速地重新启动和运行 。
供更高的设计灵活性

注嘴本身 的热膨胀 ， 梢部位置应

始终对齐浇 口 中 心 。

一些侧浇 口 使 型模具的型 空更多 某些侧浇 口 热流道还需要单

的解决方案 比其他方案更适合于 当我们说机器的正常运行时间 独 的特定温度控制器来控制工具

生产高 品质 的部件 ， 某些 型号能 就是金钱时 ， 也可 以说空间就是金 的启 动 和 关 闭 。 客户 可能 已经安

够提供几乎 为零的浇 口 痕迹 （ 约 钱 。 每个模具只有有限的空间 ， 而 装好温度控制 系统 ， 集成一个兼

。 目标是尽可能高效率地使用空间 。 容现有温控系统的侧浇 口 解决方

在部件 的整 体质量方面 ， 允 因 为 侧浇 口 热流道 中 的注嘴 案 ， 将为 他们 节省 时 间 和 金钱 ，

许单
一型腔使用 的侧浇 口 热流道 被安装在壳体的侧面 （与传统的热 并提供生产灵活性 。

通常是首选 。 单一型腔为获得更 流道相反 ） ， 侧浇 口 热流道允许每

‘ 好质量 的部件创造 了条件 ， 因 为 个壳体有多个注嘴梢部 ， 导致在相 做好功课

它 消 除了模具 的两半模错位的可 同尺寸的模具空间 中可容纳多个型 当考虑一个新模具 的供应商

能性 。 采 用
一

个对开模设计 ， 如 腔 。 时 ， 模塑商会根据一些 因素来评

果型腔的两个部分没有对齐 ， 就 除了允许每个壳体有更多的注 估模具制造商及其模具
——成本 、

会造成在成品部件上型腔相交之 嘴外 ， 为 了在
一

个小型模座中安装 质量 、 灵活性和易于使用 。 为了脱

处有
“

分 型 线
”

或 多 余 的 塑料 。 更多的型腔 ，

一些侧浇 口热流道可 颖而 出 ， 长期获得业务并保持这

单
一型腔的设计还提供 了 更好的 提供小至 的梢部间距。 些 关系 ， 重要的是要经常考虑如

冷却 ， 可进一步改善部件 的质量 何 向 成型客户提供附加值 。 最终

和生产率 。 易于使用 归结为 ， 谁能够用最简单的方法 ，

通常情 况下 ， 新技 术带来不 并 以最低的成本 向 他们提供最高

快速和 易于维护 同 的或特定 的操作步骤 ， 许多侧 质量的部件 。

同 样重要 的是要考虑进行维 浇 口 热流道就是这种情况 。 必须 在
一

般情 况下 ， 与 冷流道解

护 的难易程度 。 保证正常的运行 学 习 并运行
一

系 列不 同 的操作步 决方案相 比 ， 侧浇 口 热流道可使

时间对于模塑商是一个非常重要 骤 ， 这对模塑商提 出 了 另
一

个挑 模具制造商 向客户提供更高效的

的措施 ， 在任何时间一 台注塑机 战 ， 也增 加 了 启动 时间 ， 并且需 解决方案 。 对于模具制造商而言 ，

没有运行都意 味着失去产量和 收 对员工进行培训 而增加 费 用 。 通 将 自 己定位成行业 中首选 的供应

人。 可 靠性 和 易 于维护 的 能 力 ， 过选择
一

个与传统热流道操作方 商将会有很长的
一

段路要走 ， 其中

无论是计划 内 还是计划 外 ， 对模 式相 同 的侧浇 口 热流道 ， 就能够 要花时间 来 了解客户 的需求 ， 并

塑 商都是一个巨大 的优势 ， 因 为 更容易和更无缝地为客户集成
一 集成 出最能满足这些需求的侧浇

这使他们 的机器和模具能更快速 个新的模具 。 口热流道 。
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