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简析简易叠模在热流道模具轻量化方向的应用

前言

就在3月8号的两会期间，习近平主席再次指出，中国经济要避免脱实向虚，要
从制造业大国迈向制造业强国。

随着中国制造2025、工业4.0等概念的提出，制造业对自动化、智能化、环保
和节能生产模式的需求日益增长。

热流道系统作为一种环保节能型产品，对自身的要求也不断提高，以满足制造
业不断发展的需要。更节能、更高效、更精准、更轻量化也是我们不断追求的目标！



热流道系统 Hot Runner System

一 a:什么是热流道系统 Hot Runner System

热流道（Hot Runner Systems）是在注塑模具中使用的，将融化的塑胶注入到模具型腔中的

加热组件系统。热流道模具是将传统模具或三板模的浇道与流道经过加热，成型后不需要取出流

道和浇道的一种构造。它使塑胶一直保持熔融状态，实现连续注塑。

COLD RUNNER : 

Spure/Runner

HOT RUNNER 

Spure/Runner

Sprue

水口

Hot Nozzle熱嘴

One Cavity & One Gate Nozzle



热流道系统 Hot Runner System

COLD RUNNER HOT RUNNER

One Cavity & Multi Gate or Multi Cavity

Manifold + Nozzle

Sprue水口

Runner流道

Nozzle熱嘴

Manifold分流板



热流道系统 Hot Runner System

一 b :热流道系统的优缺点

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、不必用三板模就可以使用点浇口。
5、可经济地以侧浇口成型单个制品。
6、提高自动化程度。
7、可用针阀式浇口控制浇口封冻。
8、多腔模具的注塑件质量一致。
9、提高注塑制品表面美观度。
10、可以使用较小的注塑压力，有效降低薄壁产品的变形。

但是，每一项技术都会有自身的缺点存在，热
流道技术也不例外：
1、开机需要一段时间，工艺才会稳定，造成
开始废品较多。
2、出现熔料泄漏、加热元件故障时，对产品
质量和生产进度影响较大。
3、模具结构复杂，造价高，维护费用高。

为什么说热流道系统是一种环保节能型产品呢？



热流道系统 Hot Runner System

对于叠式热流道模具，其结构复杂，造价高，维护费用高，更是我们关心的一个
课题。

随着模具工业技术水平的发展，叠式注塑将日益广泛地应用于塑料制品的成型加
工，这为注塑产品降低成本，提高产品的市场竞争力开辟了又一新途径，但是传统叠
模模板偏厚，对注塑机行程要求大，结构复杂，维护麻烦，因此对模具的轻量化和精
简化的要求日益迫切。
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公司简介

上海瀚典热流道科技有限公司成立于2006年，隶属瀚典企业集团，是一家专业从事热

流道系统研发，设计，生产，销售及服务于一 体 的国内民营企业。

公司位于上海市松江区联阳路365号，占地面 积3500平方米，拥有

2000平方米标准化厂房及现

代化办公大楼，公司汇集了众多国内外 热流道行业的专业技术人才，

提供完善的热流道解决方案

及优质的热流道产品 和出色的售后 服务。

公司一直秉承创新的企业理念，引领行业尖

端技术，制定国内热流道行业标准。



瀚典企业文化 HANDLING ENTERPRISE CULTURE
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1.求精型团队：
在浩瀚中求经典，做出国产热流道精品；
2.学习型团队:
有持续学习力，才有持续竞争力；
3.开创型团队：
感想，敢做，敢创新；从无到有，从有到精；
4.关爱型团队：
互助互爱，情同手足；
5.回报型团队：
回报员工，回报公司，回报社会；
6.节约型团队：
环保，节约，共创绿色地球村；

瀚典精神：
和谐，诚信，创新，共赢

瀚典价值观：
以人为本， 追求卓越
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公司发展

Chinaplas全3D制图 国外客户拜访我司



公司发展

国外客户来我司采购 国外客户在我司员工活动室
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马来西亚

印度
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待续...

公司多次赴国外参加国外展会，拓展海外
市场，
与菲律宾，印度尼西亚，孟加拉，土耳其，
伊朗，日本等国建立了贸易关系，目前在
进一步
开发海外优质代理。



合作伙伴



热流道产品展示 product show All kinds of nozzle



热流道产品展示 Vale pin Hot runner system
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热流道产品展示 hot runner system
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应用案例--包装行业 packing industry



应用案例--汽车配件领域 Auto part industry



应用案例--电子电器行业 Electronic Enterprises
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传统叠式热流道模塑原理及应用介绍

叠式热流道的概述

结构及组成

瀚典成功案例

--overview

--structure and composition

--Case analysis 



概述

目前，用于大批量生产像机壳一类扁平制品的特种模塑方法——叠

式模塑技术早已进入 实用阶段。

双层或多层热流道模塑 虽比普通模塑的设计

计算要求更高,但由于 应用后表现出的显著的

经济效益,使之日益受到 人们的青睐。

了解并认识叠式模塑原理、 相关理论及其设计要点，无疑

会有助于推动叠式热流道技术的应用和更快的发展。



叠式热流道模具优势

1. 可观的经济效益：
与常规的模塑相比，叠式热流道模具所需的锁模力只需增加5％～15％，型腔数目可以增加

一倍，生产量可提高90％～95％，效益十分明显。

2.降低制品价格：
制品的价格受机器的每小时花费影响，而这种花费又直接与机器的锁模力相关。在模腔数目

相同的条件下，叠模所需的锁模力仅为单面模具的一半。例如，以8+8腔叠模取代16腔单面模具，
所需的注塑机吨位可减小一半，也就是模具更小，机器更小。这意味着在同样的产量下，使用叠
模可以减少注塑机的使用成本。将8+8腔叠模使用300T注塑机与16腔单面模具使用600T注塑机
相比，设备的每小时花费可降低43%。

3. 可成套生产需精密配合的塑件：
采用叠式注塑模，可以通过两层型腔，在一幅模具内同时成型相配塑件。由于相配件是在同

一工艺和设备条件下模塑出来的，从而可达到极佳的配合精度。

4. 实施容易：
叠式热流道注塑可以在普通的注塑机上有效地生产制品，不需大量增加设备投资成本。



传统叠式热流道模具组成

原理： 叠式模塑是将两副常规注塑模组合在一起，并对浇道采用热流道系统而组成。

典型的叠式模具（分为定模、中间和动模这三个部分）：

开模状态的侧向分型面进料的叠式注塑模示意图
1-主流道热流道板；2-针阀式前喷嘴；3-中央热流道板；
4-针阀式后喷嘴；5-分喷嘴



定模部分
位于模具右侧，固定在注塑机的定模板上，浇注系统的一端与注塑机喷嘴接触。定模部分流道

内设有加热元件，使定模流道内的物料保持熔融状态。
热流道系统通过定模部分进行延伸，并在模具闭合时与注塑机喷嘴相连接。
流道的延伸部分必须有足够的长度，这样在开模时不致于有熔料漏出，影响下一模成型。



中间部分
由内部装有热流道和可向两侧供料的进料口的两块模板组成。
中间部分需有支撑，在动模和定模一侧各设置有顶出机构。在脱模过程中，用附加的移动部件

使中间板移动，使其处于模具的动模和定模的中间，便于制品从模具的2个分型面中取出。中间
板将沿注塑机轴向运动，使热流道主浇道与喷嘴脱开。
中间部分热流道系统与常规热流道相似，也是由喷嘴、热流道板以及加热元件组成。



动模部分
位于模具左侧，安装于注塑机的动模板上。
动模部分在开模时随注塑机动模板运动，并通过联动装置带动中间部分运动，实现两个分型

面的分开。



叠式热流道模具开模机构
模具开闭时，需要以特殊的机构对中间板的运动进行导向控制。
中间板的移动方法有如下几种：
（a）齿轮齿条驱动：
（b）曲肘连杆驱动：
（c）液压缸驱动：



典型传统叠模结构（一）
主流道由模具中央注入热流道板，再分流经喷嘴射入各型腔。它需要很长的加热主流道。图

示的开模状态下，主流道喷嘴跟随中央流道板一起移动。有多种主流道喷嘴的设计。它适用于中
小型扁平注塑件。

开模状态的中央进料的叠式注射模示意图
1-分喷嘴；2-热流道板；3-可移动主流道长喷嘴；4-脱模板



典型传统叠模结构（二）
模具中央的空间位置有限。采用侧边的主流道进料。主流道由模具一侧绕道进入热分流

板，再分流各喷嘴注射。它适用于大型扁平的注塑件，不允许从模具中央进料。也有在主流
道长度上有两个对接的热流道喷嘴。对接面就是分型面。（如右图所示）

开模状态的侧向进料的叠式注射模示意图
1-主流道热流道板；2-侧热流道板；3-热分流板；4-加热棒；5-分喷嘴



传统热流道叠模3D

中央热流道板有两侧热嘴
通过阀式系统将前后喷嘴对接处阀针封胶

（当然也有设计成弹簧式自锁结构，但不利于维护）

主流道
热流道板

前喷嘴的
气缸

针阀式
后喷嘴

中央
热流道板

后喷嘴的
气缸

浇口套

针阀式
前喷嘴

定模部分需要较厚的气缸板
通过阀式系统将前后喷嘴对接处阀针封胶

（也有定模做单点针阀系统）
两侧
分喷嘴

主灌嘴

浇口套
对接部分防开模溢胶



弊端

维护麻烦

系统结构复杂

模板偏厚，对注塑机行程要求大

随着模具工业技术水平的发展，
叠式注塑将日益更多地应用于塑料制
品的成型加工，这为注塑产品降低成
本，提高产品的市场竞争力开辟了又
一新途径，但是对模具的轻量化和精
简化的要求日益迫切



瀚典简式热流道叠模系统成功案例一

一出四简易叠模
热流道大水口系统

one mold for four cavity  stack mold edge-
gate hot runner system

材料：PP
品名：网罩圈
颜色：白色
外径：φ435MM
克重：67g



系统排布及结构概览

一出四大水口系统，通过镶件引流，两级开模



简易叠模VS 传统叠模

简易叠模,母模板厚
448MM

板厚减薄177MM

传统叠模,母模
板厚625MM



对比优势

系统简化

板厚减薄轻量化

模具行程减小

方便维护



成功案例二

产品

参数

示意

图



系统排布及结构概览

定模和中间部分

一
出
四
大
水
口
系
统



分型面二

分型面一
调整产品进胶方式

合模状态

分型面二

分型面一

开模状态



简易叠模VS 传统叠模

简易叠模,母模板厚
375MM

板厚减薄167MM

传统叠模,母模
板厚542MM

系统简化

板厚减薄轻量化

模具行程减小

方便维护



小结

使用叠模对于注塑成型扁平制品来说意义非凡，因为它可以帮助模塑商大大降低生产成本。
然而基于叠模自身的特点，模塑商要想用好叠模，必须考虑机器的注塑能力及热流道系统的配
置问题，特别是选择正确的热流道分流板系统是成功使用叠模的关键。

在接到设计任务时，很多模具设计者忽略了叠模，因为他们不太了解这门技术。实际上，
与常规的单面模具相比较，叠模使注塑机的产量提高了1倍。

瀚典热流道叠模自身的轻量化、精简化，势必为环保、节能化的注塑成型，节省成本，提
高普遍应用性，增加更大效益。而模具的轻量化，节能化，最终可降低制品价格，造福百姓，
意义深远！
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