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侧浇口注嘴信息（供模具制造商参考） 
 
 
 

  
 

简介 
 

侧浇口注嘴适用于医疗器件、瓶盖及小型技术零件的注塑成形，因为注塑对象不允许出现

端面浇口痕，或由于零件几何形状而不能采用端部浇口。有两种可选的类型：标准和共

线。标准型中，注嘴位于注嘴座底部。共线型中，注嘴头使注嘴可排布成共线。 

 

下列准则说明了赫斯基侧浇口注嘴对模具集成方面的独特要求。 
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注嘴的固定 
 

侧浇口 HT 注嘴利用模腔嵌件进行固定。这种固定布局不同于赫斯基其他所有的注嘴，不

是采用注嘴座来固定注嘴。注嘴座的热膨胀不会影响注嘴的位置。注嘴通过弹簧与注嘴座

相连，实现密封。星形止动环可将注嘴牢固地固定在模腔嵌件内。如赫斯基浇口零件图所

示，采用全孔深来固定注嘴。参见图 1 和图 2。 

注意：用星形止动环固定注嘴可以避免很多问题。如果无法正确安装星形止动环，请联系

赫斯基。 

 

参见热流道系统附带的浇口零件图，查看所有尺寸及公差。 

 
 

图 1. 侧浇口注嘴 
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图 2. 侧浇口注嘴的装配 

 
 

注嘴加热 
 
侧浇口注嘴对注嘴座和注嘴区域提供加热。其中一个注嘴加热器位于注嘴座顶部，为靠近注嘴弹

簧的注嘴座部分提供加热，弥补转移到分流板模板的热量。虽然不推荐，但是如果加热区不够，

可以通过组合（桥接）的方式，控制不同注嘴上的多个加热器。 

 

靠近注嘴的加热方式在两种类型中是不同的。 

 

标准型 

 

标准型在靠近注嘴处有一个单独的加热器，这个加热器有一根感温线并向注嘴提供加热（图

1）。这个加热器必须通过一个加热区控制且不能和其他加热器组合（桥接）。 

 
共线型 

 

共线型侧浇口在注嘴头有四个温控器。感温线的数量根据模具制造商的控制要求决定（图 3）。

注嘴的独立控制可以改善对平衡要求较高的应用。 

 

温度控制有以下几种方式： 

1. 独立控制：每个温控器由靠近温控器的感温线控制 

2. 组合控制一：四个温控器桥接在一起，由一根靠近其中一个温控器的感温线控制 

3. 组合控制二：两个位于一端的温控器桥接在一起，由一根靠近其中一个温控器的感温线控

制 

 
 
 

星形止动环 

采用全孔深来固定注嘴。 
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图 3 共线型注嘴头装配 

 

模腔对齐 
 
模腔嵌件对齐与否对于注嘴与注嘴座之间的密封性至关重要。赫斯基推荐采用 2 个热流道导柱孔

作为基准，以准确定位浇口。参见图 4。 

 
 

 
 

图 4. 热流道导柱孔作为基准 
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定位销或其他定位部件（例如模腔嵌件上的表面）应用于防止模腔嵌块和单个模腔嵌件过度

移动。参见图 5。但是，不需要对这些部件采用刚性固定。在最终方位符合下文所示限定值

的情况下，可以有一定的旋转自由度。 

 
 

 
图 5. 模腔嵌件对齐特征 

 

作为一个整体，模腔嵌件的方位必须在模腔板参考基准框±0.5°的范围内。装配模具与热流

道期间，注嘴座可自由旋转一个小角度，与模腔嵌件内安装的一套注嘴对齐。参见图 6。 

 
图 6. 模腔嵌块容许旋转角 

 
在模腔嵌件内，注嘴底座表面的方向必须在彼此之间所需夹角±0.1°的范围内。另外，单个嵌件

可以有一定的旋转自由度，以达到对齐效果。参见图 7。 
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dowels 

模腔嵌块可相对模

腔板基准参考框架

旋转± 0.5° 
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重要注意事项：如果允许单个模腔在模腔板中旋转并使用盖板锁定，务必保持模腔朝向注嘴

座。另外一种选择是，将模腔板重新安装在热流道上时允许单个模腔自由浮动。 

例如，如果从热流道上拆下模腔板，并拆下单个模腔，然后再重新安装模腔（锁紧以防转动），

则模腔可能会无法朝向注嘴座，将模腔板重新安装到热流道上后可能会发生泄漏。 

 

 
 

图 7. 模腔嵌件对齐 — 4 模腔和 2 模腔 

 
另一种模腔嵌件是两片边缘有锥度的长方形嵌件。模腔嵌件直接用螺丝锁在型腔板上，并

通过倒角边限制安装过程中注嘴或注嘴座的摩擦（图 8）。在浇口嵌件安装进型腔之前，

弹簧不会被压紧。 

 
 

图 8. 模腔嵌件对齐 — 2 模腔 

 

 
 

注嘴底座面 注嘴底座面 
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注意：型腔板必须设计成型腔可以拆除，从而不会挡住注嘴。此外，每个型腔块应该只容纳一组

注嘴，最好每个注嘴处于一个独立的、可拆除的浇口嵌件中（见图5），使得每组注嘴正确安装

和封料。无法拆除嵌件将会导致系统无法被正确维护（图9）。 
 

  
 

图 9. 不恰当的型腔板设计 
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测量模腔对齐 

 

如果使用常规工具，可能很难达到注嘴底座表面之间要求的紧密度公差（参见图 6）。测量这些

表面位置的首选的方法是 CMM。如果 CMM 不适用，则可以使用其他替代方法测量表面间的距

离。这些方法都会出现一些其他误差，因此只有当 CMM 不适用时才使用这些方法。另外，这些

方法都不会根据模具或热流道基准指出注嘴底座表面的位置。它们仅会测量出单注嘴底座表面之

间的距离。 

测量底座表面间距的主要难点在于工具是否能够同时伸进两个孔中。第一种方法是在每个模腔上

加工出平坦基准表面（参见图 10）。可根据每个模腔上的平面测量孔深，然后在将模腔安装到模

腔板中后测量平面之间的距离。为了更好地标示表面定向，在每个孔的 4 个象限进行测量，然后

在平面间的 4 个相应位置测量（参见图 11）。图中的类似编号表示在相同部件不同测量位置的测

量（例如，A2 和 B2 表示 2 个模腔平面之间的测量，其中 A2 和 B2 分别位于孔的两侧）。 

 

 

 

图 10. 模腔嵌件参考平面 

 

模腔嵌件上的机加工平面
insert 
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图 11. 采用复合测量确定底座表面的距离和方向 

 

第二种方法包括利用注嘴组件测定底座面之间的距离。这是快速获得孔深的最简单的方式。将所

有注嘴组件装入孔中（隔热帽、弹簧和注嘴），确保组件达到孔底部或完全就位。测量注嘴背面

间的距离（参见图 12）。在 4 个位置（每个象限）进行测量，测定每个表面之间的相对方向。表

面间的标称间距为 17.13 毫米。测量的间距应为标称尺寸的+/- 0.06 毫米。 
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图 12. 注嘴封胶面间的测量 

 

 

卸下模腔板 
 
从安装了模腔的热流道卸下模腔板时，应同时剪切注嘴和注嘴座之间的所有塑料结块。然而对于

较大的模腔系统（多于 4 个注嘴）来说，仅使用起模槽难以完成以上操作。虽然结块的直径仅为

3 毫米，而且剪切操作相当简单，但是模腔板较大的话可能会在导柱上翘起，从而增加操作的复

杂性。在这种情况下，可以在模腔板上安装调节螺栓，使模腔板均匀地从热流道卸下（参见图

13）。根据模具的设计确定调节螺栓的位置和大小，因而这具体取决于模具制造商的考虑。赫斯

基推荐使用 4 颗调节螺栓（至少为 M12），并将其尽量安装在靠近导柱的位置。 
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图 13.模腔板调节螺栓示例 

 
 

拆卸模腔嵌件 
 

卸下模腔板的模腔嵌件时，嵌件中的锥孔有助于拆卸操作（参见图 14）。当螺钉旋入嵌件中的孔

后，可使用滑动锤或小型撬杆松动嵌件。 

 

重要注意事项：赫斯基建议可从分型线处对模腔嵌件进行操作，这样便于将其从模腔板中拉出，

而无需从机器上拆卸模具和热流道。该设计方案的优势在于：受到污染时，可在受压状态下快速

清洁原料帽。 
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图 14.模腔嵌件中的拆卸螺钉示例 

 

闭合注嘴孔 
 

为了保持恒温控制，注嘴绝不能接触分型线。注嘴孔要么是盲孔，要么使用盖板。参见 

图 15。 

 

 
图 15.模腔嵌件中的拆卸螺钉示例 

最小 1 毫米 注嘴绝不能接触分型线 
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冷却 
 
赫斯基推荐侧浇口注嘴采用独立的冷却回路，以确保浇口区域保持更精确的控温。对于所有注嘴

来说，与注嘴相关的冷却线布局（与注嘴的距离和几何形状）应保持一致，从而确保注嘴间冷却

的均匀性。参见图 16 和图 17。 

 
 

 

 
 

图 16.注嘴温度有限控制 

 

 
 

图 17.注嘴温度优化控制 
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浇口附近的材料厚度 
 
浇口附近的材料较薄可能导致模腔嵌件过早损坏。调整模腔嵌件的设计，以使该区域的材料尽可

能厚。赫斯基推荐浇口原料帽周围的材料厚度最小为 1.5 mm。参见图 18 和图 19。 

 
 

 

 
 

图 18.材料较薄 

 
 
 

 
 

图 19. 模腔嵌件改进设计 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

至少 1.5 mm 
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浇口相关的产品几何形状考虑因素 
 

为确保最佳浇口质量，赫斯基推荐局部平面应位于浇口周围的产品上，最小脱模斜度（最

好为 0 度）大于或等于浇口直径的部分应位于与脱模方向相反的产品上。这可确保浇口

中的冷冻冷料能够剪切干净，而且不会将熔融材料从浇口原料帽中拉出（参见图 20）。 

 

 
 

 
 

图 20.几何形状考虑因素 

最小 1 倍 

推荐 1.5 倍 

浇口大小 

浇口 

产品上的局部平面 

脱 

模 

方 

向 
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L 尺寸 
 
在热流道系统中，尺寸 L 是模腔板注塑面到浇口中心线之间的距离。参见图 21。 

 
图 21.L 尺寸 

 

PL 与 BL 尺寸 
 

在热直浇道系统中， PL 与 BL 尺寸是到浇口中心线的距离。参见图 22。 

 

 
图 22.PL 与 BL 尺寸 

L 尺寸到浇口 

中心线的距离 

PL 尺寸到浇口 

中心线的距离 

BL 尺寸到浇口 

中心线的距离 
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热浇道定位销位置 
 
在双注嘴或单注嘴热浇道上，客户板（与模腔定位有关）中的定位销位置对于确保注嘴座与安装

的注嘴正确对齐十分关键（参见图 23）。 

 

 

 
 

图 23.双模腔热浇道的定位销位置 

 
 

检查注嘴 
 
在传统的热流道中，尺寸 A 定义为注嘴的高度。但在检查侧浇口热流道时，尺寸 A 定义为热流道

板表面与注嘴座端部之间的距离。尺寸 A 不包括前侧加热器的固定端盖。参见 图 24。 

 

 
 

定位销位置 
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图 24.A 尺寸 
 

 

模腔关闭 
 
出于各种原因需关闭模腔（如模腔损坏或产品飞边）时，可使用无流道的空注嘴。这是标准部

件，可向赫斯基订购。只需从受影响的模腔上卸下注嘴，将空注嘴安装就位即可。安装空注嘴

时，应同时安装用于常规注嘴的所有组件（隔热帽、弹簧、星形垫圈）。参见图 25。请注意，其

他模腔会对产品均衡性产生负面影响。 

 
 

图 25.空注嘴及其标准组件 

 
 
 
 

（至注嘴座端部） 

标准星形止动环 

空注嘴 

标准注嘴弹簧 

标准陶瓷隔热套 
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多材料系统（带侧浇口） 
 
在极罕见的情况下，客户可能希望在同一模具中实现侧浇口产品和常规浇口产品（热注嘴或阀针

式浇口）。这需要在设计模具时对热流道加以特殊考虑。 

 

赫斯基侧浇口的一个独特特征就是能够在安装模腔板时使注嘴自动与注嘴头和模腔对齐。这对防

止泄漏极为重要，泄漏是由于弹簧负载注嘴头与注嘴未对齐造成的。为保证注嘴活动，要在热流

道板和背板之间安装专用凸轮，当其转至打开位置时，会释放分流板和注嘴之间的弹簧压力（参

见图 26）。这样，注嘴可以旋转并自动与安装在模腔上的注嘴头对齐。 

 

在多材料系统上，驱动凸轮会释放所有注嘴上的弹簧力。因为普通注嘴所用弹簧可能会与侧浇口

注嘴所用弹簧明显不同，所以弹簧和注嘴之间会形成不同的间距。如果间距很大，可能会造成注

嘴座倾斜，从而无法与模腔对齐，这可能会在装配期间造成损坏。为此，必须在凸轮关闭的情况

下将普通注嘴装配在模腔板上。完成该步骤后，注嘴由模腔支撑，可将凸轮旋转至打开位置，释

放侧浇口座上的弹簧力，然后可以安装侧浇口模腔。 

 

重要注意事项：由于这 2 步装配程序，必须能够从分型线处卸下至少一个模腔（普通和/或侧浇口

模腔）。赫斯基建议卸下侧浇口模腔，因为这样有一个好处，可在受到污染时，在受压状态下快

速清洁原料帽。在此情况下，普通注嘴模腔可能会夹在模腔板和热流道板之间。 
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图 26.凸轮位于打开位置 

 
 
 

侧浇口分流板系统 
 

模板的设计必须考虑指定的侧浇口特征。装备外形图见图片，特征细节见客户图纸。 

 

分流板模板的操作侧和非操作侧的两端应分别安装 2 组凸轮千斤顶。参见图 27。 

注嘴弹簧已卸载 

 

注嘴座可旋转至正

确方向。 

间隙 

分流道模板 背板 
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图 27.安装凸轮千斤顶 

 

弹簧带肩螺丝推荐安装在凸轮千斤顶附近。参加图 28。 

• 如果背板≤49.5kg，需要四个弹簧带肩螺丝， 

• 如果背板>49.5 kg，使用以下公式： 

o 弹簧带肩螺丝数量≥1.5×背板重量（kg）÷18.6 

分流板模板 
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图 28.弹簧带肩螺丝的安装 

 
 

凸轮千斤顶信息牌安装在分流板模板的操作侧，第二选择是非操作侧。参见图 29。 

 

 
图 29.安装凸轮千斤顶信息牌 

 
 

 
 
 

分流道模板 

背板 

英制螺丝 



 

侧浇口注嘴信息（供模具制造商参考） 页 第23页，共23页 

修订版本 14 安全级别：未分类 标准编号 无 

 

赫斯基注塑系统有限公司 2023 年版权所有。 

赫斯基不授予任何知识产权，包括任何暗示或其它形式的许可。保留所有权利。印刷副本不受控制。 

侧浇口叠模 
 
 

把侧浇口应用在叠模中需要特殊模具和热流道设计。如果需要请咨询赫斯基。 
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