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步骤步骤步骤步骤 1: 拆装拆装拆装拆装
请小心地从包装盒中

取出系统.(图1)

步骤步骤步骤步骤 2: 熟悉组件熟悉组件熟悉组件熟悉组件

确认零件清单上所列的所有组件是否

都已提供,这可让您开始熟悉各项组

(图1)

都已提供,这可让您开始熟悉各项组
件.(图2)

(图2)步骤步骤步骤步骤 3: 测量尺寸测量尺寸测量尺寸测量尺寸

根据我司提供的热上模图确认所有板厚及框,孔深度等尺寸是
否正确,以及是否符合HEATLOCK的通用装配图.

步骤步骤步骤步骤 4: 测量热咀孔的封胶尺寸测量热咀孔的封胶尺寸测量热咀孔的封胶尺寸测量热咀孔的封胶尺寸

使用通止规测量热咀孔封胶位尺寸,使
热咀可以顺利安装.(图 3)

(图3)步骤步骤步骤步骤 5: 测量测量测量测量TB植植植植

根据热咀孔的大小,选择合适的钢
球,用深度千份尺测量TB值.与我司
提供图纸上的TB值比较.(图 4)

(图4)
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步骤步骤步骤步骤 6:安装热咀安装热咀安装热咀安装热咀

安装时，热咀头必须正好位于热咀孔的中央．避免热咀变形．

步骤步骤步骤步骤 7:测量热咀测量热咀测量热咀测量热咀

用数显深度千分尺测量热咀高度，利用热咀顶部取3点平均值作为
高度平面资料，确保所有热咀的最高顶面在同一平面上高度差

+0.01/0，以免漏胶．
步骤步骤步骤步骤 8:热咀出线热咀出线热咀出线热咀出线步骤步骤步骤步骤 8:热咀出线热咀出线热咀出线热咀出线

根据ID卡，将同一ZONE的发热线和热电偶需用耐高温玻纤管将其
套紧，并在发热线和热电偶的接线末端贴上接到连接器上的数值，

再将接线穿过线沟槽以压线片固定．

（注：在剩余的组件尚未安装之前，请先不要割断接线．）

步骤步骤步骤步骤 9:安装管钉及中央定位圈安装管钉及中央定位圈安装管钉及中央定位圈安装管钉及中央定位圈

a. 将管钉安装于模具上．
b.将中央定位圈装入模具后，根据图纸测量咀头的高度A与中央定
位圈C,可以研磨X面，以确保咀头高度A=C-2mm（公差范围+0/-
0.01mm）流道板呈水平放置，防止漏胶．（如图5）

(图5)
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步骤步骤步骤步骤 10:安装流道板安装流道板安装流道板安装流道板

a.在安装流道板之前，根据零件清单表核对其内容，并在相对应
的项目上打钩．

b.将导套安装于流道板上．
c.将流道板的配件安装于流道板上，包括（进料咀，发热管，热
电偶，螺丝……）．

如进咀料有配发热线，安装时请将发热线的出线方向朝上安

装．

d.水平安装流道板，确保其平面度.d.水平安装流道板，确保其平面度.
步骤步骤步骤步骤 11:检测导套尺寸检测导套尺寸检测导套尺寸检测导套尺寸

根据导套的计算公式B=H-T-15- t，检测导套尺寸，可以研磨Y 
面（使间隙符合装配图纸要求)．

（如图6）

步骤步骤步骤步骤 12: 磨阀针磨阀针磨阀针磨阀针

1.提供的阀针已留有加工余量，且未倒角，根据阀针总长
=L1+15+E+T+B+32

计算阀针的长度(如图7）

(图6)
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*注:  E为阀针突出分模面的
长度,由客户决定。
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2.磨阀针，在针的底部磨一个38度的倒角（如图8），也可在针的底
部磨一段直身后再磨38度的倒角（如图9），磨好后在其端涂上研磨
膏让其通过热咀至浇口处，与浇口的倒角一起配磨，以确保针的倒

角与浇口的倒角配合良好。

(图7)

(图8) (图9)

* 浇口井应无任何利角.
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3.检测阀针长度
步骤一:不要阀针,先安装活塞到汽缸内,轻微敲打活塞下去,测
量面板到活塞的平面距离,我司标准安装基准为18.00mm. 如
图10所示。
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(图10)
步骤二:然后将活塞取出,装上阀针,重新安装到气缸内,再次测
量面板到活塞的距离H

如图九所示.调整H使18.00-H=0.1~0.2mm.

(图11)
步骤步骤步骤步骤 13:安装面板及针阀配件

1.将针阀配件密封圈涂上润滑油并安装到相应的位置．
2.将活塞放于汽缸内后，再将组装好的汽缸部件安装到面板 一并
安装到模具上．

3.将检查好的阀针装入活塞内，用无头螺丝锁紧阀针．
4.将汽缸盖放至汽缸顶部，用螺丝锁紧．
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步骤步骤步骤步骤14:  测试阀针
给气缸施加低气压，空气使活塞向前移动，测量浇口前

端到阀针前面的长度，调整这个长度必须与E值相
等．（如图13）
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(图13)

步骤步骤步骤步骤 15: 组装面板组装面板组装面板组装面板

热流道系统已经安装完成,可以将
面板组装.(图 14)

(图14)
步骤步骤步骤步骤 16:安装定位环安装定位环安装定位环安装定位环

将定位环安装到面板上，用螺丝固定.

步骤步骤步骤步骤 17:接线接线接线接线
将发热线与热电偶根据ID卡上的接线方式接好.(注：模具必须连接
地线至插座上.)

*更换发热线与热电偶须注意：

必须采用HEATLOCK原装配件，以免影响热流道系统的正常功能！
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步骤步骤步骤步骤 18:系统检测系统检测系统检测系统检测

检测工具：万用表

1.检查接地

用万用表200Ω电阻档测，其中的一支表笔接触模具上连接器接地线
端子上，另一支表笔接触流道板。如欧姆读数约为1Ω以内，则线路
正常，如欧姆读数为无限大，则线路不正常，须重接地线。

2.检查是否漏电2.检查是否漏电

用万用表2MΩ电阻档测，其中的一支表笔接触模具上连接器接地线
端子上，另一支表笔接触连接器上发热线的接头，如欧姆读数为无

穷大或大于250KΩ,则线路正常,如欧姆读数小于10KΩ，则线路不正
常，有漏电。

3.检查热电偶线路

用万用表200Ω电阻档测，两支表笔分别接触模具上连接器的每组
热电偶接头，电阻介于1到20Ω之间，则线路正常。

4.检查发热线路

用万用表电阻档测，两支表笔分别接触模具上连接器的每组发热线

接头，电阻应该在真实电阻值的 ±10%之内，则线路正常。

步骤步骤步骤步骤 19:升温测试升温测试升温测试升温测试

电路连接无异常后，连接温控箱，分别将每ZONE进行升温测试．
（注：测试一ZONE时，将其它ZONE关掉，使其升温稳定后再测
另一ZONE.)
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模具的使用情况以及注塑材料决定维护的次数。

阀针是由导套定位。它们是由非常高精密的公差配合既可以活
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热流道针阀系统维护热流道针阀系统维护热流道针阀系统维护热流道针阀系统维护

当使用针阀热流道系统时，您的热流道系统是否有规律活动。

阀针和导套这些零件必须要像模具里其它的机械活动零件一

样需要定期检测以及维护。

阀针是由导套定位。它们是由非常高精密的公差配合既可以活

动阀针又可以防止漏胶。

长时间的使用会产生气体或者其他杂物将阻碍阀针活动。

这种情况下，您需要将阀针取出来，清理靠紧托位那端的杂物。

清理时请不要使用尖利的工具，以免损伤阀针表面。

同样地，导套的内孔也需要清理，注意别损伤内孔的尺寸，以

免造成漏胶。

阀针像其他机械零件一样都有耗损，如果磨损还继续使用就会

出现问题，所以有磨损就必须要马上更换。这些零件都是标准

注意：

第一次注塑时，当胶料注入系统时，要用低注射压力射胶，使系统

的流道填满，以免因过大压力冲弯阀针。

出现问题，所以有磨损就必须要马上更换。这些零件都是标准

件，购买时请提供贵司原系统的订单号，您可以在模具上的铭

牌或者流道板面的刻字可以查看。

Heatlock©07/2020. All right reserved.

如有任何疑问,请致电: 0757-29915868.
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