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魚雷型射咀安裝
魚雷型射咀安裝指引

LKMHeatlock TOP2，魚雷型射咀為您提供一種簡
易的設計直接澆口模具的方法。因為射咀直接伸入
到型腔中，塑膠就可以注塑到難以注滿的位置，並
且澆痕很小。

選擇一種將魚雷式主體安裝在模板中央的設計方
式，讓塑膠沿著魚雷咀的縱軸流下，魚雷咀芯總是
在澆口的中心，可以避免在注塑時產生氣泡。可替
換的中心發熱線在射咀上有感測器，這樣，澆口的
溫度可以盡可能精確的測量以便得到盡可能小的澆
痕。感測器的位置表示它所測出的溫度是發熱線的
內部溫度。這說明要在溫控箱上設置一個比規定工
作溫度高一些的溫度值。

魚雷型射咀附有特殊表面處理（金屬錫），可適合
用來注塑加玻璃纖維的塑膠。

孔加工 (boring)
配合魚雷型射咀而開的孔的深度必須與射咀的安裝
尺寸 "L"相等。加熱時，射咀會突出進入澆口孔，
大概與注塑表面在同一直線上。這樣會在產品上只
留下一個很小的澆痕。

射咀後部需至少8mm嵌在模具鋼中，以保證隔熱圈
支撐其完整的高度。如果沉孔要深過8mm，則孔徑
必須比30mm大，以避免射咀與模具間金屬與金屬
的接觸。

保持澆口的長度為0.2mm(如下圖)很關鍵。如果此
長度增加，那澆痕會變大。同時，壓力損失會更
大，這樣導致在澆口區域產生過多的摩擦熱量。
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熱電偶的顏色代碼：
黑線／紅線：＋
白線／藍線：－



魚雷型射咀的絕緣襯套
絕緣襯套將射咀四周流道同模板隔離開，這樣有利於減少流
道中的熱量損失，從而使流道間隙增加。可使用在需要注射
高溫的材料。

絕緣襯套由熱作鋼製成，這樣，硬度可達HRC46-48。絕緣
襯套如圖1所示，與30-70mm的魚雷射咀相配套。

加工襯套如圖2所示，將襯套切割到所需長度，此長度與射
咀長度L及襯套放入模具的長度有關。因為當射咀達到工作
溫度時，襯套有微小的膨脹，而冷卻時，不可以到達底部，
所以根據射咀的長度，應設定一個合適的氣縫間隙0.02-
0.04mm。

TOP2魚雷型射咀 單腔說明
這是一種用直接澆口做成單腔模的簡
易方法

魚雷射咀單腔中可使用後套，這允許
在表面上做一個單腔直接澆口。在這
以前是複雜的，比如斜面。

軸套是用瑞典熱作鋼製成，此種鋼已
經過加硬處理，可以在惡劣環境下長
時間工作而不會變形。後面部分的熱
量由外環傳遞並控制。

在塑膠需要準確溫度控制的地方，安
裝一個感測器，它可以測量後套中塑
膠的溫度。

導熱率只有鋼的7%的陶瓷隔熱件用
來將射咀後部和模具隔離。
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射咀前移時澆口的流動區域
當魚雷射咀向澆口移近，並且縮短L的長度時，可以看到射膠澆口中流動區域如何受影響。
當射咀向前移，位於分模線的截面積增加，在澆口會產生高溫。同時使流動區域變大，而
水口沒有增加。

射咀向分模
線位置前移

射咀在
分模線

射咀澆口直徑指示圖
此圖表是以不同的塑膠膠和射膠量做基
礎。為選擇射咀澆口直徑提供指示。

注意：如果射咀澆口直徑太小，就需要
高溫的設定，以避免在注塑過程中塑膠
凝固。

同時，射膠量，噴射率，模溫，射咀周
圍的冷卻和注塑壓力等都是影響選擇射
咀尺寸的因素。小的射咀凝固速度比大
射咀快。

這個圖表僅供參考，選擇射咀澆口直徑
會到很多因素影響。例如產品的形狀和
模具設計等。

鑽孔，安裝絕緣襯套
按以上指引加工襯套孔。插入襯套並檢
查射咀的長度確保公差。這樣可以確保
魚雷型射咀相對於最後安裝位置相距不
會太大。
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TOP2射咀的修復指引
1. 去掉隔熱圈，O-RING和不 鋼管。

2. 清理射咀上的塑膠。

3. 將發熱線從主體出口處切斷。

4. 如圖A所示，射咀咀頭與主體有一個傳動配合，這一部分
可以同模具分開。鬆開螺釘1小心地將咀尖從主體中分
離。鬆開螺釘2可拉出咀尖，分開時防止咀尖傾斜，以避
免損傷主體的座套。

5. 檢查發熱線，將發熱線從頭部裝入，使其後部剛好穿出
主體，如圖C1。然後將導管拉過圖C1的孔，繼續將發熱
線完全裝入主體。這個過程要使用導管保護發熱線，以
免將其損壞。如圖C2插入一個新的咀尖，如圖C3，將咀
尖壓入主體的座套。裝入一個新的不 鋼管套。

6. 檢查咀尖與頭蓋的同心度，應該在0.05mm以內。測量
A的尺寸，應該在右表的數值範圍。

7. 用歐姆表檢查發熱線，確保你得到一個與右表得到的值
相近的讀數。
— 發熱線與t/c之間的電阻為無窮大。
— 熱電偶應該有一很低的讀數，以保證兩個t/c之間有
接觸，電路回路不被打斷。

— 用一個量程大的萬用電錶，設定在1000V。你會得
到發熱線與TOP殼之間的讀數大過2M。

澆痕最小化

在你將射咀設計向分模線移動之前，你必須確定咀芯在澆口的確切位置。當這些完成時，
魚雷射咀必須處於注塑溫度狀態。為了得到最好的產品和美觀的水口，保證咀芯剛好處於
分模線上是很重要的。如果射咀前移，則可稍磨咀芯以便加熱時射咀剛好在分模線上。

在注塑周期短的注塑模時，需要設計澆口冷卻系統以防過熱。

當加熱時，魚雷射咀芯進入澆口，澆口本身是環形的。魚雷射咀頂端的直徑為0.2mm。如
果選用1.0mm澆口直徑。環形澆口的面積將是0.75mm2。

如果要求最小的澆口，流道直徑要做到0.6-0.7mm。安裝時，微溫情況下，咀芯必須有
0.1mm在分模線以下。這種設計適合射膠量大約25克或者相當的PP料。
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