
《汽车内外饰模具注塑热流道系统》 

“浙江制造”标准编制说明 

1 项目背景 

热流道，即利用加热装置使模具浇注系统内的熔料始终处于熔融状态

不凝固，不产生浇注凝料，成型产品后不必清洗浇口的模具组成系统，属于

专业设备制造业细分的模具制造行业。 

我国一直都是模具制造强国，我们的模具出口占世界第一。热流道模具

是模具制造业的重要基础装备，它是“无以伦比的效益放大器”。没有高水

平的热流道模具，也就没有高水平的工业产品，因此热流道模具技术也成为

衡量一个国家产品制造水平的重要标志之一。 

热流道技术最早产生于 20 世纪 40 年代, 它的产生是注塑模具行业的

一项重大的技术变革。它通过对模具的浇注系统进行加热或者绝热的方式, 

使流道和浇口的塑料保持熔融状态, 从而避免浇注系统凝料的形成。与采

用普通流道技术相比, 采用热流道技术的模具具有节约资源、提高生产效

率、提升产品质量、延长模具使用寿命等有点。因此, 热流道技术已在欧美

等一些工业发达的国家推广应用, 并取得了良好的效益。 据估计，在欧洲

有 1/4 以上的注射模具应用了热流道技术，在美国也有 1/6 以上。在国外，

热流道系统元件已系列化、商品化，如美国的 DME 公司、德国的 EWIKON 公

司等。近些年来, 热流道技术在我国也愈来愈受到人们的重视, 但是, 由

于关键技术不成熟、原件缺乏标准化生产等原因, 我国的热流道技术的研

发尚处于起步阶段,但发展前景很好，市场的潜在需求非常大，据估计在国

内有 100 亿的热流道需求。 

2  项目来源 

由浙江思纳克热流道科技有限公司向浙江省“浙江制造”品牌建设联合

会提出申请，经立项论证通过并印发了（浙品联〔2021〕9 关于发布 2021

年第四批“浙江制造”标准制定计划的通知），项目名称：《汽车内外饰模具

http://baike.qianzhan.com/detail/bk_875e5a6b.html
http://bg.qianzhan.com/report/detail/a82a29236a35414a.html


注塑热流道系统》。 

3   标准制定工作概况 

3.1  标准制定相关单位及人员 

3.1.1本标准牵头组织制订单位：浙江蓝箭万帮标准技术有限公司。 

3.1.2本标准主要起草单位：浙江思纳克热流道科技有限公司。 

3.1.3本标准参与起草单位：绍兴市昊特热能科技有限公司。 

3.1.4本标准起草人：。 

3.2  主要工作过程 

3.2.1前期准备工作。 

牵头组织单位浙江蓝箭万帮标准技术有限公司到浙江思纳克热流道科技有

限公司企业现场调研，正式成立了浙江思纳克热流道科技有限公司、绍兴市昊特

热能科技有限公司等多家单位组成的标准制订工作组，确定将安全、高效、耐磨

性、气密性、精密性、耐压性等性能指标作为本标准的研制重点，标准的提纲内

容包括范围、规范性引用文件、分类与标记、基本要求、技术要求、试验方法、

检验规则、标志、包装、运输和贮存、质量承诺等内容，确定悉浙江思纳克热流

道科技有限公司为标准主要起草单位，绍兴市昊特热能科技有限公司等多家单位

为标准参与起草单位，并作了职责分工，标准的研制主要依据国内外相关标准和

资料，具体时间进度安排如下： 

2021 年 8 月上旬    召开启动会，成立标准制订工作小组，讨论标准设置

项目、技术指标、试验方法，以及基本要求、应用要求和质量保证要求，确定标

准草案内容； 

2021 年 8 月下旬    形成并发出标准征求意见稿； 

2021 年 9 月上旬    根据反馈意见形成标准送审稿； 

2021 年 10 月下旬     召开专家评审会； 

2021 年 11 月下旬     根据评审意见完成标准报批稿。 



3.2.2标准草案研制。 

标准工作组按照“浙江制造”标准制订框架要求，及“浙江制造”标准编制

理念和定位要求开展标准草案的研制工作。 

型式试验的全技术指标先进性突出了产品安全性、高效性、耐高温、耐

高压、强密封、精密性等。技术指标拟定为绝缘电阻、过载能力、内控粗糙

度、控温精度、热喷嘴零件硬度、气密性、热喷嘴外径与加热器内径配合公

差、热喷嘴外径与加热器内径配合公差、流道板平面度公差、流道板螺纹底

平面深度公差、流道板点位公差。 

基本要求由设计、原材料、设备工艺、检测能力 4个方面组成。突出研发设

计的全面性、材料选取的严苛性、生产过程的严格质量管控、产品质量的一致性、

设备的先进性、检测能力的保障性，在质量保证方面，承诺 9.2 产品在使用过

程中出现质量问题时，制造商接到客户电话或传真后应在 8h 内响应；当需要现

场 服务时，应在 48 h 内到达现场进行售后服务。 

3.2.3征求意见。 

3.2.4专家评审。 

3.2.5标准报批。 

4  标准编制原则、主要内容及确定依据 

4.1  编制原则 

标准研制工作组遵循标准“合规性、必要性、先进性、经济性、可操作性”

的编制原则，充分考虑先进企业的技术水平，尽可能与国际通行标准接轨，注重

标准的可操作性、可认证性。此外，本标准严格按照《标准化工作导则第 1部分：

标准的结构和编写》（GB/T 1.1—2020）的规范和要求撰写。 

4.1.1 合规性 

本标准的研制主要参考的标准和技术规范如下：JB/T 12649-2016《塑料注

射模热流道系统 技术条件》、JB/T 13620.2-2018《塑料注射模热流道系统 零

部件 第 2部分：热流道板》、GB/T 10066.1—2019《电热和电磁处理装置的试



验方法 第 1部分：通用部分》、I JB/T 12514-2015《热流道用电加热器》。本标

准符合国家制定的现行法律、法规文件和强制性标准的要求，也与国家和本省制

定的各项有关产品标准的法规性文件相适应。 

4.1.2 必要性 

在世界上工业较为发达的国家和地区热流道模具生产极为活跃，热流道模具

比例不断提高。像国际上如韩国的 Yudo(柳道)、美国的 Synventive（圣万提）

和加拿大的 Mold Masters（马斯特）等热流道虽然模具制造水平较高，但价格较

昂高。国内的热流道系统其性能与之相比且在价格与交货期上比国际品牌更具竞

争性。伴随着模具行业的日益发展，热流道技术在中国得到普遍的应用，其潜在

的应用市场非常广大。 

4.1.3 先进性 

我国关于注塑热流道系统的标准，现行相关标准有 JB/T 12649-2016《塑料

注射模热流道系统 技术条件》、JB/T 13620.2-2018《塑料注射模热流道系统 零

部件 第 2部分：热流道板》、GB/T 10066.1—2019《电热和电磁处理装置的试

验方法 第 1部分：通用部分》、JB/T 12514-2015《热流道用电加热器》等四项，

在上述标准中，主要对产品零部件及装配提出了要求，缺少对产品整机性能的要

求。通过结合行业发展及客户需求，对整机性能进行规范要求，提高产品质量， 

4.1.4 经济性 

整机性能指标要求是影响产品质量的核心关键，虽然会增加企业一定的成本，

但是也会进一步提高产品的质量，增加产品的市场竞争力。因此，本着综合权衡，

该适当成本的投入是十分有必要的，因此，本标准符合经济性的要求。 

4.1.5 可操作性 

指标的技术要求均有对应的检测方法，且可由第三方实验室检测；基本要求

可验证、可核实；质量承诺要求可追溯。 

4.2  主要内容及确定依据 

本标准规定了汽车内外饰模具注射模热流道系统的基本要求、技术要求、试



验方法、检验规则、标志、标签、包装、运输和贮存以及质量承诺等内容。 

近些年来, 热流道技术在我国也愈来愈受到人们的重视, 但是, 由于关键

技术不成熟、原件缺乏标准化生产等原因, 我国的热流道技术的研发尚处于起步

阶段,但发展前景很好，市场的潜在需求非常大，为了应对客户需求，所以我们

在制定标准项目指标时以 JB/T 12649-2016《塑料注射模热流道系统 技术条件》

为基础作相应提高并增加了安全技术指标和密封性技术指标等。 

核心技术指标包括以下项目：绝缘电阻、过载能力、内控粗糙度、控温精度、

热喷嘴零件硬度、气密性、热喷嘴外径与加热器内径配合公差、流道板平面度公

差、流道板螺纹底平面深度公差、流道板点位公差。 

针对汽车内外饰模具热流道系统需要长时间正常稳定工作，为了降低漏电存

在的安全隐患，新增热态绝缘电阻安全技术指标。 

针对汽车内外饰模具在高温高压下工作，喷嘴螺纹处容易漏胶，为减少热流

道系统的漏胶风险，增加密封性测试技术指标。 

针对目前国内产品导热性能差的情况，新增热喷嘴外径与加热器内径配合公

差技术指标，提高热传导速率，实现节能减排。 

另外，应客户需求，为提高加工精度，减少流道板自身的公差，使系统的配

合尺寸更加精密，提高热流道与模具的配合精度，新增流道板平面度公差、流道

板螺纹底平面深度公差、流道板点位公差等技术指标。 

本标准的主要技术指标设定是根据产品性能特点和国内客户的需求，参照

JB/T 12649-2016《塑料注射模热流道系统 技术条件》、JB/T 13620.2-2018《塑

料注射模热流道系统 零部件 第 2部分：热流道板》、JB/T 12514-2015《热流

道用电加热器》制定的，同时考虑了企业的检测能力和实验的可重复性，结合了

浙江制造标准的定位理念以及研制要求。 

5 标准先进性体现 

5.1  型式试验内规定的所有指标对比分析情况。 

本标准与行业标准相比，提高指标要求的项目有绝缘电阻、过载能力、内控粗糙

度、控温精度、热喷嘴零件硬度；增加的核心指标项目有：气密性、热喷嘴外径

与加热器内径配合公差、热喷嘴外径与加热器内径配合公差、流道板平面度公差、



流道板螺纹底平面深度公差、流道板点位公差，对产品质量评价更加全面。 

表 1-1   本标准/行业标准/先进标准对照表 

序号 
质量

特性 

核心指

标 

拟制定 

浙江制造

标准 

国内标准 
国外企

业标准 

国内企业

标准 

GB/T 

10066

.1-

2019 

JB/T 

13620.

2-2018 

JB/T 

12649-

2016 

JB/T 

12514-

2015 

英格尔

模具 

苏州汉斯

精密模具 

1 

高安

全性 

常温绝

缘电阻 

≥500M

Ω 

≥

40 M

Ω 

/ / / 

/ ≥50MΩ 

2 
热态绝

缘电阻 

≥500M

Ω 

≥

20 M

Ω 

/ / / 

/ ≥50MΩ 

3 
过载能

力 

电热圈

在输入功

率为额定

功率的

1.73 倍

时，应能

承受 30 次

循环过载

试验而不

发生损

坏。 

/ / / 

电热圈

在输入功

率为额定

功率的

1.27 倍

时，应能

承受 30

次循环过

载试验而

不发生损

坏。 

电热圈

在输入功

率为额定

功率的

1.27 倍

时，应能

承受 30

次循环过

载试验而

不发生损

坏。 

电热圈在

输入功率为

额定功率的

1.27 倍

时，应能承

受 30 次循

环过载试验

而不发生损

坏。 

4 
高效

性 

内孔粗

糙度 

≤0.4μ

m 
/ 

≤

0.8μm 
/ / 

/ / 

5 
控温

精准 
控温精度 ±0.5% / / ±1% / 

/ / 

6 
耐磨

性 

热喷嘴 

零件硬度 
≥60HRC  ≥ 

≥

52HRC 
 

59-61HRC / 

7 
强密

封性 
气密性 

喷嘴在输

入 0.8Mpa

气体压力

的情况

下，不允

许有泄漏

现象。 

无 

/ / 



序号 
质量

特性 

核心指

标 

拟制定 

浙江制造

标准 

国内标准 
国外企

业标准 

国内企业

标准 

GB/T 

10066

.1-

2019 

JB/T 

13620.

2-2018 

JB/T 

12649-

2016 

JB/T 

12514-

2015 

英格尔

模具 

苏州汉斯

精密模具 

8 
热传

导快 

热喷嘴外

径与加热

器内径配

合公差 

±

0.01~0.02

mm 

无 

/ / 

9 
精密

性 

流道板平

面度公差 
0~0.02mm 无 

尺寸符合

图纸要

求，未注

尺寸参考

GB/T1804 

一般公差 

未注公差

的线性和

角度尺寸

公差无要

求 

 

流道板螺

纹底平面

深度公差 

0~0.02mm 无 

 

流道板点

位公差 
±0.02mm 无 

 

5.2  基本要求(型式试验规定技术指标外的产品设计、原材料、关键技术、工艺、

设备等方面)、质量承诺等体现“浙江制造”标准“四精”特征的相关先进性的

对比情况。 

a)“研发设计要求”：（1）采用专业工具软件CAD、UG进行模具和热流道的2D/3D

设计；（2）采用专业工具软件MasterCAM进行对加工零件的数控编程。 

b) “材料及配套辅机要求”: （1）采用无缝不锈钢管；（2）油气缸采用自

带冷却水技术；（3）加热器采用铸铝加热器。 

c) “生产制造要求”：（1）采用高压水刀进行切割；（2）分流板流道孔采用

流体抛光；（3）喷嘴头采用全自动车床加工，车铣一体。 

5.3  标准中能体现“智能制造”、“绿色制造”先进性的内容说明。 

公司现采用环保的数控高压水刀切割，机械加工全部采用数控编程制造，通

过智能化改造研制自动流道孔抛光机，数控车床改造机械手全自动喷嘴加工系统。 

6  与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性 



6.1 目前国内主要执行的标准有： 

JB/T 12649-2016《塑料注射模热流道系统 技术条件》 

JB/T 13620.2-2018《塑料注射模热流道系统 零部件 第 2部分：热流道板》 

GB/T 10066.1—2019《电热和电磁处理装置的试验方法 第 1部分：通用部分》 

JB/T 12514-2015《热流道用电加热器》 

6.2本标准与相关法律、法规、规章、强制性标准相冲突情况。 

无 

6.3  本标准引用了以下文件： 

GB/T 191 包装储运图示标志 

GB/T 3177-2009 产品几何技术规范(GPS)光滑工件尺寸的检验 

GB/T 5226.1-2019 机械电气安全 机械电气设备 第 1部分：通用技术条件 

GB/T 9969 工业产品使用说明书总则 

GB/T 10066.1—2019 电热设备的试验方法 第 1部分：通用部分 

GB/T 10610-2009 产品几何技术规范(GPS) 表面结构 轮廓法 评定表面结

构的规则和方法 

GB/T 14253-2008 轻工机械通用技术条件 

JB/T 12649—2016 塑料注射模热流道系统技术条件 

7  社会效益 

制订汽车内外饰模具注塑热流道系统“浙江制造”团体标准，加强了对

全省乃至国内汽车内外饰模具注塑热流道系统产品的质量监控和管理，有利

于提升国内注塑热流道系统生产企业的整体技术和质量水平，以及在国内

外市场上的竞争能力，引导企业从价格竞争转向技术、质量和品牌竞争，同

时为提高产品的技术水平起了关键性的支撑作用，为推进产业结构调整与

优化升级提供强有力的技术保障。 

8  重大分歧意见的处理经过和依据 

无 



9  废止现行相关标准的建议 

无 

10  提出标准强制实施或推荐实施的建议和理由 

本标准为浙江省品牌建设联合会团体标准。 

11  贯彻标准的要求和措施建议 

12  其他应予说明的事项 

标准内容不涉及专利。 

 

 

《汽车内外饰模具注塑热流道系统》标准研制工作组 

 


