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专注工程塑料热流道20年
致力于注塑生产力的发展

索克热流道于2001年投身热流道事业，是中国较早进入热流道领域的资深
企业之一。针对高融温、高含纤、高透明工程塑料注塑领域，20年潜心研
发不断创新，稳步成长为国内领先的工程塑料热流道研发制造商。

得益于工程塑料热流道领域的深厚技术积累，2025年索克历时10个月技术
攻坚，成功研发出半固态镁合金专用热流道（成型温度可达620℃），为镁
合金成型工艺带来重大突破。凭借半固态镁合金、锌合金热流道这一前沿
领域的先发优势，中温合金针阀式注射热流道系列正成为驱动公司发展的
第二增长曲线。

索克自建16800㎡全产业链热流道生产基地，累计服务超3800家企业，与
安费诺集团、兆威机电、横店东磁、格力集团等上市公司建立了长期合作
关系。产品常年出口印度、俄罗斯、越南、泰国、土耳其等国，成熟的交
付和保障体系已覆盖全球主要新兴市场。

公司简介





16800
自建全产业链工厂16800m²

3200
热流道系统年产能3200套

3800
累计服务企业超3800家



真 空 热 处 理 设 备

精益求精 • 工艺升级

其它热流道

 外发第三方热处理，无
法确保使用更优的真空
热处理工艺

 无法针对每一次的热处
理做出针对性参数调校，
可能出现硬度不均易开
裂、硬度不达标等缺陷

索克热流道

 斥巨资自购真空热处理设备，相较传统热
处理工艺，可显著提升钢材的硬度、耐磨
性、耐腐蚀性、表面质量，同时降低工件
变形风险

 针对不同的设计要求和钢材种类，自主精
准调校，匹配最优参数，确保工件硬度均
匀增强至设计指标，降低变形风险，并改

善表面质量，最终大幅延长热流
道系统使用寿命!

V S



研 发 制 造 一 体 化
设 备 齐 全 效 率 高
自 主 生 产 ， 降 低 外 发 加 工 引 入 的 品 质 不 可 控 风 险 ,
确 保 每 个 生 产 环 节 都 以 高 标 准 交 付

进口六轴钻铣深孔钻床

龙门加工中心 尺寸2米*1.3米 数控超高压水切割机 流体抛光机



2018

2001

索克创始人进
入热流道行业

2016

2017
2019

2006

成立深圳市索
克宏通热流道
系统有限公司

2007

工程塑料热流道
的应用研发取得
突破，市场份额
快速提升

2008

成立东莞市索克
热流道科技有限
公司

2009-2014

多项创新技术获得实
用新型专利。
成功进入多家上市公
司热流道供应体系

通 过 ISO9001:2015
认证，获得质量管理
体系认证证书

荣获国家高新
技术企业认证，
多项产品获得
省级高新技术
产品证书

获得节能热流道实用
新型专利证书并获得
广东机械模具产业创
新成果奖三等奖

获得双层可调气缸装置、
汽车模90度侧进胶热流
道装置两项实用新型专利
证书并获得广东机械模具
产业创新成果奖三等奖

2020-2021

购置22亩土地打造热流
道全产业链生产基地

2022

在中国塑协注委会组织的
评选活动中，节能热流道
(热咀) 获得创新产品奖

推出第六代新型
热流道产品，直
接节能减耗30%

2015

2023

展望未来，索克将继续以技术创新为驱动，为客户降
本增效创造价值，推动索克成为中国工程塑料热流道
及中温合金热流道行业领先、员工幸福的企业！

江西索克园区建成投
产，产能大幅提高

2025

半固态镁合金针阀式
热流道研发成功，同
步布局锌合金热流道

2026-未来

企业发展历程



半固态镁合金热流道
前沿技术重磅突破 • 开启轻量化新纪元

中温合金针阀式注射热流道系列
让合金成型像注塑一样高效便捷

半固态镁合金热流道
成型温度 600±20℃

锌合金热流道
成型温度 380-420℃

极低气孔率更高致密性

显著提升得料率降低原料成本

更适合薄壁和复杂件精密成型 传统压铸
重构镁合金
轻量化成型



客户见证

59%32%

9%塑料类型
超级工程塑料

工程塑料

普通塑料

消费电子行业 汽车家电行业 电子连接器行业 化妆品包装行业 医疗行业 其它行业

深交所股票代码 002583



半固态镁合金热流道技术专家
工程塑料热流道节能创新技术践行者
热流道多项创新技术发明人
东莞市江西莲花商会常务副会长
热流道模具行业发展资深顾问
企业管理高级教练
热衷慈善事业，助力社会发展
坚守实业初心，用技术与匠心赋能制造业升级

索克热流道创始人
李绘景 先生



工程塑料  索克有道

道一（保根本）
方案设计会根据塑胶产品的要求及塑材特性，匹配合适的流道大小及结构

道二（保成本）
每套热流道零件制造时都会根据其作用选择匹配的特钢及硬度，物尽其用

道三（保稳定）
由于高温成型，需将热量散失做到最少， 局部高低温区做窄，防止胶料碳化

道四（保寿命）
高含纤的工程塑料，易磨损处及流道提前做到预磨损，延长使用寿命

道在此处



连接器
一出32针阀式热流道

热流道成型要点：
 1、优秀的热平衡设计确保热流道系统在长期生产中温度恒定

不波动。热咀中心距仅为22mm，产品单重仅有0.69g，需精
准计算流道储胶量避免塑料在流道停留超过2分钟导致材料分
解，影响连接器性能。

 2.PA10T材料昂贵，使用针阀式全热流道可以缩短注塑时间
减少原材料损耗，每月可为客户节省20万左右的原料成本。

 3、产品参数
材料：PA10T+30%GF
产品单重：0.69 g

    成型温度：330 ℃



医疗器械零件
一出16针阀式T模热流道

热流道成型要点：

 产品描述：

T-Mold 是Tandem-Mold的简称，主要是利用模具射出成型中的冷却时间来增加模具的产能。
T-Mold类似叠模采用双层模双合模面的设计，在生产过程中两层分模面交替打开，一层分模
面在冷却时，另一层同时完成开模、顶出、合模、注射、保压动作。

T-Mold对于冷却时间占生产循环时间40%以上的大批量产品有极大的优势，若冷却时间占
60%以上，生产力几乎倍增。 T-Mold 只需适度修改普通注塑机的动作流程，无需专用的注
塑设备，叠式热流道模具所需的锁模力只需增加5%～15%，而型腔数目可增加一倍。

模具难度：
 模具设计制造要求和调机难度比普通模具高；
 需要开合模控制机构；
 需采用特殊热流道结构；

 产品参数

材料：PET                                 产品单重：3.2 g

    成型温度：260 ℃              成型周期：48 S



光伏连接器
一出16针阀式热流道

产品参数:

材料：PC-EXL9334P
成型温度：260 – 290 ℃
产品重量：6.5 g

热流道方案简述：

该 系 列 包 含 光 伏 连 接 器 正 负 极 ， 使 用 的 PC-
EXL9334P塑胶材料成分特殊，含有硅油，超温会有
析出油污，产品内部有十字薄筋位，低温又会缺胶，
采用多组智能温控箱，精准控温，实现零跳动，多腔
平衡性99%，产品无硅油析出，无缺胶



光伏连接器螺帽
一出16针阀式热流道

热流道成型要点：

 1.产品无缩水，拉伤，喷痕，直接进胶无水口。分流板双层
镶件转接流道，减少流道拐角压力损失，采用流体抛光处理，
流道圆滑，消除死角和剪切，分流板发热管热量精准配比，
正反感温，确保流道、热量双平衡，实现稳定生产。

 2.产品参数:

  材 料：PA66         成型温度：275 ℃

模 温：80 ℃          产品重量：2.9 g



医疗冻存管盖
 一出32针阀式热流道（双色模）

热流道成型要点：

 1、产口浇口断胶平整，走胶平衡，成型稳定，

能在成型过程迅速换色

 2、产品参数:

材 料：一色为PP              二色为TPE

产品颜色：白、蓝、黄、绿多种颜色

成型温度：一色220℃      二色：195℃



冻存管
一出16针阀热半模（双色模）

热流道成型要点：

 1、走胶平衡，壁厚均匀一致，可满足医疗产品

高洁净、高精密尺寸、多模多腔等需求

 2、产品参数:

材 料：PP                 产品颜色：半透明+白色

      成型温度：220℃ 成型周期：11S 



移液器吸头
一出48侧进胶热流道

热流道成型要点：

产品参数:

     材 料：医用级PP           成型周期：10 S

颜 色：透明                   成型温度：210 ℃



医疗采血管
一出96针阀式热流道

热流道成型要点：

 1、产品单重4.7g，浇口断胶平整，走胶平衡，

成型尺寸稳定。

 2、产品参数:

     材 料：PET               成型周期：9.6 S

颜 色：透明              成型温度：245 ℃



生化样品杯
一出72针阀式热流道

热流道成型要点：

 1、产品单重1.4g，产口浇口断胶平整，不能有

任何细微毛边，尺寸稳定

 2、产品参数:

     材 料：PS                 成型周期：14 S

颜 色：透明              成型温度：210 ℃



医疗耗材组件
一出96针阀式热流道

热流道成型要点：

 1、产品单重2.9g，产口浇口断胶平整，走胶平衡，

成型稳定，浇口与产品周边没有任何细微毛边

 2、产品参数:

     材 料：PP                成型周期：12 S

颜 色：透明              成型温度：210 ℃



酱油瓶盖
一出64开放式热流道

 热流道成型要点：

 1、分流板流道采用特殊工艺，完美实现多

腔平衡，高光流道及耐压强度达300MPa

以上的注塑压力。

 2、分流板1+4搭桥转接技术，减少膨胀误

差，分区域精准控温，加工安装便捷

 3、产品参数:

材 料:PP              产品颜色:红色

产品重量:4.2g 平均壁厚:1.0mm

传统工艺
传统工艺



喷雾泵中空牙口盖
一出12开放式热流道

 热流道成型要点：

 1、分流板流道采用平衡布置，保证每个型腔

充填平衡。分流板采用镶件配合，采用流体抛

光处理，流道圆滑，消除死角和剪切。

 2、可实现全自动化生产，产品成型周期短，

生产效率高。

 3、产品参数:

材 料:PP               产品颜色:白色

产品重量:1.2g 平均壁厚:0.88mm



10ml病毒采样管
一出32针阀式热流道

热流道成型要点：

 1、采用迷你型独立双层气缸，间距35mm。分流板采用镶

件阀套设计，镶件流道转角独立加工，极大减少拐角压力损

失，同时也确保无滞留区域，避免产品发黄发黑等缺陷。

 2、产品参数:

     材 料：PP

     产品重量：3.9 g

     平均壁厚：0.65 mm



LED球泡
一出24针阀式热流道

热流道成型要点：

 产品描述：

一出24球泡是在卧式注塑机上完成，顶部进胶，出胶孔0.8mm。
产品高光、透明，阀针直接点在产品顶部，产品无流纹，颜色均
一，产品尺寸厚度均匀。

 产品参数

材料：PC         成型温度：290 ℃

各式LED球泡



多腔热流道系统 案例集锦

一出24尖点式LED灯头 一出16针阀包装内塞一出24尖点式 瓶盖



主射咀和分流板的流道连接传统
方式一般为直角T型，而流道转
角处则圆弧半径较小。在这种情
况下会产生明显的注塑压力损失
和局部紊流现象，部分物料可能
滞留影响注塑品质

传统流道弊端
注塑压力

反作用力 流体方向

通过优化流道分流结构和转角处采用黄金曲
率圆弧的方案，大大减低注塑压力损失，使
流体的阻力得到降低，且有效消除流道死角

索克热流道流道优化方案

主射咀部分 出胶口部分



1、特殊镶件阀套结构设计，绝对同心度及高精密尺寸配合，杜绝卡针漏胶。

2.双层可调气缸比传统单层气缸气压更大，推力增加2/3。可解决传统单层气缸气
源压力不够打不下的问题，节省购买增压泵的成本。

3、解决模板累积厚度正负公差，不拆模板，可通过可调块，调节阀针长短到最佳

状态，实现第一次试作浇口完美。专利号: ZL201921290838.3

双层可调气缸

特殊隔热材质，耐压，绝热，避免分流板转角热量散失，杜绝进胶位置温差过大，
实现多腔热平衡

阀套压块

特殊高速钢，0.001超精密尺寸，特殊工艺槽，天然密封保障，杜绝渗胶漏胶，全

通镶件结构设计，避免因不同钢材热膨胀不同导致卡针现象，并拥有出色的换色
功能

阀针套

特殊高速钢，表面为氮化铝铬涂层，硬度可以达到HRC:60-62,更加耐腐蚀，耐磨损

阀针



加纤产品热咀寿命

达80万模次

热嘴本体热处理，内部流道采用特殊

工艺镀层，更耐磨耐腐蚀
01

浇口套采用高速钢制作，硬度高、

耐磨性好
02

阀针是盘起制造，表面有特殊镀层，

提高阀针的耐磨和耐腐蚀性 
03

产品一年内有任何质量问题，免费为

客户维修更换
04 热咀本体材质为特殊钢材(skd61)，导热性优良，良好的耐腐

蚀性，良好的抛光性，热咀选用镶入式槽

专利热咀，省电30%

发热丝感温线采用德国Hotset，控温精准，质量更稳定。

采用铜套镶入螺旋缠绕方式，寿命更长，传热更均匀，为多
腔的热平衡保驾护航！

全进口发热元件，控温更精准

广东机械模具产业创新成果奖
三等奖

中国塑协产业创新力TOP10评选
创新产品奖

节能热咀专利号
ZL201822152354.4



热咀本体座

材质为特殊钢材(s136)，导热性差，
抗压强度强，尺寸稳定

3

热咀本体保护套

选用钛合金钢材，导热性差，抗压强度强，

减少热咀热辐射到模具，起保温、节能作用
4

胶口司

选用高速钢材，导热性差，抗压强度强，耐磨损，

以最小的封胶尺寸与模具接触，减少热传递

5

咀芯

选用高速合金钢，导热性强，抗腐蚀性强，
硬度在HRC 56-58度，其外层加一厚层导热

性合金铜，保证咀尖温度。本体温度测试
在250 ℃时，咀尖胶口温度可达到235 ℃

6

热咀出线保护套
材质同热咀保护套，解决出线端在高温情况下
线材容易老化问题，在装模情况下可防止出线
端压坏受损。该装置可与国外品牌相媲美

7

热咀感温线头保护装置
材质为钛合金帽，导热性差，抗压强度强，
尺寸稳定，其设计可使感温线和热咀保护
套防松脱

8



技术

自建16800㎡全产业链工厂，避免外发加工带来的

交期不可控和质量问题，交期比行业平均水平更短

交期

索克原厂备件库支持快速更换易损件；维修件独
立生产线加急生产；国内外多地拥有办事处，重
点大客户可驻厂服务

维修便利性

厂商比较强势，客户的模具方案需配合其标准

进行设计，难以满足客户的定制化方案需求

技术

物流问题、语言障碍、时区不同、产能不足等

不可控因素较多，交期更长也更易延误

交期

国内维修服务点少，售后响应速度慢，

难以急客户所急

维修便利性

  生产进度跟踪

  上门安装调试

  远程指导安装

02 生产交付

  技术问题解答

  工程辅助设计

  模流分析评估

01 项目启动

  使用规范培训

  在线故障排查

  快速售后应答

03 维护保养

9S全程无忧服务
以 服 务 赢 得 口 碑

累 计 服 务 3800+家 企 业

购买成本节省20%-40%左右，索克专利产品节

能热咀比传统热咀省电30%，降本增效看得见

价格

售价高昂，维修维护费也较高

价格

索
克
热
流
道

进
口
热
流
道

专注工程塑料热流道20年，在高融温、高含纤、

高透明领域具备极强的核心竞争力；倾听客户的
声音，以客户需求为导向，共同定制热流道方案



荣誉资质
 国家高新技术企业证书 (2017年首次获得)

 ISO9001:2015国际质量管理体系认证证书

 2022年中国塑协产业创新力TOP10创新产品奖

 2019年广东机械模具产业创新成果奖三等奖

 2018年广东机械模具产业创新成果奖三等奖

 汽车模热流道获广东省高新技术产品证书

 家电产品热流道获广东省高新技术产品证书

 光电产品热流道获广东省高新技术产品证书

 医疗产品热流道获广东省高新技术产品证书

国家专利20项



组织架构
客    户

总 经 理

技术研发中心

研 发 部

技 术 部

售 后 部

营 销 中 心

国外市场部

品  牌  部

国内市场部

资 财 中 心

财 务 部

物 控 部

行政人事部

工程制造中心

工 程 部

生 产 部

品 质 部

总 经 办



使 命

以中国领先的工程塑料热流道技术、匠心

智造及服务，为注塑模具降本增效、创造

节能环保的美好世界！

愿 景
成为中国节能环保热流道行业领先、

员工幸福的企业！

企业精神

探索攻克，勇攀高峰！

质量方针

质量为本 客户至上 技术创新 持续改进

核心价值观

持续为客户创造价值以至终生价值！

营销理念

我们要坚持为世界创造价值，为价值而创新。

事业理念
真正要做成一件事,必须要有疯狂的梦想+傻傻的坚持！

一群人,一件事,一条心,一辈子,一起拼,一定赢！

服务理念

客户的问题就是我们的问题。

团队价值观

真诚、共赢、责任、团结、创新、专业

企业文化



辅助设备 

集成时序控制器

增压泵液压工作站

集成触摸
温控箱

插卡式温控箱



合作共赢   共创辉煌

谢谢观看
www.sokehrs.com
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