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1. ชิน้งานทีม่ีน้าหนักนอ้ยแต่จ านวน Cavity มากๆ
2. ชิน้งานทีใ่ช้พลาสติกทางวิศวกรรมซึ่งฉีดยากและมีราคาสูง

5. ชิน้งานทีต่้องการลดต าหนิทีท่างเขา้ (Gate)

3. ชิน้งานทีม่ีผนังบางมาก

6. ชิน้งานทีม่ีปริมาณการผลิตสูง
- ต้องการลดส่วนทีเ่ป็น Runner
- ต้องการลดรอบการผลิตจาก 
Mold Open & Close and Cooling Runner

7. เมื่อค านวนแล้วมีจุดคุม้ทุนในระยะเวลาทีเ่ทียบกับปริมาณการ
ผลิตตลอดการใช้งานของแมพิ่มพน์ัน้

4. ชิน้งานทีม่ีผนังหนามาก

เมื่อไร? เราจึงจะใช้ระบบ Hot Runner

ตารางเปรียบเทียบ

Cup 4 cavity.xls
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Structure of Hot Runner
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Structure of Hot Runner with Normal Gate



Structure of Hot Runner with Valve Gate
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BACK PLATEMANIFOLD

CAVITY PLATE

SPRUE BUSH

การท างานระบบ Hot Runner (Multi Cavity)

Plastic from Injection IMM

HOT NOZZLEMANIFOLD RETAINING PLATE



Hot Runner System (Multi Cavity)



Hot Runner System Installation 



Type of Hot Runner



Cold Runner Runner

Spure

Spure Gate



Hot Spure
Hot Spure

Runner



Semi Hot Runner Manifold

Runner

Nozzle Tip



Full Hot Runner Manifold
Nozzle Tip
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Spure Gate

Hot Spure Gate

การปรับเปลี่ยนแม่พิมพ์ ระบบ Cold Runner สู่ Hot runner
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การปรับเปลี่ยนแม่พิมพ์ ระบบ Cold Runner สู่ Hot runner

Three Plate Mold 

Two Plate Mold 
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การปรับเปลี่ยนแม่พิมพ์ ระบบ Cold Runner สู่ Hot runner
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1 Cavity 1 Drop

2 Cavity 1 Drop

2 Cavity 2 Drop



Cycle Time for Injection Moulding



Cold Runner Hot Runner Time Reduce

Mold Close 2.50 Sec

Fill Time 0.50 Sec

Packing Time 1.00 Sec

Cooling Time 8.72 Sec

Mold Open 2.50 Sec

Ejector Time 1.50 Sec

16.72 Sec

Cycle Time



Cycle Time





การค านวณหาเวลาทีคุ่ม้ทุน
จากการลดเวลาในการปิด-เปิด แมพิ่มพ์



Cycle Time Comparison Table 
for Mold Open and Mold Close 

Cold Runner Hot Runner Time Reduce

Mold Close 2.50 Sec 1.50 Sec ??????????

Fill Time 0.50 Sec

Packing Time 1.00 Sec

Cooling Time 8.72 Sec

Mold Open 2.50 Sec 1.50 Sec ??????????

Ejector Time 1.50 Sec

16.62 Sec



การท างานของแมพิ่มพร์ะบบ Cold Runner



การท างานของแมพิ่มพร์ะบบ Hot Runner
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Cold Runner with Pin Point Gate

Hot Runner System



การค านวณหาเวลาทีคุ่ม้ทุน
จากการลดเวลาในการหลอ่เย็น



Cycle Time Comparison Table 
for Mold Cooling

Cold Runner Hot Runner Time Reduce

Mold Close 2.50 Sec 1.50 Sec

Fill Time 0.50 Sec

Packing Time 1.00 Sec

Cooling Time 8.62 Sec 2.64 Sec ??????????

Mold Open 2.50 Sec 1.50 Sec

Ejector Time 1.50 Sec

16.62 Sec



High Flow = Turbulent Flow = Shorter Cooling Time

การไหลของน า้ในระบบการหลอ่เย็น (Water Flow) 

ประสิทธภิาพในการหล่อเย็น (Cooling Performance) 



LOW FLOW RATE 
= 5 ± 1°C

Variable
Conditions

9 ± 2 °C 14 ± 2 °C

T-in = 15°C T-out = 17°C

HIGH FLOW RATE 
DT = 1,5°C
Constant

Conditions

9 ± 0.5 °C 10 ± 0.5 °C

T-in = 10°C T-out = 10,3°C

Consistent Cycle Time 15 SEC Consistent Cycle Time 12.5 SEC

Last Cavity Average Temp ≈ 15.60°C

Productivity +20 %

Inefficient Mold
Central Cooling

Highly Efficient Mold 
Dedicated Cooling

Last Cavity Average Temp.≈ 10.00°C

Shorter Cooling Time + Better Mold Symmetry

Same temp. 
for all molds

Dedicated
temp. per mold

ประสิทธภิาพในการหล่อเย็น (Cooling Performance) 



การค้านวณขนาดและต้าแหน่งของน ้าหล่อเย็น
NON-UNIFORM 
HEAT REMOVAL

Large spacing   >a<
+ small spacing  >b<
+ large channel diameter  >D<

MORE UNIFORM 
HEAT REMOVAL

Part thickness >W<
< 2 mm
< 4 mm
< 6 mm

Spacing >b< = 2-3 X channel diameter >D<
Spacing >a< = max 3 X channel diameter >D<

Channel Diameter  >D<
8  Mm - 10 mm
10 mm - 12 mm
12 mm – 15 mm



การค้านวนหาเวลาที่คุ้มทุนจากการลดเวลาในการหล่อเย็น

ข้อมูลที่ต้องการ
- Mold Lay-Out

- Cavity Number = 4 Cavity 

- Runner Length

*** For Calculate Size of Runner *** 

- Plastic Type =  >PP<

- Part Weight          = 7.60 g.

- Part Thickness    = 1.00 mm.

- Length of Runner = See Mold Lay-Out



- Mold Lay-Out

Cavity Number  = 4 Cavity 

L = Runner Length

L =  L1+L2+L3

L =  30+70+35  = 135 mm.

- Plastic Type      = >PP<

- Part Weight       = 7.60 g.

- Part Thickness   = 1.00 mm.

L1=30.00 mm

L
3
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ค ำนวณหำขนำด Runner



PLASTIC MATERIAL TYPES
• Semi Crystalline >PP PE PA PC POM<

• More correctly called semi-crystalline

• Has areas of closely packed and aligned molecular 
chains

• Amorphous >ABS PS SAN

• Random entanglement of polymer chains



• Crystalline

• Narrow moulding window

• Rapid change of viscosity

• Requires good temperature 
control

• Amorphous

• Wide moulding window

• Slow change of viscosity

• Requires high level of cooling

PLASTIC MATERIAL TYPES



38

Semi Crystalline Polymer

Example

Plastic               =  >PP<

Weight              =  7.60 g.

Thickness           =  1.00 mm.

Runner Length  =  135 mm.

Take from Table 

Runner Start            =  3.15 mm.

Calculate = 3.15 mm. x 1.175

= 3.70 mm.

Runner Diameter ~ 4.00 mm. 

PP 

7.60 g.

135 mm.

1.175

Semi-Crystalline PolymerAmorphous Polymer

Start Runner Size = 3.15 mm.

Correction Factor  

Correction Factor  =  1.175



Size of Runner = 4.00 mm. 

(at Round Shape)
- Plastic >PP<

- Part Weight      =   7.60 g.
- Runner weight  =   5.20 g.
- Total weight      = 35.60 g.

Runner Weight = 5.20 g.
(From 3D Volume)

4.50

Ø4.00

Runner Shape



การถ่ายเทความร้อน จากแมพ่ิมพ ์Cooling time

Heat by radiation Heat by convection

Heat by out 
to platten

Heat in 
from plastic

Heat in or out 
through cooling lines
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การรกัษาอณุหภมูใินระบบ Manifold By Cooling.

ป้องกันกำรถ่ำยเทควำมร้อนไปยัง Back Plate

รักษำอุณหภูมิแม่พิมพ์

ป้องกันกำรถ่ำยเทควำมร้อนไปยัง เครื่องฉีด

รักษำอุณหภูมิบริเวณ Gate ให้คงที่
และป้องกันกำรถ่ำยเทควำมร้อนไปยังชิ้นงำน

Cooling Channel

Cooling Channel

Cooling Channel

Cooling Channel



GATE COOLING
• Temperature control is critical for

 Cosmetic gates

 Maintaining gates live

 Semi-crystalline materials

• For quickest cycle time individual gate cooling per 
cavity is required



• Too much cooling can cause starting problems

Glass filled material

Semi-crystalline materials

• Depends on cycle time

• Always need to be able to control the cooling

GATE COOLING



Gate Temperature Control (Cooling)
• Over cooling gates

• High vestige gates

• Prevents gate operating

• Pictures PA + GF

• Long pack time

• Potential cures

• Higher mould temp

• Insulate gate area

80C mold 310C nozzle

140C mold 310C nozzle
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Cooling Time for Part with Hot Runner
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a eff = 0.067



ค านวณหารอบการผลิต
Cycle Time Comparison Table 

Cycle Time Reduce = 48.01%

Process Cold Runner Hot Runner Time Reduce

Mold Close 2.50 Sec 1.50 Sec 1.00
Fill Time 0.50 Sec 0.50 Sec
Packing Time 1.00 Sec 1.00 Sec
Cooling Time 8.62 Sec 2.64 Sec 5.98
Mold Open 2.50 Sec 1.50 Sec 1.00
Ejector Time 1.50 Sec 1.50 Sec

16.62 Sec 8.64 Sec 7.98



Cold Runner Hot Runner Remark

Cycle Time 16.62 Sec 8.64 Sec

1 Hours 866 Pcs 1,666 Pcs

1Day 20,794 Pcs 40,000 Pcs 24 Hours

1 Month 540,649 Pcs 1,040,000 Pcs 26 Days

Productivity Add Up Comparison Table 

Productivity Ad Up = 48.01%

ค านวณหาก าลังการผลิตทีเ่พิม่ขึ้น



Cold Runner Hot Runner Remark

Short Number 216 Short 416 Short / Hours

1 Hours 1.12 Kg. 0.00 Kg.

1Day 26.95 Kg. 0.00 Kg. 24 Hours

1 Month 700.87 Kg. 0.00 Kg. 26 Days

Save Money 35,043.00 Baht/Month

Runner weight   - Cold Runner = 5.20 g.
- Hot Runner   = 0.00 g.

Plastic Price        = 50.00 Baht/Kg. (Estimate)

Runner Loss Comparison Table 
ค้านวณหาปริมาณทางวิ่งที่ไม่ต้องสูญเสีย

Runner Weight = 5.20 g.
(From 3D Volume)



ค้านวณหาปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้าในการหลอมละลาย

Cold Runner Hot Runner Remark

Weight/Short 9.33 12.64 Kg./Hour

1 Hours 1,400.00 1,896.00 Watts/Hour

Production 1,048.00 1,664.00 Pcs/Hours

1 Pcs Use 1.34 1.14 Watts/Pcs

Power Save 0.20 Watts/Pcs

99.20 Watts/Hour

2,182.40 Watts/Day

56,742.40 Watts/Month

Electrical Power Required Comparison Table 
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0.20 x 496 (1896-1400) = 99.20 watts

1.34-1.14 = 0.20 Watts

(9.33 x 150) (12.46 x 150)

(262 Short x 35.60 g.) (416 Short x (7.60x4) g.)

(1,400.00 x 1,048.00) (1,896.00 x 1,664.00)



Terminal & Mounting Box

Temperature Controller

Mold Power-Thermocouple Cable

HOT RUNNER SYSTEM
Manifold and Nozzle
Connecting Plug



ADVANCE FOR HOT HALF CONCEPT











ADVANCE FOR MOLD 2K  // TGI



MOLD 2K  // TGI



ADVANCE FOR STACK MOLD 
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THANK YOU FOR YOUR ATTENTION

Cost ?????

Advise and Training for 
Improvement  Mold and Molding Process

Temperature Controller


