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注塑模中使用计数器实现可转动螺纹型芯的角度定位

畅国帏
( 顺德职业技术学院，广东佛山 528300)

摘要：针对注塑模中需要对可自动脱螺纹的螺纹型芯起始角度作出规定的情况，采用计数器作为主要的机电部

件，光电传感器和光电反射板作为辅助部件，通过计数器的计数电路接入注塑机的液压马达控制电路，以有外形角度

对应特征的瓶和瓶盖注塑零件为例，在注塑模上使用计数器完成了可转动螺纹型芯的角度定位。这种方法稳定可靠，

在螺纹型芯起始角度定位有一定公差的情况下，可以使用该套模具。
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Using a Counter for Realizing Angle Positioning of Rotatable Threaded Core in Injection Mold
Chang Guowei

(Shunde Polytechnic， Foshan 528300， China)

Abstract: According to the conditions that the starting angle of threaded core with automatic thread demoulding in injection 
mold is need to be pre-settled，a counter is used as the main electrical components，photoelectric sensor and photoelectric reflection 
plate are used as the auxiliary components，and the counter circuit is connected to hydraulic motor control circuit of injection molding 
machine，a bottle cap and a bottle which have corresponding angle in appearance are taken as example，the angle positioning of 
rotatable threaded core in injection mold is realized by using the counter. This method is stable and reliable，and can be applied under 
the conditions that the starting angle positioning of threaded core has a certain tolerance.
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在 2 个含有螺纹的注塑零件的互装配过程中，

当 2 个零件外形之间有对应的角度关系要求时，则

要求含有螺纹的每个零件的螺纹起始位置与其外

形有对应角度关系；从这种要求出发，则需要在注

塑这类零件时，使注塑模具的可转动螺纹型芯在注

塑开始之前到达固定的角度位置，而不是像通常的

自动脱螺纹模具那样使螺纹型芯回到任意的角度位

置。基于此，笔者以有外形角度对应特征的瓶和瓶

盖为例，设计了一种使用计数器完成可转动螺纹型

芯角度定位的注塑模。

1　注塑零件分析

瓶盖与瓶的组合如图 1 所示。瓶的下部有一斜

角平面，瓶盖上有与瓶盖外圆非同心的圆柱孔，瓶盖

拧紧时，要求瓶盖上的圆柱孔的一条支撑筋的方向

刚好对准瓶上的斜角平面 ( 可以有 ±5° 的偏差 )。
图 2 为瓶盖的结构示意图。其为圆柱形薄壁零

件，下部沉孔含有内螺纹，上部是偏心的瓶孔。由零

件内螺纹和偏心瓶孔的特征知道，零件需使用自动

脱螺纹的螺纹型芯，并且成型的偏心瓶孔型芯部分

图 1　瓶和瓶盖的组合图

需要嵌套在可转动的螺纹型芯内部，即螺纹型芯是

中空的管。螺纹的起始位置不能是任意的，应当相

对于零件的外形位置有固定的相对角度。

2　由零件配合外形产生的对模具可转动型芯角度

  定位要求的分析

针对上述瓶和瓶盖的注塑生产及模具设计与

制造，提出了以下的要求，即瓶盖上的螺纹起始位置

与瓶盖的外形有角度要求；瓶上的螺纹起始位置与
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图 2　瓶盖结构示意图

瓶的外形有角度要求。笔者以瓶盖为例，论述实现

这一要求的注塑模具研发与设计。

2 件互相装配的含螺纹的注塑零件，如果其中

任一零件的外形是轴对称的，则其螺纹起始位置对

装配后的总体外形均没有影响，即一般情况下自动

脱螺纹模具的螺纹型芯并不存在复位时角度定位的

问题，也就是说在完成注塑之后和脱螺纹之后，螺纹

型芯的旋转角度可以停在任意位置，下一次注塑时

仍可以生产出合格的零件。总之，在上述有任一零

件为轴对称外形时，零件的螺纹起始位置在每次注

塑时可以不同和随机，最终并不影响装配后的零件

总体外形。

但是对于 2 个含螺纹的装配零件，如果其外形

都是非轴对称的，装配之后的外形之间必然会形成

由螺纹起始位置决定的 2 个零件外形之间的相对角

度。这时 2 个零件的注塑都需要对螺纹的起始角度

作出规定，因此各模具的自动脱螺纹的螺纹型芯都

需要规定每次注塑完成后的最终固定的角度位置。

实现角度位置定位的方法有机械式螺纹型芯定位和

计数器定位 2 种。

2．1　机械式螺纹型芯的角度定位

一般采用液压马达对可转动自动脱螺纹的螺

纹型芯进行驱动。通过液压马达的转动，带动螺纹

型芯的转动，这种转动一般是单向的，即不需要螺纹

型芯做反向的转动；完成一次注塑之后，在实现自

动脱螺纹的过程中，螺纹型芯按照退螺纹的方向转

出即可实现自动脱螺纹；完成自动脱螺纹后，螺纹

型芯停止的一个随机位置就作为下一次注塑时螺纹

型芯的注塑位置。

如果需要在下一次注塑时对螺纹型芯的初始

角度进行定位，则须增加各种可以复位的机械机构，

通过机械限位的方法使得螺纹型芯在完成脱螺纹动

作之后，再反转复位回到某一确定位置，这时液压马

达需要反转，可通过在系统中增加棘轮机构等多种

方式实现。

这种机械式螺纹型芯复位方法具有定位准确

的优点，但也有 3 个缺点：①机械机构复杂；②复位

终止时机械系统有冲击；③液压马达需要完成正转

和反转。

2．2　使用计数器的螺纹型芯的角度定位

计数器是注塑行业较为广泛使用的一种电子

设备，一般用于注塑机的注塑件数量计量和控制上。

为实现更为简单的螺纹型芯角度定位方法，经过多

次研究，通过计数器的引入，在笔者所示的实例中，

实现了螺纹型芯的初始角度定位，这一方法通过较

为简单的机械机构就可以实现螺纹型芯的角度定

位，同时并没有使用较为复杂的电子控制。

3　使用计数器的瓶盖自动脱螺纹注塑模具

图 3 为使用计数器实现螺纹型芯角度定位的自

动脱螺纹瓶盖注塑模具示意图。根据瓶盖的外形特

点，选用了点浇口形式的三板模。位于动模的螺纹

型芯 13，套在成型偏心型芯 12 的外面；螺纹型芯可

以在轴承的支撑下通过链轮 10 由液压马达 23 带动

旋转 [1–3]，而成型偏心型芯 12 固定在动模安装板上

不转动。

光电反射板 8 与液压马达 23 的轴相连，光电反

射板 8 的外形为一金属板条，随液压马达 23 转一圈

后移动到光电传感器 9 的正下方时，计数器收到光

电传感器 9 的信号，计数器计数 1 次。

4　计数器的特征

图 4 为计数器外观。计数器由设定单元、输出

单元、显示单元、CPU 和输出电路构成。使用拨码

开关设定计数值，使用四位、五位或六位可选 LED
数码管显示，一段或两段计数值预置，对应 1 组或 2
组继电器控制输出，有多种复位方式，输出电路的输

出一般为继电器输出。继电器输出是指计数器的输

出结果是个通断开关量，它是靠继电器触点的开闭

来控制通断的，有输出时该组端口关闭，不输出电压

电流。其触发方式为计数器设定的数值，与记数器

连接的感应装置可以是接近开关也可以是光电感应

器，笔者选用光电感应器作为外部触发装置。

在TCN系列计数器中，采用C系列的输出方式，

当计数显示值达到设定值时继电器输出端 J2 输出，

计数值立即清零，重新开始计数，延时一段时间后，

继电器输出端 J2 复位。
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图 4　计数器外观

图 5 为计数器与注塑机的接线方式。

J2
图 5　计数器与注塑机接线方式

由图 5 可看出，计数器的 J2 继电器输出的 2 个

接线端与注塑机的 1 组外接中子液压控制的三位四

通方向阀的一组控制线串联连接。控制逻辑是，计

数器未达到计数值时，计数器继电器输出为通 ( 常

开 )，这时的注塑机中子液压控制电路是通的 ( 犹如

没有接计数器 ) ；当注塑机发出液压马达油路的接

通指示时，液压马达开始旋转，带动光电反射板旋

转，此时计数器开始计数，直至达到设定计数数值时

J2 输出继电器断开信号；这时液压马达停转 ( 未接

计数器之前马达停转只由注塑机控制面板上的时间

控制决定 )，控制计数器清零，J2 继电器输出经过延

时设置输出保持断开，螺纹型芯停在计数器断开信

号发出时刻的位置。下一个注塑周期开始时，持续

重复上述过程。

5　模具工作过程

本套注塑模具的工作过程与一般三板模具基

本相同，唯一的区别是需要设定计数器。计数器的

设定主要包括计数数值设定、延迟时间设定及输出

方式设定。输出方式选择计数器厂家给出的 C 输

出方式，该方式下需要设定延迟时间，即达到预定数

值时，计数器的继电器保持开通的时间。延迟时间

应当在注塑周期以内，通常设定为约等于脱螺纹需

要的时间即可。计数器继电器的输出方式有常开和

常闭两种方式，笔者选用常开方式，通过计数器接线

脚的接线方式即可选定这一方式。

图 3 中光电反射板 8 随液压马达 23 转动 N 圈

后，这时已完成脱螺纹过程，这时计数器达到设定值

N，则计数器 J2 输出端输出继电器断开，液压马达

停转，螺纹型芯停止在一个位置，并且在下一次注塑

开始时，仍停留在这个位置；在下一次注塑过程中，

螺纹型芯的转动圈数仍然是 N，螺纹型芯的停止位

置仍然由该计数器设定值 N 决定，即下一次的螺纹

型芯停止位置仍然是上一次螺纹型芯的停止位置，

这样就实现了螺纹型芯的角度定位。

在 2 个注塑零件中的 1 个完成注塑后，整批零

件的螺纹起始角度已经与其外形有了相对固定的角

度。当第 2 个零件开始注塑时，需要在试模时实时

1 2 3 4 5 6 7 8 9

10

11

12

13

14

15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

1—定模安装板；2—流道板；3—定模板；4—动模板；5—动模底板；6—支撑板；7—动模安装板；8—光电反射板；9—光电传感器；

10—链轮；11—挡圈；12—成型偏心型芯；13—螺纹型芯；14—轴承；15—注塑零件；16—限位拉杆套装；17—动模芯；18—浇口套；

19—定模芯；20—流道拉钩；21—轴承盖；22—液压马达安装板；23—液压马达；24—调整螺钉

图 3　使用计数器实现螺纹型芯角度定位的自动脱螺纹瓶盖注塑模具示意图
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装配 2 个零件，正在注塑的后一个零件经过装配后，

若发现拧紧螺纹后的 2 个零件外形的相对角度不符

合产品要求时，则拧松调整螺钉 24，转动光电反射

板 8，使之与液压马达 23 的轴的相对角度发生变化，

从而改变螺纹型芯 13 的停止位置，这样反复调试，

直到注塑的第 2 个零件与第 1 个零件装配后外形对

应角度合适为止。

6　结语

通过采用计数器，实现了相对于零件外形有固

定角度定位要求的可转动螺纹型芯的角度定位，在

实践中取得了成功，具有一定的独创性。使用计数

器实现螺纹初始角度定位的注塑模具有一定的角度

定位误差，提高角度定位的精确度的方法之一是对

液压马达与螺纹型芯之间的链传动采用较高的传动

比。
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