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  摘要  以饮水机过滤盖为例 , 针对塑料制品模具中螺纹抽芯止转部分的塑料比较浅、容易打滑等问题进行综合

分析 , 提出了拉板机构辅助抽芯的解决方案。实践证明 , 制品外观达到设计要求 , 螺纹实现自动抽芯 , 生产效率大大

提高 , 取得了很好的经济效益。
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  塑料件以轻巧、美观、耐用的特点在人们日常生

活中被广泛地使用。随着社会的发展, 人们对塑料

件的要求越来越高, 不仅追求塑料件的内在质量, 对
其外型美观性也越来越重视。因此对于多数部件为

塑料件的饮水机来说, 其外观设计与内部功能应有

一个完美结合, 同时这也将成为饮水机生产厂商追

求的最终目标。据有关的调查结果显示, 74. 5% 的

家庭把饮水机放置在客厅, 这样饮水机的外观质量

也就成为了饮水机厂家在塑料件设计时需要考虑的

一个重要因素。

实现塑料件良好外观的前题是要有高品质的模

具, 而高品质模具则要既方便使用, 又能节约成本。

笔者以厦门凯弗隆公司生产的饮水机过滤盖作为讨

论对象, 引入拉板二次分型脱螺纹模具结构, 实现了

自动螺纹抽芯, 使得生产效率大大提高, 塑料件的质

量达到饮水机厂家规定的要求, 同时也最大程度地

降低了成本。

1 塑料件结构分析

  图 1 为饮水机过滤盖制品图, 材料为 20% 碳酸

钙改性聚丙烯( PP /CaCO3 ) , 塑料件内部采用梯形内

螺纹, 外表面有止转直纹条, 顶部为小型锥管螺纹。

该产品出口国外, 对产品的外观质量要求高, 且需求

量大。

图 1 饮水机过滤盖制品图

2 模具设计难点及分析

2. 1 模具设计综合分析

  根据制品外观要求, 模具分型面及浇口要尽可

能隐蔽, 因此, 从直纹条底部圆角处分型, 采用一模

两腔、侧面进料的形式可以达到要求。分型位置见

图 2。

图 2 分型位置图

  塑料件顶部的锥管螺纹抱紧力比较小, 可手工

实现锥管螺纹型芯的脱模。

模具设计的难点是梯形螺纹型芯的脱模。梯形

螺纹型芯的螺距 5 mm, 螺纹高度 1. 6 mm, 中径 65
mm, 螺纹长度 25 mm, 一共要旋转 5 圈才能将螺纹

型芯脱出塑料件。由于 PP 的强度不是很高, 故不

能使用强脱形式进行脱模, 必须采用旋转螺纹抽芯

脱模结构。手动脱螺纹模具虽然结构简单, 但生产

效率低, 精度不高, 而且大螺纹抱紧力大, 难以手工

脱模, 不适合大批量生产。

该螺纹展开后的长度为 L = 65 ×3 . 14 ×( 25 /5 )
= 1 020. 5 mm。如果采用齿轮齿条脱模方式, 考虑

到注塑机有效开模距离及齿条的长度最多能做到

300 mm, 因此传动比要求 4∶1, 要获得如此大的传动

比, 模具的体积势必很大, 会造成模具成本的大幅增

加。

2. 2 传统设计方法及存在问题

  在传统的设计方法中, 型腔设在定模一侧, 螺纹
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型芯设在动模一侧, 用减速电机通过链轮传动齿轮 ,
从而带动螺纹型芯旋转运动, 在外部直纹条的止转

作用下, 脱出塑料件内螺纹。模具结构见图 3。

1—定位圈 ; 2—浇口套 ; 3—面板 ; 4—定模板 ; 5—限位套 ;
6—推板 ; 7 —动模板 ; 8—齿轮 ; 9—陶瓷密封圈 ; 10—底板 ;

11—链轮 ; 12 —向心球轴承 ; 13 —主轴 ; 14—齿轮 ;
15—向心球轴承 ; 16—滚珠推力轴承 ; 17—螺纹型芯 ;

18—动模型芯 ; 19—定模型芯 ; 20—管螺纹型芯

图 3 模具结构图

该设计方法简单实用且不必另设顶出机构, 模

具首先从定模、推板处分型, 定模脱开推板, 塑料件

留在动模上。接着启动电机, 通过链轮传动齿轮, 从
而带动螺纹型芯旋转, 与此同时, 推板与动模在弹簧

作用下分型。当螺纹完全脱模时, 由限位套限位。

但该塑料件止转直纹条深度只有 0 . 5 mm, 而内部螺

纹又是粗牙大螺纹, 势必造成塑料件对螺纹型芯的

抱紧力很大。实践证明, 利用该方法脱模时易打滑 ,
塑料件直纹条根部的部分被切掉, 直接影响了外观 ,
需对模具结构进行改进。

2. 3 问题分析

  螺纹型芯旋转运动过程中, 由于梯形螺纹及盖

子内部顶段部位的塑料全部位于螺纹型芯上, 由它

们产生的抱紧力使螺纹型芯瞬间开模旋转力很大 ,
塑料件无法瞬间脱离型芯。同时止转直纹条又太

浅, 止转力不足以抵抗旋转力, 从而使止转部分直纹

条被拉坏, 造成打滑, 塑料件粘在螺纹型芯上, 螺纹

抽芯难以进行下去。

2. 4 其它辅助脱模方案

  生产中也曾考虑使用靠板, 这个靠板的外形同

定模型腔外形是一致的, 如图 4 所示。

图 4 靠板零件图

  靠板的用处是当注塑机把动模拉开后, 螺纹型

芯旋转运动前, 先将此靠板套在塑料件上面, 用来增

加止转直纹条的止转作用力。实践证明, 由于靠板

比较笨重( 达 3 kg 左右) , 定位很难保证 ( 用手工套

在塑料件上, 试模后塑料件多处被拉伤) , 且费时费

力, 所以该方案也是不可取的。

另一种典型设计方案是使螺纹型芯旋转的同时

作轴向移动。但是采用这种结构, 模具体积将大幅

度的增大, 虽然技术可行, 但从经济上考虑则不可

取。

3 简便、全自动螺纹抽芯的创新设计

  根据塑料件的特点, 必须增加止转作用力才有

利于内部螺纹的脱出。笔者引入拉板机构, 以合理

利用定模型腔增加止转作用力。

拉板机构属于二次分型的机构, 由 L 形拉板、C
形拉板、拉板滑座、拉板滑块及弹簧 5 个零件组成。

L 形拉板固定在定模模板上, C 形拉板固定在动模

模板上, 拉板滑座固定在推板上, 拉板滑块可在其中

滑动。拉板结构如图 5 所示。

图 5 拉板结构图

  推板及动模板用尼龙拉钩锁住。开模时, 定模

板及推板预先开模, 开模到 15 mm 时, L 形拉板与拉

板滑块接触, 定模模板与推板限位, 保持定距。继续
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开模, 动模模板与推板开始分开, 弹开限位后的定模

模板虽与塑料件已分开 15 mm, 但塑料件由于螺纹

的作用仍粘在螺纹型芯上。定模模板及推板尚未完

全脱开, 定模型腔和塑料件还有 25mm 的配合段。

在注塑机的作用下, 分模继续进行, 同时启动电机 ,
螺纹抽芯开始, 螺纹型芯旋转的同时, 推板推动制

品, 靠定模型腔及动模止转部分塑料防止塑料件打

滑, 用于止转, 实现螺纹型芯旋转而塑料件相应地做

轴向移动。螺纹完全脱模后, C 形拉板斜面与拉板

滑块斜面接触, 在斜面推力下促使拉板滑块压缩弹

簧, 压缩到一定距离, L 形拉板脱开拉板滑块, C 形

拉板直面不能脱开拉板滑块。定模模板与推板继续

分模, 推板及动模模板限位( 图中未画出, 用限位螺

钉限位) 。
合模时, 注塑机先作用于定模模板上, 使得定模

模板及推板先合模, 由于 C 形拉板直面仍压着拉板

滑块的缘故, L 形拉板可以穿过拉板座。接着动模

模板及推板合模, 尼龙拉钩锁住动模模板及推板。

实现二次分型的拉板结构模具如图 6 所示。

5 结语

  巧妙地利用拉板机构的二次分型功能设计饮水

机过滤器盖子螺纹抽芯模具, 合理地增加止转作用

力, 使得螺纹自动抽芯, 模具结构简单紧凑, 加工制

造方便, 便于维修。模具采用一模两腔, 成型的塑料

图 6 拉板结构模具图

件质量好, 生产效率高。实践证明该模具结构行之

有效, 生产效率大大提高, 制品外观达到设计要求,
并取得了很好的经济效益, 模具寿命可达 50 万次以

上。以上设计方法对其它同类模具的设计具有一定

的参考价值。
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APPLICATION OF DRAWIGN PLATE SETUP IN SCREW THREAD CORE PULLING IN
PLASTIC INJECTION MOULD

Fu Wei
( Institu te of Elect romechanical Engineering, East China Jiaotong Universit y, Nanchang 330013 , China)

  ABSTRACT  Taking filter of water fountain as an example, the problems such as sliping easily in screw thread core pulling in
the mould of plastic products were comprehensively analysed. A solution of using drawing plate setup to assist core pulling was sugges-
ted. It was indicated in practice that the appearance of product met the needs of design, screw thread core pulling automatically was re-
aliged and the production efficiency in creased obviously.

KEYWORDS plastic injection mould, drawing plate setup, screw thread core pulling
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