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  摘要  分析反口盖的结构特点 , 介绍反口盖注射成型模具设计的要点及模具的工作过程。该模具采用复合型

芯 , 巧妙地解决了反口盖顶部不对称结构的成型与内螺纹退模机构之间的矛盾 ; 采用斜顶杆以实现反口盖侧向小孔

的抽芯。生产实践证明 , 该反口盖注射模的开合模动作完全符合设计要求 , 运行可靠。

关键词  反口盖  注射模  螺纹  侧抽芯

  反口盖是一种新颖的塑料旅行杯用瓶盖, 其外

观及剖面图如图 1 所示, 瓶盖内设有螺纹和密封环 ,
与瓶体相配合; 顶部另有两个侧向小孔, 用于安装另

一小盖。该制品采用未改性 PP 材料, 最大直径为

73 mm, 质量为 17 g, 精度等级为 5 级, 脱模斜度取

1°, 收缩率取1. 7% , 表面粗糙度为 0. 1 μm。

a—外观图 ; b—剖面图

图 1 反口盖外观及剖面图

  为了精确实现内部螺纹结构, 模具结构必须采

用螺纹型芯及弹簧二次分模系统, 同时采用斜顶杆

以实现侧向小孔的抽芯。

1 模具设计要点

根据制品的形状和结构, 成型时制品的轴向与

注塑机的开模方向相平行, 并且螺纹末端朝向动模。

采用的点浇口位于制品顶部大孔的边缘, 以保证制

品表面光滑, 不留明显残痕。采用一模两腔布置, 制
品沿模板中心线左右对称分布, 有侧向小孔的一侧

都朝模板外部方向, 以使侧抽芯机构对称于模板中

心线, 整个模具受力平衡。由于本设计面向大批量

连续生产, 为保证制品的质量, 对模具冷却提出了较

高的要求。除了在凹、凸模固定板上设置循环冷却

通道冷却外, 为使芯杆处也得到良好的冷却, 采用了

喷泉管道来进行冷却
[ 1 ～3 ]

。

由于制品外形较为复杂, 在设计中采用了曲面

分型面。分型面开在凹模与螺纹型芯的分界处, 以

使开模后制品留在型芯上, 有利于二次分模, 达到退

螺纹的目的
[ 1 , 2 ]

。

在注射过程中, 需要排出型腔内的空气和熔体

分解而释放的气体。由于该模具镶件较多, 采用了

分型面、型芯、侧抽芯间隙等来进行排气。

凹模用于成型制品外表面, 它的主要形式有整

体式和组合式。由于反口盖顶部有侧向小孔, 所以

采用组合式凹模较为合适。为了延长模具使用寿

命, 凹模中与型腔接触部分采用价格较高的防腐蚀

模具钢。由于反口盖顶部外形不对称, 要求分模时

型芯不可以旋转, 以免打烂制品; 而内螺纹在分模时

要求通过旋转型芯来实现退螺纹, 为了同时满足这

两个要求, 将型芯分为两部分, 中间的芯杆用于成型

制品的顶部结构, 在分模时不旋转; 套在芯杆外部的

螺纹型芯用于成型内螺纹, 在分模时旋转。为了带

动螺纹型芯旋转, 采用两级齿轮传动系统。电机带

动中间轴上的链轮旋转, 动力通过中间轴上的齿轮

传递给螺纹型芯上的齿轮, 最终带动螺纹型芯旋转。

整个传动系统的转速可以通过调整电机转速来设

定, 以满足生产效率的要求
[ 2 ]

。

2 模具结构与工作过程

  模具采用点浇口, 分流道沿模板中心线呈对称

分布。模具结构如图 2 所示。

  针对侧抽芯与退螺纹相结合的模具结构, 通过
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1—定模固定板 ; 2—挂钩孔 ; 3—浇口套 ; 4 、13、17、29、30、43 、44—内六角螺钉 ; 5 —拉料杆 ; 6—斜顶杆 ; 7—脱浇板 ; 8—凹模固定板 ;
9—凹模块 ; 10—型腔 ; 11—凸模固定板 ; 12—止动块固定圈 ; 14—动模芯固定板 ; 15 —支承板 ; 16 —铜片 ; 18—动模固定板 ; 19—链轮 ;

20、37、40 —轴承 ; 21—中间轴 ; 22—中间齿轮 ; 23 、25 —导套 ; 24、26—导柱 ; 27、28 、34—定距螺钉 ; 31—斜顶顶针 ; 32、45—弹簧 ;
33—螺纹塞 ; 35—螺纹型芯 ; 36 —螺纹止动块 ; 38—芯杆 ; 39—型芯齿轮 ; 41 —轴端螺母 ; 42—垫板

图 2 反口盖注射模结构示意图

定距螺钉来实现顺序开模。开模时脱浇板 7 与凹模

固定板 8 分离需要克服点浇口与制品切断的阻力及

拔起斜顶杆 6 中的插块所带来的摩擦力, 这两个力

的合力较小; 而定模固定板 1 与脱浇板 7 分离则需

要克服拉料杆 5 与浇道凝料分离的摩擦力, 这个力

较大, 故在开模时, 脱浇板 7 先与凹模固定板 8 分

离, 而不是先与定模固定板 1 分离。

  模具开模过程如下: ( 1) 脱浇板 7 与凹模固定

板 8 分离, 带动斜顶杆 6 中的插块向上运动, 斜顶杆

6 中的两个侧向滑块在斜顶顶针 31 的作用下向模

板内部运动, 实现侧抽芯, 同时浇道凝料随拉料杆 5
一起保留在脱浇板 7 上, 切断点浇口; ( 2 ) 当定距螺

钉 27 运动到末端时, 拉动脱浇板 7 与定模固定板 1
分离, 在脱浇板 7 的推动下, 浇道凝料与拉料杆 5 分

离, 脱离模板; ( 3 ) 凹模固定板 8 与凸模固定板 11
分离, 制品留在螺纹型芯 35 上; ( 4 ) 外接电机开动 ,
带动螺纹型芯 35 旋转, 此时芯杆 38 固定不动, 同时

凸模固定板 11 在弹簧 45 的作用下向上运动, 将制

品推出去, 实现退螺纹, 整个制品脱离模具。

  合模时, 在导柱 24、26 的作用下, 各模板依次合

拢。

3 结语

该模具采用复合型芯, 巧妙地解决了制品顶部

不对称结构的成型与内螺纹退模机构之间的矛盾。

以轴承连接旋转件与静止件, 有效地克服了退螺纹

进程中的摩擦现象。在芯杆中设置喷泉管道, 既有

效地解决了螺纹型芯的冷却问题, 又方便加工, 具有

良好的经济性。齿轮传动系统可以通过调整电机转

速来提高生产效率, 使得实际生产过程中可以通过

调速来实现高效率和低模具损耗的统一。整套模具

采用较多的镶件, 在与型腔接触处采用防腐蚀模具

钢, 在其部位采用普通 45#
钢, 并大量采用标准件,

使得模具具有良好的经济性, 也为维修带来方便。

经过生产实践证明, 该模具的开合模动作完全符合

设计要求, 可用于反口盖的大批量生产。
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  ABSTRACT  The structure characteristics of inverse jaw bottle lid were analyzed, and the design point and work procedure of
injection mould for inverse lid were introduced. The conflict between anisomerous mechanism on the top of inverse lid and demolding
mechanism of internal thread was solved by using multiple core. Slanting mandril was adopted to assure the dnockout core of lateral
pores. Production practice showed that the mould worked well, and met the design requirements.

KEYWORDS inverse jaw bottle lid, injection mould, screw thread, lateral loosing core

英国威克斯推出系列高流动性聚醚醚酮树脂

  英国威克斯 ( Victrex) 公司推出牌号为 VICTREX90 的一

系列高流动性品级聚醚醚酮 ( PEEK) 树脂 , 其应用目标定位

于注射成型薄壁、结构复杂的部件以及无损树脂加工性能的

高填充性部件。这些新品级树脂可取代热固性树脂、陶瓷及

金属材料等用作工程构件 , 用于加工电子消费产品、表面装

配技术和微流体处理等领域。

该公司出品的 PEEK 树脂材料当中 , VICTREX90 品级系

列树脂的分子量相对较低, 但具有与其它品级树脂相同的力

学性能、热性能、化学性能和电性能。该公司可供应未填充

的纯树脂品级( 呈粉状或颗粒状 ) 以及玻纤增强或碳纤维增

强品级。在不影响加工性能、制品表面修饰性能和加工循环

周期的前提下 , 纤维添加量最高可达质量分数 60% 。填充

物添加量增多 , 可显著改善制品的模量、韧性和热膨胀系数

等参数。

VICTREX90 品级系列树脂可应用于工程化构件的 场

合, 取代 此前 工 程 化 构 件 只 能 少 量 使 用 的 液 晶 聚 合 物

( LCP) 、聚苯硫醚 ( PPS) 和热固性环氧树脂等粘度较低的材

料品种。VICTREX90 品级系列树脂能够真正实现模塑壁厚

小于 0. 2 mm 的部件 , 比采用 VICTREX450 标准流动性品级

树脂加工的制件有高出 2 倍的螺线流动长度 , 达到 2 mm 的

深度。

VICTREX90 品级系列树脂还可在 260℃的高温无铅焊

接条件下应用于电子工业领域 , 很好地解决了 PBT、PA 和

PPS 等传统性聚合物材料应用无铅焊接时会产生变形或熔

融的问题。此外这种高流动性的 VICTREX90 品级系列树脂

是具有复杂形状结构部件的理想成型材料 , 可满足电子工业

对元件装置日趋小型化、轻质化的要求。( 云)
PC 国内市场需求及预测

  目前我国聚碳酸酯仍未形成规模化生产 , 国内仅有的 3
家聚碳酸酯生产厂家总的生产能力约 5 600 t / a。我国是聚

碳酸酯的消费大国。20 世纪 90 年代末以来 , 我国对聚碳酸

酯的需求急剧增加。1999 年 , 国内的聚碳酸酯消费量约为

14 万 t, 2002 年迅速增长到 34. 4 万 t, 2003 年比 2002 年大约

增长了 21% , 达到 41. 6 万 t, 2004 年则达到 61. 5 万 t, 增长

约 48% , 其高速增长的态势在工程塑料领域乃至整个材料

领域都是罕见的。1999 ～2003 年 , 我国聚碳酸酯需求量的

快速增长主 要得益于电子 电气产品、中空阳光 板、CD 和

DVD 光盘及非一次性饮用水桶和食品容器等需求的拉动。

目前我国聚碳酸酯的消费结构大致为 : 电子电气及计算机配

件约占 42% ; 中空阳光板约占 26. 3% ; CD 和 DVD 光盘约占

13. 1% ; 饮用水桶和食品容器约占 10. 5% ; 复合材料和汽车

工业等约占 9. 1% 。

今后几年 , 我国原有的主要消费领域仍将继续保持高速

增长势头。其中 , 随着计算机和家用电器行业的持续增长 ,
未来几年该领域对聚碳酸酯需求的年均增长率为 10% ～

12% ; 铁路、公路、机场及城市建设对中空阳光板需求依然强

劲, 预计未来几年我国中空阳光板对聚碳酸酯的需求年均增

长率为 12% ～15% ; 过去 , 我国生产的光盘全部依赖进口光

盘级 PC 材料进行生产。目前 , 我国已成为世界上第二大光

盘消费国。随着拜耳公司上海光盘品级 PC 的投产 , 未来几

年, 光盘对 PC 的需求仍将保持 20% 以上的增长。另据专家

预测 , 未来几年, 国内聚碳酸酯需求增长最快的领域将是以

PC 为基材的共混合金类复合材料 , 其中汽车工业将是主要

的拉动力。预计未来几年, 我国聚碳酸酯的需求年均增长率

将保持在 15% ～20% 之间 , 2006 年国内对聚碳酸酯的需求

量将达到 80 万 t 左右。由于我国聚碳酸酯没有形成规模化

生产能力 , 需求量也很大 , 因此 , 国际资本纷纷加快对华投资

力度 , 目前正在筹建的聚碳酸酯装置有 : ( 1) 德国拜耳公司

在上海漕泾化学工业园区内合资建设的一期工程 10 万 t / a
的 PC 装置( 最终将达到 20 万 t / a 的生产能力 ) ; ( 2) 日本帝

人化成在浙江嘉兴乍浦投资建设的 5 万 t /a PC 装置 , 计划

2007 年其生产能力将由 5 万 t / a 扩大到 10 万 t /a; ( 3) 蓝星

公司计划引进技术 , 在兰州或南通建设 2 万 t / a 的 PC 装置 ,
其可行性研究报告已通过专家评审 , 正在报批。

根据有关专家估计 , 我国 2005 年聚碳酸酯的需求量为

62 万 t, 2010 年将达到 85 万 t 左右。即使这些装置全部建成

投产 , 届时的需求缺口仍很大 , 仍要大量从国外进口。因此

在国内有条件的地方兴建具有经济规模的生产装置仍是必

要的。 ( 塑城 )
LG 陶氏在韩扩增聚碳酸酯产能

  LG 陶氏聚碳酸酯有限公司在韩国丽水的工厂 , 聚碳酸

酯年产能力将增加 6. 5 万 t, 达到 14. 5 万 t。由于建设第一

条生产线时已经完成了第二条生产线的基础设施建设 , 因此

公司预计新生产线建设时间将缩短。该公司预计 , 今后全球

聚碳酸酯需求量将会以 7% ～8% 的速度增长 , 而亚洲需求

增速将超过 10% 。 ( 兴山 )
以色列扩大拟建 PP 装置产能

  以色列 Cannel 烯烃公司已计划扩大在海法拟建的聚丙

烯产能 , 使该装置聚丙烯年生产能力从 20 万 t 扩增至 45
万 t, 而不是先前决定的 40 万 t。该项目投资额为 3. 15 亿美

元。 ( 金秋 )
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