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(57) 摘要

本发明公开一种注塑成型伺服自动绞牙系

统，克服现有绞牙模不适于多型腔模具、缺精密定

位调整机构和重复度差的缺陷、提供一种多型腔

同时绞牙、精密定位调整和重复度高的注塑模具

自动绞牙系统，包括注塑模具，注塑模具设若干构

成螺纹型芯的螺纹构件，注塑模具控制端与 PLC

一个接口连接，PLC 另一个接口与伺服装置连接，

伺服装置输出端与机械装置控制端连接，PLC 输

入接口与人机界面连接；机械装置包括设在模具

动模板上的绞牙装置，绞牙装置包括绞牙电机、绞

牙传动机构和定位机构，螺纹构件通过绞牙传动

机构与绞牙电机连接。本发明具有精密调整定位，

多型腔同时绞牙，伺服装置重复精度高，自动控

制，不同批次和不同型腔的全部产品螺纹起牙位

置统一。
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1. 一种注塑成型伺服自动绞牙系统，包括注塑模具，注塑模具设有若干个前端构成螺

纹型芯的可转动的螺纹构件，其特征是，注塑模具的控制端与 PLC 的一个接口连接，PLC 的

另一个接口与伺服装置连接，伺服装置的输出端与机械装置的控制端连接，PLC的输入接口

与人机界面连接；机械装置包括设在注塑模具动模板上的绞牙装置，绞牙装置包括绞牙电

机、绞牙传动机构和定位机构，螺纹构件通过绞牙传动机构与绞牙电机连接。

2.根据权利要求 1所述的注塑成型伺服自动绞牙系统，其特征是，绞牙系统流程如下：

（1）操作员针对产品样品和产品设计参数，通过定位机构调试绞牙电机的初始位置，以确保

螺纹构件符合工件的螺纹起牙位置要求；（2）操作员通过人机界面设置工艺参数并输入至

PLC；（3） PLC 控制注塑机动作并从注塑机返回状态信息，注塑机注塑成型，注塑模具开模；

（4）PLC 通过伺服装置控制绞牙装置动作，伺服装置将机械装置的动态信息反馈给 PLC，绞

牙装置的动作包括绞牙电机精准地转动设定的转角，绞牙传动机构带动所有螺纹构件一齐

转动脱模；（5）取出注塑工件；（6）PLC通过伺服装置控制绞牙装置复位。

3. 根据权利要求 1 所述的注塑成型伺服自动绞牙系统，其特征是，所述定位机构包括

分度盘和指针，分度盘与动模板固定连接并且其轴线与绞牙电机轴同轴线，指针与绞牙电

机轴固定连接，分度盘的周边设有刻度线。

4. 根据权利要求 1 所述的注塑成型伺服自动绞牙系统，其特征是，所述定位机构包括

分度盘和与其对应的游标分度盘，分度盘与绞牙电机轴同轴线并与动模板固定连接，游标

分度盘与绞牙电机轴固定连接，分度盘的周边设有刻度线，游标分度盘的周边设有差分刻

度线，差分刻度线的分度值比分度盘周边的刻度线的分度值小一定的比例值，该比例值为

1/10、1/20、1/30、1/40或 1/50。

5.根据权利要求1、2、3或4所述的注塑成型伺服自动绞牙系统，其特征是，绞牙传动机

构由主动链轮、链条、与螺纹构件件数相同的若干个从动链轮构成，主动链轮与绞牙电机轴

固定连接，从动链轮分别连接在各个螺纹构件的后端。

6. 根据权利要求 5 所述的注塑成型伺服自动绞牙系统，其特征是，连接在各个螺纹构

件后端的从动链轮，其结构相同，相邻的从动链轮之间的链条松边都设有张紧链轮。

7. 根据权利要求 5 所述的注塑成型伺服自动绞牙系统，其特征是，所述定位机构包括

锁定装置。

8. 根据权利要求 7 所述的注塑成型伺服自动绞牙系统，其特征是，从动链轮的端部通

过轴承和套筒与动模板连接，螺纹构件的后端与从动链轮的轴孔通过花键连接，动模板与

螺纹构件后端相对应的部位设有容纳螺纹构件沿轴线移动的轴孔。

9.根据权利要求 1或 2或 3或 4所述的注塑成型伺服自动绞牙系统，其特征是，注塑机

上位于模具上方位置设有自动取件的机械手，机械手的动作通过 PLC控制。

10.根据权利要求 5所述的注塑成型伺服自动绞牙系统，其特征是，螺纹构件接近中间

的部位设有靠肩 , 从动链轮固定连接在靠肩的前侧，螺纹构件的后段为导向轴段，导向轴

段与动模板上的轴孔滑动配合。
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注塑成型伺服自动绞牙系统

[0001] 技术领域

本发明属于注塑模具技术领域，具体涉及一种注塑成型伺服自动绞牙系统。

背景技术

[0002] 对于精密注塑件中的精密螺纹，例如现代光学微型精密装备中的微型镜头座螺

纹，不但对尺寸精度和形状精度有极高的技术要求，而且对于零件的同一性，例如螺纹的起

牙位置也有极严格的技术要求，但是现有技术的微型镜头座螺纹，由于受模具结构和加工

工艺、附件配套设备等等的限制，镜头座的螺纹起始牙在多型腔模具生产中，每个型腔的螺

纹起牙位置都不一样，即使是同个型腔的产品螺纹起牙角也无法一样，然而这种镜头座螺

纹和镜头是自动选入配合的，因为是机械手自动操控，每次配合位置和圈数又要求必须是

相同的，因此实际装配产品的螺纹起始牙位置不一样，会导致自动配合螺纹的扭矩不均一，

直接影响产品质量甚至造成产品报废。

[0003] 例如中国专利申请号 201020669087.9,名称为“一种绞牙模具”的实用新型专利，

公开了一种绞牙模具 ,包括定模芯 ,在定模芯侧边设有动模芯 ,定模镶件及动模镶件分别

设于定模芯及动模芯上 , 在动模芯的侧边依次设有第一固定块、齿轮及第二固定块 , 螺纹

镶件穿设于第一固定块、齿轮及第二固定块内 , 螺纹镶件的端部通过嵌件设于动模芯内 ,

在螺纹镶件与第一固定块及第二固定块之间分别设有第一滚珠导套及第二滚珠导套 , 齿

轮与传动轴相啮合 ,传动轴套于传动装置外 ,传动装置通过键与电机的输出轴相连 ,电机

由 PMC控制板控制。这种绞牙模具存在以下几点缺陷，第一点其只对单一的螺纹绞牙，因之

只能适用于单一型腔的单一螺纹，无法适应大批量生产的一模多腔模具结构；第二点其缺

少精密定位调整机构，尤其是不能进行初始位置的人工精密校正；第三点其重复度不能保

证，不同批次的螺纹差异大，尤其是螺纹起牙位置差异大。

发明内容

[0004] 本发明需要解决的技术问题是，克服现有技术的绞牙模存在的不适于多型腔模

具、缺少精密定位调整机构和重复度差的缺陷、提供一种能多型腔同时绞牙、能精密定位调

整和重复度高的注塑模具自动绞牙系统。   

本发明的目的是通过下述技术方案予以实现的：一种注塑成型伺服自动绞牙系统，包

括注塑模具，注塑模具设有若干个构成螺纹型芯的可转动的螺纹构件，注塑模具的控制端

与 PLC的一个接口连接，PLC的另一个接口与伺服装置连接，伺服装置的输出端与机械装置

的控制端连接，PLC 的输入接口与人机界面连接；机械装置包括设在注塑模具动模板上的

绞牙装置，绞牙装置包括绞牙电机、绞牙传动机构和定位机构，螺纹构件通过绞牙传动机构

与绞牙电机连接。

[0005] 作为优选，绞牙系统流程如下：（1）操作员针对产品样品和产品设计参数，通过定

位机构调试绞牙电机的初始位置，以确保螺纹构件符合工件的螺纹起牙位置要求；（2）操

作员通过人机界面设置工艺参数并输入至 PLC；（3）PLC控制注塑机动作并从注塑机返回状
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态信息，注塑机注塑成型，注塑模具开模；（4）PLC通过伺服装置控制绞牙装置动作，伺服装

置将机械装置的动态信息反馈给 PLC，绞牙装置的动作包括绞牙电机精准地转动设定的转

角，绞牙传动机构带动所有螺纹构件一齐转动脱模；（5）取出注塑工件；（6）PLC通过伺服装

置控制绞牙装置复位。

[0006] 绞牙装置及注塑模具通过伺服装置与 PLC连接， PLC通过联机接口分别与注塑机

控制装置及人机界面连接，配合注塑机上设有的检测装置及传动机构中设有的传感器反馈

状态信息，实现整机智能控制，操作人员只需在生产前，将注塑生产前期调机好相应的位置

和数据，将相关参数设置后，就可以实现全自动精密生产，包括伺服自动铰牙。当开模或铰

牙工序出现问题时，通过伺服装置反馈给 PLC 的信号，PLC 经过信号处理再反馈给注塑机，

从而使注塑机和机械手做出相应的处理。PLC具有可靠性高、抗干扰能力强、配套齐全、功能

完善、性价比高、适用性强、技术成熟、系统开发周期短、对生产工艺改变适应性强、器件易

得，以及有网络接口，与 PC联机交换信息的优点。

[0007] 作为优选，所述定位机构包括分度盘和指针，分度盘与动模板固定连接并且其轴

线与绞牙电机轴同轴线，指针与绞牙电机轴固定连接，分度盘的周边设有刻度线。

[0008] 作为优选，所述定位机构包括分度盘和与其对应的游标分度盘，分度盘与绞牙电

机轴同轴线并与动模板固定连接，游标分度盘与绞牙电机轴固定连接，分度盘的周边设有

刻度线，游标分度盘的周边设有差分刻度线，差分刻度线的分度值比分度盘周边的刻度线

的分度值小一定的比例值，该比例值为 1/10、1/20、1/30、1/40或 1/50。

[0009] 作为优选，绞牙传动机构由主动链轮、链条、与螺纹构件件数相同的若干个从动链

轮构成，主动链轮与绞牙电机轴固定连接，从动链轮分别连接在各个螺纹构件的后端。

[0010] 作为优选，连接在各个螺纹构件后端的从动链轮，其结构相同，相邻的从动链轮之

间的链条松边都设有张紧链轮。

[0011] 作为优选，所述定位机构包括锁定装置。

[0012] 作为优选，从动链轮的端部通过轴承和套筒与动模板连接，螺纹构件的后端与从

动链轮的轴孔通过花键连接，动模板与螺纹构件后端相对应的部位设有容纳螺纹构件沿轴

线移动的轴孔。

[0013] 作为优选，注塑机上位于模具上方位置设有自动取件的机械手，机械手的动作通

过 PLC控制。

[0014] 作为优选，螺纹构件接近中间的部位设有靠肩 , 从动链轮固定连接在靠肩的前

侧，螺纹构件的后段为导向轴段，导向轴段与动模板上的轴孔滑动配合。

[0015] 注塑成型伺服自动绞牙系统的伺服装置为闭环系统，通过 PLC 智能控制，控制精

密注塑成型绞牙达到微型螺纹的起牙角的一致性，使镜头与镜头座螺牙配合的起牙角得到

统一的配合角度，使镜头调焦的过程准确达到设定的聚焦位置，以达到高像素的质量要求，

同时大幅度提高生产效率。产品螺纹互换性高，达到螺纹配合扭矩范围控制在 5-30 gf.cm

之内的技术要求。

[0016] 本发明的有益效果是：

1、能精密调整定位，能进行初始位置的人工精密校正，调整精度达到 0.02mm；

2、能多型腔同时绞牙，产量高；

3、有伺服装置使螺纹起牙位置的重复定位精度达到 0.002mm～ 0.005mm；

说  明  书CN 103252873 A
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4、自动控制，保证不同批次和不同型腔的全部产品螺纹起牙位置全部统一；

5、模具分模与螺纹构件可同步或紧密衔接脱模，节省工时，提高效率，降低劳动量。

附图说明

[0017] 图 1是本发明一种实施例的系统原理方框图；

图 2是实施例的结构示意图；

图 3是一种绞牙传动机构示意图；

图 4是另一种定位机构的分度盘和游标分度盘分度示意图。

[0018] 图中，注塑模具 1；动模板 11；PLC2；伺服装置 3；机械装置 4；绞牙装置 41；绞牙传

动机构42；主动链轮421；从动链轮422；链条423；张紧链轮424；定位机构43；分度盘431；

刻度线 432；游标分度盘 433；差分刻度线 434；绞牙电机 44；人机界面 5；注塑机 6；机械手

7。 

具体实施方式

[0019] 下面结合附图和具体实施方案对本发明作进一步描述。

[0020] 实施例 1：如图 1 ～图 2 所示，一种注塑成型伺服自动绞牙系统，包括注塑模具 1，

注塑模具 1 设有 5 个型腔 , 各个型腔中都配有构成螺纹型芯的可转动的螺纹构件，注塑模

具 1的控制端与 PLC2的一个接口连接，PLC2的另一个接口与伺服装置 3连接，伺服装置 3

的输出端与机械装置 4 的控制端连接，PLC2 的输入接口与人机界面 5 连接；机械装置 4 包

括设在注塑模具 1 动模板 11 上的绞牙装置 41，绞牙装置 41 包括绞牙电机 44、绞牙传动机

构 42和定位机构 43，绞牙电机 44为伺服电机，5个螺纹构件通过绞牙传动机构与绞牙电机

连接；绞牙传动机构由主动链轮 421、5个从动链轮 422和链条 423构成，主动链轮 421与绞

牙电机轴固定连接，5个从动链轮 422分别连接在各个螺纹构件的后端，螺纹构件的后端设

有 6牙花键，螺纹构件通过花键与从动链轮 422中间的花键孔滑动配合连接，从动链轮 422

的端部通过轴承和套筒与动模板 11连接，螺纹构件的后端与从动链轮 422的轴孔通过花键

连接，动模板 11 与螺纹构件后端相对应的部位设有容纳螺纹构件沿轴线移动的轴孔，这种

结构的优点是可以使螺纹构件先脱模再动模分模，当然也可以先动模分模再螺纹构件脱模

或一边脱模一边分模以节约时间；从动链轮 422的端部通过轴承和套筒与动模板 11连接的

优点是让螺纹构件卸荷，链条的横向拉力不会传递到螺纹构件上；注塑机设有自动取件的

机械手 7，机械手 7的动作通过 PLC2控制。

[0021] PLC控制流程如下：（1）操作员针对产品样品和产品设计参数，通过定位机构 43调

试绞牙电机的初始位置，以确保螺纹构件符合工件的螺纹起牙位置要求；（2）操作员通过

人机界面 5设置工艺参数并输入至 PLC2；（3） PLC2控制注塑机 6动作并从注塑机 6返回状

态信息，至注塑成型并定型结束注塑模具 1 开模；（4）PLC2 通过伺服装置 3 控制绞牙装置

41动作，伺服装置 3将机械装置 4的动态信息反馈给 PLC2，绞牙装置 41的动作包括绞牙电

机精准地转动设定的转角，绞牙传动机构带动所有螺纹构件一齐转动脱模；（5）机械手 7取

出注塑工件 ；（6）PLC2通过伺服装置 3控制绞牙装置 41复位。

[0022] 绞牙装置 41 及注塑模具 1 通过伺服装置 3 与 PLC2 连接， PLC2 通过联机接口分

别与注塑机 6 控制装置及人机界面 5 连接，配合注塑机上设有的检测装置及传动机构中设
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有的传感器反馈状态信息，实现整机智能控制，操作人员只需在生产前，将注塑生产前期调

机好相应的位置和数据，将相关参数设置后，就可以实现全自动精密生产，包括伺服自动铰

牙。当开模或铰牙工序出现问题时，通过伺服装置 3反馈给 PLC2的信号，PLC经过信号处理

再反馈给注塑机 6，从而使注塑机 6 和机械手 7 做出相应的处理。PLC 具有可靠性高、抗干

扰能力强、配套齐全、功能完善、性价比高、适用性强、技术成熟、系统开发周期短、对生产工

艺改变适应性强、器件易得，有网络接口，与 PC 联机交换信息的优点；利用伺服装置和 PLC

自动控制，使螺纹起牙位置的重复定位精度达到 0.002mm～ 0.005mm。

[0023] 定位机构 43 包括分度盘 431 和指针，分度盘 431 与动模板 11 固定连接并且其轴

线与绞牙电机轴同轴线，指针与绞牙电机轴固定连接，分度盘 431 的周边设有刻度线 432。

定位机构包括锁定装置。

[0024] 连接在各个螺纹构件后端的从动链轮 422，其结构相同，相邻的从动链轮之间的链

条 423松边都设有张紧链轮 424，如图 3所示。

[0025] 注塑成型伺服自动绞牙系统通过智能控制，控制精密注塑成型绞牙达到微型螺纹

的起牙角的一致性，使镜头与镜头座螺牙配合的起牙角得到统一的配合角度，使镜头调焦

的过程准确达到设定的聚焦位置，以达到高像素的质量要求，同时大幅度提高生产效率。通

过绞牙装置实现全部螺纹构件同步自动脱模，无需人工逐件旋动脱模，也无需设置许多套

绞牙机构分别脱模，大量节省工时，提高效率，减轻劳动量。

[0026] 实施例 2：螺纹构件接近中间的部位设有靠肩 , 从动链轮固定连接在靠肩的前

侧，螺纹构件的后段为导向轴段，导向轴段与动模板上的轴孔滑动配合，5 个从动链轮分别

与 5 个螺纹构件固定连接，当动模分模至一定距离后，PLC 通过伺服装置控制绞牙装置动

作，伺服电机通过链条链轮机构带动螺纹构件转动，由于受工件阴螺纹的反推力作用，螺纹

构件一边转动一边向后移动退出，螺纹构件向后移动的速度与动模板后退的速度匹配，即

螺纹构件转动一转，动模板后退的距离恰好等于螺纹构件的一个螺距，这种绞牙方案更能

节约工时，降低成本。其余结构及工艺流程与实施例 1相同。

[0027] 实施例 3：定位机构包括分度盘 431 和与其对应的游标分度盘 433，分度盘 431 与

绞牙电机轴同轴线并与动模板 11 固定连接，游标分度盘 433 与绞牙电机轴固定连接，分度

盘 431的周边设有刻度线 432，游标分度盘 433的周边设有差分刻度线 434，差分刻度线 433

的分度值比分度盘431周边的刻度线432的分度值小一定的比例值，该比例值为1/50，这种

差分分度可使调整精度达到 0.02mm，其余结构及工艺流程同实施例 1，如图 4所示。

[0028] 本发明注塑成型伺服自动绞牙系统具有能精密调整定位，能多型腔同时绞牙，有

伺服装置重复精度高；自动控制，保证不同批次和不同型腔的全部产品螺纹起牙位置全部

统一的优点，本领域的技术人员如果对上述发明内容作简单的修改或替换，这样的改变不

能认为是脱离本发明的范围，所有这样对所属领域的技术人员显而易见的修改将包括在本

发明的权利要求的范围之内。
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图 1

说  明  书  附  图CN 103252873 A

7



2/3页

8

图 2

图 3
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图 4
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