
玻璃钢天线罩注胶模的设计改进

陕西凌云电器集团有限公司 (宝鸡72l∞6) 安保新 贺慧清

玻璃钢是国外于20世纪初开发的一种新型复合

材料，主要特点是：轻质、高强、防腐、保温、绝

缘、隔音和寿命长等，它的密度为1．5—2．0∥mm3，

比钢轻3～4倍，而强度却比钢高1．7倍，因此，力

学性能和物理性能好，可以替代钢、木和水泥等部

分材料。玻璃钢制品在国防、航空、造船、汽车、

建筑和民用等领域被广泛采用。我单位研制的某型

飞机天线的外罩就采用了玻璃钢材料。

图1为某型飞机玻璃钢天线罩毛坯图，外形类

似于平行四边形。除底部台阶和侧边外，毛坯整体

为2—3 mm的薄壁件。由于天线安装于飞机外部，

对天线外形要求较高。外罩作为天线主要零件，整

体为流线型，能有效降低空气阻力。
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1．工艺流程

玻璃钢成形多采用手糊成形工艺。采用这种成

形工艺制成的制品内部残留气体较多，可在表面产

生细密气孑L，若气孑L较大，需二次补胶处理，严重

的甚至造成报废。我厂选定的外协厂家采用真空注

胶工艺制造玻璃钢制品，使用注胶模作为制造模具。

主要工艺流程：先在注胶模型芯和型腔工作面

上涂脱模剂，在型芯上手T．缠绕预先剪裁好的玻璃

纤维布，在型腔上预留槽内放置密封橡胶条，合模

后紧固螺钉，将模具烘热到一定温度，抽真空达到

D‰l模具

一定的气压值后，从注胶口注胶，出胶口有胶液流

出时表示胶液到达出胶口。根据制品大小，设定注

胶时间。注胶结束后将模具保温一段时间，使胶液

最大限度渗入玻璃纤维布中，各层玻璃纤维布结合

为一体。再冷却至常温，制品固化，最后开模，取

出制品，切除多余废料，修补缺陷，打磨表面，去

除飞边，得到制品的毛坯件。经过充分抽真空后，

制品内残留气体被最大限度排m，大大减少了制品

内部气孔缺陷。

2．原模具设计

(1)原模具结构：图2所示为天线罩注胶模改

进设计前的结构图。该模具采用四板式结构。所谓

四板即上端盖、下端盖和由两板拼成的组合型腔，

另外，再加上型芯构成模具主要零件。脱模时，需

卸下上下端盖，打开组合型腔，取出未抽出型芯的

制件。此时，排气芯在制件顶端留下两孔，使型芯

顶端与外界气压一致。最后拆除堵头，在螺纹孔处

安装螺栓，配合专用的卸料板可抽出型芯。图3中，

裁去制件双点划线以下部分，就得到天线罩毛坯。

图2改进设计前的注胶模

1．下端盖2．型芯3．组合型腔4．销钉

5、8、12．螺钉6．密封条7．上端盖9．出胶嘴

10．排气芯11．把手13．注胶嘴14．堵头
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之所以采用型芯下端面与水平面成一定角度的形式， 寸均0J

是为了脱模方便：将型芯旋转，使底面水平，如图3

所示，型芯下端两内角相同，即两侧边拔模斜度相

同。这样抽出型芯时，两边所受阻力相当，型芯能

平稳脱出

'

拨模方向

图3型芯拔模示意图

1．螺栓2．制件3．卸料板4．型芯

(2)原模具的缺点：模具制造时．用i维造型

软件生成组合型腔和型芯的三维数模，再通过Mas．

te r(’an，软件转化为cAM文件，南数控加工中心加T

组合型腔和型芯的曲面部分。为节省模具制造费用，

上端盖上参与成形的曲面在数控加T中心上走刀困

难，只能用电火花加T。若上端盖与组合型腔的曲

面位置稍有偏差的话，将对制品外形造成影响，所

以模具制造困难：

在模具使用过程中，有许多缺点：拆卸螺钉数

量多(共28个)，模具接缝多，密封条用量多，且

不宜保证密封性能，造成制件内部气泡多，给产品

质量造成重大隐患，外形飞边多，打磨丁-作量大。

这造成工人劳动强度大，生产周期长，单副模具生

产一件用时2．5天。在批量生产时，往往不能按期交

付毛坯。

3．改进模具设计

(1)改进后模具结构：根据原模具的使用情况，

将模具改为三板式结构。图4为改进设计后的注胶

模，采用相同的抽真空注胶T艺。三板式结构比四

板式结构少了一个上端盖，这使m胶口只能设在组

合型腔侧面。由于排气芯作用不大，其在制件上留

下坑洞为后期修补带来麻烦，所以取消了排气芯。

在型j占底部开缺口焊接了两个定位块，定位块使型

芯与组合型腔的相对位置周定，保证了制件壁厚尺
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1．下端盖2．密封条3、6、10螺钉4．销钉

5．组合型腔7．型芯8．出胶嘴9．把手11．注胶嘴

12堵头13．定位块

(2)改进后模具的优点：改进模具设计后，天

线外罩的内外曲面全部由型芯和组合型腔保证，曲

面由数控加丁中心加T．，易于保证。因此，模具制

造简单，加_丁出的制品更加美观。

改进后模具合模用的螺钉数量为17个，比改进

前减少了11个，大幅度减少了拆装螺钉的工作量。

使用两根密封条即可完成密封，总长约为l 358 mm，

比改进前少用两根密封条，用量减少了约292 mm，

节省了制造成本。密封条接头减少了3处，增加了密

封可靠性，减少抽真空时间，提高了生产效率。

经生产厂家试用反映，改进后模具操作简便，

密封可靠性高，生产周期缩短，在设备、人员有限

的情况下，单副模具生产一件外罩毛坯用时2天，比

原来缩短了0．5天，若两副模具交替使用，一天就能

生产一件。这样基本上能保证天线罩毛坯按期交付。

4．结语

玻璃钢制品已广泛用于我们的生产和生活中，

其模具设计也日趋简单化。本文中的注胶模是在实

际生产过程中一步一步地改进的，其改进思路还可

以推广应用到其他类似模具上：模具设计人员应根

据玻璃钢制品的结构特点，分析生产丁．艺流程考虑

采用何种模具结构，并借鉴他人的经验，在不断地

改进中，才能设计}}；满足使用要求的模具。MW
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