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2020 年初，随着新型冠状病毒肺炎疫

情的爆发，医疗行业正在经受特殊

的挑战，除了医护资源的短缺、各类医

疗用品供不应求之外，特殊时期，医药

包装产品的质量也受到严峻的考验。因

为医疗药物的卫生和安全是最为重要的，

所以在医疗产品包装中密封性能处于关

键地位。

药用塑料瓶瓶盖密封性能一般是指

其瓶口和盖子的密封性能的优劣，瓶盖

良好的密封性能可以防止瓶子里面气体

及液体渗漏。对于塑胶瓶盖而言，密封

性能是评价其好坏的重要标准。一般来

说，瓶盖提供密封能力的区域有三个，

依次为瓶盖内封、瓶盖外封和瓶盖顶封。

在医疗用品中，例如西林瓶等装置药物

粉末的小瓶子的瓶盖是非常小的，但它

对产品的要求非常严苛，必须具备很高

的密封性，因此密封瓶盖的产品质量显

得尤为重要。

这类注塑瓶盖的体积狭小，对模具

的要求便非常高，因为模具冷却的好坏

关系到注塑产品的成型质量。在传统制

模中，冷却水路一般通过机床车削等方

式加工，但因模具结构的限制，传统的

模具冷却水路无法贴近产品。这样会导

致热流道倒装模温度高、周期长。此外，

因为产品尺寸要求较高，顶出时产品温

差应小于 10 ℃，普通的模具冷却水路也
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难以做到。

针对以上难题，上海毅速激光科技

有限公司（以下简称：“毅速”）的设计

师经过前期的模流分析以及后期加工试

验给出了具体的 3D打印解决方案——利

用热嘴套镶件设计随形水路，配合做复

合打印深入到产品正下方。这个看似简

单的方案，技术要求却极为严苛。

“热嘴套设计随形水路”即利用 3D

打印技术在热嘴套部位设计出随形水路，

对比传统模具而言，随形水路覆盖了整

个热嘴套镶件内部，从第一步就开始提

高冷却效率，使得模温均衡。其次利用

复合打印技术（毅速自主研发的专利技
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术，已申请专利）深入到产品正下方。

如图所示，黄色高导热材料延伸至产

品下方，从而提高冷却效率，并使

得产品整个平面冷却均衡，避免

因冷却不均衡产生的产品变形等缺

陷，提高产品良率。因此，此方案

需掌握两种核心技术，即模具 3D 打

印随形水路和复合打印。

客户反馈数据显示，使用了毅

速 3D 打印方案之后产品达到顶出

温度时间从之前的 20 s 下降到如今的

10 s，冷却时间缩短近 50%，生产效率

大幅提升，企业的交货时间令甲方都感

到惊喜。而注塑瓶盖的产品顶出时最大

温差由之前的 20 ℃下降到如今的 8 ℃，

也符合了产品的制造要求（顶出时温差

应＜ 10 ℃）。温差大幅下降，均衡模温，

让产品质量得到了显著的提升，注塑瓶

口出现缺陷的几率非常小。

疫情大考之下，谁在裸泳一眼可

知。因循守旧遇到危机便是灾难，技

术革新必定不可缺失。互联网行业日

新月异，制造业在新时代的浪潮下必

然也要跟上脚步。不断尝试利于企业

自身发展的技术是当下企业管理者需

要思考的，毅速的技术案例只是其中

一点，提升效率与质量才是企业长远

发展的根基。

广告
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