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(57)摘要

本实用新型涉及连接器制造领域，尤其涉及

一种连接器面壳加工模具，本实用新型通过设置

分料管道及细水口，实现进胶分流多点进胶，增

加物料通过时的流速，加快进胶速率，并且设置

脱料板，分料管道装设与脱料板底部，由于成型

腔通过分料管道灌嘴注料，浇口痕迹小，分型后

分料管道跟随脱料板与成型腔分离，进料料头也

跟随分料管道自动与产品分离，无需修剪水口分

离产品与流道，浇口痕迹较小因此亦无需修剪去

除浇口痕迹，缩短加工周期，提高生产加工效率，

以解决目前传统模具注胶速度慢、时间长，成型

后需修剪浇口痕迹，加工周期长，不利于产品生

产的问题。
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1.一种连接器面壳加工模具，所述连接器面壳加工模具包括一顶板、一前模架、一后模

架及一底座，所述前模架及所述后模架之间设有一前模仁及一后模仁；其特征在于，所述顶

板设有一注胶口，所述顶板与所述前模仁之间设有一脱料板，所述脱料板内接有一分料管

道，所述分料管道底部设有一细水口，所述分料管道贯穿所述前模架，所述细水口出料处设

有一灌嘴，所述灌嘴与所述前模仁与后模仁之间平行设置的成型腔相连通，所述分料管道

与所述脱料板的连接处形成一料头。

2.根据权利要求1所述的一种连接器面壳加工模具，其特征在于:所述顶板内装设一拉

料钉，所述拉料钉贯穿所述顶板及所述脱料板。

3.根据权利要求2所述的一种连接器面壳加工模具，其特征在于:所述分料管道两侧顶

部均设有一卡槽，所述卡槽与所述拉料钉的形状尺寸相匹配。

4.根据权利要求1所述的一种连接器面壳加工模具，其特征在于:所述后模仁内设有若

干顶针，所述顶针平行设置并伸至所述成型腔内。

5.根据权利要求1所述的一种连接器面壳加工模具，其特征在于:所述前模仁内设有若

干固定销，所述固定销装设于所述成型腔四周，用于对成型的产品进行限位。

6.根据权利要求1所述的一种连接器面壳加工模具，其特征在于:所述底座上安装有一

定位导柱，所述底座靠近所述定位导柱的四周边沿处设有一定位角标。

7.根据权利要求1所述的一种连接器面壳加工模具，其特征在于:所述前模架与所述后

模架连接处两侧均设有一连接扣，所述连接扣包括设置于所述后模架内的扣座及一前模架

内可与所述扣座连接的端子。
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一种连接器面壳加工模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及模具制造领域，尤其涉及一种连接器面壳加工模具。

背景技术

[0002] 随着我国城市化和农村城镇化进程的进一步加速，城市规模在不断扩大，城市电

力供应需求在不断增加，对电力供电的可靠性的要求也在不断提高。为保证居民、企业等用

户的正常用电，供电部门广泛研究、引进先进电气设备和技术，应急接入箱连接器就是其中

一种。连接器所使用的面壳多通过注塑加工，注塑时通过向水口(又称浇口，即熔化的塑胶

材料向成型腔的进料口)注胶，使塑胶在模具的型腔内成型，水口处在注胶完毕脱离后若有

残余胶料粘附产品，则需剪除水口使产品与料道分离，并修剪其粘附痕迹，目前所使用的连

接器面壳加工模具注胶时间长，成型后需修剪浇口痕迹，加工周期长，不利于产品生产。

实用新型内容

[0003] 本实用新型目的在于弥补现有技术的缺陷，提供了一种连接器面壳加工模具，以

解决目前传统模具注胶时间长，成型后需修剪浇口痕迹，加工周期长，不利于产品生产的问

题。

[0004] 具体的，本实用新型的技术方案是：

[0005] 一种连接器面壳加工模具，所述连接器面壳加工模具包括一顶板、一前模架、一后

模架及一底座，所述前模架及所述后模架之间设有一前模仁及一后模仁；所述顶板设有一

注胶口，所述顶板与所述前模仁之间设有一脱料板，所述脱料板内接有一分料管道，所述分

料管道底部设有一细水口，所述分料管道贯穿所述前模架，所述细水口出料处设有一灌嘴，

所述灌嘴与所述前模仁与后模仁之间平行设置的成型腔相连通，所述分料管道与所述脱料

板的连接处呈一漏斗状。

[0006] 进一步，所述顶板内装设一拉料钉，所述拉料钉贯穿所述顶板及所述脱料板，所述

脱料钉在分型时能够将顶板与脱料板拉起，进而快速分离分料管道与产品，方便脱模。

[0007] 进一步，所述分料管道两侧顶部均设有一卡槽，所述卡槽与所述拉料钉的形状尺

寸相匹配，拉料钉能够套接于所述卡槽内部，脱模时将分料管道一并脱出，与模仁分离，简

化脱模工序，提高加工效率。

[0008] 进一步，所述后模仁内设有若干顶针，所述顶针平行设置并伸至所述成型腔内，便

于在注塑完成后将产品顶出成型腔，使产品脱离，提高脱模效率，缩短注塑加工周期。

[0009] 进一步，所述前模仁内设有若干固定销，所述固定销装设于所述成型腔四周，用于

对成型的产品进行限位，防止成型后的产品晃动发生变形，导致成品不符合订单要求。

[0010] 进一步，所述底座上安装有一定位导柱，所述底座靠近所述定位导柱的四周边沿

处设有一定位角标，所述定位导柱用于保证所述前模仁与所述后模仁闭合时能够实现精确

对准，所述定位角标用于标记提示操作人员定位导柱的安装位置。

[0011] 进一步，所述前模架与所述后模架连接处两侧均设有一连接扣，所述连接扣包括
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设置于所述后模架内的扣座及一前模架内可与所述扣座连接的端子，在合模后通过将端子

扣入所述扣座内能够使前模架与后模架的连接更加紧固，防止由于连接松动造成型腔错位

与注塑液渗漏。

[0012] 本实用新型的有益效果是:本实用新型通过设置分料管道及细水口，实现进胶分

流多点进胶，增加物料通过时的流速，加快进胶速率，并且设置脱料板，分料管道装设与脱

料板底部，由于成型腔通过分料管道灌嘴注料，浇口痕迹仅为微孔大小，分型后分料管道跟

随脱料板与成型腔分离，进料料头也跟随分料管道自动与产品分离，无需修剪水口分离产

品与流道，浇口痕迹较小因此亦无需修剪去除浇口痕迹，缩短加工周期，提高生产加工效

率。

附图说明

[0013] 图1为第一实施例提供的连接器面壳加工模具示意图。

[0014] 图2为第一实施例提供的连接器面壳加工模具沿A‑A方向剖视图。

[0015] 图3为第一实施例提供的连接器面壳加工模具前模仁俯视图。

[0016] 图4为第一实施例提供的连接器模仁结构示意图。

[0017] 图5为第一实施例提供的连接器产品与后模仁结构示意图

[0018] 图中：1.顶板，2.前模架，3.后模架，4.底座，5.前模仁，6.后模仁，7.脱料板，8.分

料管道，9.灌嘴，10.成型腔，11.拉料钉，12.卡槽，13.顶针，14.固定销，15.定位导柱，16.连

接扣。

具体实施方式

[0019] 下面所描述的实施例仅仅是本实用新型一部分实施例，而不是全部的实施例。基

于本实用新型中的实施例，本领域普通技术人员在没有作出创造性劳动前提下所获得的所

有其他实施例，都属于本实用新型保护的范围。

[0020] 参阅图1及图2，本实施例提供一种连接器面壳加工模具，所述连接器面壳加工模

具包括一顶板1、一前模架2、一后模架3及一底座4，所述前模架2与所述后模架3连接处两侧

均设有一连接扣16，所述连接扣16包括设置于所述后模架3内的扣座及一前模架2内可与所

述扣座连接的端子，在合模后通过将端子扣入所述扣座内能够使前模架2与后模架3的连接

更加紧固，防止由于连接松动造成型腔10错位与注塑液渗漏。所述前模架2及所述后模架3

之间设有一前模仁5及一后模仁6，参阅图3及图5，所述前模仁5内设有若干固定销14，所述

固定销14装设于所述成型腔10四周，用于对成型的产品进行限位，防止成型后的产品晃动

发生变形，避免成品不符合订单要求。所述后模仁6内设有若干顶针13，所述顶针13平行设

置并伸至所述成型腔10内，便于在注塑完成后将产品顶出成型腔10，使产品脱离，提高脱模

效率，缩短注塑加工周期。所述底座4上安装有一定位导柱15，所述底座4靠近所述定位导柱

15的四周边沿处设有一定位角标，所述定位导柱15用于保证所述前模仁5与所述后模仁6闭

合时能够实现精确对准，所述定位角标用于标记提示操作人员定位导柱15的安装位置。

[0021] 所述顶板1设有一注胶口，所述顶板1与所述前模仁2之间设有一脱料板7，所述脱

料板7内接有一分料管道8，所述顶板1内装设一拉料钉11，所述拉料钉11贯穿所述顶板1及

所述脱料板7，所述脱料钉11在分型时能够将顶板1与脱料板7拉起，进而快速分离分料管道
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8与产品，方便脱模，所述分料管道8两侧顶部均设有一卡槽12，所述卡槽12与所述拉料钉11

的形状尺寸相匹配，拉料钉11能够套接于所述卡槽内部，脱模时将分料管道8一并脱出，与

模仁分离，简化脱模工序，提高加工效率。

[0022] 所述分料管道8底部设有一细水口，分料管道8与细水口能够实现进胶分流多点进

胶，增加物料通过时的流速，加快进胶速率，所述分料管道8贯穿所述前模架2，所述细水口

出料处设有一灌嘴9，参阅图4，所述灌嘴9与所述前模仁5与后模仁6之间平行设置的成型腔

10相连通，所述分料管道8与所述脱料板7的连接处呈一漏斗状，便于注塑液流通，成型腔10

通过分料管道8的灌嘴9注料，因此其水口处在分型时只会留下灌嘴9与成型腔10接触位置

处微孔大小的浇口痕迹。分型时通过拔出拉料钉11起模，分料管道8跟随脱料板7与成型腔

10分离，进料料头也跟随分料管道8自动与产品分离，因此无需修剪水口分离产品与流道，

浇口痕迹较小亦无需修剪去除浇口痕迹，缩短加工周期，提高生产加工效率。

[0023] 本实用新型通过设置分料管道及细水口，实现进胶分流多点进胶，增加物料通过

时的流速，加快进胶速率，并且设置脱料板，分料管道装设与脱料板底部，由于成型腔通过

分料管道灌嘴注料，浇口痕迹小，分型后分料管道跟随脱料板与成型腔分离，进料料头也跟

随分料管道自动与产品分离，无需修剪水口分离产品与流道，浇口痕迹较小因此亦无需修

剪去除浇口痕迹，缩短加工周期，提高生产加工效率，以解决目前传统模具注胶速度慢、时

间长，成型后需修剪浇口痕迹，加工周期长，不利于产品生产的问题。

[0024] 以上所揭露的仅为本实用新型的较佳实施例而已，当然不能以此来限定本实用新

型之权利范围，因此依本实用新型申请专利范围所作的等同变化，仍属本实用新型所涵盖

的范围。
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图1
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图2
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图3

图4
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图5
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