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(54)实用新型名称

换向器注塑模具

(57)摘要

本实用新型公开了一种换向器注塑模具，包

括推板、加热板、柱塞和料室，料室底部设有多个

注塑口，柱塞设在料室的上方与加热板固定连

接，加热板固定在推板的底部，推板作上下活动

设置由压机油缸推动，注塑工作时压机油缸向下

推动柱塞将料室内的融化塑料通过注塑口进行

送出，其特征在于：柱塞的底部固定设有多条能

够伸入到注塑口内部的顶杆，多条顶杆与多个注

塑口一一对应，一些或全部的顶杆的下端端部连

接倒钩件。本实用新型用于换向器制作过程中的

注塑，简化操作工序提高效率，并降低换向器的

生产制作成本。
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1.换向器注塑模具，包括推板、加热板、柱塞和料室，料室底部设有多个注塑口，柱塞设

在料室的上方与加热板固定连接，加热板固定在推板的底部，推板作上下活动设置由压机

油缸推动，注塑工作时压机油缸向下推动柱塞将料室内的融化塑料通过注塑口进行送出，

其特征在于：柱塞的底部固定设有多条能够伸入到注塑口内部的顶杆，多条顶杆与多个注

塑口一一对应，一些或全部的顶杆的下端端部连接倒钩件。

2.如权利要求1所述的换向器注塑模具，其特征在于：所述注塑口具有锥孔设计，所述

顶杆具有锥杆设计。

3.如权利要求1或2所述的换向器注塑模具，其特征在于：所述倒钩件具有球头形状。
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换向器注塑模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及换向器生产制造技术领域，具体涉及一种用于换向器制作过程中

注塑工序的换向器注塑模具。

背景技术

[0002] 换向器制作过程中有一道重要工序叫换向器注塑工序，换向器注塑工序是通过换

向器注塑模具将融化塑料进行压注来完成换向器铜片与塑料（一般为电木粉）的结合。现有

的换向器注塑模具，包括推板、加热板、柱塞和料室，料室底部设有多个注塑口，柱塞设在料

室的上方与加热板固定连接，加热板固定在推板的底部，推板作上下活动设置由压机油缸

推动，注塑工作时压机油缸向下推动柱塞将料室内的融化塑料通过注塑口进行送出，其缺

点是：柱塞将料室内的融化塑料通过注塑口进行送出后，当柱塞回位，料室内腔底部及注塑

口内残留的塑料废料不能及时取出，需要将换向器注塑模具移动工位，利用另外的料室清

废模具的顶针动作才能将塑料废料进行顶废取出，操作工序多，生产效率低；还有，注塑口

内的塑料废料残留较多，浪费材料，增加了换向器的生产制作成本。

发明内容

[0003] 针对现有技术存在的不足，本实用新型的目的是在于提供一种用于换向器制作过

程中注塑，简化操作工序提高效率，并降低换向器生产制作成本的换向器注塑模具。

[0004] 本实用新型是通过以下技术方案来实施的：

[0005] 换向器注塑模具，包括推板、加热板、柱塞和料室，料室底部设有多个注塑口，柱塞

设在料室的上方与加热板固定连接，加热板固定在推板的底部，推板作上下活动设置由压

机油缸推动，注塑工作时压机油缸向下推动柱塞将料室内的融化塑料通过注塑口进行送

出，其特征在于：柱塞的底部固定设有多条能够伸入到注塑口内部的顶杆，多条顶杆与多个

注塑口一一对应，一些或全部的顶杆的下端端部连接倒钩件。

[0006] 所述注塑口具有锥孔设计，所述顶杆具有锥杆设计。

[0007] 所述倒钩件具有球头形状。

[0008] 采用上述技术方案后，柱塞将料室内的融化塑料通过注塑口进行送出后，当柱塞

回位，顶杆下端端部的倒钩件在随柱塞向上回位时，倒钩件可以将注塑口内残留的塑料废

料进行钩住，连同料室内腔底部的塑料废料一起从料室内腔和注塑口内进行自动拉出，这

样一来，换向器注塑模具就没有需要移动工位再利用另外的料室清废模具的顶针动作将塑

料废料进行顶废取出，减少操作工序，提高生产效率；还有，在注塑模具闭合时，顶杆能够进

入到注塑口内占据注塑口内的部分空间，从而减少塑料废料的产生，节省材料，降低换向器

的生产制作成本。

附图说明

[0009] 本实用新型有如下附图：
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[0010] 图1为本实用新型的结构示意图（模具闭合状态），

[0011] 图2为本实用新型的结构示意图（模具脱开状态），

[0012] 图3为每次注塑动作后产生的塑料废料图，

[0013] 图4为本实用新型上部分的结构示意图。

具体实施方式

[0014] 如图所示，本实用新型的换向器注塑模具，包括推板1、加热板2、柱塞3和料室4，料

室4具有料室内腔41，料室4底部设有多个注塑口8（图中只显示一个），柱塞3设在料室4的上

方与加热板2固定连接，加热板2固定在推板1的底部，推板1作上下活动设置由压机油缸推

动，注塑工作时压机油缸向下推动柱塞3将料室4内的融化塑料通过注塑口8进行送出，柱塞

3的底部固定设有多条能够伸入到注塑口8内部的顶杆9，多条顶杆9与多个注塑口8一一对

应，每条顶杆9的下端端部连接球头形状的倒钩件10，所述注塑口8具有锥孔设计，所述顶杆

9具有锥杆设计。

[0015] 本实用新型是这样工作的：在注塑工位，料室4、模桶6通过下导销5的导向与下模

板7闭合后平放到压机工作台上，在料室4的料室内腔41内加入塑料，然后压机油缸动作推

动柱塞3进入料室4内并加热料室4，料室内腔41内被加热的融化塑料通过注塑口8注入模桶

6与模桶6内的换向器铜片结合在一起成为换向器产品A；当柱塞3回位，顶杆9下端端部的倒

钩件10在随柱塞3向上回位时，倒钩件10会将注塑口8内残留的塑料废料（此时塑料废料已

冷却）进行钩住，连同料室内腔41底部的塑料废料一起从料室内腔41和注塑口8内进行自动

拉出（见图2），废料B形状见图3所示，减少操作工序，提高生产效率；还有，在注塑模具闭合

时（见图1），可见顶杆9会进入到注塑口8内占据注塑口8内的部分空间，来减少塑料废料的

产生，节省材料，降低换向器的生产制作成本。
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图1
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图2

图3
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图4
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