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(57)摘要

本发明提供一种组合式绝热层封头模具，包

括凹模和凸模，所述凸模包括成型模组Ⅰ、成型模

组Ⅱ和定位环，成型模组Ⅰ底部设有与凹模的定

位孔配合的台阶凸起，成型模组Ⅰ上侧设有与成

型模组Ⅱ配合的第一定位台阶，成型模组Ⅱ包括

若干可拼合为圆环的模块，成型模组Ⅱ底部设有

与第一定位台阶配合的第一定位凹槽，定位环插

装在成型模组Ⅱ的内侧，定位环上端设有压装在

成型模组Ⅱ上侧的外沿，定位环与凹模通过导向

柱连接。该模具适用于直段部分较长的绝热层模

压，提高绝热层的模压质量和合格率。
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1.一种组合式绝热层封头模具，包括凹模（1）和凸模，其特征在于，所述凸模包括成型

模组Ⅰ（2）、成型模组Ⅱ（3）和定位环（4），成型模组Ⅰ（2）底部设有与凹模（1）的定位孔（101）

配合的台阶凸起（201），成型模组Ⅰ（2）上侧设有与成型模组Ⅱ（3）配合的第一定位台阶

（202），成型模组Ⅱ（3）包括若干可拼合为圆环的模块，成型模组Ⅱ（3）底部设有与第一定位

台阶（202）配合的第一定位凹槽（301），定位环（4）插装在成型模组Ⅱ（3）的内侧，定位环（4）

上端设有压装在成型模组Ⅱ（3）上侧的外沿（401），定位环（4）与凹模（1）通过导向柱（5）连

接。

2.根据权利要求1所述的一种组合式绝热层封头模具，其特征在于，所述成型模组Ⅰ（2）

顶部设有限位凸台（203），定位环（4）内侧设置在限位凸台（203）外侧。

3.根据权利要求2所述的一种组合式绝热层封头模具，其特征在于，所述限位凸台

（203）为上小下大的锥台结构。

4.根据权利要求2所述的一种组合式绝热层封头模具，其特征在于，所述限位凸台

（203）上端外侧设有若干接口（204），限位板（7）设置在定位环（4）上侧，限位板（7）卡装在接

口（204）内，限位板（7）通过销钉（8）与定位环（4）连接。

5.根据权利要求1所述的一种组合式绝热层封头模具，其特征在于，所述凹模（1）顶部

内侧设有限位凹槽（102），外沿（401）底部设有卡装在限位凹槽（102）上的限位凸起（402），

限位凸起（402）压装在成型模组Ⅱ（3）上侧。

6.根据权利要求5所述的一种组合式绝热层封头模具，其特征在于，所述成型模组Ⅱ

（3）顶部设有第二定位台阶（302），限位凸起（402）底部设有与第二定位台阶（302）配合的第

二定位凹槽（403）。

7.根据权利要求1所述的一种组合式绝热层封头模具，其特征在于，所述模块内侧设有

操作肋板（6）。

8.根据权利要求1所述的一种组合式绝热层封头模具，其特征在于，所述模块包括直块

（303）、第一斜块（304）和第二斜块（305），直块（303）两侧为锥度斜面。

9.一种组合式绝热层封头模具的操作方法，其特征在于，包括如下步骤：

步骤一、对凸模进行组装，将成型模组Ⅱ（3）的模块进行拼装在成型模组Ⅰ（2）上侧，将

定位环（4）插装在成型模组Ⅱ（3）的内侧，完成成型模组Ⅱ（3）的限位和固定；

步骤二、将组合后的凸模吊装在凹模（1）上进行模压；

步骤三、在专用脱模设备上固定凹模（1），先将定位环（4）脱出，然后将成型模组Ⅱ（3）

的模块一一脱出，再脱出成型模组Ⅰ（2），最后将绝热层从凹模（1）里取出即完成了所有脱

模。
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一种组合式绝热层封头模具及其操作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及发动机绝热层制造技术领域，特别涉及一种组合式绝热层封头模具及

其操作方法。

背景技术

[0002] 封头整体模压是将模压绝热接头轴向长度延伸至壳体赤道，涵盏人工脱粘层，盖

层连同接头一同压制成型的工艺方法．采用封头模压绝热层和人工脱粘层技术能使壳体从

接头至封头部分的绝热层致密均匀，严格符合设计型面要求，便于控制复合材料壳体上捃

过盈量避免封头处由于绝热层搭接而出现纤维架空的现象；使手工粘片接缝移至壳体筒

段，该部位绝热层几乎不与高温燃气接触，从而大大改善绝热效果；同时能有效降低绝热层

的安全设计裕度，从而降低绝热层与发动机的总质量比。模具设计是封头绝热层模压技术

研究的关键项目之一。现有技术中模具多为整体式结构即凹模、凸模均为整，但因封头绝热

层的型面尺寸尤其是直段部分尺寸越来越长，模压后绝热层与模具的接触面积大大增加，

从而导致绝热层与模具的粘接力也随之增加，脱模过程中极易出现绝热层撕裂或褶皱。

[0003] 为解决整体模压封头与阴模的脱模问题，国防科技大学航天与材料工程学院与中

国航天科工集团第六研究院四十一所发明了一种凹模为组合式结构，即凸模保持为原整体

结构，将阴模设计成分瓣结构，阴模加工外表面后，用线切割将阴模切成两半，然后焊接外

法兰，配绞镑钉孔，用销钉定位，用螺拴将两部分阴模连接固定．组合加工阴模内表面．加工

完毕后在阴模一分瓣对接处加工密封面。安装密封条，保证在接头模压过程中型腔内压力

稳定。

[0004] 该种结构装配复杂尤其是模具尺寸偏大时，除此之外模压时连接螺栓在绝热层挤

压下存在脱开的风险。

发明内容

[0005] 本发明所要解决的技术问题是提供一种组合式绝热层封头模具及其操作方法，适

用于直段部分较长的绝热层模压，提高绝热层的模压质量和合格率。

[0006] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：一种组合式绝热层封头模具，

包括凹模和凸模，所述凸模包括成型模组Ⅰ、成型模组Ⅱ和定位环，成型模组Ⅰ底部设有与凹

模的定位孔配合的台阶凸起，成型模组Ⅰ上侧设有与成型模组Ⅱ配合的第一定位台阶，成型

模组Ⅱ包括若干可拼合为圆环的模块，成型模组Ⅱ底部设有与第一定位台阶配合的第一定

位凹槽，定位环插装在成型模组Ⅱ的内侧，定位环上端设有压装在成型模组Ⅱ上侧的外沿，

定位环与凹模通过导向柱连接。

[0007] 优选的方案中，所述成型模组Ⅰ顶部设有限位凸台，定位环内侧设置在限位凸台外

侧。

[0008] 优选的方案中，所述限位凸台为上小下大的锥台结构。

[0009] 优选的方案中，所述限位凸台上端外侧设有若干接口，限位板设置在定位环上侧，
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限位板卡装在接口内，限位板通过螺钉与定位环连接。

[0010] 优选的方案中，所述凹模顶部内侧设有限位凹槽，外沿底部设有卡装在限位凹槽

上的限位凸起，限位凸起压装在成型模组Ⅱ上侧。

[0011] 优选的方案中，所述成型模组Ⅱ顶部设有第二定位台阶，限位凸起底部设有与第

二定位台阶配合的第二定位凹槽。

[0012] 优选的方案中，所述模块内侧设有操作肋板。

[0013] 优选的方案中，所述模块包括直块、第一斜块和第二斜块，直块两侧为锥度斜面。

[0014] 一种组合式绝热层封头模具的操作方法，包括如下步骤：

步骤一、对凸模进行组装，将成型模组Ⅱ的模块进行拼装在成型模组Ⅰ上侧，将定

位环插装在成型模组Ⅱ的内侧，完成成型模组Ⅱ的限位和固定；

步骤二、将组合后的凸模吊装在凹模上进行模压；

步骤三、在专用脱模设备上固定凹模，先将定位环脱出，然后将成型模组Ⅱ的模块

一一脱出，再脱出成型模组Ⅰ，最后将绝热层从凹模里取出即完成了所有脱模。

[0015] 本发明提供的一种组合式绝热层封头模具及其操作方法，凸模由成型模组Ⅰ、成型

模组Ⅱ和定位环三部分组成，三部分的分型面结合绝热层的外形尺寸并考虑脱模工艺，即

将绝热层直段部分用成型模组Ⅱ成型，绝热层封头部分用成型模组Ⅰ成型，最后通过定位环

将两者组合为一个整体。凸模的三个组件采用台阶和锥面定位，实现无紧固件连接，简化装

配和拆卸，提高效率。绝热层一次模压合格率由之前的不足60%提高至99%。绝热层的表观质

量完好，无气孔、褶皱等缺陷。

附图说明

[0016] 下面结合附图和实施实例对本发明作进一步说明：

图1是本发明的整体结构示意图；

图2为凸模的结构示意图；

图3为成型模组Ⅱ的脱模示意图；

图4为成型模组Ⅱ的俯视图；

图中：凹模1，成型模组Ⅰ2，成型模组Ⅱ3，定位环4，导向柱5，操作肋板6，限位板7，

销钉8，定位孔101，限位凹槽102，台阶凸起201，第一定位台阶202，限位凸台203，接口204，

第一定位凹槽301，第二定位台阶302，直块303，第一斜块304，第二斜块305，外沿401，限位

凸起402，第二定位凹槽403。

具体实施方式

[0017] 如图1~4所示，一种组合式绝热层封头模具，包括凹模1和凸模，所述凸模包括成型

模组Ⅰ2、成型模组Ⅱ3和定位环4，成型模组Ⅰ2底部设有与凹模1的定位孔101配合的台阶凸

起201，成型模组Ⅰ2上侧设有与成型模组Ⅱ3配合的第一定位台阶202，成型模组Ⅱ3包括若

干可拼合为圆环的模块，成型模组Ⅱ3底部设有与第一定位台阶202配合的第一定位凹槽

301，定位环4插装在成型模组Ⅱ3的内侧，定位环4上端设有压装在成型模组Ⅱ3上侧的外沿

401，定位环4与凹模1通过导向柱5连接。

[0018] 凸模由成型模组Ⅰ2、成型模组Ⅱ3和定位环4三部分组成，三部分的分型面结合绝
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热层的外形尺寸并考虑脱模工艺，即将绝热层直段部分用成型模组Ⅱ3成型，绝热层封头部

分用成型模组Ⅰ2成型，最后通过定位环将两者组合为一个整体。其中成型模组Ⅰ2和定位环4

为整体结构，成型模组Ⅱ3由数组模块拼接而成。

[0019] 凸模采用组合式，适用于直段部分较长的绝热层模压，提高绝热层的模压质量和

合格率。

[0020] 凸模的三个组件采用台阶和锥面定位，实现无紧固件连接，简化装配和拆卸，提高

效率。

[0021] 定位环4为整体铸造结构，考虑其强度和重复使用次数较多，环向设置数根加强

筋。

[0022] 成型模组Ⅰ2顶部可以设置吊孔，方便模压。

[0023] 优选的，所述成型模组Ⅰ2顶部设有限位凸台203，定位环4内侧设置在限位凸台203

外侧。

[0024] 通过设置限位凸台203方便凸模的压模，另一方面对定位环4进行限位。

[0025] 进一步的，所述限位凸台203为上小下大的锥台结构。

[0026] 通过将限位凸台203设置为上小下大的锥台结构，方便定位环4的脱模取出。

[0027] 优选的，所述限位凸台203上端外侧设有若干接口204，限位板7设置在定位环4上

侧，限位板7卡装在接口204内，限位板7通过销钉8与定位环4连接。

[0028] 通过设置限位板7确保定位环4与成型模组Ⅰ2的连接为一个整体，以防止定位环4

上下移动而影响组装强度。

[0029] 所述凹模1顶部内侧设有限位凹槽102，外沿401底部设有卡装在限位凹槽102上的

限位凸起402，限位凸起402压装在成型模组Ⅱ3上侧。

[0030] 通过限位凹槽102和限位凸起402的配合，保证对定位环4的安装定位，防止发生错

位。

[0031] 优选的，所述成型模组Ⅱ3顶部设有第二定位台阶302，限位凸起402底部设有与第

二定位台阶302配合的第二定位凹槽403。

[0032] 通过第二定位台阶302与第二定位凹槽403的配合以及限位凹槽102和限位凸起

402的配合，有利于对分型面上端两侧形成台阶，有利于合模。

[0033] 第二定位台阶302与第二定位凹槽403的配合对成型模组Ⅱ3上端进行径向限位。

[0034] 优选的，如图4所示，模块包括直块303、第一斜块304和第二斜块305，直块303两侧

为锥度斜面。

[0035] 在本实施例中，直块303的锥度为3°，具体的，锥度为沿脱模方向设置。

[0036] 方便直块303向成型模组Ⅱ3内侧拉动实现脱模，如图3所示，

所述模块内侧设有操作肋板6。方便对模块的脱模操作。

[0037] 一种组合式绝热层封头模具的操作方法，包括如下步骤：

步骤一、对凸模进行组装，将成型模组Ⅱ3的模块进行拼装在成型模组Ⅰ2上侧，将

定位环4插装在成型模组Ⅱ3的内侧，完成成型模组Ⅱ3的限位和固定。避免了绝热层铺料后

厚度不均导致在凹模里拼接成型模组Ⅱ3装配困难甚至无法装配到位。

[0038] 步骤二、将组合后的凸模吊装在凹模1上进行模压。

[0039] 步骤三、在专用脱模设备上固定凹模1，先将定位环4脱出，然后将成型模组Ⅱ3的

说　明　书 3/4 页

5

CN 113146959 A

5



模块一一脱出，再脱出成型模组Ⅰ2，最后将绝热层从凹模1里取出即完成了所有脱模。

[0040] 本发明提供的组合式绝热层封头模具，具有以下有益效果：

1）绝热层一次模压合格率由之前的不足60%提高至99%。

[0041] 2）绝热层的表观质量完好，无气孔、褶皱等缺陷。

[0042] 3）模具装配和拆卸简单、快捷。

[0043] 在某型号封头绝热层的后底层、后盖层、前底层均是使用的该种组合式结构，绝热

层一次模压合格率高、表观质量完好，无气孔、缺陷。该结构还推广应用于其余十余种型号

封头绝热层模压。

说　明　书 4/4 页

6

CN 113146959 A

6



图 1

图 2
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图 3
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图 4
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