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复合材料框一体成型模具

(57)摘要

本实用新型涉及一种复合材料框一体成型

模具，属于模具领域。下模的凸台上端面有上导

轨及定位销，下模凹槽内有左导轨、右导轨、前导

轨及后导轨，定位销插装在第二模具块的销孔

内，第一模具块与上导轨滑动配合，在下模凹槽

内分别安装有左内侧挡块、右内侧挡块、前内侧

挡块及后内侧挡块，左内侧挡块、右内侧挡块、前

内侧挡块、后内侧挡块外侧对应安装有左外侧挡

块、右外侧挡块、前外侧挡块及后外侧挡块，左内

侧挡块、右内侧挡块、前内侧挡块及后内侧挡块

的下端面加工有内侧挡块导轨槽，左外侧挡块、

右外侧挡块、前外侧挡块及后外侧挡块下端面加

工有外侧挡块导轨槽，左导轨、右导轨、前导轨及

后导轨嵌装在各自对应的外侧挡块导轨槽与内

侧挡块导轨槽内。
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1.一种复合材料框一体成型模具，设有方形结构的上模及下模，其特征是，下模上方加

工有下模凹槽，下模凹槽中部设有凸台，凸台上端面的左右两侧分别固定有上导轨及定位

销，凸台四周的下模凹槽分别固定有左导轨、右导轨、前导轨及后导轨，下模凹槽的侧边为

斜面，第二模具块下方加工有销孔，定位销插装在销孔内，第一模具块下方的导槽与上导轨

滑动配合，第一模具块及第二模具块中部加工有通孔，通孔内安装有顶出块，围绕第一模具

块、第二模具块四周在下模凹槽内分别安装有左内侧挡块、右内侧挡块、前内侧挡块及后内

侧挡块，左内侧挡块、右内侧挡块、前内侧挡块、后内侧挡块外侧对应安装有左外侧挡块、右

外侧挡块、前外侧挡块及后外侧挡块，左内侧挡块、右内侧挡块、前内侧挡块及后内侧挡块

的下端面加工有内侧挡块导轨槽，左外侧挡块、右外侧挡块、前外侧挡块及后外侧挡块下端

面加工有外侧挡块导轨槽，外侧挡块导轨槽与内侧挡块导轨槽相通，左导轨、右导轨、前导

轨及后导轨嵌装在各自对应的外侧挡块导轨槽与内侧挡块导轨槽内。

2.根据权利要求1所述复合材料框一体成型模具，其特征在于所述的左外侧挡块、右外

侧挡块、前外侧挡块及后外侧挡块的下侧边加工有楔形面，楔形面与下模凹槽的斜面相吻

合。

3.根据权利要求1所述复合材料框一体成型模具，其特征在于所述的下模底部加工有

与顶出块位置相对应的销孔。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 222004122 U

2



复合材料框一体成型模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及模具领域，详细地讲是一种单侧翻边加筋复合材料框一体成型模

具。

背景技术

[0002] 众所周知，无人机加筋结构框多为金属材料，立筋多采用焊接或者铆接等连接形

式成为一体，该种工艺不仅增加零件的重量而且操作复杂。

发明内容

[0003] 为了克服现有技术的不足，本实用新型提供一种复合材料框一体成型模具，一体

成型、减少生产工序，提高生产效率。

[0004] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：一种复合材料框一体成型模

具，设有方形结构的上模及下模，其特征是，下模上方加工有下模凹槽，下模凹槽中部设有

凸台，凸台上端面的左右两侧分别固定有上导轨及定位销，凸台四周的下模凹槽分别固定

有左导轨、右导轨、前导轨及后导轨，下模凹槽的侧边为斜面，第二模具块下方加工有销孔，

定位销插装在销孔内，第一模具块下方的导槽与上导轨滑动配合，第一模具块及第二模具

块中部加工有通孔，通孔内安装有顶出块，围绕第一模具块、第二模具块四周在下模凹槽内

分别安装有左内侧挡块、右内侧挡块、前内侧挡块及后内侧挡块，左内侧挡块、右内侧挡块、

前内侧挡块、后内侧挡块外侧对应安装有左外侧挡块、右外侧挡块、前外侧挡块及后外侧挡

块，左内侧挡块、右内侧挡块、前内侧挡块及后内侧挡块的下端面加工有内侧挡块导轨槽，

左外侧挡块、右外侧挡块、前外侧挡块及后外侧挡块下端面加工有外侧挡块导轨槽，外侧挡

块导轨槽与内侧挡块导轨槽相通，左导轨、右导轨、前导轨及后导轨嵌装在各自对应的外侧

挡块导轨槽与内侧挡块导轨槽内，左外侧挡块、右外侧挡块、前外侧挡块及后外侧挡块的下

侧边加工有楔形面，楔形面与下模凹槽的斜面相吻合。

[0005] 所述的下模底部加工有与顶出块位置相对应的销孔。

[0006] 本实用新型的有益效果是，可采用复合材料模压一体成型，既减轻了产品重量，又

能保证零件的内外表面的表观质量，还能提高生产效率。

附图说明

[0007] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。

[0008] 图1本实用新型的结构示意图。

[0009] 图2是本实用新型去掉上模后主体结构示意图。

[0010] 图3是本实用新型模具块装入下模的结构示意图。

[0011] 图4是本实用新型下模的结构示意图。

[0012] 图5是本实用新型内侧挡块与外侧挡块配合的示意图。

[0013] 图中1.第一模具块，2.第二模具块，3.上模，4.下模，5.左导轨，6.右导轨，7.前导
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轨，8.后导轨，9.上导轨，10.凸台，11.定位销，12.下模凹槽，13.斜面，14.楔形面，16.左内

侧挡块，17.右内侧挡块，18.前内侧挡块，19.后内侧挡块，20.左外侧挡块，21.右外侧挡块，

22.前外侧挡块，23.后外侧挡块，24.内侧挡块导轨槽，25.外侧挡块导轨槽，26.吊环，27.顶

出块。

具体实施方式

[0014] 在图中，本实用新型设有方形结构的上模3及下模4，上模3及下模4安装有吊环26，

并加工有测温孔，下模4上方加工有下模凹槽12，下模凹槽12中部设有凸台10，凸台10上端

面的左右两侧分别固定有上导轨9及定位销11，凸台10四周的下模凹槽12分别固定有左导

轨5、右导轨6、前导轨7及后导轨8，下模凹槽12的侧边为斜面13，第二模具块2下方加工有销

孔，定位销11插装在销孔内，第一模具块1下方的导槽与上导轨9滑动配合，与下模4配合便

于第一模具块1的定位和控制复合材料框产品的立筋厚度。第一模具块1及第二模具块2中

部加工有通孔，通孔内安装有顶出块27，围绕第一模具块1、第二模具块2四周在下模凹槽12

内分别安装有左内侧挡块16、右内侧挡块17、前内侧挡块18及后内侧挡块19，左内侧挡块

16、右内侧挡块17、前内侧挡块18、后内侧挡块19外侧对应安装有左外侧挡块20、右外侧挡

块21、前外侧挡块22及后外侧挡块23，左内侧挡块16、右内侧挡块17、前内侧挡块18及后内

侧挡块19的下端面加工有内侧挡块导轨槽24，左外侧挡块20、右外侧挡块21、前外侧挡块22

及后外侧挡块23下端面加工有外侧挡块导轨槽25，外侧挡块导轨槽25与内侧挡块导轨槽24

相通，左导轨5、右导轨6、前导轨7及后导轨8嵌装在各自对应的外侧挡块导轨槽25与内侧挡

块导轨槽24内，左外侧挡块20、右外侧挡块21、前外侧挡块22及后外侧挡块23的下侧边加工

有楔形面14，楔形面14与下模凹槽12的斜面13相吻合。凸台10与第一模具块1、第二模具块2

之间形成的空腔，以及第一模具块1、第二模具块2与左内侧挡块16、右内侧挡块17、前内侧

挡块18及后内侧挡块19之间形成的空腔，共同组成模腔，控制复合材料框产品厚度，上模3、

下模4、左外侧挡块20、右外侧挡块21、前外侧挡块22及后外侧挡块23三者之间的配合面带

有一定的斜度，便于合模时施加压力，下模4底部加工有与顶出块27位置相对应的销孔，用

于将顶出块27顶出，便于复合材料框脱模。
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图1

图2
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图3

图4
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图5
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