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(57)摘要

本实用新型涉及一种复合材料加压成型模

具。采用的技术方案是：包括下模固定板、限位顶

柱、脱模板、上模固定板；所述下模固定板上表面

向下掏空，呈矩形沉槽，所述矩形沉槽前后侧壁

左右两侧均开设第一限位沉孔，所述第一限位沉

孔套装所述限位顶柱，所述下模固定板矩形沉槽

内嵌所述脱模板，所述下模固定板上部设置所述

上模固定板，所述上模固定板下表面开设凸台，

所述凸台下表面四个角开设上模心固定孔，所述

凸台与上模心通过上模心固定孔螺纹连接。本实

用新型的有益效果：通过下模固定板前后侧壁以

及下侧壁内置弹性顶柱，可以有效实现下模心在

压模成型后与周边的接触面顺利分离，保障产品

质量，结构简单，便于操作，稳定有效。
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1.一种复合材料加压成型模具，其特征在于：包括下模固定板(1)、限位顶柱(2)、脱模

板(3)、上模固定板(4)；所述下模固定板(1)上表面向下掏空，呈矩形沉槽(101)，所述矩形

沉槽(101)前后侧壁左右两侧均开设第一限位沉孔(103)，所述第一限位沉孔(103)套装所

述限位顶柱(2)，所述下模固定板(1)矩形沉槽(101)内嵌所述脱模板(3)，所述下模固定板

(1)上部设置所述上模固定板(4)，所述上模固定板(4)下表面开设凸台(401)，所述凸台

(401)下表面四个角开设上模心固定孔(403)，所述凸台(401)与上模心通过上模心固定孔

(403)螺纹连接。

2.根据权利要求1所述的一种复合材料加压成型模具，其特征在于：所述下模固定板

(1)下表面均匀开设第二限位沉孔(104)，其上表面四个角均开设第一安装沉孔(102)，所述

限位顶柱(2)内嵌在所述第二限位沉孔(104)中。

3.根据权利要求2所述的一种复合材料加压成型模具，其特征在于：所述限位顶柱(2)

包括销柱(201)，所述销柱(201)中间套装弹簧(203)，所述弹簧(203)上部沿着所述销柱

(201)侧壁固定连接弹簧固定环(202)，所述弹簧(203)下部沿着所述销柱(201)侧壁滑动连

接外丝螺母(204)，所述外丝螺母(204)分别与所述第一限位沉孔(103)、第二限位沉孔

(104)螺纹连接。

4.根据权利要求1所述的一种复合材料加压成型模具，其特征在于：所述脱模板(3)前

后侧壁左右两边对称开设限位孔(302)，其上表面四个角均开设下模心固定孔(301)。

5.根据权利要求1所述的一种复合材料加压成型模具，其特征在于：所述上模固定板

(4)上壁四个角分别开设第二安装沉孔(402)，所述凸台(401)下表面超出所述上模固定板

(4)下表面2mm。
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一种复合材料加压成型模具

技术领域

[0001] 本实用新型属于复合材料成型模具领域，涉及一种复合材料加压成型模具。

背景技术

[0002] 小型的复合材料构件在加压成型的过程中，往往采用内凹式的的模具设计，上模

与下模挤压完成后，产品被留在下模凹槽中，有些设计者会在产品中设计取放连接件，以协

助生产者将产品取出，然而，在压力机或者一些冲压设备的挤压下，成型产品会与下模四周

的凹槽壁进行粘粘，不易取出，有些生产人员经常用一些尖锐工具进行脱模，操作不当会导

致复合材料划伤，影响产品的美观和质量，因此，本实用新型提供一种复合材料加压成型模

具，尤其针对一些小型的复合材料加压成型过程，通过下模固定板前后侧壁以及下侧壁内

置限位顶柱，可以有效实现下模心在压模成型后与周边的接触面顺利分离，保障产品质量，

所述结构简单，便于操作，稳定有效。

实用新型内容

[0003] 鉴于现有技术中所存在的问题，本实用新型公开了一种复合材料加压成型模具，

采用的技术方案是，包括下模固定板、限位顶柱、脱模板、上模固定板；所述下模固定板上表

面向下掏空，呈矩形沉槽，所述矩形沉槽前后侧壁左右两侧均开设第一限位沉孔，所述第一

限位沉孔套装所述限位顶柱，所述下模固定板矩形沉槽内嵌所述脱模板，所述下模固定板

上部设置所述上模固定板，所述上模固定板下表面开设凸台，所述凸台下表面四个角开设

上模心固定孔，所述凸台与上模心通过上模心固定孔螺纹连接。

[0004] 作为本实用新型的一种优选方案，所述下模固定板下表面均匀开设第二限位沉

孔，其上表面四个角均开设第一安装沉孔，所述限位顶柱内嵌在所述第二限位沉孔中，所述

脱模板沿着所述矩形沉槽下沉至所述矩形沉槽底部，所述矩形沉槽前后侧壁内嵌的限位顶

柱分别卡入与所述脱模板前后侧壁的第一限位沉孔内，所述矩形沉槽底面内嵌的限位顶柱

被所述脱模板压入所述第二限位沉孔中，并且与所述矩形沉槽底面平齐。

[0005] 作为本实用新型的一种优选方案，所述限位顶柱包括销柱，所述销柱中间套装弹

簧，所述弹簧上部沿着所述销柱侧壁固定连接弹簧固定环，所述弹簧下部沿着所述销柱侧

壁滑动连接外丝螺母，所述外丝螺母分别与所述第一限位沉孔、第二限位沉孔螺纹连接，所

述限位顶柱在所述第一限位沉孔、所述第二限位沉孔中通过所述外丝螺母螺纹固定，所述

销柱可以在弹簧的作用下自由伸缩。

[0006] 作为本实用新型的一种优选方案，所述弹簧的弹力大于所述脱模板的重量，在自

然无外力按压的状态下，所述矩形沉槽底面内嵌的限位顶柱可以顶起所述脱模板。

[0007] 作为本实用新型的一种优选方案，所述下模固定板与压力机基台通过所述第一安

装沉孔螺纹连接固定，所述上模固定板上壁四个角分别开设第二安装沉孔，所述凸台下表

面超出所述上模固定板下表面2mm，所述上模固定板与压力机气缸伸缩轴安装板通过所述

第二安装孔螺纹连接固定。
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[0008] 作为本实用新型的一种优选方案，所述脱模板前后侧壁左右两边对称开设限位

孔，其上表面四个角均开设下模心固定孔，所述脱模板上表面与下模心底部通过螺纹连接，

所述上模固定板下表面凸台与上模心上部通过螺纹连接。

[0009] 本实用新型的有益效果：结构简单，便于操作，通过下模固定板前后侧壁以及下侧

壁内置限位顶柱，可以有效实现下模心在压模成型后与周边的接触面顺利分离，保障产品

质量，稳定有效。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型的整体结构示意图；

[0011] 图2为本实用新型的下模固定板示意图；

[0012] 图3为本实用新型的限位顶柱示意图；

[0013] 图4为本实用新型的上模固定板示意图。

[0014] 图中：1‑下模固定板，2‑限位顶柱，3‑脱模板，4‑上模固定板，101‑矩形沉槽，102‑ 

第一安装沉孔，103‑第一限位沉孔，104‑第二限位沉孔，201‑销柱，202‑弹簧固定环，203‑ 

弹簧，204‑外丝螺母，301‑下模心固定孔，302‑限位孔，401‑凸台，402‑第二安装沉孔，403‑ 

上模心固定孔。

具体实施方式

[0015] 如图1至图4所示，本实用新型所述的一种复合材料加压成型模具，采用的技术方

案是，包括下模固定板1、限位顶柱2、脱模板3、上模固定板4；所述下模固定板1上表面向下

掏空，呈矩形沉槽101，所述下模固定板1上表面四个角均开设第一安装沉孔102，所述矩形

沉槽101前后侧壁左右两侧均开设第一限位沉孔103，所述下模固定板1下表面均匀开设第

二限位沉孔104。

[0016] 所述第一限位沉孔103套装所述限位顶柱2，所述限位顶柱2包括销柱201，所述销

柱201中间套装弹簧203，所述弹簧203上部沿着所述销柱201侧壁固定连接弹簧固定环 

202，所述弹簧203下部沿着所述销柱201侧壁滑动连接外丝螺母204，所述外丝螺母204  分

别与所述第一限位沉孔103、第二限位沉孔104螺纹连接。

[0017] 所述下模固定板1矩形沉槽101内嵌所述脱模板3，所述脱模板3前后侧壁左右两边

对称开设限位孔302，其上表面四个角均开设下模心固定孔301。

[0018] 所述下模固定板1上部设置所述上模固定板4，所述上模固定板4下表面开设凸台 

401，所述上模固定板4上壁四个角分别开设第二安装沉孔402，所述凸台401下表面四个角

开设上模心固定孔403，所述凸台401与上模心通过上模心固定孔403螺纹连接，所述凸台

401下表面超出所述上模固定板4下表面2mm。

[0019] 本实用新型的工作原理：将复合材料上模心、下模心分别与所述上模固定板4、脱

模板3螺纹连接，然后将所述下模固定板1和上模固定板4分别与压力机基台和气缸安装板

螺纹连接，之后将安装有下模心的脱模板3压入所述矩形沉槽101中，在所述矩形沉槽101中

注入复合材料，启动压力机，待压模完成后，压力机气缸带动上模心抬起，人工拉动所述第

一限位沉孔103中的销柱201的尾部，此时底部所述限位顶柱2的销柱201的头部顶起所述脱

模板3，使得下模心与所述矩形沉槽101内侧壁的脱离，从而实现顺利脱模。
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[0020] 本文中未详细说明的电气连接方式或者结构为现有技术。

[0021] 上述虽然对本实用新型的具体实施例作了详细说明，但是本实用新型并不限于上

述实施例，在本领域普通技术人员所具备的知识范围内，还可以在不脱离本实用新型宗旨

的前提下做出各种变化，而不具备创造性劳动的修改或变形仍在本实用新型的保护范围以

内。
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图1

图2
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图3
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图4
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