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(57)摘要

本实用新型公开了一种用于解决碳纤维制

品侧孔倒扣的脱模结构，包括滑块（1）、斜导柱

（2）、弹簧（3）、限位螺丝（4）和铲基（6），铲基（6）

和斜导柱（2）固定在上模的内侧，2个斜导柱（2）

对称设置在铲基（6）的两侧，滑块（1）的两端分别

与产品连接，滑块（1）上设有空心结构，用于在合

模状态时，斜导柱（2）和铲基（6）与滑块（1）契合，

限位螺丝（4）固定在下模，限位螺丝（4）与铲基

（6）的轴线在同一直线上，2个弹簧（3）分别设置

在滑块（1）根部。
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1.一种用于解决碳纤维制品侧孔倒扣的脱模结构，其特征在于包括滑块（1）、斜导柱

（2）、弹簧（3）、限位螺丝（4）和铲基（6），铲基（6）和斜导柱（2）固定在上模的内侧，2个斜导柱

（2）对称设置在铲基（6）的两侧，滑块（1）的两端分别与产品连接，滑块（1）上设有空心结构，

用于在合模状态时，斜导柱（2）和铲基（6）与滑块（1）契合，限位螺丝（4）固定在下模  ，限位

螺丝（4）与铲基（6）的轴线在同一直线上，2个弹簧（3）分别设置在滑块（1）根部。

2.根据权利要求1所述的用于解决碳纤维制品侧孔倒扣的脱模结构，其特征在于所述

斜导柱（2）的倾斜角度为12~22°  。

3.根据权利要求1所述的用于解决碳纤维制品侧孔倒扣的脱模结构，其特征在于所述

斜导柱（2）与铲基（6）之间的距离为8mm以上。

4.根据权利要求1所述的用于解决碳纤维制品侧孔倒扣的脱模结构，其特征在于弹簧

（3）预埋于滑块（1）根部内的距离为5mm以上。
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一种用于解决碳纤维制品侧孔倒扣的脱模结构

技术领域

[0001] 本实用新型属于碳纤维制品制造领域，具体涉及一种用于解决碳纤维制品侧孔倒

扣的脱模结构。

背景技术

[0002] 由于受碳纤维制品制作工艺限制，一些侧孔倒扣成型后很难顺利取出，即使取出

报废率也很高。

[0003] 近年来，随着碳纤维技术的快速发展，市场上出现了各种各样的碳纤维产品，但产

品质量参差不齐。原因就是复合材料模具的结构与成型工艺成了很大的问题。几乎大部分

的碳纤维产品都采用模具成型，因此，模具结构的合理性成为了优劣的重要指标之一。在当

前复合材料模具技术没有取得飞跃性突破的情况下，复合材料模具结构上的突破成了为首

要问题。

[0004] 碳纤维复合材料具有比强度高、比模量高、可设计性强、耐疲劳、抗腐蚀等特点，在

轻量化的选材方面，其优势不言而喻。

[0005] 专利申请号为202110173668.6的专利申请公开了一种热塑性碳纤维制品成型工

艺，其包括以下步骤：将热塑性碳纤维原材料切割获取待加工片材；将待加工片材进行预压

成型，获取侧壁轮廓面为直筒型的预压半成品；将预压半成品进行再次热压成型，以调整其

侧壁轮廓面形成倒扣结构，得到侧壁轮廓面具有倒扣结构的热压品；将热压品进行加工，以

去除其边缘余料。本申请提出的热塑性碳纤维制品成型工艺，其能够有效改善复杂结构的

热塑性碳纤维制品在热压成型过程中的夹料和溢胶问题，从而提升产品质量和生产效率。

发明内容

[0006] 为了克服现有技术中的不足，本实用新型提出了一种用于解决碳纤维制品侧孔倒

扣的方法，通过开模时前模带动斜导柱，斜导柱带动滑块，滑块带动滑块头，滑块头脱出制

品倒扣的连续脱模结构，具体技术方案如下：

[0007] 一种用于解决碳纤维制品侧孔倒扣的脱模结构，包括滑块（1）、斜导柱（2）、弹簧

（3）、限位螺丝（4）和铲基（6），铲基（6）和斜导柱（2）固定在上模的内侧，2个斜导柱（2）对称

设置在铲基（6）的两侧，滑块（1）的两端分别与产品连接，滑块（1）上设有空心结构，用于在

合模状态时，斜导柱（2）和铲基（6）与滑块（1）契合，限位螺丝（4）固定在下模，限位螺丝（4）

与铲基（6）的轴线在同一直线上，2个弹簧（3）分别设置在滑块（1）根部。

[0008] 所述斜导柱（2）的倾斜角度为12~22°  。

[0009] 所述斜导柱（2）与铲基（6）之间的距离为8mm以上。

[0010] 所述弹簧（3）预埋于滑块（1）根部内的距离为5mm以上（弹簧处于压缩状态）  。

[0011] 利用本实用新型的模具开模顺序为：上模板开模→带动铲基斜导柱→斜导柱拨动

滑块→滑块脱出至限位点→产品脱出倒扣可安全取出，具体的，当产品成型时，上模先脱

开，上模斜导柱带动滑块；再由滑块带动滑块头，弹簧使之方便跟随预定轨道向出模方向运
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动及合模复位，当滑块脱出一定距离，则制品与滑块之间完全分离。此时，弹簧挤紧滑块，滑

块由螺丝限位，滑块已安全脱离模具，产品可完整取出。采用本实用新型的复合材料模压模

具脱模结构，能有效地解决制品侧面倒扣所带来的不良率，同时生产效率大大提高。因为采

用本实用新型设计的结构出模时，滑块头可完全脱离产品，滑块受限位螺丝和弹簧限制不

会晃动，而合模时无需人工复位滑块机构，由导柱插入复位滑块，大大提高了生产效率，所

以本结构可解决侧孔倒扣的技术问题。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型的结构示意图；

[0013] 图2为本实用新型工作时的示意图。

[0014] 其中1‑滑块；2‑斜导柱；3‑弹簧；4‑限位螺丝；5‑制品；6‑铲基。

具体实施方式

[0015] 实施例1

[0016] 如图1所示，一种用于解决碳纤维制品侧孔倒扣的脱模结构，包括滑块（1）、斜导柱

（2）、弹簧（3）、限位螺丝（4）和铲基（6），铲基（6）和斜导柱（2）固定在上模的内侧，2个斜导柱

（2）对称设置在铲基（6）的两侧，滑块（1）的两端分别与产品连接，滑块（1）上设有空心结构，

用于在合模状态时斜导柱（2）和铲基（6）与滑块（1）契合，限位螺丝（4）固定在下模，限位螺

丝（4）与铲基（6）的轴线在一直线上，2个弹簧（3）分别设置在在滑块（1）根部。所述斜导柱

（2）的倾斜角度为12~22°。所述斜导柱（2）与铲基（6）之间的距离为8mm以上；弹簧（3）预埋于

滑块（1）根部内的距离为5mm以上，预埋时弹簧（3）处于压缩状态  。

[0017] 如上所述的脱模结构用于碳纤维制品的生产制造时，如图2所示，当产品成型时，

上模先脱开，前模斜导柱带动滑块，再由滑块带动滑块头，加入弹簧使之方便跟随预定轨道

向出模方向运动及合模复位，当滑块脱出一定距离，则制品与滑块之间完全分离，此时，弹

簧挤紧滑块，滑块由螺丝限位，滑块已安全脱离模具，产品可完整取出。

[0018] 实施例2

[0019] 一种用于解决碳纤维制品侧孔倒扣的脱模结构，包括滑块（1）、斜导柱（2）、弹簧

（3）、限位螺丝（4）和铲基（6），铲基（6）和斜导柱（2）固定在上模的内侧，2个斜导柱（2）对称

设置在铲基（6）的两侧，滑块（1）的两端分别与产品连接，滑块（1）上设有空心结构，用于在

合模状态时斜导柱（2）和铲基（6）与滑块（1）契合，限位螺丝（4）固定在下模，限位螺丝（4）与

铲基（6）的轴线在一直线上，2个弹簧（3）分别设置在在滑块（1）根部。所述斜导柱（2）的倾斜

角度为20°。所述斜导柱（2）与铲基（6）之间的距离为10mm；2个弹簧（3）分别预埋于滑块（1）

两侧根部内的距离为8mm，预埋时弹簧（3）处于压缩状态。
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图1

图2
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