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(57)摘要

本发明公开了一种双面表皮发泡汽车内饰

件，包括上表皮、发泡层、嵌件和下表皮，所述发

泡层为玻纤增强聚氨酯发泡层，所述嵌件为成型

时预埋在发泡层中的嵌件，所述上表皮和下表皮

把发泡层和嵌件完全包裹，通过玻纤增强聚氨酯

一次发泡复合成型为一体化汽车内饰件。本发明

双面表皮发泡汽车内饰件，一次发泡成型，易于

实现，成型效率高，成本低，且结合强度高。本发

明双面表皮发泡汽车内饰件，一次成型产品原材

料耗费少，重量轻。还公开了双面表皮发泡汽车

内饰件成型工艺，制成产品外形美观、重量轻，降

低了产品重量，满足了汽车轻量化的需求，同时

可成倍提高劳动效率，降低成本。
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1.一种双面表皮发泡汽车内饰件，其特征在于：包括上表皮、发泡层、嵌件和下表皮，所

述发泡层为玻纤增强聚氨酯发泡层，所述嵌件为成型时预埋在发泡层中的金属结构件，所

述上表皮和下表皮把发泡层和嵌件完全包裹，通过玻纤增强聚氨酯一次发泡复合成型为一

体化汽车内饰件。

2.一种如权利要求1所述的双面表皮发泡汽车内饰件的成型工艺，其特征在于：所述成

型工艺包括如下步骤：

第一步，真空吸型预成型上表皮和下表皮，并修切掉多余的废边料；

第二步，发泡成型上模经翻转成型面向上，在发泡成型上模的成型面上铺设步骤一中

成型好的上表皮，在发泡成型下模的成型面铺设步骤一中成型好的下表皮，并通过真空吸

附上表皮，与发泡成型上模的模型面紧贴、下表皮与下模型腔紧贴，然后上模翻回到成型面

向下的状态；

第三步，根据需要在发泡成型上、下模的规定位置摆放嵌件；

第四步，在发泡成型下模中的下表皮上铺设增强玻纤毡；

第五步，向发泡成型下模中均匀注入高压混合聚氨酯发泡液；

第六步，发泡成型上模与下模合模、锁紧，保压5～10分钟，保压压力为2500-4000MPa；

第七步，开模，取出成型内饰件。
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一种双面表皮发泡汽车内饰件及其成型工艺

技术领域

[0001] 本发明属于材料成型工艺与应用技术领域，特别是一种双面表皮发泡汽车内饰件

及其成型工艺。

背景技术

[0002] 我国是汽车制造大国，汽车制造产量世界第一，随着汽车工业的发展和环保要求

的不断提高，汽车内饰产品轻量化、环境友好、舒适、美观已成为发展趋势。纤维增强聚氨酯

发泡制备成汽车仪表板、顶棚等内饰件，产品密度低，具有较好的强度，很好的隔热隔音作

用，有很好的环保性和经济性。

[0003] 对于外观要求高的汽车内饰类产品成型时需要在外观面上复合表皮，通常汽车仪

表板等内饰产品一般只有一面是外观面，需要复合表皮，而另一面为内侧表面则不需要；而

有些汽车内饰件如客车司机侧围、座椅靠背等，两面都是装饰面，需要两面都复合表皮，现

有的发泡工艺方法无法实现一体化成型，需要分别成型两个零件，再通过组合装配成需要

的产品，为了实现两件装配，产品结构复杂，重量大，生产效率低、成本高。

[0004] 目前发泡成型工艺只能在一侧面铺表皮或两面都不铺表皮，只有铺表皮的成型面

才能做内饰产品的外观面，美观、耐磨。目前尚无双面表皮复合一次成型的发泡内饰件及其

成型方法。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种双面表皮发泡汽车内饰件及其成型工艺，解决了上述

背景技术中提及的只能单面复合表皮，或者通过成型两个零件再组装实现双面复合表皮带

来的产品结构复杂，重量大，生产效率低、成本高的技术问题。

[0006] 为解决上述技术问题，本发明采用的技术方案为：

[0007] 一种双面表皮发泡汽车内饰件，包括上表皮、发泡层、嵌件和下表皮，所述发泡层

为玻纤增强聚氨酯发泡层，所述嵌件为成型时预埋在发泡层中的金属结构件，所述上表皮

和下表皮把发泡层和嵌件完全包裹，通过玻纤增强聚氨酯一次发泡复合成型为一体化汽车

内饰件。

[0008] 一种双面表皮发泡汽车内饰件的成型工艺，所述成型工艺包括如下步骤：

[0009] 第一步，真空吸型预成型上表皮和下表皮，并修切掉多余的废边料；

[0010] 第二步，发泡成型上模经翻转成型面向上，在发泡成型上模的成型面上铺设步骤

一中成型好的上表皮，在发泡成型下模的成型面铺设步骤一中成型好的下表皮，并通过真

空吸附上表皮，与发泡成型上模的模型面紧贴、下表皮与下模型腔紧贴，然后上模翻回到成

型面向下的状态；

[0011] 第三步，根据需要在发泡成型上、下模的规定位置摆放嵌件；

[0012] 第四步，在发泡成型下模中的下表皮上铺设增强玻纤毡；

[0013] 第五步，向发泡成型下模中均匀注入高压混合聚氨酯发泡液；
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[0014] 第六步，发泡成型上模与下模合模、锁紧，保压5～10分钟，保压压力为2500-

4000MPa；

[0015] 第七步，开模，取出成型内饰件。

[0016] 本发明与现有技术相比，其显著优点在于：

[0017] (1)本发明双面表皮发泡汽车内饰件，一次发泡成型，易于实现，成型效率高，成本

低，且结合强度高。

[0018] (2)本发明双面表皮发泡汽车内饰件，一次成型产品原材料耗费少，重量轻。

[0019] (3)本发明双面表皮发泡汽车内饰件成型工艺，降低了产品重量，满足了汽车轻量

化的需求，同时可成倍提高劳动效率，降低成本。

[0020] 下面结合附图对本发明作进一步详细描述。

附图说明

[0021] 图1为本发明实施例双面表皮发泡汽车内饰件的结构示意图。

[0022] 图2为本发明实施例双面表皮发泡汽车内饰件成型工艺流程图。

[0023] 图中，1-上表皮2-发泡层3-嵌件4-下表皮。

具体实施方式

[0024] 为了加深对本发明的理解，下面结合附图和实施例对本发明作进一步详细的说

明。以下实施例仅用于更加清楚地说明本发明的技术方案，而不能以此来限制本发明的保

护范围。

[0025] 如图1所示，本发明一种双面表皮发泡汽车内饰件，包括上表皮、发泡层、嵌件和下

表皮，所述发泡层为玻纤增强聚氨酯发泡层，所述嵌件为成型时预埋在发泡层中的金属结

构件，所述上表皮和下表皮把发泡层和嵌件完全包裹，通过玻纤增强聚氨酯一次发泡复合

成型为一体化汽车内饰件。

[0026] 如图2所示，本发明一种双面表皮发泡汽车内饰件的成型工艺，成型工艺包括如下

步骤：

[0027] 第一步，真空吸型预成型上表皮和下表皮，并修切掉多余的废边料；

[0028] 第二步，发泡成型上模经翻转成型面向上，在发泡成型上模的成型面上铺设步骤

一中成型好的上表皮，在发泡成型下模的成型面铺设步骤一中成型好的下表皮，并通过真

空吸附上表皮，与发泡成型上模的模型面紧贴、下表皮与下模型腔紧贴，然后上模翻回到成

型面向下的状态；

[0029] 第三步，根据需要在发泡成型上、下模的规定位置摆放嵌件；

[0030] 第四步，在发泡成型下模中的下表皮上铺设增强玻纤毡；

[0031] 第五步，向发泡成型下模中均匀注入高压混合聚氨酯发泡液；

[0032] 第六步，发泡成型上模与下模合模、锁紧，保压5～10分钟，保压压力为2500-

4000MPa；其中，优选地，保压8分钟，保压压力3500MPa；

[0033] 第七步，开模，取出成型内饰件。

[0034] 目前工艺应用已成型了一体化双面表皮发泡客车司机围产品。

[0035] 要说明的是，以上所述实施例是对本发明技术方案的说明而非限制，所属技术领
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域普通技术人员的等同替换或者根据现有技术而做的其他修改，只要没超出本发明技术方

案的思路和范围，均应包含在本发明所要求的权利范围之内。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/1 页

6

CN 110356335 A

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006


