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(57)摘要

本发明公开了一种汽车安全气囊热压和冷

压成型工艺，包括以下步骤：S1、将安装有撑圈的

气袋进行折叠；S2、机器人将S1中折叠完成后的

气袋送至热压装置，进行加压、加热定型；S3、机

器人将热压后的气袋送至冷压装置中，进行散

热、冷却定型；S4、对S3中取出的气袋进行质检，

并对质检合格的产品进行封装，即完成一次生

产。本发明采用热压和冷压结合的工艺对不同材

质的汽车安全气袋进行压缩成型，高温热压后使

得体积更小，定型后的气袋不易回弹、变型，冷压

工艺快速降低热压后气袋的表面温度，且保证不

因热压冷压工艺温差（160℃以上）而导致气袋开

裂、变型，使其可以快速流转入下一道组装工序。
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1.一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，其特征在于，包括以下步骤：

S1、将安装有撑圈的气袋进行折叠；

S2、机器人将S1中折叠完成后的气袋送至热压装置，进行加压、加热定型；

S3、机器人将热压后的气袋送至冷压装置中，进行散热、冷却定型；

S4、对S3中取出的气袋进行质检，并对质检合格的产品进行封装，即完成一次生产。

2.根据权利要求1所述的一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，其特征在于，所述S2

中，热压装置包括成型机构（1）和加热风罩（2），该加热风罩（2）采用电加热方式，其电加热

最高温可达180℃。

3.根据权利要求2所述的一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，其特征在于，将经S2

加压、加热定型后的成型机构（1）送至冷压装置（3）中，所述冷压装置（3）为冷却风罩。

4.根据权利要求1所述的一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，其特征在于，所述S2

中待挤压汽车安全气袋的材质分为表面无涂层、表面有涂层和混合型三种。

5.根据权利要求4所述的一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，其特征在于，表面为

无涂层材质的汽车安全气袋热压温度为75～85℃，热压压力为20～35KN，压制时间为8～

15s，冷压温度为‑15～‑5℃，冷压压力为25～40KN，压制时间为8～15s。

6.根据权利要求4所述的一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，其特征在于，表面为

有涂层材质的汽车安全气袋热压温度为65～75℃，热压压力为30～40KN，压制时间为8～

15s，冷压温度为‑10～‑5℃，冷压压力为25～35KN，压制时间为8～15s。

7.根据权利要求4所述的一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，其特征在于，表面为

混合型材质的汽车安全气袋热压温度为80～90℃，热压压力为25～35KN，压制时间为8～

15s，冷压温度为‑18～‑7℃，冷压压力为30～40KN，压制时间为8～15s。
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一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及安全气囊生产技术领域，具体为一种汽车安全气囊热压和冷压成型工

艺。

背景技术

[0002] 安全气囊系统是一种被动安全性（见汽车安全性能）的保护系统，它与座椅安全带

配合使用，可以为乘员提供有效的防撞保护。在汽车相撞时，汽车安全气囊可使头部受伤率

减少25%，面部受伤率减少80%左右。

[0003] 汽车安全气囊在生产加工完成后，常需要对气囊进行折叠，并在折叠完成后对其

进行压缩成型，然而在现有技术中，气囊的压缩成型的效果常难以满足设计者的设计需求，

体积缩小率不理想，同时加工效率较低。

发明内容

[0004] 为了解决上述技术问题，本发明提供了如下的技术方案：

本发明一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，包括以下步骤：

S1、将安装有撑圈的气袋进行折叠；

S2、机器人将S1中折叠完成后的气袋送至热压装置，进行加压、加热定型；

S3、机器人将热压后的气袋送至冷压装置中，进行散热、冷却定型；

S4、对S3中取出的气袋进行质检，并对质检合格的产品进行封装，即完成一次生

产。

[0005] 进一步地，所述S2中，热压装置包括成型机构和加热风罩，该加热风罩采用电加热

方式，其电加热最高温可达180℃。

[0006] 进一步地，将经S2加压、加热定型后的成型机构送至冷压装置中，所述冷压装置为

冷却风罩。

[0007] 进一步地，所述S2中待挤压汽车安全气袋的材质分为表面无涂层、表面有涂层和

混合型三种。

[0008] 进一步地，表面为无涂层材质的汽车安全气袋热压温度为75～85℃，热压压力为

20～35KN，压制时间为8～15s，冷压温度为‑15～‑5℃，冷压压力为25～40KN，压制时间为8

～15s。

[0009] 进一步地，表面为有涂层材质的汽车安全气袋热压温度为65～75℃，热压压力为

30～40KN，压制时间为8～15s，冷压温度为‑10～‑5℃，冷压压力为25～35KN，压制时间为8

～15s。

[0010] 进一步地，表面为混合型材质的汽车安全气袋热压温度为80～90℃，热压压力为

25～35KN，压制时间为8～15s，冷压温度为‑18～‑7℃，冷压压力为30～40KN，压制时间为8

～15s。

[0011] 本发明的有益效果是：采用热压和冷压结合的工艺对不同材质的汽车安全气袋进
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行压缩成型，高温热压后使得体积更小，定型后的气袋不易回弹、变型，冷压工艺快速降低

热压后气袋的表面温度，且保证不因热压冷压工艺温差（160℃以上）而导致气袋开裂、变

型，使其可以快速流转入下一道组装工序，由于气袋可溯性好、变型率小，特别适合于全自

动流水线生产；针对不同工艺、不同材质的气袋，选择采用不同的温度控制工艺和压力控制

工艺，保证气袋表面不因高温而灼伤、结焦发硬，仍然保持有良好的透气性、柔和性；热压工

艺，采用电加热方式，最高温可达到180℃，针对不同工艺、不同材质的气袋而设定工艺参

数，当成型机构内的温度高于或低于设定温度参数时，自动中断工艺，连续循环；冷压工艺，

成型机构采用风冷冷却，通过一定的温度、压力，使用热压后的气袋快速降温；本工艺与常

压工艺制备的气囊相比，体积小35%以上，同时具有较高的压缩成型效率，进而可便于在汽

车内相同安装空间内安装更大尺寸的安全气囊。

附图说明

[0012] 附图用来提供对本发明的进一步理解，并且构成说明书的一部分，与本发明的实

施例一起用于解释本发明，并不构成对本发明的限制。在附图中：

图1是本发明中热压装置和冷压装置的结构示意图。

具体实施方式

[0013] 以下结合附图对本发明的优选实施例进行说明，应当理解，此处所描述的优选实

施例仅用于说明和解释本发明，并不用于限定本发明。

[0014] 实施例1

如图1所示，本发明一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，包括以下步骤：

S1、将安装有撑圈的气袋进行折叠；

S2、机器人将S1中折叠完成后的气袋送至热压装置，进行加压、加热定型；

S3、机器人将热压后的气袋送至冷压装置中，进行散热、冷却定型；

S4、对S3中取出的气袋进行质检，并对质检合格的产品进行封装，即完成一次生

产。

[0015] 其中，所述S2中，热压装置包括成型机构1和加热风罩2，该加热风罩2采用电加热

方式，其电加热最高温可达180℃。

[0016] 其中，将经S2加压、加热定型后的成型机构1送至冷压装置3中，所述冷压装置3为

冷却风罩。

[0017] 其中，S2中待挤压汽车安全气袋的材质分为表面无涂层、表面有涂层和混合型三

种。

[0018] 其中，表面为无涂层材质的汽车安全气袋热压温度为75℃，热压压力为35KN，压制

时间为15s，冷压温度为‑5℃，冷压压力为40KN，压制时间为15s。

[0019] 其中，表面为有涂层材质的汽车安全气袋热压温度为65℃，热压压力为40KN，压制

时间为15s，冷压温度为‑5℃，冷压压力为35KN，压制时间为15s。

[0020] 其中，表面为混合型材质的汽车安全气袋热压温度为80℃，热压压力为35KN，压制

时间为15s，冷压温度为‑7℃，冷压压力为40KN，压制时间为15s。

[0021] 实施例2
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如图1所示，本发明一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，包括以下步骤：

S1、将安装有撑圈的气袋进行折叠；

S2、机器人将S1中折叠完成后的气袋送至热压装置，进行加压、加热定型；

S3、机器人将热压后的气袋送至冷压装置中，进行散热、冷却定型；

S4、对S3中取出的气袋进行质检，并对质检合格的产品进行封装，即完成一次生

产。

[0022] 其中，所述S2中，热压装置包括成型机构1和加热风罩2，该加热风罩2采用电加热

方式，其电加热最高温可达180℃。

[0023] 其中，将经S2加压、加热定型后的成型机构1送至冷压装置3中，所述冷压装置3为

冷却风罩。

[0024] 其中，S2中待挤压汽车安全气囊的材质分为表面无涂层、表面有涂层和混合型三

种。

[0025] 其中，表面为无涂层材质的汽车安全气囊热压温度为80℃，热压压力为30KN，压制

时间为12s，冷压温度为‑10℃，冷压压力为30KN，压制时间为10s。

[0026] 其中，表面为有涂层材质的汽车安全气囊热压温度为70℃，热压压力为35KN，压制

时间为12s，冷压温度为‑8℃，冷压压力为30KN，压制时间为12s。

[0027] 其中，表面为混合型材质的汽车安全气囊热压温度为85℃，热压压力为30KN，压制

时间为12s，冷压温度为‑13℃，冷压压力为35KN，压制时间为12s。

[0028] 实施例3

如图1所示，本发明一种汽车安全气囊热压和冷压成型工艺，包括以下步骤：

S1、将安装有撑圈的气袋进行折叠；

S2、机器人将S1中折叠完成后的气袋送至热压装置，进行加压、加热定型；

S3、机器人将热压后的气袋送至冷压装置中，进行散热、冷却定型；

S4、对S3中取出的气袋进行质检，并对质检合格的产品进行封装，即完成一次生

产。

[0029] 其中，所述S2中，热压装置包括成型机构1和加热风罩2，该加热风罩2采用电加热

方式，其电加热最高温可达180℃。

[0030] 其中，将经S2加压、加热定型后的成型机构1送至冷压装置3中，所述冷压装置3为

冷却风罩。

[0031] 其中，S2中待挤压汽车安全气囊的材质分为表面无涂层、表面有涂层和混合型三

种。

[0032] 其中，表面为无涂层材质的汽车安全气囊热压温度为85℃，热压压力为20KN，压制

时间为8s，冷压温度为‑15℃，冷压压力为25KN，压制时间为8s。

[0033] 其中，表面为有涂层材质的汽车安全气囊热压温度为75℃，热压压力为30KN，压制

时间为8s，冷压温度为‑10℃，冷压压力为25KN，压制时间为8s。

[0034] 其中，表面为混合型材质的汽车安全气囊热压温度为90℃，热压压力为25KN，压制

时间为8s，冷压温度为‑18℃，冷压压力为30KN，压制时间为8s。

[0035] 对比例1

表面为无涂层材质的汽车安全气袋挤压温度为室温，挤压压力为30KN，压制时间
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为10s。

[0036] 表面为有涂层材质的汽车安全气袋挤压温度为室温，挤压压力为40KN，压制时间

为10s。

[0037] 表面为混合型材质的汽车安全气袋挤压温度为室温，挤压压力为35KN，压制时间

为10s。

[0038] 实施例1‑3与对比例1加工后的气袋体积数据表明，采用热压和冷压的工艺对不同

材质的汽车安全气囊进行压缩成型工艺与常压工艺装备的气囊相比，体积小35%以上，同时

具有较高的压缩成型效率，较高的生产效率。

[0039] 以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，尽管参照前述实

施例对本发明进行了详细的说明，对于本领域的技术人员来说，其依然可以对前述各实施

例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征进行等同替换。凡在本发明的精

神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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