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一种后备箱盖板

(57)摘要

本实用新型公开了一种后备箱盖板，包括由

第一PP玻纤板层、塑料发泡材料层、第二PP玻纤

板层依次层叠形成的三明治结构，所述第一PP玻

纤板层与所述塑料发泡材料层之间、以及所述塑

料发泡材料层与所述第二PP玻纤板层之间由对

所述后备箱盖板整体加热后熔融的PP和塑料发

泡材料连接在一起。本实用新型的后备箱盖板既

具有较好的承载能力，又满足了轻盈的要求。
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1.一种后备箱盖板，其特征在于：包括由第一PP玻纤板层、塑料发泡材料层、第二PP玻

纤板层依次层叠形成的三明治结构，所述第一PP玻纤板层与所述塑料发泡材料层之间、以

及所述塑料发泡材料层与所述第二PP玻纤板层之间由对所述后备箱盖板整体加热后熔融

的PP和塑料发泡材料连接在一起。

2.根据权利要求1所述的后备箱盖板，其特征在于：所述第一PP玻纤板层和所述第二PP

玻纤板层结构相同，均包括多层玻璃纤维网，每层玻璃纤维网上均匀分布有微球发泡剂和

PP粉末，各层玻璃纤维网由加热后熔融的微球发泡剂和PP连接在一起。

3.根据权利要求1所述的后备箱盖板，其特征在于：所述后备箱盖板的外周边设置有玻

纤增强塑料型材的包边。

4.根据权利要求1所述的后备箱盖板，其特征在于：所述第二PP玻纤板层由防水毡包

覆，防水毡外缘弯折并固定于所述第一PP玻纤板层边缘，所述第一PP玻纤板层表面涂覆有

防水涂层。

5.根据权利要求1所述的后备箱盖板，其特征在于：所述塑料发泡材料层为聚丙烯塑料

发泡材料层。

6.根据权利要求1所述的后备箱盖板，其特征在于：所述塑料发泡材料层为聚苯乙烯塑

料发泡材料层。

7.根据权利要求1所述的后备箱盖板，其特征在于：所述第一PP玻纤板层表面设置有簇

绒或起绒。

8.根据权利要求1所述的后备箱盖板，其特征在于：所述第二PP玻纤板层表面上覆有无

纺布，或水刺布，或热轧布。

9.根据权利要求1所述的后备箱盖板，其特征在于：所述第二PP玻纤板层表面上覆有自

结皮发泡层。

10.根据权利要求1所述的后备箱盖板，其特征在于：所述第二PP玻纤板层表面上覆有

复合木皮。
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一种后备箱盖板

技术领域

[0001] 本实用新型涉及汽车内饰件技术领域，具体涉及一种后备箱盖板

背景技术

[0002] 汽车后备箱盖板作为汽车内饰件的一部分，一般安装于后备箱内，能取下或翻动，

起到隔离、装饰和置物的作用。目前市场上可供选择的汽车后备箱盖板基本可以分为两类：

轻盈的PP蜂窝板和厚实的PHC纸蜂窝板。轻盈的PP蜂窝板、PP吹塑结构或者木粉板等都存在

硬度不够、容易断裂的缺陷，而除了SUV由于后备箱空间较大而对承载要求较高外，中低档

轿车、MPV等对承载要求相对较低,因此为了承载能力选择厚实的PHC纸蜂窝板而严重牺牲

了轻盈的特性，对中低档轿车、MPV等车型来说得不偿失。因此，对于这类车型来说，目前尚

没有能够满足这种既轻盈又具有一定承载能力要求的后备箱盖板。

实用新型内容

[0003] 本实用新型要解决的技术问题是提供一种既轻盈又具有一定承载能力的后备箱

盖板。

[0004] 为了解决上述技术问题，本实用新型提供了一种后备箱盖板，包括由第一PP玻纤

板层、塑料发泡材料层、第二PP玻纤板层依次层叠形成的三明治结构，所述第一PP玻纤板层

与所述塑料发泡材料层之间、以及所述塑料发泡材料层与所述第二PP玻纤板层之间由对所

述后备箱盖板整体加热后熔融的PP和塑料发泡材料连接在一起。

[0005] 作为对上述技术方案的改进，所述第一PP玻纤板层和所述第二PP玻纤板层结构相

同，均包括多层玻璃纤维网，每层玻璃纤维网上均匀分布有微球发泡剂和PP粉末，加热压制

形成所述第一PP玻纤板层和所述第二PP玻纤板层。

[0006] 在上述技术方案中，微球发泡剂和PP粉末可以采用多种结合形式，包括但不限于，

微球发泡剂附着在PP粉末表面、微球发泡剂嵌入PP粉末中。

[0007] 作为对上述技术方案的改进，所述后备箱盖板的外周边设置有玻纤增强塑料型材

进行包边。

[0008] 作为对上述技术方案的改进，所述第二PP玻纤板层由防水毡包覆，防水毡外缘弯

折并固定于所述第一PP玻纤板层边缘，所述第一PP玻纤板层表面涂覆有防水涂层。

[0009] 作为对上述技术方案的改进，所述塑料发泡材料层为聚丙烯塑料发泡材料层。

[0010] 作为对上述技术方案的改进，所述塑料发泡材料层为聚苯乙烯塑料发泡材料层。

[0011] 作为对上述技术方案的改进，所述第一PP玻纤板层表面设置有簇绒或起绒。

[0012] 作为对上述技术方案的改进，所述第二PP玻纤板层表面上覆有无纺布。

[0013] 作为对上述技术方案的改进，所述第二PP玻纤板层表面上覆有自结皮发泡层。

[0014] 作为对上述技术方案的改进，所述第二PP玻纤板层表面上覆有复合木皮。

[0015] 本实用新型的有益效果：本实用新型提出的后备箱盖板充分利用了PP玻纤板的韧

性和硬度的特点，通过轻量化的塑料发泡材料层进行连接，采用干法生产工艺即可生产，生
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产工艺简单，使用内饰零部件制造工厂常规的压机和烘箱就可以生产，无需另投生产设备，

且整体性能良好，刚性和韧性都满足中等承载要求，同时满足了轻量化的市场需求。

附图说明

[0016] 图1是根据本实用新型的一个实施例的一种后备箱盖板的截面示意图；

[0017] 图2是根据本实用新型的一个实施例的PP玻纤板层的截面示意图。

具体实施方式

[0018] 下面结合附图和具体实施例对本实用新型作进一步说明，以使本领域的技术人员

可以更好地理解本实用新型并能予以实施，但所举实施例不作为对本实用新型的限定。

[0019] 参照图1所示，为根据本实用新型的一个实施例的一种后备箱盖板的截面示意图，

其包括由第一PP玻纤板层1、塑料发泡材料层2、第二PP玻纤板层3依次层叠形成的三明治结

构，所述第一PP玻纤板层1与所述塑料发泡材料层2之间、以及所述塑料发泡材料层2与所述

第二PP玻纤板层3之间由对所述后备箱盖板整体加热后熔融的PP和塑料发泡材料连接在一

起。

[0020] 在优选的实施例中，所述第一PP玻纤板层1和所述第二PP玻纤板层3均为由多层稀

疏的玻璃纤维网均匀撒布微球发泡剂和PP粉末后加热压制形成的板。关于第一PP玻纤板层

1和第二PP玻纤板层3，参照图2所示，为根据本实用新型的一个实施例的PP玻纤板层的截面

示意图，第一PP玻纤板层1和第二PP玻纤板层3结构相同，因此在图2中仅以第一PP玻纤板层

1为例。在该示例中，第一PP玻纤板层1包括三层稀疏的玻璃纤维网11、12、13，本领域的技术

人员应当理解，此处三层仅用于说明目的而非限制，其可根据需要设置更多或更少层稀疏

的玻璃纤维网。在玻璃纤维网内部均匀分布有微球发泡剂和PP粉末的混合粉末材料14，所

述三层稀疏的玻璃纤维网11、12、13在均勻撒布微球发泡剂和PP粉末的混合粉末材料14后

加热压制形成所述第一PP玻纤板层1。在该实施例中，所述第一PP玻纤板层1的多层结构不

包括PP纤维层，而采用PP粉末均匀分布在稀疏的玻璃纤维网上，有效提高了PP的利用率，同

时，为了防止PP粉末脱落，省略传统工艺中的针刺操作。

[0021] 关于后备箱盖板的制备，具体如下所述：

[0022] 第一步，将第一PP玻纤板层1、塑料发泡材料层2、第二PP玻纤板层3依次层叠形成

三明治结构；

[0023] 第二步，将该三明治结构的材料放入烘箱烘烤，具体地，温度设定为约220度，加热

烘烤时间为50-70秒，直到三明治结构的材料完全软化；

[0024] 第三步，将软化的三明治结构的材料放入冷模具中成型保压一定时间，具体地，此

处采用的压力为14-16MPa，模压时间为60秒；

[0025] 第四步，将在模具中成型的材料切割出轮廓；

[0026] 第五步，整修，对切割后的材料去边角、修整边缘毛刺。

[0027] 关于第一PP玻纤板层1、第二PP玻纤板层3的制备，具体如下所述：

[0028] 第一步，将玻璃纤维形成稀疏的玻璃纤维网；

[0029] 第二步，在第一层稀疏的玻璃纤维网上均匀撒布微球发泡剂和PP粉末；

[0030] 第三步，层叠第二层稀疏的玻璃纤维网并均匀撒布微球发泡剂和PP粉末；
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[0031] 第四步，根据需要层叠第三层、第四层……稀疏的玻璃纤维网并均匀撒布微球发

泡剂和PP粉末；

[0032] 第五步，加热后压制成板材。

[0033] 为了增强后备箱盖板的强度，在所述后备箱盖板的外周边设置有玻纤增强塑料型

材进行包边。

[0034] 为了改进防水性能，所述第二PP玻纤板层3由防水毡包覆，防水毡外缘弯折并固定

于所述第一PP玻纤板层1边缘，所述第一PP玻纤板层1表面涂覆有防水涂层。

[0035] 在可选的实施例中，所述塑料发泡材料层2为聚丙烯塑料发泡材料层。

[0036] 作为替代的实施例，所述塑料发泡材料层2为聚苯乙烯塑料发泡材料层。

[0037] 为了改善所述后备箱盖板的观感，所述第一PP玻纤板层1表面设置有簇绒或起绒，

此处将第一PP玻纤板层1作为外观面，使后备箱盖板外观丰满、富有弹性。

[0038] 为了增加所述后备箱盖板的耐用性，可以根据需要选择性地在所述第二PP玻纤板

层3表面上覆无纺布，或者自结皮发泡材料，或者复合木皮等。

[0039] 以上所述实施例仅是为充分说明本实用新型而所举的较佳的实施例，本实用新型

的保护范围不限于此。本技术领域的技术人员在本实用新型基础上所作的等同替代或变

换，均在本实用新型的保护范围之内。本实用新型的保护范围以权利要求书为准。
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图1

图2
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