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一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料

(57)摘要

本发明公开了一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤

增强复合材料是利用一种PU泡沫芯做支撑，上下

两面用玻纤毡做增强材料，采用聚氨酯喷涂粘结

基于热压工艺制造的新型三明治复合材料。具有

轻质高刚性兼具韧性、高尺寸稳定性、低VOC、灵

活的设计自由度、兼具优良的隔音、吸音性能。所

述复合材料可以应用于汽车天窗板、衣帽架的制

造。
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1.一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料，其特征在于，所述材料从上到下，材料组

合依次是：PU、玻纤、PU泡沫芯、玻纤、PU。

2.根据权利要求1所述的一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料的制备方法，其特

征在于，所述PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料的制备方法包括以下步骤：

(1)先制得低密度PU泡沫片材；

(2)骨架成型，把PU泡沫芯材上下两层铺设玻纤后进行PU喷涂，最后送入模具热压成型

冲切制得成品。

3.根据权利要求2所述的一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料的制备方法，其特

征在于，步骤(1)中所述的低密度PU泡沫片材的制备方法为：先控制A组份与B组份的温度在

20～25℃，混合比例A/B为100：100～180，机械混合15～25秒，然后在发泡箱内自由发泡，发

泡结束后放置1天，上机切片而得到低密度PU泡沫片材。

4.根据权利要求2所述的一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料的制备方法，其特

征在于，步骤(2)中骨架成型的具体实施方式为：

a、在制得的PU泡沫芯上下两层铺设短切玻纤毡，玻纤毡的克重根据制品的强度要求一

般选用为300-500g/m2；

b、铺设好玻纤毡的PU芯材，送入装置有特殊级别的高压发泡机的喷涂房内上下两面，

按编程的轨迹进行喷涂PU，喷涂流量一般设定在35-50g/s ,单面喷涂量一般为350-500g/

m2,喷涂完后由机器人送入产品模具内进行模压，模具通过油加热控制温度在120±10℃，

模压压力设定在：15-20MPa，保压时间为80±10秒。
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一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料

技术领域

[0001] 本发明属于复合材料技术领域，具体涉及一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材

料。

背景技术

[0002] 早期汽车衣帽架选用的骨架材料主要是各种成型塑料件，现在基本在用复合材

料，有PP木粉板，PP天然纤维混合纤维毡，短玻纤增强PP板(GMT材料)。

[0003] PP木粉板广泛应用于中、低档轿车。容易成型，与各种装饰面料一次模压成型，成

型工艺简单，但易于产生气味问题及有机物散发性问题，强度不高，PP木粉板在热压成型过

程中出现的常见质量是基板拉伸撕裂产生报废。成型后产品容易生产翘曲变形，容易受环

境影响产生收缩，强度较差，附件装配不牢固，容易掉落，影响主机厂的装配。

[0004] PP天然纤维混合纤维毡虽然质轻环保，但是始终无法克服天然纤维的吸水性与基

体材料不相容性，该复合材料在基板成型生产过程中如果加热温度不合适，则会出现不同

的质量缺陷，如果温度过高，成型后基板易糊，板脆容易断裂，特别是在冲孔时，断裂几率很

高，如果温度过低，基板成型后，容易变形，并且容易吸水膨胀，强度无法达到标准要求，后

续产品使用过程中也容易变形，影响顾客使用。

[0005] GMT，存在热塑性树脂对玻纤毡浸渍困难，玻纤不能在片材中完全均匀分布，表面

粗糙等缺点。

发明内容

[0006] 本发明的目的是针对现有技术的不足，提供一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合

材料，所属材料是一种三明治结构复合材料，具有轻质高刚性的特点同时具有一定的韧性，

由于芯材使用了低密度吸音PU泡沫，使得该材料结构兼具优良的隔音、吸音性能。

[0007] 为实现上述发明目的，本发明提供了如下的技术方案：

[0008] 一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料从上到下，材料组合依次是：PU、玻纤、

PU泡沫芯、玻纤、PU。

[0009] 所述PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料的制备方法包括以下步骤：

[0010] (1)先制得低密度PU泡沫片材；

[0011] (2)骨架成型，把PU泡沫芯材上下两层铺设玻纤后进行PU喷涂，最后送入模具热压

成型冲切制得成品。

[0012] 步骤(1)中所述的低密度PU泡沫片材的制备方法为：先控制A组份与B组份的温度

在20～25℃，混合比例A/B为100：100～180，机械混合15～25秒，然后在发泡箱内自由发泡，

发泡结束后放置1天，上机切片而得到低密度PU泡沫片材。

[0013] 步骤(2)中骨架成型的具体实施方式为：

[0014] a、在制得的PU泡沫芯上下两层铺设短切玻纤毡，玻纤毡的克重根据制品的强度要

求一般选用为300-500g/m2。
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[0015] b、铺设好玻纤毡的PU芯材，通过装置有特殊的抓取工装的六轴机器人抓取，送入

装置有特殊级别的高压发泡机的喷涂房内上下两面，按编程的轨迹进行喷涂PU，喷涂流量

一般设定在35-50g/s,单面喷涂量一般为350-500g/m2,喷涂完后由机器人送入产品模具内

进行模压，模具通过油加热控制温度在120±10℃，模压压力设定在：15-20MPa，保压时间为

80±10秒。

[0016] 所述低密度吸音PU泡沫由组份A和组份B发泡制得，该聚氨酯泡沫的密度为25±

3kg/m3,其中A组份聚醚多元醇羟值为120±10mgKOH/g，25℃下的粘度为650±100mPa.s，所

述B组份异氰酸酯中NCO的含量为25±1％，25℃下的粘度为400±100mPa .s，制得的泡沫密

度均匀，透气性好，具有良好的吸音性能。

[0017] 本发明的有益效果是：

[0018] 本发明所述的PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料结构产品是目前用于汽车衣

帽架的最新工艺结构，是上一代以PUR+蜂窝材料结构发展而来的产品材料工艺；该结构成

功运用“三明治”结构的力学性能特点，充分发挥了厚度对板材刚性的增加的优势，最大程

度的降低了产品的重量；由于用低密度吸音PU泡沫替代了蜂窝纸芯，使得该结构在满足产

品强度和刚性的前提下具有一定的韧性和缓冲性，并且具有良好的隔音、吸音性能。

[0019] 一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料里软外硬的特点把高抗戳穿性能和高

缓冲性能融为一体克服了蜂窝纸芯结构抗戳穿能力差的缺点，同时采用低粘度的反应性聚

氨酯为基体树脂，解决了树脂粘度大，对长玻纤难浸润问题，使长玻纤与聚氨酯树脂结合成

为一个整体，在具有高强度刚性的同时兼具有韧性和缓冲性，解决了原结构材料无韧性，缓

冲性，冲击后容易产生断裂，实际装车过程中尺寸干涉难以装配的问题，特别适用于汽车衣

帽架和天窗板的应用

附图说明

[0020] 图1是本发明中一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料的结构示意图。

[0021] 图中标记为：1、PU；2、玻纤；3、PU芯。

具体实施方式

[0022] 实施例1

[0023] 一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料从上到下，材料组合依次是：PU、玻纤、

PU泡沫芯、玻纤、PU。

[0024] 所述PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料的制备方法包括以下步骤：

[0025] (1)先制得低密度PU泡沫片材；

[0026] (2)骨架成型，把PU泡沫芯材上下两层铺设玻纤后进行PU喷涂，最后送入模具热压

成型冲切制得成品。

[0027] 步骤(1)中所述的低密度PU泡沫片材的制备方法为：先控制A组份与B组份的温度

在25℃，混合比例A/B为100：180，机械混合25秒，然后在发泡箱内自由发泡，发泡结束后放

置1天，上机切片而得到低密度PU泡沫片材。

[0028] 步骤(2)中骨架成型的具体实施方式为：

[0029] a、在制得的PU泡沫芯上下两层铺设短切玻纤毡，玻纤毡的克重根据制品的强度要
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求一般选用为300g/m2。

[0030] b、铺设好玻纤毡的PU芯材，通过装置有特殊的抓取工装的六轴机器人抓取，送入

装置有特殊级别的高压发泡机的喷涂房内上下两面，按编程的轨迹进行喷涂PU，喷涂流量

一般设定在35g/s,单面喷涂量一般为300g/m2,喷涂完后由机器人送入产品模具内进行模

压，模具通过油加热控制温度在120±10℃，模压压力设定在：20MPa，保压时间为90秒。

[0031] 实施例2

[0032] 一种PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料从上到下，材料组合依次是：PU、玻纤、

PU泡沫芯、玻纤、PU。

[0033] 所述PU芯材聚氨酯喷涂玻纤增强复合材料的制备方法包括以下步骤：

[0034] (1)先制得低密度PU泡沫片材；

[0035] (2)骨架成型，把PU泡沫芯材上下两层铺设玻纤后进行PU喷涂，最后送入模具热压

成型冲切制得成品。

[0036] 步骤(1)中所述的低密度PU泡沫片材的制备方法为：先控制A组份与B组份的温度

在20℃，混合比例A/B为100：100，机械混合15秒，然后在发泡箱内自由发泡，发泡结束后放

置1天，上机切片而得到低密度PU泡沫片材。

[0037] 步骤(2)中骨架成型的具体实施方式为：

[0038] a、在制得的PU泡沫芯上下两层铺设短切玻纤毡，玻纤毡的克重根据制品的强度要

求一般选用为500g/m2。

[0039] b、铺设好玻纤毡的PU芯材，通过装置有特殊的抓取工装的六轴机器人抓取，送入

装置有特殊级别的高压发泡机的喷涂房内上下两面，按编程的轨迹进行喷涂PU，喷涂流量

一般设定在50g/s,单面喷涂量一般为500g/m2,喷涂完后由机器人送入产品模具内进行模

压，模具通过油加热控制温度在130℃，模压压力设定在：20MPa，保压时间为70秒。

[0040] 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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图1
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