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本发明涉及一种复合材料闭模模具的成型

方法，复合材料闭模模具的成型方法用于制造复

合材料闭模模具。该成型方法包括以下工艺步

骤：步骤1，母模制造；步骤2，母模表面处理；步骤

3，裁剪模具预浸料；步骤4，在母模上铺贴预浸料

并放置衬套和销钉；步骤5，制袋，铺放可剥布，隔

离膜，真空袋等辅助材料；步骤6，初固化；步骤7，

将复合材料闭模模具与母模分离，后固化；步骤

8，打磨处理，得到复合材料闭模模具。利用本成

型方法制造的复合材料模具具有低温固化，高温

使用，质量轻，刚度大的特点，在航空和轨道交通

领域具有广阔的市场。
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1.一种复合材料闭模模具的成型方法，其特征在于:该方法包括如下具体步骤：

步骤1：母模制造，分别制得复合材料闭模模具上模和下模的母模；

步骤2：母模表面处理，用细砂纸将母模表面的棱角打磨光滑，用丙酮擦拭干净，喷涂

DURATEC牌高光模具胶衣，胶衣固化后，抛光，各打两遍封孔剂和脱模剂；

步骤3：裁剪模具预浸料，使用自动裁剪机按下料图裁剪；

步骤4：在母模上铺贴预浸料并放置衬套和销钉；

步骤5：制袋，铺放可剥布，隔离膜，真空袋等辅助材料，安装抽真空和测真空管路，真空

度≥900mbar；

步骤6：初固化，初固化采用热压罐固化；

步骤7：将复合材料闭模模具与母模分离，后固化；

步骤8：打磨处理，对后固化后的复合材料闭模模具进行切边，去毛刺打磨。

2.根据如权利要求1中所述的一种复合材料闭模模具的成型方法，其特征在于:所述步

骤1中，母模材料为环氧代木或者聚氨酯代木，母模上模和下模上均设有销钉孔，且一一对

应。

3.根据权利要求1中所述的一种复合材料闭模模具的成型方法，其特征在于:所述步骤

2中，母模表面处理材料为高光模具胶衣。

4.根据权利要求1中所述的一种复合材料闭模模具的成型方法，其特征在于:所述步骤

4中，所述预浸料为模具专用预浸料，其玻璃化转变温度（Tg）大于200℃，包括玻璃纤维织物

预浸料和碳纤维织物预浸料。

5.根据权利要求1中所述的一种复合材料闭模模具的成型方法，其特征在于:所述步骤

4中，模具表面铺贴采用的是低克重厚度较薄的预浸料，单层厚度0.2～0.3mm；其余层铺贴

采用的是大克重厚度较大的预浸料，单层厚度0.6～0.7mm，铺层总厚度7～10mm。

6.根据权利要求1中所述的一种复合材料闭模模具的成型方法，其特征在于:所述步骤

4中，铺贴第一层和最后一层时预压实，中间每铺贴4-5层预压实一次，真空度≥800mbar。

7.根据权利要求1中所述的一种复合材料闭模模具的成型方法，其特征在于:所述步骤

4中，衬套厚度5～8mm，材质为不锈钢材料，衬套通过销钉与母模上的销钉孔进行定位，衬套

孔中心距复合材料闭模模具边缘30～40mm，相邻衬套之间的距离为60～80mm。

8.根据权利要求1中所述的一种复合材料闭模模具的成型方法，其特征在于:所述步骤

6中，初固化温度为60℃～80℃，固化时间为6～10h。

9.根据权利要求1中所述的一种复合材料闭模模具的成型方法，其特征在于:所述步骤

7中，后固化前将复合材料闭模模具与母模分离，使用螺栓通过衬套将上下模锁紧，后固化

采用烘箱固化，后固化温度为150～200℃，固化时间为6～10h。
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一种复合材料闭模模具的成型方法

技术领域

[0001] 本发明属于复合材料模具领域，具体的说是涉及一种复合材料闭模模具的成型方

法，适用于航空航天和轨道交通领域。

背景技术

[0002] 复合材料具有比强度、比模量高，可设计性强等诸多优点，在航空航天和轨道交通

领域的应用越来越广泛。随着复合材料产品外形准确性和尺寸精度的不断提高，传统的金

属模具已经无法满足要求。在此背景下，复合材料模具应运而生。复合材料模具具有质量

轻，刚度大，热膨胀系数与产品材料相匹配，尺寸精度高等优点，较好的保证了产品尺寸和

外形要求。

[0003] 现有复合材料模具制造普遍采用真空导入制造，真空导入工艺需要设计导流管路

径和注胶口的位置，要求低粘度树脂，存在表面缺胶、干斑的风险而且由于模具使用温度较

低，一般只能用于100℃以下使用。

发明内容

[0004] 为了解决上述问题，本发明提供了一种复合材料闭模模具的成型方法，它解决了

现有工艺操作技术难度高、缺胶以及干斑的问题。

[0005] 为了达到上述目的，本发明采用的技术方案是：一种复合材料闭模模具的成型方

法，该方法包括如下具体步骤：

步骤1：母模制造，分别制得复合材料闭模模具上模和下模的母模；

步骤2：母模表面处理，用细砂纸将母模表面的棱角打磨光滑，用丙酮擦拭干净，喷涂

DURATEC牌高光模具胶衣，胶衣固化后，抛光，各打两遍封孔剂和脱模剂；

步骤3：裁剪模具预浸料，使用自动裁剪机按下料图裁剪；

步骤4：在母模上铺贴预浸料并放置衬套和销钉；

步骤5：制袋，铺放可剥布，隔离膜，真空袋等辅助材料，安装抽真空和测真空管路，真空

度≥900mbar；

步骤6：初固化，初固化采用热压罐固化；

步骤7：将复合材料闭模模具与母模分离，后固化；

步骤8：打磨处理，对后固化后的复合材料闭模模具进行切边，去毛刺打磨。

[0006] 本发明的进一步改进在于:所述步骤1中，母模材料为环氧代木或者聚氨酯代木，

具有较高的耐温性，硬度，韧性和尺寸稳定性。母模上模和下模上均设有销钉孔，且一一对

应，可以保证复合材料闭模模具的上模和下模的螺栓孔一一对应。

[0007] 本发明的进一步改进在于:所述步骤2中，母模表面处理材料为高光模具胶衣，便

于复合材料模具脱模。

[0008] 本发明的进一步改进在于:所述步骤4中，所述预浸料为模具专用预浸料，可以低

温固化高温使用，降低对母模材料的耐温要求，其玻璃化转变温度（Tg）大于200℃，可以满
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足180℃以下模具使用要求。

[0009] 本发明的进一步改进在于:所述步骤4中，模具表面铺贴采用的是低克重厚度较薄

的预浸料，单层厚度0.2～0.3mm，可以保证复合材料模具表面的质量；其余层铺贴采用的是

大克重厚度较大的预浸料，单层厚度0.6～0.7mm，采用厚度较大的预浸料，可以提高铺贴效

率。

[0010] 本发明的进一步改进在于:所述步骤4中，铺贴第一层和最后一层时预压实，中间

每铺贴4-5层预压实一次，真空度≥800mbar。

[0011] 本发明的进一步改进在于:所述步骤4中，衬套厚度5～8mm，材质为不锈钢材料，防

止电化学腐蚀且形状为非回转体具有防转功能。衬套通过销钉与母模上的销钉孔进行定

位，衬套孔中心距复合材料闭模模具边缘30～40mm，相邻衬套之间的距离为60～80mm。

[0012] 本发明的进一步改进在于:所述步骤6中，初固化温度为60℃～80℃，固化时间为6

～10h。

[0013] 本发明的进一步改进在于:所述步骤7中，后固化前将复合材料闭模模具与母模分

离，使用螺栓通过衬套将上下模锁紧，避免后固化过程中引起的变形导致上下模孔位不对

应问题。后固化采用烘箱固化，后固化温度为150～200℃，固化时间为6～10h。

[0014] 本发明的有益效果是：根据本发明制造的复合材料模具Tg达到200℃以上，表面质

量高，同时利用本发明制造的复合材料模具来生产的复合材料产品尺寸精度高，外形轮廓

变形小，利用本成型方法制造的复合材料模具具有低温固化，高温使用，质量轻，刚度大的

特点，在航空和轨道交通领域具有广阔的市场。

附图说明

[0015] 图1是本发明的复合材料闭模模具的成型方法的工艺流程图。

具体实施方式

[0016] 为使本发明要解决的技术问题、技术方案和优点更加清楚，下面将结合附图及具

体实施例进行详细描述。

[0017] 如图1所示，本发明的复合材料闭模模具的成型方法包括以下步骤：

步骤1：母模制造，使用CNC按照程序加工环氧代木，分别制得复合材料闭模模具上模和

下模的母模；

步骤2：母模表面处理，用细砂纸将母模表面的棱角打磨光滑，用丙酮擦拭干净，喷涂

DURATEC牌高光模具胶衣，胶衣固化后，抛光，各打两遍封孔剂和脱模剂；

步骤3：裁剪模具预浸料，使用自动裁剪机按下料图裁剪；

步骤4：在母模上铺贴预浸料并放置衬套，分别在上模和下模的母模上铺贴裁剪好的预

浸料，铺层顺序为[(0/90)/(90/0)/(45/-45)/(-45/45)/(0/90)]2。第一层和最后一层铺贴

低克重模具预浸料，单层厚度0.2mm，其余层铺贴大克重模具预浸料，单层厚度0.7mm。在中

间层位置预埋不锈钢衬套，衬套厚度6mm，并且不锈钢衬套下表面和上表面要各铺贴两层大

克重模具预浸料作为加强层。铺贴第一层和最后一层时预压实，中间每铺贴4-5层预压实一

次，真空度≥800mbar；

步骤5：制袋，铺放可剥布，隔离膜，真空袋等辅助材料,安装抽真空和测真空管路，真空
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度≥900mbar；

步骤6：初固化，将制好袋的母模模具放入热压罐中，抽真空，加压3bar；固化温度为60

℃，固化时间为10h；

步骤7：后固化，将复合材料闭模模具与母模脱离，并用螺栓通过衬套将复合材料闭模

模具的上模和下模锁紧，放入烘箱中，固化温度为200℃，固化时间为8h；

步骤8：打磨处理，对后固化后的复合材料闭模模具进行切边，去毛刺打磨。

[0018] 经试验证明：根据如上所述成型方法制造的复合材料闭模模具，可以满足以下技

术要求：

1）表面光滑平整；

2）无变形；

3）制造的复合材料产品尺寸精度满足要求。

[0019] 本实施例的有益效果是：根据本发明制造的复合材料闭模模具Tg达到200℃以上，

表面质量高，同时利用本发明制造的复合材料闭模模具生产的复合材料产品尺寸精度高，

外形轮廓变形小。利用本成型方法制造的复合材料闭模模具具有低温固化，高温使用，质量

轻，刚度大的特点，在航空和轨道交通领域具有广阔的市场。

[0020] 本行业的技术人员应该了解，本发明不受上述实施例的限制，上述实施例和说明

书中描述的只是说明本发明的原理，在不脱离本发明精神和范围的前提下，本发明还会有

各种变化和改进，这些变化和改进都落入要求保护的本发明范围内。本发明要求保护范围

由所附的权利要求书及其等效物界定。
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图1
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