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(57)摘要

本发明属于板材加工装置技术领域，公开了

一种碳纤维复合材料热固性连续压制生产线及

其制备工艺。其主要技术特征为：包括送料装置、

热压装置、收卷装置和中央处理器，送料装置包

括料架、碳纤维预浸料挂杆、碳纤维预浸料分隔

杆、碳纤维预浸料导辊，热压装置包括后上烘缸、

后下烘缸、前上烘缸、前下烘缸、上环形钢带、上

梁、上液压缸、上压板、上环形滚毯、上贴膜辊挂

杆、上贴膜导杆、上剥膜辊挂杆、下环形钢带、下

梁、下液压缸、下压板相、下环形滚毯、下贴膜辊

挂杆、下贴膜导杆、下剥膜辊挂杆、碳纤维板裁

刀，收卷装置包括保温箱、导引架、带有收卷辊的

收卷机。该生产线实现连续压制任意长度、无缝

接的碳纤维板，大幅度提高了生产效率。

权利要求书2页  说明书7页  附图5页

CN 110696390 A

2020.01.17

CN
 1
10
69
63
90
 A



1.碳纤维复合材料热固性连续压制生产线，其特征在于：包括送料装置、热压装置、收

卷装置和中央处理器；

所述的送料装置包括料架，料架上设置有多个碳纤维预浸料挂杆，碳纤维预浸料挂杆

前面设置有第一碳纤维预浸料分隔杆，料架前面设置有带有第二碳纤维预浸料分隔杆的分

隔架、碳纤维预浸料导辊；

所述的热压装置包括后上烘缸、后下烘缸、前上烘缸、前下烘缸，后上烘缸、后下烘缸、

前上烘缸、前下烘缸分别与电导热油炉相连接，后上烘缸、前上烘缸通过上环形钢带相连

接，后上烘缸、前上烘缸间设置有上梁，上梁上设置有多个上液压缸，上液压缸底部与上压

板相连接，上梁与上压板的外侧设置有上链轮带动的链条式上环形滚毯，后上烘缸后面设

置有上贴膜辊挂杆和上贴膜导杆，前上烘缸前面设置有上剥膜辊挂杆；后下烘缸、前下烘缸

通过下环形钢带相连接，后下烘缸、前下烘缸间设置有下梁，下梁上设置有多个下液压缸，

下液压缸顶部与下压板相连接，下梁与下压板的外侧设置有下链轮带动的链条式下环形滚

毯，后下烘缸后面设置有下贴膜辊挂杆和下贴膜导杆，前下烘缸前面设置有下剥膜辊挂杆；

前上烘缸、前下烘缸的前面设置有碳纤维板裁刀；电导热油炉、后上烘缸、后下烘缸、前上烘

缸、前下烘缸、上液压缸、下液压缸、上环形滚毯、下环形滚毯、碳纤维板裁刀分别受中央处

理器控制；

所述的收卷装置包括保温箱，保温箱前面设置有导引架，导引架前面设置有带有碳纤

维板传输辊的支架，支架前面设置有带有收卷辊的收卷机，收卷机受中央处理器控制。

2.根据权利要求1所述的碳纤维复合材料热固性连续压制生产线，其特征在于：所述的

后上烘缸、后下烘缸、前上烘缸、前下烘缸的两端分别设置有前后移动液压油缸和上下移动

液压油缸，前后移动液压油缸和上下移动液压油缸受中央处理器控制。

3.根据权利要求1所述的碳纤维复合材料热固性连续压制生产线，其特征在于：所述的

多个上液压缸、多个下液压缸分别通过比例阀控制，多个上液压缸、多个下液压缸的压力相

同或不同，多个上液压缸、多个下液压缸的压力不同时，多个上液压缸、多个下液压缸的压

力由后边到中间依次递增，然后再由中间到前边依次递减。

4.权利要求1、2或3任一项所述的碳纤维复合材料热固性连续压制生产线的制备工艺，

其特征在于包括下属步骤：

第一步  送料

根据所需纤维板厚度准备相应数量的碳纤维预浸料卷，将带有上塑料膜的上贴膜辊悬

挂在上贴膜辊挂杆上，将带有下塑料膜的下贴膜辊悬挂在下贴膜辊挂杆上，将上剥膜辊挂

在上剥膜辊挂杆上，将下剥膜辊挂在下剥膜辊挂杆上，同时开启电热油炉进行导热油预热；

将相应数量的碳纤维预浸料卷依次挂在碳纤维预浸料挂杆上，将各卷的碳纤维预浸料展开

依次穿过第一碳纤维预浸料分隔杆、第二碳纤维预浸料分隔杆，多层碳纤维预浸料经碳纤

维预浸料导辊后到达后上烘缸、后下烘缸处的进料口，将上塑料膜展开经过上贴膜导杆后

到达进料口处碳纤维预浸料的上面，将下塑料膜展开经过下贴膜导杆后到达后进料口处碳

纤维预浸料的下面；

第二步 热压

待中央处理器显示屏温度升至设定温度，中央处理器发出指令，后上烘缸、后下烘缸、

前上烘缸、前下烘缸、上液压缸、下液压缸、上环形滚毯、下环形滚毯、碳纤维板裁刀、收卷机
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开始工作，后上烘缸、后下烘缸进料口处的上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜在上环形钢

带、下环形钢带的带动下前进，后上烘缸、后下烘缸对上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜进

行加热；上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜继续前进到上压板、下压板处，上液压缸使上压

板下压，上环形滚毯滚动的同时，上环形滚毯底部与上环形钢带接触，上压板的压力通过上

环形滚毯、上环形钢带传递到上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜的顶面；同时，下液压缸使

下压板上顶，下环形滚毯滚动的同时，下环形滚毯顶部与下环形钢带接触，下压板的压力通

过下环形滚毯、下环形钢带传递到上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜的底面；上压板、下压

板从上下两面对上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜加压形成碳纤维板；上压板、下压板加

压的同时，上环形滚毯、上环形钢带、下环形滚毯、下环形钢带带动碳纤维板继续前进，碳纤

维板到达前上烘缸、前下烘缸处，前上烘缸、前下烘缸再次对碳纤维板进行加热；待碳纤维

板由前上烘缸、前下烘缸处出料口出来后，碳纤维板裁刀对碳纤维板两边缘进行切边，然后

将碳纤维板上表面的上塑料膜拉到上剥膜辊上，转动上剥膜辊，使上塑料膜缠到上剥膜辊

上，将碳纤维板下表面的下塑料膜拉到下剥膜辊上，转动下剥膜辊，使下塑料膜缠到下剥膜

辊上；

第三步 收卷

剥离上塑料膜、下塑料膜后的碳纤维板进入保温箱，通过保温箱后经导引架、带有碳纤

维板传输辊的支架到达收卷机，收卷辊将碳纤维板一圈圈缠绕成卷。
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碳纤维复合材料热固性连续压制生产线及其制备工艺

技术领域

[0001] 本发明属于板材加工装置技术领域，尤其涉及一种碳纤维复合材料热固性连续压

制生产线及其制备工艺。

背景技术

[0002] 碳纤维预浸料又名碳纤维预浸布，由碳纤维纱、环氧树脂等材料，经过涂膜、热压、

冷却、覆膜、卷取等工艺加工而成。多层碳纤维预浸料经过热压机热压成为碳纤维板，由于

碳纤维板具有拉伸强度高、耐腐蚀性、抗震性、抗冲击性等良好性能，广泛应用在多个领域。

当前的碳纤维板生产以模压成型为主，用不同规格的模具对碳纤维预浸料进行处理，完成

不同规格碳纤维板的生产，碳纤维板不能进行连续化的生产，生产效率低。

发明内容

[0003] 本发明要解决的第一个技术问题就是提供一种可以进行连续化生产，实现连续压

制任意长度、无缝接碳纤维板材的碳纤维复合材料热固性连续压制生产线。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明采用的技术方案为：包括送料装置、热压装置、收卷

装置和中央处理器；

所述的送料装置包括料架，料架上设置有多个碳纤维预浸料挂杆，碳纤维预浸料挂杆

前面设置有第一碳纤维预浸料分隔杆，料架前面设置有带有第二碳纤维预浸料分隔杆的分

隔架、碳纤维预浸料导辊；

所述的热压装置包括后上烘缸、后下烘缸、前上烘缸、前下烘缸，后上烘缸、后下烘缸、

前上烘缸、前下烘缸分别与电导热油炉相连接，后上烘缸、前上烘缸通过上环形钢带相连

接，后上烘缸、前上烘缸间设置有上梁，上梁上设置有多个上液压缸，上液压缸底部与上压

板相连接，上梁与上压板的外侧设置有上链轮带动的链条式上环形滚毯，后上烘缸后面设

置有上贴膜辊挂杆和上贴膜导杆，前上烘缸前面设置有上剥膜辊挂杆；后下烘缸、前下烘缸

通过下环形钢带相连接，后下烘缸、前下烘缸间设置有下梁，下梁上设置有多个下液压缸，

下液压缸顶部与下压板相连接，下梁与下压板的外侧设置有下链轮带动的链条式下环形滚

毯，后下烘缸后面设置有下贴膜辊挂杆和下贴膜导杆，前下烘缸前面设置有下剥膜辊挂杆；

前上烘缸、前下烘缸的前面设置有碳纤维板裁刀；电导热油炉、后上烘缸、后下烘缸、前上烘

缸、前下烘缸、上液压缸、下液压缸、上环形滚毯、下环形滚毯、碳纤维板裁刀分别受中央处

理器控制；

所述的收卷装置包括保温箱，保温箱前面设置有导引架，导引架前面设置有带有碳纤

维板传输辊的支架，支架前面设置有带有收卷辊的收卷机，收卷机受中央处理器控制。

[0005] 其附加技术特征为：所述的后上烘缸、后下烘缸、前上烘缸、前下烘缸的两端分别

设置有前后移动液压油缸和上下移动液压油缸，前后移动液压油缸和上下移动液压油缸受

中央处理器控制；

所述的多个上液压缸、多个下液压缸分别通过比例阀控制，多个上液压缸、多个下液压
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缸的压力相同或不同，多个上液压缸、多个下液压缸的压力不同时，多个上液压缸、多个下

液压缸的压力由后边到中间依次递增，然后再由中间到前边依次递减。

[0006] 本发明要解决的第二个技术问题就是提供一种碳纤维复合材料热固性连续压制

生产线的制备工艺。

[0007] 为解决上述技术问题，本发明采用的技术方案包括下属步骤：

第一步  送料

根据所需纤维板厚度准备相应数量的碳纤维预浸料卷，将带有上塑料膜的上贴膜辊悬

挂在上贴膜辊挂杆上，将带有下塑料膜的下贴膜辊悬挂在下贴膜辊挂杆上，将上剥膜辊挂

在上剥膜辊挂杆上，将下剥膜辊挂在下剥膜辊挂杆上，同时开启电热油炉进行导热油预热；

将相应数量的碳纤维预浸料卷依次挂在碳纤维预浸料挂杆上，将各卷的碳纤维预浸料展开

依次穿过第一碳纤维预浸料分隔杆、第二碳纤维预浸料分隔杆，多层碳纤维预浸料经碳纤

维预浸料导辊后到达后上烘缸、后下烘缸处的进料口，将上塑料膜展开经过上贴膜导杆后

到达进料口处碳纤维预浸料的上面，将下塑料膜展开经过下贴膜导杆后到达后进料口处碳

纤维预浸料的下面；

第二步 热压

待中央处理器显示屏温度升至设定温度，中央处理器发出指令，后上烘缸、后下烘缸、

前上烘缸、前下烘缸、上液压缸、下液压缸、上环形滚毯、下环形滚毯、碳纤维板裁刀、收卷机

开始工作，后上烘缸、后下烘缸进料口处的上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜在上环形钢

带、下环形钢带的带动下前进，后上烘缸、后下烘缸对上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜进

行加热；上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜继续前进到上压板、下压板处，上液压缸使上压

板下压，上环形滚毯滚动的同时，上环形滚毯底部与上环形钢带接触，上压板的压力通过上

环形滚毯、上环形钢带传递到上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜的顶面；同时，下液压缸使

下压板上顶，下环形滚毯滚动的同时，下环形滚毯顶部与下环形钢带接触，下压板的压力通

过下环形滚毯、下环形钢带传递到上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜的底面；上压板、下压

板从上下两面对上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜加压形成碳纤维板；上压板、下压板加

压的同时，上环形滚毯、上环形钢带、下环形滚毯、下环形钢带带动碳纤维板继续前进，碳纤

维板到达前上烘缸、前下烘缸处，前上烘缸、前下烘缸再次对碳纤维板进行加热；待碳纤维

板由前上烘缸、前下烘缸处出料口出来后，碳纤维板裁刀对碳纤维板两边缘进行切边，然后

将碳纤维板上表面的上塑料膜拉到上剥膜辊上，转动上剥膜辊，使上塑料膜缠到上剥膜辊

上，将碳纤维板下表面的下塑料膜拉到下剥膜辊上，转动下剥膜辊，使下塑料膜缠到下剥膜

辊上；

第三步 收卷

剥离上塑料膜、下塑料膜后的碳纤维板进入保温箱，通过保温箱后经导引架、带有碳纤

维板传输辊的支架到达收卷机，收卷辊将碳纤维板一圈圈缠绕成卷。

[0008] 本发明所提供的碳纤维复合材料热固性连续压制生产线，生产碳纤维板时，根据

所需纤维板厚度准备相应数量的碳纤维预浸料卷，将带有上塑料膜的上贴膜辊悬挂在上贴

膜辊挂杆上，将带有下塑料膜的下贴膜辊悬挂在下贴膜辊挂杆上，将上剥膜辊挂在上剥膜

辊挂杆上，将下剥膜辊挂在下剥膜辊挂杆上，同时开启电热油炉进行导热油预热。将相应数

量的碳纤维预浸料卷依次挂在碳纤维预浸料挂杆上，将各卷的碳纤维预浸料展开依次穿过
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第一碳纤维预浸料分隔杆、第二碳纤维预浸料分隔杆，多层碳纤维预浸料经碳纤维预浸料

导辊后到达后上烘缸、后下烘缸处的进料口，将上塑料膜展开经过上贴膜导杆后到达进料

口处碳纤维预浸料的上面，将下塑料膜展开经过下贴膜导杆后到达后进料口处碳纤维预浸

料的下面。待中央处理器显示屏温度升至设定温度，中央处理器发出指令，后上烘缸、后下

烘缸、前上烘缸、前下烘缸、上液压缸、下液压缸、上环形滚毯、下环形滚毯、碳纤维板裁刀、

收卷机开始工作，后上烘缸、后下烘缸进料口处的上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜在上

环形钢带、下环形钢带的带动下前进，后上烘缸、后下烘缸对上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑

料膜进行加热。上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜继续前进到上压板、下压板处，上液压缸

使上压板下压，上环形滚毯滚动的同时，上环形滚毯底部与上环形钢带接触，上压板的压力

通过上环形滚毯、上环形钢带传递到上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜的顶面。同时，下液

压缸使下压板上顶，下环形滚毯滚动的同时，下环形滚毯顶部与下环形钢带接触，下压板的

压力通过下环形滚毯、下环形钢带传递到上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜的底面。上压

板、下压板从上下两面对上塑料膜、碳纤维预浸料、下塑料膜加压形成碳纤维板。上压板、下

压板加压的同时，上环形滚毯、上环形钢带、下环形滚毯、下环形钢带带动碳纤维板继续前

进，碳纤维板到达前上烘缸、前下烘缸处，前上烘缸、前下烘缸再次对碳纤维板进行加热。待

碳纤维板由前上烘缸、前下烘缸处出料口出来后，碳纤维板裁刀对碳纤维板两边缘进行切

边，然后将碳纤维板上表面的上塑料膜拉到上剥膜辊上，转动上剥膜辊，使上塑料膜缠到上

剥膜辊上，将碳纤维板下表面的下塑料膜拉到下剥膜辊上，转动下剥膜辊，使下塑料膜缠到

下剥膜辊上。上剥膜辊、下剥膜辊可采用人工转动也可采用机械转动。剥离上塑料膜、下塑

料膜后的碳纤维板进入保温箱，通过保温箱后经导引架、带有碳纤维板传输辊的支架到达

收卷机，收卷辊将碳纤维板一圈圈缠绕成卷。上述过程中，后上烘缸、后下烘缸、前上烘缸、

前下烘缸、上环形滚毯、下环形滚毯、上环形钢带、下环形钢带、收卷辊的动作前后匹配，碳

纤维板在上环形钢带、下环形钢带之间受热受压，上链轮、下链轮带动的链条式上环形滚

毯、下环形滚毯起牵引带动作用，使碳纤维板匀速移动。

[0009] 碳纤维板在上环形钢带、下环形钢带之间连续行进，高温温度为220-240℃，高压

压力大于65KG/c㎡，在高温高压的作用下容易跑偏。在后上烘缸、后下烘缸、前上烘缸、前下

烘缸的两端分别设置前后移动液压油缸和上下移动液压油缸构成的钢带纠偏系统，使后上

烘缸、后下烘缸、前上烘缸、前下烘缸上下、左右摆动，通过数控传递到中央处理器，中央处

理器根据数据调整液压压力大小，控制上环形钢带、下环形钢带运行方向，使上环形钢带、

下环形钢带最大偏差控制在3毫米以内，达到工艺要求。

[0010] 多个上液压缸、多个下液压缸分别通过比例阀控制，压力分布均匀，每个油缸可以

单独控制。根据需要，多个上液压缸、多个下液压缸的压力相同或不同，多个上液压缸、多个

下液压缸的压力不同时，多个上液压缸、多个下液压缸的压力由后边到中间依次递增，然后

再由中间到前边依次递减。在生产时也可根据工艺要求调节，确保所需板材的密度。

[0011] 本发明所提供的碳纤维复合材料热固性连续压制生产线，PC、PLC现场总线控制，

既保证产品每平方厘米所给进的压力，同时保证产品匀速向前移动，实现连续压制任意长

度、无缝接的碳纤维板。大幅度提高了生产效率，减少了材料的浪费，降低了生产成本，提高

了产品的质量，碳纤维板厚度误差达到0.02毫米以内。在生产过程中，可进行在机检验，调

整检验合格后，按工艺步速进行生产，可以每10米长度在机检验一次。
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附图说明

[0012] 图1为本发明碳纤维复合材料热固性连续压制生产线的结构示意图；

图2为送料装置的结构示意图；

图3为热压装置的结构示意图；

图4为收卷装置的结构示意图；

图5为前上烘缸的结构示意图。

具体实施方式

[0013] 下面结合附图对本发明碳纤维复合材料热固性连续压制生产线及其制备工艺的

具体结构和工作过程做进一步详细说明。

[0014] 如图1所示，本发明碳纤维复合材料热固性连续压制生产线包括送料装置1、热压

装置2、收卷装置3和中央处理器4。

[0015] 如图2所示，送料装置1包括料架101，料架101上设置有多个碳纤维预浸料挂杆

102，碳纤维预浸料挂杆102前面设置有第一碳纤维预浸料分隔杆103，料架101前面设置有

带有第二碳纤维预浸料分隔杆104的分隔架105、碳纤维预浸料导辊106，碳纤维预浸料卷

107挂在碳纤维预浸料挂杆102上，各卷的碳纤维预浸料108展开依次穿过第一碳纤维预浸

料分隔杆103、第二碳纤维预浸料分隔杆104，多层碳纤维预浸料108经碳纤维预浸料导辊

106导向。

[0016] 如图3所示，热压装置2包括后上烘缸201、后下烘缸202、前上烘缸203、前下烘缸

204，后上烘缸201、后下烘缸202、前上烘缸203、前下烘缸204分别与电导热油炉相连接，后

上烘缸201、前上烘缸203通过上环形钢带205相连接，后上烘缸201、前上烘缸203间设置有

上梁206，上梁206上设置有多个上液压缸207，上液压缸207底部与上压板208相连接，上梁

206与上压板208的外侧设置有链条式上环形滚毯209，链条式上环形滚毯209通过上链轮

210带动，后上烘缸201后面设置有上贴膜辊挂杆211和上贴膜导杆212，带有上塑料膜213的

上贴膜辊214悬挂在上贴膜辊挂杆211上，上塑料膜213展开经过上贴膜导杆212后到达进料

口处碳纤维预浸料108的上面，前上烘缸203前面设置有上剥膜辊挂杆215，上剥膜辊216挂

在上剥膜辊挂杆215上，碳纤维板217上表面的上塑料膜213缠到上剥膜辊216上；后下烘缸

202、前下烘缸204通过下环形钢带218相连接，后下烘缸202、前下烘缸204间设置有下梁

219，下梁219上设置有多个下液压缸220，下液压缸220顶部与下压板221相连接，下梁219与

下压板221的外侧设置有链条式下环形滚毯222，下环形滚毯222通过下链轮223带动，后下

烘缸202后面设置有下贴膜辊挂杆224和下贴膜导杆225，带有下塑料膜226的下贴膜辊227

悬挂在下贴膜辊挂杆224上，下塑料膜226展开经过下贴膜导杆225后到达进料口处碳纤维

预浸料108的下面，前下烘缸204前面设置有下剥膜辊挂杆228，下剥膜辊229挂在下剥膜辊

挂杆228上，碳纤维板217下表面的下塑料膜226缠到下剥膜辊229上；前上烘缸203、前下烘

缸204的前面设置有碳纤维板裁刀230。

[0017] 如图4所示，收卷装置3包括保温箱301，保温箱301前面设置有导引架302，导引架

302前面设置有带有碳纤维板传输辊303的支架304，支架304前面设置有带有收卷辊305的

收卷机306。

[0018] 如图5所示，前上烘缸203的两端设置有前后移动液压油缸231和上下移动液压油
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缸232。

[0019] 本发明提供的碳纤维复合材料热固性连续压制生产线的制备工艺包括下属步骤：

第一步  送料

根据所需纤维板217厚度准备相应数量的碳纤维预浸料卷107，将带有上塑料膜213的

上贴膜辊214悬挂在上贴膜辊挂杆211上，将带有下塑料膜226的下贴膜辊227悬挂在下贴膜

辊挂杆224上，将上剥膜辊216挂在上剥膜辊挂杆215上，将下剥膜辊229挂在下剥膜辊挂杆

228上，同时开启电热油炉进行导热油预热；将相应数量的碳纤维预浸料卷107依次挂在碳

纤维预浸料挂杆102上，将各卷的碳纤维预浸料108展开依次穿过第一碳纤维预浸料分隔杆

103、第二碳纤维预浸料分隔杆104，多层碳纤维预浸料108经碳纤维预浸料导辊106导向后

到达后上烘缸201、后下烘缸202处的进料口，将上塑料膜213展开经过上贴膜导杆212后到

达进料口处碳纤维预浸料108的上面，将下塑料膜226展开经过下贴膜导杆225后到达后进

料口处碳纤维预浸料108的下面；

第二步 热压

待中央处理器4显示屏温度升至设定温度，中央处理器4发出指令，后上烘缸201、后下

烘缸202、前上烘缸203、前下烘缸204、上液压缸207、下液压缸220、上环形滚毯209、下环形

滚毯222、碳纤维板裁刀230、收卷机306开始工作，后上烘缸201、后下烘缸202进料口处的上

塑料膜213、碳纤维预浸料108、下塑料膜226在上环形钢带205、下环形钢带218的带动下前

进，后上烘缸201、后下烘缸202对上塑料膜213、碳纤维预浸料108、下塑料膜226进行加热。

上塑料膜213、碳纤维预浸料108、下塑料膜226继续前进到上压板208、下压板221处，上液压

缸207使上压板208下压，上环形滚毯209滚动的同时，上环形滚毯209底部与上环形钢带205

接触，上压板208的压力通过上环形滚毯209、上环形钢带205传递到上塑料膜213、碳纤维预

浸料108、下塑料膜226的顶面。同时，下液压缸220使下压板221上顶，下环形滚毯222滚动的

同时，下环形滚毯222顶部与下环形钢带218接触，下压板221的压力通过下环形滚毯222、下

环形钢带218传递到上塑料膜213、碳纤维预浸料108、下塑料膜226的的底面。上压板208、下

压板221从上下两面对上塑料膜213、碳纤维预浸料108、下塑料膜226加压形成碳纤维板

217。上压板208、下压板221加压的同时，上环形滚毯209、上环形钢带205、下环形滚毯222、

下环形钢带218带动碳纤维板217继续前进，碳纤维板217到达前上烘缸203、前下烘缸204

处，前上烘缸203、前下烘缸204再次对碳纤维板217进行加热。待碳纤维板217由前上烘缸

203、前下烘缸204处出料口出来后，碳纤维板裁刀230对碳纤维板217两边缘进行切边，然后

将碳纤维板217上表面的上塑料膜213拉到上剥膜辊216上，转动上剥膜辊216，使上塑料膜

213缠到上剥膜辊216上，将碳纤维板217下表面的下塑料膜226拉到下剥膜辊229上，转动下

剥膜辊229，使下塑料膜226缠到下剥膜辊229上；

第三步 收卷

剥离上塑料膜213、下塑料膜226后的碳纤维板217进入保温箱301，通过保温箱301后经

导引架302、带有碳纤维板传输辊303的支架304到达收卷机306，收卷辊305将碳纤维板217

一圈圈缠绕成卷。

[0020] 本发明所提供的碳纤维复合材料热固性连续压制生产线，生产碳纤维板217时，根

据所需纤维板217厚度准备相应数量的碳纤维预浸料卷107，将带有上塑料膜213的上贴膜

辊214悬挂在上贴膜辊挂杆211上，将带有下塑料膜226的下贴膜辊227悬挂在下贴膜辊挂杆
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224上，将上剥膜辊216挂在上剥膜辊挂杆215上，将下剥膜辊229挂在下剥膜辊挂杆228上，

同时开启电热油炉进行导热油预热。将相应数量的碳纤维预浸料卷107依次挂在碳纤维预

浸料挂杆102上，将各卷的碳纤维预浸料108展开依次穿过第一碳纤维预浸料分隔杆103、第

二碳纤维预浸料分隔杆104，多层碳纤维预浸料108经碳纤维预浸料导辊106导向后到达后

上烘缸201、后下烘缸202处的进料口，将上塑料膜213展开经过上贴膜导杆212后到达进料

口处碳纤维预浸料108的上面，将下塑料膜226展开经过下贴膜导杆225后到达后进料口处

碳纤维预浸料108的下面。待中央处理器4显示屏温度升至设定温度，中央处理器4发出指

令，后上烘缸201、后下烘缸202、前上烘缸203、前下烘缸204、上液压缸207、下液压缸220、上

环形滚毯209、下环形滚毯222、碳纤维板裁刀230、收卷机306开始工作，后上烘缸201、后下

烘缸202进料口处的上塑料膜213、碳纤维预浸料108、下塑料膜226在上环形钢带205、下环

形钢带218的带动下前进，后上烘缸201、后下烘缸202对上塑料膜213、碳纤维预浸料108、下

塑料膜226进行加热。上塑料膜213、碳纤维预浸料108、下塑料膜226继续前进到上压板208、

下压板221处，上液压缸207使上压板208下压，上环形滚毯209滚动的同时，上环形滚毯209

底部与上环形钢带205接触，上压板208的压力通过上环形滚毯209、上环形钢带205传递到

上塑料膜213、碳纤维预浸料108、下塑料膜226的顶面。同时，下液压缸220使下压板221上

顶，下环形滚毯222滚动的同时，下环形滚毯222顶部与下环形钢带218接触，下压板221的压

力通过下环形滚毯222、下环形钢带218传递到上塑料膜213、碳纤维预浸料108、下塑料膜

226的的底面。上压板208、下压板221从上下两面对上塑料膜213、碳纤维预浸料108、下塑料

膜226加压形成碳纤维板217。上压板208、下压板221加压的同时，上环形滚毯209、上环形钢

带205、下环形滚毯222、下环形钢带218带动碳纤维板217继续前进，碳纤维板217到达前上

烘缸203、前下烘缸204处，前上烘缸203、前下烘缸204再次对碳纤维板217进行加热。待碳纤

维板217由前上烘缸203、前下烘缸204处出料口出来后，碳纤维板裁刀230对碳纤维板217两

边缘进行切边，然后将碳纤维板217上表面的上塑料膜213拉到上剥膜辊216上，转动上剥膜

辊216，使上塑料膜213缠到上剥膜辊216上，将碳纤维板217下表面的下塑料膜226拉到下剥

膜辊229上，转动下剥膜辊229，使下塑料膜226缠到下剥膜辊229上。上剥膜辊216、下剥膜辊

229可采用人工转动也可采用机械转动。剥离上塑料膜213、下塑料膜226后的碳纤维板217

进入保温箱301，通过保温箱301后经导引架302、带有碳纤维板传输辊303的支架304到达收

卷机306，收卷辊305将碳纤维板217一圈圈缠绕成卷。上述过程中，后上烘缸201、后下烘缸

202、前上烘缸203、前下烘缸204、上环形滚毯209、下环形滚毯222、上环形钢带205、下环形

钢带218、收卷辊305的动作前后匹配，碳纤维板217在上环形钢带205、下环形钢带218之间

受热受压，上链轮210、下链轮223带动的链条式上环形滚毯209、下环形滚毯22起牵引带动

作用，使碳纤维板217匀速移动。

[0021] 碳纤维板217在上环形钢带205、下环形钢带218之间连续行进，高温温度为220-

240℃，高压压力大于65KG/c㎡，在高温高压的作用下容易跑偏。在后上烘缸201、后下烘缸

202、前上烘缸203、前下烘缸204的两端分别设置前后移动液压油缸231和上下移动液压油

缸232构成的钢带纠偏系统，使后上烘缸201、后下烘缸202、前上烘缸203、前下烘缸204上

下、左右摆动，通过数控传递到中央处理器4，中央处理器4根据数据调整液压压力大小，控

制上环形钢带205、下环形钢带218运行方向，使上环形钢带205、下环形钢带218最大偏差控

制在3毫米以内，达到工艺要求。
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[0022] 多个上液压缸207、多个下液压缸220分别通过比例阀控制，压力分布均匀，每个油

缸可以单独控制。根据需要，多个上液压缸207、多个下液压缸220的压力相同或不同，多个

上液压缸207、多个下液压缸220的压力不同时，多个上液压缸207、多个下液压缸220的压力

由后边到中间依次递增，然后再由中间到前边依次递减。在生产时也可根据工艺要求调节，

确保所需板材的密度。

[0023] 本发明所提供的碳纤维复合材料热固性连续压制生产线，PC、PLC现场总线控制，

既保证产品每平方厘米所给进的压力，同时保证产品匀速向前移动，实现连续压制任意长

度、无缝接的碳纤维板217。大幅度提高了生产效率，减少了材料的浪费，降低了生产成本，

提高了产品的质量，碳纤维板217厚度误差达到0.02毫米以内。在生产过程中，可进行在机

检验，调整检验合格后，按工艺步速进行生产，可以每10米长度在机检验一次。

[0024] 本发明所提供的碳纤维复合材料热固性连续压制生产线及其制备工艺不仅限于

上述结构，凡在本发明基础上所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本发明的保

护范围之内。
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图2
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图3
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图4
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