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(57)摘要

本发明提出了一种带前后端中空回转体结

构复材成型方法，首选在模具前端和主体交界处

进行分模处理，后端与主体保持一体；对分体模

具进行组装，对模具进行清理，涂覆封孔剂和脱

模剂；铺贴一层预浸料作为工艺层；在预浸料工

艺层上结构圆角处放置预浸料圆条，放置辅材进

行抽真空预压实；将裁切好的预浸料料片铺贴到

模具上；铺贴过程进行抽真空预压实处理；裁切

均压板，裁切完成后铺覆一层带胶脱模布；将擦

拭干净的均压板与铺贴完毕的预浸料接触；将橡

胶条使用隔离膜包裹并固定在铺贴完预浸料上

的圆角处；在均压板表面上铺覆辅材，抽真空；进

行热压固化，去除辅材、金属均压板和橡胶压条，

拆除上盖完成产品脱模。本发明可得到光滑平整

的内外表面。
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1.一种带前后端中空回转体结构复材成型方法，其特征在于，包括以下步骤：

步骤1：采用金属材质模具，并在模具前端和主体交界处进行分模处理，后端与主体保

持一体；

步骤2：对分体模具进行组装，对模具进行清理，在模具铺贴面依次涂覆封孔剂和脱模

剂；

步骤3：在模具铺贴面上铺贴一层预浸料作为工艺层，铺贴角度为0°，铺贴层数为1层；

步骤4：预浸料工艺层铺贴结束后，在预浸料工艺层上结构圆角处放置直径≤3mm的预

浸料圆条，之后在预浸料表面依次放置有孔隔离膜、透气毡并使用真空袋进行制袋密封，抽

真空进行预压实处理；

步骤5：工艺层预压实结束后继续根据铺层角度依次将裁切好的预浸料料片铺贴到模

具上直至铺贴完毕；该铺贴过程中每多层进行抽真空预压实处理；

步骤6：裁切厚度≤1mm的薄壁金属铝均压板，金属铝均压板按照模具前端面翻边、展开

的主体圆周面和后端面翻边三部分分别裁切成主体部分的环状和前后端面的矩形；裁切完

成后分别在三部分金属铝均压板表面铺覆一层带胶脱模布，并擦拭干净；

步骤7：将擦拭干净的金属铝均压板铺覆有带胶脱模布的一面与铺贴完毕的预浸料接

触；

步骤8：将橡胶条使用隔离膜包裹并固定在铺贴完预浸料上的圆角处，与金属铝均压板

配合使用；

步骤9：在金属铝均压板表面上依次铺覆无孔隔离膜、透气毡，把表面全覆盖住并采用

真空袋将模具及预浸料整个体系制袋封装抽真空；

步骤10：将真空度满足要求的真空袋‑模具体系进行热压固化；

步骤11：完成固化后，去除放置的隔离膜、透气毡、真空袋、金属铝均压板和橡胶压条，

拆除上盖完成产品脱模。

2.根据权利要求1所述的带前后端中空回转体结构复材成型方法，其特征在于，封孔剂

和脱模剂各涂覆3遍，每遍间隔20‑30min。

3.根据权利要求1所述的带前后端中空回转体结构复材成型方法，其特征在于，步骤4

中抽真空预压实时间为15min‑30min，预压实真空度≤‑60kpa。

4.根据权利要求1所述的带前后端中空回转体结构复材成型方法，其特征在于，步骤5

中铺贴过程中每6‑8层进行抽真空预压实处理。

5.根据权利要求1或4所述的带前后端中空回转体结构复材成型方法，其特征在于，步

骤5中抽真空预压实时间为15min‑30min，预压实真空度≤‑60kpa。

6.根据权利要求1所述的带前后端中空回转体结构复材成型方法，其特征在于，步骤9

中抽真空的真空度≤‑95kpa，5min内真空度下降≤2kpa。
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一种带前后端中空回转体结构复材成型方法

技术领域

[0001] 本发明属于复合材料成型技术领域，特别是一种带前后端中空回转体结构复材成

型方法。

背景技术

[0002] 碳纤维复合材料由于其轻质高强的特点，已经广泛应用于航空航天领域，带端面

的中空回转体结构是经常使用的连接结构形式。其复材件的传统成型方法是阳模铺贴结合

热压罐袋压工艺，无法保证产品双面的尺寸和平整度。

[0003] 专利号CN110815851A的专利《一种回转体类复合材料构件的成型方法》对回转体

产品结构提出预浸料铺贴后进行二次翻转处理，最后使用特制真空袋进行封装固化。此种

方式针对大长径比的纯回转体结构可行性较好，对于带端面的回转体结构可操作性较差。

[0004] 专利号CN107696523A的专利《一种复合材料回转结构及其成型方法》针对锥柱一

体化结构，提出一体化复材轻量化设计，通过在阳模上自动铺丝和热压罐袋压固化得到产

品。此种方法袋压面的外观质量控制较为困难。

[0005] 专利号CN201711444677.4的专利《中空回转体复合材料结构件的快速整体低成本

制造方法》提出使用非金属材料作为模具成型制备回转体复合材料结构件，侧重模具材质

的改变，采用真空袋热压罐法固化产品。

[0006] 因此，针对带前后端的中空回转体结构，提出利用金属阴模结合薄金属均压板和

软质橡胶辅助加压的方式进行热压罐袋压固化从而制备得到尺寸精度高、双面平整光滑，

外观质量好的产品。

发明内容

[0007] 本发明的目的在于提供一种带前后翻边中空回转体结构复材成型方法，利用金属

阴模成型，增加工艺层处理结合薄壁金属均压板和软质橡胶条联合辅助加压的方式得到光

滑平整的内外表面。

[0008] 实现本发明目的的技术解决方案为：

[0009] 一种带前后翻边中空回转体结构复材成型方法，包括以下步骤：

[0010] 步骤1：采用金属材质模具，并在模具前端和主体交界处进行分模处理，后端与主

体保持一体；

[0011] 步骤2：对分体模具进行组装，对模具进行清理，在模具铺贴面涂覆封孔剂和脱模

剂；

[0012] 步骤3：在模具铺贴面上铺贴一层预浸料作为工艺层；

[0013] 步骤4：预浸料工艺层铺贴结束后，在预浸料工艺层上结构圆角处放置预浸料圆

条，之后在预浸料表面依次放置孔隔离膜、透气毡，并使用真空袋进行制袋密封，进行抽真

空预压实处理；

[0014] 步骤5：工艺层预压实结束后继续根据铺层角度依次将裁切好的预浸料料片铺贴

说　明　书 1/3 页

3

CN 115464899 B

3



到模具上直至铺贴完毕；该铺贴过程中每多层进行抽真空预压实处理；

[0015] 步骤6：按模具前端面、主体、后端面三部分分别裁切均压板，裁切完成后分别在三

部分均压板表面铺覆一层带胶脱模布，并擦拭干净；

[0016] 步骤7：将擦拭干净的均压板铺覆有带胶脱模布的一面与铺贴完毕的预浸料接触；

[0017] 步骤8：将橡胶条使用隔离膜包裹并固定在铺贴完预浸料上的圆角处，与均压板配

合使用；

[0018] 步骤9：在均压板表面上依次铺覆无孔隔离膜、透气毡，把表面全覆盖住并采用真

空袋将模具及预浸料整个体系制袋封装抽真空；

[0019] 步骤10：将真空度满足要求的真空袋‑模具体系进行热压固化；

[0020] 步骤11：完成固化后，去除放置的隔离膜、透气毡、真空袋、金属均压板和橡胶压

条，拆除上盖完成产品脱模。

[0021] 本发明与现有技术相比，其显著优点是：

[0022] 增加工艺铺层，不损害原有设计铺层，改善工艺的可行性；采用厚度≤1mm的薄壁

铝均压板和软质橡胶联合辅助加压得到内外面均平整、光滑的产品，且产品圆角处无贫胶、

缺胶等缺陷产生，如图3。可满足对产品尺寸、整体外观要求较高的产品成型，降低了成本和

工艺复杂性。

附图说明

[0023] 图1为本发明中产品阴模袋压成型模具示意图，主要分为模具前端、模具主体和模

具后端三部分，其中模具主体和模具后端为一体，模具前端为组装结构。

[0024] 图2为本发明中铺层图示和薄壁均压板、软质橡胶联合辅助加压放置示意图。

[0025] 图3为获得的产品局部外观图。

具体实施方式

[0026] 下面结合附图及具体实施例对本发明做进一步的介绍。

[0027] 结合图1、图2，本实施例的一种带前后翻边中空回转体结构复材成型方法，通过以

下步骤实现：

[0028] 步骤1：采用金属材质模具，并在模具前端和主体交界处进行分模处理，后端与主

体保持一体，结构见附图1。

[0029] 步骤2：分体模具组装完成后，先用丙酮将模具擦拭干净，再在模具铺贴面依次涂

覆封孔剂和脱模剂各3遍，每遍间隔20‑30min。

[0030] 步骤3：模具处理完成后，在模具铺贴面上先进行预浸料工艺层铺贴，铺贴角度为

0°，铺贴层数为1层。

[0031] 步骤4：预浸料工艺层铺贴结束后，在预浸料工艺层上结构圆角处放置直径≤3mm

的预浸料圆条，之后在预浸料表面依次放置有孔隔离膜、透气毡等辅助材料并使用真空袋

进行制袋密封，抽真空进行预压实处理，抽真空预压实时间为15min‑30min，预压实真空度

≤‑60kpa。

[0032] 步骤5：工艺层预压实结束后继续根据铺层角度依次将裁切好的预浸料料片铺贴

到模具上直至铺贴完毕。该铺贴过程中每6‑8层进行抽真空预压实处理，预压实时间为
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15min‑30min，预压实真空度≤‑60kpa。

[0033] 步骤6：裁切厚度≤1mm的薄壁金属铝板，铝板按照模具前端面翻边、展开的主体圆

周面和后端面翻边三部分分别裁切成主体部分的环状和前后端面的矩形。裁切完成后分别

在三部分铝板表面铺覆一层带胶脱模布，并擦拭干净。

[0034] 步骤7：将擦拭干净的金属铝板铺覆有带胶脱模布的一面与铺贴完毕的预浸料接

触。

[0035] 步骤8：将软质橡胶条使用隔离膜包裹并用耐温180℃‑200℃胶带固定在铺贴完预

浸料上的圆角处，与金属铝均压板配合使用，见附图2。

[0036] 步骤9：最后在均压板表面上依次铺覆无孔隔离膜、透气毡，把表面全覆盖住并采

用真空袋将模具及预浸料整个体系制袋封装抽真空，真空度≤‑95kpa，5min内真空度下降

≤2kpa。

[0037] 步骤10：将真空度满足要求的真空袋‑模具体系放入热压罐固化。

[0038] 步骤11：完成固化后，去除放置的隔离膜、透气毡、真空袋等辅助材料、金属均压板

和橡胶压条，拆除上盖完成产品脱模。

[0039] 针对前后翻边中空回转体结构对外观、尺寸要求高的需求，采用金属阴模成型，保

证产品尺寸精度，通过新增工艺层及填充圆条处理，结合金属薄壁均压板和软质橡胶压条

的使用得到尺寸、外观均良好的产品。图3为本实施例获得的产品局部外观图，获得的表面

平整，圆角无缺陷产生。
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图1

图2

图3
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