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本发明提供一种节能竞技大赛赛车车壳及

其制作方法，该方法是先对赛车造型建模并获取

数字模型，根据数字模型利用环形的椴木板制作

车壳主体支撑结构，再通过沿椴木板周向分布的

竹丝依次将椴木板连接固定，形成车壳主体，再

在车壳主体外表面固定一层热缩膜即可，所形成

的赛车车壳，以解决现有车壳设计存在的制作周

期长，成本高，重量大，且修复难度大等问题。属

于节能赛车设计领域。
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1.一种节能竞技大赛赛车车壳的制作方法，其特征在于，包括如下步骤：

1)将赛车造型通过软件建模，得到数字模型；

2)获取数字模型垂直于长度方向的平行截面，截面间距为10‑25cm；

3)每个截面轮廓向内偏移1‑3cm得到轮廓偏移曲线，利用所得偏移曲线在所在空间位

置分割所在截面，每个截面被分割成一个实心平面和一个封闭带形平面，删除实心平面，保

留封闭带形平面；

4)保持所有带形平面在空间中的位置，从初始平面到结束平面之间用平滑曲线依次贯

穿，曲线数量控制在15‑30条，以曲线为中心，形成以该曲线为中心的直径1.5mm‑3mm的圆

管，用所得所有圆管切割所有带形平面，得到带孔的带形平面，该孔定义为贯穿孔；

5)在每个带形平面内部沿带形平面的长度方向布置一系列连续圆形图形，圆形图形直

径为5‑15mm，利用所得图形在空间位置切割该带形平面，删除带形平面被切割的部分，得到

带孔的带形平面，该孔定义为减重孔；

6)用一个平面在空间中切割所有处理过的带形平面，带形平面被分割成两部分；

7)将6)中的切割平面在同一空间位置切割赛车数字模型，得到一个截面，将截面轮廓

曲线向内偏移与3)中同样的偏移量，得到一条偏移曲线，用这条曲线切割该截面，得到一个

实心平面和封闭带形平面，删除实心平面；

8)将6)和7)中的带形平面在空间中进行装配；

9)将8)中所有带形平面的图形通过图形软件绘制，其中由7)后续在8)中得到的带形平

面的图形要绘制两份；

10)用椴木板将所有图形切割出来，按空间位置进行装配，用粘合剂粘合，将贯穿孔的

位置通过同径的竹条贯穿，贯穿点用粘合剂粘合；

11)通过10)得到一个空间的骨架结构，骨架外部用热缩膜进行粘合，待粘合剂达到使

用强度后，用热风机加热热缩膜，让热缩膜自然拉伸平滑后成为完整的赛车车壳；

该车壳包括沿车体长度方向依次分布的环形板(1)，环形板(1)的环形断面宽度为1‑

3cm，环形板(1)上沿周向分布固定有连接条(2)，所述环形板(1)之间依次通过沿周向分布

并拉直的连接条(2)固定连接以形成车壳主体，车壳主体的外表面热熔有一层热缩膜，该车

壳主体截断分割为两部分，且所述两部分可拆分式固定连接；

所述车壳主体沿长度方向截断为上、下两部分，上、下两部分的断面处垂直固定连接有

与截断面形状及尺寸相匹配的环形连接板(4)，所述上、下两部分之间通过断面处的两个环

形连接板(4)法兰式连接固定；

所述环形板1为椴木板，环形板(1)上均沿周向分布开设有贯穿孔(11)，所述连接条(2)

均依次贯穿环形板(1)上的贯穿孔(11)并通过粘接剂粘接固定于环形板(1)的贯穿孔(11)

处,所述连接条(2)是直径小于等于贯穿孔(11)直径的竹丝。

2.根据权利要求1所述方法，其特征在于：步骤8)中，在装配接触位置时，6)中带形平面

端部设计插入结构，插入尺寸宽度控制在1‑2cm，7)中带形平面在对应位置进行挖空设计，

以配合插入结构进行装配。

3.根据权利要求1或2所述赛车车壳，其特征在于：所述环形板(1)的厚度为1‑5mm，所述

贯穿孔(11)的直径为1.5mm‑3mm。

4.根据权利要求1或2所述赛车车壳，其特征在于：环形板(1)上分布开设有减重孔

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 114802487 B

2



(12)。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 114802487 B

3



一种节能竞技大赛赛车车壳的制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种节能竞技大赛赛车车壳的制作方法，属于节能赛车设计领域。

背景技术

[0002] 1981年，本田宗一郎在日本首次发起了honda节能竞赛，这是一项以提高能源利用

效率和创建节约型社会为主题的社会活动，实际意义是使每个参赛者都能体验比赛的过程

并乐在其中，创造了本田长期倡导的环保理念和挑战精神的真实体验。在整个过程中，本田

节能竞技大赛展示了节能对全球环境的重要性以及挑战精神对大学生的深远影响。第一届

Honda中国节能竞技大赛于2007年开始在中国举办，迄今为止，本田已经成功举办了13届，

吸引了越来越多的高校、热衷于挑战的大学生积极参加了这项比赛，因此赢得了各界的广

泛关注。传统的碳纤维节能车车壳制作周期往往需要按天计算，而且翻模成功率不高(有问

题就会需要整个重做)，有时候可能半个月了也做不出来，而且制作一个碳钎维节能车车壳

材料就需要上万元，制作周期长，成本高，重量大，且修复难度大。

发明内容

[0003] 本发明提供一种节能竞技大赛赛车车壳的制作方法，以解决现有车壳设计存在的

制作周期长，成本高，重量大，且修复难度大等问题。

[0004] 为实现上述目的，拟采用这样一种节能竞技大赛赛车车壳的制作方法，包括如下

步骤：

[0005] 1)将赛车造型通过软件建模，得到数字模型；

[0006] 2)获取数字模型垂直于长度方向的平行截面，截面间距为10‑25cm；

[0007] 3)每个截面轮廓向内偏移1‑3cm得到轮廓偏移曲线，利用所得偏移曲线在所在空

间位置分割所在截面，每个截面被分割成一个实心平面和一个封闭带形平面，删除实心平

面，保留封闭带形平面；

[0008] 4)保持所有带形平面在空间中的位置，从初始平面到结束平面之间用平滑曲线依

次贯穿，曲线数量控制在15‑30条，以曲线为中心，形成以该曲线为中心的直径1.5mm‑3mm的

圆管，用所得所有圆管切割所有带形平面，得到带孔的带形平面，该孔定义为贯穿孔；

[0009] 5)在每个带形平面内部沿带形平面的长度方向布置一系列连续圆形图形，圆形图

形直径为5‑15mm，利用所得图形在空间位置切割该带形平面，删除带形平面被切割的部分，

得到带孔的带形平面，该孔定义为减重孔；

[0010] 6)用一个平面在空间中切割所有处理过的带形平面，带形平面被分割成两部分；

[0011] 7)将6)中的切割平面在同一空间位置切割赛车数字模型，得到一个截面，将截面

轮廓曲线向内偏移与3)中同样的偏移量，得到一条偏移曲线，用这条曲线切割该截面，得到

一个实心平面和封闭带形平面，删除实心平面；

[0012] 8)将6)和7)中的带形平面在空间中进行装配；

[0013] 9)将8)中所有带形平面的图形通过图形软件绘制，其中由7)后续在8)中得到的带
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形平面的图形要绘制两份；

[0014] 10)用椴木板将所有图形切割出来，按空间位置进行装配，用粘合剂粘合，将贯穿

孔的位置通过同径的竹条贯穿，贯穿点用粘合剂粘合；

[0015] 11)通过10)得到一个空间的骨架结构，骨架外部用热缩膜进行粘合，待粘合剂达

到使用强度后，用热风机加热热缩膜，让热缩膜自然拉伸平滑后成为完整的赛车车壳。

[0016] 步骤8)中，在装配接触位置时，6)中带形平面端部设计插入结构，插入尺寸宽度控

制在1‑2cm，7)中带形平面在对应位置进行挖空设计，以配合插入结构进行装配。

[0017] 本发明还提供利用上述方法制作的一种节能竞技大赛赛车车壳，该车壳包括沿车

体长度方向依次分布的环形板，环形板的环形断面宽度为1‑3cm，环形板上沿周向分布固定

有连接条，所述环形板之间依次通过沿周向分布并拉直的连接条固定连接以形成车壳主

体，车壳主体的外表面热熔有一层热缩膜，该车壳主体截断分割为两部分，且所述两部分可

拆分式固定连接。

[0018] 前述赛车车壳中，所述车壳主体沿长度方向截断为上、下两部分，上、下两部分的

断面处垂直固定连接有与截断面形状及尺寸相匹配的环形连接板，所述上、下两部分之间

通过断面处的两个环形连接板法兰式连接固定。

[0019] 前述赛车车壳中，所述环形板为椴木板，环形板上均沿周向分布开设有贯穿孔，所

述连接条均依次贯穿环形板上的贯穿孔并通过粘接剂粘接固定于环形板的贯穿孔处，所述

连接条是直径小于等于贯穿孔直径的竹丝；

[0020] 前述赛车车壳中，所述环形板的厚度为1‑5mm，所述贯穿孔的直径为1.5mm‑3mm；

[0021] 前述赛车车壳中，环形板上分布开设有减重孔。

[0022] 与现有技术相比，本发明具有如下明显优势：

[0023] 1、制作成本低

[0024] 传统的碳纤维节能车车壳制作周期往往需要按天计算，而且翻模成功率不高，有

问题就会需要整个重做，有时候可能半个月了也做不出来，而且制作一个碳钎维节能车车

壳材料就需要上万元，本发明所述方法作一台节能车车壳快则几个小时，慢则一天左右，制

作过程中还可以针对性做出局部调整，大大缩短了制作时间，而且制作一个节能车车壳仅

需400元左右的成本，相比之下费用极低。

[0025] 2、重量轻

[0026] 传统的节能车车壳的重量往往有十多千克，实际测量贵州大学车队的参赛车辆质

量为15KG左右，本发明所述方法制作出的节能车车壳质量仅仅1.5KG左右。

[0027] 3、加工精度高

[0028] 传统的碳纤维节能车车壳由于学校或者较小的厂家没有条件机加工车壳模型，需

要进行手工翻模，这样制作出来的车壳精度低、表面质量差，本发明制作的车壳精度高，表

面质量也比人工制作的碳纤维质量更高。

[0029] 4、选材环保

[0030] 本发明选用的是源于自然的木材、竹丝制作车壳骨架，厉行节能环保。

[0031] 5、修补方便

[0032] 传统的碳纤维节能车车壳损坏之后修补困难，甚至无法修补，本发明所制作的车

壳损坏后只需要更换损坏部位的结构就可以，修补方便。
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[0033] 6、整体结构表现好

[0034] 传统的碳纤维节能车多次使用后车壳整体变形比较严重，本方法制作的车壳结构

表现好，变形较碳纤维车壳要小很多。

[0035] 7、视野辽阔

[0036] 传统的碳纤维节能车车壳需要单独开一个视野窗，视野有一定的限制，本方法制

作的车壳覆盖件为透明材料，视野开阔，适宜推广应用。

附图说明

[0037] 图1是本发明所述赛车车壳的结构示意图；

[0038] 图2是图1中一块环形板的正面结构示意图；

具体实施方式

[0039] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将对本发明作进一步的详细

说明，应当理解，此处所描述的具体实施例仅用以解释本发明，并不用于限定本发明。

[0040] 实施例

[0041] 本实施例提供一种节能竞技大赛赛车车壳的制作方法，包括如下步骤：

[0042] 1)将赛车造型通过软件建模，得到数字模型；

[0043] 2)获取数字模型垂直于长度方向的平行截面，截面间距为10‑25cm，起始截面的位

置根据模型大小自行确定；

[0044] 3)每个截面轮廓向内偏移1‑3cm得到轮廓偏移曲线，利用所得偏移曲线在所在空

间位置分割所在截面，每个截面被分割成一个实心平面和一个封闭带形平面，删除实心平

面，保留封闭带形平面；

[0045] 4)保持所有带形平面在空间中的位置不变，从初始平面到结束平面之间用平滑曲

线依次贯穿，曲线数量控制在15‑30条，以曲线为中心，形成以该曲线为中心的直径1.5mm‑

3mm的圆管，用所得所有圆管切割所有带形平面，得到带孔的带形平面，该孔定义为贯穿孔；

[0046] 5)在每个带形平面内部沿带形平面的长度方向布置一系列连续圆形图形(或其他

自定义图形)，所有图形不能超出带形平面的范围，圆形图形直径为5‑15mm，利用所得图形

在空间位置切割该带形平面，删除带形平面被切割的部分，得到带孔的带形平面，该孔定义

为减重孔，其目的是为了减重，如果材料强度不够，也可以不设计减重孔；

[0047] 6)用一个平面在空间中切割所有处理过的带形平面，带形平面被分割成两部分。

切割平面一般按赛车的空间位置，将处理过的带形平面分为上下两个部分，切割平面可以

是任意平面和曲面，数量不限；

[0048] 7)将6)中的切割平面在同一空间位置切割赛车数字模型，得到一个截面，将截面

轮廓曲线向内偏移与3)中的同样的偏移量，得到一条偏移曲线，用这条曲线切割截面，得到

一个实心平面和封闭带形平面，删除实心平面；

[0049] 8)将6)和7)中的带形平面在空间中进行装配，在装配接触位置，6)中带形平面端

部要设计插入结构，插入尺寸宽度控制控制在1‑2cm，深度由7)中带形平面的制作材料的厚

度决定，原则上不超过材料厚度，7中带形平面在同一位置进行挖空设计，孔的长度由插入

结构的宽度决定，孔的宽度6中带形平面的加工材料的厚度决定，原则上接近材料的厚度；
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[0050] 9)将8中所有带形平面的图形通过图形软件(如AUTOCAD)绘制，其中由7)后续在8)

中得到的带形平面的图形要绘制两份；

[0051] 10)用椴木板切割制作所述带形平面，按空间位置进行装配，用粘合剂粘合，椴木

板也可替换为其他材质板材，将4中的贯穿孔位置依次通过同径的竹条贯穿，贯穿点用粘合

剂粘合，以将椴木板之间连接固定，竹条也可通过其他规则和不规则截面长条形材质材料，

如金属条，碳纤维或玻璃纤维条等进行替换；

[0052] 11)通过10)得到一个空间的骨架结构，骨架外部用热缩膜进行粘合，待粘合剂达

到使用强度后，用热风机加热热缩膜，让热缩膜自然拉伸平滑后成为完整的赛车车壳，该赛

车车壳分为上下两部分(热缩膜可替换为其他热缩材料及可以拉伸的材料如橡胶膜，pvc

膜、布匹、玻纤维布，碳纤维布等)。

[0053] 该制作方法不仅用于honda节能竞技大赛，同样可以运用于类似的大赛，如壳牌汽

车环保马拉松大赛，全台大专院校SAE(Society  of  Automotive  Engineers)环保节能车大

赛等，本实施例还公开了一种利用上述方法制作的节能竞技大赛赛车车壳，该车壳包括沿

车体长度方向依次分布的环形板1，环形板1的环形断面宽度为1‑3cm，环形板1上沿周向分

布固定有连接条2，所述环形板1之间依次通过沿周向分布并拉直的连接条2固定连接以形

成车壳主体，车壳主体的外表面热熔有一层热缩膜，该车壳主体截断分割为两部分，且所述

两部分可拆分式固定连接。

[0054] 车壳主体沿长度方向截断为上、下两部分，上、下两部分的断面处垂直固定连接有

与截断面形状及尺寸相匹配的环形连接板4，所述上、下两部分之间通过断面处的两个环形

连接板4法兰式连接固定。

[0055] 环形板1为椴木板，环形板1的厚度为1‑5mm，所述连接条2是直径小于等于贯穿孔

11直径的竹丝，环形板1上均沿周向分布开设有贯穿孔11，贯穿孔11的直径为1.5mm‑3mm，所

述连接条2均依次贯穿环形板1上的贯穿孔11并通过粘接剂粘接固定于环形板1的贯穿孔11

处，环形板1上还分布开设有减重孔12，以为车壳减重。

[0056] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内所作的任何修改、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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