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(57)摘要

本发明公开了一种热压罐内置温控格栅，本

发明公开的格栅经过设计，随摆放模具的推车进

入热压罐，置于热压罐进风口以改善进入热压罐

内部的气流，减小工装之间气流阻碍的影响；采

用此倾斜版整流的原因是流体在流动过程中具

有由原本的流动方向改为沿着凸出物体表面流

动的倾向，所以在进气口附近的位置处摆放格栅

板可以改善气流组织，帮助高温载热气体沿倾斜

壁板方向向上流动，用均匀整流的流动取代经碰

撞偏转流向的流动，从而消除或减弱该处位置上

工装型板表面温度的波动，提高升温过程的稳定

性。
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1.一种热压罐内置温控格栅，其特征在于，所述温控格栅包含格栅板（1）、带小孔的挡

板（2）、保护外板（3），其中，所述格栅板（1）中设有水平格栅、垂直格栅，所述格栅板外接于

保护外板（3）；所述保护外板与热压罐内部相连接。

2.根据权利要求1所述的一种热压罐内置温控格栅，其特征在于，所述水平格栅和垂直

格栅交错排布，将整个迎风截面分割成若干个小单元；所述格栅板上半部的倾斜板与水平

方向成角度设置，其余水平格栅为水平放置垂直于迎风面。

3.根据权利要求2所述的一种热压罐内置温控格栅，其特征在于，所述保护外板的内部

连接在格栅板外缘，外部连接热压罐内部，起包裹作用，防止格栅板边缘误伤。

4.根据权利要求1所述的一种热压罐内置温控格栅，其特征在于，所述格栅板中部设有

带小孔的隔板，小孔均匀分布在所述隔板上。

5.根据权利要求1所述的一种热压罐内置温控格栅，其特征在于，所述温控格栅还设有

固定底座（4）以及推车本体（5），所述固定底座（4）上部与保护外板相固接，下部直接连接于

推车车体（5），用于固定格栅板。

6.根据权利要求2所述的一种热压罐内置温控格栅，其特征在于，所述格栅板上半部的

倾斜板与水平方向成30°。

7.根据权利要求2所述的一种热压罐内置温控格栅，其特征在于，其固定于推车上，进

入热压罐方式为随推车沿着导轨进入罐体中。
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一种热压罐内置温控格栅

技术领域

[0001] 本发明涉及热压罐成型工艺过程，具体为一种热压罐内置温控格栅。

背景技术

[0002] 热压罐成型工艺是将单层预浸料按预定方向铺叠成的复合材料毛胚、蜂窝夹芯结

构及胶接结构等，用真空袋密封，靠放在模具上，在热压罐中经历升温加压、高温保温、降温

泄压等过程，使复合材料固化成设计需要的形状的方法。作为这一工艺流程的主要生产设

备，热压罐是一个带有加压、加热系统，能承受和调控温度、压力的大型专用压力容器，通常

为一端封闭，另一端开门的近圆柱体，为航空热固性复合材料的压实、固化成型提供高温高

压环境。使用热压罐工艺进行复合材料制件生产具有较强的灵活性，只要不超过其极限的

最大温度和压力，便可以为多种材料、不同外形复合材料制件的固化过程进行加热、加压。

[0003] 然而，现有技术中由于热压罐的罐体本身对温度和压力有较高的耐受要求，制造

成本较为昂贵；此外，由于热压罐的尺寸较大及模具排布密度较大，受提供高温高压的方式

影响，温度、压力变化响应不及时，气流阻碍较大，在靠后方的模具温度来不及变化，导致前

后模具温差较大，温度控制精度差，导致这也成为这一工艺方法的瑕玷。

发明内容

[0004] 针对现有热压罐工艺过程中存在的上述问题，本发明公开了一种热压罐内置温控

格栅，其特征在于外形基于流体力学原理设计，对来流气体整流，以改善整个罐内气流流

动，进而改善温度场的均匀性。

[0005] 本发明技术方案：一种热压罐内置温控格栅，所述温控格栅包含格栅板、带小孔的

挡板、保护外板。其中，所述格栅板中设有水平格栅、垂直格栅，所述格栅板外接于保护外

板；所述保护外板与热压罐内部相连接。

[0006] 进一步的，所述水平格栅和垂直格栅交错排布，将整个迎风截面分割成若干个小

单元；所述格栅板上半部的倾斜板与水平方向成一定角度设置，其余格栅板为水平放置垂

直于迎风面。

[0007] 进一步的，所述保护外板的内部连接在格栅板外缘，外部连接热压罐内部，起包裹

作用，防止格栅板边缘误伤。

[0008] 更进一步的，所述格栅板中部设有带小孔的隔板，小孔的孔径不太大以至于失去

阻挡作用，也不应小以使气体流动受阻；小孔均匀分布在所述隔板上。在本实施例提供的此

种模型中小孔直径为30毫米，沿水平、竖直方向相邻的两小孔中心间距为120毫米。

[0009] 作为本申请的一种优选实施方式，所述温控格栅还设有固定底座以及推车本体，

所述固定底座上部与保护外板相固接，下部直接连接于推车车体，用于固定格栅板。

[0010] 作为本申请的一种优选实施方式，所述格栅板上半部的倾斜板与水平方向成一定

角度，在此实施方式中倾斜角度为30°，进入热压罐方式为随推车导轨进入罐体中。

[0011] 采用此倾斜版整流的原因是流体有由偏离原本流动方向，改为随着凸出的物体表
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面流动的倾向，当流体与它流过的物体表面之间存在表面摩擦时，只要曲率不大，流体就会

顺着该物体表面流动。此格栅在热压罐工作前跟随摆放模具的推车进入热压罐，置于热压

罐进风口以改善进入热压罐内部的气流，减小工装之间气流阻碍的影响，在罐盖的中心位

置附近处，高温气体聚集，靠近此处的工装温度升高的速率总是过快，同样不利于整个罐内

工装加热过程中的均匀性。为了尽可能地避免高温的过分集中，以提高罐内各处工装升温

过程的均匀性和一致性，在格栅板的中心部位采用带小孔的挡板。其中，小孔的孔径不应太

大以至于失去阻挡作用，也不应小以使气体流动受阻；小孔的排布错落有致，使得此处气流

通过的流量比起无控制时更小，在迎风截面上尽可能均匀。

附图说明

[0012] 图1为一种热压罐内置温控格栅及推车整体三维结构图；

图2为一种热压罐内置温控格栅及推车整体三维结构正视图；

图3为一种热压罐内置温控格栅在热压罐内放置整体三维结构图；

图4为一种热压罐内置温控格栅在热压罐内放置整体三维结构正视图；

图5为未添加内置温控格栅的流场示意图；

图6为已添加内置温控格栅的流场示意图；

图1中的标号名称：1.格栅板  2.带小孔的挡板  3.保护外板  4.固定底座  5.推车

本体；

图3中的标号名称：6.热压罐罐体  7.出风口  8.进风口。

具体实施方式

[0013] 本发明公开了一种热压罐内置温控格栅。为使本发明的目的、技术方案及效果更

加清晰和明确，本发明参照附图，对温控格栅的工作过程、原理及改善效果作进一步详细说

明。应当理解，此处所描述的具体实施仅用以解释本发明，并不用于限定本发明。对于其他

罐筒直径的热压罐，可以采用等比例缩放的方式对格栅尺寸进行调整。

[0014] 实施例1

如图1至图4所示，本实施例提供的一种热压罐用内置温控格栅，所述温控格栅包

含格栅板1、带小孔的挡板2、保护外板3。其中，所述格栅板1中设有水平格栅、垂直格栅，所

述格栅板外接于保护外板3；所述保护外板与热压罐内部相连接。

[0015] 进一步的，所述水平格栅和垂直格栅交错排布，将整个迎风截面分割成若干个小

单元；所述格栅板上半部的倾斜板与水平方向成角度设置，其余水平格栅为水平放置垂直

于迎风面。

[0016] 进一步的，所述保护外板的内部连接在格栅板外缘，外部连接热压罐内部，起包裹

作用，防止格栅板边缘误伤。

[0017] 更进一步的，所述格栅板中部设有带小孔的隔板，小孔的孔径不太大以至于失去

阻挡作用，也不应小以使气体流动受阻；小孔均匀分布在所述隔板上。在本实施例提供的此

种模型中小孔直径为30毫米，沿水平、竖直方向相邻的两小孔中心间距为120毫米。

[0018] 作为本申请的一种优选实施方式，所述温控格栅还设有固定底座4以及推车本体

5，所述固定底座4上部与保护外板相固接，下部直接连接于推车车体5，用于固定格栅板。

说　明　书 2/3 页

4

CN 115071170 A

4



[0019] 作为本申请的一种优选实施方式，所述格栅板上半部的倾斜板与水平方向成一定

角度，在此实施方式中为30°，进入热压罐方式为随推车导轨进入罐体中。

[0020] 热压罐成型工艺是将单层预浸料按预定方向铺叠成的复合材料毛胚、蜂窝夹芯结

构及胶接结构等，用真空袋密封，靠放在模具上，在热压罐中经历升温加压、中高温保温、降

温泄压等过程，使复合材料固化成设计需要的形状的方法。本发明在原有工艺上将格栅板

置于进气口，可以改善气流组织，减小气流阻碍作用，帮助高温载热气体沿倾斜壁板方向向

上流动，用均匀整流的流动取代经碰撞偏转流向的流动，从而消除或减弱该处位置上工装

型板表面温度的波动，提高升温过程的稳定性。在这里，格栅板上侧的倾斜板与水平方向呈

30°角。在罐盖的中心位置附近处，高温气体聚集，靠近此处的工装温度升高的速率总是过

快，同样不利于整个罐内工装加热过程中的均匀性。本发明还基于计算流体力学软件，进行

了仿真计算，并对格栅的整流效果进行了对比，具体如图5、图6所示。

[0021] 图5为未添加温控格栅的内部流场示意图，图6为添加温控格栅的内部流场示意

图。本发明实施案例中选取的热压罐模型罐筒直径3.6米，罐身长8米，有效容积81.4立方

米，罐内外壁间进气道缝隙宽度60毫米，回风口边长2米，进气段长度取500毫米。常规热压

罐中，由于工装之间存在气流阻碍，导致同个工装不同部位、不同工装之间存在较大温差，

整个温度场均匀性较差。

[0022] 该温控格栅采用如上述结构，格栅板中部设有带小孔的隔板，小孔的孔径不太大

以至于失去阻挡作用，也不应小以使气体流动受阻；小孔均匀分布在所述隔板上。在本实施

案例中，小孔直径为30毫米，沿水平、竖直方向相邻的两小孔中心间距为120毫米。

[0023] 可以发现，位于罐头部的格栅板极大地改善了主要工作腔段内的气流向下倾斜聚

集的趋势，除了在格栅板的下半部区域仍能保证气体的通过以外，上半部分的倾斜横板能

够帮助将气体稳定地导向罐体上部区域，即在靠近入口位置装置的格栅板能够通过梳理和

改善气流组织的流动，对温度场施加了被动的控制，从而提升了罐内垂直于流向方向上的

流场及温度场的均匀性。
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图1

图2
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图3
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图4

图5
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图6
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