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(57)摘要

本发明涉及碳纤维复合材料配件的生产技

术领域，提供一种碳纤维复合材料复杂件的成型

工艺，首先，选用硅胶内胆，然后，用碳纤维预浸

布在硅胶内胆的基础上紧密的包裹成型，最后入

模加热；本方案提供的成型方法避免了材料成型

过程中产生气泡，提高了材料之间连接的紧密程

度。
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1.一种碳纤维复合材料复杂件的成型工艺，包括以下步骤：首先，选用形状与复杂件形

状一致，大小略小于复杂件的硅胶内胆；然后，用碳纤维预浸布在硅胶内胆的基础上紧密的

包裹成型；最后，入模加热。

2.如权利要求1所述的一种碳纤维复合材料复杂件的成型工艺，其特征是：所述硅胶内

胆的表面密封的包裹有玻粘，所述包裹好的碳纤维预浸布的外层密封的包裹有玻粘。
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一种碳纤维复合材料复杂件的成型工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及碳纤维复合材料配件的生产技术领域，具体的说是一种纤维复合材料

复杂件的成型工艺。

背景技术

[0002] 传统的碳纤维复合材料配件的成型工艺是先在一个治具上包覆碳纤维预浸布，再

取出碳纤维初胚，在初胚中空部分塞进硅胶气囊，放进模内吹气成型。

[0003] 硅胶气囊的成型复杂，成本高并且硅胶气囊使用时，可能会在产品内侧形成褶皱；

此外将碳纤维初胚从治具上取下的过程比较困难，容易导致初胚变形报废。

[0004] 所以传统的碳纤维复合材料成型工序复杂，废料费时，产品瑕疵多，美观度差，并

且成型的结构内部粘连紧密度差，连接稳定性低，导致最终的成品容易发生断裂，特别对于

用碳纤维复合材料形成非平整的形状，难以保障内部无空隙。

发明内容

[0005] 针对现有技术存在的不足，本发明所要解决的技术问题是，提供一种纤维复合材

料复杂件的成型工艺方法，丰富碳纤维复合材料制成的配件的功能结构，并解决不规则形

状的碳纤维复合材料配件的成型难和成型后牢固程度差的问题。本发明适用于碳纤维复合

材料配件的生产技术领域。

[0006] 为实现上述目的，本发明所采用的技术方案是：一种碳纤维复合材料复杂件的成

型工艺，包括以下步骤：首先，选用形状与复杂件形状一致，大小略小于复杂件的硅胶内胆；

然后，用碳纤维预浸布在硅胶内胆的基础上紧密的包裹成型；最后，入模加热。

[0007] 更优的，一种碳纤维复合材料复杂件的成型工艺，其特征是：所述硅胶内胆的表面

密封的包裹有玻粘，所述包裹好的碳纤维预浸布的外层密封的包裹有玻粘。

[0008] 本发明具有如下优点及有益效果：此种碳纤维复合材料复杂件的成型工艺无需使

用到硅胶气囊，降低了成本，省去取出碳纤维初胚的步骤，简化操作，确保碳纤维胚胎的形

状稳定，不会出现褶皱，次品率底，避免了材料成型过程中产生气泡，提高材料之间连接的

紧密程度，从而确保了整体的牢固程度。

附图说明

[0009] 以下将结合附图和具体实施例对本发明作进一步的说明:

图1是成品的立体图；

图2是成品的立体图；

图3是成品的立体图；

图4是整体硅胶内胆的背面视图；

图5是整体硅胶内胆的侧视图；

图6是工艺图；
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图7是工艺图；

图8是工艺图。

[0010] 图中标号所示为：

1-圆盖、11-定位凸边、12-电机口、2-支撑柄、3-硅胶圆盖、4-硅胶柄、5-透明胶。

[0011] 具体实施方式：

本发明提供一种纤维复合材料复杂件的成型工艺方法，适用于碳纤维复合材料配件的

生产技术领域。本发明可通过如下方式实施：

实施例1

如图1-3所示：选用一种碳纤维复合材料跟焦器支架来说明，此种跟焦器支架由安放电

机的圆盖1和中空的支撑柄2连接而成，支撑柄2与圆盖1内部连通，支撑柄2内部中空设置主

要用于连通电源线；所述圆盖1的底部中央设有安装电机的电机口12，在圆盖1的正面边缘

上设有方便安装其余配件的定位凸边11；所述圆盖1的背面且位于电机口12的周围设有高

度向外围台阶式降低的环状平台，构成复杂件的典型代表。

[0012] 所述圆盖1由瓣状的碳纤维预浸布和长条状的碳纤维预浸布在硅胶内胆的基础上

紧密的包裹成型，所述支撑柄2由方形的碳纤维预浸布在硅胶内胆的基础上对称的包裹成

型；所述硅胶内胆包括有相互粘连在一起的硅胶圆盖3和硅胶柄4；所述碳纤维预浸布的成

分包括有玻粘、碳纱等，碳纤维预浸布可以是双面纱形式、纯碳纱，双面纱一面为玻粘一面

为碳纱。

[0013] 成型工艺步骤如下：

第一步，如图4-5所示：把硅胶圆盖3和硅胶柄4组合在一起，并且在连接的地方用透明

胶5缠绕三圈，以确保硅胶圆盖3和硅胶柄4不会脱落分离。

[0014] 第二步，如图6所示：用玻粘包住硅胶圆盖3的外部：先用长条状的玻粘环绕包裹住

硅胶圆盖3的周围，再用圆形的玻粘贴在硅胶圆盖3的背面；确保包完玻粘之后，整个硅胶圆

盖3的外部均被玻粘包住，不能漏出硅胶。

[0015] 第三步，柄部包纱，如图5、图7所示：先把硅胶圆盖3的背面朝上，然后选用长方形

的双面纱，双面纱的玻粘一面朝内，碳纱一面朝外，从硅胶柄4的中心线开始紧密的无缝隙

粘贴，环绕硅胶柄4包一周，重叠线保持在硅胶圆盖3的背面方向上。

[0016] 第四步，硅胶圆盖3包碳纱，如图8所示：首先，把瓣状碳纱的中心圆孔对齐硅胶圆

盖3背面中间的凸圆并轻轻贴上；然后，将目前为止的所得物放入抽中空，检测粘贴是否紧

密；最后，在抽中空完毕后，把没有盖住硅胶圆盖3边缘的纱包紧硅胶圆盖3的边缘，确保纱

贴紧硅胶。

[0017] 第五步，硅胶圆盖3包边，如图8所示：用长条状的碳纱从硅胶圆盖3和硅胶柄4接触

的地方开始，环绕硅胶圆盖3的周围一圈，包住步骤四中粘在硅胶圆盖3边缘的瓣状碳纱，确

保瓣状碳纱不会散开脱离硅胶圆盖3的边缘；用手包纱的时候可以稍微拉扯让纱缠绕边缘

包的更紧，不能出现松垮。

[0018] 第六步，重复上述的步骤四。

[0019] 第七步，柄部粘补强纱：首先，选用三片窄长方形的补强纱，补强纱也为碳纱形式，

并将此三片补强纱边边相粘，贴合成为一整片；然后，把硅胶圆盖3的背面朝上，在这一面上

把此补强纱的中线对齐硅胶柄4的中线贴在柄上；最后，将整片补强纱宽出来的部分左右环
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绕包紧硅胶柄4，不能出现松垮气泡现象。

[0020] 第八步，重新用补强纱包裹柄部上一步粘上的补强纱：首先，把一片窄的长方形补

强纱中线对齐硅胶柄4的中线并包紧柄部；再把一片宽的长方形补强纱边缘对齐硅胶柄4的

中线开始，环绕包紧柄部一周，缠绕后重叠线仍在硅胶柄4的中线位置。

[0021] 第九步，硅胶圆盖3边缘外包布：首先，外包布选用长条状的双面纱，以碳纱一面朝

内，玻粘一面朝外；然后在硅胶圆盖3的边缘从硅胶柄4一侧开始环绕包住硅胶圆盖3的边缘

一周，重合的地方在硅胶柄4的另一侧。

[0022] 第十步，硅胶圆盖3背面外包布：首先，外包布选用圆形的双面纱；然后，硅胶圆盖3

的背面朝上，把圆形的双面纱的碳纱一面朝内，玻粘一面朝外；最后，圆形双面纱中间的圆

孔对准硅胶圆盖3背面中间的凸圆，并且圆形双面纱的边缘盖住环绕硅胶圆盖3侧边的双面

纱，保证整个硅胶圆盖3的外表面都被外包布的玻粘覆盖住。

[0023] 第十一步，贴柄部3K平织布：首先选用长方形的3K平织布，两片稍长，一片稍窄；然

后，把硅胶圆盖3的背面朝上，把稍微宽的一片长方形的3K平织布中线对齐柄部的中线，轻

轻把3K平织布贴在柄上，再取相同的一片3K平织布以同样的方式再贴一遍；其次，将整体翻

身，让硅胶圆盖3的背面朝下，把一片稍窄的长方形3K平织布对齐柄部的中线贴在柄上；最

后，这片稍窄的长方形3K平织布的边缘线刚好处于手柄侧面弧边的最高处。

[0024] 第十二步，入模加温成型。

[0025] 上述工艺以渐进的方式进行，下一步在上一步的基础上完成。

[0026] 综上，本方案提供的一种纤维复合材料复杂件的成型工艺方法，无需使用到硅胶

气囊，降低了成本，省去取出碳纤维初胚的步骤，简化了操作，确保碳纤维胚胎的形状稳定，

不会出现褶皱，次品率底，避免了材料成型过程中产生气泡，提高材料之间连接的紧密程

度，从而确保了整体的牢固程度。

说　明　书 3/3 页

5

CN 109664521 A

5



图1
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图3
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图4
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图5
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图6

图7
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图8
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