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一种汽车后背门内板及其制备方法

(57)摘要

本发明提供汽车后背门内板的制备方法，主

要包括以下步骤：(1)材料制备、(2)预制体毛料

的碳纤维布铺层设计、(3)制备多段预制体的毛

料、(4)预制体的成型、(5)各段预制体的组装、

(6)合模、(7)注胶、(8)出模、(9)制件处理。本发

明的一种汽车后背门内板，由碳纤维材料制成，

有利于实现汽车车身轻量化。
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1.一种汽车后背门内板的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

（1）、材料制备：准备碳纤维布和环氧树脂，备用；

（2）、预制体毛料的碳纤维布铺层设计：取7层步骤（1）中的碳纤维布，并按±45°、0°/

90°、±45°、  0°/90°、0°/90°、±45°、  0°/90°的铺层方向由下至上的逐层铺设，并将铺设好

的7层碳纤维布进行裁切，以得到制备第一预制体的毛料；

（3）、制备多段预制体的毛料：重复步骤（2）的操作，以依次得到第二预制体、第三预制

体、第四预制体和第五预制体的毛料；

（4）、预制体的成型：将步骤（2）、（3）中得到所述第一预制体、所述第二预制体、所述第

三预制体、所述第四预制体和所述第五预制体的毛料对应的放入所述第一预制体、所述第

二预制体、所述第三预制体、所述第四预制体和所述第五预制体的预成型模具的下模中，然

后将每段预制体的预成型模的上模与对应的下模进行合模，以对每段所述预制体的毛料进

行冲压成型后，依次对成型后的预制体进行脱模，并清除成型后的预制体上多余的毛边，以

分别得到所述第一预制体、所述第二预制体、所述第三预制体、所述第四预制体和所述第五

预制体；

（5）、各段预制体的组装：在高压RTM成型模具的上模和下模内分别喷涂上脱模剂，将步

骤（4）中得到的所述第一预制体、所述第二预制体、所述第三预制体、所述第四预制体和所

述第五预制体放到高压RTM成型模具的下模中进行组装，以初步形成制件；

（6）、合模：将高压RTM模具的上模和下模进行合模，合模后，检查高压RTM模具的气密

性，并接入真空泵进行抽真空，同时，将高压RTM模具加热至180摄氏度；

（7）、注胶：将步骤（1）中的环氧树脂注入到高压RTM模具的模腔中，直至环氧树脂填满

整个高压RTM模具的模腔，静待5min，至环氧树脂将高压RTM模具的模腔的各段预制体浸润，

得到初步固化的制件；

（8）、出模：对高压RTM模具进行开模，将步骤（7）中得到的制件从高压RTM模具中出模，

并放到定型模具中，保存，直至制件完全固化；

（9）、制件处理：对步骤（8）中得到的制件进行切边和钻孔处理，然后再对其进行打磨，

并将打磨后的制品清洗干净后进行烘干处理，即得到后背门内板。

2.根据权利要求1所述的一种汽车后背门内板的制备方法，其特征在于，步骤（1）中所

述的碳纤维布为12K碳纤维平纹布或碳纤维经编织物中的一种。

3.根据权利要求1所述的一种汽车后背门内板的制备方法，其特征在于，步骤（2）中下

层的所述碳纤维布和上层的所述碳纤维布之间撒有胶粉。

4.根据权利要求1所述的一种汽车后背门内板的制备方法，其特征在于，步骤（4）中每

段预制体之间采用搭接的方式进行连接，且每段预制体之间的搭接宽度为40mm。

5.根据权利要求3所述的一种汽车后背门内板的制备方法，其特征在于，步骤（8）中所

述后背门内板的厚度为2mm。

6.一种汽车后背门内板  ，其特征在于，包括内板本体，所述内板本体由权利要求1所述

制备方法得到的第一预制体（1）、第二预制体（2）、第三预制体（3）、第四预制体（4）和第五预

制体（5）组成的一体成型结构。

7.根据权利要求6所述的一种汽车后背门内板，其特征在于，所述第一预制体（1）、所述

第二预制体（2）、所述第三预制体（3）、所述第四预制体（4）和所述第五预制体（5）均由碳纤
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维复合材料制成。
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一种汽车后背门内板及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及汽车制造技术领域，尤其涉及一种汽车后背门内板及其制备方法。

背景技术

[0002] 随着汽车轻量化要求的不断提高，车用碳纤维复合材料板壳类零件正在大批量应

用，而复合材料本身特性的限制（纤维本身无拉延性），在进行复杂结构成型时存在一定的

局限性，本发明旨在提供一种碳纤维复合材料的后背门内板及制备碳纤维复合材料的后背

门内板的方法。

发明内容

[0003] 有鉴于此，本发明提供了一种汽车后背门内板及其制备方法。

[0004] 本发明提供一种汽车后背门内板的制备方法，主要包括以下步骤：

[0005] （1）、材料制备：准备碳纤维布和环氧树脂，备用；

[0006] （2）、预制体毛料的碳纤维布铺层设计：取7层步骤（1）中的碳纤维布，并按±45°、

0°/90°、±45°、  0°/90°、0°/90°、±45°、  0°/90°的铺层方向由下至上的逐层铺设，并将铺

设好的7层碳纤维布进行裁切，以得到制备第一预制体的毛料；

[0007] （3）、制备多段预制体的毛料：重复步骤（2）的操作，以依次得到第二预制体、第三

预制体、第四预制体和第五预制体的毛料；

[0008] （4）、预制体的成型：将步骤（3）中得到所述第一预制体、所述第二预制体、所述第

三预制体、所述第四预制体和所述第五预制体的毛料对应的放入所述第一预制体、所述第

二预制体、所述第三预制体、所述第四预制体和所述第五预制体的预成型模具的下模中，然

后将每段预制体的预成型模的上模与对应的下模进行合模，以对每段所述预制体的毛料进

行冲压成型后，依次对成型后的预制体进行脱模，并清除成型后的预制体上多余的毛边，以

分别得到所述第一预制体、所述第二预制体、所述第三预制体、所述第四预制体和所述第五

预制体；

[0009] （5）、各段预制体的组装：在高压RTM成型模具的上模和下模内分别喷涂上脱模剂，

将步骤（4）中得到的所述第一预制体、所述第二预制体、所述第三预制体、所述第四预制体

和所述第五预制体放到高压RTM成型模具的下模中进行组装，以初步形成制件；

[0010] （6）、合模：将高压RTM模具的上模和下模进行合模，合模后，检查高压RTM模具的气

密性，并接入真空泵进行抽真空，同时，将高压RTM模具加热至180摄氏度。

[0011] （7）、注胶：将步骤（1）中的环氧树脂注入到高压RTM模具的模腔中，直至环氧树脂

填满整个高压RTM模具的模腔，静待5min，至环氧树脂将高压RTM模具的模腔的各段预制体

浸润，得到初步固化的制件；

[0012] （8）、出模：对高压RTM模具进行开模，将步骤（7）中得到的制件从高压RTM模具中出

模，并放到定型模具中，保存，直至制件完全固化；

[0013] （9）、制件处理：对步骤（8）中得到的制件放进行切边和钻孔处理，然后再对其进行
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打磨，并将打磨后的制品清洗干净后进行烘干处理，即得到后背门内板。

[0014] 进一步地，步骤（1）中所述的碳纤维布为12K碳纤维平纹布或碳纤维经编织物中的

一种。

[0015] 进一步地，步骤（2）中下层的所述碳纤维布和上层的所述碳纤维布之间撒有胶粉。

[0016] 进一步地，步骤（4）中每段预制体之间采用搭接的方式进行连接，且每段预制体之

间的搭接宽度为40mm。

[0017] 进一步地，步骤（8）中所述后背门内板的厚度为2mm。

[0018] 一种汽车后背门内板，包括内板本体，所述内板本体由第一预制体、第二预制体、

第三预制体、第四预制体、第五预制体和组成的一体成型结构。

[0019] 进一步地，所述第一预制体、所述第二预制体、所述第三预制体、所述第四预制体

和所述第五预制体均由碳纤维复合材料制成。

[0020] 本发明提供的技术方案带来的有益效果是：本发明所述的一种汽车后背门内板，

由碳纤维材料制成，有利于实现汽车车身轻量化；而本发明所述的一种汽车后背门内板的

制备方法，区别于传统的一体冲压成型的后背门内板的制备方法，采用对后背门内板的结

构进行分隔并分段制备的方法，不仅解除了碳纤维复合材料本身特性对生产汽车后背门内

板的限制，还有利于节省原材料和简化工艺，进而可降低汽车后背门内板的生产成本。

附图说明

[0021] 图1是本发明所述一种汽车后背门内板的结构示意图；

[0022] 图2是本发明所述一种汽车后背门内板制备方法的流程图。

具体实施方式

[0023] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合附图对本发明实施方

式作进一步地描述。

[0024] 请参考图1，一种汽车后背门内板，包括内板本体，所述内板本体由第一预制体1、

第二预制体2、第三预制体3、第四预制体4、第五预制体5和6组成的一体成型结构。

[0025] 优选的，所述第一预制体1、所述第二预制体2、所述第三预制体3、所述第四预制体

4、所述第五预制体5和所述6均由碳纤维复合材料制成。

[0026] 请参考图2，一种汽车后背门内板的制备方法，主要包括以下步骤：

[0027] （1）、材料制备：准备碳纤维布和环氧树脂，备用。其中，碳纤维布可以为12K碳纤维

平纹布或碳纤维经编织物；

[0028] （2）、预制体毛料的碳纤维布铺层设计：取7层步骤（1）中的碳纤维布，并按±45°、

0°/90°、±45°、  0°/90°、0°/90°、±45°、  0°/90°的铺层方向由下至上的逐层铺设在下料机

平台上，同时在下层的碳纤维布和上层的碳纤维布之间撒上胶粉，以防止下层的碳纤维布

和上层的碳纤维布之间出现错位的问题，并将铺设好的每段预制体的7层碳纤维布用切割

刀具进行裁切，以得到制备第一预制体的毛料；

[0029] （3）、制备多段预制体的毛料：（3）重复步骤（2）的操作，以依次得到第二预制体、第

三预制体、第四预制体和第五预制体的毛料；其中，裁剪得到的所述第一预制体毛料的边

界、所述第二预制体毛料的边界、所述第三预制体毛料的边界、所述第四预制体毛料的边界
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和所述第五预制体毛料的边界比成型后的所述第一预制体、所述第二预制体、所述第三预

制体、所述第四预制体和所述第五预制体的净边界往外延50mm。

[0030] （4）、预制体的成型：将步骤（3）中得到所述第一预制体、所述第二预制体、所述第

三预制体、所述第四预制体和所述第五预制体的毛料对应的放入所述第一预制体、所述第

二预制体、所述第三预制体、所述第四预制体和所述第五预制体的预成型模具的下模中，然

后将每段预制体的预成型模的上模与对应的下模在压机的作用下快速进行合模，以将每段

预制体的7层所述碳纤维布进行冲压成型后，依次对成型后的预制体进行脱模，并清除成型

后的预制体上多余的毛边，以分别得到所述第一预制体、所述第二预制体、所述第三预制

体、所述第四预制体和所述第五预制体；

[0031] （5）、各段预制体的组装：在高压RTM成型模具的上模和下模内分别喷涂上脱模剂，

将步骤（4）中得到的所述第一预制体、所述第二预制体、所述第三预制体、所述第四预制体

和所述第五预制体放到高压RTM成型模具的下模中进行组装，以初步形成制件；其中，每段

预制体之间采用搭接的方式进行连接，且每段预制体之间的搭接宽度为40mm。且为了保证

与后背门内板与外板的粘接质量，对于两段预制体搭接位置的局部凸起积累到后背门内板

远离与外板站街的一侧，是的后背门内板与外板粘接一侧为平整的模具面；

[0032] （6）、合模：采用压机将高压RTM模具的上模和下模进行合模，合模后，检查高压RTM

模具的气密性，并接入真空泵进行抽真空，同时，将高压RTM模具加热至180摄氏度；

[0033] （7）、注胶：采用压力泵将步骤（1）中的环氧树脂注入到高压RTM模具的模腔中，直

至环氧树脂填满整个高压RTM模具的模腔，静待5min，至环氧树脂将高压RTM模具的模腔的

各段预制体浸润，得到初步固化的制件。其中，在压力泵的输送环氧树脂的压力为17MPa，并

在高压RTM模具形成17MPa的压力环境，以防止环氧树脂产生气泡。环氧树脂具有快速固化

的优点；

[0034] （8）、出模：对高压RTM模具进行开模，将步骤（6）中得到的制件从高压RTM模具中出

模，并放到定型模具中，保存，直至制件完全固化。其中，拔模的角度在5°以上；

[0035] （9）、制件处理：将步骤（7）中得到的制件放置在数控机床上，对制件进行后期的切

边和钻孔处理，然后再采用喷砂机进行打磨，将打磨后的制品清洗干净后进行烘干处理，即

可得到后背门内板。其中，所述后背门内板的厚度为2mm。此外，在步骤（3）中得到的所述第

一预制体、所述第二预制体、所述第三预制体、所述第四预制体和所述第五预制体的翻边宽

度大于20mm，所以后背门内板的翻边宽度也大于20mm，以便于后背门内板和外板或其他零

件的粘接。

[0036] 在本文中，所涉及的前、后、上、下等方位词是以附图中零部件位于图中以及零部

件相互之间的位置来定义的，只是为了表达技术方案的清楚及方便。应当理解，所述方位词

的使用不应限制本申请请求保护的范围。

[0037] 在不冲突的情况下，本文中上述实施例及实施例中的特征可以相互结合。

[0038] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，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、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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