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树脂基复合材料预浸料模压成型工艺 

1 范围 

本标准规定了树脂基复合材料预浸料压制前的准备，压制工艺、制品后处理模压成型工艺。 
本标准适用于树脂基复合材料预浸料模压成型。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是不注日期的引用文件，其最新

版本适用于本标准。 
GB/T 28461-2012 碳纤维预浸料 
HB 7736.1-2004 复合材料预浸料物理性能试验方法 第1部分：总则 
HB 7736.2-2004 复合材料预浸料物理性能试验方法 第2部分：面密度的测定 
HB 7736.3-2004 复合材料预浸料物理性能试验方法 第3部分：纤维面密度的测定 
HB 7736.6-2004 复合材料预浸料物理性能试验方法 第6部分：树脂流动度的测定 
HB 7736.7-2004 复合材料预浸料物理性能试验方法 第7部分：凝胶时间的测定 
HB 7736.8-2004 复合材料预浸料物理性能试验方法 第8部分：粘性的测定 
ASTM D 4762 聚合物基复合材料试验标准指南 
ASTM D 6856 纺织复合材料试验标准指南 
ASTM E 1309 数据库中标识纤维增强聚合物基复合材料的标准指南 

3 术语和定义 

3.1 

成型压力  molding pressure 

制品水平投影面上单位面积所承受的压力。 

3.2 

装料  charging 

往模具中加入制品所需用的模压料过程。 

3.3 

装料模具温度  die temperature during charging 
将物料放入模腔时模具的温度。 

3.4 

升温速率  heating rate 
由装模温度到最高压制温度地升温速率。 

3.5 



 

 

保温时间  holding time 
在成型压力和成型温度下保温的时间。 

3.6 

合模  die closed 
装模后，上下模闭合的过程。 

3.7 

排气  exhaust 
将物料中残余的挥发物、固化反应放出的低分子化合物及带入物料的空气排除过程。 

4 压制前的准备 

4.1 装料量的计算 

一般采用三维软件计算的方式评估装料量，常用的估算方法有： 
a) 形状、尺寸简单估算法。将复杂形状的制品简化成一系列简单的标准形状，进行装料量的

估算； 
b) 密度比较法。对比模压制品及相应制品的密度，已知相应制品的重量，即可估算出模压制

品的装料量，玻璃纤维环氧树脂预浸料密度一般按1.7~1.9g/cm3计算、碳纤维环氧树脂预浸

料密度一般按1.4~1.7g/cm3计算； 
c) 注型比较法。在模压制品模具中，用树脂、石蜡等注型材料注成产品，再按注型材料的密

度、重量及制品的密度求出制品的装料量。 

4.2 脱模剂的涂刷 

4.2.1 除使用内脱模剂外，还应在模具型腔表面上涂刷外脱模剂。  

4.2.2 在满足脱模要求的前提下，脱模剂应涂刷均匀、且用量尽量少。脱模剂的刷涂频次为 2-3 模

一次，刷涂量为制品重量的 0.5~2%。 

4.2.3 常用的脱模剂有油酸、石蜡、硬脂酸、硬脂酸锌、有机硅油、硅脂和硅橡胶等。一般情况脱

模剂选用为： 

——酚醛型模压料多用有机油、油酸、硬脂酸等脱模剂； 

——环氧或环氧酚醛型模压料多用硅脂和有机硅油脱模剂； 

——聚酯型模压料多用硬脂酸锌、硅脂等脱模剂。. 

4.3 预压 

在压机中将单层预浸料叠合铺层预先用冷压法压成重量一定、形状规整的密实体，预压压强一般

设定为0.1~3MPa。 

4.4 预热 



 

 

在压制前将模压料加热，去除水分和其它挥发成分，加热温度一般为50~80℃，需低于预浸料树

脂的固化反应温度。 

4.5 表压值的计算 

在模压工艺中，根据制品所要求的成型压力，按公式1计算出压机的表压值。。 

表f
ffsT 21××

=     …………………………..  （1） 

式中， 

表f —成型压力，即表压、 MPa ； 

1f —制品要求的单位压力， MPa ； 

2f —压机额定表压， MPa ； 

s —制品水平投影面积，
2CM ； 

T —压机吨位， N 。 

5 压制工艺 

5.1 装料和装模 

5.1.1 装料量按估算结果，经试压后确定。 
5.1.2 装模应遵循下列原则：物料流动路程最短；物料铺设应均匀；对于狭小流道和死角，应预先

进行料的铺设。 

5.2 模压温度 

5.2.1 装料模具温度 

装料模具温度根据物料的品种和模压料的质量指标来确定。通常模压料挥发成份含量高，不

溶性树脂含量低时，装模温度较低。反之，要适当提高装模温度。 

制品结构复杂及大型制品装模温度一般宜在室温到90℃范围内。 

5.2.2 升温速率 

一般升温速度设定为5~10℃/min。 

对快速模压工艺，装模温度即为压制温度，不存在升温速率问题。而慢速模压工艺，应依据模

压料树脂的类型、制品的厚度选择适当的升温速率。 

5.2.3 成型温度 

成型温度与模压料的品种有很大关系。成形温度一般为100~150℃。 

通常先确定一个比较大的温度范围，再通过工艺与性能试验选择合理的成型温度。 



 

 

成型温度过高，树脂反应速度过快，物料流动性降低过快，常出现早期局部固化，无法充满模

腔。温度过低，制品保温时间不足，则会出现固化不完全等缺陷。 

5.2.4 保温时间 

保温时间的长短取决于模压料的品种、成型温度的高低和制品的结构尺寸和性能。保压时间一

般为3~30分钟。 

5.2.5 降温 

降温方式有自然冷却和强制降温两种。 
在慢速压制工艺中，保温结束后要在一定压力下逐渐降温，模具温度降至60℃以下时，方可进

行脱模操作。快速压制工艺可不采用降温操作，待保温结束后即可在成型温度下脱模，取出制品。 

5.3 压力 

5.3.1成型压力 

成型压力的选择取决于以下两方面的因素： 
a) 模压料的种类及质量指标。如酚醛模压料的成型压力一般为 30-50MPa，环氧酚醛模压料的

成型压力为 5-30MPa，聚酯型模压料的成型压力为 7-10MPa。  
b) 制品结构形状尺寸。对于结构复杂，壁厚较厚的制品，其成型压力要适当增加。外观性能

及平滑度要求高的制品一般也应选择较高的成型压力。 

5.3.2合模速度 

上模下行要快，但在与模压料将接触时，其速度要放慢。 
合模速度一般为1~40mm/s。合模要慢，有利于模内气体的充分排除，减少气泡、砂眼等缺陷的

产生。 
一般下行速度要＞300mm/s。下行快，有利于操作和提高效率。  

5.3.3 加压时机 

一般为接触物料后停留0.5~3分钟开始加压。快速成型不存在加压时机的选择。 
加压时机的选择对制品的质量有很大的影响。加压过早，树脂反应程度低，分子质量小，粘度

低，树脂在压力下易流失，在制品中产生树脂集聚或局部纤维裸露。加压过迟，树脂反应程度高，

粘度大，物料流动性差，难以充满模腔，形成废品。 

5.3.4卸压排气 

保证制品的密实性，避免制品产生气泡、分层现象。 

6 制品后处理 

6.1 制品固化 

对已脱模的制品需在较高温度下进一步加热固化一定时间，确保树脂完全固化。 
也可根据实际情况，采用定型工装的方法固定产品，矫正产品变形，防止翘曲和收缩。 



 

 

6.2 毛边打磨 

对制品的毛边应进行打磨工序。打磨时应注意方法和方向，不应将与毛边相连的局部打磨

掉。 

6.3 辅助加工工序 

对于一些结构复杂的产品，还需进行机械加工来满足设计要求。模压制品对机械加工是比较敏

感，如加工不当，很容易产生破裂、分层。 
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