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本发明公开了一种制造复材管件的方法，其

包括以下步骤：材料制作、预堆叠复合材料、入

模、热固成型、管件脱模和内芯取出。通过在预堆

叠复合材料的时候，使用金属芯支撑风管和复合

材料，保证复合材料层的结构稳定性，使预成型

管件具有稳定的形状，从而提高管件生产的优良

率。
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1.一种制造复材管件的方法，其包括以下步骤：

步骤1、材料制作：将高分子复合材料形成片材；对速熔金属加热加压，使其液化，并浇

入金属芯模具，再降温使其固化成形状与管件内腔匹配的金属芯，之后脱模得到金属芯；

步骤2、预堆叠复合材料：在上述金属芯外表面堆叠若干层复合材料，形成预成型管件；

步骤3、入模：将预成型管件放置于管件模具的腔室，并合模；

步骤4、热固成型：对管件模具加热加压，使复合材料热固成型为管件；

步骤5、管件脱模：脱模得到带有金属芯的半成品管件；

步骤6、内芯取出：对半成品管件进行二次加热，控制加热温度达到金属芯的熔点、低于

复合材料的熔点，使金属芯液化流出，得到成品管件。

2.如权利要求1所述的一种制造复材管件的方法，其特征在于：所述步骤1中，速熔金属

的加热温度为200-300℃，降温固化的温度为200℃。

3.如权利要求1所述的一种制造复材管件的方法，其特征在于：所述步骤6中，加热温度

为200-300℃。

4.如权利要求1所述的一种制造复材管件的方法，其特征在于：所述步骤1中，得到金属

芯之后，将风管套设在金属芯外表面，并预留有气嘴孔；所述步骤4中，需往气嘴孔里吹热

风。

5.如权利要求1至4任一所述的一种制造复材管件的方法，其特征在于：所述步骤1中，

在金属芯的外壁布置有加强筋，该加强筋由熔点大于金属芯的连续长碳纤维或金属线材制

成。

6.如权利要求4所述的一种制造复材管件的方法，其特征在于：所述步骤1中，在风管的

外壁布置有加强筋，该加强筋由熔点大于金属芯的连续长碳纤维或金属线材制成。

7.如权利要求4所述的一种制造复材管件的方法，其特征在于：所述风管为尼龙风管。
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一种制造复材管件的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及复合材料领域，特别是指一种制造复材管件的方法。

背景技术

[0002] 复材管件是指由两种或两种以上不同物质以不同方式组合而成的管件，它可以发

挥各种材料的优点，克服单一材料的缺陷，从而扩大材料的应用范围。由于复材管件具有重

量轻、强度高、弹性优良、耐化学腐蚀和耐候性好等特点，已逐步取代金属合金，广泛应用于

航空航天、汽车、电子电气、建筑、健身器材等领域，在近几年更是得到了飞速发展。

[0003] 现有复材管件的生产方法，是将高分子复合材料形成片材，并将若干片复合材料

预堆叠在尼龙风管外表面形成预成型管件，并预留有气嘴孔，再将预成型管件放置于管件

的模具内并合模，通过气嘴孔往尼龙风管内吹热风，加热加压使复合材料热固成型，得到复

材管件。该方法在预堆叠的过程中，由于尼龙风管软质的特性，无法有效支撑复合材料层，

预堆叠复合材料的时候复合材料易挤压尼龙风管，导致变形，使得复合材料层结构不稳定，

所成型的管件厚度得不到有效保证，产品的不良率较高。

[0004] 有鉴于此，本发明人针对上述结构设计上未臻完善所导致的诸多缺失及不便，而

深入构思，且积极研究改良试做而开发设计出本发明。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种制造复材管件的方法，在预堆叠复合材料的时候有效

支撑复合材料层，保证复合材料层的结构稳定性，从而提高管件生产的优良率。

[0006] 为了达成上述目的，本发明的解决方案是：

一种制造复材管件的方法，其包括以下步骤：

步骤1、材料制作：将高分子复合材料形成片材；对速熔金属加热加压，使其液化，并浇

入金属芯模具，再降温使其固化成形状与管件内腔匹配的金属芯，之后脱模得到金属芯；

步骤2、预堆叠复合材料：在上述金属芯外表面堆叠若干层复合材料，形成预成型管件；

步骤3、入模：将预成型管件放置于管件模具的腔室，并合模；

步骤4、热固成型：对管件模具加热加压，使复合材料热固成型为管件；

步骤5、管件脱模：脱模得到带有金属芯的半成品管件；

步骤6、内芯取出：对半成品管件进行二次加热，控制加热温度达到金属芯的熔点、低于

复合材料的熔点，使金属芯液化流出，得到成品管件。

[0007] 所述步骤1中，速熔金属的加热温度为200-300℃，降温固化的温度为200℃。

[0008] 所述步骤6中，加热温度为200-300℃。

[0009] 所述步骤1中，得到金属芯之后，将风管套设在金属芯外表面，并预留有气嘴孔；所

述步骤4中，需往气嘴孔里吹热风。

[0010] 所述步骤1中，在金属芯的外壁布置有加强筋，该加强筋由熔点大于金属芯的连续

长碳纤维或金属线材制成。
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[0011] 所述步骤1中，在风管的外壁布置有加强筋，该加强筋由熔点大于金属芯的连续长

碳纤维或金属线材制成。

[0012] 所述风管为尼龙风管。

[0013] 本发明的优点在于：步骤1中在预堆叠复合材料的时候，金属芯可以有效支撑风管

和复合材料，保证复合材料层的结构稳定性，使预成型管件具有稳定的形状，从而提高管件

生产的优良率。

[0014] 此外，通过加热液化、熔解，金属芯、风管更易取出，不存在残留在管件内部的问

题。在金属芯或者风管外壁布置加强筋，在后续工艺中金属芯和风管液化流出以后，加强筋

将依附在管件的内壁，连接和支撑管件内壁结构，提高内壁结构的稳定性，从而提高管件的

强度。

附图说明

[0015] 图1为本发明的流程图；

图2为堆叠复合材料的示意图；

图3为套设有风管的金属芯的示意图；

图4为套设有风管的金属芯结构的示意图；

图5为内置加强筋的管件示意图。

具体实施方式

[0016] 为了进一步解释本发明的技术方案，下面通过具体实施例来对本发明进行详细阐

述。

[0017] 如图1所示，一种制造复材管件的方法，其包括以下步骤：

步骤1、材料制作：将高分子复合材料形成片材；对速熔金属加热加压，使其液化，并浇

入金属芯模具，再降温使其固化成形状与管件内腔匹配的金属芯1，之后脱模得到金属芯1；

步骤2、预堆叠复合材料：如图2所示，在上述金属芯1外表面堆叠若干层复合材料，形成

预成型管件；

步骤3、入模：将预成型管件放置于管件模具的腔室，并合模；

步骤4、热固成型：对管件模具加热加压，使复合材料热固成型为管件2；

步骤5、管件脱模：脱模得到带有金属芯1的半成品管件2；

步骤6、内芯取出：对半成品管件2进行二次加热，控制加热温度达到金属芯1的熔点、低

于复合材料的熔点，使金属芯1液化流出，得到成品管件2。

[0018] 上述步骤1中，速熔金属的加热温度为200-300℃，降温固化的温度为200℃。

[0019] 上述步骤6中，半成品管件2的加热温度为200-300℃。

[0020] 上述步骤1中，如图3所示，得到金属芯1之后，可将风管3套设在金属芯1外表面，并

预留有气嘴孔；则对应步骤4中，加热加压时使需往气嘴孔里吹热风；在步骤6中，风管3受到

高温熔解。上述风管3可以是尼龙风管。

[0021] 上述步骤1中，可以按下述的一种金属芯结构在金属芯1外壁布置加强筋4：

如图4所示，一种金属芯结构，包括金属芯1和加强筋4，加强筋4布置在金属芯1外壁。若

在步骤2中有套设风管3，则风管3套设在金属芯1和加强筋4的外壁。该加强筋4的熔点大于
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金属芯1的熔点。在步骤6中对半成品管件进行二次加热时，使温度达到金属芯1的熔点、低

于加强筋4的熔点，金属芯1液化、风管3受热熔解流出后，如图5所示，上述加强筋4将依附在

复合材料1内壁，即管件内壁，连接和支撑管件内壁结构，提高内壁结构的稳定性，从而提高

管件的强度。

[0022] 上述加强筋4由熔点大于金属芯1的材料制成。

[0023] 上述加强筋4在金属芯1外壁的配合方式有多种，如轴向布置、螺旋状缠绕、逐圈缠

绕、网状包裹等。

[0024] 上述加强筋4可以直接用胶水粘在金属芯1的外壁；也可以预先在金属芯1的外壁

对应相应的配合方式形成安装槽，将加强筋4镶嵌配合在安装槽中。

[0025] 加强筋4也可按上述金属芯结构的配合方式，在上述步骤1中风管3套设完成后将

加强筋4布置在风管3的外壁。

[0026] 上述加强筋4可由连续长碳纤维或金属线材制成。

[0027] 本发明的优点在于：步骤1中制作的金属芯1，在预堆叠复合材料的时候可以有效

支撑风管3和复合材料，保证复合材料层的结构稳定性，使预成型管件具有稳定的形状，从

而提高管件生产的优良率。

[0028] 此外，通过加热液化、熔解，金属芯1、风管3更易取出，不存在残留在管件内部的问

题。在金属芯1或者风管3外壁布置加强筋4，在后续工艺中金属芯1和风管3液化流出以后，

加强筋4将依附在管件的内壁，连接和支撑管件内壁结构，提高内壁结构的稳定性，从而提

高管件的强度。

[0029] 上述实施例和图式并非限定本发明的产品形态和式样，任何所属技术领域的普通

技术人员对其所做的适当变化或修饰，皆应视为不脱离本发明的专利范畴。
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