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(57)摘要

本发明公开了一种树脂层压板和金属板的

复合体及其制造方法，一种树脂层压板和金属板

的复合体，其包括：复合平板部，其包括横向接合

的金属板和树脂层压板，所述树脂层压板由树脂

叠层与金属板对接后热压固化而得，所述树脂叠

层包括依次竖向层叠的下表层、芯层及上表层；

还包括异形部，其通过对所述复合平板部的金属

板加工获得。本发明巧妙地将金属板与树脂叠层

先横向接合后热压形成复合平板部，然后再对复

合平板部的金属板进行加工成型形成异形部，然

后再对金属板进行加工成型形成异形件，即得既

有重量轻强度高，同时在需要的部位又可以成型

为比较复杂的结构形状的复合板，解决了现有纤

维树脂叠层难以成型成结构较复杂的异形件的

问题。
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1.一种树脂层压板和金属板的复合体，其特征在于，其包括：复合平板部，其包括横向

接合的金属板和树脂层压板，所述树脂层压板由树脂叠层与金属板对接后热压固化而得，

所述树脂叠层包括依次竖向层叠的下表层、芯层及上表层；还包括异形部，其通过对所述复

合平板部的金属板加工获得。

2.根据权利要求1所述的树脂层压板和金属板的复合体，其特征在于，所述金属板与所

述树脂叠层之间对接接合面设置有插接结构。

3.根据权利要求2所述的树脂层压板和金属板的复合体，其特征在于，所述插接结构为

相匹配的凸型部和凹型部。

4.根据权利要求3所述的树脂层压板和金属板的复合体，其特征在于，所述凸型部是对

接前在所述金属板端部加工成型的；所述凹型部为所述芯层与上表层和下表层竖向层叠时

错位内凹形成的。

5.根据权利要求3或4所述的树脂层压板和金属板的复合体，其特征在于，所述凸型部

横向上从内端至外端的厚度逐渐增厚。

6.根据权利要求1所述的树脂层压板和金属板的复合体，其特征在于，所述芯层、上表

层和下表层均为浸渍有树脂的纤维预浸料或树脂半固化片。

7.根据权利要求1所述的树脂层压板和金属板的复合体，其特征在于，所述芯层为低密

度芯板；所述上表层和下表层为浸渍有树脂的纤维预浸料或树脂半固化片。

8.根据权利要求6或7所述的树脂层压板和金属板的复合体，其特征在于，所述纤维预

浸料的纤维包括选自碳纤维、玻璃纤维、芳族聚酰胺纤维、聚酯纤维、尼龙纤维、聚芳酯纤

维、聚乙烯醇纤维、玄武岩纤维、芳纶纤维或苯并唑纤维的至少一种。

9.一种树脂层压板和金属板的复合体的制造方法，其特征在于，所述方法为方法一或

方法二，其中，

所述方法一包括以下步骤：

提供金属板，将所述金属板待对接的端部加工成凸型部；

提供下表层、芯层及上表层，将下表层、芯层及上表层依次竖向层叠形成树脂叠层；层

叠时，所述芯层与上表层和下表层错位内凹形成凹型部；

将所述凸型部对接入所述凹型部形成待热压复合板；

将待热压复合板进行热压固化形成复合平板部；

将热压固化后的复合平板部的金属板加工成异形部，获得复合体；

所述方法二包括以下步骤：

提供金属板，将所述金属板待对接的端部加工成凸型部；

提供下表层、芯层及上表层，将下表层置于热压固化模具中；

将所述金属板置于热压固化模具中，所述金属板的凸型部下端搭接在所述下表层的端

部上；

在所述下表层上层叠芯层，其端部抵接到所述凸型部的端部；

在所述芯层上层叠上表层，其端部下端搭接在所述金属板的凸型部的上端，形成待热

压复合板；

将待热压复合板进行热压固化形成复合平板部；

将热压固化后的复合平板部的金属板加工成异形部，获得复合体。

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 112389041 A

2



10.根据权利要求9所述的树脂层压板和金属板的复合体的制造方法，其特征在于，对

接前，使用偶联剂溶液对所述金属板与所述树脂叠层的对接接合面进行处理。
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一种树脂层压板和金属板的复合体及其制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及层压复合板技术领域，特别是涉及了一种树脂层压板和金属板的复合

体及其制造方法。

背景技术

[0002] 由于具有优良的绝缘性、高的力学强度、较低的密度以及可设计性强，纤维树脂层

压板被越来越广泛的应用在消费电子产品领域，比如手机和平板电脑后盖、键盘基板、转轴

用连接件等。但在具体应用时，有时需要将纤维树脂层压板的局部成型为具有独特外形的

异形结构，以满足不同情况下的应用需求。针对热固性纤维层压板主要通过模压成型的工

艺形成异形件，但存在以下问题：模具价格昂贵、生产效率比较低、难以成型比较复杂的结

构形状，如果使用模压一体成型，则模具的利用率低，成本较高。

发明内容

[0003] 基于此，有必要针对上述技术问题，提供一种树脂层压板和金属板的复合体及其

制造方法。

[0004] 为了解决上述技术问题，本发明采用了如下所述的技术方案：

一种树脂层压板和金属板的复合体，其包括：复合平板部，其包括横向接合的金属板和

树脂层压板，所述树脂层压板由树脂叠层与金属板对接后热压固化而得，所述树脂叠层包

括依次竖向层叠的下表层、芯层及上表层；还包括异形部，其通过对所述复合平板部的金属

板加工获得。

[0005] 作为本发明提供的所述的树脂层压板和金属板的复合体的一种优选实施方式，所

述金属板与所述树脂叠层之间对接接合面设置有插接结构。

[0006] 作为本发明提供的所述的树脂层压板和金属板的复合体的一种优选实施方式，所

述插接结构为相匹配的凸型部和凹型部。可以理解的是，所述凸型部可以设置在所述金属

板，也可以设置在所述树脂叠层，对应地，所述凹型部可以设置在所述树脂叠层，也可以设

置在所述金属板。

[0007] 作为本发明提供的所述的树脂层压板和金属板的复合体的一种优选实施方式，所

述凸型部是对接前在所述金属板端部加工成型的；所述凹型部为所述芯层与上表层和下表

层竖向层叠时错位内凹形成的。

[0008] 作为本发明提供的所述的树脂层压板和金属板的复合体的一种优选实施方式，所

述芯层、上表层和下表层均为浸渍有树脂的纤维预浸料或树脂半固化片。

[0009] 作为本发明提供的所述的树脂层压板和金属板的复合体的一种优选实施方式，所

述芯层为低密度芯板；所述上表层和下表层为浸渍有树脂的纤维预浸料或树脂半固化片。

所述低密度芯板优选但不限定为填充空心玻璃微珠的合成泡沫、PEI泡沫、蜂窝板或者其他

低密度材料。

[0010] 作为本发明提供的所述的树脂层压板和金属板的复合体的一种优选实施方式，所
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述浸渍有树脂的纤维预浸料或树脂半固化片中的树脂选自环氧树脂、乙烯基酯树脂、不饱

和聚酯树脂、MMA树脂、丙烯酸树脂、聚氨酯树脂和三聚氰胺树脂种的任一种热固性树脂。

[0011] 作为本发明提供的所述的树脂层压板和金属板的复合体的一种优选实施方式，所

述金属板为铝、铝合金、钢、不锈钢、钛、钛合金、镁或镁合金，但不局限于此。

[0012] 作为本发明提供的所述的树脂层压板和金属板的复合体的一种优选实施方式，所

述纤维预浸料的纤维包括选自碳纤维、玻璃纤维、芳族聚酰胺纤维、聚酯纤维、尼龙纤维、聚

芳酯纤维、聚乙烯醇纤维或苯并唑纤维的至少一种。

[0013] 作为本发明提供的所述的树脂层压板和金属板的复合体的一种优选实施方式，所

述凸型部横向上从内端至外端的厚度逐渐增厚，以增强凸型部和凹型部之间的咬合强度。

[0014] 一种树脂层压板和金属板的复合体的制造方法，其特征在于，所述方法为方法一

或方法二，其中，

所述方法一包括以下步骤：

提供金属板，将所述金属板待对接的端部加工成凸型部；

提供下表层、芯层及上表层，将下表层、芯层及上表层依次竖向层叠形成树脂叠层；层

叠时，所述芯层与上表层和下表层错位内凹形成凹型部；

将所述凸型部对接入所述凹型部形成待热压复合板；

将待热压复合板进行热压固化形成复合平板部；

将热压固化后的复合平板部的金属板加工成异形部，获得复合体；

所述方法二包括以下步骤：

提供金属板，将所述金属板待对接的端部加工成凸型部；

提供下表层、芯层及上表层，将下表层置于热压固化模具中；

将所述金属板置于热压固化模具中，所述金属板的凸型部下端搭接在所述下表层的端

部上；

在所述下表层上层叠芯层，其端部抵接到所述凸型部的端部；

在所述芯层上层叠上表层，其端部下端搭接在所述金属板的凸型部的上端，形成待热

压复合板；

将待热压复合板进行热压固化形成复合平板部；

将热压固化后的复合平板部的金属板加工成异形部，获得复合体。

[0015] 作为本发明提供的所述的树脂层压板和金属板的复合体的制造方法的一种优选

实施方式，对接前，使用偶联剂溶液对所述金属板与所述树脂叠层的对接接合面进行处理，

以增强金属板与树脂叠层的结合力。偶联剂溶液处理一般是使用偶联剂溶液浸渍或涂覆金

属表面，待金属表面的偶联剂溶液干燥后即可使用，可自然风干也可以使用烘箱烘干，目的

是使金属表面披覆一层或多层偶联剂分子（偶联剂分子的另一端可以与热固性树脂发生化

学键结合，可以将偶联剂理解成金属与树脂间的化学连接桥）。

[0016] 与现有技术相比，本发明有以下有益效果：

本发明巧妙地将金属板与树脂叠层先横向接合后热压形成复合平板部，然后再对复合

平板部的金属板进行加工成型形成异形部（即异形件），即获得一种既有重量轻强度高，同

时在需要的部位又可以成型为比较复杂的结构形状的复合体，解决了现有纤维树脂叠层难

以成型成结构较复杂的异形件的问题；本发明无需改动热压模具，采用常规的平板式热压
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模具即可，共用性强，利用率高，解决了现有纤维树脂叠层一体成型不同异形件时需要开发

多款配套模具、成本较高以及利用率低的问题。

附图说明

[0017] 图1为本发明复合体中金属板对接前的结构示意图；

图2为本发明复合体中树脂叠层对接前的结构示意图；

图3为本发明复合体中复合平板部的金属板异形加工前的结构示意图；

图4为本发明复合体中复合平板部的金属板被加工成C型异形部的结构示意图；

图5为本发明复合体中复合平板部的金属板被加工成U型异形部的结构示意图；

图6为本发明复合体中复合平板部的金属板被加工成螺旋型异形部的结构示意图；

图7为本发明复合体制造方法一中各步骤对应的结构示意图；

图8为本发明复合体的一种实施状态的立体图；

图9为本发明复合体中金属板对接前的另一结构示意图；

图10为本发明复合体的另一实施状态的结构示意图。

具体实施方式

[0018] 为了解决如背景技术所描述的技术问题，本发明人将金属板与纤维预浸料或树脂

半固化片进行竖向层叠，以通过金属板的延展特性、易加工特性增强纤维树脂叠层的异形

加工，但存在如下问题：缺乏薄壁性和设计自由度、整体质量较重欠缺轻质化。本发明人进

一步优化，先将金属板加工成异形件，然后再与树脂板复合，由于金属板是异形件，树脂板

是平板件，两者复合过程比较困难，复合制造效率低，还需要开发配套的新热压模具，且复

合过程难免对已加工好的异形件造成一定的影响，特别是需要多个异形件与树脂板复合

的，复合难度更大，不良率更高。本发明人经过大量的试验，提出了本发明的树脂层压板和

金属板的复合体及其制造方法。

[0019] 具体地，

一种树脂层压板和金属板的复合体，其包括：复合平板部，其包括横向接合的金属板和

树脂层压板，所述树脂层压板由树脂叠层与金属板对接后热压固化而得，所述树脂叠层包

括依次竖向层叠的下表层、芯层及上表层；还包括异形部，其通过对所述复合平板部的金属

板加工获得。

[0020] 一种树脂层压板和金属板的复合体的制造方法，所述方法为方法一或方法二，其

中，

所述方法一包括以下步骤：

提供金属板，将所述金属板待对接的端部加工成凸型部；

提供下表层、芯层及上表层，将下表层、芯层及上表层依次竖向层叠形成树脂叠层；层

叠时，所述芯层与上表层和下表层错位内凹形成凹型部；

将所述凸型部对接入所述凹型部形成待热压复合板；

将待热压复合板进行热压固化形成复合平板部；

将热压固化后的复合平板部的金属板加工成异形部，获得复合体；

所述方法二包括以下步骤：

说　明　书 3/7 页

6

CN 112389041 A

6



提供金属板，将所述金属板待对接的端部加工成凸型部；

提供下表层、芯层及上表层，将下表层置于热压固化模具中；

将所述金属板置于热压固化模具中，所述金属板的凸型部下端搭接在所述下表层的端

部上；

在所述下表层上层叠芯层，其端部抵接到所述凸型部的端部；

在所述芯层上层叠上表层，其端部下端搭接在所述金属板的凸型部的上端，形成待热

压复合板；

将待热压复合板进行热压固化形成复合平板部；

将热压固化后的复合平板部的金属板加工成异形部，获得复合体。

[0021] 本发明巧妙地将金属板与树脂叠层先横向接合后热压固化形成复合平板部，然后

再对复合平板部的金属板进行加工成型形成异形部，即获得一种既有重量轻强度高，同时

在需要的部位又可以成型为比较复杂的结构形状的复合板，解决了现有纤维树脂层压板难

以成型成结构较复杂的异形件的问题；本发明无需改动热压模具，采用常规的平板式热压

模具即可，共用性强，利用率高，解决了现有纤维树脂叠层一体成型不同异形件时需要开发

多款配套模具、成本较高以及利用率低的问题；也解决了竖向层叠层压金属板与树脂板形

成的复合板缺乏薄壁性和设计自由度、整体质量较重欠缺轻质化的问题。本发明可将金属

板横向接合在树脂叠层的任意侧端部，可以是一侧端、两侧端、三侧端或者四侧端，设计自

由度强，也不需要重新开发热压模具，解决了先将金属板加工成异形件，然后再与树脂板复

合所存在的复合困难、复合制造效率低、良率低（特别是多边异形件），且需要重新开发热压

模具的问题。

[0022] 为了使本技术领域的人员更好地理解本发明方案，下面将对本发明实施例中的技

术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分的实施例，而不

是全部的实施例。基于本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前

提下所获得的所有其他实施例，都应当属于本发明保护的范围。

[0023] 实施例1

本实施例提供了一种树脂层压板12和金属板11的复合体1，其包括：

复合平板部10，其包括横向接合的金属板11和树脂层压板12，所述树脂层压板12由树

脂叠层与金属板11对接后热压固化而得（如图3所示），所述树脂叠层包括依次竖向层叠的

下表层121、芯层122及上表层123；还包括异形部112，其通过对所述复合平板部10的金属板

11加工获得。

[0024] 在本实施例中，对接前在所述金属板11端部加工成型形成凸型部111，如图1所示；

所述芯层122与上表层123和下表层121竖向层叠时错位内凹形成凹型部124，如图2所示。可

以理解的是，凸型部111的厚度与芯层122的厚度相适配，其中芯层122可以是一层片状基

材，也可以是多层片状基材。同理的，所述上表层123和下表层121都可以是一层片状基材，

也可以是多层片状基材。

[0025] 在本实施例中，下表层121、芯层122及上表层123均为浸渍有环氧树脂的碳纤维预

浸料，即片状基材均为浸渍有环氧树脂的碳纤维预浸料。

[0026] 在本实施例中，所述金属板11为铝板。

[0027] 为了提升复合板1的整体美观性，优选地，上表层123与所述金属板11上侧面平齐；
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下表层121与所述金属板11的下侧面平齐。

[0028] 请参考图7、8，上述复合树脂叠层12和金属板11的复合板1的制造方法，其包括以

下步骤：

提供一金属板11，将所述金属板11待对接的端部加工成凸型部111；

提供下表层121、芯层122及上表层123，将下表层121、芯层122及上表层123依次竖向层

叠形成树脂叠层；层叠时，所述芯层122与上表层123和下表层121错位内凹形成凹型部124；

将所述凸型部111对接入所述凹型部124形成待热压复合板；

将待热压复合板进行热压固化形成复合平板部10；其中，热压固化是在高温高压及真

空条件下进行热压固化，温度为130~200℃，压力为40~180psi，真空条件的真空度为20~
60torr；

将热压固化后的复合平板部10的金属板11加工成异形部112，获得复合体1。

[0029] 其中所述异形部112结构可以根据实际需要自由设计，如C型（如图4所示）、U型（如

图5所示）、S型、类O型或螺旋型（如图6所示）等等。

[0030] 实施例2

本实施例与实施例1不同之处在于：所述芯层122为低密度芯材，以进一步满足轻质化

要求。

[0031] 其中，所述低密度芯材优选但不限定空心玻璃微珠填充的环氧树脂半固化片等

等。

[0032] 实施例3

本实施例与实施例1不同之处在于：下表层121、芯层122及上表层123均为浸渍有乙烯

基酯树脂的玻璃纤维预浸料。所述金属板11为不锈钢板。

[0033] 实施例4

本实施例与实施例1不同之处在于：下表层121、芯层122及上表层123均为浸渍有聚氨

酯树脂的尼龙纤维预浸料。所述金属板11为镁合金板。

[0034] 实施例5

本实施例与实施例1不同之处在于：对接前，先对所述凸型部111与凹型部124的对接接

合面进行偶联剂溶液处理，以增强连接强度。

[0035] 实施例6

本实施例与实施例1不同之处在于：对接前，先对所述凸型部111进行表面处理，以获得

粗糙表面，增强连接强度。

[0036] 实施例7

本实施例与实施例1不同之处在于：所述凸型部111横向上从内端至外端的厚度逐渐增

厚，以增强凸型部111和凹型部124之间的咬合强度，如图9所示。

[0037] 实施例8

本实施例与实施例1不同之处在于：下表层121、芯层122及上表层123均为MMA树脂半固

化片。所述金属板11为镁板。

[0038] 实施例9

请参考图10，本实施例提供了一种复合树脂叠层12和金属板11的复合板1，其包括：

复合平板部10，其包括一树脂层压板12及分别与所述树脂层压板12两端部横向接合的
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两金属板11；所述树脂层压板12由树脂叠层与金属板11对接后热压固化而得（如图3所示），

所述树脂叠层包括依次竖向层叠的下表层121、芯层122及上表层123；还包括异形部112，其

通过对所述复合平板部10的两金属板11加工获得。

[0039] 在本实施例中，对接前在所述金属板11端部加工成型形成凸型部111；所述芯层

122与上表层123和下表层121竖向层叠时错位内凹形成凹型部124。可以理解的是，凸型部

111的厚度与芯层122的厚度相适配，其中芯层122可以是一层片状基材，也可以是多层片状

基材。同理的，所述上表层123和下表层121都可以是一层片状基材，也可以是多层片状基

材。

[0040] 在本实施例中，下表层121、芯层122及上表层123均为浸渍有丙烯酸树脂的聚酯纤

维预浸料。

[0041] 在本实施例中，所述金属板11为钢板。

[0042] 为了提升复合板1的整体美观性，优选地，上表层123的上侧面、下表层121的下侧

面分别与所述金属板11上侧面的下侧面平齐。

[0043] 上述树脂层压板和金属板的复合体的制造方法，其包括以下步骤：

提供两金属板，将每一所述金属板待对接的端部加工成凸型部；

提供下表层、芯层及上表层，将下表层置于热压固化模具中；

将两所述金属板置于热压固化模具中，每一所述金属板的凸型部下端搭接在所述下表

层的端部上；

在所述下表层上层叠芯层，其端部抵接到所述凸型部的端部；

在所述芯层上层叠上表层，其端部下端搭接在所述金属板的凸型部的上端，形成待热

压复合板；

将待热压复合板进行热压固化形成复合平板部10；其中，热压固化是在高温高压及真

空条件下进行热压固化，温度为130~200℃，压力为40~180psi，真空条件的真空度为20~
60torr；

将热压固化后的复合平板部10的两金属板加工成异形部，获得复合体。其中所述异形

部112结构可以根据实际需要自由设计，如C型、U型、S型、类O型或螺旋型等等。

[0044] 实施例10

本实施例与实施例9不同之处在于：金属板为3个，每一金属板端部均加工有凸型部，对

应的，所述树脂叠层三侧端部形成三个凹型部，以将3个金属板的凸型部对接入所述树脂叠

层的三个凹型部，即一树脂叠层横向接合三个金属板。

[0045] 实施例11

本实施例与实施例9不同之处在于：树脂叠层为2个，则2个树脂叠层和2个金属板间隔

横向接合，即一金属板、一树脂叠层、一金属板和一树脂叠层依次横向接合。对应的，位于内

侧的芯层和金属板的两端部均要形成凹型部和凸型部。

[0046] 异形件加工时，可对两金属板进行加工成异形部，以设计出所需的结构更复杂的

异形构件。

[0047] 对比例1

该对比例与实施例1不同之处在于：树脂叠层为2层，即上表层和下表层；所述金属板与

树脂叠层的插接结构为L型结构，即所述金属板端部加工为台阶，所述上表层和下表层层叠
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时错位形成倒台阶，对接时倒台阶搭接在台阶上，然后热压固化形成复合平板部。

[0048] 但对比例1获得的复合体相比实施例1的复合体的接合强度较差，而且容易存在金

属板加工过程中出现接合区域撕裂或翘起的问题，不良率较高。

[0049] 显然，以上所描述的实施例仅仅是本申请一部分实施例，而不是全部的实施例。本

申请可以以许多不同的形式来实现，相反地，提供这些实施例的目的是使对本申请的公开

内容的理解更加透彻全面。尽管参照前述实施例对本申请进行了详细的说明，对于本领域

的技术人员来而言，其依然可以对前述各具体实施方式所记载的技术方案进行修改，或者

对其中部分技术特征进行等效替换。凡是利用本申请说明书内容所做的等效结构，直接或

间接运用在其他相关的技术领域，均同理在本申请专利保护范围之内。
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图10
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