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本发明涉及一种制造复合部件(1)的方法，

其包括以下步骤，即，将由包括纤维和热塑性树

脂的复合材料制成的部件(3)放置在凹模上；将

压力器朝凹模位移以对部件(3)进行热冲压；以

及通过使至少一个冲头位移通过部件并使至少

一个压实器位移而在部件(3)中实施至少一个孔

口(5)，该至少一个压实器压整部件(3)的由冲头

所位移的物料并围绕孔口(5)或孔口(5)中的一

个形成凸肩(7)。该方法还包括将金属插入件(9)

放置在孔口(5)或孔口中的至少一个的凸肩(7)

上的步骤。
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1.一种制造复合部件(1；101；201)的方法，其包括以下步骤：

-将由包括纤维和热塑性树脂的复合材料制成的部件(3；103；203)放置在凹模上；

-将压力器朝所述凹模位移以对所述部件(3；103；203)进行热冲压；

-通过使至少一个冲头位移通过所述部件(3；103；203)并使至少一个压实器位移而在

所述部件(3；103；203)中实施至少一个孔口(5；105；205)，所述至少一个压实器压整所述部

件(3；103；203)的由所述冲头所位移的物料并围绕所述孔口(5；105；205)或所述孔口(5；

105；205)中的一个形成凸肩(7；107；207)；

其特征在于，所述方法还包括以下步骤：

-将金属插入件(9；209；209)放置在孔口(5；105；205)或所述孔口(5；105；205)中的至

少一个的所述凸肩(7；107；207)上。

2.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，围绕所述孔口(5；105)或所述孔口(5；105)

中的至少一个的所述凸肩(7；107)形成闭合环(12)或彼此间隔的多个部段(108)，对应的所

述插入件(9；109)分别机械地夹固在所述环(102)或所述部段(108)中。

3.根据权利要求1和2所述的方法，其特征在于，在放置所述一个或多个金属插入件的

步骤中，所述插入件(9；109)或所述插入件(9；109)中的每个在插入移动之后仅朝对应的所

述凸肩(7；107)位移。

4.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，对于所述孔口(205)或所述孔口(205)中的

至少一个而言，所述凸肩(207)形成彼此间隔并包括径向凹口(206)的部段(208)，对应的所

述插入件(209)具有带有对应于所述部段(208)的齿口(210)的周边边缘，并且放置所述金

属插入件的所述步骤包括所述插入件(209)在所述部段(208)中的插入移动，然后在所述插

入件(209)旋转移动，以便在所述凹口(206)中接合所述插入件(209)的所述周边边缘。

5.根据权利要求1至4中任一项所述的方法，其特征在于，所述插入件(9；109；209)或所

述插入件(9；109；209)中的每个是板，所述板在所述周边处具有与对应的所述凸肩(7；107；

207)接触的凸出部(15；115；215)，所述插入件(9；109；209)的与所述凸出部(15；115；215)

相反的面与所述部件(3；103；203)的与所述凸肩(7；107；207)相反的面对齐。

6.根据权利要求1至5中任一项所述的方法，其特征在于，在所述部件(3；103；203)具有

大于80°和/或小于120°的平均温度的同时实施放置所述一个或多个金属插入件(9；109；

209)的操作。优选地，温度约为100℃。

7.一种复合部件(1；101；201)，包括：

-由包括纤维和热塑性树脂的复合材料制成并具有至少一个固定孔口(5；105；205)的

热冲压本体；

其特征在于，所述部件(1；101；201)还包括：

-容纳在所述固定孔口(5；105；205)或所述固定孔口(5；105；205)中的至少一个上的金

属插入件(9；109；209)，所述本体围绕所述孔口(5；105；205)包括凸肩(7；107；207)，所述凸

肩(7；107；207)具有所述插入件(9；109；209)的支承面(11；111；211)以及所述插入件(9；

109；209)的一个或多个定位面(13；113；213)，所述支承面位于所述部件在所述孔口(5；

105；205)处的平均平面中，所述一个或多个定位面垂直于所述支承面(11；111；211)。

8.根据权利要求7所述的复合部件(1；101)，其特征在于，所述插入件(9；109)或所述插

入件(9；109)中的每个的所述一个或多个定位面(13；113)形成夹固所述插入件(9；109)的
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周边边缘的闭合环(12)或彼此间隔的多个部段(108)。

9.根据权利要求7所述的复合部件(201)，其特征在于，所述凸肩(207)或所述凸肩

(207)中的每个的所述一个或多个定位面(213)形成彼此间隔的具有与所述插入件(209)的

周边边缘接合的径向凹口(206)的部段(208)。

10.一种机动车辆，其包括金属结构(23)和固定到所述金属结构(23)的至少一个复合

部件(1；101；201)；其特征在于，所述复合部件(1；101；201)是根据权利要求7至9所述的复

合部件，所述插入件(9；109；209)或所述插入件(9；109；209)中的每个固定到所述金属结构

(23)。
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具有金属插入件的复合材料部件

技术领域

[0001] 本发明涉及复合材料部件领域，特别是用于机动车辆工业中且旨在组装于金属结

构上。更具体地，本发明涉及复合材料结构部件的实现，该复合材料结构部件由保持在具有

热塑性质的树脂中的短纤维或连续纤维所增强。

背景技术

[0002] 新标准要求机动车辆设计师由今至2020年减少CO2排放。然而，机动车辆轻量被证

明是提高车辆能效的位列提高发动机效率的第一杠杆之后的第二有效杠杆。

[0003] 从这个意义上说，不断发展的复合材料技术越来越多地用于机动车辆工业中，以

生产更轻，但也更耐用的多材料结构，这允许减少高达40％的车辆部件重量。这尤其是目前

存在于许多机动车辆部件中的短纤维增强热塑性材料的情况，例如前面板、引擎盖下的技

术部件、后挡板以及后底板。对于用于制造结构部件的连续纤维热塑性材料也是如此，例如

其中包括门加强件、座椅结构或白车身加强件。在这两种情况下，这些部件可以通过不同的

制造工艺由复合材料板或预制件制成。然而，在这些方法中，考虑到基体材料的性质和组

成，通常使用热成型或热冲压工艺。

[0004] 特别是在将复合结构部件组装到旨在进行加固的金属结构或其他器件的问题上，

该组装通过穿过部件本身制成并允许螺钉或铆钉类型的贯穿固定系统通过的开口或孔口

来实现。这种类型的固定更何况还意味着在结构部件的金属支撑结构上也形成孔口，或者

根据所考虑的部件的本身形状，可以证明实施这些贯穿固定系统是困难且复杂的。这最终

导致部件安装时间和成本增加。

[0005] 结构部件中的开口的形成最通常在部件的热成型过程之后在称为恢复的步骤时

实施。这些开口通常通过切割，特别是通过高压水射流、激光、冲孔或钻孔来实施。切割操作

除了由于复合材料的研磨性质实施漫长且棘手之外，还具有切割为结构部件赋予抗性的连

续纤维的缺点。因此，除了难以将它们安装在金属结构上之外，其还导致结构部件在其固定

孔口处的机械强度减弱。

[0006] 为了解决这个问题，已公开专利文献FR  2  926  745  A1描述了一种用于在增强热

塑性复合材料部件中实施孔口的方法。在这种情况下，部件被局部加热并且在处于塑性状

态的基体被径向压整的同时使复合材料的纤维逐渐间隔开，以首先形成预先孔，然后将该

预先孔扩大到所需的尺寸。在实施孔时，由于从孔推出多余材料而在不去掉材料的情况下

执行对孔区域中的部件厚度的校准操作。因此，该装置具有允许在复合材料部件中实现孔

口而不损坏纤维的优点。通过在钻孔部件的过程中围绕孔口集成金属环，还可以完善对孔

口的加固。

[0007] 就其本身而言，已公开专利文献FR  3,033,521  A1描述了一种对由具有增强纤维

的聚合物材料制成的复合板进行热冲压的装置和方法。该装置由凹模及用于与凹模配合的

冲头以及安装为可穿过冲头平移位移的穿孔工具构成。在热冲压过程中，复合板夹在冲头

和凹模之间，而穿孔工具被平移驱动以贯穿预先加热的复合板。通过贯穿复合板，穿孔工具
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在不破坏增强纤维的情况下使增强纤维隔开并且设置通孔，同时承载围绕孔口而压整突出

于板的另一侧上的复合材料。凹模还包括可位移管状器件，其中穿孔工具接合在该可位移

管状器件中以便压力符合压整突出的聚合材料并形成凸缘，该凸缘具有加固孔口轮廓的优

点。虽然结构部件的固定孔口周围的区域以及孔口本身可以通过压整材料加厚来加强，从

而使部件的固定更可靠，但事实上仍然没有任何简化固定系统的实施并且复合材料部件的

安装需要很长时间。

发明内容

[0008] 本发明旨在克服上述现有技术的至少一个缺点。更具体地，本发明的目的是使由

纤维增强的复合材料部件更容易且更快地固定在金属结构，在这种情况下是机动车辆的金

属结构上，并因此还减少了安装这些部件的时间和成本。

[0009] 为此，本发明涉及一种制造复合部件的方法，其包括以下步骤：将由包括纤维和热

塑性树脂的复合材料制成的部件放置在凹模上；将压力器朝凹模位移以对部件进行热冲

压；通过使至少一个冲头位移通过部件并使至少一个压实器位移而在部件中实施至少一个

孔口，该至少一个压实器压整部件的由冲头所移位的物料并围绕孔口或孔口中的一个形成

凸肩；其特征在于，该方法还包括以下步骤：将金属插入件放置在孔口或孔口中的至少一个

的凸肩上。

[0010] 有利地，复合材料部件是预成型的。

[0011] 优选地，复合材料部件在实施冲压并在部件中实施至少一个孔口之前预加热。

[0012] 有利地，已压整部件的材料借助于复杂且配备有位移部件的压实器进行压整。

[0013] 根据本发明的有利实施例，围绕孔口或孔口中的至少一个的凸肩形成闭合环或彼

此间隔的多个部段，对应的插入件分别机械地夹固在所述环或所述部段中。

[0014] 根据本发明的有利实施例，在放置一个或多个金属插入件的步骤中，插入件或插

入件中的每个在插入移动之后仅朝对应凸肩位移。

[0015] 根据本发明的有利实施例，对于孔口或孔口中的至少一个而言，凸肩形成彼此间

隔并包括径向凹口的部段，对应插入件具有带有对应于所述部段的齿口的周边边缘，并且

放置金属插入件的步骤包括所述插入件在所述部段中的插入移动，然后所述插入件旋转移

动，以便在所述凹口中接合所述插入件的周边边缘。

[0016] 根据本发明的有利实施例，插入件或插入件中的每个是板，该板在周边处具有与

对应凸肩接触的凸出部，所述插入件的与凸出部相反的面与部件的与凸肩相反的面对齐。

[0017] 有利地，孔口或孔口中的至少一个的直径大于10mm和/或小于30mm，且优选地大约

为20mm。

[0018] 有利地，凸肩的外直径大于30和/或小于40mm，且优选地为33mm。

[0019] 有利地，凸肩的厚度介于复合板的厚度的至少1.5倍和两倍之间。凸肩的内直径可

以介于25和35mm之间，且优选地约为30mm。

[0020] 根据本发明的有利实施例，在部件具有大于80°和/或小于120°的平均温度的同时

实施放置一个或多个金属插入件的操作。优选地，温度约为100℃。

[0021] 本发明还涉及一种复合部件，包括：由包括纤维和热塑性树脂的复合材料制成并

具有至少一个固定孔口的热冲压本体；其特征在于，所述部件还包括：容纳在固定孔口或固
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定孔口中的至少一个上的金属插入件，本体围绕所述孔口包括凸肩，该凸肩具有插入件的

支承面以及所述插入件的一个或多个定位面，该支承面位于部件在孔口处的平均平面中，

该一个或多个定位面垂直于支承面。

[0022] 复合部件有利地通过根据本发明的方法获得。

[0023] 根据本发明的有利实施例，凸肩或凸肩中每个的一个或多个定位面形成夹固所述

插入件的周边边缘的闭合环或彼此间隔的多个部段。

[0024] 根据本发明的有利实施例，凸肩或凸肩中的每个的定位面形成彼此间隔的具有与

所述插入件的周边边缘接合的径向凹口的部段。

[0025] 本发明还涉及一种机动车辆，其包括金属结构和固定到所述金属结构的至少一个

复合部件；其特征在于，复合部件是根据本发明的，插入件或插入件中的每个固定到金属结

构。

[0026] 有利地，复合部件在金属结构上的固定通过焊接一个或多个插入件来实现。优选

地，通过电点实现焊接。

[0027] 有利地，金属结构是机动车辆的门，优选地是门衬里，并且复合部件是沿着门延

伸，在这种情况下沿着衬里的引向车辆的外部的面延伸的加强梁。

[0028] 由于本发明的措施允许容易且快速地将机动车辆的结构部件(例如加强件)固定

在这些部件通常应该加固的金属元件上，因此本发明的措施是有益的。本发明是有益的，由

于通过焊接安装夹固在固定孔口内部的金属插入件来固定零件允许省去任何螺钉、螺栓或

铆钉类型的贯穿固定系统，除了体积大之外，还需要钻出改变车辆视觉的额外孔。在通过热

冲压制造结构部件，尤其是在部件中实施开口的步骤同时放置金属嵌件也允许更好的插入

件-部件关联并因此有助于进一步加强孔口的轮廓以及孔口本身。本发明更有益的是它可

以延伸到车辆的其他机械部件。

附图说明

[0029] 从说明书和附图中将更好地理解本发明的其他特征和优点，其中：

[0030] -图1是根据本发明第一实施例的复合部件的一部分的示意性截面图。

[0031] -图2和图3分别示出了图1的复合部件的俯视横向截面图和透视图。

[0032] -图4和图5示出了根据本发明第二实施例的复合部件。

[0033] -图6、图7和图8示出了根据本发明第三实施例的复合部件。

[0034] -图9是图8的复合部件的示意性截面图。

[0035] -图10和图11分别示出了由纤维增强的热塑性复合材料制成并且根据本发明的机

动车辆门加强件，以及一旦组装在车辆门上的同一加强件。

具体实施方式

[0036] 图1是根据本发明第一实施例的复合部件1的一部分的示意性截面图。该复合部件

1特别是通过热冲压制造。该方法在于第一时间在凹模(未示出)中放置由复合材料制成的

部件3，优选为预浸料坯，该复合材料包括纤维以及基体上的热塑性树脂。然后，压力器(未

示出)朝向凹模位移以便对部件3进行热冲压，然后借助于可移动冲头(未示出)在该部件3

中实施一个或多个孔口5。在冲头已经通过部件3之后，至少一个压实器(未示出)介入以压
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整由冲头所移位的材料，这种压实用于围绕所形成的一个或多个孔口5形成相当于局部额

外厚度的凸肩7。这些热冲压步骤本身是本领域技术人员公知的。

[0037] 尽管是截面图，但是图1示出了在根据本发明的部件1的第一实施例中，围绕孔口5

或孔口5中的至少一个所形成的凸肩7实际上构成闭合环，其中插入件9机械地夹固在该闭

合环中。凸肩7尤其包括支承面11以及定位面13，该插入件9将能够抵靠在支承面11上，并且

该定位面13尤其确保对插入件9的夹固。

[0038] 关于金属插入件9本身，其由金属板构成，其形状对应于孔口5或孔口5中的至少一

个的几何形状。因此，在复合部件1的制造方法的最后步骤时，每个插入件9在插入移动之后

仅朝对应凸肩7位移，该最后步骤包括将插入件9或插入件9中的每个放置在孔口5或至少一

个孔口5的凸肩7上。插入移动实际上是沿着与部件在孔口处的平均平面垂直的方向的按压

移动，这允许将一个或多个插入件9夹固在对应凸肩7中。如图1所示，金属插入件9由凸出部

15形成，该凸出部15与相关复合部件3的凸肩7接触，而该插入件9的与该凸出部15相反的面

17与部件3的与凸肩7相反的面18对齐。

[0039] 图2和图3分别示出了图1的复合部件1的俯视横向截面图以及透视图。在这些附图

中缺乏插入件9的有意表示允许在此非常清楚地观察凸肩7的定位面13的闭合环12形状以

及其支承面11，该闭合环12存在于部件3的孔口5周围。

[0040] 图4至图5和图6至图9分别示出了根据本发明第二实施例和第三实施例的复合部

件。这里使用第一实施例的附图标记来表示相同或相应的元件，然而，对于第二实施例，这

些数字增加100，而第三实施例增加200。还参考这些元件在第一实施例的上下文中的描述。

分别介于100和200之间以及200和300之间的特定附图标记对于自身而言用于表示特定元

件。

[0041] 图4和图5所示的第二实施例与第一实施例的主要不同之处在于，凸肩107的定位

面113在孔口105的平面中形成彼此间隔的多个部段108，在这些附图中的情况下，凸肩107

包括三个部段108。然而，如第一实施例，将插入件109放置在一个或多个孔口105的凸肩107

上的步骤在于使插入件109沿着与部件的在孔口处的平均平面垂直的插入方向位移，使得

插入件109的周边边缘与部段108机械夹固。有利地，在该第二实施例中，形成插入件109的

金属板的周边边缘具有特定地贴合凸肩的支承面11的形状，以便于插入件109的夹固安装。

[0042] 在图6至图9所示的第三实施例中，相关凸肩207或肩部207中每一个的定位面213

形成彼此间隔且具有径向凹口206的部段208。对应插入件209对于其自身而言包括具有对

应于部段208的齿口210的周边边缘。这些齿口210接合在相关部段208的径向凹口206中。在

这种情况下，图6示出了具有三个齿口210并定位于孔口205上方插入件209，该孔口205具有

配备有三个部段208的凸肩207，这些部段208具有朝孔口205的内部定向的径向凹口206。在

该实施例中放置插入件209的步骤还包括将插入件209沿着垂直于部件在孔口处的平均平

面的方向的插入部段208的插入移动(图7)，但该插入移动通过插入件209的旋转移动完成，

以便将插入件209的周边边缘接合在部段208的凹口206中(图8)。

[0043] 图9是图8的复合部件201的示意性截面图。其特别示出了当插入件209与凸肩207

接触时以及当插入件209接合在肩部207的部段208的凹口206中时具有凸出部215的插入件

209的周边边缘。

[0044] 根据本发明的复合部件1；101；201的制造方法因此允许实现轻质且加强的结构部
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件，这些结构部件尤其用于固定至机动车辆的一个或多个结构元件。这些结构部件1；101；

201根据用于制造其的模具(凹模和压力器)而可以采用不同的形式，但它们总是由具有树

脂和优选为连续纤维的复合材料制成的热冲压本体构成，并且还具有至少一个固定孔口5；

105；205，金属插入件9；109；209容置在该至少一个固定孔口5；105；205上，该金属插入件9；

109；209将用于例如通过焊接或本领域技术人员已知的其他固定手段将这些结构部件1；

101；201组装至机动车辆的车身或车厢。该固定孔口5；105；205的特征尤其在于存在围绕孔

口的轮廓的凸肩7；107；207。该凸肩7；107；207具有支承面11；111；211以及一个或多个定位

面13；113；213。在部件1的第一实施例(图1-图3)中，凸肩7的定位面13形成闭合环12，而在

第二实施例(图4和图5)，凸肩107的定位面113个形状彼此间隔的部段108。然而，在这两个

实施例中，闭合环12和部段108具有夹固插入件(9；109)的周边边缘的功能以便维持固定插

入件(9；109)。在第三实施例(图6至图9)中，凸肩207的定位面213形成具有径向凹口206的

彼此间隔的部段208，径向凹口206在插入件209的旋转移动之后与插入件209的周边边缘接

合以将插入件209维持固定在孔口205上。

[0045] 有利地，将金属插入件9；109；209放置在孔口5；105；205或孔口5；105；205中的至

少一个的凸肩7；107；207上有利地在部件3；103；203尚未冷却时，也就是当部件3；103；203

的平均温度约为100℃时实现，这允许更好地将金属插入件9；109；209固定在部件3；103；

203的对应孔口5；105；205上。

[0046] 图10示出了根据本发明的复合材料部件1；101；201的一个示例，在这种情况下，它

涉及机动车辆的门加强件21。该部件根据本发明的制造方法制造。一旦金属插入件9；109；

209(图10中未示出)设置为夹固并锁定在所形成的对应孔口5；105；205中，则加强部件21然

后固定在车门上。图11精确地示出了在通过焊接组装在车辆的门衬里23的引向车辆外部的

面上之后的图10的加强部件21。

[0047] 通常，本发明允许简化由热塑性复合材料制成并由长且连续的纤维增强的结构部

件在机动车辆的金属结构上的固定，并且还可以减少这些部件的组装时间并因此减少成

本。本发明具有经济潜力，由于它可以延用至待固定在机动车辆的金属结构上的所有形状

的热塑性复合部件上，孔口的一个或多个金属插入件的组装通过任何组装方式实现，而不

会对包铁程序产生问题。
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图5

图6
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图9
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