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一种用于新能源汽车底盘结构和电池包托

盘的碳纤维复合材料

(57)摘要

本发明提供了一种用于新能源汽车底盘结

构和电池包托盘的碳纤维复合材料，其采用碳纤

维复合发泡高阻燃(UL94V‑0)EPET/EPPO成型，具

有三明治结构，能够实现对电池包的整体保温隔

热和减重的多重效果。具体的，该复合材料能够

替代金属车身结构底盘实现轻量化高强度的功

能，并且对电池包具有整体保温隔热功能，又同

时对电池包盖板减重，可以大幅度减少生产工艺

制程。
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1.一种用于新能源汽车底盘结构和电池包托盘的碳纤维复合材料，其特征在于，所述

复合材料包括碳纤维和树脂材料制备得到的壳层，以及树脂材料制备得到的内芯，所述壳

层形成对所述内芯的包覆。

2.根据权利要求1所述的用于新能源汽车底盘结构和电池包托盘的碳纤维复合材料，

其特征在于，所述壳层的厚度为0.5~2mm，所述内芯的厚度为20~100mm。

3.根据权利要求1所述的用于新能源汽车底盘结构和电池包托盘的碳纤维复合材料，

其特征在于，所述树脂材料选自PET、PPO、PA、PEEK中的至少一种。

4.根据权利要求1至3任一项所述碳纤维复合材料的制备方法，其特征在于，包括以下

步骤：

（1）将碳纤维和第一树脂材料制备得到热塑性碳纤维单向带；

（2）将第二树脂材料依次进行改性、切粒、二氧化碳超临界物理发泡和珠粒模压成型，

得到所述碳纤维复合材料的内芯；

（3）采用单向带绕制工艺，将步骤（1）得到的所述碳纤维单向带复合在步骤（2）得到的

所述内芯表面，得到预制品；

（4）对所述预制品进行激光热固，实现一次成型。

5.根据权利要求4所述的方法，其特征在于，步骤（1）中，按重量份数计，所述碳纤维为

50~65份，第一树脂材料为35~50份。

6.根据权利要求4所述的方法，其特征在于，步骤（1）中，所述第一树脂材料为PET或

PPO，所述第一树脂材料与下面的内芯材料为同一材料，这一步骤采用连续复合压机生产线

进行。

7.根据权利要求4所述的方法，其特征在于，步骤（2）中，所述第二树脂材料为PET或

PPO。

8.根据权利要求4所述的方法，其特征在于，步骤（2）中，所述改性为向所述第二树脂材

料中加入扩链剂和/或增韧剂，所述扩链剂和/或增韧剂的加入量为所述第二树脂材料的3~
10质量%；

经过二氧化碳超临界物理发泡后，所述第二树脂材料成为珠粒；

向所述第二树脂材料加工的珠粒中加入EPET和/或EPPO珠粒，通过全自动模压机成型

任意型状的结构件，得到所述碳纤维复合材料的内芯；

所述第二树脂材料与所述EPET和/或EPPO珠粒的质量比为(3~5):(3~5)。

9.根据权利要求4所述的方法，其特征在于，步骤（3）中，所述单向带绕制工艺为3D编织

绕线工艺。

10.权利要求1‑9中的任一项所述的碳纤维复合材料在制造新能源汽车底盘结构和电

池包托盘中的应用。
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一种用于新能源汽车底盘结构和电池包托盘的碳纤维复合

材料

技术领域

[0001] 本发明涉及碳纤维材料技术领域，具体涉及一种用于新能源汽车底盘结构和电池

包托盘的碳纤维复合材料。

背景技术

[0002] 目前全球新能源汽车底盘都采用以下几种结构类型：钢结构、铝合金结构或者铝

镁合金结构。在强度保证的前提下，对整车重量的轻量化的要求不断提高，无法满足市场的

需求。以铝合金结构的电池包托盘为例，所有新能源电池包采用铝合金托盘CNC加工和工程

塑料注塑成型电池盖结合，电池包盖板不仅重而且不具备保温隔热功能。

[0003] 因此需要对上述结构进行改进，使新能源汽车底盘结构和电池包托盘既有高强度

轻量化，又具有保温隔热功能。

[0004] 鉴于此，特提出本发明。

发明内容

[0005] 本发明的第一目的在于提供一种用于新能源汽车底盘结构和电池包托盘的碳纤

维复合材料，其采用碳纤维复合发泡高阻燃(UL94V‑0)EPET/EPPO成型，具有三明治结构，能

够实现对电池包的整体保温隔热和减重的多重效果。

[0006] 本发明的第二目的在于提供所述碳纤维复合材料的制备方法。

[0007] 本发明的第三目的是提供上述碳纤维复合材料在新能源汽车底盘结构和电池包

托盘中的应用。

[0008] 为实现上述目的，本发明的技术方案如下：

本发明涉及一种用于新能源汽车底盘结构和电池包托盘的碳纤维复合材料，其包

括碳纤维和树脂材料制备得到的壳层，以及树脂材料制备得到的内芯，所述壳层形成对所

述内芯的包覆。

[0009] 优选地，所述壳层的厚度为0.5~2mm，所述内芯的厚度为20~100mm。

[0010] 优选地，所述树脂材料选自PET、PPO、PA、PEEK中的至少一种。

[0011] 本发明还涉及所述碳纤维复合材料的制备方法，包括以下步骤：

（1）将碳纤维和第一树脂材料制备得到热塑性碳纤维单向带；

优选地，按重量份数计，所述碳纤维为50~65份，第一树脂材料为35~50份。

[0012] 优选地，所述第一树脂材料为PET或PPO。上述树脂材料与下面的内芯材料优选为

同一材料，这一步骤采用连续复合压机生产线进行。

[0013] （2）将第二树脂材料依次进行改性、切粒、二氧化碳超临界物理发泡和珠粒模压成

型，得到所述碳纤维复合材料的内芯。

[0014] 优选地，所述第二树脂材料为PET或PPO。

[0015] 优选地，所述改性为向所述第二树脂材料中加入扩链剂和/或增韧剂，所述扩链剂
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和/或增韧剂的加入量为所述第二树脂材料的3~10质量%。

[0016] 优选地，经过二氧化碳超临界物理发泡后，所述第二树脂材料成为珠粒。

[0017] 优选地，向所述第二树脂材料加工的珠粒中加入EPET和/或EPPO珠粒，通过全自动

模压机成型任意型状的结构件，得到所述碳纤维复合材料的内芯。

[0018] 优选地，所述第二树脂材料与所述EPET和/或EPPO珠粒的质量比为(3~5):(3~5)。

[0019] （3）采用单向带绕制工艺，将步骤（1）得到的所述碳纤维单向带复合在步骤（2）得

到的所述内芯表面，得到预制品；

优选地，所述单向带绕制工艺为3D编织绕线工艺。

[0020] （4）对所述预制品进行激光热固，实现一次成型。

[0021] 本发明还涉及所述碳纤维复合材料在制造新能源汽车底盘结构和电池包托盘中

的应用。

[0022] 本发明的有益效果：

本发明提供了一种用于新能源汽车底盘结构和电池包托盘的碳纤维复合材料，其

采用碳纤维复合发泡高阻燃(UL94V‑0)EPET/EPPO成型，具有三明治结构，能够实现对电池

包的整体保温隔热和减重的多重效果。具体的，该复合材料能够替代金属车身结构底盘实

现轻量化高强度的功能，并且对电池包具有整体保温隔热功能，又同时对电池包盖板减重，

可以大幅度减少生产工艺制程。

附图说明

[0023] 图1为实施例1的碳纤维复合材料截面图。

[0024] 其中，1‑热塑性碳纤维单向带；2‑内芯。

[0025] 图2为制备热塑性碳纤维单向带的连续复合压机生产线的示意图。

[0026] 其中，2‑1放纱架；2‑2‑挤出机；2‑3展纱装置；2‑4浸渍模头；2‑5冷却定型辊；2‑6牵

引辊；2‑7收卷装置。

具体实施方式

[0027] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将对本发明的技术方案进行

详细的描述。显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，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的前提下所得到的所有

其它实施方式，都属于本发明所保护的范围。

[0028] 本发明涉及一种用于新能源汽车底盘结构和电池包托盘的碳纤维复合材料，如图

1所示，其包括碳纤维和树脂材料制备得到的壳层，即热塑性碳纤维单向带1，以及树脂材料

制备得到的内芯2，所述壳层形成对所述内芯2的包覆。

[0029] 在本发明的一个实施例中，所述壳层的厚度为0.5~2mm，所述内芯的厚度为20~
100mm。

[0030] 在本发明的一个实施例中，所述树脂材料选自PET、PPO、PA、PEEK中的至少一种。

[0031] 本发明还涉及所述碳纤维复合材料的制备方法，包括以下步骤：

（1）将碳纤维和第一树脂材料制备得到热塑性碳纤维单向带；

在本发明的一个实施例中，按重量份数计，所述碳纤维为50~65份，第一树脂材料
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为35~50份。

[0032] 在本发明的一个实施例中，所述第一树脂材料为PET或PPO。上述树脂材料与下面

的内芯材料优选为同一材料，这样有利于后续的热成型。这一步骤采用连续复合压机生产

线进行。

[0033] 如图2所示，这一过程通过本领域公知的连续复合压机生产线进行，该生产线包括

依次设置的放纱架2‑1、挤出机2‑2、展纱装置2‑3、浸渍模头2‑4、冷却定型辊2‑5、牵引辊2‑6

和收卷装置2‑7。具体工艺步骤如下：

1、将碳纤维置于放纱架2‑1上，由放纱架2‑1传输到展纱装置2‑3，将多条碳纤维平

铺成平面。

[0034] 2、第一树脂材料置于挤出机2‑2中，在加热条件下树脂融化（加热温度为树脂熔

点，通常在150‑250℃之间）。浸渍模头2‑4中有多个凹槽，所述凹槽宽度略大于碳纤维宽度，

融化后的树脂进入浸渍模头2‑4中的凹槽内。

[0035] 3、由展纱装置2‑3将碳纤维送入浸渍模头2‑4，处于同一平面的多条碳纤维进入浸

渍模头2‑4的凹槽内，液态的树脂对碳纤维进行浸渍。

[0036] 4、将浸渍树脂的碳纤维从浸渍模头2‑4输出，进入冷却定型辊2‑5。碳纤维表面的

树脂冷却，对碳纤维形成包覆层。多条碳纤维经冷却定型形成片材。

[0037] 5、上述片材从冷却定型辊2‑5输出后，由牵引辊2‑6导出，裁剪后由收卷装置2‑7进

行收卷。

[0038] （2）将第二树脂材料依次进行改性、切粒、二氧化碳超临界物理发泡和珠粒模压成

型，得到所述碳纤维复合材料的内芯。

[0039] 在本发明的一个实施例中，所述第二树脂材料为PET或PPO。

[0040] 在本发明的一个实施例中，所述改性为向所述第二树脂材料中加入扩链剂和/或

增韧剂，所述扩链剂和/或增韧剂的加入量为所述第二树脂材料的3~10质量%。

[0041] 在本发明的一个实施例中，经过二氧化碳超临界物理发泡后，所述第二树脂材料

成为珠粒。

[0042] 在本发明的一个实施例中，向所述第二树脂材料加工的珠粒中加入EPET和/或

EPPO珠粒，通过全自动模压机成型任意型状的结构件，得到所述碳纤维复合材料的内芯。模

压成型可以得到各种需要的结构形状，比如车底或电池托盘盖，以实现部件轻量化。成型过

程中同时嵌入件高强度铝合金连接法兰。

[0043] 在本发明的一个实施例中，所述第二树脂材料与所述EPET和/或EPPO珠粒的质量

比为(3~5):(3~5)。

[0044] （3）采用单向带绕制工艺，将步骤（1）得到的所述碳纤维单向带复合在步骤（2）得

到的所述内芯表面，得到预制品；

在本发明的一个实施例中，所述单向带绕制工艺为3D编织绕线工艺。

[0045] （4）对所述预制品进行激光热固，实现一次成型。

[0046] 本发明实施例还涉及所述碳纤维复合材料在制造新能源汽车底盘结构和电池包

托盘中的应用。

[0047] 实施例1

一种用于新能源汽车底盘结构和电池包托盘的碳纤维复合材料，其制备方法包括
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以下步骤：

（1）采用连续复合压机生产线，将碳纤维和第一树脂材料PET制备得到热塑性碳纤

维单向带，其中碳纤维为65份，第一树脂材料为35份。

[0048] （2）向第二树脂材料PET中加入扩链剂进行改性，所述扩链剂为1,4‑丁二醇(BDO)，

加入量为所述第二树脂材料的5质量%。然后进行切粒和二氧化碳超临界物理发泡得到珠

粒。向珠粒中加入EPET珠粒，所述第二树脂材料与所述EPET珠粒的质量比为5:3，通过全自

动模压机成型任意型状的结构件，得到所述碳纤维复合材料的内芯。模压成型可以得到各

种需要的结构形状，比如车底或电池托盘盖，以实现部件轻量化。成型过程中同时嵌入件高

强度铝合金连接法兰。

[0049] （3）采用3D编织绕线工艺，将步骤（1）得到的所述碳纤维单向带复合在步骤（2）得

到的所述内芯表面，得到预制品；

（4）对所述预制品进行激光热固，实现一次成型。

[0050] 对实施例1制备得到的碳纤维复合材料进行性能测试，结果如表1所示：

表1

以上所述，仅为本发明的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，任何

熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，可轻易想到变化或替换，都应涵

盖在本发明的保护范围之内。因此，本发明的保护范围应以所述权利要求的保护范围为准。
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图1

图2
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