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连续纤维增强树脂基复合丝材成形工艺规范 

1 范围 

本标准给出了连续纤维增强树脂基复合丝材成形工艺流程和技术要求。 
本标准适用于碳纤维、芳纶纤维、玻璃纤维等与聚乳酸、聚乙烯、尼龙（6/66）、ABS、聚酰亚胺、

聚醚醚酮、聚醚酮酮、聚苯硫醚、超高分子量聚乙烯、聚丙烯、聚碳酸酯等热塑性树脂复合的连续纤维

增强树脂基复合丝材成形工艺。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 
GB/T 3364 碳纤维直径和根数试验方法 
GB/T 7690.5 增强材料 纱线试验方法 第5部分：玻璃纤维纤维直径的测定 
GB/T 20739 橡胶制品 贮存指南 
GB/T 29762 碳纤维 纤维直径和横截面积的测定 

3 工艺流程 

连续纤维增强树脂基复合丝材成形工艺流程见图 1。 

连续纤维与树
脂的备料

预热并清理
制丝机

设定制丝
工艺参数

引丝
启动

设备运行

创建复合丝材制备
记录单

更换
收卷盘

回收材料

 

图 1 连续纤维增强树脂基复合丝材成形工艺流程图 

4 技术要求 

4.1 一般要求 

4.1.1 操作者应熟知本职业务，具有一定专业理论知识和实践经验。 

4.1.2 设备应配备合格证、用户使用说明书等，且包含定期检查的项目、周期和标准等。 

4.1.3 使用材料应符合相应的国家、行业标准规定，且规格参数标注清晰可见。 

4.1.4 工作环境温、湿度等应满足成形工艺要求。 

4.1.5 测量用仪器等应符合国家相关标准。 
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4.1.6 推荐使用设备出厂自带的工艺参数 

4.2 连续纤维增强树脂基复合丝材成形记录单 

4.2.1 每种成形的复合丝材均应建立连续纤维增强树脂基复合丝材成形记录单。记录单格式见附录 A。 

4.2.2 记录单由复合丝材成形总负责人制定，并填写产品主要技术要求和相关信息。 

4.2.3 按连续纤维增强树脂基复合丝材成形工艺流程，应依次将记录单交各工艺流程责任人。责任人

在完成各自工艺流程的同时，详细记录完成情况和存在的问题，并确认无误后在栏目签字，转接下一个

工艺流程。所有流程完成后最终由质量检测责任人签字留存，同时报告复合丝材成形总负责人。 

4.2.4 复合丝材成形在执行过程中，任意流程责任人因故不能及时完成，应及时报告复合丝材成形总

负责人，并在记录卡相应流程如实填写原因。 

4.2.5 复合丝材成形在执行过程中遇到任何技术难题，该流程责任人应及时报告复合丝材成形总负责

人，并应将问题情况及解决措施或方法详细记录在案。 

4.3 连续纤维与树脂的备料 

4.3.1 依据需方对成形复合丝材种类和性能的要求，选择合适的连续纤维类型和树脂类型，如： 

——连续纤维类型包括：生产厂家、型号等指标； 

——树脂类型包括：树脂种类、生产厂家、型号、强度、韧性、热收缩性及吸水性等指标。 

4.3.2 依据需方对成形复合丝材的直径、树脂或纤维含量等技术要求，预先选定内径大小合适的口模及

与口模内径相适应的纤维规格，再依据需方对纤维体积含量 fV 要求，计算出牵引速率 v 与树脂添加速

率 n （或螺杆转速n ）的匹配关系。 

纤维体积含量 fV 由式（1）求得。 
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式中： 

N  ——纤维束中单根纤维的数量； 

k   ——口模形状和尺寸系数，按式（2）求得； 

dF  ——相关常量，按式（3）求得； 

pF  ——相关常量，按式（4）求得； 
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fd  ——单根纤维直径，单位为：mm；其中碳纤维的单根纤维直径 fd 测量应按照 GB/T 29762 或 GB/T 3364 的规定；

玻璃纤维单根纤维直径 fd 测量应按照 GB/T 7690.5 规定。 

nD  ——口模直径,单位为 mm； 

nL  ——口模流道长度，单位为 mm。 

D  ——螺杆直径，单位为 mm；由制丝机结构确定； 

H  ——螺槽深度，单位为 mm；由制丝机结构确定； 

ϕ   ——螺纹升角，单位为 mm；由制丝机结构确定。 

4.3.3 称量选定纤维卷的质量，并将其安置于原丝放置位置。 

4.3.4 在进行制丝前，将预计的树脂材料置于烘箱内在合适的温度下进行烘干处理。 

4.3.4 将烘干的树脂颗粒添加进上料容器，并记录添加质量。 

4.4 预热并清理制丝机 

4.4.1 依据需方对复合丝材的技术要求，核对或更换制丝机口模。 

4.4.2 检查上一次复合丝材成形记录单，核对树脂类型，将本次制备所需的树脂颗粒加入上料容器中。 

4.4.3 依据树脂类型设定制丝机温度，使制丝机内树脂升温至熔点后，启动制丝机螺杆转动，将内部

原树脂挤出，直至新添加的树脂从制丝机口模中挤出。该过程所用时间与树脂熔融时间和螺杆转动速度

相关联。 

4.4.4 制丝机温度应依据不同类型树脂的熔点进行设定。 

4.5 设定制丝工艺参数 

4.5.1 机筒、机头模具及口模的三段加热温度，应依据需方对复合丝材的技术要求和树脂类型来设定。 

4.5.2 螺杆转速和收卷速度的设定，应通过所需纤维含量计算的纤维牵引速率或树脂添加速率的匹配

关系以及螺杆转速或树脂产量的匹配关系来确定。 

4.5.3 在满足复合丝材成形效率的基础上，应尽量减小纤维牵引速率，便于纤维与树脂充分浸润。 

4.6 引丝 

4.6.1 将纤维末端穿入引丝针末端，通过引丝针带动纤维，依次穿过制丝机口模、水冷却系统、对中

限位装置、收卷装置。 

4.6.2 由于制丝机口模温度较高，引丝过程应佩戴热防护手套。用钳子夹持并推动引丝针，使引丝针

前端漏出一定长度，便于钳子夹持引丝针并牵引其顺利通过口模。引丝针穿过口模的过程应缓慢，避免

纤维在此过程中被扯断。 

4.6.3 引丝针带动纤维穿过水冷却系统，应使冷却水喷射在纤维丝束上，便于对后续成形的复合丝材

进行降温。 

4.6.4 引丝针带动纤维穿过对中纤维装置后，应将靠近引丝针末端的纤维剪断，并将纤维末端缠绕在

收卷盘上。 

4.7 启动设备运行 

4.7.1 上述工作完成后，待制丝机三段温度达到工艺设定温度时，启动制丝机。 
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4.7.2 依据复合丝材成形过程的速度，定时定量添加树脂颗粒并做好记录，直至完成需求方要求的复合

丝材质量。 

4.7.3 依据复合丝材成形过程的速度，应及时续接连续纤维原丝。 

4.8 更换收卷盘 

4.8.1 当复合丝材成形及收卷一卷完成时，则应暂停制丝设备，并快速剪断复合丝材，取下复合丝材

并更换复合丝材料盘，将复合丝材末端缠绕固定在收卷盘空盘上，更换收卷盘。再次启动制丝机，进行

下一卷复合丝材的制备。 

4.8.2 对已收卷的复合丝材进行称重，记录其质量并做标记。 

4.8.3 循环复合丝材成形收卷与更换收卷盘，直至完成需求方要求的质量。 

4.8.4 复合丝材制备完成后，将纤维在制丝机模具的进入端剪断，待剩余纤维原丝成形复合丝材收卷

完成。 

4.8.5 停机检查，将制丝机温度、螺杆转速、收卷速度归零，直至检查制丝机温度为室温时，关闭水

冷系统。 

4.8.6 将成形的复合丝材放置于成品区，贮存应符合 GB/T 20739 规定。 

4.9 回收材料 

4.9.1 将纤维从制丝机上拆卸，称量其剩余质量并做好标记，将其回收贮存。 

4.9.2 将上料斗的树脂颗粒回收，称量其剩余质量并记录，将其回收贮存。 
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附录 A 

（规范性附录） 
连续纤维增强树脂基复合丝材成形记录单 

表 A.1  连续纤维增强树脂基复合丝材成形记录单 

复合丝材成形编号  

成形时间  复合丝材成形总负责人  

需方编号  数量  

复合丝材成形技术要求 

 

 

 

连续纤维与树脂的备料 

 

 

记录人 ：                         责任人： 

预热并清理制丝机 

 

 

记录人 ：                         责任人： 

预热并清理制丝机 

 

 

记录人 ：                         责任人： 

设定制丝工艺参数 

 

 

记录人 ：                         责任人： 

引丝 

 

 

记录人 ：                         责任人： 

启动设备运行 

 

 

记录人 ：                         责任人： 

更换收卷盘 

 

 

记录人 ：                         责任人： 

回收材料 
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