
产品描述

该规格是一种连续的木纤维增强材料，预浸渍了环氧树脂。该产品主要用于通过热压成型、热压罐等技术形成连续的木纤维

增强复合材料结构，无需额外的浸渍工艺。环氧树脂含有极性基团，能够与木纤维形成强界面结合。

这个规格的厚度较小，所以有良好的柔软度，可以用于各种结构的成型，尤其适用于复杂结构。

该预浸料使用的环氧树脂适合在温度< 20℃下揭膜，便于环氧预浸料和离型膜分开。

植物纤维普遍具有吸湿特性，因此建议最好在不高于 55%相对湿度的环境中成型制件。

产品特性

 优异的比强度和模量

 良好的振动阻尼性能

 美观的木纹外观

 易于加工

 环境友好

产品规格

长度 1200–1500mm

宽度 120–220mm
压实厚度** 0.053±0.005mm

面密度 80-96 g/m2

纤维方向 沿长度方向单向

颜色 天然木色

表面纹理 天然木纹

产品成分

木纤维 65-75 wt.%
环氧树脂 25-35 wt.%

生物基含量 65-75 wt.%

生物降解性 65-75 wt.%

典型物理与机械特性

常规特性

固化温度
150 °C, 30分钟
或者120 °C, 60分钟

复合材料最高使用温度 110 °C

冷冻保存期限（-18℃） 12个月

25 °C 保存期限 14天

密度 1.25–1.35 g/cm3

拉伸强度 (//) 300–450 MPa

ISO 527-5

拉伸模量 (//) 40–50 GPa

拉伸强度 (⊥) 25–35 MPa

拉伸模量 (⊥) 4.5–8 GPa

泊松比 0.4–0.5

弯曲强度 (//) 400–500 MPa
ISO 14125

弯曲模量 (//) 35–45 GPa

硬度 90 shore D ISO 868

损耗因子@25℃ 4.2%–4.5%
DMA单悬臂
(0.01%应变, 1
Hz)

**表格中的单层压实厚度是在成型压力 0.8 MPa 时测得的

平均值，使用时请根据实际批次厚度，成型压力和制件厚

度尝试选择合适的层数。

注意：上述数值为第三方实验室根据 ISO测试标准获得的平均值，仅供参

考。复合材料的性能受成型技术、设备、环境条件等因素影响。



存储

该产品的保质期为自生产之日起12个月。产品应密封

包装，储存温度范围为 -18 °C 至 -25 °C。

推荐制造工艺

1. 低压成型（热压罐、真空袋压等）

2. 热压成型

3. 卷管成型

固化条件

150 °C，30分钟；或120 °C，60分钟（由于热传导，

厚组件比薄组件需要多一些时间进行固化）。

2.铺层方法

HiWood木纤维纸不像织物那样具有延展性。为了铺层复杂曲

面，建议预先进行表面展平模拟，这是许多商业 3D建模软件中

的可用功能。HiWood 纤维纸应根据模拟结果进行切割，以确保

铺层与复杂曲面良好贴合。

建议在温度 10~25℃的环境铺层。较低温度影响预浸料与模具及

预浸料自身的贴合，较高温度增加操作难度。

请注意，HiWood木纤维纸环氧预浸料仅在一面涂有环氧树脂，

环氧树脂的另一面覆盖有离型纸。铺层错误会导致分层。

3.层数

为确保物料充足（即铺贴足够层数）以避免因无法达到所需成型

压力（0.8 MPa）而导致分层。建议首次打样选择的铺层层数≈制

件厚度×1.1÷压实厚度（0.053）。根据首次打样的结果，再判

断增加或减少物料。若成型压力不是 0.8 MPa，也需要相应的增

加或减少层数。

4.压力和加压时间

0.1 - 1 MPa以确保良好的层间结合，但建议不要将预浸料放进模

具后直接加压。

为了避免成型件成局部起泡、缺胶，建议升温到 115℃±3 的环

境下保温数分钟（比如 5min 左右）并且不施加压力，(保温温

度越高时，则相应保温时间可以缩短，但不应过短)，以确保生产

过程中的水汽能够被充分排出，避免局部起泡或缺胶。

如果是模具是热进热出型，也需要在不施加压力状态下先保持几

分钟（比如 3min 左右，具体时间根据制件大小而定），以排出

木纤维中可能含有的水汽。

此外，加压前的保温还可使树脂能更好的附着/浸润在木纤维纸表

面。当树脂有良好的附着时，木纤维纸间的摩擦力不至于太大，

在压力下木纤维纸可产生微小滑移适应模具表面，避免褶皱。

加工指南

1. 材料准备

在制造前，请检查产品是否按照指南正确储存。产品应

在解冻至室温前保持密封，以确保产品表面不会形成水

分。

安全信息

本材料含有未固化的环氧树脂，皮肤接触可能引起过敏

反应。应避免反复或长时间接触皮肤。在使用本材料

前，请参阅产品安全数据表。



示例

a.分层

 铺层错误

 树脂未正确固化

 HiWood中含有水分

b.气泡

 树脂未正确固化

 成型压力不足

 HiWood表面有杂质

 局部铺层不均匀

故障排除

压力 0.8 MPa（热压罐）
增强木纸比例 75–85 vol.%
复合材料密度 1.25–1.35 g/cm3

性能
弯曲强度：400–500 MPa

弯曲模量：35–45 GPa

c.皱纹和HiWood错位

 铺层方法不当

 固化过程中树脂流动

 加压过早，导致树脂未很好浸润纤维，造成褶皱

d.其他

 对于其他常见的复合材料制造问题，请寻求专业建

议并遵循一般指导

5.防水涂层

对于需要良好防水的应用，建议使用0.2mm 厚的环氧

涂层均匀覆盖HiWood表面。其他涂层材料也可使用，

但涂层厚度可能根据防水效率有所不同。在90%相对

湿度和30 °C 的环境下进行1000小时测试，结果显

示，覆盖0.2mm 厚环氧涂层的 HiWood增强样品的吸

水率< 5%，机械性能下降< 5%。
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