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【57】申請專利範圍
1.　一種複合材輪圈之製法，包含以下步驟：預浸樹脂：將一複合材預浸一樹脂，其中該複
合材之一第一面具有複數細縫；貼附膠層：將一膠層貼附於該複合材之第一面之至少部

分面積，其中該膠層為一軟質且可變形之材質製成，該膠層面向該複合材之一面定義為

一第二面；入模成型：將貼附該膠層之複合材置入一模具中並封模成型，該膠層受該模

具之擠壓而使膠層之第二面略為凹陷進入各該細縫；脫模與移除膠層：將該模具移除，

並將該膠層自該複合材撕除，以形成一複合材輪圈，該複合材輪圈具有至少一粗糙部，

其中該些細縫形成該粗糙部之複數凹陷。

2.　如請求項 1所述之複合材輪圈之製法，其中該膠層係選自於橡膠或塑膠所組成之群組。
3.　如請求項 1所述之複合材輪圈之製法，其中該複合材輪圈具有二該粗糙部分別位於其相
對兩面，各該粗糙部呈環狀。

4.　如請求項 1所述之複合材輪圈之製法，於脫模與移除膠層之步驟之後更包含一噴砂之步
驟，係對該粗糙部進行噴砂處理。

5.　一種複合材輪圈，為一複合材預浸樹脂後置入一模具成型而成，其中該複合材之一第一
面具有複數細縫，該複合材預浸樹脂後貼附一膠層於該複合材之第一面之至少部分面

積，該膠層為一軟質且可變形之材質製成，該膠層受該模具之擠壓而使膠層面向該複合

材的一面略為凹陷進入各該細縫，成型完成後，該模具被移除，該膠層被撕除而於該複

合材輪圈表面形成至少一粗糙部。

6.　如請求項 5所述之複合材輪圈，其中該複合材輪圈具有二該粗糙部分別位於其相對兩
面，各該粗糙部呈環狀。

7.　如請求項 5所述之複合材輪圈，其中該粗糙部更經過噴砂處理。
圖式簡單說明

圖 1係本發明之製造流程圖。 圖 2係本發明之製造過程示意圖。 圖 3係本發明之複合材
輪圈之部分立體圖。 圖 4係本發明之複合材輪圈之側視圖。
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