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真空辅助树脂渗透技术

展翅翱翔
要想提高零部件生产过程的质量以及零部件的可靠性 ， 摆脱手工制作的方法 ， 真空辅助树脂渗

透技术就有用武之地了 。 某超轻型飞机机翼的生产制造过程就充分体现了 真空辅助树脂渗透技术的

优越性 ， 而该技术的基础是用半透膜系统来当作透气性好的
“

硬质
”

模型 。

文 和

展 的 电 动 滑 翔 机 有 限责任公司
“

半透 零部件转化到 利用封闭的树脂渗

电动 膜系统
”

作为透气性树脂模具的 透技术生产 ， 并要求保证高可靠

飞机 ） 是德国 市 基础之上的解决方案 。 这一技术 性的生产过程时 ， 就需要努力地

有 限责任公 司研发 的一种 可 以避免在树脂材料的生产过程 改进并提高现有的树脂渗透技术 ，

太阳能供电的 中空气混人到零部件 中形成气泡 或者补充新的工艺过程与其相组

飞行器 ， 其重量只有 。 但这 以及反应气体在树脂浇注过程 中 合 。 在这种情况下 ， 大量工业实

种超轻型滑翔机是一种高性能的 和浇注后混人到树脂零部件 中而 践证实了 半透膜系统支持的

小型飞行器 ， 它在 真空辅助 产生残次品 。 模具 中 的树脂零件 树脂渗透技术是
一

种经济性

树脂渗透技术的帮助下采用 了碳 也保持着非常稳定的状态 。 另外 ， 非常好的解决方案 。

纤维材料机翼 ， 极大地减轻了飞 半透膜也提供了高可靠性的 滑 翔 机机翼 的生产厂

机的重量 ， 而传统的机翼制造技 生产过程 。 家也证 明 了 真空辅助树脂

术不可能减轻这么多重量 。 真空辅助树脂渗透技术 渗透技术 比传统的手工制作树脂

申请了专利保护的
“

真 的优点不仅是明显地提高 了产品 机翼有着很多的优点 。 最大的优

空辅助树脂渗透技术
”

是 建立 的质量 ， 而且还有着很高的经济 点是生产过程 中参数控制 的可靠

在使用德国 市 性 。 尤其是从手工制造树脂材料 性和 可重复再现性 ， 它减少 了费

在 超轻型滑翔机中 ，

利 用 真 空綱 旨

渗透技术生产制造的零 ‘

部 件 占 了 很 大 〗 比

这 工艺 术藝了高

可靠性的生产过程和很 ■ …

好的产品质量 ， 与手工制

作相比优势明显 。
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用 高 昂 的手工操作工作量 ， 也避 盖着一层膜 ， 这也就省略 了树脂 ，
尽 管 机 翼 的 芯

免 了 工作环境 中 有 害 物 质 的 排 零件固化后的修整 ， 结果是达到
一

！ 材 料 和 増 强 材

放 。 在此基础之上 ， 市的 高可靠性的生产过程和很低的废
丨

料 ，
但按照

有限责任公司能够经济 品率 。 的两个机翼在树脂渗 二
；

；

‘

真 空 辅 助 树

并高质量地生产 出滑翔机的机翼 。 透技术处理之后无需修整就有完

许多合成材料生产厂家都认为有 細 同 的重量 。 即便是面积很 ■ 机 翼！ 量

必要从开放式的手工生产转化到 的板形零件和几何形状非常复杂 完 全 相 同 、 无

封闭式的机械化生产了 。 的零件 ， 也可以利用 真空辅

助树脂渗透技术在 个工序 中完

无需修整即能使两个机翼 成 。 在一次注塑过程 中完成增强

的重量相同 件的浇注 ， 这样就省略 了许多

使用 真空辅助树脂渗透 序 ， 也大大地减少了 出 现错误的

技术的结果是得到高品质的产品 ： 情况 ， 例如粘接错误等 。 阿奥格

树脂零部件 中 的气孔数量减少到 斯堡市的 有限责任公司在 由于浇注树脂前增强用 的纺

最低 ， 可 以准确地按照规定和要 空客 宽体飞机的压力 织物是 以干燥的形态放人模具 中

求使用 碳纤维增强材料 ； 在复合 舱壁的生产过程 中就成功地采用 的 ， 因此随时都有校正或重新定位

夹层 中 也避免了干斑的产生 ， 因 了 真空辅助树脂渗透技术 ， 的可能性。在 项 目 （

为在生产过程的全部时间 内整个 他们把所有的纵梁和主体结构
一

的框架 内 ， 某型号直升

零部件的表面都在真空作用下覆 次性浇注制成 。 飞机机身的生产成功地证明 ， 相

五轴加工专家

￡

海德曼 系列卧加 日臻完善

■ 三款卧式加工中心展机的工作台直径分别 为 、 、

■ 高性能卧式加工中心 ， 带有可选的车削功冑

■ 钛合金和钢加工可选用强大的 刀柄主轴

■ 铝合金加工可选用最大 主轴

■ 可配置柔性化的工作台交换系统 展厅 ， 展 台 创意未来

▲反馈服务编码

■空 天特刊 现代制造



技术前沿

真 空 辅 助 树 成功的 半透膜和辅助材料都

？ 照手套原则保证了 与模腔的匹
在树脂浇注过程

中避免空气和反 配 ， 这样就进 步地减少 了 用 户

应气体混入到树 对半透膜片的定位和密封工作量 ，

比预浸润玻璃纤维强化复合树脂 调迎合了零部件制造 自动化、 缩 构提出 了要求 。 在保证了规定的

工艺技术 ， 它的成本降低 左 短膜生产时间和 降低膜处理成本 增强纤维材料用量情况下就能够

右 。 另外 ， 零件材料的性能和工艺 的要求 。 真空辅助渗透技术 实现高质量的产品生产 ， 也能够

过程的特性也往往对预浸润技术 所用膜的生产厂商 有 把生产过程 中 的辅助工作量减少

的应用提出了许多限制性要求 。 而 限责任公苟不仅把生产的膜与工 到最低程度 。 所需的认证许可测

真空辅助树脂渗透技术则相 艺过程变形的要求以及树脂材料 试就是在这高品质结构件的基础

反 ， 放人饶注模具中的纺织增强材 系统进行匹配 ， 而且还按照用 户 上成功地完成的 。

料是干燥的 ， 因此只要在工艺设计 的要求依据不 同 的宽度 、 预处理 最 初 ， 真 空 辅 助 渗 透

时考虑到这
一

点 ， 那么利用该技术 或者多层系统提供给用户 。 技术是为 集 团公司 内航空

就会有更多的应用空间 ， 并且带来 作为一家真空辅助渗透技术 航天技术领域中整体加筋结构件

更高的经济效益。 关键原材料的许可授权生产厂 ， 的生产而研发 的 。 在生产像空客

公 司 与合作伙伴在 运输机 的 壁 板 、 的

一个加热炉代替高压釜就 项 目和
“ ”

项 目 中 压力舱板 以及直升飞机大型的机

足够 都成功地按照 以对象为主导的原 体板件时 ， 该技术显示 出 了 明显

灵活 的模具 方 案 也极大地 则完成了
一整套的 真空辅助 的优点 ： 生产 出 来的树脂板材没

降低 了 采 用 真空辅助 渗透 渗透技术原材料的生产 。 所开发 有气泡 ， 厚度均匀 ， 而且还满足

技术的投资额 。 在该技术 中 ， 既 了规定的增强纤维材料用 量的要

可以使用半封闭 的 ， 也可以使用 求 。 高可靠性的生产过程带来的

两侧全封闭 的模具 ， 而且也例 是大批《生产的成本效益 。 通过

能继续使用 现有模具 ， 它所使 用 在航空航天技术领域之外的

的
“

高压技术
”

对 以让用户鹤 技 术转让 使得这 技术在造船 ，

许多设备 的采购和运行费用 。 据 铁路 、 公路赛车等领域 中 也得到

有限责任公司介绍 ， 在 了广泛的应用 。 例如其高可靠性

滑翔机机翼的 固化过程中 只 一 的工艺过程成为风力 发 电机桨叶

需一 台加热炉就足够 ， 它的高温
：

制造过程 中的首选工艺技术 。 从

部分就足以为 真空辅助渗透 提高经济性的要求和 当前降低生

技术生产的航空航天工业零部件 产成本 、 用 最少的单
一材料生产

达到最佳麵化结果 。 零部件和减少工艺 、 工序的趋势

■ 半透膜系统和其他辅助 敝 该技术是非常适合權

材料之间有 目 的的性能匹配和协 有符合规定要求的增强纤维材料含量了 。 量产品生产的工艺技术 。
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