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Рис. 1. Диаграмма расхода сжатого воздуха на предприятии 

 
Пневмосистема предприятия имеет низкий уровень утечек: 

3% от общего потребления воздуха. Однако, учитывая, что не 
все потенциальные места утечек были доступны, возможно 
изменение этой величины в сторону увеличения. Далее про-
водится расчет экономических потерь от выявленных утечек. 
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Вакуумная инфузия в настоящее время является наиболее 

перспективной технологией получения композитов. Исполь-
зование вакуумной инфузии, как процесса для получения из-
делий из композиционных материалов обусловлено рядом 
причин: 
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 возможность получения композита с высоким содержа-
нием армирующего материала; 
 низкая пористость получения материалов;
 отсутствие материалов с малым сроком жизни, время

подготовки и сборки вакуумного мешка неограниченно; 
 отсутствие необходимости в дорогостоящих автоклавах

или прессах и инжекционных системах. 
Процесс вакуумной инфузии заключается в заполнении 

жидким связующим пор в предварительно откачанном арми-
рующем материале (см. рис. 1). 

а) 

б) 
Рис. 1. Схема процесса вакуумной инфузии: 

а – пакет, подготовленный к вакуумной инфузии; б – заполнение  
всех пустот во время пропитки 

После пропитки происходит отверждение жидкой смолы с 
образованием жесткой полимерной матрицы, обусловливаю-
щей равномерное распределение нагрузки в композитном из-
делии. Типичными армирующими материалами являются 
стеклоткань и углеродная ткань. В качестве связующего могут 
применяться эпоксидные и полиэфирные связующие. При вы-
боре связующего необходимо знать при каком уровне вакуума 
связующее может закипеть. Также необходимо убедиться, что 
связующее не содержит растворители, которые также будут 
закипать в процессе инфузии, способствовать образованию 
пор и понижению прочности изделия. 
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Технологический пакет для вакуумной инфузии, как прави-
ло, включает следующие слои, изображенные на рисунке 2. 

 

 
Рис. 2. Технологический пакет для вакуумной  

инфузии 
 

Ключевыми технологическими факторами влияющими на 
качество конечного изделия являются: герметичность пакета 
(при наличии дырок или неплотного прилегания жгута компо-
зит будет пористым, иметь плохую поверхность, а также про-
цесс инфузии может не пройти до конца); уровень вакуума 
(при недостаточном вакууме (более 100 мм.рт.ст.) армирую-
щий материал сжимается недостаточно плотно и содержание 
связующего в изделии может быть завышенным, также может 
возрастать пористость); вязкость смолы (высоковязкая смола 
(с вязкостью выше 500-600 МПа·с) пропитывает материал 
слишком медленно, и может образовывать незаполненные пу-
стоты (поры), как внутри композита так и на его поверхно-
сти); аккуратная выкладка слоев ткани и вспомогательных ма-
териалов. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


