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Снижение веса авто.мобильных конструкций вызывает необходимость 
применения для их изготовления композиционных .материалов (КМ). Со­
вершенствование технологических процессов переработки КМ, и, в част­
ности, волокнистых КМ с зпоксифенольнымн матрицами, приводит к соз­
данию новых методов формования подобных изделий. Одним из таких ме­
тодов, позволяющи.м реализовать непрерывное изготовление длинномер­
ных профильных изделий из волокнистых КМ, является плетельно- 
пултрузионный метод роллтрузии. Он заключается в формовании стерж­
невых композиционных изделий с помощью профилированных приводных 
роликов, расположенных в полимеризационной ка.мере. При этом изделие 
имеет пространственную схему армирования, реализуемуто путем спи­
ральной об.мотки или оплетки продольных волокон основного армирую­
щего материала.

Реализация такого метода требует расчета целого комплекса парамет­
ров технологического характера.

Профильный стержень формуются из полуфабриката, имеющего форму 
трубки с коаксиальными, пропитанны.ми связующим, слоями основной и 
вспомогательной арматуфы.

Степень наполнения полу'фабриката по основной арматуре определяет­
ся по формуле
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связана с длиной поли.меризационкого тракта, 
площадью сечения стержня и типом связующего. В реализованно.м про­
цессе изготовления стержней сечением 10x16 .мм она составила 0,25 
м/мин. Полученные методом роллтрузии стекло- и утлеэпоксидные стерж­
ни имеют повышенные на 30-40% удельные прочностные свойства.
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