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(54) СПОСОБ УПЛОТНЕНИЯ ИЗДЕЛИЯ ИЗ КОМПОЗИЦИОННЫХМАТЕРИАЛОВ

(57) Формула изобретения
1. Способ уплотнения изделия из композиционных материалов, включающий:
- нанесение антиадгезива на оснастку (1) для изготовления частей обшивки и его

отверждение,
- нанесение на антиадгезив слоя (2) с адгезионными свойствами для получения гладкой

поверхности изготавливаемого изделия, отличающийся тем, что:
- на слой (2) с адгезионными свойствами накладывают вакуумный мат (4), размеры

которого превышают размеры слоя (2) с адгезионными свойствами,
- на всю поверхность оснастки (1) накладывают, избегая образования складок и

выступания вакуумного мата (4), пленку (5) с упругими свойствами, имеющую
вакуумный клапан (6) для удаления воздуха, содержащегося между пленкой (5) и
оснасткой (1), и уплотняют слой (2) с адгезионными свойствами, поддерживая вакуум
в течение определенного времени,

- удаляют пленку (5) с упругими свойствами и вакуумный мат (4).
2. Способ по п.1, отличающийся тем, что после удаления пленки (5) с упругими

свойствами и вакуумного мата (4):
- размещают конструктивные элементы из композиционныхматериалов по заданной

схеме в тех областях изготавливаемого изделия, где оно должно иметь повышенную
жесткость,

- накладывают двустороннюю клейкую ленту (7) с защитным пластиковым слоем
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по всему контуру, определяющему изготавливаемое изделие, и с нахлестом на слой (2)
с адгезионными свойствами, но такимобразом, чтобыонане находилась внутри контура
(3) изготавливаемого изделия,

- накладывают электропроводящий слой (8), который может представлять собой
профильный слой, импрегнированный слой, предварительно импрегнированный
профильный слой или предварительно импрегнированный слой в форме сетки, одна из
сторон которого защищена защитной бумагой (9) и который укладывается на
поверхность уплотненного слоя (2) с адгезионными свойствами, причем защитную
бумагу (9) располагают на стороне, удаленной от оснастки (1), а припуск
электропроводящего слоя (8) выступает за контур, зафиксированный двусторонней
клейкой лентой (7),

- накладывают вакуумный мат (4) и удаляют защитный пластиковый слой с
двусторонней клейкой ленты (7),

- накладывают пленку (5) с упругими свойствами для последующего выполнения
второго уплотнения путем удаления воздуха из пространства между пленкой (5) с
упругими свойствами и оснасткой (1) вплоть до достижения сцепления
электропроводящего слоя (8) со слоем (2) с адгезионными свойствами, конструктивными
элементами из композиционных материалов и двусторонней клейкой лентой (7),

- удаляют пленку (5) с упругими свойствами и вакуумныймат (4), отделяют защитную
бумагу (9) от электропроводящей сетки (8) и удаляют припуск сетки (8) по контуру,
отмеченному двусторонней клейкой лентой (7).

3. Способ по п.1, отличающийся тем, что:
- размещают на электропроводящем слое (8) полосы, усиливающие участки

изготавливаемого изделия, где оно должно иметь повышенную жесткость, с
последующим нанесением на эти усиливающие полосы нового слоя с адгезионными
свойствами, имеющего те же размеры,

- накладывают вакуумныймат (4) и пленку (5) с упругими свойствами для выполнения
повторного уплотнения путем удаления воздуха, содержащегося между пленкой (5) с
упругими свойствами и оснасткой (1),

- выполняют ручную или автоматизированную укладку, в процессе которой
осуществляется укладка слоев материала на ранее уплотненные слои, с получением
слоистого изделия в виде обшивки.

4. Способ по одному из пп.1-3, отличающийся тем, что пленку (5) с упругими
свойствами удаляют путем сворачивания ее в цилиндрический рулон (12).

5. Способ по п.2, отличающийся тем, что величина нахлеста двусторонней клейкой
ленты (7) на слой (2) с адгезионными свойствами составляет от 2 до 5 мм.

6. Способ по п.2, отличающийся тем, что удаление припуска электропроводящей
сетки (8) выполняют посредством следующих операций:

- выполняют надрез (10) на самом широком участке припуска сетки по контуру
двусторонней клейкой ленты (7),

- отрывают надрезанный припуск по контуру двусторонней клейкой ленты (7) вплоть
до выравнивания электропроводящей сетки (8), зафиксированной двусторонней клейкой
лентой (7), по контуру этой ленты (7).
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