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КРАТКИЕ СООБЩЕНИЯ

УДК 687.027.94(088.8)

1П Г ВАЛЕСЯН М М МАРТИРОСЯН

КОНСТРУКЦИИ ОПРАВОК СА'МОПРЕССОВАНИЯ 
С РЕГУЛИРУЕМЫМ ЭФФЕКТОМ

Из полну.с.рных композиционных материала» качественные изделия можно полу 
чип» при помощи температурного регул провали ня давления в самопрессу илиих оправ- 
пах Опр.еавы оправки. которые г, заавснмосгп гл изменения температуры прессова­
ния меняют неличину давления Сзмопрессующие оправки конструктивно отличаются 
тем, что их сщутренние узлы, на которые наматываются изделия, итпллл.тиа.иотся из 
металла с большим коэффициентом линейного расширения, л узел, формирующий на­
ружную и шерхность изделия, наоборот В процессе сушки алутрс-гнин у и-л правки, 
имея большое расширенно. уменьшает пространство для изделия, гем самым посте- 
денно увелдчгвея величину давления прессования.
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Պոլիմերային կոմպոզիցիոն նւոէթերից որակյալ 1սր<ՈԱ1ղրանր կարելի / ստանալ ինր- 
Նամամլի* կալաէլների մքէջՈԱՈէԼ ճնշման շերմային կ'։,ր զավորմամ ր ւ Աշխա տան րում Նկա­
րագրված հն կալուկներ, օրոնր կարող են կարգավորել ճնշման մ եծ ու ք> շուն ր՝ կախված քեր- 
մասւոիճանիցւ Ինրնամամ/իշ կար՚ւկնհրի կաոուցվածքի աա ր ր երո ւ{/լսւնր կայանում Հ Նրանում, 
որ նրանէ} Ներքին 'սւնղոէլցներր, որոնց վրա փաթաթում հն շինվածք ր, պաւորսւստված Լ ավեշի 
մեծ շերմալին րնւլարձակմ ան գործս։ կից ունեցող մ էւաա ցի ց , իսկ արսւարին ձևի ձևավորող 
•■անղոէյշ/ր՝ րնղՀակաոակրւ Չորացման րնթացրում կալակի ներ րին • անղոէյցի ղհրլալնացումր 
փոքրացնում Լ կալակի մԼշ շինվածքին սլատկանող աարէս ծութ շՈէնր և աոաիճանա րսւր 
ավելացնում ճնշման մI. ծուլ1 շո։նր<

Технология получения тонкостеюных намоточных изделий с высо­
кими механическими характеристиками методом «са-мопреесования», 
заключающаяся в использовании эффекта, который возникает в про­
цессе нагрева формы с различными коэффициентами температурного 
расширения (КТР ) материалов внутренней оправки и наружной обой­
мы, онисаща з [1.2].

В настоящей работе рассмотрены конструкции оправок с регули­
руемым .-ирфектом еа.мопрессованяя. Известно, что монолитность систе­
мы волок ио-связующее и ее физико-мс.ханичеокие свойства зависят от 
режимов формования и давления прессования, Однако для реализации 
прочности волокна в композите важно определение и регулирование, ве­
личины оптимального давления, которая зависит от физических и тех­
нологических снойстп полимерных композиционных .материалов (ПКМ). 
Одним из важных моментов в процессе самонрессоваиия является за­
крытие технологических зазоров, возникающих при составлении паке­
тов плоского пресе.ова1ния или при намотке пропитанной ленты (пре­
прег) на цилиндрическую оправка Величина технологического зазора 
определяется опытным путем, но в каждом отдельном случае требуется 
знание величины температурного перемещения прессующих поверхно­
стей, обеспечивающих получение оптимального давления самопрессо- 
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вания. Для решения этой задачи был разработан и применен пресс 
(рис. !), состоящий из верхней 1 и нижней 2 траверс, соединенных меж­
ду собой стойками 3. На .верхней плите 7 верхней траверсы ковцеитрнч- 
Ио расположены цилиндры 8 и 9, часть которых изготовлена из мате­
риала с КТР «1, а другая — с КТР «2 (сц > а?).

Исследуемый образец 6 устанавливается между прессующими пли­
тами 1 и 5 и при нагревании из-за разное!ей гм 1! происходя удли­
нение цилиндров. Регулированием величины взаимного перемещения 
прессующих поверхностей А.ч достигается оптимальное усилие самоирее- 
сованля. приводящее к максимальной прочности юлучаемою мате­
риала.

Рассмотрим конструкции двух оправок с регулируемым эффектом 
са.моирессования для получения намоточных изделий из II КМ. На 
рис. 2 изображен общий вид оправки для изготовления профильных из- 
ьслий. Она состоит из элементов I прймруголт^го сечения, Йоединяё? 
мых друг <■ другом при помощи шпилек 2 и гаек 3. Наружная часть 
шравки состоит из плит 4, прижимаемых друг к .другу при помощи шпи­

лек 5, втулок 8 п гаек 6 с. шайбами 7. Положим, что предусмотрен ио /г эле­
ментов 1 (рис. 2}. причем, толщина каждого проектируемого ироф) ля при 
температуре Те ю отверждения равна <% Пос щ нагрева до температу­
ры Т толщина слоев отверждаемого композита уменьшается за . чет раз­
ницы расширений элементов I. 5 и 8 на величину

(п + 1) (Ч - 5) = / (аа - а ) (Т— Г.), (1)

где а;, и КТР алюминия и стали соозветственио, б — проектируе­
мая толщина профиля после отверждения. Относительная ^форма­
ция прессования при этом равна
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% (Л4֊1)?п “
откуда

(n * l)sA 
2(з,_а )(r- r„)

где А —линейный размер элемента 1.

^)(Г К), (2>-

(3)

5 6 7 8 4 l

Рн< 2 Оираикз для па«м«угки профильных изделий

Для определения необходимой длины втулок в перпендикулярном 
направлении, которая обеспечивает прессование полок, соответствую­
щее заданной деформации прессования £п достаточно в (3) принимать 
п = I — 

где ф) толщина полок до отверждения.
Конструкция оправки для изготовления цилиндрических обо­

лочек приведена на рис. <3. Она имеет внутреннюю I и наружную 1 обе 
чайки, состоящие из отдельных сегментов, опирающихся на башмаки 
2 и 9, которые закрепляются на секторах 3 и 10 диска 5 составных опор. 
Секторы 3 штифтами 7 и винтами 8 соединяются с диском 5 и <акреп- 
леиы на ступице 6. После достижения ге.мпературы отверждения 
ПКМ Т радиальное перемещение внутренней оправки определяет­
ся из нсражения

= КЛ -Ь А>)«с 4- (»»—*) $2и)('/' - Л). (5)

где —количество секторов в одной составной опоре Перемещение же 
наружной оправки ив радиальном направлении при схеме закрепле­
ний, приведенной па ряс. 3. выразится так

Пп = (/։ -Г /<К (Г Гп). (6)
а изменение зазора о)

^-*=w8—я„ /.-) — 5՝аа) (Г — 7’п>. (?)
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Для обеспечения прессования оболочек, соответствующего деформации 
вп, согласно выражению (7) получим следующую формулу для выбора 
мест соединения элементов 3. 5 и 10. определяющих длину /.» (-рис. 3):

Рис 3. Онразкя хая намотки цилиндрических изделий

(8)

Из технологических соображений в некоторых случаях представляется 
целесообразным наружную обойму заменять намоткой прессующего 
слоя из стальной проволоки, ленты или стеклонити поверх намотанно­
го. неотвержденного изделия. При использовании стеклонити формула 
(8) заменяется следующей:

֊±А--/<а,֊5аи4-/։(аг-яс)

=■- —---------------------- --------------------------- > (9)
я( — П (ав — яс)

я, — КТР прессующего слоя.
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