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前言

首先，我们并不是树脂传递模塑（IITM）技术及其相关领域中处于世界领先地位的权威，因此，我们
选择的办法是汇集RTM技术不同领域的专家在一起编写这本书，我们相信该书将成为RTM技术领域的
一本重要的参考资料。
希望这本由工业部门和科研单位专家共同编撰的图书能够成为RTM技术领域，特别是在高性能材料的
应用领域最大和最综合的一本书。
我们希望读者，不论是刚接触这个新领域的学生，还是在专业上正欲探寻新观点的资深专家能发现这
是一本有用的书。
以我们的经验，仅仅为了获得一个好的想法就值得去购买这本书。
不同类型的：RTM技术正快速地趋于多样化，现在，其应用范围涵盖了从生物医学部件到建筑设施、
体育项目、汽车和航空航天结构以及航海和民用的工程设施等。
尽管RTM技术在其所有应用领域的基本成形原理几乎是相同的，但在不同领域的RTM技术的经济性方
面还存在许多差异。
因此，材料的优化，制件的设计和制造方法也不尽相同。
自本书编撰开始，编者知道有许多RTM技术领域的其他优秀的新书已经出版，我们所知道的许多书或
者是优秀的课程介绍，或者是集中关注有大量应用的汽车领域。
但是到目前为止，编者的经验和兴趣主要集中在RTM成形技术在航空航天领域的应用。
同时我们相信，目前还欠缺一本关于RTM技术在航空航天领域应用的综合性的参考书。
因此，相信这本书对所有对RTM技术感兴趣的人来说都是一本有价值的参考书，特别是在高性能材料
的应用领域。
读者可能发现，本书中的每一章由不同的作者编写，部分章节的主题有一定程度的重叠。
编者试图将这种重叠减少到最小化，但是，为了保证每章作者观点的逻辑性，一些重叠部分仍不可避
免地被保留。
但是我们相信，能够从每位作者在专业上的不同观点去认识这个主题的优势将超过由于这种内容上的
重叠所带来的一些干扰。
编者发现这些可选择的观点激发在RTM技术方面的思想和讨论能让我们对RTM技术理解得更为深入，
我们希望读者也同样发现这些认识的不同观点，提供解决问题或工程应用中新的方法。
在许多书中，液态成形作为一个被普遍使用的词汇去描述树脂浸渗方法，如RTM等。
在这本书中，RTM被用作液态成形的缩写。
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内容概要

　　《航空航天复合材料结构件树脂传递模塑成形技术》详细论述了航空航天用复合材料树脂模塑成
形技术的原材料、预成形技术、工艺设备、成形工艺、工装模具、过程和质量控制、成本分析以及结
构鉴定等方面的重要内容，包含了大量的工艺理论模型和工程应用实例，反映了国际上该领域的研究
进展和应用水平，对我国航空航天低成本复合材料技术的发展具有重要的指导意义和借鉴价值，是从
事相关复合材料技术研发、应用和生产的工程技术人员及高等院校师生的重要参考书。
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章节摘录

插图：第1章 树脂传递模塑简介1.1 前言航空航天及先进复合材料领域一直处于传统意义上的技术前沿
，在过去数年中，复合材料已成功地应用于军用和民用飞机的主承力结构，但此后其应用却出现了下
降。
复合材料制造成本和材料成本的降低幅度低于人们的预期，且由于燃油价格已相当低，使得减重的重
要性下降，因此，复合材料并没有获得进一步应用。
所以，成本已成为技术发展的首要驱动因素，即使在军用航空领域也是这样。
在很多公司，复合材料面临着与金属材料的激烈竞争，且对比的基础仅仅是制件的成本。
目前，环氧树脂碳纤维预浸料的原材料成本仍比铝合金的高5～10倍，而制造成本则更高，这使那些早
期对复合材料抱有乐观估计的人们感到惊讶。
通过一次共固化技术来实现构件高度整体化从而减少零件数量的方法似乎很有前途，但不幸的是，实
践证明生产诸如空客尾翼蒙皮等高度整体化部件却带来了很高的循环成本和非循环成本。
模具本身、各种模具零件的清理，尤其是模具的调整等都需要很高的费用。
另外，标准的预浸料/热压罐成形工艺并非对每个制件都适用。
尽管很多类型的制件已经用这种复合材料工艺制造，但实际上其中一些是不合适的。
仅当它应用于正确的构件，如蒙皮、肋、梁等结构上时，其优点才能得以实现。
其他复杂形状和高集中载荷制件也尝试使用了这种复合材料技术来制造，但实践证明成本过高，最终
不得不改用金属材料来重新设计。
总体上，每千克复合材料的制造成本要比每千克铝合金的制造成本高出20％～50％。
尽管复合材料减重20％一25％的优势对民机市场仍有一定的吸引力，但没有任何一家航空公司愿为此
多付钱。
在军机市场上，随着低成本意识的提升，复合材料的应用也必须进行成本比较。
复合材料在航空结构上应用份额的停滞不前，致使在一些项目中重新使用金属材料。
显而易见，要提高复合材料用量，必须寻求一种新的低成本技术，尤其是可提供低成本优势的工艺。
树脂传递模塑（RTM）就是新发展的工艺之一，而且是最有希望的工艺之一。
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