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Abstract 

The parameter of VARTM process such as flowing time, permeability was investigated. The experimental results 

so that when increasing number of layer of glass fiber, the flow time of resin in the VARTM mould decrease because of 

porousity of glass fiber. The permeability of woven glass fiber is better than that of mat fiber. The mechanical 

properties of composite materials were investigated. The increasing of glass fiber content will rise tensile and bending 

strength of the materials. The best strength was obtained at the 65 % fiber content.  
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2.3.  

 

Quy trình chế tạo mẫu vật liệu compozit bằng 

phương pháp VARTM như sau: 

Cân lượng vải thủy tinh theo tỷ lệ và xếp vào giữa 

khuôn. Dùng keo chuyên dụ ớp 

sợi, khoảng cách giữa lớp keo và sợi là 1-2 cm để 
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không dính vào sợi. Đặt lớp vải chống dính lên bề 

mặt lớp sợi (lớp vải này có tác dụng để tháo mẫu ra 

khỏi lớp màng polypropylen (PP) làm kín khuôn. Phủ 

lên toàn bộ mẫu một lớp màng PP và vuốt màng cho 

dính chặt vào lớp keo dán chuyên dụng phía dưới. 

 

 

: 

 

 

Khóa đầu vào của cửa dẫn nhựa và bật bơm chân 

không, kiểm tra áp suất trong khuôn xem có chỗ nào 

rò khí thì bịt lại. Mở van nạp nhựa cho nhựa chảy 

vào khuôn và tính thời gian dòng nhựa chảy 
 

3.  

 

3.1. 

  

 

1. 

Dựa trên kết quả trình bày trong bảng 1 nhận 

thấy, khi số lớp sợi tăng lên thì thời gian nhựa chảy 

trong khuôn giảm đi. Hiện tượng này đúng với cả 

vải thủy tinh loại thô và loại mát. Điều này có thể 

được giải thích như sau: Khi hút chân không toàn bộ 

khuôn, các lớp sợi bị ép chặt xuống làm giảm độ 

rỗng của chúng. Do đó khoảng không gian cho nhựa 

di chuyển bị suy giảm. Khi số lớp sợi tăng lên, độ 

rỗng của mẫu cũng tăng lên theo do đó thể tích tự do 

trong lòng mẫu sau khi bị ép do chân không tăng lên 

nên dòng nhựa di chuyển dễ dàng hơn và làm thời 

gian nhựa di chuyển trong khuôn giảm đi. 

 

Bảng 1: Thời gian chảy của nhựa theo  

số lớp vải thủy tinh 

Loại sợi 

Thời gian chảy ứng với lớp 

sợi, phút 

4 lớp 6 lớp 8 lớp 

Vải thủy tinh 

thô (360 g/cm
2
) 

21,40 16,85 14,07 

Vải thủy tinh 

mat (300 g/cm
2
) 

28,00 25,07 20,22 

 

Khi thay vải thủy tinh dạng thô bằng sợi thủy 

tinh dang mat, thời gian bơm nhựa tăng lên. Lý do 

này có thể được giải thích là sợi thủy tinh dạng thô 

được dệt từ các sợi thủy tinh đơn hướng nên chúng ít 

cản trở dòng chảy của nhựa còn sợi thủy tinh dạng 

mat thì các sợi ngắn được sắp xếp một cách ngẫu 

nhiên nên có nhiều sợi sẽ nằm vuông góc với dòng 

chảy của nhựa. Các sợi này sẽ cản trở dòng chảy nên 

làm tăng thời gian bơm nhựa trong khuôn. 

 

3.2. 

n  
 

2. 

 

Bảng 2: Thời gian chảy của nhựa theo  

 

Loại sợi 

Thời gian chảy ứng với 

hàm lượng sợi, phút 

55±2% 65±2% 75±2% 

Vải thủy tinh thô 

(360 g/m
2
) 

16,85 18,83 21,00 

Vải thủy tinh mat 

(300 g/m
2
) 

25,07  28,33 
Thiếu 

nhựa 

 

Các kết quả trình bày trong bảng 2 cho thấy, khi 

hàm lượng sợi tăng lên thì thời gian bơm nhựa cũng 

tăng lên theo. Điều này có thể lý giải là do khi hàm 

lượng sợi tăng lên thì mức độ cản trở dòng nhựa 

cũng tăng lên theo do đó làm tăng thời gian bơm 

nhựa. Mặt khác khi hàm lượng nhựa tăng lên thì thời 

gian cần để nhựa thấm ướt hết sợi cũng tăng lên theo 

do đó cũng làm tăng thời gian bơm nhựa. Cũng 

tương tự với khảo sát ở mục 3.1, khi thay vải thủy 

tinh dạng thô bằng vải thủy tinh dạng mat thì thời 

gian bơm nhựa cũng tăng lên theo. Khi hàm lượng 

sợi thủy tinh dạng mat tăng lên đến 75 % (hình 1), 

lượng nhựa bị cản trở nhiều bởi các sợi thủy tinh 

ngắn nên dẫn đến thiếu nhựa. Như vậy, với vải thủy 

tinh dạng mat không thể tăng hàm lượng sợi/nhựa 

quá 70/30. Điều này có thể thấy rõ qua hình 3.1, 

trong giai đoạn đầu dòng nhựa chảy rất nhanh, tuy 

nhiên sau khoảng 10 phút, tốc độ dòng nhựa di 

chuyển rất chậm. Ở gần cửa nạp nhựa thì nhựa 

tương đối nhiều trong khi phía cửa hút chân không 

thì lượng nhựa bị thiếu. 
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Hình 3: Thời gian chảy của nhựa với hàm lượng vải thủy tinh mat 75 % 
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3.5. 
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