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W PRz przeprowadzono badania palnosci laminatow w mikrokalorymetrze stozkowym, w komorze
UL94 oraz wyznaczono indeks tlenowy LOI. Prébki otrzymanych laminatéw przekazano do TAPS w celu
zweryfikowania wynikéw MAHRE oraz wykonania badan na intensywnos¢ wydzielania dyméw. W celu
okreslenia wptywu zawartosci antypirendw na wtasciwosci przetwércze kompozycji epoksydowych
przeprowadzono badania czasu sieciowania za pomocg reometru Discovery HR-2, wyposazonego w
system kontroli temperatury w gérnej oraz dolnej czesci uktadu pomiarowego. Badanie prowadzono
w trybie oscylacyjnym z uktadem pomiarowym ptytka-ptytka. Wyniki zestawiono w tabelarycznie oraz
na przyktadowych wykresach. W celu oceny stosowanych warunkéw otrzymywania laminatéw orazich
hartowania przeprowadzono analize termiczng przebiegu sieciowania. Badanie wykonano przy
pomocy kalorymetru DSC METTLER TOLEDO 822e z oprogramowaniem Stare System. Pomiary
prowadzono z szybkos$cig 10 K/min, w zakresie temperatury 0°C do 250°C. Analizy byty wykonywane w
atmosferze gazu obojetnego (azotu). Metoda DSC mierzy rdznice strumienia ciepta miedzy probka
badang a odniesienia w trakcie ogrzewania i chtodzenia. Wyniki badania DSC wskazujg, ze po
prasowaniu nalezy dodatkowo przeprowadzié¢ hartowanie laminatéw, gdyz w trakcie ogrzewania
pojawia sie pik egzotermiczny swiadczacy o zachodzacej reakcji sieciowania. W przypadku prébki ASO-
hart ten pik jest niewielki. Z kolei na termogramie DSC dla kompozytu z osnowg AS46 widoczny jest
duzy pik reakcji sieciowania co wskazuje, ze dodatek antypirenéw hamuje proces sieciowania i
konieczne jest ich dodatkowe dotwardzanie (hartowanie). Ponadto obecnos¢ uniepalniaczy dziata
plastyfikujgco na kompozyt o czym Swiadczy nizsza temperatura zeszklenia. Uzyskane wyniki
pokrywajg sie z wartosciami czaséw zelowania, ktére dla modyfikowanych uktadéw byty wieksze.
Wytworzono i zbadano formatki fotela kolejowego z kompozytéw GRP. Przeanalizowano materiaty
wyjsciowe: tkaniny, pianke sztywng oparcia, pianke zeberek, punkty bazowe na formie, schemat
uktadania tkanin i pianek, proces produkcyjny formatki, obrébka formatki — ciecie. Po utozeniu warstw
forme zamknieto. Powietrze jest odsysane, dzieki czemu kolejne warstwy lepiej tgczg sie ze sobg. Nad
forma postawiono promiennik podczerwieni, ktéry gwarantuje odpowiednig temperature kompozytu
na powierzchni stykajgcej sie z membrang. Otrzymano formatke o najnizszej masie 5,2kg. Formatka
przeniosta wymagane maksymalne obcigzenie doswiadczalne o wartosci 1500 N. W zaleznosci od
sposobu przytozenia maksymalnego obcigzenia doswiadczalnego 1500 N oraz od modyfikacji
maksymalne przemieszczenie géry oparcia miescito sie w granicach 75-135mm. Przeprowadzono
badania przyspieszonego starzenia kompozytdw GFRP w komorze klimatycznej. Zbadano prébki
wytworzone przez TAPS. Prébki wykonano przy pomocy technologii worka prézniowego — tkaniny
nasgcza sie zywicg w postaci proszku, po czym wktada sie forme w worek z tworzywa gumowego. Z
worka nastepnie wypompowuje sie powietrze, co powoduje sSciste przywieranie worka do nasgczonych
tkanin oraz dokfadne pofaczenie i nasgczenie zywicg warstw materiatu. Wszystkie prébki wykonano z
tej samej zywicy i tkanin z wtdkna szklanego o orientacji 0-90°. Wedtug normy ASTM D5229/D5229M
przed badaniem cyklicznym przeprowadzono test stanu ustalonego (stabilizacje) wszystkich prébek
polegajgcy na wygrzewaniu w temp. 50°C przez 24h. Nastepnie prébki zostaty wiozone do komory
zaprogramowanej na dwa cykle, trwajgce po 48h kazdy. W jednym cyklu miesci sie badanie skutkéw
oddziatywania wilgotnego powietrza na materiat zaréwno dla temperatury podwyzszonej (55°C), jak i
obnizonej (-40°C). Przed testem w komorze klimatycznej, prébki z wtopionymi tasmami LED,
podtgczono do zrédta napiecia na 30 dni. Przez ten czas obserwowano zmiany w intensywnosci



Swiecenia tasm LED oraz zmiany zachodzace w strukturze kompozytu. Nastepnie przeprowadzono
przyspieszone starzenie w komorze (stabilizacja i badanie cykliczne).
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Przygotowywano materiaty do sieciowania. Przygotowywano probki do badan. Formowano i
obrabiano kompozyty. Obrabiano oraz sklejano materiat na formy na prébki kompozytowe.
Formowano kompozyt na formach drewnianych. Wykonano ptytki kompozytowe do préb palenia,
przygotowywano prébki do dalszych testdw. Wykonany zostat prototypowy piec typu IR do sieciowania
farb proszkowych. Przeprowadzono sieciowane farby poliestrowej natozonej na kompozyt z dodatkiem
Polystatu oraz bez niego, ale z warstwg wierzchnia z dodang iloscig grafitu ekspandowalnego przy
rdzeniu epoksydowym bez zadnych dodatkéw. Wykonano wstepne obliczenia kantili kompozytowe].



