


Technologie

Lekkie laminaty uniepalnione
w systemie LEO

Laminaty uniepalnione wytwarzane sg juz od bardzo dawna metodg laminowania recznego lub
RTM. Jednak, aby spetniaty one jak najwyzsze normy niepalnosci, do zywic nalezy dodac duzg

ilos¢ wypetniaczy niepalnych, ktére niestety powodujg pogorszenie parametrow mechanicznych
jednoczesnie znacznie zwiekszajac mase zywicy.
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akie podejscie utrudnia znaczaco prze-
saczanie tkanin lub mat, czesto nawet w
takim stopniu, ze konieczne jest celowe
obnizenie zawartosci szkfa w laminacie
(zdarza sie, ze produkowane sg laminaty zawie-
rajace jedynie 20% szkta i az 80% zywicy!). Ciagte
podnoszenie norm niepalnosciowych spowo-
dowato, ze laminaty staty sie bardzo ciezkie i
ich parametry mechaniczne ulegty znaczacemu
pogorszeniu.

Poniewaz stosunek masy laminatu do jego
wytrzymatosci jest w wielu przypadkach para-
metrem krytycznym, wiele firm préobowato obni-
zy¢ mase produktéw stosujac rézne zywice i
wykorzystujac do produkgji technologie infuzji.
Niestety przy najwyzszych normach niepalno-
sciowych powstat bardzo duzy problem, ponie-
waz wypetniacze uniepalniajace filtrujg sie na
tkaninach, przez co proces infuzji jest niemozli-
wy. Dlatego tez konieczne byto pozostanie przy
tradycyjnych metodach produkgji, ktére jednak
nie spetniaty stale rosnacych wymagar odbior-
cow wyrobdw finalnych.

Czym wiasciwie jest infuzja?

Jest to technika prézniowa stosowana
przy wytwarzaniu struktur kompozyto-
wych, polegajaca na uktadaniu zbrojenia
,na sucho” a nastepnie, wykorzystujac
podcisnienie, przesaczaniu go zywica.
Zbrojenie mocowane jest do formy za
pomoca kleju w sprayu lub poprzez
zastosowanie tkanin ze specjalng btona
klejowa (SAERfix), ktéra ulega catko-
witemu rozpuszczeniu w zywicy. Jako
wzmocnienie stosowane sa tkaniny szyte
kierunkowe lub matotkaniny.
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Bardzo czesto przy koniecznosci uzyskania
duzej grubosci laminatu stosowane sg pianki
przektadkowe (np.: T90.100 pianka uniepalnio-
na na bazie PET), ktére uktadane sg na zbro-
jeniu. Przektadki w postaci pianki musza by¢
perforowane aby Zzywica przesaczyfa laminat
na wskro$. Dodatkowo na powierzchni pianki
czesto umieszczane sg dodatkowe kanaliki dla
lepszego rozprowadzania zywicy.

Po utozeniu catego zbrojenia roztozony zosta-
je osprzet do infuzji (delaminaz, siatka do infuzji,
przewody itp.) a nastepnie wszystko zamykane
jest w worku prézniowym. Duza zaletg infuzji
jest to, ze elementy mozna produkowac jedno-
etapowo, czyli cate zbrojenie wraz z piankami
ukfadane jest naraz i wszystko przesycane jest
w jednym procesie co znacznie przyspiesza czas
produkgji.

Zalety infuzji:

- Szybkos¢ procesu produkgiji

- Uzyskanie laminatéw o nizszej wadze niz przy
produkgji metoda reczna

- Duzo wyzsze parametry mechaniczne lami-
natu
- Czystos¢ produkgji

Wymagania dla infuzji:

- Koniecznos¢ odpowiedniego przygotowa-
nia formy — wymagane sg 5 cm ranty, na ktorych
uktadany jest osprzet do infuzji

Problem 5 cm dodatkowych obrzezy zostat
obecnie zniwelowany poprzez stworzenie
nowej generadji infuzji, do ktérej wymagany jest
rant o szerokosci jedynie 1 cm (do przyklejenia
tasmy butylowej). Dodatkowa zaletg tego pro-
cesu jest to, ze jest on bardziej oporny na btedy
procesowe oraz umozliwia wieksza kontrole nad
przeptywem zywicy.

Normy niepalnosci:

Firma Saertex jest pierwszg firma na rynku
Swiatowym, ktorej udato sie stworzy¢ system
uniepalniony do infuzji spetniajacy najwyzsze
normy niepalnosci tj.: EN 45545 dla HL2 i dla HL3
dla laminatu litego lub na przekfadce. System
o nazwie LEO sprzedawany jest w komplecie:
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Fot. 1. Zbrojenie mocowane jest do formy za pomoca kleju w sprayu lub poprzez
zastosowanie tkanin ze specjalna btona klejowa, takich jak SAERfix.
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zelkot, zywica i tkanina szklana lub weglowa (ze
specjalng apreturg powierzchniowa). Stosowane
tkaniny oferowane sa w kilku wariantach grama-
tur i o réznej konstrukgji utozenia widkien. LEO
dostarczany jest przez jednego producenta,
dzieki czemu mozliwe byto wykonanie badan
mechanicznych catego systemu i umieszczenie
wszystkich wynikéw w jednym dokumencie
pod patronatem Niemieckiego instytutu DIN.
Dokument ten mozna uzyska¢ pod numerem
specyfikacji DIN SPEC 91326 i jest dostepny w
wersji angielskiej lub niemieckiej. Dzieki niemu
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<Fot. 2.
Infuzja nowej
generagji.

Fot.3.>
Standardowa
infuzja.

konstruktorzy majg dostep do kompletu wyni-
kow badan, co w znaczacy sposéb pomoze
im na wykorzystanie wszystkich zalet systemu
LEQ.

Potacznie systemu LEO i infuzji pozwolito na
uzyskanie bardzo duzego spadku masy wytwa-
rzanych produktéw przy jednoczesnej znacznej
poprawie parametréw mechanicznych laminatu.
Jest to przede wszystkim spowodowane tym, ze
podczas infuzji stosunek Zywicy do szkta w naj-
gorszym przypadku wynosi 1:1 a masa zywicy to

= 1kg a nie jak w zywicach wypetnionych 1L
= od 1,1 do 1,6kg. Dodatkowo, poprzez zasto-
sowanie kierunkowych tkanin szytych znacz-
nie zwiekszono wytrzymatos¢ produkowanych
laminatow. Dzieki tak unikalnym wifasnosciom
system, mimo iz jest nowoscig na rynku, zyskat
juz uznanie na rynku kolejnictwa, budownictwa,
budowie statkdw i jachtow, i wielu innych.

Celem uzyskania dodatkowych informacji
prosimy o kontakt z firma Milar — vvy’racznym
dystrybutorem systemu LEO w Polsce.

Gelcoat Vaccum
Norm Rating Requirement / Resin Fabric Comment
Protection Layer Infusion

EN 45545-2
EN 45545-2 HL 2 R1
EN 45545-2 HL2 R7
EN 45545-2 HL 2 R17
EN 45545-2 HL3 R1
EN 45545-2 HL 3 R7
EN 45545-2 HL3 R17
DIN 5510-2 S4 /SR2/ST2 N/A
NFF 16-101 M1/F1 N/A
ey Ty
GOST 2.1.044-89 N/A

LEO R-6501 LEO R-65xx series* any LEO type Colorable
LEOR-6505  LEO R-65xx series* any LEO type  x X Colorable
¥ P Pre-accelerated
LEO R-6500 LEO R-65xx series* any LEO type X X
LEO R-6500 LEO R-65xx series* any LEO type X X
LEO R-6500 LEO R-65xx series* any LEO type X X
LEO R-6500 LEO R-65xx series* any LEO type X X
LEO R-6500 LEO R-65xx series* any LEO type X X
LEO R-6502 LEO R-65xx series* any LEO type X X colorable
LEO R-6500 LEO R-65xx series* any LEO type X X
LEO R-6500 LEO R-65xx series* any LEO type X X
LEO R-6500 LEO R-65xx series* any LEO type X X

*) Resin selection depending on wished gel time (2h, 30 min, non-preaccelerated)

Tab. 1. Atesty niepalnosci mozliwe do uzyskania z zastosowaniem systemu LEO.

www.composites.com.pl

VI-IX 2016 Composites Review | 7





