Załącznik nr 2

WYMAGANAI TECHNICZNO-JAKOŚCIOWE WYKONANIA PŁYT KOMPOZYTOWYCH PRZEZNACZONYCH NA PRÓBKI MATERIAŁOWE
1. WSTĘP
Niniejsze Wymagania Techniczno-Jakościowe dla płyty określają zasady postępowania z materiałem i wymagania, które muszą być spełnione w procesie wytwarzania oraz sposoby kontroli. Poprawna realizacja procesu jest warunkiem koniecznym do uzyskania odpowiednich właściwości pozwalających na dopuszczenie płyty do wykonania z niej próbek do badań w projekcie TEBUK.
Przeznaczenie i Konstrukcja.
Podstawą wytwarzania płyt są wymagania techniczno-jakościowe oraz rysunki dostarczone  producentowi.
Płyty przeznaczone są do wykonania próbek służących do wyznaczenia stałych materiałowych oraz współczynników uwalniania energii.
W badaniach wyznaczenia stałych materiałowych zostaną wykorzystane normy ASTM D 3039, ASTM D 3410, ASTM D 3518, D 5379 oraz w dodatkowych badaniach ASTM D 5528 ASTM D 6671  i ASTM D 7028-07.
2. Materiał
Płyty wykonane zostaną z preimpregnatu MTM46/HTS(12K)-150-35%.
3. Wytwarzanie płyt kompozytywych
3.1. Przechowywanie materiału i przygotowanie materiału do użytku
Materiał musi być przechowywany w temperaturze -18o C w szczelnie zamkniętym worku. W temperaturze pokojowej materiał może być przechowywany w zabezpieczonym od cząstek lotnych unoszących się w powietrzu pojemniku maksymalnie 60 dni. Każdorazowe przechowywanie materiału w temperaturze pokojowej musi zostać odnotowane w tabelach producenta oraz ILOT dostarczonych przez zamawiającego wraz z daną rolką materiału.
Przed użyciem materiału, preimpregnat musi zostać ogrzany do temperatury pokojowej. Ogrzewanie takie nie może trwać krócej niż 24h po którym to można otworzyć worek z materiałem.
Płyty po wykonaniu muszą być przechowywane w pojemniku zabezpieczającym przed dostępem wilgoci i działaniem promieniowania UV.
3.2. Dopuszczenie materiału do produkcji
Materiał może być dopuszczony do produkcji płyt jeżeli spełnia następujące warunki sprawdzane inspekcją wizualna:
· materiał nie zawiera żadnych wad materiału niedopuszczonych przez ten dokument
· wada materiałowa w kierunku prostopadłym do kierunku włókien nie może przekroczyć wymiaru 1mm.
· wada materiałowa nie może przekroczyć wymiary 0,15 m w kierunku równoległym do kierunku włókien. Długość wady w tym kierunku jest równa sumie długości wszystkich wad znajdujących się w linii prostej o ile nie są oddalone od siebie o więcej niż 25mm, niezależnie od ich ilości.
· Przy kontroli wizualnej materiał musi być wolny od ciał obcych.
Fragment materiału z wykrytymi wadami powinien zostać usunięty z produkcji płyt.
3.3. Oznaczenia płyt oraz raportowanie procesu wytwarzania
Każda płyta musi być oznaczona. W ramach oznaczenia musi być podany numer płyty, wykonawca oraz data wykonania płyty. Dodatkowo na płycie musi znajdować się znacznik informujący o miejscu położenia wkładek teflonowych, kierunkach włókien w dwóch warstwach środkowych oraz głównym kierunku włókien.
Każda wytworzona płyta musi zawierać raport zawierający:
· Numer płyty
· Numer rysunku
· Nawę firmy oraz imię i nazwisko indywidualne wykonawcy
· Daty i lokalizacje wykonywania, utwardzania oraz dotwardzania płyty.
· Identyfikacje materiału: typ preimpregnatu, numer rolki oraz partii materiału, czas w którym materiał znajdował się poza zamrażarką do momentu utwardzenia płyty, wymiary, wagę, geometrię, typ włókien i spoiwa.
· Opis produkcji płyty: czas rozpoczęcia i końca laminowania, orientacja warstw, cykl i metoda odgazowywania, użyty sprzęt, zapis temperatury w czasie utwardzania, wilgotność powietrza w pomieszczeniu.
· Odnotowane odchylenia od wymagań oraz problemy ze sprzętem
3.4. Kierunkowość zbrojenia oraz tolerancje technologiczne.
Zmiana grubości płyty utwardzonej nie może przekroczyć +/- 2% mierzona w odległościach co 2cm.
Odchyłka od kierunku głównego warstwy nie może przekroczyć +/- 0.5o. Po ułożeniu każdej warstwy należy sprawdzić poprawność ułożenia za pomocą odpowiedniego sprawdzianu (do uzgodnienia z zamawiającym).
Dopuszczalna odchyłka temperatury od podanego cyklu utwardzania wynosi +/- 1o C.
3.5. Oprzyrządowanie
Pomieszczenie w którym będzie dokonywane cięcie materiału oraz proces układania warstw musi być czyste i wolne od widzialnego w powietrzu kurzu oraz mgły olejowej. W czasie układania warstw należy posługiwać się czystymi rękawiczkami nie pokrytymi talkiem.
Płyta na której będą wykonywane próbki musi być wykonana ze stali bądź aluminium o grubości minimum 6mm. Płyta dociskowa musi być wykonana ze stali bądź aluminium o grubości minimum 3mm. Obie płyty powinny mieć płaskie z tolerancją 0.05mm, a ich chropowatość nie może przekroczyć Ra=0.64. Płyta dociskowa musi mieć pole powierzchni równe polu powierzchni płyty kompozytowej.
Środek anty-adhezyjny nie powinien zawierać silikonu. Całe oprzyrządowanie wykorzystywane w utwardzaniu musi wytrzymywać temperaturę 80o C.
Obowiązkowe jest używanie barier dokoła laminatu o wysokości produkowanej płyty. Płyta  dociskowa musi zmieścić się dokładnie pomiędzy bariery.
3.6. Cykl utwardzania
Docisk realizowany jest za pomocą worka próżniowego. Szczegóły przedstawione są w karcie materiałowej.
Po ułożeniu pierwszej warstwy należy odgazować laminat. Następnie proces odgazowywania realizowany musi być co 3-4 warstwy.
Przed przystąpieniem do utwardzania materiału należy sprawdzić szczelność instalacji. Podciśnienie po wyłączeniu aparatury nie może spadać powyżej 68mbar/10min. W czasie utwardzania wymagane jest prowadzenie zapisu temperatury laminatu.
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3.7. Usterki niedopuszczalne
· Nieprawidłowe utwardzenie którejkolwiek z warstw (na podstawie oceny stopnia utwardzenia kompozytu)
· Zastosowanie nieprawidłowego cyklu cieplnego dla procesu utwardzania preimpregnatu, bądź wywarcie nie prawidłowego docisku zawartego w pt. 4.6.
· Obce wtrącenia związane z wykonywaniem (na podstawie badań ultradźwiękowych wykonanych przez zamawiającego)
· Pęknięcia, rozwarstwienia przekraczające wymiar charakterystyczny 3mm (na podstawie badań ultradźwiękowych wykonanych przez zamawiającego)
· Widoczne uszkodzenie powierzchni zewnętrznych
· Zawartość powietrza powyżej 1% (badania za pomocą tomografii komputerowej wykonane przez zamawiającego)
· Przekroczenie tolerancji kierunkowości włókien (badanie pod mikroskopem wykonane przez zamawiającego)
· Przekroczenie tolerancji zmiany grubości (pomiary mikrometryczne wykonane przez zamawiającego)
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