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Carbon Composite Material mit neuem
Matrix-System

Die vorliegende Arbeit beschétftigt sich mit der Entwicklung des
Herstellprozesses von vorimpragniertem Carbon-Gewebe, wobei die
Matrix auf einem latent reaktiven Polyurethan-Schmelzklebstoff basiert.
Der Schmelzklebstoff wurde von der Firma Collano Adhesives AG
Sempach zur Verfugung gestellt.

Die Entwicklung des Materials besteht aus grundlegenden

i

Impragnationsversuchen, anschliessender Verarbeitung des Halbzeugs Diplomierende
zu Prufkérpern und einer Potenzialabschéatzung des Materials, basierend Tobias Bachmann
auf mechanischen Priifungen. Petra Holzer

Der eingesetzte Klebstoff bietet den Vorteil, dass dieser wie ein Dozent
Thermoplast verarbeitet und dann bei 120 °C vernetzt werden kann. Gregor Peikert

Dadurch besteht bei der Entwicklung des Halbzeugs die Mdglichkeit,
dass dieses aufgrund der thermoplastischen Eigenschaften bei 60 °C
aufgeschmolzen werden kann und durch einen anschliessenden
Vernetzungsprozess die mechanische Stabilitat, ahnlich wie bei
Duroplasten, erreicht wird.

Die Impragnierung des Gewebes wurde erfolgreich durchgefuhrt. Durch
den Imprégnierungsvorgang wurden jedoch Faserbriche ausgelost,
welche das Material mechanisch schwéchen. Der Faserbruch in diversen
Prifkérpern und Halbzeugen konnte mittels Schliffherstellung und
dessen Analyse durch das Mikroskop bestatigt werden. Durchgeflhrte
Materialprifungen ergaben eine mittlere interlaminare Scherfestigkeit von
14 MPa, eine mittlere Zugfestigkeit von 853 MPa, und eine mittlere

Biegefestigkeit von 140 MPa. Ein typisches Schliffbild vom
Die Optimierung des Imprégnierungsverfahrens und des darauffolgenden Faserverbund mit der neuen

) ) Klebstoffmatrix, wobei die
Vernetzungsvorgangs des Halbzeugs zum Bauteil wurde auf Basis von zerbrochenen Fasern gut zu erkennen
Rheometer- und DSC-Messungen durchgefiihrt. Zudem wurden zur sind. (Aufldsung 500x)

Optimierung die hergestellten Schliffe und deren Analyse per Mikroskop
zugezogen. Der entwickelte Impragnierungsvorgang verlduft zweistufig
mit einer anfanglichen Schmelzphase von 3 Min. bei 85 °C, worauf eine
Konsolidierungsphase von 5 Min. bei 85 °C und 5 bar folgt.

Die Vernetzung des vorimpragnierten Halbzeugs zum Bauteil zeigt bei
120 °C die hdchste mechanische Stabilitat. Diese wurde zur einfachen
Verarbeitung des Materials unter Vakuum bzw. bei einem Druck von 1
bar in der Plattenpresse durchgefuhrt.

Das hergestellte Composite kann im Sicht- und Dekorationsbereich oder
eventuell im Mobelbau eingesetzt werden, wobei die Stlicke nur massig
hoher Temperaturen ausgesetzt sein durfen. Die leichte Verarbeitung
ermdglicht eine zusatzliche Verwendung im privaten Bereich flr

Reparaturen. Zum Vergleich ein Schliffbild mit
Epoxid-harzmatrix, wie dies
gewlnscht wére. (Auflésung 500x)
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