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DESEMPENHO DE COMPOSITOS HIBRIDOS KEVLAR E VIDRO-R/EPOXI EM
ENSAIOS MECANICOS

Mariana Sales Cardoso dos Santos?, Sandro Campos Amico?
IDepartamento de Engenharia de Materiais, Universidade Federal do Rio Grande do Sul, RS, Brasil.

O objetivo principal do presente trabalho é
analisar o efeito da hibridizacao nas propriedades
mecanicas de compaositos hibridos de Aramida/Vidro-R
fabricados pelo processo de infuséo a vacuo.

Figura 3 — Processo de impregnacao daresinano
reforco durante o processo de infusdo a vacuo.
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1. INTRODUGAO _ o | 207 Falha do Vidro-R _EfKKéK

Quando mais um tipo de reforco é utilizado f 4501 ). kG K
para fabricacao de compositos, estes sao ‘ ) 400 1 G
denominados hibridos. A combinagao Carbono-Vidro, a _ 350+ 5
fornece uma boa resisténcia com um menor custo [1]. § 300 .

Areas de alta tecnologia estdo observando g 250 - I:/alha do Kevlar
metodos de fabricacdo favoraveis que podem ser £ 200-
usados com confianca para produzir componentes = 150
estruturais sem comprometer seu desempenho, e um 1004
dos processos utilizados é o de moldagem liquida [2], ‘ 50 4
esta inclui o processo de Infusao a vacuo. i 0 - oy
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Figura 5 — Curva mediana de tensao-deformacéao dos
compasitos.

> MATERIAIS E METODOS 2.1 Caracterizacdo Fisica e Mecanica Tabela 2 — Propriedades Mecanicas dos compdsitos

- - laminados.

Para fabricacdo dos compdsitos laminados foi Os laminados foram analisados usando um - - SHORT
utilizado dois tipos de tecidos. O tecido plano de ultrassom C-scan (NDT Systems, modelo Raptor), com TRACAO FLEXAO BEAM
Kevlar®29, fornecido pela DuPont (440 g/m2) e o tecido transdutor de 2.25 MHz (0.5 polegadas) e agua com E, TS FS
plano de Vidro-R (800 g/m2). Como matriz, a resina J€térgente como meio de acoplamento. | [GPa] [MPa] E[GPa] [MPa] SBS [MPa]
epoxi AR260 com endurecedor AH260 (AR/AH260) — A densidade de cada laminado foi determinada « 15,559 387,68 11,698+ 199,58+
100g/26g, fornecida pela Barracuda. A Figura 1 ilustra S€gundo a norma ASTM D792. As fracoes > #0,698 116,23 1,047 11,22  18,50%3,13
os 5 tipos de configuracdes de reforco estudados, 3 v_olumetrlcas dos cor?stltumtes (fibra (\_/F), aramida (Vy), K,GK, 18,588 316,59 12,494+ 258,29+
deles hibridos. e a nomenclatura adotada. onde K Vidro-R (Vg), matriz (Vy), e vazios (V,)) foram +0,610 +17,12 0,868 19,87 23,02+1,34
representa o tecido de Kevlar e o G o tecido de vidro-R. détérminadas de acordo com a norma ASTM D3171.  ygkgk 21,800 384,83 14,407+ 285,97+

e xa ot ' Ensaios de tracdo, flexdo e short baem foram +1,744 £15,56 0,523 20,99  24,46%1,77
O processo de infusédo a vacuo pode ser visualizado na _ ¢ao, 53933 39883 15980+ 338 88+
Figura 2 e Figura. 3 realizados de acordo com a norma ASTM D3039, KG.K ’ ' IOR= yO8=
J Jura = ASTM D7264 e ASTM D2344, respectivamente. Todos e oLz DA Sl g
: ¢ lizad ’ fli P g L G 28,583 349,91* 24,013+ 533,89+
— e\ — N e OS €NSAIOS TOram realizados utifizando uma maquina 5 42053 +37,01 1,372 24,78 43,04%3,74
— — — — e de ensaio universal Instron modelo 3382.
e CK (GKGK (GK c 3. RESULTADOS E DISCUSSOES - Imagens C-scan — maior homogeneidade nas
2 2 g

A Tabela 1 mostra as caracteristicas fisicas
da cada laminado fabricado.

Tabela 1 — Caracterizacao fisica dos laminados.

placas de compositos hibridos. A quantidade de
vazios foi reduzida quando o laminado de Kevlar
foi hibridizado com Vidro-R.

Figure 1 — Sequéncia de empilhamento e nomenclatura
usada para 0s compaositos.

—— FRACOES VOLUMETRICAS « Um Apa}dréo similar fol oQtido para 0s 3 testes
e DOS CONSTITUINTES mecanicos realizados, tracao, flexao e short beam,
: — 0Ss maiores valores foram obtidos pelo compdsito
\a Mangueiras espiras Matkia'do Qe ] Ve Ve Vo Vuo Vv P puro G; e 0s menores por K, e 0s composito
N 4 - mm % g/em? hibridos, K,GK,, KGKGK e KG,K apresentaram

I & —— Ksg 2,80 | 55,6 - 556 28,6 158 1,14 valores intermediérios.
. Bt K,GK, |2,83] 58,1 12,0 46,1 296 123| 1,32 + Com os ensaios mecanicos, quantidade de vazios,
i KGKGK | 286 | 583 234 349 280 137 | 1.43 Imagens C-scan, pode ser concluido que houve
S KG.K 201! 561 326 235 316 123| 154 uma melhora no processamento dos compaositos e
Reforgo + Peel By . ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ um aumento nos valores das propriedades
i Gs 5.0 200 mecanicas de tracao, flexao e short beam, quando
i @) g Resiniinlet g laminados de Kevlar sdo hibridizados com

R T camadas de vidro-R.
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Figure 4 — Imagens C-Scan dos compaositos.

Figura 2 — Processo de infuséo a vacuo.
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