2 1 U Clausthal

QAUSTHAL CONFERENCE ON CIRCULAR ECONOMY

Composites mit vorkompaktierten
Flachsfasertextilien

V. Heinmuller, K. Kenzlers, L. Steuernagel

Institut far Polymerwerkstoffe und Kunststofftechnik,

Arbeitsgruppe Nachwachsende Rohstofte,

Agricolastrale 6, D-38678 Clausthal-Zellerfeld

Das Werkstoffpotenzial von Naturfasern kann aktuell bei der Herstellung von duromeren Faserverbunden nicht ausgeschopft
werden. Dies ruhrt unter anderem daher, dass Naturfasern im Vergleich zu synthetischen Fasern ein freies Volumen besitzen,

das durch eine vorgelagerte Kompaktierungsbehandlung reduziert werden kann. Diese hat Auswirkungen auf den

Verarbeitungsprozess, den Faservolumengehalt im Composite und die resultierenden mechanischen Eigenschaften.

Die Herstellung von faserverstarkten Compositen hangt von diversen Einflussfaktoren in den Bereichen Matrix ! Bauteil ]

(Harz), Verstarkungskomponente (Textil) und eigentlichen Prozessparametern ab, die auch untereinander in

Abhangigkeit stehen.

Wahrend fur Textile aus synthetischen Fasern viele dieser Einflussfaktoren bereits durch entsprechende
Parameteruntersuchungen fur industrielle Anforderungen optimiert worden sind, eroffnen Naturfasern fir die
Herstellung von Faserverbunden neue Perspektiven bzw. Handlungsnotwendigkeiten.

Naturfasern haben durch ihren besonderen strukturellen Aufbau, bspw. das Lumen, Freiraume, die wahrend

des Fertigungsprozesses mit zu verstarkender Matrix gefullt werden. Dies fuhrt zu einem niedrigen

Faservolumengehalt und entsprechend zu niedrigen mechanischen Kennwerten.
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Abbildung: Einflussfaktoren bei der Faserverbundherstellung
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Abbildung: Kompaktierungs-/Entlastungszyklus
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Verbesserung der mechanischen Eigenschaften der Naturfasercomposite bei
Vorkompaktierung des Flachsfasertextils bei 120 °C und 38 bar
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Auswirkung der Kompaktierung:
» Erhohung des Faservolumengehaltes der Naturfasercomposite

» Spezifische Eigenschaften vergleichbar zu Glastaser-UD-Compositen

» Erhohung des Anwendungspotenzials
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Auswirkung der Kompaktierung:
» Erhohung des Faservolumengehaltes der Naturfasercomposite

» Reduzierung der Durchlassigkeit des Textils
» Erhohung der Prozesszeiten



