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RESUMO

Existem vdarias pesquisas sobre compdsitos reforcados com nanotubos de
carbono (NTCs) para melhorar a tenacidade a fratura interlaminar. Entretanto, obter os
NTCs verticalmente alinhados ndo ¢ tarefa simples, devido a facil difusdo das
nanoparticulas metdlicas catalisadoras na estrutura grafitica das fibras, necessitando
assim de uma barreira de difus@o. Portanto, neste trabalho testamos compdsitos feitos
com intercamadas de silicio amorfo e com camadas de silica. Dois tipos de reatores
foram utilizados a parte experimental: Plasma Enhanced Chemical Vapor depositon
(PECVD) e CVD-térmico. Para producdo dos compdsitos foram utilizadas fibras de
carbono (CF) bidirecionais fornecidas pelo ITA. Primeiramente, as CF sofreram
tratamento térmico, em atmosfera inerte, para retirada de sizing. Na sequéncia, a
barreira de difusdo foi depositada por duas rotas: silicio amorfo por plasma de Si
através do PECVD, e silica através do CVD-térmico utilizando o TEOS como precursor
do Si. Para o crescimento dos CNTs foi utilizado o CVD-térmico, utilizando-se de uma
mistura de Ferroceno(16%) como fonte de Fe e Canfora(84) como fonte de C. A resina
utilizada para a produ¢@o do compdsito foi a Araldite LY 1316 com endurecedor REN
HY 150 BR, na propor¢ao de 100:15. Antes da produgdo de cada composito € feito um
polimento nos moldes passado o desmoldante RENLEASE QZ5111, evitando que a
resina grude no molde. Inicialmente foi feito o vacuo no molde, atingindo a pressao de -
1 bar, durante 10 minutos com a finalidade de retirar as bolhas causadas pela mistura da
resina ¢ do endurecedor. Apds a inje¢do, a resina e este fica em repouso durante 24h
para a pré-cura. A cura final consiste em: 2h a 70 °C, 2h a 90 °C, 2h a 120°C e 15h a
150 °C. Testes mecanicos de cisalhamento interlaminar foram realizados segundo a
norma ASTM 2344 no AMR/ITA.
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