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1. Unido adesiva

Unido adesiva e unido adesiva de metais, particularmente tem se tornado muito
importante para aplicagdes industriais nesses ultimos anos. Unido adesiva de metal
ndo pode substituir a soldagem e a brasagem, mas pode ser usada como processo de
unido adicional ou onde, por especificacdes, outros processos (exemplos: soldagem
por fricgdo, conexdes de ajusto fino) ndo podem serem usados. A unido adesiva

recomendada onde se encontra fabricacéo e custos especificos.

Vantagens e limitacfes das ligacfes adesivas
Vantagens

Distribuicdo uniforme das tensdes perpendiculares a dire¢do da carga
A estrutura do material ndo sofre influéncias térmicas

Possibilita a unido de diferentes materiais

Possibilita a unido de materiais de espessura muito finas (ex: folhas)

Reducao do peso, construcdo construcdes ultraleves
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Diminuicdo das altas oscilagcdes
Limitacdes

O tempo de soldagem influencia totalmente ndo producao.
Requer um 6timo acabamento das superficies a serem unidas
Estabilidade térmica da uniéo limitada

As camadas adesivas perdem propriedades com o tempo
Baixa resisténcia pelicular, baixa resisténcia a deformacgéo

Os reparos séo limitados.

Complexos calculos para determinagfes de resisténcia
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A resisténcia da unido s6 pode ser compensada com 0 aumento das areas a

serem unidas



2. Definicbes

As definigBes necessarias para a descricdo do processo de unido adesiva podem ser

encontradas na norma DIN 16 920.

e Unido adesiva

e Adesivo

e Unido superficial

e Unido em chanfro
e Camada adesiva

e Cura

1 — Resisténcia do material da parte a
2 serunida.
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2 — Ligacao resistente da camada

L superficial do metal (ex: camada de

dxido do metal de base)
[, 3 -Camada superficial do metal
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Figura 1 - Configurac&o de uma junta soldada por adeséo
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Figura 2- Modos de fratura de unides adesivas

3. Adesivos e seus componentes
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Classificacdo dos adesivos
Componentes dos adesivos:

e Dissolventes

o dispersdao média
e Binder média

e Cura Média

e Acelerator

e Amaciente

¢ Material de preenchimento
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Figura 3- Resisténcia adesiva em fungéo do trecho de cura normal dos adesivos
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Figura 4 - Uso de adesivos (método A-B (Sem mistura)
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Figura 5 - Dependéncia da forca de ligacdo nas partes dos componentes

adesivos de resina epoxi (reac6es de poliadi¢cao)




'Q\ \Q-——-——-' tira

1SS camada adesiva condutora

transmissor

S s
- () L

metal

resina

Figura 6 - Visdo esquematica de conducédo de corrente em camadas adesivas

condutora
4. Ligacado adesiva de metais

A escolha do tipo de adesivo e suas forcas de ligacdo dependem das caracteristicas
dos materiais e das camadas superficiais das partes a serem unidas. Muitos

parametros influenciam as caracteristicas das camadas adesivas:

e Camadas superficiais
o Impurezas
o Camada de absorc¢éo
o Camada de interface
e Estrutura geométrica
o Superficie geométrica (A=b 10)
o Superficie real (micro-superficie 10-15 vezes maior)
o Superficie ativa
o Estrutura da superficie

o Rugosidade da superficie



espessura da camada adesiva d = 150 um

resisténcia da unido Tg
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Figura 7 - A dependéncia da for¢ca de ligacdo sobre a rugosidade superficial

ideal rigida (eldstica)

deformacdo da camada adesica das partes a
serem unidas com diferente forcas
(deslocamente mais deformacdo de umas
das partes da unido)

eldstica - plastica



-2
Nemm AlCy

o AlMg, :
o B e I 1
220 _.951/ :
a0 - , ]
é Rein Al E se10mm, | :70mm i
S ' o '
5  Pe-m——————=- ’ I Adesivo: resina epoxy !
=10 —~+ T v
] 1} ]
: ! i
: ' )
110 2 1460
0 100 200 300 400 N2 S00

resisténcia a tracio R

Figura 8 - Dependéncia da forca de ligagcédo de unides adesivas sobrepostas de

diferentes ligas de aluminio [Litz]
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Figura 9 - Influéncias sobre a for¢ca das unides adesivas de metais



4.1 Configuracdes adequadas para unides por ligagdes adesivas

Devem ser encontradas trés condicbes importantes para o projeto de juntas ligadas

metal-metal:

e Area suficiente de superficie de ligacio
e Anulagéo dos picos de tenséo

¢ Intervalos de carga ndo podem ocorrer

carga de arrancamento
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rebite/parafuso adicional encaixe

aumento da area aumento da rigidez

Figura 10 - Prevencéo forcas de arrancamento
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Figura 11 - Tipo de tenséo em ligacfes adesivas
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Figura 12 - Comparacao configuracdes favoraveis e ndo favoraveis em unides

adesivas



4.2 Tecnologia de ligacOes adesivas
A qualidade das ligacdes adesivas é influenciada por:

e Adesdo

e Coesao
O processo de manufatura pode ser dividido em duas partes:

¢ Tratamento superficial das partes a serem unidas e aplicacéo do adesivo

e Processo de cura (parametros: temperatura, tempo e presséo)

tratamento de superficie

preparacdo de superficie pré-tratamento superficial pos-tratamento superficial
— limpeza —{ tratamento mecanico : ar condicionado
— ajuste I tratamento quimico aplicac3o de agentes
aclopantes
— desengorduragem tratamento
eletro-quimico — conservacdo

Figura 13 - Tratamento superficial em ligacbes adesivas

Glossario

Lightweight construction - construcdes ultraleves
Decay — queda, declinio

Ageing — envelhecimento

Adhesive bonding — ligacdo adesiva

Curing — processo de secagem (cura)



