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“LAMINADO PARA REPARO DE PAINEL DE AUTOMOVEL”

CAMPO DA TECNICA

A presente invengdo estd relacionada a trabalhos
de reparo em partes danificadas de automdveis. Mais
particularmente, a presente invengdo se refere aos laminados
de reparo que sdo usados para reparar a area danificada de
uma parte do automédvel.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

Virtuélmente, qualquer painel de um automdvel esté
sujeito a avarias e, nesse sentido, pode precisar de
reparos. Os automdveis inéluem diversos painéis internos e
externos que podem ser danificados devido a uma colisdo, a
mau uso e coisas do género, Porlexemplo, os para-choques sio
muitc vulnerdveis e estdo sempre sujeitos a sofrerem danos
por colisdo, inclusive arranhdes, cortes, perfuragdes,
rasgos, etc.

Muitas das vezes é mails econdmico reparar o painel
danificado de um automével do que substitui-lo. Isso é
especialmente verdadeiro para danos leves no painel do
automével, como um arranhdo, que sé afeta a parte da frente,
de tal modo gque apenas o 1lado da frente precisa ser
consertado. No entanto, para danos mais severos, como uma
perfuragdo, onde ambos os lados precisam ser tratados, o
reparo pode se tornar um processo demorado. Além do mais,
tal dano severo afeta a integridade estrutural do painel do
automével e o reparo resultante pode ndo restaurar
adequadamente a integridade estrutural cu pode resultar em

um painel de automdével sem a flexibilidade que ele tinha
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antes de ser danificado.

SUMARIO DA INVENCAO

As modalidades da presente invencdo tratam destes
problemas e de outros fornecende um laminado para reparo de
automdveis que & aplicado no lado de trés, ou ao lado ndo
estético, do painel do automdével para permitir um reparo
relativamente rapido no lado do dorso ao mesmo tempo em que
fornece caracteristicas de absorcdo de energia e de
conformabilidade necessdrias para restaurar a integridade
estrutural do painel.

Uma das modalidades consiste em um laminado de
reparo que inclui um adesivo sensivel & pressdo, uma camada
polimérica deformavel de reforco de suporte colada ao
adesivo sensivel a pressdo, sendo que a camada de reforgo de
suporte tem uma espessura de pelc menos 0,75 milimetro. |

Uma outra modalidade é um método de criacdo de um
laminado de reparc que envolve o fornecimento de um adesivo
sensivel & pressdo. Uma camada de suporte polimérica
plasticamente deformdvel tem uma espessura de ac menos 0,75
milimetro e o adesivo sensivel & pressdo é colado & camada
de suporte

Uma outra modalidade & um método de reparo de um
painel de automével que tem um lado frontal, um lado
posterior e uma A&rea danificada. £ aplicado um laminado de
reparc ao lado posterior do painel de automével na é&rea
danificada para reforcar a Aarea danificada e o laminado de
reparo inclul um adesivo sensivel a press&o colado a uma

camada de suporte. O laminado de reparo ¢ aplicado & camada
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de suporte por meio da colagem do adesivo sensivel & presséo
a camada de suporte. Apds a aplicacdo do laminado de reparo,
o lado frontal é reparado cosmeticamente.

DESCRICAO DOS DESENHOS

A Figura 1 mostra uma vista em sec¢do transversal
que revela diversas camadas de uma modalidade de um laminado
de reparo de painel de automével .

A Figqura 2 mostra uma vista em secdo transversal
de um painel de automével que jé& sofre reparos, revelando as
diversas camadas do reparo, inclusive as camadas do laminado
de reparo de painel de automdvel.

DESCRICAO DETALHADA

A Figura 1 ilustra um laminado de reparo de painel
de automével 10 utilizado em uma modalidade da presente
invengdo. O laminado de reparo de painel de automével 10 tem
um material Adesivo Sensivel a Pressdo (PSA - Pressure
Sensitive Adhesive) 12 que compreende camadas adesivas 14 em
lados opostos de um nucleo central 16 de um material de
borracha ou polimérico. Em uma modalidade, o material de
nicleo estd na forma de uma espuma polimérica. Em outras
modalidades, o material PSA pode compreender completamente
um material adesivo, tal gue ndo seja necessaria uma camada
separada de adesivo (ndao 1ilustrado). O material PSA 12 ¢é
incluido de modo a fornecer um material que se conforme a um
painel de automdével e que proporcione absorcdo de energia
que conceda resisténcia ao impacto. Detalhes referentes a
variagbes do PSA em diversas modalidades do laminado de

reparo de painel de automdvel serdo discutidos abaixo com
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mais‘detalhes.

A modalidade do laminado de reparc de painel de
automével 10 mostrada na Figura 1 também inclul uma camada
de suporte 20 que é colada ao material PSA 12. Uma
superficie 18 da camada de suporte 20 compreende uma camada
promotora de adesdo 22 que completa a colagem entre a camada
de suporte 20 e o material PSA 12. A camada de suporte
plasticamente deformdvel 20 se conforma em combinagdo com o
material PSA 12, proporcionando ainda a rigidez estrutural
necessadria para permitir que o painel de automével seja
preenchido a partir do lado oposto sem se deformar e se
afastar do painel. Detalhes referentes a variacdes da camada
de suporte 20 em diversas modalidades do laminado de reparo
de painel de automével também serdo discutidos abaixo com
mais detalhes.

A Figura 2 ilustra um painel de automével que ja
sofreu reparo 24, de acordo com uma modalidade da presente
invencdo. Conforme usado no contexto, um painel de automével
inclui qualquer painel de um automével, incluindc painéis
externos, como  portas, para-choques, para-lamas, e
similares, assim como painéis internos, como o painel de
instrumentos, os painéis da porta, consoles centrais e
similares. A superficie posterior 26 do painel de autombvel
24 tem aplicada a ela uma camada promotora de adesdo 22° que
cria uma ligagdo com a camada adesiva 14 do laminado de
reparo de painel de automével 10. A superficie £frontal
danificada 28 do painel de automoével 24 tem aplicada a ela,

uma camada promotora de adesdo 22" e um material de
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preenchimento adesivo 30, nivelado por lixamento com a
superficie do painel de automdvel 28. A camada promotora de
adesdo 22” & aplicada para auxiliar na colagem do material
de preenchimentc 30 e o material de preenchimento 30 é
aplicado entdo ao local danificado do painel de automédvel 24
para preencher gualguer trinca ou perfuragdo que esteja
presente. Serd apreciado que as camadas promotoras de adesio
22, 227 e 22" podem ser iguais ou diferentes. Para reparar o
painel de automdével 24, inicialmente a superficie de suporte
é preparada limpando-se a superficie 26 com um solvente
donvencional. A superficie frontal 28 pode entdo ser lavada
conforme é conhecido na técnica na préparagéo para receber o
material de preenchimento 30. A camada de PSA exposta 14 do
laminado de reparo é aplicada ent&o a superficie de suporte
26. Entdo, a &rea danificada da superficie frontal 28 pode
ser cosmeticamente reparada por meio da aplicagdo do
promotor de adesdo 227, colocando-se ¢ material dé
preenchimento 30 dentro da 4&rea danificada e entdo,
realizando-se qualquer etapa de acabamento, incluindo
lixamento, aplicagdc de uma base, (em inglés, primer) e
pintura. O ©painel de automével 24 retém sua rigidez
estrutural e colagem a superficie posterior 26 durante as
etapas de reparo cosmético, ao invés de se dobrar, se
afastando do painel 24,

Um laminado de reparo de painel de automével 10
pode ser fornecido em diversos formatos para uso em métodos
de reparo de painéis de automével. Em uma modalidade, o

material PSA 12 pode ter uma espessura entre 0,125 e 1,25
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milimetro (mm) e, tipicamente, em tornc de 0,40 e 0,64 mm de
espessura. A camada de suporte da modalidade pode ter uma
espessura entre 0,75 e 5 mm e, tipicamente, entre 1 e 2 mm.
O laminado de reparc de painel de automdével 10 pode ser
fornecido em diversos formatos e tamanhos, conforme for
adequado para a aplicagdo. Em uma ou mals modalidades, o
laminado de reparo de painel de automdvel 10 pode ter um
tamanho selecionade de tal modo que o laminado 10 se estende
pelo menos 50 mm além da &rea danificada do painel de
automével 24, onde o preenchimento 30 esti localizado. Em
certas modalidades, a superficie adesiva 14 do laminade de

reparo de painel de automdével 10 pode ser coberta por um

revestimento de liberacdo (ndo mostrado) até estar pronto

para uso.

O material PSA utilizado em diversas modalidades
da presente invenc¢do pode ser escolhido a partir de uma
série de PSAs que colam dinamicamente. Por sua naturéza, os
PSAs sdo inerentemente pegajoscs pelo fato de que eles colam
instantaneamente imediatamente ao se aplicar pressdo, sem
receber qualquer outro tratamento. Em uma modalidade, o
adesivo sensivel & pressdo estd na forma de uma fita de
espuma acrilica. As fitas de espuma acrilica estéo
disponiveis comercialmente sob as designag¢des comerciais de
"VHB" e "Acrylic Foam Tape" da 3M Company, St. Paul,
Minnesota. Em uma outra modalidade, uma fita de espuma de
poliuretano pode ser wusada. As fitas de espuma de
poliuretano estdo disponivels comercialmente sob as

designagdes comerciais "2845 Urethane Foam Tape"
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"Thermalbond V2100" e "T-Bond II", da The Saint-Gobain
Performance Plastics, Grandville, New York. O material
adesivo sensivel a pressido da presente invencdo,
vantajosamente, ndo precisa ser curade com calor ou com
radiagdo para formar uma cola.

Exemplos de materiais adesivos sensiveis a pressio
sdo descritos na patente N° U.S. 6.103.152 (Gehlsen et al.),
patente N® U.S. 6.630.531 (Khandpur et al.), e patente N2
U.S5. 6.586.483 (Kolb et al.), cujos relatérios séo
incorporados ac contexto & guisa de referéncia. Um outro
exemplo de um adesivo sensivel a pressdo é descrito na
patente N® U.S. 6.777.080 (Khandpur et al.), cujo teor
também se encontra integralmente incorporado ao contexto a
guisa de referéncia. Em uma modalidade, o material PSA é um
artigo de espuma de polimero acrilico, conforme descrito na
patente N2 U.S. 6.103.152. A espuma inclui uma pluralidade
de micro-esferas, sendo que pelo menos uma das gquais é uma
micro-esfera polimérica expansivel.

Conforme wusado no contexto, uma ‘“espuma de
polimero” refere-se a um artigo que inclui uma matriz de
polimero em que a densidade do artige €& menor do que a
densidade da matriz polimérica sozinha. Em uma ou mais
modalidades, o material de espuma polimérica pode ter uma
superficie substancialmente uniforme, o que facilita a
adesdo sem emenda a um substrato.

Uma superficie “substancialmente uniforme” refere-
se a uma superficie que tem um valor Ra menor do que cerca

de 75 micrdémetros, conforme medido por perfilometria por
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triangulagdo a laser. Em uma modalidade, a superficie tem um
valor Ra menor do que cerca de 50 micrdémetros, em uma outra
modalidade, a superficie tem um valor Ra menor do que cerca
de 25 micrémetros. A superficie de certas modalidades também
podem ser caracterizada pela auséncia substancial de
defeitos macroscépicos visualmente observaveis como rugas,
corrugagdes e vincos. Além disso, a superficie de certas
modalidades podem ser suficientemente uniforme, tal que ela
exiba contato adequado e, por conseguinte, adesdo a um
substrato de interesse.

Uma “micro-esfera polimérica expansivel” é uma
micro-esfera que inclui um envoltério de polimero e um
material de nicleo na forma de um gés, de um liquido ou de
uma combinacdo dos Mesmos, que expande ao ser aquecida. A
expansdo do material de nicleo, por sua vez, faz com gue o
envoltério expanda, ao menos a temperatura de aquecimento.
Uma micro-esfera expansivel é uma em que o envoltdério pode
ser inicialmente expandido ou adicionalmente expandido sem
romper. Algumas micro-esferas podem ter envoltérios de
polimero que sé permitem que o material de nidcleo expanda a
temperatura de aquecimento ou perto da temperatura de
aquecimento.

O material PSA de espuma de polimerc pode ser
construido em uma dentre pelo menos duas maneiras
diferentes. A espuma de polimero em si pode ser um adesivo
ou o material de espuma de polimero pode incluir uma ou mais
composigdes adesivas separadas coladas a espumé, por

exemplo, na forma de uma camada continua ou de estruturas
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distintas (por exemplo, tiras, hastes, filamentos, etc.),
caso em que a espuma em si1 ndo precisa ser um adesivo.

O PSA de espuma de polimerc de certas modalidades
pode ser substancialmente livre de reticulados de uretano e
de reticulados de uréia, eliminande assim a necessidade de
isocianatos na composigdo. Um exemplo de um material
adequado para fazer a espuma de polimerc é um polimero
acrilico ou copolimero. Em alguns casos, por exemplo, quando
é necessaria alta forga de coesdo e/ou alto médulo, a espuma
pode ser reticulada.

R espuma de polimero de certas modalidades pode
incluir wuma pluralidade de micro-esferas poliméricas
expansiveis. A espuma pode incluir também uma ou mais micro-
esferas expansiveis, que podem ser micro-esferas poliméricas
ou ndo poliméricas (por exemplo, micro-esferas de vidro).
Exemplos de micro-esferas poliméricas expansiveis no
material de espuma de polimero de uma ou mais modalidades

1 2

podem incluir aqueles em que o envoltdrio é essencialmente

livre de unidades de cloreto de vinilideno., Os materiais de

nicleo de diversas modalidades podem incluir materiais
outros que ndo o ar, que expandem ao serem aquecidos. A
espuma de diversas modalidades pode conter agentes em adicédo
as micro-esferas. Exemplos de agentes adequados incluem
aqueles selecionados a partir do grupo que consiste de
acentuadores de pegajosidade, plastificantes, pigmentos,
corantes, cargas sélidas e combinagdes dos mesmos. A espuma
também peode incluir vazios preenchidos por gés'na matriz do

polimero. Tais vazios tipicamente sdo formados pela inclusdo
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de um agente de soprc no material da matriz do polimero e
pela ativagdo do agente de scpro, por exemplo, por meio da
exposigdo do material da matriz do polimero ao calor ou a
radiacéo.

Pode ser desejavel que a espuma de certas
modalidades compreenda um material de matriz polimérica
substancialmente ndo reticulado ou termoplédstico. Também
pode ser desejavel que o polimero da matriz da espuma de
certas modalidades exiba algum grau de reticulagdo. Uma
vantagem potencial de tal reticulagdo & que é provavel que a
espuma exiba propriedades mecdnicas aprimoradas  (por
exemplo, aumento da forga coesiva) em comparagdo com a mesma
espuma que tenha menos reticulagdo ou que ndo tenha
reticulacéo).

Em uma modalidade, o material PSA compreende uma
espuma de polimero gque inclui: (a) uma pluralidade de micro-
esferas, sendo que pelo meﬁos uma das quais é uma micro-
esfera polimérica expansivel (conforme definido acima), e
(b) uma matriz de polimero que & substancialmente livre de
reticulados de uretano e de reticulados de uréia. A matriz
inclui uma mistura homogénea de dois ou mais polimeros, em
que pelo menos um dos polimeros na mistura é um polimero
adesivo sensivel a pressdo (isto &, um polimerc que ¢
inerentemente sensivel a pressdo, em oposigdo a um polimero
que precisa ser combinado com um acentuador de pegajosidade
para formar uma composigdo sensivel & presac) e pelo menos
um dos polimeros é selecionado a partir do grupo que

consiste de elastémeros termoplasticos ndo saturados,
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elastémeros, elastémeros termopldsticos saturados insoluveis
em merosacrilato e polimercs termopldsticos adesivos néo
sensiveis a pressédo.

0 material PSA pode ser preparado de diversas
maneiras, como por exemplo por: (a) mistura em fusdo de uma
composigdo de polimero e de uma pluralidade de micro-
esferas, sendo que uma ou mais das quais é uma micro-esfera
polimérica expansivel (conforme definido acima), sob
condicdes de pressdo, incluindo temperatura, pressdo e taxa
de cisalhamento, selecionada para formar uma compdsiqéo
expansivel que pode ser extrudada; (b) extrudar a composigédo
através de uma matriz para formar uma espuma de polimero
{(conforme definido acima); e (¢) expandir pelo menos
parcialmente uma ou mais micro-esferas poliméricas
expansiveis antes de a composicdo de polimero sair da
matriz. Pode ser desejavel, em certas modalidades, que a
maior parte, se ndo tbdas, as micro-esferas sejam pelo menos
parcialmente expandidas antes de a composigdo de polimero
sair‘ da matriz. Ao causar a expansdoc das micro-esferas
poliméricas expansiveis antes de a composigdo sair da
matriz, pode-se produzir a espuma extrudada resultante
dentro de tolerdncias mais rigidas.

Em certas modalidades, pode ser desejavel gque o
material PSA seja substancialmente livre de solvente. Em uma
modalidade, © material PSA pode conter menos de 20 por cento
por peso de solvente, em uma outra modalidade, o material
pode conter substancialmente nenhum até ndoc mais do que

cerca de 10 por cento por peso de solvente, e, ainda em uma
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outra modalidade, © material - pode conter ndo mais do que
cerca de 5 por cento por peso de solvente.

0 material PSA de diversas modalidades pode
possuir um peso molecular médio de cerca de pelo menocs
10.000 g/mol em uma modalidade, e cerca de pelo menos 50,000
g/mol, em uma outra modalidade. Os polimeros usados para
fabricar o material PSA de diversas modalidades pode exibir
viscosidades em cisalhamento medidas a uma temperatura de
175°C e uma taxa de cisalhamento de 100 segundos<"1>, de
cerca de ao menos 30 Pascal-segundos (Pa-s), em uma
modalidade, cerca de ao menos 100 Pa-s em uma outré
modalidade e cerca de ao menos 200 Pa-s ainda em uma outra
modalidade.

O material de espuma PSA de diversas modalidades
também pode ser reticulado. Por exemplo, a espuma pode ser
exposta a radiagdo térmica, actinica ou ionizante ou
combinagées das mesmas, subsegiientemente & extrusdo para
reticular a espuma. A reticulagdo também pode ser obtida por
meio do uso de métodos quimicos de reticulagdo baseados em
interacdes idnicas. A camada de suporte utilizada nas
modalidades da presente invengdo pode ser escolhida a partir
de uma série de materiais, inclusive materiais poliméricos
plasticamente deformaveis e materiais termofixos; Ser
plasticamente deformavel permite que a camada de suporte
possa ser formada imediatamente e mantenha seu formato. Em
uma modalidade, a camada de suporte plasticamente deformavel
é¢ uma folha continua. Em uma outra modalidade, a camada de

suporte plasticamente deformdvel tem um alongamento até a
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ruptura de ao menos 50%, de acordo com a norma ASTM D-412.
Em uma outra modalidade, a camada de suporte plasticamente
deformidvel tem um alongamento até a ruptura de ao menos
100%, de acordo com a norma ASTM D-412., Ainda em uma outra
modalidade, a camada de suporte plasticamente deformavel tem
um alongamento até a ruptura de aoc menos 200% de acordo com
a norma ASTM D-412.

Em particular, os materiais Uteis na construcgdo de
automével como material de moldagem da léteral do corpo e
material de encapamento automotivo, podem ser usados como a
camada de suporte. Os exemplos incluem poliprobileno,
borrachas de etileno-propileno-dieno (EPDM), uretanos
termoplasticos (TPUs), plésticos de uretano moldados pér
injecdo em reagdo (RIM - Reaction Injection Molded) e
olefinas termoplésticas (TPOs - Thermoplastics Olefins) que
sdo copolimeros de polipropileno, polietileno e borracha. Em
uma outra modalidade, encapamento  automotivo  preto,
disponivel comercialmente sob a designagéac coﬁercial "Black
TPO-TG Compound”, da PolyOne Corporation, Cleveland, Ohio,
pode ser usado. A camada de suporte pode compreender,
opcionalmente, uma ou mais coberturas de topo destinadas a
outras finalidades, como por exemplo, estéticas, gque tenham
mostrado promover a adesdo.

Os promotores de adesdo utilizados na presente
invencdo podem ser escolhidos a partir de uma série de
materiais, de acordo com o tipo de painel de corpo
danificado e com o laminado de reparo empregado. Promotores

de adesdo exemplares incluem aqueles para fitas de espuma
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acrilica, RIM e TPO, disponiveis comercialmente sob as
designagdes comerciais 3M Automix Polyolefin Adhesion
Promoter, N°® de Pega: 5907 ¢ 3M Automotive Adhesion Promoter
Nimero de Pecga 06386 da 3M Company, St. Paul, Minnesota.

Ac usar um promotor de adesdo a base de solvente,
como por exemplo os promotores de adesdo 5907 ou 06396, o
laminado de reparo é produzido pela aplicagdo do solvente a
um lado da camada de suporte, como o lado uniforme da TPO. O
lado da camada de suporte com ¢ solvente aplicado é& colocado
entdo em contato com o PSA e pode ser aplicada presséio.
Permite-se que o solvente seque e, como resultédo, a TPO &
colada ao PSA. Ao usar um promotor de adesdo que ndo um que
seja a base de solvente, entdo o promotor de adesdo pode ser
aplicado a camada de suporte, como o lado uniforme da TPO e
pode-se aplicar pressdo. O promotor de adesdc pode ser
aplicado como um liquido polimerizdvel e ¢é curado por
radiagdo de feixe de elétrons, conforme descrito na patente
N® U.S, 6.287.685 (Janssen et al.) e patente européia No.
384.598 (Johnson et al.), cujos relatdérios s3o incorporados
ao contexto a guisa de referéncia. Esta radiacdo faz com que
os dois mondémercos do promotor de adesd3o polimerizem, o que
realiza o enxerto do prometor de adesdo a camada de suporte.

Para melhor ilustrar o uso de modalidades da
presente invencdo, exemplos ndo limitantes de modalidades
especificas da presente invenc¢do, fornecidas apenas para
fins de ilustracgdo, serdo discutidas abaixo em conjunto com
comparagdes. A menos que seja anotado algo em contrario na

discussdo dos exemplos e das comparagdes, todas as partes,



10

15

20

25

15

porcentagens e razoes relatadas estdo em uma base de peso e
todos os reagentes usados nos exemplos e nas comparagdes
foram obtidos, ou estdo disponiveis, junto a fornecedores de
produtos gquimicos genérices, como por exemplo, Sigma-
Aldrich Chemical Company, Saint Louis, Missouri, ou podem
ser sintetizados por meio de técnicas convencionais..

As abrevia¢des a seguir sdo usadas nos exemplos e
nas comparagdes: "ADHL": um adesivo de uretano flexivel,
disponivel comercialmente sob a designagdo comercial de
"4125 Universal Adhesive" da 3M Company, St. Paﬁl,
Minnesota; "ADH2": um adesivc de ﬁretano flexivel,
disponivel comercialmente sob a designagio comercial de
"4240 Universal Adhesive" da 3M Company; "ADPR1": um
promotor de adesdo de policlefina, disponivel comercialmente
sob a designacdo comercial "3M Automix Polyolefin Adhesion
Promoter, Numero de Pega 5907" da 3M Company; "ADPR2": um
promotor de adesdo, disponivel comercialmente sob a
designacdo comercial de "3M Automotive Adhesion Promoter

Nimero de Pega 06396" da 3M Company; "FPR1": um epéxi de 2

partes, disponivel comercialmente sob a designagdo comercial

de "3M Automix EZ Sand 5887 Flexible Plastic Repair" da 3M
Company; "SCRM1": um tecido forte estrutural com pelicula
liberavel, = disponivel comercialmente sob a designagédo
comercial "4904 Reinforcement Patch" da 3M Company:

"SCRM2": um pano de fibra de vidro, disponivel
comercialmente sob a designagdo comercial de "3M Fiberglass
Cloth, Numero de Peca 05838" da 3M Company; "SCRM3": uma

esteira de fibra de vidro, disponivel comercialmente sob a
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designagdo comercial de "3M Fibérglass Mat, Numero de Pega
05837" da 3M Company:;

"SCRM4": uma fita de material para correia,
disponivel comercialmente sob a designacgdc comercial de
"Scotch Filament Tape 898, Numero de Peca 06895" da 3M
Company; "SSLR1 " : um selador de emenda de wuretano
flexivel, disponivel c¢omercialmente sob a designagédo
comercial "4227 Seam Sealer” da 3M Company;

"TPO1l": um encapamento automotivo decorative de
poliolefina termopléstica preta de 1 milimetro (mm),
disponivel comercialmente Jjunto la PolyOne Corporation,
Cleveland, Ohio; "TPO2"; um  encapamento automotivo
decorativo de poliolefina termopléstiba preta de 2 mm
disponivel comercialmente junto a PolyOne Corporation,
Cleveland, Ohio; "VHBl": uma fita de espuma acrilica adesiva
nos dois lados, sensivel a pressdo, com 25 mil (0,64 mm)
disponivel comercialmente sob a designagdo comercial "4936
VHB Tape" da 3M Company; "VHB2": uma fita de espuma acrilica
adesiva nos dois lados, sensivel a pressédo, com 15 mil (0,40
mm), disponivel comercialmente sob a designagdo "4926 VHB
Tape" da 3M Company. De modo a padronizar o teste, todas as
amostras seguintes foram mantidas por 16 horas a 20°C na
finalizacdo da preparagéo do lado posterior. Serd apreciado
que, no uso real, as amostras, inclusive as modalidades da
presente invengdo, seriam mantidas por apenas 20 a 30
minutos.

Comparagdo A. Fol cortado um orificio central de

5,08 centimetros (cm) em um painel de 10,2 por 10,2 por 0,32
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cm de poliolefina termbpléstica preta, obtida sob a
designacdo comercial de "BASF Hifax Black - Flexible TPO
Exterior" de ACT Laboratories, Hillsdale, Michigan. Entdo, o
orificioc fol chanfrado simetricamente em ambos os lados até
uma largura anular de 0,48 cm. Ambos os lados do painel
foram tornados 4speros usando um papel-lixa disponivel
comercialmente sob a designacdo comercial de "Grade 80
Imperial Hookit II", obtido na 3M Company, em uma lixadeira
de agdo dupla, modelo numero "DAQ" de National Detroit,
Inc., Rockford, Illinois. Foi aplicado ADPRlI a uma face
(designada face posterior) ldo painel a 20°C e deixou-se
secar por 5 minutos. Uma fita de méscara, disponivel
comercialmente sob a denominagéo comercial de "Scotch
Automotive Refmish Masking Tape 233+, Numero de Pecga 26340",
da 3 M Company, fol aplicada ao lado frontal do painel. Foi
aplicado ADH1 ao lado posterior, j& com primer, usando um
espalhador da 3M, Spreader, NtGmero de Peca 05842. para
completar a preparacdo do lado posterior, uma folha de 10,2
por 10,2 de SCRM1I foi prensada no adesivo, o filme de
liberagdo de suporte fol removido e deixou-se o adesivo
curar por 15 minutos a 20° C. A fita de mdscara fol removida
e o0 lado da face foi tornado aspero, de uma maneira similar
ao lado posterior, até ser formada uma depressdo abaixo da
linha de nivelamento. Entdc, foi aplicado ADPR1 ao lado de
face do painel e deixou-se secar por 5 minutos a 20°C. ©
orificio fol preenchido entdo com FPRL e foi deixado curar
parcialmente por 15 minutos a 20°C, apds o que o material

plastico de reparo foi nivelado por lixamento com o painel
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usando lixadeira de‘agéo dupla e "Grade 180 Imperial Hookit
II", obtida na 3M Company. Outros 4 painéis de teste foram
preparados correspondentemente. Para os testes de limite de
resisténcia & tracdo, foi cortada da placa uma segdo de
teste de 10,2 por 6,03 cm, adjacente ao perimetro externo da
borda chanfrada.

Comparagéo B

A Comparagdo B fol preparada de acordo com o
método descrito na Comparagdo A, exceto pelo fato de que o
SCRM1 foi substituido por SCRM2.

Comparagdo C

A Comparac¢do C foi preparada de acordo com o
método descrito na Comparaééo B, exceto pelo fato de que
ADH1 foi substituido por SSLRL, e SCRM 2 foi substituido por
SCRM3,

Comparagéo D

A Comparagdo D fol preparada de acorde com o
método descrite na Comparagdo C, exceto pelo fato de que
SCRM3 foi substituido por SCRM2.

Comparacdo E. A comparagdo E fol preparada de
acordo com o método descrito na Comparacgdo C, exceto pelo
fato de que SLR1l foi substituido por FPRI.

Comparacao F

A Comparagdc F foi preparada de acordo com o
método descrito na Comparacdo E, exceto pelo fato de que
SCRM3 foi substituido por SCRMZ.

Comparagdo G

A Comparag¢do G foi preparada de acordo com o
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método descrifo na Comparacdo A, exceto pelc fato de que
ADH1 foi substituido por DHZ.

Comparacgdo H.

A Comparacdo H foli preparada de acordo com o
método descrito na Comparacdo F, exceto pelo fato de que
SCRM2 foi substituido por SCRMI.

Comparagdo I

A Comparagdo I foi preparada de acordo com o
método descrito na Comparacdo A, exceto pelo fato de que
SCRM1 foi substituido por cinco camadas de SCRM 4, e ADPRI
foli substituido bor ADPR2. O teste de limite dé resisténcia
4 tragdo foi realizado na dire¢do da maquina da fita de
filamento. |

Comparacgéo J.

A Comparagdo J fol preparada de acordo com o
método descritc na Comparacgédo I} exceto pelo fato de que o
teste de limite de resisténcia a tracgdo foi realizado na
diregdo transversal da manta da fita de filamento.

Exemplo 1

Foi cortado um orificio <central de 5,08
centimetros (cm) de um painel de 10,2 por 10,2 por 0,32 cn
de poliolefina termopléstica preta, obtida sob a denominacéo
comercial de "BASF Hifax Black - Flexible TPO Exterior" de
ACT Laboratories, Hillsdale, Michigan. Entdo, o orificio foi
chanfrando simetricamente em ambos o0s lados até uma largura
anular de 0,48 cm, O lado da face do painel foi tornado
dspero usando a lixadeira de agdc dupla e o papel-lixa

“Grade 80 Imperial Hookit II". Foi aplicado ADPR2 ao lado
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posterior liso do painel e deixado a secar por 5 minutos a
20°C. Foi aplicado ADPR2 a um lado de uma folha de 22,9 por
27,9‘cm de TPOl e deixado a secar por 5 minutos a 20°C. Uma
folha de 22,9 por 27,9 de VBHL foi entdo laminada a
superficie, j& com primer, de TPOl usando um rolo manual e o
laminado resultante de TPO-VHB foi aparado até 10,2 por 10,2
cm. Para completar a preparacdo do lado posterior, a face da
fita de espuma do laminado foli prensada manualmente sobre a
superficie com primer do painel. Foi aplicado ADPR1 ao lado
de face do painel e a face exposta da fita de espuma,
deixou-se‘ secar por 5 minutos a 20°C e entdo, houve o
preenchimento com FPRL. Apés curar parcialmente por 15
minutos a 20°C; o material plastico de reparo foi nivelado
por lixamento com o painel usando a lixadeira de agdo dupla
e papel-lixa "Grade 180 Imperial Hookit II",

Exemplo 2

0 Exemplo 2 foil preparado de acordo com o método
descrito no Exemplo 1, excetc pelo fato de que VHBL foi
substituido por VHB2, e TPOl foi substituido por TPO2.

Embora os laminados do lado posterior descritos
nos Exemplos 1 e 2 tenham sido preparados individualmente,
deve-se reconhecer que formatos maiores podem ser feitos,
por‘exemplo, forma de c¢ilindro, incluinde um revestimento de
liberacdo e cortado até o tamanho de reparo apropriado,
conforme - for necessdrio. Laminados pré—fabricados
proporcionariam, deste modo, economia de tempo adicicnal na
oficina.

Métodos de Teste
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Tempo de Preparacgao de Amostra

O tempo para completar o lado posterior do painel
de teste foi classificado como "Mais Lento", "Igual" ou
"Mais Rapido” com relag¢do a Comparagéo A.

Resisténcia ao Impacto.

A Resisténcia ao impacto fol determinada a 20°C
usando um testador de impacto modelo "43-02", obtido junto a
Testing Machines Inc., Amityville, New York. A se¢do de
teste foi colocada centralmente, a face com filme adesivo
para fora, contra um bloco de aluminio de 2,8 por 1,8 cm. O
pesé do martelo foi de 4,54 quilogramas (Kg) e teve uma
velocidade de impacto de 2,1 metros/segundo (m/s). Foram
avaliadaé duas secles de teste por amostra. Se ambos os
painéis de teste passassem no teste sem romper ou exibir
trincas visiveis, a classificagdo dada era de “passou”.

Limite de Resisténcia & Tragdo

0 limite de resisténcia & tracdo foli determinado
de acordo com a norma ASTM D-638-91, wusando uma méaquina
modelo "QTest 100", da MTS Systems Corporation, Cary, North
Carolina. O espagamento da garra foi de 7,6 cm e uma taxa de
extensdo constante de 5,08 cm/minuto a 20°C. Os limites de
resisténcia & tragdoc e os alongamentos percentuais
registrados no ponto de ruptura sdo uma média das trés
secdes de teste por amostra. Um limite de resisténcia a
tracdo de mais de 3,45 Mega Pascal (MPa) (500
libras/polegada quadrada'(psi)) é considerado aceitédvel para
reparos de painel automotivo.

Os resultados do teste, inclusive a velocidade do



22

reparo, bem como a resisténcia ao impacto resultante e ©

limite de resisténcia & tracdo do painel de automével, uma

vez reparado, estdo listados na Tabela 1.

Tabela 1

Amostra Velocidade de Resisténcia | Limite de

Reparo ao impacto Resisténcia a

tracado MPa (psi)
Basf HiFax (sem | N/A Passou 11,41 (1.655)
orificio)
Basf HiFax {(com | N/A Passou 9,52 (1.380)
orificio)
Cbmparagéo A Igual Passou 4,74 (688)
Comparacdo B Mais lento Passou 6,86 (995)
Comparagdo C Mais lento Passou 6,27 (910)
Comparagdo D - Igual Passou 8,03 (1.165)
Comparagdo E Mais lento Trincou 6,45 (935)
Comparagéo F Mais lento Trincou 1,79 (260)
Comparagdo G Tgual Quebrado 1,62 (235)
Comparagdo I Mais lento Passou 4,52 (655)
Comparagdo J Mais lento Trincou 15,17 (2.200)
Comparagdo H Mais lento Quebrado 1,12 (163)
Exemplo 1 Mais rapide Passou 4,07 {590)
Exemplo 2 Mais répido Passou 4,31 (625)
E possivel wverificar que ao se utilizar as

modalidades da presente inven¢do obteve-se mais velocidade

no reparo em relagdo & maioria das comparagdes,

ao mesmo

tempo em que se passou no teste de resisténcia ao impacto e

o limite de resisténcia a tracdo foi o aconselhdvel para

reparos de painel de automével.
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REIVINDICAGCOES

1. Método para reparar um painel de automdvel
tendo um painel frontal, um painel posterior e uma A&rea
danificada, o método CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

aplicar um laminado de reparo ao lado posterior do
painel do automdével, na d&area danificada, para reforgar a
drea danificada, o laminado de reparo compreendendo um
adesivo sensivel a pressdo colado a uma camada de suporte,
em que a camada de suporte ¢é uma folha de material
polimérico plasticamente deformdvel que tem uma espessura de
pelo menos 0,75 milimetros,

o laminado de reparo sendo aplicado por meio de
colagem do adesivo sensivel a pressdo ao lado posterior da
drea danificada; e

apdés a aplicacao do laminado de reparo, reparar
cosmeticamente o lado frontal.

2. Método, de acordo com a reivindicagao 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que o adesivo sensivel a presséo
compreende uma espuma.

3. Método, de acordo com a reivindicagdo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de que a camada de suporte
compreende uma folha de polioclefina termopldstica.

4. Método, de acordo com a reivindicagao 3,
CARACTERIZADO pelo fato de que o adesivo sensivel a presséo

2

¢ colado a camada de suporte com um promotor de adesdo.
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