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(57) Resumo: PROCESSO PARA A PRODUGCAO DE UM
ADESIVO E PROCESSO PARA A UNIAO DE DUAS PECAS POR
ADESIVO. A presente invencdo refere-se a um processo para a
produgdo de um adesivo para a unido de duas ou mais pegas e a um
processo capaz de unir, de modo eficiente e seguro, duas ou mais
pecas com formatos complexos. O processo para a fabricacdo de um
adesivo pré-moldado de acordo com a presente invencdo compreende
a producidc de um pré-molde (1a, 1b) que define as dimensdes e
formato desejados para o adesivo de unido, o preenchimento do pré-
molde com um adesivo acrilico transparente; a polimerizagdo do
adesivo em uma camara de raios ultravioleta; e remocio do pré-molde.
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"PROCESSO PARA A PRODUCAO DE UM ADESIVO E PROCESSO PARA A U-
NIAO DE DUAS PEGAS POR ADESIVO”

Campo da Invencao

A presente invengao refere-se a um processo para a produgdo de um adesivo para
a uniao de duas ou mais pecas e a um processo capaz de unir, de modo eficiente e seguro,
duas ou mais pegas com formatos complexos.

Fundamentos da Invencdo

A uniao de pegas por adesivo € uma area técnica bastante explorada. Na indﬁstria
automotiva, por exemplo, € comum o uso de adesivo para unir pecas de vidro ao chassi de
um automovel, atendendo a uma necessidade estética e estrutural de fabricagao.

Um dos métodos conhecidos para efetuar a ligagdo de partes compreende um
processo de adesivo com poliuretano. O poliuretano, também conhecido como PU, é um
polimero que consiste em uma cadeia de unidades organicas unidas por ligagées de ureta-
no, também conhecidas como carbamato.

Os adesivos de poliuretano sdo amplamente utilizados para unir pecas com forma-
tos complexos e com folgas de grande espessura, devido ao seu processo de aplicagdo
relativamehte‘-'simples e a sua capacidade de preencher os espagos vazios oriundos das
diferengas de formato das pegas e as folgas presentes em uma estrutura.

A reologia do adesivo permite uma copia perfeita do formato usando a propria es-

_ trutura.como _pré-molde.-Assim, uma-das aplicagbes conhecidas desse tipo de adesivo € a

jungao de vidros na industria automotiva, onde o adesivo é aplicado na estrutura do carro
copiando o perimetro da janela onde o vidro sera fixado.

Além da - facilidade de moldagem na prépria estrutura, o adesivo de poliuretano
também preenche a folga entre o chassi do carro e a janela de vidro, de modo que, apés
sua cura, a janela esta completamente fixa ao chassi e o adesivo curado preencheu qual-
quer folga entre a mesma e a jénela.

Embora o adesivo de poliuretano tenha se mostrado uma maneira eficiente de fi-
xar pecgas na industria automobilistica, existem inconvenientes associados a seu uso, prin-
cipalmente no tocante a sua aplicagao e ao seu tempo de cura.

De fato, o processo de aplicagédo de adesivo de poliuretano ndo € um processo
limpo, necessitando um cuidado especial para evitar sujar as pegas que serdo unidas com
consequente baixa produtividade. Além disso, o processo ocasiona desperdicio de materi-
al, ja que nao é feito um molde prévio com a quantidade exata de adesivo que seria neces-
saria a fixagao.

Finalmente, a cura do adesivo de poliuretano é um processo demorado, que pode
levar horas, e que deve ser realizado de modo cuidadoso, impedindo que se trabalhe com

as pecgas unidas; além disso, é necessario evitar que o adesivo cure no dispositivo de apli-
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cagéo, através de um procedimento de limpeza do dispositivo para remogao do adesivo
residual. Tal procedimento impacta negativamente na produtividade desse processo de
adesivagao.

Outro tipo de adesivo usado na uniao de pegas é a fita de espuma acrilica, tam-
bém conhecida pelo acrénimo AFT. AAFT é uma fita com revestimento duplo que combina
adesivos acrilicos com nucleos de espuma viscoelastica.

Na indastria automotiva, fitas AFT sdo usadas em uma variedade de aplicagbes
onde os contornos das superfiéies que devem ser unidas ndo sao perfeitamente corres-
pondentes. Nessas aplicacdes, a espuma visco elastica das fitas AFT & desejavel para
compensar as imperfeigdes na correspondéncia.

O processo de unido por AFT envolve geralmente as seguintes etapas: a fita € de-
senrolada a partir de uma bobina de fita, em seguida a fita desenrolada é pressionada so-
bre a superficie de uma das pegas que serdo unidas; apds a adesao com a primeira peca,
o revestimento da outra face da fita é retirado, e a outra pega a ser unida € pressionada
contra a outra face da fita.

Entre as desvantagens da unido por AFT estao: a espessura de preenchimento da
folga entre pegas, que geralmente é limitada pela espessura reduzida da fita; a formagéao
de rugas e irregularidades na superficie da fita quando ela é usada para a unido de pecgas
com formatos complexos — uma vez formadas, as rugas na superficie prejudicam a adesao
de pecas.pela reducido da area de contato;a présenga' de-pelomenos uma jun¢do na su-
perficie adesiva, no ponto onde se inicia e se conclui a aplicagdo da fita, com o potencial
de causar falhas na vedacgéo entre as duas pegas.. '

Além dessas desvantagens, o processo de unido por AFT pode causar grande
desperdicio de material, j4 que alguns formatos de pega podem exigir o corte e a remogao
de uma éarea central da fita antes de sua aplicagéo.

Assim, permanece na industria a necessidade de um processo para a unido de
pecas por adesivo que elimine as desvantagens encontradas nos processos conhecidos,
efetuando a fixagdo de modo simples, limpo, seguro e sem desperdicio de material. Per-
manece também a.necessidade por um processo capaz de fabricar, de modo simples, eco-
némico e eficiente, um adesivo que possa ser usado para unir pecas de formatos comple-
xos e com folgas e/ou espagos espessos entre elas.

Objetivos da Invencao

Em vista do acima exposto, € um dos objetivos da presente invengéo proporcionar

um processo de fabricagdo de um adesivo para a unido de duas ou mais pegas, o adesivo
possibilitando uma unido mais eficiente e rapida das pecas.
E outro dos objetivos da presente invengao proporcionar um processo de fabrica-

¢ao de um adesivo para a unido de duas ou mais pecas, o adesivo possibilitando o preen-



10

15

20

25

30

35

-ende:

chimento de folgas entre pegas.

E ainda outro dos objetivos da presente invengao proporcionar um processo de
fabricacdo de um adesivo para a unido de duas ou mais pegas, onde o adesivo desenvolve
rapidamente suas propriedades de adesao, sem necessidade de um longo terripo de cura.

E outro dos objetivos da presente invengao proporcionar um processo de unido de:
pecgas de formato complexo e/ou com folga de contato, que seja realizado de modo limpo,
sem a contaminagao por sujeiras ou impurezas.

E ainda outro dos objetivos da presente invengao proporcionar um processo de u-
nido de pegas de formato complexo e com folga de contato, que apresente baixo desperdi-
cio de material.

E ainda outro dos objetivos da presente invengao proporcionar um procésso de u-
nido de pecas de formato complexo e com folga de contato, que apresehte uma superficie
adesiva continua. ‘ '

"~ Sumario da Invencao

A presente invengao atinge os objetivos acima por meio de um processo para a

fabricagdo de um adesivo pré-moldado para a unido de duas ou mais pegas que compre-

a producdo de um pré-molde que define as dimensdes e formato desejados para o
adesivo de uniao,
.. 0.preenchimento.do:pré-molde-com-um adesivo-acrilico-transparente;

a polimerizagao do adesivo em uma camara de raios ultravioleta; e

a remogao do pré-molde. .

Na concretizacé@o preferida da presente invengao, o pré-molde é feito de borracha
siliconada e o adesivo acrilico transparente compreende um xarope acrilico transparente
fotopolimerizavel.

Ainda na concretizagdo preferida, a cAmara de raios ultravioleta passa por uma e-
liminagao de oxigénio antes da polimerizagao. Preferencialmente, a eliminagdo do oxigénio
presente na cdmara compreende o enchimento da camara com gas nitrogénio.

A presente invengao também contempla um processo para a unidao de duas ou
mais pecgas por adesivo acrilico pré moldado que compreende:

a produgao de um pré-molde que define as dimensdes e formato desejados para o
adesivo de uniao,

o preenchimento do pré-molde com um adesivo acrilico transparente;
a polimerizagdo do adesivo em uma cadmara de raios ultravioleta;

a remogao do pré-molde;

a adesédo do adesivo acrilico a uma primeira das pegas a ser unida; e

a adeséo da segunda peca a ser unida ao adesivo.
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Em uma concretizagdo da presente invengao, a adesdo do adesivo acrilico a uma
primeira das pecas a ser unida ocorre apds a etapa de polimerizagao do adesivo acrilico
transparente, preenchido no pré-molde sobre a primeira pega a ser aderida.

Em outra concretizagao, a adesé@o do adesivo acrilico a uma primeira das pegas a
ser unida ocorre apds sua polimerizagdo sobre uma superficie intermediaria e a remogao
do molde.

Na concretizagao preferida da presente invengdo, o pré-molde é feito de borracha
siliconada e o adesivo acrilico transparente compreende um xarope acrilico transparente
fotopolimerizavel.

Ainda na concretizagéo preferida, a cdmara de raios ultravioleta passa por uma e-
liminagado de oxigénio antes da polimerizagao. Preferencialmente, a eliminagdo do oxigénio
presente na cdmara compreende o enchimento da camara com gas nitrogénio.

Descricao Resumida dos Desenhos

As figuras mostram:

Figura 1 — A figura 1 ilustra uma primeira concretizagdo exemplificativa de um pré-
molde empregado nos processos da presente invengao.

Figura-1 — A'figura 2 ilustra uma segunda concretizagao exemplificativa de um pré-
molde empregado nos processos da presente invengao.

Descricdo Detalhada da Invencao

" A presente.invengdo resolve os inconvenientes da técnica anterior através de um
processo de fabricagdo de um adesivo pré moldado para a unido de duas ou mais pegas
que compreende basicamente as seguintes etapas: .

a) produgédo de um pré-molde que define as dimensdes e formato desejados para
o adesivo de uniao,

b) preenchimento do pré-molde com um adesivo acrilico transparente;

¢) polimerizagdo do adesivo em uma camara de raios ultravioleta; e

d) remogéao do pré-molde.

A presente invencdo também contempla um processo de unido de duas ou mais
pecgas por adesivo acrilico pré moldado que compreende basicamente as seguintes etapas:

' a) produgao de um pré-molde que define as dimensdes e formato desejados para

o adesivo de unido,

b) preenchimento do pré-molde com um adesivo acrilico transparente;

¢) polimerizagao do adesivo erh uma camara de raios ultravioleta;

d) remogéao do pré-molde; ’

e) adesdo do adesivo acrilico a uma primeira das pegas a ser unida; e

f) adesdo da segunda peca a ser unida ao adesivo.

A adesdo do adesivo acrilico a uma primeira das pegas a ser unida pode ser feita
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em dois momentos alternativos:

Em uma primeira possibilidade, o pré-molde, apés sua fabricagdo (etapa a), é po-
sicionado sobre primeira das pecas a ser unida (etapa e). Apés o posicionamento do pré-
molde, ocorre o preenchimento do mesmo, a polimerizagdo do adesivo e a remogao do pré-
molde (etapas b, c e d). Ap6s a remogao do pré-molde, a segunda pecga a ser unida é ade-
rida ao adesivo (etapa f).

Na segunda possibilidade, as etapas a) a d) ocorrem consecutivamente, e apds a
remogao do pré-molde, o adesivo acrilico curado é aderido a primeira das pegas a ser uni-
da (etapa e), e, em seguida, a segunda pecga a ser unidade é aderida ao adesivo (etapa f).

O pré-molde é conformado de modo a definir o volume e dimensdo do adesivo a-
crilico que sera usado no processo.

Afigura 1 mostra uma primeira concretizagdo exemplificativa de pré-molde onde o
pré-molde 1 é um pré-molde de borracha siliconada com uma parte livre de preenchimento
retangular (parte central) de aproximadamente 100 mm de comprimento, por 10 mm de
largura e 7 mm de altura.

A figura 2 mostra uma primeira concretizagao exemplificativa de pré-molde onde o

‘pré-molde 1-é um-pré-molde de borracha siliconada tem um formato triangular para corres-

ponder ao formato triangular das bordas de uma janela de vidro 2 de um automovel.

Embora na concretizagdo preferida da presente invengdo, o pré-molde seja feito
de borracha siliconada, qualquer-material poderia?ser' utilizado; desde q“ue*p’é‘r"m‘itiése a cor-
reta remocao do pré-molde apés a cura, evitando a adesdo do adesivo acrilico as superfi-
cies do pré-moide. -

Na concretizagdo preferida da presente invencgao, o adesivo acrilico que sera dis-
pensado sobre o pré-molde € um xarope acrilico transparente fotopolimerizavel.

A cura do adesivo envolve a passagem do pré-molde por uma cadmara de raios ul-
travioleta para que o adesivo acrilico seja polimerizado. Assim, o adesivo acrilico deve ser
transparente para pemmitir que os raios UV atinjam todos os mondémeros para que seja al-
cangada uma polimerizagdo completa.

Na concretizagédo preferida da presente invengdo, a camara UV tem preferencial-
mente uma dimensao de 120mm de altura, 1000mm de largura e 780 mm de comprimento
e é composta por 14 lampadas UV de 30W.

Para que seja obtida uma polimerizagdo completa do adesivo acrilico, € necessario
eliminar o oxigénio dentro da camara. Assim, a camara deve ser cheia com gas nitrogénio,
preferencialmente com pureza 99,999%. |

O tempo de cura na camara varia de acordo com as dimensdes do pré-molde. Pa-
ra o adesivo acrilico para o pré-molde exemplificativo mostrado na figura 2, o tempo de

cura é de aproximadamente 10 min.
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Apos a etapa de cura (polimerizagao), o adesivo acrilico esta muito proximo do es-
tado solido, sendo que o adesivo curado “copia” o formato da parte de preenchimento do
pré-molde. Como o adesivo é previamente projetado e conformado exatamente para o pro-
cesso de unido que se deseja realizar, elimina-se o desperdicio e refugo de material.

Além disso, o processo de fabricagdo de adesivo aqui descrito permite a obtengéo
de um adesivo de larga espessura, que consegue preencher folgas entre pecas de mais de
10mm.

Deve ser entendido que a descrigdo fornecida acima se refere apenas a concreti-
zagbes possiveis para os processos da presente invengdo, sendo que o real escopo do

objeto da invengdo encontra-se definido nas reivindicagbes apensas.
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REIVINDICACOES
1. Processo para a fabricagdo de um adesivo pré-moldado para a unido de duas

ou mais pegas CARACTERIZADO pelo fato de que compreende:

a) produgédo de um pré-molde que define as dimensdes e formato desejados para
0 adesivo de unido,

b) preenchimento do pré-molde com um adesivo acrilico transparente;

c) polimerizagado do adesivo em uma cdmara de raios ultravioleta; e

d) remogéao do pré-molde.

2. Processo para a fabricagdo de um adesivo pré-moldado, de acordo com a rei-
vindicagéo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o pré-molde é feito de borracha silicona-
da.

3. Processo para a fabricagdo de um adesivo pré-moldado, de acordo com a rei-
vindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o adesivo acrilico transparente compre-
ende um xarope acrilico transparente fotopolimerizavel.

4. Processo para a fabridagéo de um adesivo pré-moldado, de acordo com qual-
quer uma das reivindicagdes 1 a 3, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende, antes

“da etapa c) de polimerizagdo do adesivo em uma camara de raios ultravioleta, a eliminagéo

do oxigénio presente na camara.

5. Processo para a fabricagdo de um adesivo pré-moldado, de acordo com a rei-
vindicagdo- 4, CARACTERIZADO peto fato de que a eliminagido do oxigénio presente na
camara compreende o enchimento da camara com gas nitrogénio. _

6. Processo para a unido de duas ou mais pegas' por adesivo acrilico pré moldado
CARACTERIZADO pelo fato de que compreende as seguintes etapas: |

a) produgédo de um pré-molde que define as dimensdes e formato desejados para
o adesivo de unido,

b) preenchimento do pré-molde com um adesivo acrilico transparente;

¢) polimerizagao do adesivo em uma cadmara de raios ultravioleta;

d) remocgao do pré-molde;

e) adesao do adesivo acrilico a uma primeira das pecas a ser unida; e

f) adesao da segunda peca a ser unida ao adesivo.

7. Processo para a unido de duas ou mais pegas, de acordo com a reivindicagao
6, CARACTERIZADO pelo fato de que a etapa e) de adesao do adesivo acrilico a uma pri-
meira das pegas a ser unida compreende o posicionamento do pré-molde na primeira das
pecas a ser unida realizada antes da realizagdo das etapas b) a d).

8. Processo para a unido de duas ou mais pecas, de acordo com a reivindicagao
6, CARACTERIZADO pelo fato de que a etapa e) de adesdo do adesivo acrilico a uma pri-
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meira das pecgas a ser unida e a etapa f) de adesao da segunda pega a ser unida ao adesi-
vo ocorrem consecutivamente apoés a realizagdo das etapas b) a d).

9. Processo para a uniao de duas ou mais pecgas, de acordo com qualquer uma
das reivindicagbes 6 a 9, CARACTERIZADO pelo fato de que o pré-molde é feito de borra-
cha siliconada.

10. Processo para a unido de duas ou mais pegas, de acordo com qualquer uma
das reivindicagbes 6 a 10, CARACTERIZADO pelo fato de que o adesivo acrilico transpa-
rente compreende um xarope acrilico transparente fotopolimerizavel.

11. Processo para a unido de duas ou mais pecas, de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 6 a 10, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende, antes da eta-
pa de polimerizacdo do adesivo em uma camara de raios ultravioleta, a eliminagdo do oxi-
génio presente na camara.

12. Processo para a unido de duas ou mais pegas, de acordo com a reivindicagio
11, CARACTERIZADO pelo fato de que a eliminagdo do oxigénio presente na camara

compreende o enchimento da cAmara com gas nitrogénio.
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RESUMO |
"PROCESSO PARA A PRODUGAO DE UM ADESIVO E PROCESSO PARA A U-

NIAO DE DUAS PECAS POR ADESIVO”

A presente invencéao refere-se a um processo para a produgdo de um adesivo pa-
ra a unido de duas ou mais pegas € a um processo capaz de unir, de modo eficiente e se-
guro, duas ou mais pegas com formatos complexos. O processo para a fabricagdo de um
adesivo pré-moldado de acordo com a presente invengdao compreende a produgdo de um
pré-molde (1a, 1b) que define as dimensdes e formato desejados para o adesivo de uniao,
o preenchimento do pré-molde com um adesivo acrilico transparente; a polimerizagdo do

adesivo em uma camara de raios ultravioleta; e remog¢ao do pré-molde.
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