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quer através da contragdo controlada do adesivo, é possivel aumentar
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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "MONTAGEM
LIGADA DE FORMA ADESIVA COM ADESAO AUMENTADA".
Campo da Invencéo

A presente invengéo refere-se ao campo de ligagbes adesivas
de substratos com adesivos.

Descricao da Técnica Precedente

Na producao de montagens ligadas de forma adesiva, o adesivo
e tipicamente aplicado na forma de uma conta triangular ao substrato que €
para ser ligado, e € em seguida pressionado junto com um outro substrato.
As dimensdes da gota triangular sao projetadas de tal forma, aqui neste pe-
dido de patente, que depois de ser pressionada a espessura da camada de
adesivo desejada, o adesivo tem, em um corte transversal através da ligacao
da montagem ligada adesivamente, transversalmente com relagédo a gota de
ligagdo, um formato retangular, um formato quadrado, um formato de barril
ou um formato trapezoidal ou um formato rombudo.

A adesdo é um ponto central na tecnologia adesiva. A razdo €
que as forgas entre os aderentes, isto €, os substratos ligados da montagem
ligada adesivamente, sdo capazes de transmitir forcas somente se o adesivo
exibir adesao aos substratos. Uma vez que a adesido dos adesivos aos
substratos a serem ligados é muito pesada e dependente do material, inicia-
dores estdao muito em uso, que representam uma ponte de ligacdo entre o
adesivo e o substrato.

Foi descoberto, no entanto, que este arranjo tipico em ligagdo
adesiva, especificamente no caso de adesivos de alto médulo, é desvantajo-
so, especialmente em baixas temperaturas. Foi de fato descoberto que, sob
cargas de for¢a, quase sempre existe uma falha da ligagédo adesiva na inter-
face entre o substrato e o0 adesivo, ou entre o substrato e o iniciador ou entre
o iniciador e o adesivo ou proximo a superficie dentro do substrato. Um ponto
fraco especificamente grande esta presente em cada uma das margens do a-
desivo. Nesses pontos, trés meios se unem um ao outro, a saber, o adesivo,
substrato, ou o iniciador, € um terceiro meio, que é referido neste documento

como "meio (M) na borda do adesivo" e que é comumente o ar.
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Sumadrio da Invencao

Por esse motivo, € um objetivo da presente invencédo, o de pro-
ver uma montagem ligada adesivamente apresentando uma adesao aumen-
tada e por esse motivo apresentando transmissao de forca mais alta.

Esse objetivo é alcangado por meio de uma montagem ligada
adesivamente como reivindicada na reivindicacdo 1. Foi descoberto de for-
ma completamente surpreendente que esse aumento na adesao, e na forga
de transmissao, respectivamente, pode ser alcangado por meio de uma ge-
ometria do adesivo produzida deliberadamente, em outras palavras através
de uma constrigdo do adesivo. Por consequéncia foi possivel por meio de
etapas de um método simples antes da cura do adesivo, sem a mudanca da
composigao quimica do adesivo, aumentar a adesao do e, respectivamente,
o nivel da forga para ser transmitida através de uma ligacao adesiva. Essa
vantagem € manifestada especificamente em temperaturas frias, isto é, <
0°C, mais especificamente < -20°C. E claro que esse é um grande e valioso
avango de tecnologia com relagao a tecnologia dos adesivos. Uma surpresa
especifica € que essas etapas adicionais do método séo etapas do método
muito simples, que podem ser executadas sem um custo ou complexidade
adicional.

O assunto da invengao inclui ndo somente a montagem ligada
adesivamente porem também diversas possibilidades desses métodos do
produgéo de uma montagem ligada adesivamente, isto é, como reivindicado
nas reivindicagbes 12, 13 e 15 e também artigos curados produzidos através
de tais métodos, como reivindicado na reivindica¢do 19, e um método para o
aumento da transmisséo de forga, como reivindicado na reivindicagéo 20.

Outras modalidades formam o assunto das reivindicagdes de-
pendentes.

Descricao das Modalidades de Preferéncia

A presente invencao refere-se a uma montagem ligada adesi-
vamente que compreende um primeiro substrato (S1) e um segundo substra-
to (S2), que estao ligados um ao outro por meio de um adesivo (K). Opcio-

nalmente a montagem ligada adesivamente tem um primeiro iniciador entre
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0 primeiro substrato (S1) e o adesivo e/ou um segundo iniciador (P2) entre o
segundo substrato (S) e o adesivo.

O adesivo, naquele corte transversal (Q) através da montagem
ligada, perpendicular a superficie do primeiro substrato (S1), que produz a
menor area do corte transversal do adesivo (K), exibe uma constrigdo. Este
¢ tipicamente o corte transversal na diregdo da conta, quando o adesivo é
aplicado como uma conta de adesivo, como é usual em ligacbes adesivas
industriais.

Por "substrato" é significado através de todo o presente docu-
mento um corpo solido sobre cuja superficie uma ligagao adesiva tem lugar,
ou teve lugar.

Uma constricdo esta presente quando o adesivo, na regiao de
contato do adesivo com o primeiro substrato (S1), ou, respectivamente - se
presente - com o primeiro iniciador (P1) e com o sendundoQ substrato (S2),
ou respectivamente - se presente - com o segundo iniciador (P2), tem uma
camada mais larga de adesivo do que na regido interna do adesivo.

Uma definicao possivel do termo "constricao" é como se segue:
no corte transversal (Q), o trecho de constricdo (d,), quase sempre também
é referido como o comprimento de constricdo (dz), € menor do que 0 menor
dos dois comprimentos das interfaces (d). O trecho da constricdo (d2) aqui,
neste corte transversal (Q) é o menor trecho no adesivo entre os limites das
duas fases do adesivo ao meio (M) limitando o adesivo. Os comprimentos da
interface (dy) aqui sdo todos os comprimentos dos contatos dos trechos do
adesivo para o substrato (S1, S2), ou se presente, com relagao ao iniciador
(P1, P2).

O meio (M) que limita o adesivo nao é Mem o primeiro substrato
(S1) nem o segundo substrato (S2), nem o primeiro iniciador (P1) nem o se-
gundo iniciador (P2). Esse meio (M) que limita p adesivo é comumente o ar.

Especificamente, neste contexto, a proporgdao de d./dy do com-
primento de constricao (dz-) com relagdo ao comprimento da interface (d4) é
um valor de menos do que 1 e maior do que 0, mais especificamente um

valor entre 0,5 e 0,9, de preferéncia entre 0,5 e 0,8.
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Uma modalidade de preferéncia da constricdo é que, no corte
transversal (Q) acima descrito, ha um primei'ro angulo (a4), um segundo an-
gulo (o2), um terceiro dngulo (o), € um quarto angulo (ow), que sdo, cada um
> 5% ¢ < 859,

Nesse contexto, o primeiro angulo (o), € o dngulo que é formado no
primeiro ponto de contato (C1) pelos trechos entre o primeiro ponto de conta-
to (C4) e o segundo ponto de contato (C,) e também entre o primeiro ponto
de contato (C,) e o primeiro ponto de constrigdo (E4)

O segundo angulo (o) € o &ngulo que é formado no segundo ponto
de contato (Cz) pelos trechos entre o segundo ponto de contato (C.) e o pri-
meiro ponto de contato (Ci) e também entre o segundo ponto de contato
(C2) e o0 segundo ponto de constrigao (Ey).

O terceiro angulo (og) é o angulo que é formado no terceiro ponto de
contato (Cs) pelos trechos entre o terceiro ponto de contato (Cs) e o quarto
ponto de contato (C4) e também entre o terceiro ponto de contato (C3) e o
primeiro ponto de constricao (E4).

O quarto angulo (04) € o angulo que é formado no quarto ponto de
contato (C4) pelos trechos entre o quarto ponto de contato (C4) e o terceiro
ponto de contato (Cs) e também entre o quarto ponto de contato (C,) e o se-
gundo ponto de constrigao (E,).

Neste contexto, o primeiro ponto de constricdo (E4) e o segundo
ponto de constricdo (E,) representam os pontos finais do trecho de constri-
¢cao d..

Com relagé@o a todos esses angulos descritos (o4, 02, Og, 04) O
angulo se situa sobre o adesivo.

Encontrando um com o outro nos "pontos de contato" no corte
transversal (Q) acima descrito estdo trés meios, a saber, o adesivo (K), o
substrato (S1, S2) ou o iniciador (P1, P2) - se os substratos (S1, S2) estive-
rem revestidos pelo iniciador - € o meio (M) que limita o adesivo.

Finalmente, no corte transversal (Q) no lado do primeiro ponto
de contato (C4), o terceiro ponto de contato (Cz) € o primeiro ponto de cons-

tricao (E4) ficam cada um no mesmo limite de fase (P1) entre o adesivo e o
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meio que limita o adesivo (M), e no lado do segundo ponto de contato (Cy), 0
quarto ponto de contato (Cs), e o segundo ponto de constricdo (Ez) ficam
cada um no mesmo limite de fase (P2) entre o adesivo e 0 meio que esta
limitando o adesivo (M). Os dois limites de fase (P1, P2) ficam em lados dife-
rentes do adesivo.

Em uma modalidade de preferéncia, o primeiro angulo (o) e/ou
o segundo angulo (o) e/ou o terceiro angulo (os) e/ou o quarto angulo (ow)
somam um valor entre 102 e 80°, mais especificamente entre 25°C e 75°C,
de preferéncia entre 352 e 709, de mais preferéncia entre 45° e 65°.

Em uma modalidade de ainda mais preferéncia, o primeiro, o
segundo, o terceiro e 0 quarto angulos (o4, o, 0g, 04) todos chegam a um
valor entre 10° e 752, mais especificamente entre 25° e 759, de preferéncia
entre 35° e 709, e de mais preferéncia entre 452 e 65°.

Quando os angulos descritos (o, g, o3, 0g) forem muito maio-
res, isto €, maiores do que 85° o aumento na adesao nao é substancial. As
montagens ligadas de forma adesiva com esses angulos muito pequenos,
isto €, de menos do que 52 sdo por um lado muito dificeis de serem produzi-
das e por outro lado sé podem ser usadas, tipicamente, para a transmissao
forgcas pequenas, devido a severa constricao e devido a resisténcia de coe-
séo limitada por parte do adesivo.

O primeiro substrato (S1) me o segundo substrato (S2) sao fei-
tos do mesmo material ou de materiais diferentes. Os substratos podem ser
compostos de uma multiplicidade de materiais possiveis.

Os exemplos de substratos adequados (S1, S2) sdo os substratos
inorganicos tais como vidro, cerdmica vidrada, concreto, argamassa, tijolo,
azulejo, estuque e pedra natural tal como granito ou marmore; metais ou
ligas tais como o aluminio, ago, metais nao ferrosos, metais galvanizados;
substratos orgénicos tais como madeira, plasticos tais como PVC, policarbo-
natos, PMMA, poliésteres, resinas epdxi; substratos revestidos tais como
metais oi ligas revestidos com po6, e também tinta e vernizes, mais especifi-
camente revestimentos finais automotivos.

Foi descoberto que o aumento na adesao, ou a for¢ca de trans-
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missdo mais alta, como um resultado da geometria adesiva constrita emerge
como sendo especificamente vantajoso, de modo mais especifico no caso de
substratos revestidos. Mais especificamente no caso de substratos revesti-
dos cujo revestimento exibe um nivel baixo de adesado ao revestimento do
substrato e/ou uma resisténcia baixa inerente, essas vantagens da presente
invengédo tem se manifestado em um grau muito grande.

Os substratos revestidos deste tipo sdo mais especificamente os
metais revestidos ou as ligas de metal.

Em uma modalidade de preferéncia o primeiro substrato (S1)
e/ou o segundo substrato (S2) € um metal ou uma liga de metal cuja superfi-
cie tenha sido modificada com um pré-tratamento quimico, mais especifica-
mente com um pré-tratamento quimico com a finalidade de aumentar a resis-
téncia a corrosado. Um pré-tratamento quimico desse tipo é tipicamente uma
operagéao de galvanizagédo. O substrato cuja superficie tenha sido modificada
com um pré-tratamento quimico € mais especificamente um substrato galva-
nizado. A galvanizagcao em questao é obtida de forma mais especifica atra-
vés da galvanizagao por imersdo a quente, galvanizacao eletrolitica, ou um
processo Bonazinc, Galvalume, Galvan ou "galvanneal".

Um substrato de preferéncia cuja superficie tenha sido modifica-
da com um pré-tratamento quimico é um ago galvanizado por imersao a
quente, ago Bonazinc, ago Galvalume, um ago Galfan ou um ago "galvanne-
aled", mais especificamente um ago galvanizado por imersédo a quente, ago
Bonazinc, ou ago "galvannealed". O primeiro substrato (S1) de maior prefe-
réncia e/ou o segundo substrato (S2) nesta modalidade é o ago galvannea-
led.

Em uma segunda modalidade de preferéncia o primeiro substra-
to (S1) e/ou o segundo substrato (S2) é um metal ou uma liga de metais que
tenha sido revestido. O metal ou a liga revestida pode ter um ou mais reves-
timentos. O revestimento em questao é tipicamente um revestimento auto-
motivo, de preferéncia apresentando um eletro revestimento catdédico, um
revestimento de superficie, se apropriado um revestimento de base e um

revestimento de topo. O adesivo fica de preferéncia em contato - opcional-
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mente através do iniciador - com o metal ou a liga revestida.

Em uma terceira modalidade de preferéncia o primeiro substrato
(S1) e/ou o segundo substrato (S2) é um substrato revestido com um inicia-
dor. Mais especificamente, um vidro, cerdmica vitrificada, concreto, arga-
massa, tijolo, azulejo, estuque e pedra natural tal como o granito ou marmo-
re; metal ou liga de metal tal como aluminio, aco, metais ndo ferrosos, metal
galvanizado; substratos orgénicos tais como madeira, plasticos tais como
PVC, policarbonatos, PMMA, poliésteres, resina epdxi; substratos revesti-
dos, tais como metal ou liga revestida com pd; e também pintura ou revesti-
mento; revestido com um iniciador, mais especificamente uma revestimento
de topo automotivo. O iniciador € mais especificamente um iniciador que te-
nha um ligante que contenha grupos epodxi ou isocianato.

Foi descoberto de fato que os substratos revestidos dessa for-
ma, em montagens ligadas de forma adesiva de acordo com a técnica pre-
cedente, sofrem descolamento do revestimento a partir do substrato, ou fra-
tura coesiva do revestimento sob determinadas cargas de forga, especifica-
mente na presenga de forgas de descascamento. Foi descoberto, de forma
completamente surpreendente, que este ndo é o caso, ou é muito menos o
caso, com o sistema de acordo com a invengao.

O primeiro substrato (S1) e o segundo substrato (S2) sao de pre-
feréncia dispostos de forma paralela um com o outro. Para a pessoa versada
na técnica esta por certo claro que também existem ligagdes adesivas nas
quais os substratos ndo sdo planos, ou nas quais us substratos nao ficam
paralelos um com o outro.

A espessura final da camada adesiva (dx) também chamada de
"espessura adesiva final", é de preferéncia entre 1 mm e 20 mm, de forma
mais especifica entre 1 mm e 10 mm, de mais preferéncia entre 3 mm e 8
mm. A espessura final do adesivo (di) corresponde a distancia entre o pri-
meiro e o terceiro ponto de contato (C4, Cs), ou entre o segundo e o quarto
ponto de contato (Cz, C4), no corte transversal descrito (Q). Se esses dos
trechos nao forem de comprimentos iguais, isto é, das superficies dos subs-

tratos (S1, S2) ndo forem paralelas, a espessura média do adesivo, mais
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especificamente o valor médio formado a partir da distancia do primeiro para
o terceiro ponto de contato (C, - C3) e a distancia do segundo ponto de con-
tato a partir do quarto ponto de contato (C,, C,) é indicada como a espessu-
ra final do adesivo (d).

Em principio, nenhum papel é executado pela espessura da ca-
mada de adesivo que fica entre ao substratos. De preferéncia a espessura
final da camada de adesivo fica entre 1 e 20 mm, mais especificamente en-
tre 1 mm e 10 mm, de preferéncia entre 3 mm e 8 mm.

E essencial para o entendimento da invengcao que as definigoes
acima declaradas com relagdo a geometria da montagem ligada adesiva-
mente sdo empregadas no estado de nao carregadas € ndo sob carga de
tracdo como o resultado de forcas aplicadas. O termo "nao carregada" neste
contexto, nao deve ser considerado em termos absolutos. Fica claro para
uma pessoa versada na técnica que em qualquer ligagao adesiva, mesmo
no decorrer da cura, existem determinadas forgas agindo, tais como, por e-
xemplo, as forgas gravitacionais resultantes do peso dos aderentes. Por
consequéncia, para a interpretagéo do termo "nao carregada" que é usada, é
necessario nao levar em conta todas as forgas que atuam, mesmo durante a
cura do adesivo.

O comprimento da interface (di) tem tipicamente um valor de 2
mm até 4 cm, mais especificamente entre 5 mm e 2 cm. Uma vez que o a-
desivo, como sera descrito em mais detalhes mais tarde abaixo, é tipicamen-
te aplicado por meio de um bocal triangular, como uma gota triangular, com
uma largura de base que corresponda essencialmente ao comprimento da
interface (d4), um valor entre 8 mm e 16 mm é o de preferéncia para o com-
primento da interface (d4).

O adesivo (K) pode ser diferente em natureza. Em principio,
qualquer adesivo conhecido é adequado. Os adesivos em questao sdo mais
especificamente adesivos reativos, isto é, adesivos que, em seguida a apli-
cagédo reagem quimicamente e por meio disso se reticulam. Uma reagéao
quimica desse tipo pode ser lugar através de uma reag¢do de dois compo-

nentes de um adesivo de dois componentes, ou pode ser uma reagao com
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agua que vem a partir do ar.

Os exemplos de sistemas de reticulagdo de forma quimica deste
tipo s@o possiveis em formas de dois componentes ou de um componente.
Os adesivos de dois componentes sdo mais especificamente os adesivos de
resina epoxi, adesivos de poliuretano, adesivos de (met) acrilato. Os adesi-
vos de um componente sao, especificamente, adesivos de cura com a umi-
dade, tais como os adesivos de poliuretano, adesivos de silicone, e adesivos
com base em pré-polimeros funcionais de alcoxissilano.

Os adesivos de dois componentes podem ser reticulados atra-
vés de polimerizagao de radical livre, anidnica ou catidnica ou através de
reacdes de adigdo ou através de reagdes de condensagdo quando os dois
componentes sdo misturados.

Os adesivos de (met)acrilato sdo adesivos de dois componentes
cujo primeiro componente compreende um acido acrilico e/ou de acido me-
tacrilico e/ou ésteres dos mesmos, e cujo segundo componente compreende
um iniciador de radical livre, de modo mais especifico um peroxido. Esses
adesivos de preferéncia estdo comercialmente disponiveis sob a linha de
produtos SikaFast® da Sika Schweiz AG.

Os adesivos de resina epdxi sao adesivos que sao formulados
com base em éteres de glicidila, mais especificamente éteres de glicidila de
bisfenol A e/ou bisfenol F. Sdo de preferéncia especifica os adesivos de re-
sina epdxi de dois componentes nos quais um dos componentes compreen-
de os éteres de glicidila de bisfenol A e/ou de bisfenol F e 0 segundo com-
ponente compreende poliaminas e/ou polimercaptanos. Os adesivos de dois
componentes de resina epoxi, a titulo de exemplo, sdo comercializados sob
a linha de produtos Sikadur® pela Sika Schweiz AG.

Os adesivos de dois componentes de poliuretano compreendem
tipicamente poliisocianato em um componente e uma poliamina e/ou um po-
lidl no outro componente. Os adesivos de dois componentes de poliuretano
de exemplo sdo comercializados sob a linha de produtos SikaForce ® Sika
Schweiz AG.

Os adesivos de poliuretano de um componente curdveis com a
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umidade compreendem os pré-polimeros de poliuretano que contenham
grupos isocianato e que déo causa a reticulagcdo sob a influencia da umidade
atmosférica.

Esses pré-polimeros que contem grupos isocianato séo tipica-
mente obtidos a partir de polidis e de poliisocianatos. Os polidis adequados
para essa finalidade sao de modo especifico, os didis e tridis, mais especifi-
camente os didis e triois de poliéster, e também os didis e tridis de poliéter, e
também as combinac¢des dos mesmos.

Apareceu como sendo vantajoso de forma especifica se forem
usados os polidis que tenham um grau baixo de nao saturagdo (medida de
acordo com a ASTM D-2849-69 e expresso em mili-equivalentes de nao sa-
turac&o por grama de polidl (meq/qg), preparados, por exemplo, com a utiliza-
¢ao dos que sdo chamados catalisadores de cianeto de metal duplo (catali-
sadores DMC). Sao especialmente adequados os didis de polidxialquileno
ou os tribis de polidxialquileno que tenham um grau de nao saturagao de
menos do que 0,02 meqg/g e que tenham um peso molecular na faixa de
1000 - 10 000 g/mol e também didis de pélidxipropileno que tenham um peso
molecular de 400 ~ 8000 g/mol. No presente documento o termo "peso mo-
lecular" identifica a media de peso molecular M.

Os exemplos de poliisocianatos que podem ser usados para a
preparagao de um pre-polimero de poliuretano que contenha grupos isocianato
sao os poliisocianatos que se seguem, comercialmente disponiveis: diisocianato
de 1,6-hexametileno (HDI), 2-metilpentametileno 1,5-diisocianato, diisocianato
de 2,2,4- e 2,4,4-trimetil-1,6-hexametileno (TMDI), diisocianato de 1,12-do-
decametileno, diisocianato de lisina e éster do diisocianato de lisina, 1,3- e
1,4-diisocianato de ciclohexano, e quaisquer misturas desejaveis desses
isbmeros, 1-isocianato-3,3,5-trimetil-5-isocianatometilciclohexano (isto é,
diisocianato de isoforona ou IPDI), perhidro-2,4’- e -4,4’-difenilmetano diiso-
cianato (HMDI), 1,4-diisocianato-2,2,6-trimetilciclohexano (TMCDI), 1,3- e
1,4-bis(isocianatometil)ciclohexano, diisocianato de m- e p-xilileno (m- e p-XDl),
diisocianato de m- e p-tetrametil-1,3- e -1,4-xilileno (m- e p-TMXDI), bis(1-iso-

cianato-1-metiletil)naftaleno, diisocianato de 2,4- e 2,6-tolileno e quaisquer
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misturas desejaveis desses isbmeros (TDI), diisocianato de 4,4-, 2,4-, e
2,2'-difenilmetano e quaisquer misturas desejaveis desses isébmeros (MDI),
diisocianato de 1,3- e de 1,4-fenileno, 2,3,5,6-tetrametil-1,4-diisocianato-
benzeno, 1,5 diisocianato de naftaleno (NDI), 3,3’-dimetil-4,4’-diisocianato-
bifenil (TODI), oligbmeros e polimeros dos isocianatos acima mencionados.
E dada preferéncia a MDI, TDI, HDI, e IPDI.

As combinagdes de pré-polimeros de poliuretano preparados
separadamente tem provado serem especificamente vantajosas, de forma
mais especifica aquelas das quais, pelo menos uma é preparada a partir de
um diol de poliéster e poliisocianato e pelo menos uma a partir de um diol de
poliéxialquileno e poliisocianato. Por certo, também sao especificamente
vantajosas as misturas de pré-polimero de poliuretano que sao preparadas
in situ a partir de uma mistura de poliél, de forma mais especifica a partir de
misturas de pelo menos um diol de poliéster e pelo menos um diol de polio-
xialquileno e também, pelo menos um poliisocianato. De modo especifico, é
possivel dessa forma a produgao de adesivos de poliuretano e vedantes de
poliuretano que exibem o que é chamado de caracteristica de "fixagcado rapi-
da". Os adesivos desse tipo sao aplicados em uma temperatura ligeiramente
elevada de cerca de 50 a 80°C. Nessas temperaturas, os polimeros envolvi-
dos estdo em forma de material fundido. Quando o adesivo se resfria para a
temperatura ambiente, pelo menos uma parte dos pré-polimeros utilizada é
submetida a solidificagcao, Os adesivos de fixagdo rapida desse tipo sdo mui-
to vantajosos, uma vez que, depois da constricdo da montagem ligada ade-
sivamente, elas ja exibem uma resisténcia de suporte de carga que a mon-
tagem ligada ndo tem em ser fixada até que ela tenha sido curada, para im-
pedir o deslizamento.

Os adesivos de poliuretano de cura com unidade, de preferéncia,
s&o comercializados pela Sika Schweis AG sob a linha de produtos Sikaflex®.

Os adesivos de silicone curados com umidade sao adesivos que
sdo baseados em poli-organiossilanos; isto €, eles tem grupos de siloxano
-Si-O-Si-. Os adesivos de silicone curados com umidade sdo quase sempre

referidos como silicones RTV-1 (RTV-1 = vulcanizagdo em temperatura am-
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_biente, 1 - componente). A cura sob a influéncia da umidade tem lugar com a

eliminagéo de, especificamente, os alcodis ou acidos, primariamente o me-
tanol, etanol e o &cido acético. Os adesivos de cura com umidade deste tipo
séo comercializados, por exemplo, pela Wacker Chemie AG sob o nome
comercial de Elastosil®.

Existem varios adesivos com base em pré-polimeros de funcio-
nalidade alcoxissiloxano. A preferéncia especifica se liga aqueles que sdo
baseados sobre um dos trés tipos de pré-polimeros de funcionalidade alco-
xissiloxano:

(i) pré-polimero de poliuretano de funcionalidade silano P1, que
pode ser obtido através da reagdo de um aminoalcoxissiloxano com um pré-
polimero de poliuretano que contenha grupos isocianato;

(i) pré-polimero de poliuretano de funcionalidade silano P2, que
pode ser obtido através da reagdo de um isocianato alcoxissiloxano com um
pré-polimero que contenha grupos hidroxila;

(iii) pré-polimero de funcionalidade siloxano P3, que pode ser
obtido através da hidréxissililagdo de um pré-polimero com ligagdes termi-
nais duplas.

O pré-polimero de poliuretano de funcionalidade silano P1, é
preparado, de preferéncia a partir de um amino alcoxissiloxano e a partir de
um pré-polimero de poliuretano que contenha grupos isocianato, como ja
descrito para os adesivos de poliuretano corédveis com unidade de compo-
nente unico. Os aminossiloxanos que sdo adequados sao, mais especifica-
mente, os trialcoxissiloxanos que tenham um radical orgénico, ligado ao a-
tomo de silica através de uma ligacdo Si-C, que contenha pelo menos um
grupo amino.

O pré-polimero de poliuretano de funcionalidade silano P2, é
preparado, de preferéncia a partir dos poliisocianatos e polidis ja descritos e
usados para a preparacao dos pré-polimeros de poliuretano que contem
grupos de isocianato. No entanto, por meio da estequiometria, a reacao é
feita de tal modo que sao formados os pré-polimeros que contém grupos

hidroxila. Os isocianatocoxissilanos adequados sao de forma mais especifica
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os trialcoxissilanos que tenham um radical orgénico que esteja ligado ao a-
tomo de silica através de uma ligagao Si-C e que contenham pelo menos um
grupo isocianato.

Os exemplos de polimeros de poliuretano de funcionalidade si-
lano P2 disponiveis comercialmente sao os produtos que tem os nomes co-
merciais de Spur® 1010LM, 1015LM e 1050MM (todos da GE); e também
Geniosil® STP-E15 e Geniosil® STP-E35 (ambos da Wacker Chemie AG).

Os pré-polimeros de funcionalidade silano P3, podem ser obti-
dos através da hidrossililacao de um polimero que tenha ligagcdes terminais
duplas. os pré-polimeros com ligagdes terminais duplas séo, por exemplo, 0s
polimeros de poli(met)acrilato ou polimeros de poliéter, mais especificamen-
te polimeros de polioxialguileno terminados em alquila, do tipo descrito, por
exemplo na U.S. 3.971.751 e U.S. 6.207.766.

Os exemplos de polimeros P3 de funcionalidade silano comerci-
almente disponiveis sdo os produtos que tem os nomes comerciais de MS-
Polymer® S203(H), S303(H), S227, S810, MA903, e S943, Silyl® SAX220,
SAX350, SAX400, e SAX725, Silyl® SAT350 e SAT400, e também XMAP®
SA100S e SA310S (todos de Kaneka); Polymer ST50 (da Hanse-Chemie); e
também Excestar® $2410, $S2420, S3430, S3630, W2450, e MSX931 (todos
da Asahi Glass).

O adesivo é de preferéncia um adesivo pastoso, com base mais
especificamente em um ligante de adesivo fluido a viscoso e em um enchi-
mento.

Com preferéncia especifica, o adesivo é um adesivo enchido
com de negro de fumo, curavel com umidade com base em um pré-polimero
de poliuretano que contenha grupos isocianato e/ou grupos silano.

A reatividade ou o tempo aberto, dos adesivos é para serem es-
colhidos mais especificamente de tal forma que possa ser produzida uma
montagem ligada adesivamente da maneira descrita mais abaixo.

Existem possibilidades diferentes de como uma montagem liga-
da adesivamente da invencdo pode ser produzida. A constricdo € consegui-

da de preferéncia em um das maneiras possiveis que se seguem:
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1. através do prolongamento deliberado de uma ligacao adesiva
antes da cura do adesivo;

2. através do uso de perfis de insergdo com uma geometria es-
pecifica;

3. através da remoga@o mecanica do adesivo a partir da junta a-
desiva por meio de uma espatula arredondada.

Em um primeiro método para a produgdo e uma montagem liga-
da adesivamente ele compreende as etapas de:

(i) aplicando o adesivo (K) a superficie do primeiro substrato
(S1) na forma de uma gota triangular com uma espessura do adesivo aplicado
(dk1),

(i) pondo em contato o adesivo (K) com a superficie do se-
gundo substrato (S2),

(iii) pressionando o adesivo (K) através da aplicacdo de uma
forga de pressao (F.), que tenha um componente de for¢a atuando perpen-
dicularmente sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), e em consequéncia reduzindo a espessura do adesivo a par-
tir da espessura do adesivo aplicado (dk;) para a espessura do adesivo
prensado (dke),

(iv) constringindo o adesivo (K) através da aplicacdo de uma
for¢ca de tragcao (F;), que tenha um componente de for¢ca atuando de forma
perpendicular sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), antes do final do tempo aberto do adesivo (K), e por conse-
quéncia aumentando a espessura do adesivo a partir da espessura do ade-
sivo prensada (dyo)para uma espessura final do adesivo (dk), ou

(") aplicando o adesivo (K) & superficie do segundo substrato
(S2) na forma de uma gota triangular com uma espessura de adesivo aplica-
da (dy),

(i") pondo em contato o adesivo (K) com a superficie do pri-
meiro substrato (S1),

(iii") pressionando o adesivo (K) através da aplicagao de uma

forca de presséao (Fg), tendo um componente da forga atuando de forma per-
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pendicular sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), e por consequéncia reduzindo a espessura adesiva a partir
da espessura do adesivo aplicado (dks) para uma espessura do adesivo
prensado (dk»)

(iv’) constringindo o adesivo (K) através da aplicacdo de uma
for¢a de tracdo (F;), que tenha um componente de forca atuando de forma
perpendicular sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), antes do final do tempo aberto do adesivo (K), e por conse-
quéncia aumentando a espessura do adesivo a partir da espessura prensa-
da do adesivo (dw2) para uma espessura final do adesivo (dy).

O uso de uma gota triangular quando da aplicacdo do adesivo.
assegura que a quantidade certa de adesivo com relagdo a geometria de
ligagao € usada. As etapas (i), (ii) e (i"), (ii’) e (iii) correspondem a aplicagcéo
do adesivo na maneira na qual ela ja é conhecida e empregada. Comumente
0 pressionamento é conseguido através da utilizacdo de espacadores, que
estao ligados a vizinhanga da gota de adesivo na junta do adesivo, e séo
destinados a garantir um pressionamento étimo da gota triangular. Quando o
pressionamento ndo é o adequado, o resultado é um formado de corte
transversal trapezoidal do adesivo. Quando ela é excessiva o resultado é um
formato do corte transversal do formato de barril do adesivo.

Em uma modalidade o espagador é elastico. O pressionamento
aperta este espagador. Na ocasiao da constricdo, o espacador é capaz de
se expandir de novo. E especificamente vantajoso que, nesta modalidade
com um espagcador elastico, o substrato possa ser mantido em posicao. Nes-
ta modalidade, no entanto, o adesivo é aumentado de forma vantajosa atra-
vés da diferenga do equilibrio do espagador elastico. Somente em virtude da
etapa (iv) sdo conseguidas a constricdo e as vantagens que a acompanham.
Este € o caso ndo somente do pressionamento 6timo porem também com o
pressionamento ndo adequado ou excessivo. "O uso das expressdes "es-
pessura do adesivo aplicado (dki)", "espessura do adesivo prensado (dkz)",
e " espessura final do adesivo (dk) neste documento sio destinadas a ilustrar
o fato de que o ponto de nucleo da presente invengédo, a saber a constrigao,
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pode ser obtido através de mudancas deliberadas com relacao a espessura
da camada de adesivo nado curado. Foi descoberto que o comprimento da
interface, em outras palavras o trecho do contato do adesivo com o substra-
to, ou respectivamente do iniciador, em outras palavras os trechos entre o
primeiro e o segundo pontos de contato (C4, C,) e também entre o terceiro e
o quarto pontos de contato (Cs, C4) ndo é reduzido - ou ndo substancialmen-
te reduzido - pela constricao na etapa (iv).

Este método pode ser executado de modo manual ou por meio
de um robd. De preferéncia, pelo menos as etapas (iii) e (iv) sao executadas
por meio de um robd. As for¢as de tragao e as for¢as de pressao sao aplicadas
vantajosamente ao substrato, ou ao adesivo através de copos de sucgao.

Em um segundo método de producdo de uma montagem ligada
adesivamente, ele compreende as etapas de:

() colocar dois perfis (2, 3) mutuamente distanciados feitos de
um material que de preferéncia nao tenha adesao ao adesivo, e cuja respectiva
superficie seja curvada de forma convexa na dire¢do em face do outro perfil,
sobre a superficie do primeiro substrato (S1) ou do segundo substrato (S2),

(Il) aplicando o adesivo (K) a superficie do primeiro substrato
(S1) ou do segundo substrato (S2) entre os dois perfis distanciados, com
uma espessura de adesivo aplicado (dk+)

(1) pondo em contato o adesivo com a superficie do segun-
do substrato (S2) ou do primeiro substrato (S1)

(IV) pressionando o adesivo (K) através da aplicagéao de uma
forca de pressao (Fqg), Que tenha um componente da forga atuando de forma
perpendicular sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), antes do final do tempo aberto do adesivo (K), e em conse-
quéncia reduzindo a espessura do adesivo a partir da espessura do adesivo
aplicado (dk1) para uma espessura final de adesivo (dy).

Os perfis 2 e 3 podem ser feitos de um material de espuma,
mais especificamente de espuma ou de borracha espumosa.

E de preferéncia para o adesivo exibir pouca ou nenhuma ade-

sdo aos perfis 2 e 3.
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Os perfis 2 e 3 s@o de preferéncia fabricados de teflon ou de po-
lietileno ou polipropileno. Os perfis podem tomar a fungdo de um espagados
entre os dois substratos S1 e S2. Dependendo da aplicagdo pode ser de
vantagem a remogao dos mesmos depois de que o adesivo tenha sido cura-
do ou deixar os mesmos na montagem ligada adesivamente.

Se os perfis forem removidos depois do pressionamento, € de
vantagem muito grande se os perfis forem fabricados de material que nao
exiba nenhuma adesdo ao adesivo. Nesses casos, por um lado, a remogao
dos perfis é tornada mais facil e, por outro lado, ha uma grande vantagem
em que os perfis possam ser usados de novo para outras ligagoes.

Para esses métodos, os perfis sdo vantajosamente flexiveis ou
sao pre fabricados para se conformar ao formato da linha de ligag&o.

Os perfis podem ser perfis redondos; isto € vantajoso especifi-
camente no caso dos perfis feitos de espuma ou de borracha espumosa. Os
perfis redondos, por certo, podem ser produzidos de forma facil através de
extrusao, por exemplo, e séo relativamente insensiveis a orientacdo durante
a colocagédo na etapa (l).

Em um terceiro método para a produgdo de uma montagem li-
gada adesivamente, finalmente, ele compreende as etapas de:

() aplicando o adesivo (K) & superficie do primeiro substrato
(S1) ou do segundo substrato (S2) na forma de uma conta triangular com
uma espessura de adesivo aplicado (dk1).

(II) pondo em contato o adesivo (K) com a superficie do se-
gundo substrato S2) ou do primeiro substrato (S1),

(1) pressionando o adesivo (K) através de aplicagdo de uma
forca de presséao (Fg), que tenha um componente da for¢a atuando de forma
perpendicular sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), e por consequéncia reduzindo a espessura do adesivo a par-
tir da espessura do adesivo aplicado ((dxs) para uma espessura final do ade-
sivo (dki),

(IV) retirando o adesivo, com a utilizacao de uma espatula

(4) que tenha um borda de espétula redonda, antes do final do tempo aberto
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do adesivo (K), e por consequéncia, restringindo o adesivo.

As espatulas sdo vantajosamente feitas de um material que exi-
na pouca ou nenhuma ades&o ao adesivo. & por esse motivo dada preferén-
cia a espatulas feitas de Teflon ou polietileno ou polipropileno. As espatulas
desse tipo tém a vantagem de que elas sio faceis de limpar e por essa ra-
280 serem usadas para a produgdo de uma pluralidade de montagens liga-
das de forma adesiva.

Em todos esses trés métodos, o adesivo é aplicado por meio de
um aparelho adequado. As técnicas adequadas para a aplicacdo sao, por
exemplo, aplicagao a partir de cartuchos comercialmente disponiveis, que
sao operados de forma manual ou por meio de ar comprimido, ou a partir de
um tambor ou "hobbock", por meio de uma bomba transportadora ou um a-
parelho de extrusdo, quando apropriado com a utilizacao de um robd de a-
plicacao, de preferéncia através de bocais, e se necessario através de mistu-
radores estaticos.

Em todos esses trés métodos, as etapas (iv) ou (V) ou (IV) sdo
tipicamente seguidas por uma etapa adicional (v) ou (V), ou (V) da cura do
adesivo. NO entanto fica claro para a pessoa versada na técnica que, imedi-
atamente depois da misturagdo dos componentes, no caso dos adesivos de
dois componentes, ou quando do contato dom a umidade, no caso do adesi-
vo de cura com a umidade, as reagao de reticulagdo j& comegam e dessa
forma ja podem levar a instancias de reticulacdo parcial. No entanto, é im-
portante que, antes das etapas (iv) ou (IV) ou (IV), essas reagdes de reticu-
lagdo nao progridam em um grau tal que o tempo em aberto do adesivo seja
excedido. Por consequéncia, a resisténcia final nao é ainda alcangada de-
pois das etapas (iv) ou (IV) ou (IV). Essa resisténcia final é conseguida so-
mente depois da progressao adicional da reagdo de cura nas etapas(v) ou
(V), ou (V).

O adesivo de maior preferéncia € um adesivo de cura com a u-
midade. a cura do adesivo tendo lugar através de cura por meio da umidade,
de forma mais especifica a umidade atmosférica.

O produto da cura é uma montagem ligada adesivamente cura-
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da. As montagens ligadas de forma adesiva desse tipo sdo de uma varieda-
de de tipos diferentes. Mais especificamente eles podem ser artigos de fabri-
cagao industrial ou de engenharia civil ou de construcéo. Esse artigo pode
ser uma estrutura construida, mais especificamente uma estrutura construi-
da em engenharia civil ou de construgéo, ou pode ser um meio de transpor-
te, tal como um veiculo de terra ou de agua, por exemplo, de forma mais
especifica um automaével, um énibus, um caminhdo, um trem ou uma embar-
cagdo, ou uma parte para montagem nos mesmos. As ligacdes adesivas
elasticas sdo especificamente adequadas na construcdo de veiculos, tais
como a fixagao adesiva de pecas, tais como coberturas plasticas, tiras finas,
flanges, para-choques, cabines de condutores ou outras pecas para a mon-
tagem, ao corpo pintado de um meio de transporte, ou a instalacao adesiva
de metalizar o corpo. Os exemplos de veiculos incluem automdveis, cami-
nhoes, Onibus, veiculos sobre trilhos e embarcagdes.

Se tornou aparente de forma surpreendente que as montagens
ligadas de forma adesiva constritas exibem uma adesdo melhorada sobre
uma diversidade de substratos, de forma mais especifica em revestimentos
finais de automéveis, com relagdo as montagens ligadas de forma adesiva
correspondentes sem constricdo, e por esse motivo sdo capazes da trans-
missao de forgcas mais altas. Esses aumentos sdo muito grandes mais espe-
cificamente em temperaturas mais baixas, tipicamente em temperaturas de <
0°C, mais especificamente de < -20°C. Um aumento na transmissao de forca
de até + 100% tem sido observado.

Um aspecto adicional da invengdo € um método para o aumento
da transmisséo de forca em um artigo ligado de forma adesiva que compre-
enda pelo menos um primeiro substrato (S1) e um segundo substrato (S2) e
também um adesivo que junte os dois substratos um ao outro, o adesivo e-
xibindo uma constricao.

A constricdo é mais especificamente de tal forma que no corte
transversal da ligacdo adesiva ndo existe forma trapezoidal ou quadrada ou
retangular ou forma rombdide ou forma de barril.
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Descricdo Resumida dos Desenhos

Abaixo, a invenc¢do e também ilustrada de forma esquematica
com a utilizagao de desenhos. Aos mesmos elementos nas diversas figuras
sé@o dados os mesmos simbolos de referéncia. Os movimentos e forgcas séo
indicados por setas. O assunto indicado nas figuras é como se segue:

figura 1 - Construgdo de uma montagem ligada adesivamente

figura 1a. Corte transversal (Q) através de uma montagem ligada
adesivamente perpendicular a superficie do substrato com a menor area do
adesivo no corte transversal.

Figura 1b. Corte transversal (Q) através de uma montagem liga-
da adesivamente perpendicular a superficie do substrato com a menor area
do corre transversal do adesivo, no qual as superficies do substrato estdao
revestidas com o iniciador.

Figura 1c. Corte transversal (Q) através de uma montagem liga-
da adesivamente perpendicular a superficie do substrato com a menor area
do corre transversal do adesivo, no qual as superficies do substrato S1 e S2
nao estao dispostas em paralelo uma com a outra.

Figura 2 - Montagens ligadas de forma adesiva ndo da invengao
em corte transversal(Q) perpendicular a superficie do substrato com a menor
area do adesivo no corte transversal.

Figura 2a. Corte transversal do adesivo com a forma retangular.

Figura 2b. Corte transversal do adesivo com a forma quadrada.

Figura 2c. Corte transversal do adesivo com a forma trapezoidal.

Figura 2d. Corte transversal do adesivo com a forma rombdide.

Figura 2e. Corte transversal do adesivo com a forma de barril.

Figura 3 - Primeiro método de produgdo de uma montagem liga-
da adesivamente: corte transversal (Q) perpendicular a superficie do subs-
trato com a menor area do adesivo no corte transversal:

figura 3a. Aplicagédo do adesivo e pressionamento.

Figura 3b. Constricdo do adesivo

figura 3c. Geometria final da montagem ligada adesivamente

depois da constricao.
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Figura 4 - Segundo método de producdo de uma montagem li-
gada adesivamente: corte transversal (Q) perpendicular a superficie do
substrato com a menor area do adesivo no corte transversal:

Figura 4a. Perfis colocados

Figura 4b. Aplicacao do adesivo e pressionamento.

Figura 4c. Geometria final da montagem ligada adesivamente
depois do pressionamento.

Figura 5 - Terceiro método de produgdo de uma montagem liga-
da adesivamente: corte transversal (Q) perpendicular a superficie do subs-
trato com a menor area do adesivo no corte transversal:

Figura 5a. Aplicagao do adesivo e pressionamento.

Figura 5b. Extracdo do adesivo com uma espatula redonda.

Figura 5c. Geometria final da montagem ligada adesivamente
depois da extragdo do adesivo.

Figura 6 - Produgao dos elementos do teste de cisalhamento de
tracao.

Figura 6a. Corte transversal (Q)através do molde 6 do elemento
do teste de cisalhamento de tragao usado.

Figura 6b. Vista fotografica lateral da forma do espécime 6 do
cisalhamento de tracao.

Figura 6c. Corte transversal esquematico (Q) através do molde
elemento do teste de cisalhamento de tracdo 6 usado, com a montagem li-
gada adesivamente depois do pressionamento.

Figura 6d. Corte transversal esquematico (Q) através do molde
elemento do teste de cisalhamento de tragdo 6 usado, com a montagem li-
gada adesivamente depois da constricao

Figura 6e. Vista fotografica lateral da forma do molde do elemen-
to 6 do teste do cisalhamento de tragdo com a montagem ligada adesiva-
mente depois da constrigao.

A figura 1 exibe modalidades diferentes de cortes transversais Q
através da montagem ligada adesivamente perpendicular a superficie do

substrato com a menor area do adesivo no corte transversal. A figura 1 mos-
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tra um corte transversal Q através de uma primeira montagem ligada adesi-
vamente 1 perpendicular a superficie do substrato com a menor area do a-
desivo no corte transversal. Montagem ligada adesivamente 1 neste caso
compreende um primeiro substrato S1 e um segundo substrato S2, que es-
tédo ligados um ao outro através de um adesivo K. O adesivo K esta em con-
tato direto com o primeiro substrato S1 através do comprimento da interface
ds. Os pontos finais desse contato estdo representados pelo primeiro ponto
de contato C; e o segundo ponto de contato C,, nos quais ¢ adesivo K, o
primeiro substrato S1 e o ar, como o0 meio M na borda do adesivo, se encon-
tram um com o outro.

O adesivo K esta em contato direto com o segundo substrato S2
através do comprimento da interface dy. Os pontos finais deste contato estéao
representados com um terceiro ponto de contato Cz e um quarto ponto de
contato C,4, nos quais o adesivo K, o segundo substrato S2, e o ar, como o
meio M na borda do adesivo, se encontram um com o outro.

O adesivo K é constrito € apresenta um comprimento de constri-
cao do, que neste exemplo esta situado na metade da altura da espessura
final do adesivo di, paralelo as superficies dos substratos S1 e S2 que estao
orientadas em paralelo, e que e eis curto do que o comprimento da interface
d,. Os pontos finais co comprimento da constricao sédo o primeiro ponto de
constricdo E; e o segundo ponto de constricdo E,. Neste corte transversal Q,
o adesivo forma dois limites de fase com o ar M. Um limite de fase fica entre
o primeiro e o terceiro pontos de contato C;, C3. Também fica nesse limite
de fase o primeiro ponto de constricdo E4. O outro limite de fase fica entre o
segundo e o quarto ponto de contato C; e C,. Também fica nesse limite de
fase o segundo ponto de constricdo E,. No primeiro ponto de contato C4 ha
um primeiro angulo oy que é formado pelas linhas de ligagao entre o primeiro
ponto de contato C; e o segundo ponto de contato C, e também pela linha
de ligacao entre o primeiro ponto de contato C4 e 0 primeiro ponto de cons-
tricdo E4. No segundo ponto de contato C, existe um segundo angulo o, que
é formado pelas linhas de ligagao entre o segundo ponto de contato C> e 0

primeiro ponto de contato Cy e também pela linha de ligagdo entre o segun-
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do ponto de contato C, e 0 segundo ponto de constricdo E,. No terceiro pon-
to de contato C3 hd um terceiro dngulo o que é formado pelas linhas de li-
gagao entre o terceiro ponto de contato Cs e 0 quarto ponto de contato C4 e
também pela linha de ligagédo entre o terceiro ponto de contato Cs e o primei-
ro ponto de constricao Es. No quarto ponto de contato C,, finalmente, ha um
quarto angulo a4 que é formado pelas linhas de ligagdo entre o quarto ponto
de contato C4 e o terceiro ponto de contato C3 e também pela linha de liga-
¢ao entre o quanto ponto de contato C, e 0 segundo ponto de constricdo Eo.
Todos os quatro angulos o4, o, 03, € 04 passam por cima do adesivo e sao
de aproximadamente 46 a 502

A figura 1b é substancialmente a mesma como a figura 1a, com
a diferenga de que o primeiro substrato S1 esta revestido com um primeiro
iniciador P1, e que o segundo substrato S2 esta revestido com um segundo
iniciador P2.

O adesivo K esta por esse motivo em contato direto com o pri-
meiro iniciador P1 através do comprimento da interface dy. Os pontos finais
deste contato estédo representados pelo primeiro ponto de contato C4 € o se-
gundo ponto de contato C,, no qual o adesivo K, o primeiro iniciador P1 e o
ar, como o meio M da borda do adesivo se encontram um com o outro.

O adesivo K estd em contato direto com o segundo iniciador P2
através do comprimento da interface di. Os pontos finais deste contato estao
representados por um terceiro ponto de contato Cz e um quarto ponto de
contato C4, no qual o adesivo K, o segundo iniciador P2 e o ar, como o0 meio
M da borda do adesivo se encontram um com o outro.

O adesivo K é constrito e apresenta um comprimento de constri-
¢ao dz, que neste exemplo fica na metade da altura da espessura final do
adesivo dk, paralelo as superficies dos substratos S1 e S2 que estédo orien-
tadas em paralelo, ou, respectivamente o iniciador P1 e o iniciador P2 que
sao mais curtos do que o comprimento da interface d;. Os pontos finais do
comprimento da constricdo d, sdo o primeiro ponto de constricao E; e o se-
gundo ponto de constricao E,. Neste corte transversal Q o adesivo forma

dois limites de fase com o as M. Um limite de fase fica entre o primeiro e o
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terceiro pontos de contato Cy e Cz. Também fica neste limite de fase o pri-
meiro ponto de constrigao Es. O outro limite de fase fica entre os segundo e
quarto pontos de contato C, e C4. Também fica neste limite de fase o se-
gundo ponto de constricdo E,. No primeiro ponto de contato Cy ha um pri-
meiro angulo oy que é formado pelas linhas de ligagéao entre o primeiro ponto
de contato C4 e 0 segundo ponto de contato C; e também pela linha de liga-
¢ao entre o primeiro ponto de contato C4 e o primeiro ponto de constricdo E.
No segundo ponto de contato C. ha um segundo angulo o, que é formado
pelas linhas de ligagdo entre o segundo ponto de contato C, e o primeiro
ponto de contato C; e também pela linha de ligagédo entre o segundo ponto
de contato Cz e o segundo ponto de constricao E». No terceiro ponto de con-
tato C3 ha um terceiro angulo oz que é formado pelas linhas de ligagédo entre
o terceiro ponto de contato C; e um quarto ponto de contato C; e também
pela linha de ligagao entre o terceiro ponto de contato C3 e o primeiro ponto
de constricdo E1,. No quarto ponto de contato C,, finalmente, ha um quarto
angulo o4 que é formado pelas linhas de ligagdo entre o quarto ponto de
contato C4 e o terceiro ponto de contato C3 e também pela linha de ligagéo
entre o quarto ponto de contato C4 e 0 segundo ponto de constricao E,. To-
dos os quatro angulos o, o, 0, € oy passam por cima do adesivo e sdo de
aproximadamente 46 a 502

A figura 1c é substancialmente a mesma como a figura 1a, com
a diferenga de que os dois substratos S1 e S2 estao dispostos ndo em para-
lelo porém ao invés em um angulo de um com o outro. O adesivo K esta em
contato direto com o primeiro substrato S1 através do comprimento da inter-
face di. Os pontos finais desse contato estdo representados pelo primeiro
ponto de contato C4 e 0 segundo ponto de contato C,, em que o adesivo K, o
primeiro substrato S1 e o ar, como o meio M que limita o adesivo, se encon-
tram um com o outro.

O adesivo K esta em contato direto com o segundo substrato S2
através de uma fase do limite de adesivo/substrato. Os pontos finais desse
contato estao representados com um terceiro ponto de contato Cz € um
quarto ponto de contato C4, nos quais o adesivo K, o segundo substrato S2,
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e o ar, como o meio M que limita o adesivo, se encontram um com o outro. O
adesivo K estd em contato com o primeiro substrato S1 através de um limite
de fase adesivo/substrato S1. Uma vez que o trecho deste contato entre o
primeiro ponto de contato C; e 0 segundo ponto de contato C, € mais longo
do que o trecho do contato entre o terceiro ponto de contato C; e o quarto
ponto de contato C4, 0 comprimento da interface dy indica o trecho de conta-
to mais curto, isto é, o trecho entre o terceiro ponto de contato C3 e o quarto
ponto de contato C,. O adesivo K esta constrito e apresenta 0 comprimento
da constricdo d,, que neste exemplo néao esta paralelo a superficie dos subs-
tratos S1 e S2. A espessura final do adesivo d¢x € a media entre a distancia
do primeiro ponto de contato C¢ a partir do terceiro ponto de contato C; e a
distancia do segundo ponto de contato C, a partir do quarto ponto de contato
C,. Os pontos finais co trecho de constricao d, sdo o primeiro ponto de cons-
tricdo E4 e 0 segundo ponto de constricao E,. Neste corte transversal Q, o
adesivo forma dois limites de fase com o ar M. Um limite de fase esta entre o
primeiro e o terceiro pontos de contato C4, Cs. Também fica neste limite de
fase o primeiro ponto de constricdo E4. O outro limite de fase fica entre os
segundo e quarto pontos de contatos C, e C4. Também fica neste limite de
fase o segundo ponto de constricdo E,. No primeiro ponto de contato C; e-
xiste um primeiro angulo o4 q € formado pela linha de ligagao entre o primei-
ro ponto de contato Ci e 0 segundo ponto de contato C, e também pela linha
de ligagao entre primeiro ponto de contato C; e o primeiro ponto de constri-
¢ao Eq. No segundo ponto de contato C, hd um segundo angulo o, que é
formado pela linha de ligagdo entre o segundo ponto de contato C, e o pri-
meiro ponto de contato C; e também pela linha de ligagdo entre segundo
ponto de contato C, e 0 segundo ponto de constricao Ez. No terceiro ponto
de contato C3 ha um terceiro angulo oz que é formado pela linha de ligagao
entre o terceiro ponto de contato Cz; e o quarto ponto de contato C4 e tam-
bém pela linha de ligagcdo entre terceiro ponto de contato Cz e o primeiro
ponto de constricdo E;. No quarto ponto de contato C4, finalmente, ha um
quarto angulo o4 que é formado pela linha de ligagéo entre o quarto ponto de

contato C,4 e o terceiro ponto de contato C; e também pela linha de ligagao
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entre quarto ponto de contato C4 € 0 segundo ponto de constrigdo E,. Todos
0s quatro angulos o4, op, 0g, 0 passam por cima do adesivo.

A figura 2 mostra exemplos diferentes de sec¢des transversais Q
de montagens ligadas de forma adesivo que nao sao da invengao 1’, per-
pendiculares a superficie do substrato com a menos area do corte transver-
sal do adesivo K.

Na figura 2a o adesivo tem um corte transversal retangular. O
adesivo nao esta constrito.

Na figura 2b o adesivo tem um corte transversal quadrado. O
adesivo nao esta constrito.

Na figura 2c o adesivo tem um corte transversal trapezoidal. O
adesivo nao esta constrito. Esta geometria aparece, por exemplo, se durante
a produgao da montagem ligada adesivamente de acordo com a técnica an-
terior, os S1 e S2 aderentes nao forem prensados de forma adequada.

Na figura 2d o adesivo tem um corte transversal rombdide. O
adesivo nao esta constrito. Esta geometria aparece, por exemplo, se durante
a producgao da montagem ligada adesivamente de acordo com a técnica an-
terior, os aderentes S1 e S2 estao deslocados lateralmente em uma diregao
paralela a superficie.

Na figura 2e o adesivo tem um corte transversal com o formato
de barril. O adesivo ndo estd constrito. Esta geometria aparece, por exem-
plo, se durante a produgcdo da montagem ligada adesivamente de acordo
com a técnica anterior, os S1 e S2 aderentes forem prensados em excesso.

Em todos os exemplos da figura 2 o adesivo K nao esta constri-
to. Por esse motivo também nao existe um trecho de constricdo d; no adesi-
vo que € menor do que o comprimento da interface entre o0 adesivo e o pri-
meiro substrato S1 ou o segundo substrato S2, respectivamente. Por conse-
quéncia, também nao existem pontos de constricio e nenhum dos dngulos
a4, Oz, O3, 04 . Em pelo menos dois dos angulos nos pontos de contato que
se formam pelo adesivo através do limite de fase entre o adesivo K e o meio
M que limita o adesivo, e o limite de fase entre o adesivo K e os substratos
S1 e S2, sao de > 90°.
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E mostrado na figura 3 um primeiro método de preferéncia para
a produgao de uma montagem ligada adesivamente 1, em corte transversal
Q, com a menos area de corte transversal do adesivo perpendicular a super-
ficie do substrato. Montagem ligada adesivamente mostrada nessa figura é
um elemento de teste de tragcao por cisalhamento. Outras montagens ligadas
de forma adesiva também sao possiveis mutatis mutandis de acordo com
este exemplo.

As figuras de 3 a até 3c exibem as etapas utilizadas para essa
finalidade em sequéncia cronoldgica.

A figura 3a mostra um primeiro substrato S1, sobre cuja superfi-
cie foi aplicado um adesivo K na forma de uma gota triangular. O adesivo
que tem uma area em corte transversal triangular, esta em contato com o
primeiro substrato S1 através de um trecho de interface d4 e tem uma altura
que é indicada pela espessura do adesivo aplicado dk1. O segundo substra-
to S2 é revestido com um iniciador P1. Este substrato revestido com inicia-
dor € posto em contato com o adesivo com a utilizagdo de uma forga de
pressdo Fyq. No exemplo mostrado nesta figura, o movimento do substrato
revestido com o iniciador S2 acontece de forma vertical na diregao da super-
ficie do primeiro substrato S1, e a forga de pressédo Fq tem lugar na mesma
direcdo. Quando o adesivo é prensado junto com o substrato revestido com
o iniciador S2, o trecho da interface entre o iniciador e o adesivo, isto €, 0
trecho entre o terceiro ponto de contato C; e o quarto ponto de contato Ca,
se torna crescentemente maior. A0 mesmo tempo, a espessura do adesivo
diminui, especificamente a partir da espessura do adesivo aplicado dx; com
relacdo a espessura do adesivo prensado dio.

O adesivo K é pressionado até que o adesivo chegue a uma es-
pessura da espessura do adesivo pensado dk.. Se 0 adesivo for pressionado
de forma nao adequada, o resultado depois da prensagem € um formado de
adesivo trapezoidal de duas dimensdes, como foi mostrado na figura 2c. Se
o adesivo for pressionado de modo excessivo, o resultado depois da pren-
sagem € um formado de adesivo de duas dimensdes do tipo de barril, como

foi mostrado na figura 2e.
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A figura 3b mostra o inicio da etapa de produgédo da constrigao
envolvendo a aplicagdo de uma forga de tragédo F,, antes do final do tempo
aberto do adesivo, sobre a montagem ligada adesivamente em uma diregéao
vertical com relagao a superficie do primeiro substrato S1. Como resultado, a
espessura do adesivo aumenta de novo, especificamente a partir da espes-
sura do adesivo prensado dwe com relacdo a espessura final do adesivo dk.
Neste caso os trechos entre os primeiro e o segundo pontos de contato Cq e
C., e também entre os terceiro e quarto pontos de contato C; e
Cs,permanecem substancialmente nao mudados.

A figura 3 ¢ mostra uma montagem ligada adesivamente 1 pro-
duzida dessa forma depois de que o adesivo tenha sido constrito. Neste ca-
S0 0 adesivo tem uma constricdo com um trecho de constrigdo do, ligado pe-
lo primeiro ponto de constricao E; e o segundo ponto de constricdo E,. Nes-
te exemplo o trecho de constrigdo d, é paralelo as superficies do segundo
substrato S1, S2 e no meio do adesivo. Os quatro angulos a4, o, 03, 04 S80
formados como descrito em detalhe na figura 1 e tém valores de aproxima-
damente 46 a 50° Montagem ligada adesivamente 1 tem esta geometria
antes da cura. Depois da cura, esta geometria esta presente da mesma for-
ma. Mesmo sem a aplicagao de forgas adicionais.

A figura 4 mostra um outro método para a produgdo de uma
montagem ligada adesivamente 1 em um corte transversal Q com a menor
area do adesivo no corte transversal perpendicular & superficie do substrato.

As figuras de 4a a 4¢ mostram as etapas usadas para essa fina-
lidade em ordem cronolégica.

A figura 4a mostra um primeiro substrato S1, sobre cuja superfi-
cie um primeiro perfil 2 e um segundo perfil 3 sao colocados. Entre os perfis
a uma distancia. Os perfis ttm uma forma convexa, isto é, eles sdo arredon-
dados, pelo menos na diregdo do outro perfil. Os perfis sao de preferéncia
feitos de Teflon.

Nesse ponto um adesivo K é pressionado dentro do espaco en-
tre os perfis 2 e 3, na forma de uma conta quase triangular. A altura do ade-
sivo K é a espessura do adesivo aplicado dkxi. O adesivo se umedece e en-
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che o espago entre os perfis. Por consequéncia é formada uma interface
entre o adesivo K e o primeiro substrato S1, ligado através do primeiro ponto
de contato C4, no qual o adesivo K se encontra com o primeiro substrato S1
e o primeiro perfil 2 ou, respectivamente, o segundo perfil 3.

A figura 4 mostra a fase no método de produg¢éo na qual o se-
gundo substrato S2 é movido sobre o adesivo K e é pressionado através da
aplicagao de uma forga de pressao Fy que atua de modo vertical com relagéo
a superficie do primeiro substrato. Quando o adesivo é posto em contato com o
segundo substrato S2, uma interface de adesivo K/segundo substrato S2 é for-
mada, que se torna maior na medida em que o pressionamento aumenta. Ao
mesmo tempo ha uma redugéo na espessura do adesivo, a partir da espessura
do adesivo aplicado dys para a espessura do adesivo prensado, que no caso
presente é idéntica a espessura final do adesivo dx. No exemplo descrito
aqui nesta figura, o perfil tem simultaneamente a fungao de espagcador.

A figura 4c mostra a situagdo do final da referida operacéo de
produgéo, depois que os perfis 2 e 3 tenham sido removidos. Antes da cura,
a montagem ligada adesivamente 1 produzida dessa forma apresenta uma
constricao. Depois da cura, esta geometria esta presente da mesma forma.
Mesmo sem a aplicagéo de forgas adicionais. A figura 4 por esse motivo cor-
responde a figura 1a.

E mostrado na figura 5 um terceiro método para a produgédo de
uma montagem ligada adesivamente 1 em corte transversal Q com a menos
area em corte transversal do adesivo perpendicular & superficie do substrato.
Montagem ligada adesivamente mostrada aqui, nesta figura é um elemento de
teste de cisalhamento em tragdo. Outras montagens ligadas de forma adesiva
também sao possiveis mutatis mutandis de acordo com este exemplo.

As figuras de 5a até 5c mostram as etapas utilizadas para essa
finalidade em sequéncia cronoldgica.

A figura 5a A mostra um primeiro substrato S1, sobre cuja super-
ficie foi aplicado um adesivo K na forma de uma gota triangular. O adesivo
que tem uma éarea em corte transversal triangular, estd em contato com o

primeiro substrato S1 através de um trecho de interface ds, € tem uma altura
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que é indicada pela espessura do adesivo aplicado dy;. O segundo substrato
S2 € posto em contato com o adesivo com a utilizagdo de uma forca de
pressao Fq. No exemplo mostrado nesta figura, o movimento do substrato S2
tem lugar de forma vertical na dire¢do da superficie do primeiro substrato S1,
e a forga de pressdo Fq tem lugar na mesma direcdo. Quando o adesivo é
pressionado junto com o substrato S2, o trecho da interface entre o substrato
S2 e o adesivo K, isto é, o trecho entre o terceiro ponto de contato Cs € 0
quarto ponto de contato C,4, se torna crescentemente maior. Ao mesmo tem-
po, ha uma redugéo na espessura do adesivo, especificamente a partir da
espessura do adesivo aplicado dyxs com relagdo a espessura do adesivo
prensado dkz, que neste exemplo € idéntica com a espessura final do adesi-
vo di. Se o pressionamento do adesivo nédo for adequado, o resultado depois
do pressionamento é um formato de adesivo trapezoidal de duas dimensdes,
como foi mostrado na figura 2c. Se o adesivo for pressionado de modo ex-
cessivo, o resultado depois do pressionamento é um formato de adesivo de
duas dimensdes do tipo de barril, como foi mostrado na figura 2e.

A figura 5b mostra o inicio da etapa de produgao da constrigéo,
a qual envolve a remogédo parcial do adesivo no lado, nas duas fases de limi-
te entre o adesivo K e o0 ar M, por meio de uma espétula 4 com a ponta arre-
dondada 5. Isso é feito através da introducéo da espatula dentro do adesivo
em uma diregao paralela a superficie do primeiro substrato e seguida movi-
mentando a mesma nesse plano na diregéo longitudinal com relagéo a gota
do adesivo, isto é, no corte transversal mostrado aqui, primeiro no plano da
lamina e em seguida verticalmente para dentro do plano da lamina.

A figura 5¢c mostra a montagem ligada adesivamente 1 produzida
dessa forma, em seguida a constrigdo do adesivo. Neste caso o adesivo tem
uma constricdo com o trecho de constrigao d,, ligado pelo primeiro ponto de
constricao E4 e o segundo ponto de constricido E,. Neste exemplo o trecho
de constrigéo d. é paralelo s superficies do segundo substrato S1, S2 e no
meio do adesivo. Os quatro angulos o4, og, o3, 04 sdo formados como des-
crito em detalhe na figura 1 e tém valores de aproximadamente 46 a 509°.
Montagem ligada adesivamente 1 tem esta geometria antes da cura. Depois
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da cura, esta geometria esta presente da mesma forma. Mesmo sem a apli-
cacao de forgas adicionais.
Exemplos

E mostrado abaixo um exemplo especifico que é destinado a
prover ilustragdo adicional da invengdo. O exemplo mostrado aqui é a pro-
dugéo de um elemento de teste de cisalhamento em tracéo.

Producao dos elementos de teste de cisalhamento em tracéo.

Um molde de elemento de teste de cisalhamento em tracdo 6 foi
produzido para trés testes de cisalhamento em tracdo de Teflon, com seis
parafusos 7 (140 x 100 x 30 mm, com recorte principal de 75 x 100 x 10 mm
e dois recortes intermediarios de 65 x 12.5 x 10 mm),como fotografado a
partir do lado na figura 6b e mostrado de forma esquematica em corte trans-
versal na figura 6a. Como mostrado na figura 6c, placas espacadoras 8 fo-
ram colocadas dentro do recorte, de tal forma que o recorte tem uma profun-
didade residual de 5 mm. Em seguida um painel de tinta automotiva com as
dimensbes de 100 x 40 x 1 mm foi colocado em diregédo transversal dentro
do recorte principal e fixado ao molde por meio da fita adesiva de fixagdo 9.
Em seguida o adesivo Sikaflex® - 250 UH-1 frio (disponivel comercialmente
da Sika Corporation USA) é aplicado como uma gota triangular. Em seguida
trés painéis de tinta de automével com as dimensdes de 80 x 25 x 1 mm fo-
ram pressionados por cima do adesivo e fixados no molde por meio de uma
placa adicional e um grampo. A camada de adesivo por essa motivo tinha as
dimensdes de 15 x 25 x 4 mm.

Os elementos do teste comparativo Ref. 1 foram curados dessa
forma.

Com a finalidade de serem obtidas montagens ligadas de forma
adesiva, as distancias entre o0 molde e os painéis pintados foi aumentada
para 1 mm, e por isso a espessura do adesivo a partir de 4 mm para 5 mm,
pelo aparafusamento dos parafusos, como mostrado na figura 6d. Os ele-
mentos de amostra 7 foram curados nessa posigao.

A figura 6e é uma vista lateral fotografica de uma montagem li-

gada adesivamente 1 produzida dessa maneira.
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A cura foi executada a 23°C e 50% de umidade relativa durante

Os painéis de tinta usados (DuPont Clear Coat RK 8034, ACT

Laboratories) foram pré tratados com Sika® Aktivator UH-2 LUM (disponivel

comercialmente da Sika Corporation, USA)e deixados durante 10 minutos

para que ocorresse a evaporagao.

Ponto de contato Angulo | Tamanho do angulo
Cq Oy 65°

Co o 55°

Cs o3 61°

Cs o4 6E°

Trecho de constricao d 12,3 mm

Trecho da interface ds 15,0 mm

Espessura final do adesivo dk 50 mm

Tabela 1. Dimensdes da montagem ligada adesivamente na figura 6e.

Teste de resisténcia a tracdo em cisalhamento.

O teste de tragdo em cisalhamento das montagens ligadas de

forma adesiva foi executado de acordo com a DIN EM 1465 a -40°C com

uma velocidade de tracionamento de 20 mm/minuto. Os resultados estao

reproduzidos na Tabela 2.

Forgca maxima

Resisténcia a tragdo em

Componente da fratura

[N] cisalhamento [MPal] da pintura* [%]
Ref. 1
1% medicdo 1744 4,7 30
2* medicdo 1384 3,6 75
3% medicéo 1128 3,0 75
1
1* medicdo 2404 6,4 30
2* medicao 3291 8,8
3* medicdo 2766 7.4
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Tabela 2. Resultado do teste de cisalhamento em tragdo. * O restante é uma
fratura coesiva no adesivo.

Os resultados da tabela 2 mostram de forma clara que as mon-
tagens ligadas de forma adesiva constritas sdo capazes de transmitir uma
forca maxima grandemente aumentada e por essa razdo exibir uma resis-
téncia atragcdo em cisalhamento significativamente mais alta do que as mon-
tagens ligadas de forma adesiva nao constritas de referéncia. Além disso, é
aparente com clareza que as montagens ligadas de forma adesiva constritas
exibem uma adesdo marcantemente aumentada sobre o painel de revesti-
mento de topo de automdvel do que as montagens ligadas de forma adesiva
nao constritas.

Relagcao de simbolos de referéncia.

o4 primeiro angulo C1 primeiro ponto de contato
oz Segundo adngulo C, segundo ponto de contato
ag terceiro angulo Cs terceiro ponto de contato
oy quarto angulo C4 quarto ponto de contato
1 montagem ligada adesivamente E+ primeiro ponto de constricao
1’ montagem ligada adesivamente E. segundo ponto de constricao
2 primeiro perfil Fq forgca de pressao
3 segundo perfil F. forca de tragao
4 espétula com ponta redonda K adesivo
5 arredondamento da espatula M meio ambiente
6 molde de elemento de teste de P1 primeiro iniciador
tracdo em cisalhamento
parafuso P2 segundo iniciador
placa espagadora Q corte transversal
fita adesiva de fixagao S1 primeiro substrato
dy trecho da interface S2 segundo substrato

d> trecho de constricao
dkx espessura final do adesivo
dx1 espessura adesivo aplicado

dwo espessura adesivo prensado
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REIVINDICAGCOES

1. Montagem ligada adesivamente (1), compreendendo um pri-
meiro substrato (S1) e um segundo substrato (S2), que estdo ligados um ao
outro por meio de um adesivo (K),opcionalmente através de um primeiro ini-
ciador (P1) entre o primeiro substrato (S1) e o adesivo e/ou através de um
segundo iniciador (P2) entre o segundo substrato (S2) e o adesivo, caracte-
rizada em que o adesivo (K), naquele corte transversal (Q) através da mon-
tagem ligada adesivamente, perpendicular a superficie do primeiro substrato
(S1) que produz a menor area em corte transversal do adesivo (K), exibe
uma constricao.

2. Montagem ligada adesivamente (1), de acordo com a reivindi-
cagao 1, caracterizada pelo fato de que a constricdo é definida em que, no
corte transversal (Q), o trecho da constricdo(dz) que representa o menor tre-
cho mo adesivo entre os dois limites de fase do adesivo para o meio (M) que
limita 0.adesivo € menor do que o dos dois comprimentos da interface (d,),
que sdo os trechos de contato a partir do adesivo para o substrato (S1, S2)
ou, se presente, para o iniciador (P1, P2).

3. Montagem ligada adesivamente (1), de acordo com a reivindi-
cagao 2, caracterizada pelo fato de que a proporgéao (d2/d;) do trecho de
constricao (dz2) com relagao ao comprimento da interface (d{) tem um valor
de menos do que 1 e maior do que 0, mais especificamente um valor entre
0,5 e 0,9, de preferéncia entre 0,5 e 0,8.

4. Montagem ligada adesivamente (1), de acordo com as reivin-
dicagao 2 ou 3, caracterizada pelo fato de que, no corte transversal (Q), ha
um primeiro angulo (o1), um segundo angulo (o), um terceiro angulo (og), €
um quarto angulo (o), que sdo cada um > 5° e < 85°, o primeiro adngulo (o)
no primeiro ponto de contato (C;) sendo formado pelos trechos entre o pri-
meiro ponto de contato (C1) e o segundo ponto de contato (C.) e também
entre o primeiro ponto de contato (C1) e o primeiro ponto de constricdo (E4);

0 segundo &ngulo (o) no segundo ponto de contato (Cz) sendo
formado pelos trechos entre o segundo ponto de contato (Cz) e 0 primeiro

ponto de contato (C,) e também entre segundo ponto de contato (C.) e o
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segundo ponto de constricdo (E);

o terceiro angulo (o) no terceiro ponto de contato (Cz) € forma-
do pelos trechos entre o terceiro ponto de contato (Cs) e o quarto ponto de
contato (C,) e também entre terceiro ponto de contato (C3z) e o primeiro pon-
to constricao (E4);

0 quarto angulo (o4) no quarto ponto de contato (C4) € formado
pelos trechos entre o quarto ponto de contato (C4) e o terceiro ponto de con-
tato (Cs) e também entre quarto ponto de contato (C,) e o segundo ponto de
constricdo (Ez); o primeiro ponto de constricdo (E1) e 0 segundo ponto de
constricdo (Ez) representando os pontos finais do trecho de constricao ds, € 0
primeiro ponto de contato (C,), o terceiro ponto de contato (C3), e o primeiro
ponto de constricao (E4) ficando na mesma fase de limite (P1) entre o ade-
sivo e 0 meio que limita o adesivo (M), e o segundo ponto de contato (C»), o
quarto ponto de contato (Cs), e 0 segundo ponto de constricdo (Ez) ficando
sobre a mesma fase de limite (P2) entre o adesivo e o me3io que limita o
adesivo (M).

5. Montagem ligada adesivamente (1), de acordo com qualquer
uma das reivindica¢gbes 1 a 4, caracterizada pelo fato de que o primeiro an-
gulo (o) e/ou 0 segundo angulo (o) e/ou o terceiro angulo (o) e/ou o quar-
to &ngulo (oy) somam um valor entre 10° e 80°, mais especificamente entre
25° e 75°, de preferéncia entre 35° e 70°, de mais preferéncia entre 45° e
65°.

6. Montagem ligada adesivamente (1), de acordo com qualquer
uma das reivindicagdes 1 a 5, caracterizada pelo fato de que o primeiro, o
segundo, o terceiro, e o quarto dngulos (o4, 0z, 03, € o) todos somam um
valor entre 10° e 80°, mais especificamente entre 25° e 75°, de preferéncia
entre 35° e 70, de mais preferéncia entre 45° e 65°.

7. Montagem ligada adesivamente (1) de acordo com qualquer
uma das reivindicagdes 1 a 6, caracterizada pelo fato de que a espessura
final da camada do adesivo (dy) é de entre 1 mm e 20 mm, mais especifica-
mente entre 1 mm e 10 mm, de preferéncia entre 3 mm e 8 mm.

8. Montagem ligada adesivamente (1), de acordo com qualquer
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uma das reivindicagbes 1 a 7, caracterizada pelo fato de que o primeiro
substrato (S1) e o segundo substrato (S2) estao dispostos em paralelo.

9. Montagem ligada adesivamente (1), de acordo com qualquer
uma das reivindicagdes 1 a 8, caracterizada pelo fato de que o comprimento
da interface (di) monta a um valor de 2 mm até 4 cm, mais especificamente
entre 5 mm até 2 cm, de preferéncia entre 8 mm e 16 mm.

10. Montagem ligada adesivamente (1), de acordo com qualquer
uma das reivindicagdes 1 a 9, caracterizada pelo fato de que o adesivo (K) é
um adesivo pastoso, com base mais especificamente sobre um ligante ade-
sivo de fluido até viscoso e em um enchimento.

11. Montagem ligada adesivamente (1), de acordo com a reivin-
dicagao 9, caracterizada pelo fato de que o adesivo € um adesivo cheio de
negro de fumo, curavel com a umidade com base em um pré-polimero de
poliuretano que contem grupos isocianato e/ou grupos silano.

12. Método para a produgdo de uma montagem ligada adesiva-
mente (1), como definido em qualquer uma das reivindicacdes de 1 a 10,
caracterizado pelo fato de que compreende as etapas de:

(i) aplicar o adesivo (K) a superficie do primeiro substrato
(S1) na forma de uma gota triangular com uma espessura do adesivo aplica-
do (dk1),

(i) por em contato o adesivo (K) com a superficie do segun-
do substrato (S2),

(iii) pressionar o adesivo (K) através da aplicagao de uma
forca de pressao (F,), que tenha um componente de forga atuando perpen-
dicularmente sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), e em consequéncia reduzindo a espessura do adesivo a par-
tir da espessura do adesivo aplicado (dxi) para a espessura do adesivo
prensado (dko),

(iv) constringir o adesivo (K) através da aplicagdo de uma
forca de tragéao (F;), que tenha um componente de forca atuando de forma
perpendicular sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo

substrato (S2), antes do final do tempo aberto do adesivo (K), e por conse-
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quéncia aumentando a espessura do adesivo a partir da espessura do ade-
sivo prensada (dko)para uma espessura final do adesivo (dy), ou

(") aplicar o adesivo (K) a superficie do segundo substrato
(S2) na forma de uma gota triangular com uma espessura de adesivo aplica-
da (dk),

(i) por em contato o adesivo (K) com a superficie do primei-
ro substrato (S1),

(iii") pressionar o adesivo (K) através da aplicagdo de uma
forga de pressao (Fq), tendo um componente da forga atuando de forma per-
pendicular sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), e por consequéncia reduzindo a espessura adesiva a partir
da espessura do adesivo aplicado (dxi) para uma espessura do adesivo
prensado (dk2)

(iv’) constringir o adesivo (K) através da aplicagdo de uma
forca de tragéo (F.), que tenha um componente de for¢a atuando de forma
perpendicular sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), antes do final do tempo aberto do adesivo (K), e por conse-
guéncia aumentando a espessura do adesivo a partir da espessura prensa-
da do adesivo (dk2) para uma espessura final do adesivo (dy).

13. Método para a produgdo de uma montagem ligada adesiva-
mente (1), como definida em qualquer uma das reivindicagdes 1 a 10, carac-
terizado pelo fato de que compreende as etapas de:

(1) colocar dois perfis (2, 3) mutuamente distanciados feitos
de um material que de preferéncia nao tenha adesao ao adesivo, e cuja res-
pectiva superficie seja curvada de forma convexa na direcao em face do ou-
tro perfil, sobre a superficie do primeiro substrato (S1) ou do segundo subs-
trato (S2),

() aplicar o adesivo (K) a superficie do primeiro substrato
(S1) ou do segundo substrato (S2) entre os dois perfis distanciados, com
uma espessura de adesivo aplicado (di)

(1) por em contato o adesivo com a superficie do segundo

substrato (S2) ou do primeiro substrato (S1)
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(IV) pressionar o adesivo (K) através da aplicagao de uma
forca de pressao (Fg), que tenha um componente da forga atuando de forma
perpendicular sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), antes do final do tempo aberto do adesivo (K), e em conse-
quéncia reduzindo a espessura do adesivo a partir da espessura do adesivo
aplicado (dk1) para uma espessura final de adesivo (dy).

14. Método de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado pe-
lo fato de que os perfis sdo feitos de Teflon ou de polietileno ou polipropile-
no.

15. Método para a produgdo de uma montagem ligada adesiva-
mente (1) como definida em qualquer uma das reivindicagdes 1 a 10, carac-
terizado pelo fato de que compreende as etapas de:

(I) aplicar o adesivo (K) & superficie do primeiro substrato
(§1) ou do segundo substrato (S2) na forma de uma conta triangular com
uma espessura de adesivo aplicado (dk1).

() por em contato o adesivo (K) com a superficie do segun-
do substrato S2) ou do primeiro substrato (S1),

(I) pressionar o adesivo (K) através de aplicagdo de uma
forca de presséo (Fg), que tenha um componente da forga atuando de forma
perpendicular sobre a superficie do primeiro substrato (S1) e/ou do segundo
substrato (S2), e por consequéncia reduzindo a espessura do adesivo a par-
tir da espessura do adesivo aplicado ((dx1) para uma espessura final do ade-
sivo (dk1),

(IV) retirar o adesivo, com a utilizacdo de uma espatula (4)
que tenha um borda de espatula redonda, antes do final do tempo aberto do
adesivo (K), e por consequéncia, restringindo o adesivo.

16. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 11
a 14, caracterizado pelo fato de que o primeiro substrato (S1) e/ou o segun-
do substrato (S2) tenham sido previamente pré tratados com um iniciador
(P1, P2).

17. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 11

a 15, caracterizado pelo fato de que em seguida as etapas (iv) ou (IV) ou (IV)
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tem lugar uma etapa (v) ou (V) ou (V) de cura do adesivo.

18. Método de acordo com a reivindicagao 16, caracterizado pe-
lo fato de que a cura do adesivo tem lugar pela cura por meio da umidade,
mais especificamente a umidade atmosiérica.

19. Montagem ligada adesivamente curada (1), caracterizada
pelo fato de ser produzida através de um método, como definido na reivindi-
cagao 16 ou 17.

20. Método para 0 aumento da transmissdo de forga em um arti-
go ligado adesivamente compreendendo pelo menos um primeiro substrato
(S1) e um segundo substrato (S2) e também um adesivo que junta os dois
substratos um ao outro, caracterizado pelo fato de que o adesivo exibe uma
constricao.

21. Método como definido na reivindicagdo 19, caracterizado
pelo fato de que, no corte transversal da ligagao de adesivo, a area de corte
transversal do adesivo ndo tem a forma trapezoidal ou quadrada ou retangu-

lar ou a forma rombdide ou a forma de um barril.
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RESUMO
Patente de Invencao: "MONTAGEM LIGADA DE FORMA ADESIVA COM
ADESAO AUMENTADA".

A presente invengdo refere-se ao campo dos elementos de liga-
¢ao adesiva. Foi descoberto quer através da contragao controlada do adesi-
vo, € possivel aumentar a adesdo a uma multiplicidade de substratos e por
meio disso aumentar a forga entre os componentes juntados que é transmiti-
da através do elemento ligado adesivamente. Uma variedade de métodos
s&o descritos para como pode ser produzido um elemento de ligacdo adesi-

va com uma camada contraida de adesivo.
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