Adesivos Estruturais

Beneficios e Cases de Sucesso para o Mercado de Compadsitos

ENGINEERING YOUR SUCCESS. m
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DIFERENTES
BASES QUIMICAS



Acrilicos (2K)

Excelente adeséo em
metais, compositos e
termoplasticos

Minima preparacao
superficial

Excelente resisténcia
mecanica

Tolerante a variacao de
proporcao de mistura

Bases Quimicas

Epéxi (2K)

Resisténcia
guimica

Resisténcia a altas
temperaturas

Poliuretanos (2K)

Boa adesao em
plasticos

Facil aplicacao




Portifolio de Adesivos Estruturais Parker

Acrilico

Linha 400

Linha 500

Linha 810

Linha 850

Epoxi

Fusor 380/383 NS

Lord LAO17 A/B

Lord LA 048 A/B

Poliuretano

Fusor 2001/2002 HV

Fusor 2001/2003 NG

Fusor 152/153

Lord 7121
(espuma flexivel)



Proposta de valor dos
adesivos estruturais




Por gue utilizar um adesivo estrutural?




Por gue utilizar um adesivo estrutural?

Adesivo
Estrutural
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Solucionando Problemas

Tempo de Processo e Peso

Elevado tempo de processo
Aumento do peso da peca final
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Solucionando Problemas

Solda de Chapas Finas

Chapas metalicas estdo cada vez mais finas
Furos, distorcoes, respingos e fusao apropriada
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Solucionando Problemas

Uniao de Diferentes
Limitacao para unir materiais diferentes
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Solucionando Problemas

Solda de Chapas Finas

Treinamento especializado e experiéncia

Certificacdo Técnica de Soldagem L‘\///
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Solucionando Problemas

Tempo de Processo e Peso

Ressecamento da massa de calafetacao/selante
Infiltracao pelos furos dos rebites
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Melhloriasas camoss
Adesnos Estruturalsirais



Reducao de Custos




AProcesso de Fabricacdo de Porta
AUtilizacdo de Adesivo Estrutural

AEliminacdo de Pontos de Solda
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Processo de Fabricacao

flamh (A2t flomen] 14028

PRESS SHOP BODY SHOP
(estamparia) (carroceria)

As partes moveis sao confeccionadas nos processos de press
shop (estamparia) e body shop (funilaria ou carroceria)

o —Darker



Processo de Fabricacao

Alinhamento

Aplicagao do AT Acabamento Racl de Forno Ecoat
Adesivo dos Painais e Superficial pegas {curafinalj
Painel Painel
interno externo
\

Painel externo

Painel interno

3 Ponto de Adesivo
- ——_ solda

o —Darker



Melhorias com os Adesivos Estruturals

ITEM SOLDA ADESIVO SAVINGS
Solda a ponto (unidade) 32 16 16 (-50%)
Solda MIG (unidade) 12 -~ 0 12 (-100%)

Lixamento (segundos/painel) 30 @ 30 (-100%)

Ajustes no fim de linha

: 30 15 15 (-50%
(segundos/painel) ( o)
Adesivo (g/painel) 40 34 6 (-15%)
Custo total por painel (R9$) 3,90 1,94 1,96 (-50,2%)

Custo anual (R$) 448.500,00 223.100,00 ¢ 225.400,00

0 —Darker




Reducao de Custos e Aumento de Produtividade

ELIMINACAO

12 pontos de solda MIG
Etapa de acabamento superficial

REDUCAO
16 pontos de solda por resisténcia
SAVING deR$ 225.400,00/ANO
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Aumento de Resisténclia Mecanica




Resisténcia a Fadiga

Corpo de prova  soldado

e
- 10 -

Corpo de prova da junta adesivada

;
Y 6.5 |
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Resisténcia a Fadiga

Junta Soldada Junta Adesivada
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Resisténcia a Fadiga

O comportamento g |free
em fadiga das juntas - T
coladas fol superior 5557 e

Distribuicao de tensfes mais
uniforme nas juntas coladas

Vida infinita em fadiga com 30% do
seu limite de resisténcia
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Reator Anaerdbio de Manto de Lodo e Fluxo




Reducao de Peso

_ 32 PECAS
.-~ INTERNAS

~~~~~~ 64 PECAS
EXTERNAS

VISAO GERAL

. —Darker



Reducao de Peso

Montagem

) p A 2 ‘o\
N 4
A
3
n
5 s
28 m



Reducao de Peso

Adesivo estrutural
acrilico Bi-componente

~200 Kgf/pol? na fibra
(delaminacao)

~Alongamento 20%

. —Darker



Reducao de Peso

Peca Pronta
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Reducao de Peso

A Reducédo de peso de
100kg/peca em média

A 3,2t nos Circulos Internos

A 6,4t nos Circulos Externos

A Reducdo de peso de 9,6 toneladas
A Reducdo de 300 horas de trabalho




Reducao de Tempo de Processo




Reducao de Tempo de Processo

Yacht de 42 pés

14 pessoas
R$ 1 -5 milhOes

13 m
60 m?2

2 quartos

2 banheiros

. —Darker

To To Io I




Reducao de Tempo de Processo

UNIACD
ESTRUTMNUJRAA-CASC®
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Reducao de Tempo de Processo
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Processo atual: laminacao

Peso Totala4303@ kg
TemppeoTdtata48H 8 h

Resina (Kg)
Fibra de vidro, tipo 1 (KQg)

Fibra de vidro, tipo 2 (KQg)

MOD (numero de
funcionarios)

Tempo de Processo (horas)

Acabamento processo (horas)



Reducao de Tempo de Processo

Processo Proposto

. Colagem
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Peso Totiali: 75 Kg
Tempo Tated!: 9h

Adesivo Estrutural (Kg)
Fibra de vidro, tipo 1 (Kg)

Fibra de vidro, tipo 2 (Kg)

MOD (numero de
funcionarios)

Tempo de Processo (horas)

Acabamento processo (horas)




Reducao de Tempo de Processo

Processo Laminacdo Colagem

R K 200 Eliminacdo da
Fibra de Vidro

- ~

/" Fibra de vidro, tipo 1 (Kg)", 100

\ 1

" Fibra de vidro, tipo 2 (Kg)’ 130

—

Reducdo no Numero
de Funcionarios

-
R
-~ -
~

Funcionarios 6 B
Reducao no Tempo

de Processo




Reducao de Tempo de Processo

O uso dos adesivos
estruturais resultou em

A Reducdo de peso de 355 kg

A Ganhos de produtividade em
81% (48h para 9h)

A Reducdo de custo de 20%




Melhorias com os Adesivos Estruturais

Umidgoodd dMateanais Difefenteasentes

. —Darker



Rampa de acesso para deficientes




Uniao de Materiais Diferentes

ESTRUTURAS EM SANDUICHE

Elevada relacao rigidez/peso, resisténcia/pes
e resisténcia a corrosao

’ —Darker



Uniao de Materiais Diferentes

ENSAIOS MECANICOS & FADIGA

Teste de fadiga com 500
Kg peso (20.000 ciclos)

o —Darker



129.MOV

Uniao de Materiais Diferentes

O uso dos adesivos
estruturails resultou em

A Reducdo de peso de 61,7%

A Excelente resisténcia mecanica
no teste de fadiga (NBR 15570)

A Reducdo de custo de 50%




Reducéo dele Cusioss
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Reforcodo Parachoque de Onibus

o —Darker



Parachoque de Onibus

Estrutura do Parachoque Estrutura do Parachoque com
Laminada Adesivo Estrutural

= L _ i"'\’

o —Darker



Parachoque de Onibus

Estrutura Laminada

Resina Poliéster 0,85
Fibra de vidro 0,30 25
Massa de fechamento 0,85

Estrutura Colada

Quantidade (Kg) Tempo de producéo
(min)

Adesivo estrutural acrilico 0,5 10

v —Darker



Parachoque de Onibus

Estudo Comparativo

Peca laminada Peca colada Reducéo

Peso (Kg) 2 0,5
Tempo de producéo (min) 25 10
Custo * *

o —Darker



Melhoriai narEstéticatica
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Avaliacao Visual

Reflexo do padrao mostra a
distorcao atraves das linhas.
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Bond Line Read hrough Testing

Painéis com espessura de 1 mm

Padradl

Padra®

Lord 810/20

e —

A ondulacgao das linhas
refletidas demonstra a
distorcéo da superficie
causada pelo efeito de
leitura da linha de
colagem (bond line read-
through).




EVOLUCAO




