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Adesivos Estruturais

Benefícios e Cases de Sucesso para o Mercado de Compósitos
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Gabriel Matos

Å Engenheiro Mecânico

ÅMestrado em Engenharia de Materiais

Å 14 anos na Parker Lord

Å Supervisor de Engenharia de Aplicação
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DIFERENTES 

BASES QUÍMICAS
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Bases Químicas
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Excelente adesão em 

metais, compósitos e 

termoplásticos

Mínima preparação
superficial

Excelente resistência 

mecânica

Tolerante a variação de 

proporção de mistura

Resistência 

química

Resistência a altas 

temperaturas

Boa adesão em 

plásticos

Fácil aplicação
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Acrílico

Linha 400

Linha 500

Linha 810

Linha 850

Epóxi

Fusor 380/383 NS

Lord LA 017 A/B

Lord LA 048 A/B

Poliuretano

Fusor 2001/2002 HV

Fusor 2001/2003 NG

Fusor 152/153

Lord 7121
(espuma flexível)

Portifólio de Adesivos Estruturais Parker
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Proposta de valor dos 

adesivos estruturais
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ÅPor que utilizar um adesivo estrutural?

Por que utilizar um adesivo estrutural?
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Adesivo 
Estrutural

MelhoriasSolucionar 
Problemas

ÅPor que utilizar um adesivo estrutural?

Por que utilizar um adesivo estrutural?
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Solucionando Problemas com 

os Adesivos Estruturais
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ÅSolucionando ProblemasElevado tempo de processo

Aumento do peso da peça final

Tempo de Processo e Peso

Solucionando Problemas
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ÅSolucionando ProblemasChapas metálicas estão cada vez mais finas

Furos, distorções, respingos e fusão apropriada

Solda de Chapas Finas

Solucionando Problemas
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Limitação para unir materiais diferentes 

Solucionando Problemas

União de Diferentes
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Treinamento especializado e experiência

Certificação Técnica de Soldagem 

Solucionando Problemas

Solda de Chapas Finas
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Ressecamento da massa de calafetação/selante

Infiltração pelos furos dos rebites

Solucionando Problemas

Tempo de Processo e Peso
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Melhorias com os 
Adesivos Estruturais
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Redução de Custos
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ÅProcesso de Fabricação de Porta 

ÅUtilização de Adesivo Estrutural

ÅEliminação de Pontos de Solda
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As partes móveis são confeccionadas nos processos de press

shop (estamparia) e body shop (funilaria ou carroceria)

Processo de Fabricação
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Processo de Fabricação
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ÅMelhorias com os Adesivos Estruturais

ITEM SOLDA ADESIVO SAVINGS

Solda a ponto (unidade)

Solda MIG (unidade)

32

12

16

0

16 (-50%)

12 (-100%)

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

Ajustes no fim de linha 

(segundos/painel)
30 15 15 (-50%)

Adesivo (g/painel) 40 34 6 (-15%)

Custo total por painel (R$) 3,90 1,94 1,96 (-50,2%)

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

Melhorias com os Adesivos Estruturais
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ELIMINAÇÃO

REDUÇÃO

Etapa de acabamento  super f i c ia l  

16 pontos de so lda  por  res is tênc ia

SAVING de R$ 225.400 ,00 /ANO

12 pontos de so lda  MIG

Redução de Custos e Aumento de Produtividade
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Aumento de Resistência Mecânica
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Corpo de prova soldado

Corpo de prova da junta adesivada 

Resistência à Fadiga
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Junta Soldada Junta Adesivada

100% ůMAX

20% ůMAX

100% ůMAX

30% ůMAX

Resistência à Fadiga
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O comportamento 

em fadiga das juntas 

coladas foi superior

Distribuição de tensões mais 

uniforme nas juntas coladas

Vida infinita em fadiga com 30% do 

seu limite de resistência

Resistência à Fadiga
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Redução Peso

Reator Anaeróbio de Manto de Lodo e Fluxo
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32 PEÇAS 

INTERNAS

64 PEÇAS 

EXTERNAS

VISÃO GERAL

Redução de Peso
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Montagem

Redução de Peso
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Adesivo estrutural 

acríl ico Bi -componente

~Alongamento 20%

~200 Kgf/pol² na f ibra 

(delaminação)

Redução de Peso
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Peça Pronta

Redução de Peso
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Redução de Peso

ÅRedução de  peso de 

100kg/peça  em méd ia

Å3,2 t  nos  Cí rcu los  In te rnos

Å6,4 t  nos  Cí rcu los  Ex te rnos

ÅRedução de  peso  de 9 ,6  tone ladas

ÅRedução de 300  horas  de  t raba lho
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Redução de Tempo de Processo
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Å 13 m

Å 60 m²

Å 2 quartos 

Å 2 banheiros

14 pessoas

R$ 1 - 5 milhões 

Yacht de 42 pés

Redução de Tempo de Processo
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UNIÃO 

ESTRUTURA -CASCO

ESTRUTURA 

REFORÇO

CASCO

Redução de Tempo de Processo
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Resina (Kg) 200

Fibra de vidro, tipo 1 (Kg) 100

Fibra de vidro, tipo 2 (Kg) 130

MOD (número de 

funcionários)
6

Tempo de Processo (horas) 8

Acabamento processo (horas) 1Peso  To ta l :  430  kg

Tempo  To ta l :  48h

Processo atual: laminação

Redução de Tempo de Processo
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Peso  To ta l :  75  Kg

Tempo  To ta l :  9h

Processo Proposto : Colagem

Adesivo Estrutural (Kg) 75

Fibra de vidro, tipo 1 (Kg) 0

Fibra de vidro, tipo 2 (Kg) 0

MOD (número de 

funcionários)
3

Tempo de Processo (horas) 3

Acabamento processo (horas) 1

Redução de Tempo de Processo
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Processo

Resina / Adesivo (Kg)

Fibra de vidro, tipo 1 (Kg)

Fibra de vidro, tipo 2 (Kg)

Funcionários

Tempo de Processo (horas)

Acabamento processo

Laminação

200

100

130

6

8

1

Colagem

75

0

0

3

3

1

Å E l i m i n a ç ã o d a  

F i b r a  d e  V i d r o

Å R e d u ç ã o n o  N ú m e r o  

d e  F u n c i o n á r i o s

Å R e d u ç ã o n o  Te m p o

d e  P r o c e s s o

Redução de Tempo de Processo
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O uso dos adesivos

estruturais resultou em

ÅRedução de  peso de 355  kg

ÅGanhos  de  pr odut i v idade em 

81% (48h  para  9h)

ÅRedução de cus to de 20%

Redução de Tempo de Processo
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ÅMelhorias com os Adesivos Estruturais

União de Materiais Diferentes

Melhorias com os Adesivos Estruturais
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ÅRampa de acesso para deficientes

Rampa de acesso para deficientes
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ESTRUTURAS EM SANDUÍCHE

Elevada relação rigidez/peso, resistência/peso 

e resistência à corrosão

União de Materiais Diferentes
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ENSAIOS MECÂNICOS ðFADIGA

União de Materiais Diferentes

Te s t e  d e  f a d i g a c o m  5 0 0  

K g  p e s o  ( 2 0 . 0 0 0  c i c l o s )

Picture 021.jpg

129.MOV
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União de Materiais Diferentes

O uso dos adesivos 

estruturais resultou em

ÅRedução de  peso de 61 ,7%

ÅExce len te  res is tênc ia  mecân ica  

no  tes te  de  fad iga (NBR 15570)

ÅRedução de cus to de 50%
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Redução de Custos
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Reforço do Parachoque de Ônibus
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Estrutura do Parachoque
Laminada

Estrutura do Parachoque com 
Adesivo Estrutural

Parachoque de Ônibus



47

Produto Quantidade (Kg)
Tempo de produção 

(min)

Resina Poliéster 0,85

25Fibra de vidro 0,30

Massa de fechamento 0,85

Produto Quantidade (Kg) Tempo de produção 

(min)

Adesivo estrutural acrílico 0,5 10

Estrutura Laminada

Estrutura Colada

Parachoque de Ônibus
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Item Peça laminada Peça colada Redução 

Peso (Kg) 2 0,5 1,5 Kg

Tempo de produção (min) 25 10 15 min

Custo * * 12 %

Estudo Comparativo

Parachoque de Ônibus
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Melhoria na Estética



50

Avaliação  Visual

Reflexo do padrão mostra a 

distorção através das linhas.
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Padrão 1

Padrão 3

Padrão 2

Lord 810/20

A ondulação das linhas 

refletidas demonstra a 

distorção da superfície 

causada pelo efeito de 

leitura da linha de 

colagem (bond line read-

through).

Bond Line Read-Through Testing

Painéis com espessura de 1 mm
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EVOLUÇÃO


