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FIXAÇÃO POR ADESIVOS

• 1. O MECANISMO DA FIXAÇÃO

• adesão  +  coesão

• Adesão – Forças de Van der Waals

• => Contacto íntimo das superfícies

• - Coesão - Forças de Van der Waals +

• Travamento intermolecular no polímero









2. OS PROCESSOS DE CURA

• Reações de polimerização – passagem do 
estado líquido ao “sólido”

• Reação Anaeróbica – privação do O2
• Luz UV -
• Reação aniônica – Cianoacrilatos –

superfícies levemente alcalinas + umidade



• Sistema de Ativadores – bi componente
adesivo + ativador 

• Umidade – silicones e poliuretanos

• Calor – epoxis (~ 100o C)



3. PREPARAÇÃO DA 
SUPERFÍCIE

• Desengraxamento
• Remoção de Partículas “Soltas”
• Ataque químico – formação de cavidades 

de travamento
• Ionização – adequação da polaridade
• Primers – adição de espécies químicas 

afins com o adesivo
• Rugosidade Ra 1 -> 3,5 m





4. APLICAÇÕES

• Vedação

• Travamento de Elementos Rosqueados

• União de peças





5. PROJETO DA FIXAÇÃO

• Maximizar área de adesão
• Evitar tensões não uniformes
• Evitar cargas de descascamento e clivagem
• Prever travamento mecânico quando possível
• Prever folgas para retenção do adesivo
• Prever chanfros para evitar a retirada do 

adesivo na montagem
• Prever escalonamentos para facilitar a 

montagem







Resistência Mecânica –
Cisalhamento – Aço x Aço

• Cianoacrilatos ~ 20 N/mm2 

• Anaeróbico ~ 26 N/mm2

• Anaeróbico UV ~27 N/mm2

• Acrílico UV ~ 22 N/mm2

• Acrílico Flexível ~ 7 N/mm2

• Silicone ~ 2,0 N/mm2

• Poliuretano ~ 0,75 N/mm2



6. VANTAGENS E 
DESVANTAGENS

• VANTAGENS:

• Distribuição uniforme da tensão

• Não há alteração estrutural das peças

• Não há distorção das peças

• Isolamento Térmico/Elétrico

• Baixo Custo

• União de materiais “diferentes”

• Automação do Processo





DESVANTAGENS:

• Tempo de cura
• Tempo para aplicação da carga
• Baixas temperaturas de trabalho
• ( em geral < 150oC)
• “Não desmontável”
• Isolamento Térmico/Elétrico
• “Envelhecimento” pelo calor – perda de 

resistência mecânica 
• Preparo da Superfície
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Elementos de Fixação

Elementos Rosqueados
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1. Definições

A roscas pode ser definida como um 
conjunto de filetes em torno de uma 
superfície cilíndrica, quando todos os 
seus pontos descrevem uma hélice.
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Uniões Rosqueadas
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Cauda Airbus A380

Acidente DC10 1979
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Cabeços 
de 
amarração
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Tubulações 
de Convés
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2. Tipos de Roscas
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3. Nomenclatura

• Passo: distância entre dois pontos localizados 
em filetes consecutivos, no mesmo plano axial, 
medida paralelamente ao eixo longitudinal da 
rosca,

• Avanço: distância percorrida axialmente por 
um elemento rosqueado, em uma rotação 
completa, relativamente ao elemento 
acoplado.
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3. Nomenclatura
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3. Nomenclatura
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3. Nomenclatura
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• Ângulo de Avanço:no caso da rosca cilíndrica, é o 
ângulo formado pela hélice da rosca com o plano 
perpendicular ao eixo. 

As roscas podem ser direita ou esquerda, sendo esta 
caracterização definida pelo sentido de rotação da 
rosca que causa um afastamento da mesma de um 
observador fixo
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4. Perfis de Roscas Triangulares

Rosca Métrica (SI)e UN (americana)
Rosca Whitworth (inglesa)
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5. Dimensões Padrões
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6. Nomenclatura de Elementos 
Rosqueados

• Rosca Métrica

M10 - rosca métrica de diâmetro nominal 10 
mm e passo normal

M10x0,75 - rosca métrica de diâmetro nominal 
10 mm e passo fino de 0,75 mm

M8x25 - parafuso de rosca métrica, com 
diâmetro nominal de 8 mm, passo normal e 
comprimento de 25 mm 

Indicação completa:  M10x0,75x70
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• Rosca Padrão Americano

1/2”-13 UNC - rosca padrão americano                         
com diâmetro nominal  de 0,5 polegadas, padrão

grosso, com 13 filetes/fios  por polegada.

1/2”- 20 UNF - rosca padrão americano                         
com diâmetro nominal de 0,5 polegadas, padrão 
fino, com 20 filetes/fios por polegada.
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• Rosca de Passo Normal e Fino

Aspectos Operacionais do Passo Fino:
- Maior aperto entre as peças para o mesmo conjugado
- Menor avanço (mais voltas até o aperto)
- Menor ângulo de hélice
- Maior “precisão” no ajuste
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7. Tipos de Parafusos

• Os parafusos se diferenciam pelas formas da 
cabeça, da haste e da rosca.
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8. Tipos de Uniões Parafusadas

• Parafusos Passantes

Atravessam de lado a lado as peças a serem 
unidas, passando livremente nos furos.

São utilizadas porcas e outros elementos na 
união.
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• Parafusos Não-Passantes

Não utilizam porcas. O papel da porca é 
desempenhado pelo furo roscado, executado 
em uma das peças a serem unidas.
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• Representação de Roscas Macho 
(externa) e Fêmea (interna)
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• Fabricação da Rosca – Machos e 
Cossinetes
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Porcas - Classificação
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Porcas
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Porcas - Classificação

• prisma hexagonal         “sextavada”

• prisma quadrado “quadrada”

• com abas “borboleta”

• cilíndrica “recartilhada”

• “castelo”

• outras
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Porcas - Classificação
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Porcas - Classificação
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Porcas - Classificação
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Porcas - Classificação
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Cargas Preferenciais

• TRAÇÃO LONGITUDINAL

• CISALHAMENTO - Apenas em parafusos 
com corpo liso
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Cargas Preferenciais -Tração
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Interação Porca-Parafuso sob carga
• A carga

axial se

distribui

nos 3

primeiros

filetes

• A ruptura dos filetes ocorre, 
basicamente, por cisalhamento

• Sempre há folga entre os filetes 
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Cargas Preferenciais -
Cisalhamento
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Sistemas de Travamento

• PRINCÍPIOS:

• Aumentar atrito entre os filetes

• Travamento Mecânico

• Travamento químico - adesivos
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Sistemas de Travamento

ATRITO:

• PORCA/CONTRA-PORCA

• ARRUELAS

• INSERTO PLÁSTICOS



65

Sistemas de Travamento
Atrito – Contra-porca
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Sistemas de Travamento
Atrito – Arruela-de-pressão
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Sistemas de Travamento
Atrito- Arruela Serrilhada

Mola Prato
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Sistemas de Travamento
Inserto plástico – “parlock”
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Sistemas de Travamento

» ng

Inserto plástico – “parlock”
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Sistemas de Travamento

TRAVAMENTO MECÂNICO:

• PORCA - CASTELO + PINO/CUPILHA

• PORCA PERFURADA + PINO/CUPILHA\

• ARRUELA DEFORMÁVEL
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Sistemas de Travamento
Porca - Castelo

» NG
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Sistemas de Travamento
Arruela Deformável



75

Sistemas de Travamento

TRAVAMENTO QUÍMICO:

• ADESIVOS ESPECÍFICOS
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Sistemas de Travamento
Adesivos
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Porcas
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ANÁLISE COMPARATIVA

DESVANTAGENS:
• enfraquecimento das peças - furação
• custo dos elementos rosqueados
• custo do processo de 

furação/rosqueamento/aperto
• concentração de tensões no fundo dos 

filetes de rosca
• susceptível à vibrações
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ANÁLISE COMPARATIVA

VANTAGENS:
• totalmente desmontável

• ajuste de folgas 

• ajuste das cargas (aperto) entre as peças

• aplicação imediata da carga

• ausência de tensões internas residuais

• ausência de deformações residuais



80


