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El uso de adhesivos en
la industria se abre paso
progresivamente como
alternativa a las tradicionales
uniones mecanicas 0
soldadas. Ya sea mediante
adhesivos liquidos o mediante
cintas adhesivas de altas
prestaciones, el motivo es que
ofrece

numerosas ventajas

frente a aquéllas:

- La unién adhesiva distribuye
uniformemente los esfuerzos
por toda la superficie pegada,
a diferencia de las uniones
mecanicas, que son puntuales
y por tanto, provocan

concentracién de tensiones.

- Es mas flexible que la union
mecéanica o soldada, con
lo que se comporta mejor

frente a impactos, vibraciones

o tensiones por dilatacion
diferencial.
- Con adhesivos no hay

problema en unir materiales
diferentes (ejemplo: metal con
vidrio).
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Se evita el efecto de par
galvanico  entre  metales
diferentes.

- Los adhesivos sellan al tiempo
gue unen. En un mismo paso
y con un mismo producto, se
cumplen las dos funciones.

- La union con adhesivos
no dafia los sustratos. Por
ejemplo, se eliminan los
taladros  requeridos  por
los tornillos y remaches, o
la agresion térmica de la

soldadura.

-Norequiereaporte de energia
ni personal especializado,

como sucede con la soldadura.

- La

considerable, ya que la union

mejora estética es

adhesiva es invisible.

Sin  embargo, el wuso de
adhesivos también presenta

ciertas limitaciones:

- Frente a pesos o esfuerzos
elevados, si hay poca superficie
de contacto, o cuando existe
un brazo de palanca muy
acusado, la union adhesiva se

comporta peor que la union

El adhesivo como alternativa
a la union mecanica o soldada

mecanica. A titulo orientativo,

un adhesivo epoxi tipico
puede alcanzar los 30-35 MPa

de resistencia a traccion.

- Dado que la gran mayoria
de los adhesivos industriales
son polimeros  organicos,
la resistencia al calor esta

limitada a 250-300 @C.

- Salvo empleando contados
productos  concretos  que
si lo permiten, las uniones
adhesivasnosondesmontables
(aunque tampoco lo son las

remachadas o soldadas).

- Se requiere una preparacion
cuidadosa de las superficies

para asegurar la durabilidad.

Cuando se quiere abordar un
proyecto de union adhesiva,
es recomendable realizar el

siguiente analisis previo:

1) Los materiales que se
vayan a unir deberdn estar
completamente definidos
desde el principio, tanto su
naturaleza como su acabado
superficial o su forma. Si se

produce algin cambio sobre

la marcha, por pequefio que
sea, el trabajo que se haya
realizado hasta la fecha no
sera valido.

2) Dado que el adhesivo

funciona a través de las
superficies de los sustratos,
es importante configurar el
conjunto de manera que el
area disponible de pegado sea
lo mayor posible, al tiempo
que los esfuerzos de pelado

los brazos de palanca se

reduzcan al minimo.

3) Es imprescindible conocer
de antemano los esfuerzos que
vayan a recaer sobre la unién,
las condiciones ambientales,
el posible contacto con
agentes quimicos, y cualquier
otra circunstancia que pudiera
afectar al funcionamiento del

adhesivo.

Lo anterior deberia permitir
escoger un numero limitado
de productos adhesivos como
candidatos posibles para la
aplicacion. Esto nos conduce
a la etapa de ensayos, que
frecuentemente consta de los
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siguientes pasos:

1) Medida de las adhesiones
iniciales (pelado, cizalladura o

traccion, casi siempre).

2) Envejecimiento en camara
climatica (ciclos de calor / frio
/ humedad, con o sin radiacién
uv).

3) Medida de las adhesiones

tras envejecimiento.

4) Realizacién de un prototipo
aescalareal, parasersometido
a “envejecimiento natural” en
las condiciones reales de la
aplicacion durante el mayor
tiempo posible.

Si la fase de ensayos permite
dar el visto bueno al proyecto,
llegard el momento de |la
aplicacion del adhesivo,
que deberd llevarse a cabo
correctamente, a riesgo de
malograr todo lo hecho hasta

ese punto:

1) Las superficies han de estar
limpias, secas y exentas de
grasa, oxido, polvo o cualquier
otro contaminante. Para ello
se suelen

limpiar con un

disolvente de evaporacion

rapida, como acetona,

metiletilcetona, heptano

o alcohol isopropilico. Un

Museo Reina Sofia de Madrid. Plancha de acero inoxidable pegada a plancha de
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tratamiento mas efectivo es la
abrasion, precedida y seguida
de la mencionada limpieza con
disolvente; suelen dar buen
resultado el Scotch-Brite™
7447 o la lija de grano P180 o

similar.

2) El adhesivo se debe aplicar

en la cantidad necesaria
(sin quedarse cortos), con
la  distribucion  adecuada,
y respetando el tiempo
abierto estipulado en su hoja
técnica. Téngase en cuenta
que el tiempo abierto y el
de curado, final varian en
funcion de la temperatura
ambiente (se acortan al subir

la temperatura, y viceversa).

3) Llas piezas pegadas no

deberdn tocarse mientras
el adhesivo no haya curado
Esto

pocos minutos o

lo suficiente. puede
significar
horas,

varias dependiendo

del producto y del peso de las

piezas, salvo que se utilicen
cintas adhesivas (en vez de
adhesivos liquidos), caso en el
cual las piezas quedan sujetas
inmediatamente.

Existen numerosos ejemplos
de aplicacion de adhesivos
estructuralesocintasadhesivas
de altas prestaciones, y se
pueden encontrar en una
gran diversidad de mercados,
tales como la fabricacion de
electrodomésticos, aparatos
electrdnicos, muebles,
rotulacion y  sefializacién,
transporte o construccidn,

entre otros.

En todos estos casos, el
adhesivo ha reemplazado a las
uniones tradicionales gracias a
alguna de las ventajas que se
han explicado unos parrafos

mas arriba.
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