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Objetivos

O objetivo deste projeto é investigar a
influéncia da largura do corpo de prova e do
comprimento da sobreposicdo no projeto de
junta intercalada e determinar o comprimento
minimo da junta necessario para maxima
eficiéncia em aplicagbes estruturais. Este
estudo foi motivado por resultados anteriores
de juntas compostas co-infundidas
apresentando Varios projetos usados em
aplicacbes aeronauticas (Figura 1) [1]. Os
resultados destacaram que o0 novo projeto de
junta intercalada proposto superou seus
equivalentes. Uma analise mais aprofundada
tornou-se necessaria para abordar questfes-
chave e otimizar o desempenho dessas juntas
em estruturas compostas leves.

Métodos e Procedimentos

Este projeto envolve a preparacéo e o teste de
tracdo de corpos de prova de fibra de vidro
(CDPs). Um total de 480 tiras de tecido de fibra
de vidro (200 mm x 50 mm) foram cortadas
para produzir 48 CDPs, cada um medindo 350
mm de comprimento e com larguras de 45, 35,
25 e 15 mm. Cada CDP consiste em 10
camadas de tecido de fibra de vidro, e as juntas
de sobreposicdo variam em comprimento: 20
mm, 15 mm, 10 mm e 5 mm. O processo de
infusdo de resina a vacuo [2,3] foi realizado em
uma bancada de vidro, que foi limpa e
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delimitada. Um agente de liberacao foi aplicado
a area de infusdo, e fita adesiva foi posicionada
para garantir a vedacdo adequada. Peel-ply e a
rede de distribuicdo de resina foram colocadas
nos laminados. As mangueiras foram
conectadas a uma bomba de vacuo e ao
sistema de fornecimento de resina,
possibilitando a distribuicdo homogénea da
resina epoxi, que foi preparada em uma
proporcéo de 2:1 com o endurecedor (250 g de
resina e 125 g de endurecedor), seguido de
desgaseificacéo para eliminar bolhas de ar. O
processo de infusdo foi repetido oito vezes,
produzindo seis CDPs por lote, a fim de
minimizar defeitos de fabricacdo e desperdicio
de material em caso de falha de vacuo. Uma
vez infundidos, os laminados foram removidos,
cortados, lixados e curados. Eles foram entéo
preparados para teste de tracdo. Inicialmente,
abas de aluminio foram usadas para reforco,
mas devido a deformacao durante o teste, elas
foram substituidas por abas de fibra de vidro.
Finalmente, os CDPs foram testados para
determinar a resisténcia a falha e a deformacao
correspondente. Os resultados foram
comparados com base na largura da junta e
comprimento da sobreposicao.

Resultados

As curvas de tensdo-deformacéo na Figura 1
mostram que para o comprimento maximo de
sobreposicdo de 20 mm, o espécime de 35 mm
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de largura atingiu o maior esforco de falha
(~350 MPa), destacando-se tanto em
resisténcia quanto em energia de fratura. O
espécime de 25 mm de largura teve um bom
desempenho (~300 MPa), seguido pelo
espécime de 45 mm (~325 MPa), enquanto o
espécime de 15 mm de largura teve o menor
esforgo de falha (~225 MPa). Geralmente, os
espécimes mais largos suportaram maiores
tensdes e se deformaram mais antes da falha,
com o espécime de 35 mm se mostrando ideal
para resisténcia a tracdo em um comprimento
de sobreposicdo de 20 mm. Estudos em
andamento visam determinar se essa
tendéncia se mantém para diferentes
comprimentos de sobreposicdo e entender
melhor a relacdo entre a largura da junta e o
comprimento da sobreposi¢cdo no desempenho

da junta.
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Figura 1: Diferentes larguras de junta para uma
sobreposicao de junta intercalada de 20 mm.

As curvas de tensdo-deformacdo para
espécimes de 45 mm de largura com
comprimentos de sobreposicdo variados (20
mm, 15 mm, 10 mm e 5 mm) demonstram que
o0 comprimento da sobreposicdo influencia
significativamente a resisténcia a falha da junta.
Juntas com sobreposicdes mais longas, como
20 mm e 15 mm, tiveram melhor desempenho,
enquanto sobreposi¢cdes mais curtas de 10 mm
e 5 mm resultaram em desempenho pior. Mais
investigacdo é necessaria para entender os
mecanismos subjacentes. A relacdo largura-
sobreposicéo da junta parece desempenhar um
papel fundamental na distribuicdo de tensao,

transmissdo de carga e desempenho mecéanico
geral neste projeto de junta.
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Figura 2: Diferentes sobreposi¢fes de juntas
intercaladas para uma largura de junta de 45 mm.

Conclusoes

Os resultados deste estudo indicam que tanto a
largura da amostra quanto o comprimento da
sobreposicdo da junta afetam diretamente a
resisténcia a tracdo. Amostras mais largas,
como a largura de 35 mm, suportaram maiores
tensdes e se deformaram mais antes da falha.
Comprimentos de sobreposicdo de 15 mm e 20
mm forneceram o melhor desempenho,
sugerindo que a é&rea de sobreposicdo
suficiente e a transmissdo e distribuicdo
uniformes de tensdo sdo cruciais para
maximizar a resisténcia a tragdo em juntas
estruturais.
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