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iPARAFUSOS / HISTORICO

= Os parafusos foram inventados em torno de
400 a.c. por Archytas Tarentum.

= Archimedes (287a.c. — 212.a.c.) desenvolveu
o principio para construcao de dispositivos
para elevacgdo de agua na irrigacdo.

$UN16£S POR PARAFUSO

Nas unides por parafuso as
pecas sao unidas por principio
de atrito entre as partes
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iPARAFUSOS / TIPOS

Com Porca Prisioneira: é o parafuso de cabega montado
em um furo cego

Com Porca: é o parafuso usado com uma porca. O torque
¢ aplicado na porca.

Prisioneiro: Rosca nas 2 extremidades

iPARAFUSOS / TIPOS

sy Parmfusos ¢ porcas di fixagin na uniao
iy e
a1 '|l. Ex: Fixacho da roda do camo.
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iPARAFUSOS / TIPOS

iPARAFUSOS / TIPOS

Paratusos de grandes didmetnos sujoios
a grandes esforgos,
Ex.: Equipamentos frmovidrios,

B recdoncdo

Parafusos qua sofrem grandes csrorgos o
chogues,
Ex.: Prensas & morsas,

quadmacdo

iEVITAN DO AFROUXAMENTO

= Utilizacdo de Roscas Finas

Uso de superficies duras e de baixa
rugosidade

= Aumentar o Atrito (Uso de Arruela de
Pressdo)

Utilizacdo de Elementos Auxiliares (pinos, etc)
Travas Quimicas
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_ PARAFUSADEIRAS PNEUMATICAS

Ferramentas Pneumaticas BOSCH

Chave de Impacto 1" Reversivel
0607 450 593

icas Chave de lmpacto 1" Reversivel
REN: =i carga: 3100
Foscas ata W33

Encaize quadrado: 1

Taique Recomeidadoe: 1500 bm
Toiue Marimo (Reversbo) | 700 b
Hlipile 12"

¢ Inteme da mangueits: 13 ram
Corisuing 275 PEM 13 s

Faco. S5 ky

Prezsdo da s_raEtho:.E,S bar
Agionamanto por gstilbe

PARAFUSADEIRAS A BATERIA

v

Parafusadeira a Batetria com KIT - PSR 7,2 VE KIT

BOSCH

¥ Caracteristicas e Beneficios
& = Msndril de 38" - 10 mm
= Parada réapida de mandril
* Para‘usog até 6 mm
= Carregador de 3 horas
= Poténcia 7,2 %
= Cortrole de torgue em 5 posicies e uma posicio
furaddeira
= Intermptor elstrdnico & reversivel com posigéo de
trava
= Construgén compacts & dims ergonomis
= oltsgem - 115% [ 220

PARAFUSADEIRAS A BATERIA

PSR 7,2 VEKIT
. 0502 937 751
o
He de Tipo 0503 947 769

Ao amm

Aluminio 10 mim
Madeira 12 mim
Rotagio 00 - 400 rpm
Torque 0,5 - Ghm
Faso 13Ky

~io b Wikt s
Aeessirins

¥ Jogo coim 5 Hrocas

¥ Usuirios
= Instalaciores de portas, janclss, forros, tubulagdas slitricas, esgquedkias.
= Profiezionais am gsrsl

¥ WHilizagio & Argumentos

= ldeal pora montagers,

= Bnivo paso;

= Partati, zem fio

= Zorirole de Torcue - 5 astégios;
= WElomdate Wariduel

= Fevershiat

= Punho certralzado para meEor firmeza
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SISTEMA DE PARAFUSAMENTO
iSEMI-AUTOMATICO

SISTEMA DE PARAFUSAMENTO
iSEMI-AUTOMATICO

= No sistema semi-automatico o
avanco das parafusadeiras nao é
manual e sim automatico, assim
sendo cabegotes multiplos de
parafusamento poderao ser
acionados em um Unico ciclo de
trabalho.
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SISTEMA DE PARAFUSAMENTO
iSEMI-AUTOMATICO

= Enquanto o sistema executa o
parafusamento o operador podera
alimentar o dispositivo com as pecas a
serem montadas no préximo ciclo, através
de mesas giratdrias com encaixes ou
dispositivos corredicos. Uma parafusadeira
programavel, utilizando dois ou trés
cabecgotes de parafusamento, permitird que
partes sejam montadas, enquanto o
operador executa outros trabalhos.

SISTEMA DE PARAFUSAMENTO
iAUTOMATICO
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SISTEMA DE PARAFUSAMENTO
iAUTOMATICO

= As estacOes de parafusamento podem ser
multiplos fusos, ou fuso Unico com
posicionamento programado. Para os ciclos
de montagem com tempo reduzido, os
fusos multiplos sdo recomendados,
podendo realizar até 30 montagens por
minuto.
Quanto aos sistemas de posicionamento
programado, estes sao mais flexiveis,
porém com ciclos mais longos de trabalho.

SISTEMA DE PARAFUSAMENTO
iAUTOMATICO

= Os Sistemas Totalmente Automatizados
podem conter Apertadeiras Pneumaticas,
Apertadeiras Elétricas, transdutorizadas
com controladores de torque, capazes de
informar os valores de torque, armazenar
estes valores, realizar estatisticas, etc.

= podem ainda possuir sensor de presencga
do parafuso e sensor de profundidade.
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REBITES
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iESCOLHA DOS REBITES

Para adquirir os rebites adequados é
necessario conhecer:

-de que material é feito;
-0 tipo de sua cabeca;
-0 diametro do seu corpo;
-0 seu comprimento util.
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*TIPO DOS REBITES
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inpo DOS REBITES

TIPOS DE REBITE

FORMATO DA CABECA

EMPREGO

TIPOS DE REBITE FORMATO DA CABEGCA EMPREGO

=

Cabeca redonda la rga

—

Cabeca redonda estreita

Largamente utilizados devido &
resisténcia que oferecem.

H Cabeca escareada chata Iarga

Empregados em unides que

nao admitem saliéneias.
Cabega escareada chata estreita

=
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iTIPO DOS REBITES

TIPOS DE REBITE

FORMATO DA CABECA

EMPREGO

=0

Cabega escareada com calota

=

Cabega tipo panela

Empregados em unides que
admitem pequenas saliéncias.
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iTIPO DOS REBITES

TIPOS DE REBITE | FORMATO DA CABEGA EMPREGO

. R Usados nas unides de chapas
Cabeca cilindrica r

=

COIM ESpessura maxima de 7 mm.|
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i LIGACOES COM REBITES

3 Tipos

-LigacOes Resistentes
-LigagOes Estanques
-LigacOes Resistentes e Estanques
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i Ligacoes Resistentes

O objetivo é conseguir que as
duas pecas ligadas transmitam
os esforgos e lhes resistam como
se fossem uma Unica, ex: nas
estruturas metalicas de edificios,
pontes etc.
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$ Ligacoes Estanques

Quando se pretende que as
juntas da ligacao impecam a
passagem de gases ou
liguidos, ex: depdsitos
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Ligacoes Resistentes e
Estanques

Quando se pretende que
tenham simultaneamente as
caracteristicas dos dois tipos

anteriores. ex: construgao

naval, caldeiras, etc.
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iMATERIAIS DOS REBITES

= Os rebites devem ser de material
resistente e ductil.

= Os materiais mais utilizados nos rebites
sao 0 ago, cobre, aluminio e latdo.
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REBITAGEM MANUAL

1-Compressao das superficies a serem
unidas Utilizado para
2-0 rebite ¢ martelado até encorpar, isto ~ Febitar em locais
¢, dilatar e preencher totalmente o furo. de dificil acesso
3-com o martelo de bola, o rebite é ou pegas
"boleado", ou seja, ¢ martelado até pequenas
comegar a se arredondar.
4- formato da segunda cabeca ¢ feito por
meio de outra ferramenta chamada
estampo.
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iREBITAGEM MECANICA

-Martelo Pneumatico

-Rebitadeiras Hidraulicas.

-Rebitadeiras Pneumaticas
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Rebitadeiras Hidraulicas e
Pneumaticas

-Funcionam por meio de pressao continua.

-duas garras, uma fixa e outra mével com
estampos nas extremidades.

-maquina silenciosa e rapida
-permite rebitamento mais resistente

-Grandes e fixas = Nos casos em que é
necessario o deslocamento da pessoa e da
maquina ndo ¢ indicada
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*REBITAGEM A QUENTE

-Na rebitagem a quente o rebite ¢ aquecido por fornos a
gés, elétricos ou macarico

-O rebite é martelado a m@o ou a maquina até adquirir o
formato.

-Os fornos possibilitam um controle da temperatura
necessaria para aquecer o rebite. J4 o magarico
apresenta a vantagem de permitir o deslocamento da
fonte de calor.

-A rebitagem a quente ¢ indicada para rebites com
diametro superior a 6,35 mm

-Aplicada, especialmente, em rebites de aco.
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$ REBITAGEM A FRIO

-A rebitagem a frio € feita por martelamento,
sem utilizar qualquer fonte de calor.

-Indicada para rebites com diametro de até 6,3
mm, se o trabalho for a méao, e de 10 mm, se
for a maquina.

-Usa-se na rebitagem a frio rebites de ago,
aluminio etc.

35

FERRAMENTAS PARA

i REBITAGEM

-Estampo

-Contra-Estampo

-Repuxador

36

Estampo

-Utilizado para dar forma a pega.

-0 estampo utilizado na rebitagem manual
é feito de aco temperado.

-Na ponta existe um rebaixo, utilizado
para dar formato final a Segunda cabeca
do rebite.
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ponta

A

astampo para rebites

rebaixe

NN

-0 contra-estampo é um estampo colocado
em posigao oposta a do estampo.

-Também é de ago temperado

-Apresenta um rebaixo semi-esférico no qual é
introduzida a cabeca do rebite.
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O repuxador comprime as
chapas a serem rebitadas.

E feito de aco temperado

DIMENSIONAMENTO DE
PARAFUSOS E REBITES

40
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DIMENSIONAMENTO
DE PARAFUSOS
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= A regido roscada do parafuso é a
mais critica, devido a diminuigao
da seccao e a concentragao de
tensoes.
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+

TRACAO NO NUCLEO
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iNﬂmero de Parafusos

:7Z'-DS
Pi

D, é o didmetro da circunferéncia onde estdo os parafusos
p; € o intervalo entre os parafusos
z € 0 numero de parafusos

z

45

*Tragﬁo em cada Parafuso

7-D-p
Q="

 4ezee

Onde:

D é o diametro do vaso de pressao

p é a pressdo interna

z é 0 numero de parafusos

Q, ¢ a forga de tragdo em cada parafuso

e é uma constante (1,0 para dgua; 0,8 para gas ou vapor, etc...)
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ibiémetro do Parafuso

Onde:

d, é o didametro do nlcleo do parafuso

c,q € a tensdo admissivel do material do parafuso
Q, ¢ a forga de tragdo em cada parafuso
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iTorque de Aperto
Parametro importante para

4-0,
evitar a deformagdo do
T-0O ad parafuso

k é a constante de torque
Q, ¢ a forga de tragdo em cada parafuso
d é o diametro externo do parafuso
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i CISALHAMENTO

Para que os parafusos possam
trabalhar ao cisalhamento é
preciso tomar algumas
precaucoes
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iDiémetro Externo

q= |22

/AN

T é a tensdo admissivel de cisalhamento do material do parafuso
Q é a carga cortante de cisalhamento
d é o diametro externo do parafuso
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+

DIMENSIONAMENTO
DE REBITES
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+

= O rebite é uma estrutura onde sé
aparece o esfor¢o cortante.

= O dimensionamento é feito pelo

critério da resisténcia dos materiais
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Cisalhamento nas Chapas

Q é carga maxima da ligagdo

n é o numero de rebites da seccdo

m é o nimero de secgGes resistivas

G,q € tensdo admissivel pelo material do rebite
Dy € o diametro do Rebite

Tracao nas
iChapas

0 <o
[-e—n-e-dF

Q é carga maxima da ligagdo

n é o nimero de rebites da seccdo

de é o didmetro do furo

or € tensdo de tragdo admissivel pelo material do rebite
e é a espessura da chapa

| é a largura da chapa
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iCompresséo nas Chapas

9 5
n-e-D,

Q é carga maxima da ligagdo

n € o nimero de rebites da seccdo

Dy € o diametro do Rebite

o é tensdo de compressdo admissivel pelo material do rebite
e é a espessura da chapa
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iChapa Sem Rebites
9

= <0
=Ur
[-e

Q é carga maxima da ligagdo

or € tensdo de tragdo admissivel pelo material do rebite
e é a espessura da chapa

| é a largura da chapa

Eficiéncia da Junta

iRebitada

E = QR/MA’X

QS/MA’X

E é a eficiéncia da junta rebitada
Qg/max € @ carga méxima da junta rebitada
Qsmix € @ carga maxima da junta sem rebites
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