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FIXACAO POR ADESIVOS

1. O MECANISMO DA FIXACAO
adesao + coesao

Adesao — Forcas de Van der Waals
=> Contacto intimo das superficies

- Coesao - Forcas de Van der Waals +
Travamento intermolecular no polimero
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2. OS PROCESSOS DE CURA

» Reacoes de polimerizacao — passagem do
estado liquido ao “solido”

» Reacao Anaerodbica — privagao do O2
e Luz UV -

« Reacao anidnica — Cianoacrilatos —
superficies levemente alcalinas + umidade



» Sistema de Ativadores — bi componente
adesivo + ativador

» Umidade — silicones e poliuretanos

» Calor — epoxis (~ 1000 C)



3. PREPARACAO DA
SUPERFICIE

Desengraxamento
Remocao de Particulas “Soltas”

Atague quimico — formacao de cavidades
de travamento

lonizagao — adequacao da polaridade
Primers — adicao de espécies quimicas
afins com o adesivo

Rugosidade Ra 1 -> 3,5 um






4. APLICACOES

* Vedacao
* Travamento de Elementos Rosqueados

» Uniao de pecas






5. PROJETO DA FIXACAO

Maximizar area de adesao

Evitar tensoes nao uniformes

Evitar cargas de descascamento e clivagem
Prever travamento mecanico quando possivel
Prever folgas para retencao do adesivo

Prever chanfros para evitar a retirada do
adesivo na montagem

Prever escalonamentos para facilitar a
montagem
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Resisténcia Mecanica —
Cisalhamento — Aco x Aco

Cianoacrilatos ~ 20 N/mm2
Anaerobico ~ 26 N/mmz2
Anaerobico UV ~27 N/mm2
Acrilico UV ~ 22 N/mm?2
Acrilico Flexivel ~ 7 N/mm2
Silicone ~ 2,0 N/mm?2
Poliuretano ~ 0,75 N/mm2



6. VANTAGENS E
DESVANTAGENS

VANTAGENS:

Distribuicao uniforme da tensao

Nao ha alteracao estrutural das pecas
Nao ha distorcao das pecas
Isolamento Térmico/Elétrico

Baixo Custo

Uniao de materiais “diferentes”
Automacao do Processo
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DESVANTAGENS:

Tempo de cura

Tempo para aplicacao da carga

Baixas temperaturas de trabalho
( em geral < 15000C)

“Nao desmontavel”

Isolamento Téermico/Elétrico

“Envelhecimento” pelo calor — perda de
resisténcia mecanica

Preparo da Superficie
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Elementos de Fixacao



1. Definicoes

A roscas pode ser definida como um
conjunto de filetes em torno de uma
superficie cilindrica, quando todos 0s
seus pontos descrevem uma hélice.
filete
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Unioces Rosqueadas
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Cauda Airbus A380

DC-10 American Aldines, Chicago 1979
) Coloradn Springs 1991
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Tubulacoes
de Conves



2. Tipos de Roscas

T1POS DE ROSCAS (PERFIS) APLICAGAO
PERFIL DE FILETE

Parafusos e porcas de fixacao na uniao
de pecas.
W Ex.: Fixacao da roda do carro.
triangular

Parafusos que transmitem movimento
suave e uniforme.
Ex.: Fusos de maquinas.

trapezoidal

Paratusos de grandes diametros sujeitos
a grandes esforcos.
x.: Equipamentos fterroviarios.

redondo

Paratusos que sofrem grandes estorcos e
choques.
x.: Prensas e morsas.

quadrado

Paratusos que exercem grande esforco
num so sentido
L'x.: Macacos de catraca

rosca dente-de-serra







3. Nomenclatura

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

« Avanco: distancia percorrida axialmente por
um elemento rosqueado, em uma rotacao
completa, relativamente ao elemento
acoplado.
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3. Nomenclatura
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3. Nomenclatura
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passo (em mm)
diametro externo
diametro interno
diametro do flanco
angulo do filete
fundo do filete

angulo da hélice

crista

diametro do fundo da porca
diametro do furo da porca

altura do filete da porca 31
altura do filete do paraftuso



. A ngulo de Avanco: oda rosca cilindrica, € o

glfmdplhl e da rosca com o plano
perpendicular

As s podem ser direita ou esquerda, sendo esta

t zacao definida pelo sentido de rotacao da
rosca que causa um afastamento da mesma de um
observador fixo
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4. Perfis de Roscas Triangulares

Rosca Métrica (Sl)e UN (americana)
Rosca Whitworth (inglesa)

ROSCA INTERNA - - Angulo do perfil da rosca:
rek y = _ /7 / a = e, _
. s o - i Diametro menor do parafuso
;:y/- 4 v V. ,’fé (= do niicleo):
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5. Dimensoes Padroes
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ROSCA METRICA IDE PERFII. TRIANGULAR
SERIE FIMNA

EXTERMMA 1P T ERRMA FXTEREMA E IMTERRMA
(PARAFUSO) (PORCA) (PARAFUSO E PORCA)
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6. Nomenclatura de Elementos

 Rosca MétricaROSqueados

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

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

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

Indicacao completa: M10x0,75x70
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e Rosca Padrao Americano

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

grosso, com 13 filetes/fios por polegada.

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

............................................................................................................................................................................................... ™

Passo Normal Passo Fino

Diametro nominal

Aspectos Operacionais do Passo Fino:

- Maior aperto entre as pecgas para o0 mesmo conjugado
- Menor avancgo (mais voltas até o aperto)

- Menor angulo de hélice

- Maior “precisao” no ajuste
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/. Tipos de Parafusos

« Os parafusos se diferenciam pelas formas da
cabeca, da haste e da rosca.

haste

rosca

—a

cabeca tipo de
acionamento
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parafuso sextavodo

parafuso sextavado
com rosca total

parafuso sextavado
com porcd

parafuso guto-atarraxante
de cabeto sextavada

pp;arqso de cabega
cilindrica com sextavado

interno

parafuse de cabega
quadroda

pu!aluso de cabega
cilindrica com fenda

parafuso de cabega
redonda com fenda

pagqluso de cabeca
cilindrica abaulada
com fenda

parafuso de cabega
escareada com fenda

parafuso de cabega
escareada abaulada
com fenda

parafuso sem cabegd
com fenda




parafuso para madeira de
cabega escareada
com fenda

parafuso sem cabega
com roscd total e fenda

parafuso tipo prego de
cabe¢a escareada

parafuso de cabega panela
com fenda cruzado

parafuso de cabega
escareada com

fenda cruzada

parafuse de cabega
redonda com
fenda cruzada

parafuso de cabega
escareada abaulada
com fendo cruzado

parafuso para madeirg
de cabegd escareada
com fenda cruzada

parafuso para madeira de
cabega escdreadd abaulada
com fenda cruzada

prisioneiro

parafuso de cabega
recartilhada

——) parafuso borboleta




8. Tipos de Unidoes Parafusadas

» Parafusos Passantes
Atravessam de lado a lado as pecas a serem
unidas, passando livremente nos furos.

Sao utilizadas porcas e outros elementos na
uniao.

contraporca

IIII//J

porca arruela



« Parafusos Nao-Passantes

Nao utilizam porcas. O papel da porca é
desempenhado pelo furo roscado, executado
em uma das pecas a serem unidas.




* Representacao de Roscas Macho
(externa) e Fémea (interna)
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» Fabricacao da Rosca — Machos e
Cossinetes
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Porcas - Classificacao

prisma hexagonal ——"sextavada”
prisma quadrado ——“quadrada’

com abas — ‘Dorboleta”
cilindrica — ‘recartilhada”
“castelo”

outras

49



Porcas - Classificacao

porca sextavadaq

porca sextavada chata

porca quadrada

D | D |dD | []

porca quadrada chata

000




Porcas - Classificacao

porca borboleta

porca recartilhada bdixa

porca recartilhada alta

VAV PAAAN




Porcas - Classificacao

porca cega baixa

porca cegd daita




Porcas - Classificacao

porca sextavada com fendas

porca castelo

porca castelo chata




Cargas Preferenciais

- TRACAO LONGITUDINAL

* CISALHAMENTO - Apenas em parafusos
com corpo liso
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Cargas Preferenciais -Tragcao
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Interacao Porca-Parafuso sob carga
* Acarga
axial se
distribul
nos 3
primeiros
filetes

» Aruptura dos filetes ocorre,
basicamente, por cisalhnamento

« Sempre ha folga entre os filetes

Rosca Externa - Parafuso
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Fractured bolt analysis

Riikihy —— v
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Cargas Preferenciais -
Cisalhamento

Cisalhamento Sunples Cisalhamento Duplo
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Sistemas de Travamento

PRINCIPIOS:

Aumentar atrito entre os filetes
Travamento Mecanico
Travamento quimico - adesivos
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Sistemas de Travamento

ATRITO:

- PORCA/CONTRA-PORCA
- ARRUELAS
» INSERTO PLASTICOS
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Sistemas de Travamento
Atrito — Contra-porca
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Sistemas de Travamento
Atrito — Arruela-de-pressao

O &

64




Sistemas de Travamento
Atrito- Arruela Serrilhada
Mola Prato

| B
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Sistemas de Travamento
Inserto plastico — “parlock”
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Sistemas de Travamento

Inserto plastico — “parlock”
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Sistemas de Travamento

TRAVAMENTO MECANICO:
« PORCA - CASTELO + PINO/CUPILHA

- PORCA PERFURADA + PINO/CUPILHA\
- ARRUELA DEFORMAVEL
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Sistemas de Travamento
Porca - Castelo
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Sistemas de Travamento
Arruela Deformavel
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Sistemas de Travamento

TRAVAMENTO QUIMICO:

- ADESIVOS ESPECIFICOS
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Sistemas de Travamento
Adesivos
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ANALISE COMPARATIVA

DESVANTAGENS:

enfraguecimento das pecas - furacao
custo dos elementos rosqueados

custo do processo de
furacao/rosqueamento/aperto

concentracao de tensoes no fundo dos
filetes de rosca

susceptivel a vibracoes
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ANALISE COMPARATIVA

VANTAGENS:

 totalmente desmontavel

 ajuste de folgas

 ajuste das cargas (aperto) entre as pecas
« aplicacao imediata da carga

* auséncia de tensoes internas residuais

» auséncia de deformacoes residuais
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