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O Parafuso.

O parafuso é uma peca metalica ou feita de matéria dura (PVC, pldstico, vidro, madeira, entre outros),
em formato cénico ou cilindrico, sulcada em espiral ao longo de sua face externa e com a sua base
superior adaptada a diversas ferramentas de fixagdo (cabe¢a do parafuso), como chave de fenda ou
demais modelos: Fenda cruzada (Phillips), Pozidriv, Torx, Allen, Robertson, Tri-Wing, Torg-Set e
Spanner. Sua cabega também pode ser quadrada ou sextavada para ser utilizada por chave de boca
ou chave inglesa.

O parafuso tem por finalidade ser o elemento de fixacdo de duas ou mais superficies, combinadas ou
em juncgdes diferentes, como a madeira, parede de alvenaria (neste caso com a utiliza¢do de bucha de
fixagdo), chapas metdlicas ou numa matriz de matéria pouco dura ou dura, podendo associar o uso de
porcas ou através do efeito combinado de rotagao e pressdo (penetragdo por progressdo retilinea) em
um orificio destinado exclusivamente para recebé-lo, sulcado em sentido contrario ao espiral ou ndo
porém nesse artigo, conheceremos um pouco mais sobre o parafuso de cabe¢a sextavada.

Sequéncia de Fabricacao para Processo de Forjamento a Frio de Parafusos
Sextavados.

AR

Corte do Blank Reducio do Corpo Estampagem da cabeca | Redug¢do da Rosca | Recorte do sextavado
e chanfro da Ponta
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Métodos para Montagem.
Método de Torque de Aperto.

Através do cdlculo do torque de aperto utilizando-se a formula de torque, aplicagdo com torquimetro e conferéncia
com equipamento tipo Skidmore Wilhelm.

Formula de Torque:
Torque=K.D. W
K = Coeficiente de Torque (atrito de montagem)

D = Didmetro Nominal do Parafuso em Metro
W = Carga de Montagem

CARGAS DE MONTAGEM
Cargas de Montagem para Parafusos
ASTM A325 / A490
Diametro Carga de Montagem (kgf)
Parafuso A 325 A 490
1/2" 5.402 6.727
5/8" 8.664 10.805
3/4" 12.742 15.902
718" 17.635 22.018
1" 23.139 28.848
1.1/8" 25.484 36.391 S 2 3
1.1/4" 32.313 46.177 L s
1.1/2" 46.890 67.176 4 ¢

Nota: Conforme Especificacdo AISC e ABNT
NBR 8800.
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Principios Basicos:

Nosso alerta aqui é para o famoso superdimensionamento. A maioria dos fabricantes oferecem tabelas (Bitola x Cabega
Normal ou Pesada x Classe de Dureza) e de posse dela, todos podem determinar o melhor parafuso para que seu projeto
atenda aos requisitos e ndo custe mais pelo superdimensionamento.

Dica:

Ndo utilizem torque de tabelas disponiveis na internet, na maioria das vezes as mesmas fornecem somente o torque
maximo, fazendo que o parafuso seja alongado apds aperto. Caso este fendmeno nao seja detectado (que esse parafuso
foi alongado), o mesmo ird quebrar gerando prejuizos ou acidentes fatais muitas vezes.

CALCULANDO TORQUES

Exemplo: Calculo de torque de um parafuso A193 B7 — 7/16”

Secc¢do de drea: 68,58 mm?

Carga de ruptura minima: 87,70 Kgf/mm?

Carga de Montagem minima: 70% da carga de ruptura min. para parafusos de
alta resisténcia.

Coeficiente de atrito: 0,2 (acabamento natural/ oleado)

Carga de Montagem: Seccdo de drea x Carga de ruptura minima

Carga de Montagem: 68,58 x 87,70

Carga de Montagem: 6026 Kgf x 0,7 (70% da carga minima)

Carga de Montagem: 4218 Kgf

Torque = K (coeficiente de atrito) x D (Diametro em metro) x W (Carga de Montagem)
Torque =0,2x 0,01111 x4218
Torque = 9,4 Kgf/metro
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Método de Rotagao da Porca.

Através da rotacgdo da porca conforme requisitos pré-definidos nas normas de referéncia.

METODO DE ROTACAO DA PORCA

Comprimento do Parafuso| Voltas
<=4 Diametros 1/3 de Volta

De 4 a 8 Diametros 1/2 Volta
> 8 Diametros 2/3 de Volta

Caso vocé ndo tenha os recursos mencionados no Iltem Método de Torque de Aperto, o método da
tabela de rotacdo de porca garante um aperto muito préximo do calculado.

Acabamentos Superficiais.

J Zincado Eletrolitico: A Zincagem Eletrolitica é realizada conforme a norma ASTM B633 ou ISO
4042 (DIN 267 Parte 9).

A zincagem eletrolitica também é conhecida por bicromatizacao.

A deposicao da camada de zinco na Zincagem Eletrolitica é obtida através do processo de eletrdlise.
Na zincagem eletrolitica existem varias cores de acabamento, sendo as mais usadas o amarelo e o
branco.

A espessura da camada é controlada para atender a 5, 8, 12 ou 25 um minimo conforme definido na
especificacao.

. Organometalico: Os organometalicos sdo origindrios no setor automotivo pelas exigéncias nos
casos dos parafusos de alta resisténcia devido ao problema da fragilizacdo por absorcdo de hidrogénio
e do controle do coeficiente de atrito no processo de montagem.

A deposicdo da camada de zinco nos organometalicos é obtida através do processo de limpeza
mecanica por jateamento, imersdo no banho do produto, centrifugacdo e cura em forno com
temperaturas especificas.

Nos organometalicos sdo aplicadas varias camadas denominadas “base coatings” e “top coatings”

A espessura da camada é de aproximadamente 5 a 10 microns podendo ser maior conforme a
exigéncia quanto a resisténcia a corrosao.

Designacdes conhecidas: Dacromet / Geomet / Delta Protekt / Zintec / Delta Tone, etc.
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o Galvanizagao a Fogo: A Galvanizagao a Fogo é realizada conforme a norma ASTM A153 Classe
CouISO 10684 (DIN 267 Parte 10)

O processo de Galvanizagdo a Fogo é realizado através da imersdao em um banho de zinco aquecido
com temperatura controlada entre 455 a 4802C, centrifugacao para retirada dos excessos e
homogeneizacdao da camada depositada e resfriamento em banho aquoso.

A espessura da camada de zinco é controlada para atender a 54 um minimo de média e a 43 um
minimo para uma pega conforme definido na especificagao.

Conforme definido na norma, a rosca das porcas é repassada com macho oversize apds o processo de
galvanizacdo a fogo para permitir o perfeito acoplamento do conjunto.

Gravac¢ao nos Parafusos — O que sao e o que identificam?

Exemplo 01: Marca do Fabricante + 8.8

8 x 10 = Limite de Resisténcia de 80 Kgf/mm?

0,8 x 80 (Limite de Resisténcia) = Limite de Escoamento de 64 Kgf/mm?
Exemplo 02: Marca do Fabricante + 12.9

12 x 10 = Limite de Resisténcia de 120 Kgf/mm?

0,9 x 120 (Limite de Resisténcia) = Limite de Escoamento de 108 Kgf/mm?

Dicas expressoes:

o Zona Elastica do Parafuso: Quando o parafuso alonga e volta ao comprimento inicial;

o Zona Plastica do Parafuso: Quando o parafuso alonga e ndo volta ao comprimento inicial, ou
seja, ultrapassou o limite de escoamento por torque excessivo, 0 mesmo deve ser descartado.

Contribuicdo:

Danilo Antonio Pinto

Engenheiro de Producao

MBA em Engenharia de Qualidade e Produtividade
CREA-SP - 5069746323

(19) 9.9120 - 0106
daniloantoniopinto@yahoo.com.br

RMC Ventilac&o Industrial — Tecnologia, Fabricacdo e Montagens. 6
R. José Inacio Barreto de Almeida, 82 — Monte Mor — SP — www.rmcventilacaoindustrial.com.br
comercial@rmcventilacaoindustrial.com.br




