Titulo do Trabalho

Tecnologia de Cravamento de Insertos Metélicos

Autores

Ivar Benazzi Janior ¥, Luiz Alberto Balsamo @ e Francisco de Assis Toti ©



Resumo

Na nova economia, a inddstria das telecomunica¢es vem apresentando um crescimento
significativo, uma vez que todas as outras industrias, bem como os setores de servicos se
utilizam dos seus produtos e dos seus processos. O presente trabalho apresenta as tecnologias de
cravamento que sao amplamente empregadas nesse segmento industrial, devido a facilidade de
instalacdo, aliada a possibilidade de automacdo, quer sejam no proprio estampo ou em estaces
de trabalho independentes.

Existem diversas tecnologias que carecem de divulgacdo no cendrio industrial
brasileiro. Ente elas se destacam o sistemas de autocravamento, perfuragdo, alargamento quer
sejam no emprego em chapas e perfis metalicos, placas de circuito impressos, € quaisquer outros
materiais ddcteis, ndo ducteis, e de espessura reduzida. Todas as formas de instalacdo aliam a
reducdo dos problemas inerentes as falhas humanas e eliminacdo dos efeitos de higiene e
seguranca do trabalho, por se tratar de processos limpos.

Entre os produtos que comp8em as novas tecnologias aqui apresentadas, se destacam 0s
fixadores autocravantes para chapas e perfis metalicos tais como porcas, prisioneiros, pinos e
espacadores. Parafusos acoplados para painéis e estruturas metalicas. Acoplamentos para unido
de chapas. Fixadores para montagem em placas de circuitos impressos, ganchos, suportes, micro
parafusos e mais uma extensa gama de solugdes em fixacéo.

Adicionalmente, sdo apresentados o0s equipamentos dedicados a instalacdo dos fixadores
e dos elementos anteriormente citados. Entre eles as prensas dedicadas, a tecnologia servo-
eletromecanica, micro ferramentas, pensas hidro pneumaéticas de alimentacdo com alta
velocidade e o revolucionario sistema de instalacdo de fixadores na matriz (in-die). Os beneficios
da rapida instalacéo, aliados a qualidade e reducdo dos custos na montagem global também seréo
enfocados no presente trabalho.



Introducdo a Tecnologia de Fixadores Autocravantes

Esta apresentacdo fornece ferramentas adequadas necessarias para entender como
projetar usando-se fixadores autocravantes. Isto incluird como funciona a auto sobreposicédo e as
informacGes sobre o seu projeto, € importante para que o fecho direito seja selecionado.



Objetivos:
Depois de concluir esta apresentacdo, vocé sera capaz de...
Entender como os autocravantes trabalham.

Entender que diferentes aplicac6es requerem solucdes de autocravantes diferentes.
Entender como obter respostas para aplicac@es especiais.



O que é o autocravamento?

O autocravamento atribui a um fixador e uma parte da chapa metalica uma forma
permanente, sem deformar o elemento de fixacdo. Ele consegue isso por meio do deslocamento
de material do painel em &reas especialmente projetadas do fixador.

Deslocamento

Travamento

Passo a passo da instalacao

Primeiro, insira a haste ou piloto do fixador diretamente em uma chapa previamente
perfurada, perfurada, ou elenco furo.

Em seguida, aplicar a forca até que a cabeca da folha de contatos porca. Alguns tipos de
elementos de fixacdo serdo totalmente instalados, quando a cabeca esta nivelada dentro da chapa.

Finalmente, instale a parte a ser fixada do lado oposto da cabeca do fixador.
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Beneficios do Autocravantes

» Posicionar o fixador no furo redondo simples.

* Permita o fluxo lado oposto.

« Simples pressdo é necessaria — sem corrente elétrica.

* Essencialmente ndo ocorre qualquer degradacdo no painel.
« N&o ocorre, nem é necessario aquecimento.

Fixadores Autocravantes Requerem:

Material do painel ductil mais suave do que o fixador.

Espessura da chapa adequada.

Furos pré-perfurados.

Acesso a ambos os lados da chapa de montagem.

Uma area de insercdo com profundidade de garganta adequada para atingir

0 ponto de instalacao.

Se estas condi¢des podem ser cumpridas, em seguida, fixadores autocravantes séo a
melhor solucgéo para, limpo, topicos permanentes fortes em chapas finas.

Chapa metalica deve possui menor dureza do que o fixador.

Se o fixador ndo for suficientemente duro, ele ird deformar (esmagar) em

vez do fluxo de metal que deveria ocorrer na chapa.

Geralmente, uma diferenca de 20 pontos na escala Rockwell B é

necessario para o cravamento.

Algumas operacoes irdo endurecer localmente a chapa.



. Perfuracédo serie 300 inoxidavel.

e  Corte a laser dos furos de montagem.

Dureza méaxima da chapa por material

5052-H32 / 34 Aluminio HRB 15 - 30

Aco Laminado a Frio HRB 40— 75

6061 — T6 Aluminio HRB 50— 55

304 Ago Inoxidavel (Recozido) HRB 80+

Ago HSLA HRB 80 — 85 (nio segue as regras tipicas)

Espessura da chapa

o Fixadores mais padrdes tém uma "chapa de espessura minima" de
exigéncia.

o Um valor minimo em que o cravamento ira funcionar corretamente.

o Se o0 rebaixo ndo estiver na chapa, metal ndo fluird e ndo ocorrera a
retencdo do fixador.

o Se haste é maior do que espessura da chapa pode ser danificada durante a
instalagdo, fazendo com que os filetes possam ser esmagados.
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Furos

O fixador deve ser instalado no lado do pungéo da chapa de metal.



Alargamento do furo tem um efeito conico. Isto aumenta o diametro e o tamanho é
menos previsivel.

Quando instalado no lado errado, as mesmas falhas sdo vistas como um furo de grandes
dimensdes.
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Aplicacéo consistente da Forga.

o Porque o fixador deve mover chapa e uma forca ndo incidéncia deve ser
usada.

o Hidraulicos, mecanicos e / ou prensas pneumaticas ou tornos mecanicos
sdo Otimas para a instalagéo.

o Né&o deve ser usado martelo ou outro método de impacto.

Chapa de metal dobrada

e  Se possivel, flexdo deve ser feito antes da instalacao.

o Dobras préximas ao fixador instalado pode distorcer o orificio, puxar o
material do rebaixo.



Estilos e exemplos de cravamento

Nuts
Head
Shank
* // Knurled
~ .
Effective Displacer
Shank
Studs
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Standoffs Head
'

2\
Undercut —»=] |
Effective

~<-— Shank
(Barrel)

Caracteristicas Comuns em Todos
Displacer / Undercut / Effective Shank

Detalhe da Porca Instalada

Direction of

Installation

Force

Head
Serrated Clinching
Ring Provides
Torque Resistance
Back Tapered Shank
Host Metal
Host Metal i Component
Cold Flows Flush Mounted

into Undercut
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Instalacao em Detalhe

g

: Component

Ribs Provide

I T Host Metal
Torque Resistance Flows into Undercut
Flush Mounted

Direction of
Installation Force

Instalacao em Detalhe

Screw
P

\

Component
or Panel

Host Metal Flows
into Undercut

f t

Flush Mounted  Direction of Hex Head Provides
Installation Force  Torque Resistance

Testes comuns de Desempenho Autocravantes.
Push- Out (Pull- Out)

» Forca axial necesséria para empurrar o fixador para fora da chapa, na direcdo oposta
de instalag&o.
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AXIAL FORCE

Teste de torque

Testes de torque séo realizados a partir do lado do fixador instalado. Uma carga axial €
aplicada ao fixador como demonstrado utilizando um ensaio de parafuso endurecido, enquanto
apoiar a chapa uniformemente em torno do fixador. As dimensdes séo identificadas por boletins
técnicos, onde "E" = diametro da cabeca e "T" (ou "L") = altura da cabeca.

A forca de torque é medida usando uma forca ou testador de compressdo com uma
gama que vai cobrir as forcas esperados.

Applied Load
(Compression Tester)

Hardened test screw/bolt
_—— Grade 5 or better

Z

Hardened support
bushing of sufficient
wall thickness to
withstand compressiz}’\\
loads applied

Surface of
compression force
measuring gage

Torque

e Torque necessario para corpo do fixador.

—4—

PURE TORQUE

e Sem carga axial.

Teste de torque
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Testes de torque sdo realizados do lado da cabeca do fixador instalado.

O binério é aplicado ao fixador como demonstrado utilizando um ensaio de parafuso e
de um anel endurecido, enquanto mantém firmemente a chapa. Parafusos de ensaios deve ter
uma resisténcia a tracdo suficiente para resistir a de separacdo. Um minimo de dois filetes devem
se estender além do fixador.

Applied Torque

\\\

\C> ) __Driver for
<=~ appicable
torque
f
Sheet \
held firmly ‘ o R
in vise Washer -
& Approx 1 to 2 pitches.
vV A | Thick enough to

— prevent neck of
screw from
contacting threads.

Hardened test screw/bolt
'>/g~— —— Grade 5 or better

Sobre a Chapa
* Dureza
Se a chapa € muito dificil o fecho ndo vai conquistar corretamente.
Fixador deforma em vez da chapa de metal.
As pecas podem cair ou severamente reduzir o desempenho do autocravamento.
* Espessura
Se a chapa é muito fina, o perfil pode ser danificado durante a instalacéo.
Se a chapa € muito grossa, cria maior quantidade de tamanho grande no lado da
fieira.
* Ductilidade

Materiais frageis podem quebrar durante o fluxo de instalacéo.

Furo Maior

e Se o orificio for muito grande, a peca move menos material. Esse material
também tem mais para onde ir a ser cativado dentro do rebaixo.

e As pecas podem cair ou severamente reduzir o desempenho.

¢ O lado do furo perfurado é essencialmente um furo de grandes dimensdes.

Furo subdimensionado
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e Parte pode ndo encaixar no furo.
e Fixadores podem deformar ou cisalhar durante a instalagéo.
e Chapas de metal podem expulsar a ferramentas de instalacdo. 1sso pode

fazer com ferramentas para furar ou cravar.

Centro da Borda

¢ Ao instalar muito perto de uma borda da chapa, pode inchar ou explodir.
e Apoiar a ponta com bigornas especiais podem ser usado para reforcar as

arestas e chegar mais perto do que os valores publicados indicam.

Use com cuidado.

SHAPE AFTER
FASTENERIS
INSTALLED

| —— AMOUNT OF MATE RIAL
NOT IN UNDERCUT

=

MIN CL

MIN

Proximidade de uma curva
Ao instalar perto de uma curva, utilizar o valor "Eixo em Edge" para encontrar a
distancia minima para o lado de fora do raio de curvatura.

Falhas que ocorrem séo diferentes das de centro a situacGes de Borda.

14



standoffs

DETAIL A

Espacamento de Multiplos Fixadores

o Fixadores maltiplos instalados devem ser separados o suficiente para
evitar a distor¢do do furo do outro.

o Para usar 0 espaco "de centro para a borda" valores. E este espaco para a
borda do furo de um centro da outra.

o Falhas que podem ocorrer séo distor¢cdo da chapa e "conservas de 0leo".

Instalagéo de impacto

o Fixadores de cravamento ndo podem ser instalados com um golpe de
impacto.

o Um impacto ndo vai permitir o tempo adequado para o fluxo frio da chapa
de metal.

o Usando um impacto vai ou ndo instalar as pecas totalmente ou
severamente reduzir o desempenho.

Materiais e Acabamento, Consideracgdes:

>> N4&o instale parafusos autocravantes apds a pintura ou revestimento em po.
Isto ira diminuir o desempenho fixador.

>> Ao usar painéis de aco, instalar fixadores banhados depois que o painel é
revestido. Caso contrario, instalar fixadores banhados no painel se conjunto inteiro vai,
entdo, ser banhado.

>> Ndo use liga adequada (A286 / 400 Series) prendedores inoxidavel em
chapas de aco inoxidavel. 300 prendedores série ndo fornecem dureza diferencial
adequada para melhor desempenho.

>> Anodizagdo de aluminio montagens completas apos a instalacdo de fechos
de aluminio pode causar diferencas de cor ligeira entre os parafusos e o painel.

>> Cuidado com processos, tais como revestimento duro, anodizacdo e

nitretacdo, que pode aumentar a dureza do painel. Isso pode torna-lo mais dificil de
instalar fixadores autocravantes.
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Instalagdo Automatizada

Para aumentar a produtividade, fixadores autocravantes podem ser instalados em
volumes elevados, utilizando equipamento automatizado adequado.
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