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As segdes menos resistentes de qualquer pega plastica séo
as articulagdes e os pontos de montagem. Durante a fixagao
de parafusos em componentes de acoplamento, o parafuso
deve ser apertado com o torque necessario para produzir a
forga axial recomendada entre o material receptor e as roscas
do parafuso a fim de prevenir o afrouxamento. Um problema
comum em articulagbes aparafusadas esta no fato de o plastico
ser suscetivel a deformacéao e ao afrouxamento devido a tenso.
Quando submetido a cargas muito abaixo do limite elastico,
componentes plasticos perdem sua capacidade de manter a
carga. Quando isso ocorre, a conexao roscada fica solta.
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Os insertos metalicos melhoram significativamente a forgca
da articulagdo de pecas plasticas e ndo sédo suscetiveis a
deformagédo. Devido ao didmetro e ao design da estrutura da
peca metalica, é possivel aplicar o torque de instalagdo adequado
ao parafuso. Essas articulagdes ndo se tornam frouxas com o
tempo, pois o latdo proporciona uma permanente resisténcia a
deformagéo em toda a trajetéria de carga darosca. Além disso, os
insertos permitem realizar montagens/desmontagens ilimitadas
nos componentes sem o comprometimento da integridade das
roscas. Em ultima analise, os insertos geralmente permitem que
os designers substituam componentes metalicos usinados ou
fundidos por materiais plasticos de menor custo sem qualquer
sacrificio de desempenho.

Os requisitos tipicos de desempenho para unidades que usam
insertos envolvem resisténcia a tracdo, torque rotacional, e
a instalagdo reversa. Resisténcia a tracdo, é a forca axial
necessaria para retirar o inserto do material plastico. O torque,
é a forga rotacional exigida para girar a pega metalica no
material plastico. Por fim, resisténcia a instalagdo reversa € uma
combinagéo de torque rotacional e resisténcia a tragéo aplicados
ao lado oposto da extremidade do inserto (consulte a Figura 1).
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Os insertos estédo disponiveis em diversos tamanhos e formas. O segredo
esta em escolher um inserto que atenda as suas necessidades de
desempenho e montagem.

Os seguintes fatores afetam o desempenho dos insertos:

+ Tipo de inserto, design e qualidade das caracteristicas.

+ Especificagdes do material plastico.

+ Design e qualidade dos componentes plasticos, incluindo

uniformidade das tolerancias do furo.

* O processo de instalagzo.
Comece com os requisitos de desempenho da montagem, e
entdo selecione o inserto adequado. O objetivo é escolher um
inserto com resisténcia ao torque suficiente para resistir ao
torque de aperto exercido a fim de se estabelecer a carga axial
certa na jungéo roscada, para manté-la fixada no local e evitar o
afrouxamento. Ao mesmo tempo, deseja-se alcangar os valores
de resisténcia a tragéo ideais para as cargas que serao exercidas
sobre os insertos durante o funcionamento do conjunto. Em geral,
a resisténcia ao torque se deve ao didmetro da pega metdlica, e
a resisténcia a tragéo se deve ao comprimento da peca metalica.

TERMINOLOGIA DE DESEMPENHO DE INSERTOS

Resisténcia a
tragéo (retirada)

Torque Rotacional Forga rotacional
e tragdo aplicadas
a extremidade
oposta a cabega

(inst. reversa)

Figura 1. Os requisitos tipicos de desempenho para pegas metalicas envolvem
resisténcia a tragdo, torque rotacional, e a instalagéo reversa.



INSTALACAO

Existem muitos tipos diferentes de insertos desenvolvidos para
satisfazer diversos requisitos de desempenho e métodos de
instalagdo. O método de instalagdo deve ser considerado, ja
que ele é capaz de influenciar no tipo de inserto que pode ser
utilizado, bem como no custo total da solugéo. Os dois principais
tipos de insertos sdao os moldados no local e

os instalados ap6s o processo de moldagem

(pés-moldagem).

Os insertos moldados geralmente oferecem
o melhor desempenho, no entanto, também
apresentam custos de instalagdo muito mais

Furo Reto

Os pinos guia utilizados na moldagem dos furos devem ser
suficientemente grandes para permitir encolhimento. Para furos
retos, a conicidade ndo deve exceder um angulo compreendido
de 1°. Para furos cdnicos, a conicidade ndo deve exceder um
angulo compreendido de 8° (consulte a Figura 2).
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térmicos ou ultrassonicos depois do processo
de moldagem oferecem um bom desempenho
a uma fragao do custo de insertos moldados.
O processo de instalagdo pés-moldagem é
muito eficiente e elimina a necessidade de
se colocar as pegas metalicas adequadamente em um molde
durante o ciclo de moldagem. Normalmente, insertos instalados
com equipamentos térmicos oferecem a melhor combinagéo de
desempenho geral e baixo custo de instalagao.

um angulo de 8°

Entre os insertos pds-moldagem, os auto atarrachantes oferecem
o melhor desempenho em termos de resisténcia a tragédo; no
entanto, durante sua instalagdo deve-se atuar com muita cautela
para que a pega permanega perfeitamente alinhada com o furo a
fim de proporcionar uma integragéo perfeita.

Insertos de expanséao sao projetados para aplicagbes nao criticas,
que priorizam uma facil instalagdo como critérios de design em
detrimento de torque e resisténcia a tragdo. Outra opgédo de
baixo custo consiste em insertos de presséo, cujo design foi
desenvolvido com vistas a redugéo de custos de instalagdo em
detrimento de torque e resisténcia a tracéo.

DIRETRIZES SOBRE O DESIGN DOS FUROS

O tamanho do furo deve estar correto. Furos com didametros
maiores diminuem o desempenho, enquanto que furos menores
geram tens®es indesejaveis e eventuais fissuras no plastico.
Furos com profundidade subdimensionadas também podem
gerar rebarbas na borda do furo. Além disso, deve-se adaptar a
recomendacgao do fabricante para o tamanho do inserto quando
sdo utilizados enchimento no material plastico. Se a quantidade
de enchimento representar 15% ou mais, recomenda-se alargar
o furo em 0,003 polegadas, e se a quantidade de enchimento
representar 35% ou mais, o alargamento sugerido para o diametro
do furo é 0,006 pol.

Os furos para insertos pés-moldagem devem ser sempre mais
profundos do que o comprimento da pega metalica. Para insertos
auto atarrachantes, use uma profundidade minima de 1,2 vezes o
comprimento da pega metalica. Para outros insertos, recomenda-
se manter dois fios da rosca além do comprimento da peca
metalica. Ao invés de furos usinados, recomenda-se o uso de furos
moldados em virtude de sua superficie mais densa e resistente.

Figura 2. Em furos retos, a conicidade n&o deve exceder 1°, e os furos conicos devem apresentar

Os furos conicos reduzem o tempo de instalagdo e garantem
o alinhamento correto dos insertos no furo. A liberagao mais
simplificada do molde é um beneficio adicional. Devem-se utilizar
apenas insertos cOnicos em furos conicos. A desvantagem
€ que esses insertos nao sado simétricos, portanto, devem ser
orientados antes da instalagéo.

O desempenho dos insertos ¢ afetado pelo didmetro da saliéncia
plastica e/ou espessura da parede. Geralmente, para encontrar
a espessura ideal da parede ou o melhor didmetro da saliéncia
deve-se considerar de duas a trés vezes o didmetro do inserto.
A parede plastica deve ser suficientemente espessa para
evitar o abaulamento durante a instalagdo, e suficientemente
resistente para resistir ao torque de instalagdo recomendado
para o parafuso da unidade. Eventuais linhas de moldagem de
baixa qualidade localizadas nas proximidades do inserto podem
causar falhas e redugédo do desempenho.

Insertos pds-moldagem que sao inseridos a frio no furo exigem
saliéncias de didmetros maiores e/ou paredes mais espessas
para suportar as for¢as geradas durante a instalagdo. Para evitar
problemas, recomenda-se a instalagdo dos insertos enquanto o
plastico ainda esta quente apds a moldagem.

COMPONENTES DE ACOPLAMENTO

O diametro do furo do componente de acoplamento é muito
importante. A carga deve ser sustentada pelo inserto e nao
pelo plastico. O furo do componente de acoplamento deve ser
maior do que o didmetro externo do parafuso de montagem,
porém menor que chanfro ou didmetro do inserto a fim de
evitar desencaixe. Caso seja necessario um furo maior no
componente de acoplamento para fins de alinhamento, deve
ser considerado o uso de um inserto com cabega. Os insertos
devem ser instalados de forma nivelada (ou no maximo 0,005
polegadas acima do furo).



Se o componente de acoplamento também for um composto plastico, deve-
se utilizar um limitador de compressao para preservar a pré-carga na junta
roscada. Para que o limitador de compressao funcione adequadamente,
ele deve ficar em contato com o inserto para que a peca ofereca suporte a
carga, poupando o material receptor.

Insertos com cabega proporcionam maior superficie de suporte e uma
superficie condutora, caso necessario. Em aplicagbes que envolvam
cargas pesadas, € possivel posicionar a cabega da pega de forma oposta
a carga em uma configuracéo de instalagéo reversa (consulte a Figura 3).
Insertos conicos ndo devem ser utilizados em aplicagdes como esta, ou em
furos de parede fina, pois isso pode provocar a ruptura do plastico.
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INSTALAGAO REVERSA
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A SPIROL disponibiliza
suporte de engenharia
de aplicacao e
amostras de insertos
sem custo adicional.

Modelo HP

Os Engenheiros de Aplicacdo da SPIROL irdo analisar os seus
requisitos de aplicagao e trabalhar em conjunto com a sua equipe de
design para Ihe recomendar a melhor solugdo. Uma maneira simples
de iniciar o processo consiste em acessar Insertos para Plasticos em
nosso portal Exceléncia em Engenharia de Aplicagao no endereco:

www.SPIROL.com.br.
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