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Os pinos de fixacdo por pressdo sao retidos no
componente hospedeiro através das forgas de atrito entre
0 pino e a parede do furo. Essas forgcas sédo o resultado
do coeficiente de atrito entre os materiais de acoplamento/
revestimentos, e o ajuste com interferéncia entre o pino e
seu componente receptor.

Ha duas categorias gerais de pinos de fixagéo por presséo:
pinos sélidos e pinos elasticos. Pinos sélidos, como pinos
retificados e pinos recartilhados, permanecem fixados
devido a deformacao causada ao material receptor. Em
contra partida, os pinos elasticos se adaptam ao furo
através da compressao.

O sucesso na instalacdo e fixacdo de pinos de fixagao
por pressao depende diretamente da qualidade do furo do
componente receptor. Os tamanhos recomendados para
os furos variam de acordo com o tipo de pino escolhido
para a aplicagao, determinando indiretamente o processo
de preparagéo do furo. Em geral, as tolerancias mais
baixas exigem um processo de preparagao de furos mais
custoso.

Esse documento aborda os processos de preparagao de
furos necessario para a instalagao e fixagao dos pinos de
fixacdo por pressao mais populares. Os pinos avaliados
nesse documento estao listados abaixo. O numero 1 é o
pino que demanda a tolerancia mais baixa para o furo.
Essa tolerancia aumenta gradativamente até o nimero 4.

1. Pinos Retos e/ou Retificados

2. Pinos com Sulco e Recartilhados
3. Pinos Elasticos com Fenda

4. Pinos Elasticos Espirais
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1. Pinos Retos e/ou Retificados

Pinos Retos e/ou Retificados sdo pecas metalicas
cilindricas, que geralmente apresentam chanfros em suas
extremidades. O pino permanece fixado no furo da jungéo
através da pressao exercida contra a parede do mesmo,
cujo didmetro é menor que o didmetro do pino. Na maioria
das aplicagdes, o atrito precisa ser limitado para manter
as forcas de insercdo dentro de um limite pratico. Os
ajustes de pressdo aceitaveis para a maioria dos metais
(ago, bronze e aluminio) variam entre 0,013 e 0,05 mm.
Em linhas de montagem, o ajuste de pressao aceitavel é a
soma das tolerancias do pino e do furo. Por esse motivo,
deve-se usar um furo extremamente preciso e retilineo
para a instalacdo desses pinos, com faixa de tolerancia de
0,005 a 0,013 mm.

Para um furo de tamanha preciséo, sdo utilizadas praticas
de usinagem comuns para perfurar e alargar os furos,
mas o processo nao é tao simples assim. Para aumentar
o tamanho de um furo de forma precisa, deve-se comecar
com um furo inicial de boa qualidade, pois um dispositivo
alargador nédo é capaz de corrigir um furo cénico, oval,
torto, superdimensionado ou irregular. A qualidade do furo
antes do alargamento deve ser equivalente a qualidade
necessaria para o uso de um pino soélido com sulcos ou
recartilhado.



2. Pinos com Sulco e Recartilhados

Pinos recartilhados e pinos com sulcos sao pinos cilindricos
sélidos, que apresentam “saliéncias” longitudinais ao
longo do seu comprimento, geralmente maiores do que
0 corpo do pino. O didmetro do furo € maior do que o
didmetro do corpo do pino, no entanto, as recartilhas ou
sulcos se estendem além do didmetro do furo. Uma das
muitas vantagens é a redugdo da forga de insergdo. No
caso de aplicagdes que demandam pinos com fixagao por
pressado, as recartilhas e sulcos da pega servem como
elemento de interferéncia, gerando atrito entre o pino e
o furo. A diferenga entre o didmetro do corpo do pino e
o didmetro das “saliéncias” permite o uso de partes com
furos de tolerancias maiores do que os utilizados para
pinos retos e/ou retificados

Com o propésito de se alcangarem as tolerancias
recomendadas para furos de pinos recartilhados e com
sulcos, deve-se perfurar um furo de qualidade, e para isso,
deve-se possuir um controle estatico da pega de trabalho.
Essa exigéncia torna-se mais critica para materiais de
dificil usinagem, bem como para ferramentas de didmetro
reduzido. Até mesmo os movimentos mais sutis da peca
de trabalho durante a usinagem impedem a criagdo de um
furo de qualidade.

A abertura de um furo de qualidade, quase sempre
demanda brocas de pontear ou de centralizagdo antes
do processo de perfuragdo, exceto no caso de furos
moldados em pecas fundidas. A usinagem realizada por
uma broca de pontear na pega antes da perfuragao previne
o deslocamento da broca até que suas margens externas
entrem em contato com o material receptor. Esse método
auxilia na produgao de furos retilineos e mais préoximos do
didametro da broca.

Durante a abertura de furos em superficies irregulares,
ou nao perpendiculares ao furo a ser produzido, muitas
vezes deve-se utilizar um gabarito para produzir um furo
reto e preciso. Além disso, também é recomendado o uso
de um gabarito para a usinagem de furos profundos, com
0 objetivo de livrar a broca de qualquer flexdo durante o
processo. Recomenda-se o uso de brocas curtas para
produzir o furo ja que a rigidez adicional proporciona um
furo mais preciso e aumenta a vida Util da ferramenta.

Para realizar a usinagem de um furo de qualidade e
prolongar a vida util da broca, deve-se usar um liquido

de corte adequado, respeitando a velocidade e o fluxo de
alimentagéo previsto pelo fabricante da broca ou manual
técnico especializado. Sempre que possivel, devem
ser utilizados revestimentos e ferramentas de metal
endurecido, e as brocas devem permanecer sempre
afiadas. No caso de brocas afiadas, € muito importante
que as margens de corte tenham comprimento e angulo
iguais para evitar o deslocamento da broca.

3. Pinos Elasticos com Fenda

Os pinos elasticos com fenda séo pegas tubulares vazadas,
chanfradas nas extremidades, que apresentam uma Unica
fenda longitudinal ao longo do seu comprimento. O pino
permanece fixado na unidade através da presséo exercida
contra a parede do furo, cujo didmetro € menor que o
didmetro do pino. A fenda oferece um espago para que
0 pino possa ser comprimido, e sua elasticidade produz
a resisténcia necessaria para manter o pino no furo. Se
a fenda se fechar completamente durante a instalagéo,
as forcas de insergdo aumentam significativamente ja que
0 pino ndo atua mais como uma mola, e sim como um
objeto solido. A elasticidade e a fenda do pino permitem
seu uso em aplicagdes com furos de tolerancias maiores
do que as exigidas para pinos solidos.

Os pinos elasticos com fenda foram projetados para serem
instalados em furos convencionais. Além de permitirem
furos de tolerancias maiores, os pinos elasticos com fenda
eliminam a criticidade de se produzirem furos retilineos ou
perfeitamente circulares devido a capacidade do pino de
se adequar ao furo. Como esses pinos exigem dos furos
requisitos menos severos, eles podem ser utilizados com
sucesso em furos moldados, fundidos ou estampados.
Embora, no geral, os métodos de preparagdo de furo
descritos acima n&o sejam necessarios, um furo mais
uniforme é capaz de aprimorar a repetibilidade de valores
de forca de insercéao e fixagao.

Em furos estampados, recomenda-se instalar os pinos na
mesma dire¢do da pungéo, e rebarbas excessivas devem
ser evitadas. Os furos sinterizados ou fundidos devem ser
criados com um pequeno raio de introdugao, e as margens
dos furos em materiais reforcados devem ser rebarbadas,
isso auxilia em uma instalagdo adequada de qualquer
pino elastico. Um escareador n&o elimina a borda afiada
de furos endurecidos, ele apenas a posiciona mais para
dentro do furo.
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4. Pinos Elasticos Espirais

Pinos Elasticos Espirais sdo pegas tubulares vazadas,
produzidas com 2-1/4 de voltas de ago laminado, com
extremidades chanfradas por estampagem. O pino
permanece fixado na juncdo através da pressao exercida
contra a parede do furo, cujo didmetro € menor que o
didmetro do pino. Quando comprimido, o pino se enrola
comprimindo-se dentro do furo e sua elasticidade produz
aresisténcia necessaria para manté-lo no local. Devido ao
design em espiral de 2-1/4 de volta do pino, é praticamente
impossivel fecha-lo totalmente quando instalado em
um furo de tolerancia minima. O pino mantém sua
elasticidade, proporcionando assim a forca de instalagéo
menos intensa de todos os fixadores de pressdo. Devido
a extrema flexibilidade desses pinos, eles podem ser
usados em aplicagdes com furos de tolerancias maiores
do que as exigidas para outros pinos.

Assim como outros tipos de pinos, os pinos elasticos
espirais foram projetados para serem instalados em furos
convencionais. Esses pinos exigem requisitos menos
severos dos furos, e sdo os mais adequados para furos
moldados, fundidos ou estampados. A capacidade do pino
de ser instalado em furos na tolerancia inferior permite o
uso de brocas convencionais em materiais cujos furos
séo geralmente realizados de forma subdimensionada. O
uso dos métodos de preparagdo de furo descritos acima
para realizar um furo de qualidade é capaz de aprimorar a
repetibilidade de valores de insercdo e fixagao.

Em furos estampados, recomenda-se instalar os pinos na
mesma dire¢gao da pungao, e rebarbas excessivas devem
ser evitadas. Os furos sinterizados ou fundidos devem ser
criados com um pequeno raio de introducao, e as margens
dos furos em materiais reforcados devem ser rebarbadas,
isso auxilia em uma instalagdo adequada de qualquer
pino elastico. Um escareador ndo elimina a borda afiada
de furos endurecidos, ele apenas a posiciona mais para
dentro do furo.

Entre todos os pinos de fixagdo por pressao, o0s
Pinos Elasticos Espirais oferecem a maior tolerancia
recomendada. Com isso, o usuario dos pinos tem mais
liberdade para escolher o método mais econdmico para a
preparagao dos furos.
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