Processo de furacao e
conformacao por escoamento centerdrill

O processo de furacdo e conformacao por
escoamento possibilita a formacao de
buchas e perfuracoes, sem levantar aparas,
em materiais metdlicos de parede delgada
com espessura de até 12 mm. Neste pro-
cesso obtém-se buchas ou perfuracdes com
até 4 vezes a espessura original do material,
de aprox. 1,8 mm até 32 mm.

Vantagens do processo de
furacao e conformacao

Economia de tempo

Economia de material e peso
em perfis finos

Aumento das forcas de tracdo de roscas
Vedacéo das perfuracoes

Unides separaveis e materiais basicos do
mesmo tipo

Sem porcas soldadas, rebitadas ou
prensadas

Aumento da dureza - ou seja, menos
desgaste em aparafusamentos repetidos

Um s6 material basico, o que evita a
corrosao eletromecanica

Alta capacidade de suporte em buchas
de mancal

O processo de furacdo e conformacéo por
escoamento é baseado na combinacéo de
forca axial com um nimero de rotacoes
relativamente alto, o que gera aqueci-
mento local por friccdo. O calor de friccdo e
a alta pressado na superficie tornam o
material plastico, permitindo a penetracao
do centerdrill no material em segundos.

Para quais materiais o
centerdrill é indicado?

Praticamente todos materiais metéalicos de
parede delgada (exceto zinco ou estanho!)
podem ser furados e conformados por es-
coamento, ou seja, todos os agos soldéaveis e
inoxidaveis, aluminio, cobre, latdo, bronze,
materiais magnéticos, ligas especiais, etc.

A seguir alguns exemplos de aplicacao:

centerdrill
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Condicao prévia para a
furacao e conformacao

A condicdo prévia para a furacao e
conformacdo por escoamento é trabalhar
com uma maquina de furar adequada, que
gera a rotacdo (rpm) e a poténcia (kW)
necessaria. Para assegurar a fixacdo correta
do centerdrill foi desenvolvido um
mandril com raios de ventilacao,
especialmente para a furacao e
conformacao por escoamento, o qual
permite a dissipacao ideal do calor. Uma
pinca de fixacao especial garante a
concentricidade precisa do centerdrill.



Qual centerdrill
para qual aplicacao?

Os tipos padrédo sdo o centerdrill curto e
longo. A diferenga entre os dois é o com-
primento da parte cilindrica, o angulo da
parte conica é igual. Com a utilizacao des-

Ambos os tipos também estdo disponiveis
na versao chata, com gumes cortantes no
flange, que remo-vem o colarinho forma-
do no processo de furacdo e conformacao
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Abertura de rosca por
conformacao com
centertap

tas versdes, o material escoa na diregcédo por escoamento, numa Unica operagao.

Deste modo obtém-se uma superficie

contraria ao avanco e forma um colarinho
na superficie da peca. plana.

Na abertura de rosca por conformacéo
com centertap, as vantagens da furacdo
e conformacéo por escoamento sao a-
plicadas de modo conseqlente. Trata-se
de um processo sem levantamento de
aparas, onde o material flui da base da
rosca e é deslocado para as pontas. O
principio é semelhante a laminacao de

rosca externa. Devido a compressao do
material nos flancos da rosca, as forcas
de tracdo das roscas conformadas sao
maiores que nas roscas cortadas!

Dados de processo

Valores de referéncia para o material S235JR (St37/2) com espessura de 2 mm. As velocida-
des de processo podem variar significativamente de acordo com a aplicacdo, o material e os
pré-requisitos da maquina. Nossos técnicos especializados estdo a disposicao para orienta-lo.

Padrao centerdrill centerdrill KW centertap
Rosca Furo central rpom Poténcia rpm
Rosca métrica ISO DIN 13
M3 2,7 3000 0,7 1500
M4 3.7 2600 0.8 1100
M5 4,5 2500 0,9 900
M6 54 2400 1,1 800
M8 7.3 2100 1,5 600
M10 9,2 1800 1,7 380
M12 10,9 1500 1,9 300 Centerdrill GmbH
M16 14,8 1400 2,4 200 Valterweg 19
M20 18,7 1200 3,0 160 D-65817 Eppstein
Rosca de tubo Whitworth
G1/8" 9,2 1800 1,7 380 Tel. +49 (0) 61 98 / 58 58 - 97
G1/4" 12,4 1600 2,1 280 Fax +49 (0) 61 98 / 58 58 - 99
G3/8" 15,9 1400 2,6 200
G1/2" 19,9 1200 3,2 140 ) )
G3/4" 25,4 1000 3,8 100 mfo@centerdrlll.de
G1" 32,0 800 4,6 70 www.centerdrill.de




