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Definicao de extrusao
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* Processo pelo qual um bloco e reduzido em secao transversal
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Temperaturas tipicas
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Extrusao direta

s e L

Non-lsothermal (Hot) Extrusion
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Variacao da forca de extrusao em funcao do curso do émbolo



e EXtrusao combinada.

v Combinacéo dos processos de extrusao a frio. Dﬁ?ﬁ

v E utilizada quando se devem produzir corpos ocos e
macicos que possuam paredes e fundos de espessuras
diferentes, ou que sejam providos de rebordos e
rebaixos.

v'Neste processo 0 material escoa no sentido e em
oposicao ao movimento do estampo, conforme ilustrado

na figura.
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Extrusao lateral
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Fig. 18-2 Extrusion of lead sheath on electrical cable.




Matriz de extrusao de tubos sem mandril.
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Matriz de extrusao de formas ocas com mandril.
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FIGURE 18-25 Hot extrusion of a hollow shape using a
spider-mandrel die. Note the four arms connecting the die and the
mandrel.



e Extrusao hidrostatica.
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- Vantagens:

v Néo ha friccdo (tarugos longos com moderada pressao).
v'Angulos baixos para a matriz (menor deformacao
redundante e pressao de extrusao).



Extrusao hidrostatica.




Extrusao helicoidal.




Extrusao de tubos.
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v Processo é normalmente realizado a quente.
v Determinacao da parede do tubo (folga) .



Matrizes.

v Matriz de face plana (zona morta e cisalhamento inte%é%?ﬁ
formando o proprio dngulo de matriz). |
v Matriz de face conica.

v Capacidade de resisténcia a altas temperaturas, oxidacao
e atrito.

v’ Fabricadas em acos ligados ou metal duro.
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Lubrificacao na extrusao.
)
v’ Baixa resisténcia ao cisalhamento.

v" Bastante estavel.
v" Para extrudar acos e ligas a base de niquel usam-se:

Vidro moido no estado pastoso (Ugine-Sejounet)
Filme fino e continuo.

v' No processo de extrusdo a frio constuma-se realizar
operacdo de recozimento e fosfatizacdo previa com Zn ou
Cu para melhorar a aderéncia do lubrificante.



Ciclos do processo de extrusao. ﬁ
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Ciclos do processo de extrusao —
Casca e cilindro seco %&;
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Modos de escoamento na extrusao. -
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v" Modificacdo do modo de escoamento com o0 angulo da matriz reta e conica.
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Mecanica da extrusao.
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v Metal sob pressdo: fluxo pela matriz, adotando a form? E
de saida da mesma.

v Altos niveis de atrito entre material e container.
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Forca na extrusao.

)
v" A forca requerida para o processo depende da resisténcia Wc
do material, da relacdo de extrusao, da friccao na camara e
na matriz, e outras variaveis como a temperatura e a
velocidade de extrusao.
A forca pode ser estimada pela expressao:

= A
(Forca Ideal) © = Ao.K.m( o )

Af

onde:

F = Forca de extrusao.

Ao = area de secdo transversal do tarugo antes da
extrusao.

Af = area de secdo transversal do tarugo apos a
extrusao.

K = constante de extrusao.



v' A forga maxima de atrito entre o tarugo e o container € « -

obtida por: Dﬁ%ﬁ%

| »

Fa=U.l,nK
Onde:
U = perimetro interno do container.
|, = comprimento inicial do tarugo.

u = coeficiente de atrito.
K = Constante de extrusao.

v Sendo o atrito uma forca a ser superada durante o
processo, a forca maxima de extrusao é calculada por:

Fmax =F + Fa



Constante de Extrusao
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Defeito de falta de coesao interna na forma de V

(Chevron). | ? %‘;
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Mecanismo de formacao das ‘chevrons’

Extrusion With Chevron Crack

Damage
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Extrusion Die Stress Analysis - With Shrink Ring
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