Extrusión por impacto

· Resuelve recipientes (no embutidos).

· Lata de gaseosa, aerosol Axe (aluminio), cremas (plomo, estaño).

· Se obtiene el cuerpo del recipiente de un solo golpe.

· Sale de un Tejo de aluminio. Tiene la forma de recipiente. Deben ser formas sencillas.

· Las roscas se hacen al final de recorrido (no lo hace la extrusión por impacto).

· Los tejos pueden ser planos o tener cierta deformación.

· Los envases de pico roscado, se hacen con un tejo levemente deformado con la forma del pico.


· Es un proceso dinámico y violento, un solo golpe. Operación rápida.

· Se usa por ser muy económico.

· Las terminaciones se resuelven luego en operaciones secundarias.

· Se usa por rapidez y $$. Se resuelven recipientes profundos con relación al diámetro.

· Para lograr el mismo resultado por embutido, tendría que usar 6 o 7 matrices, que se hace muy costoso.

· La profundidad es 2 o 3 veces el diámetro.

· Para aluminio, plomo, estaño o alguna aleación.

· Al dar un golpe en el tejo, sube todo el material y se adhiere al punzón.

· No para el acero dulce (porque tiene acritud).

· No el acero (tenaz no sirve).

Como se si algo esta hecho por extrusión:

· ver la tabla

· diferencia de espesores

· aluminio, estaño, plomo

· pequeños espesores.

No todos los materiales dulces son extruibles.

Ejemplo: lata de gaseosa.
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La matriz (es un recipiente). 

La diferencia con el punzonado es que ésta no tiene salida.


La sección y espesor del tejo depende pura y exclusivamente del envase a obtener.

Tejo:


                                     Espesor ~ 4mm.

                                     Diámetro ~ 7mm.

Pequeños espesores laterales se logran con extrusión por impacto.

El espesor del fondo es mayor al espesor del lateral.

Solo de aluminio.



Ejemplo: Recipiente cilíndrico.


Material: aluminio

Envase terminado. Espesor: S1.


Calculo de la fuerza o carga que se necesita en el impacto (F).

Tejo: Dε = 25

· Rd: resistencia de la deformación del material.

· So: sección inicial del tejo.

· Rd ~ 22 a 25 kg. / mm2 (tabla).

· S1: sección de la corona del envase terminado.

· F = So. Rd. Ln. (So / S1)

· So = (π. Dε2) / 4 = π. r2
· So = 490,87mm2
· Rd = 25 Kg. / mm2
· S1 = (π. Dε2) / 4 = (π. Di2) / 4 = π/4 (Dε2 – Di2)

· S1 = 23,28mm2
F = 490,87mm2. 25 Kg. / mm2. Ln. (490mm2 / 23,28mm2)

F = 37429Kg ~ 40 toneladas

Debemos calcular el volumen del tejo para obtener el ε del tejo.

· Vol. = So.ε 

· ε = V / So


Vol. cil = S1 (H – F) + So. F = 23,28. 59mm + 490,87. 1

Vol. cil = 1864,39 (volumen del material).

Vol. tejo = So. ε
ε = V / So = 1864,39 mm3 / 490,87 mm2
ε = 3,7mm

Falta calcular el peso del envase y el costo comercial.

δ: densidad

δ = PeAl = 2,7 gr. / cm3
La temperatura de fusión del Al= 600 ºC

Extrusión:

· común.

· Hooker: puedo hacer recipientes muy profundos; se sale de la tabla)

- La conificación de la lata se hace por repujado, por medio de rodillos.

- El abridor [image: image2.png]29



 se hace la pieza aparte por punzonado.

- El remache de la tapa no es un elemento exterior.

- La unión saliente es un engrapado que es la unión de la tapa y el cuerpo sin una tercera.


Lo toma un rodillo por dentro y otro por afuera.

No se suelda porque no se puede calentar la conserva.

Aluminio





Deformado por acritud (mayor resistencia)





Tapa más pequeña (por económica).


Aleación de aluminio.





Punzón





Espacio que no toca (fondo de la lata)





El material asciende, cuando el punzón baja.





Tejo





Matriz





Ø mm.





H (veces Ø)





8 a 60


> 600 a 100





6 ~ 8 


2 ~ 3
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F: 1





D: 25
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