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sta parte do artigo ird tra-

tar dos defeitos que sio

revelados no processo de
anodizagdo, porém sio oriun-
dos de diversas fontes e diversos
estdgios de manuseio das pegas
a serem tratadas.

Defeitos da matéria-prima
revelados no processo de
anodizacao

Contaminag¢ao com outras
ligas

Caracteristica: Mais co-
mum em perfis tubulares. Su-
perficie com zonas de brilhos
diferentes, cujas larguras dimi-
nuem gradativamente ao longo
do perfil.

Causas: Contamina¢io do
recipiente da prensa de extrusao
ou da cAmara de ferramenta por
uma liga de diferente composi-
¢do quimica.

Onde ocorre: No ataque
alcalino.

Corregao: Limpeza do reci-
piente, da prensa e da ferra-
menta, apds a troca de tarugos
com diferentes composi¢des
quimicas.

Faixas de constituintes

Caracteristica: Geralmente
observadas em produtos extru-
dados como faixas longitudi-
nais de cor acinzentada.

Causa: Presenca do constitu-
inte FeAlg em forma segregada.

Onde ocorre: Quando pre-
sente sobre a superficie extru-
dada, aparece em bandas ou fai-
xas acinzentadas apés o fos-
queamento.
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Corregao: Controlar o nivel
de ferro e utilizar prdticas de
homogeneiza¢io para eliminar
a presenca do FeAlg.

Faixas de projeto de

ferramenta

Caracteristica: Faixas na di-
regdo da extrusio, geralmente
localizadas sobre superficies
planas ou perfis tubulares nas
linhas de caldeamento, com
variagdes na espessura da sec¢ao
(Ex.: Olhal).

Causas: Variagdes no con-
torno superficial, modificagoes
na estrutura do grao ou na tex-
tura, onde ocorrem diferencas
significativas da espessura das
seccoes ou acumulo de massa.

Onde ocorre: No ataque
alcalino e na anodizagio.

Corregao: Controle no pro-
jeto das ferramentas, evitando-
se variacoes bruscas de espessu-
ra nas regioes criticas de anodi-
zagao. Na impossibilidade de
modifica¢io do projeto de fer-
ramentas, o problema pode ser
minimizado pela reducao da
velocidade ou temperatura de
extrusao.

Faixas de segregaciao (Wood
Grain)

Caracteristica: Nos produtos
extrudados aparecem na forma
de né de madeira, com largura
uniforme ao longo dos mesmos,
nos laminados aparecem na
forma de faixas claras/escuras,
diminuindo gradativamente sua
largura na diregao da laminago.

Causas: Ataque alcalino pre-
ferencial de camadas superfi-

ciais tendo diferentes caracterfs-
ticas metaldrgicas ou composi-
¢ao quimica devido 2 segrega-
¢ao do lingote ou contamina-
¢ao superficial.

Onde ocorre: No ataque
alcalino e na anodizacao.

Corregao: Atengao as prdti-
cas de refusdo, extrusio e lami-
nagao.

Formacao de estrutura

alinhada — graos grosseiros
Caracterfstica: Bandas de

graos de diferentes tamanhos.

Causas: Deficiéncia no pro-
cesso de homogeneizagio, no
processo de extrusio (temperatu-
ra de extrusdo, fator de transfor-
macio e velocidade) ou leves di-
ferencas no projeto das ferra-
mentas.

Onde ocorre: No ataque
alcalino e/ou na anodizagio.

Corregao: Controlar os pro-
cessos de homogeneizagao/ex-
trusdo. A mudanca das prdticas
de anodizac¢io nio resolverd o
problema.

Linhas de ferramenta

Caracteristica: Sao linhas de
extrusdo no sentido longitudi-
nal que, em fungio ou nio da
sua rugosidade, poderdo ser
removidas por ataque alcalino.

Causas: Teor elevado de fer-
ro na composi¢ao quimica, ho-
mogeneizagao deficiente, proje-
to da ferramenta e velocidade
de extrusao.

Onde ocorre: Na extrusio e
na anodizagio.

Corregao: Controlar o pro-
cesso de homogeneizagao/ex-



trusdo e corrigir o projeto da
ferramenta.

Inclusées de 6xidos

Caracteristica: Visiveis em
superficies como as extrudadas
e, geralmente, associadas com
arrancamentos. Sao usualmente
vistos como filetes estreitos es-
curos e intermitentes.

Causas: Retencao de éxido
da matéria-prima devido a fa-
lhas de refusio/laminagio a
quente. Na extrusao do perfil, o
defeito é causado pela interface
recipiente/tarugo, com o arras-
te de filmes de 6xidos ou de ele-
mentos de ligas segregados da
periferia do tarugo.

Onde ocorre: No ataque
alcalino e na anodizacio.

Correcao: Adotar controles
de fusdo e de laminagdo a quen-
te recomendados e ajustar as
temperaturas do tarugo e do
contéiner.

Ponto de aquecimento (Hot
Spot)

Caracteristica: Sao manchas
cinzas que aparecem em inter-
valos regulares ao longo do
comprimento do perfil.

Causas: Ataque alcalino ou
acido preferencialmente nos
precipitados grosseiros (Mg,Si),
devido a velocidades de res-
friamento deferenciadas nas
regides que estio em contato
com o suporte de grafite das
mesas de resfriamento.

Onde ocorre: No ataque al-
calino e na anodizagio.

Corregao: Nio trabalhar
com a esteira na mesma veloci-

dade do puxador (“puller”).

Solda transversal
Caracteristica: Associada a
perfis tubulares. Apresenta a
forma de um “V” preto e difu-
so, cuja ponta ¢ direcionada
para o fim da mesa de extrusao.

Causas: outras inclusoes
nao-metdlicas retidas na inter-
face formando a junta de solda
entre sucessivos tarugos.

Onde ocorre: No ataque
alcalino e na anodizagio.

Corregao: Ajustar os descar-
tes (comprimento do taldo do
tarugo).
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