M¥emoria deseriptiva
que se acomparna & la sSolicitud de una patente de
introduceidn por cincc afios en Espsfis,
a favor de
Don Eduardo XK. L. Earle.
residente en el Barrio de Neguri (Guecho) - (Vizesysa)
por

»Un procedimiento para fabricar materiales de aluminio,en

o
sue diversas manufacturas», Grupo 2. clase 16.
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La solieitud de privilegio de introduceidn que eorrespon—
de 8 estw wezoria,refiérese eomo su enuneiado indics,a un pro=
cedixiento pars fabricar material de aluminio en sus diversas ma-
nufacturas,que ya es conoeido en el extranjero,pero no lo &s en
nuestro pais,en lo que se refiere a los apartados (b), (e), (d), (e)
y (£).

Por lo gque respecta al apartado (a),se hace constar gue el
procedimiento de su fabri zeidn mo ha sido eonoeido en Espafia, has-—
te que el suscriptc lo establecid,con bastante anterioridad a la
fechs de esta Memoria,por lo que pretende obtener la correspon-
diente patente de introduceiOn,pars todos los citados materisles,
al amparo del articulo 4? de la vigente Ley de Propiedad Industrial
y el Reglamento para Bu aplieacidn.

Desde el afio 19R23,viene dediedndcse el que suscribe,en la faec-
toria gue posee en Lejona (Vizeaya),a la fabricacion de chapsas,ti-
res o bandas de aluminio,y ahora pretende ampliar su esfera de fa-
bricacion,con le de otros productos,cuyc procedimiento se deseri-

biréd a econtinuaeciodn.

Laminados y estirados de sluminio. &) Planchas,bandas o tiras.

Se adguiere el aluminio en lingotes de formas y dimensiones va-
riables y apropizdas,euya materia,en los comienzos de su manipu-=
la.eién es sometida a prdvio calentamiento,para que el metal sad-

quiera su mayor maleabilidad. Asi,en caliente,el aluminio se some-

te s laminacidn por medio de un trén de eilindros desbastadores
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apropiado hasta conseguir gue el espesor de la placa que se traba—
Ja,quede reducido a dimensiones mas inferiores,siexpre en relecion
con la galga del producto gue en definitiva se haya de obtener.

Pespués se somete el material,en frio,a nueva® pasadas en tre-—
nes de laminar,preparador y acabador,adecuados,hasta obtener el
producto en condiciones de ser ofrecidc sl mereado.

Son condieciones impresecindibles parsa obtener un producto de
buena calidad,que el lingote de aluminio sea de superior calidad,
dentrc de la clasificacion industrial de dicho metal y ademéds gue
la teuperutura del calentamiento del lingote,sea perfecta y ade—
cusda,porque préctica y cientificamente estd demostrado que,dentro
del horno,el metal,ha de cuidarse con esmero dsl rigor de observa-
¢ion de la medida para que el margen de temperaturs s gue se somete
el aluminio antes de ser tratado,produzea el crecimiento del ele-
nento granular de su extructura,s fin de que responde al maximo de
malesbilidad de que antes he hecho menciOn.

Es ecuestidn muy eapital en todo proceso de laminacion del alu-
minio,el estadoc final de acritud en que tlemne que quedar el produec-
to despubs de la Gltims pasada de lazinaeidn,que dependeri de las
eifras mecinicas que posea el metal,con arreglo a las aplicaciones
2 que haya de ser destinado. Esto lo permite el proeedimiento,ga-
rantizando la precision'de ese estado de acritud y las cifras mecé-
nicas de cargas de roturas ¢ alargaznientos. Para elio someto el me-
tal a un depurado procedimiento de complezento de fabricaciOn,en
los sigulientes elementos:

Un horno de mufla,cuya solera y capacidad permiten el calen-
tasiento del material,cuyo horno estd calefsceionado con saceite,
que eomo todo hidroearburo & combustionarse no desvirtia ni perju-
dieca en nads al metal que se calienta,estando el mencionado horno,
provisto de todos los edementos pare regular la temperatura y uni-
formar el calentamiento,base esencialisima para tods buena lami-
naeidn,completando @l funcionamiento del horno repetido,ademés de
las observaciones directas pare condueir el trabsjo,los moderncs

registradores que estampan la grdfics de la marcha del horno.
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Otros tres hornos con hogar,sproplados,para el empleo de coabus—
tibles solidos,provistos de todos los medios modernos gue permiten
1s aplieaciOn de los preceptos téenicos sobre la buens marcha del
trabajo,capaces para responder a posibles aumentos en la fabricaciw
en consonancias eon la magnitud de la laminacion;esta se practica
mediante un trén de leminar desbastador en caliente,otro preparador
y otro de aecabado en frio,todos ellos eonocidos en la Industria-El
desbastador y el preparador estén provistos de una serie de eilin-
droe de dimensiones,tanto de table comoc 4e diémetro,sdecuados y ar-
m0nicos con los Organos meefnicos de transuisidn de esfuerzos y de
regulacion en le separacitn de los cilindros de aceionamiento pa-
re los movimientos accesorios.

Para la terminacidn de los materialss,se hace preciso el empleo
de maguinaria aceesoria,como guillotina,tijeras circulares y simi-~
lares. }

B). Discos. Preparadas las bandas y plenchas por el procediziente
gue acabo de resefiar,la obtenecion de los discos se reduce a la sim-
ple opersacion del empleo de las mencionadas tijeras eirculares.

C). Barras de sBeccion ecircular,cuadrada,rectangulsr,exagonal,oe~

togonal vy medis eafia. E1l proeedimiento de leamineciOn de estas ba-

rras,tiene lugar por los mismos medios u operaciones que la de los
productos anteriores de planchas,bandas y tires;Unicamente que tra-
tidndose de ofrecer en ls masa de estas barras la mas perfecta ho-
mogeneidad de composieidén y eonstituecidn,el calentamiento en los
recocidos se hace con la determinacidn prévia en el Laboratorio,de
les temperaturas adecuadas a las dimensiones de difmetro o de sec-
¢idn que van adquiriendo en las diversas pasadas que efectiian ios
cilindros acanalsdos;y por Ultimo se someten las barras,tal como sea
len de los eilindros acanalsdos,s diferentes pasadas en los bancos
de estiraje econoeidos,s los gue se splica en su mecanismo,la matriz
correspondiente & la figura de barra que se desee Obtener.

D). Perfiles,incluoso las ues y &ngulos. Preparada ls prime-

ra meteria,ys en forma de tubo,barra o de tirs,se procede al es-

tirado en fric de la misma,empleando para el estiraje uns serie



O
de banecos ~d~hoe gue e3tdn provistos de extenssa coleccion de ma=
trices de diferentes secciones o dibujos.

E.)Tubos de sereci®n redonda,cuadrada,rectangular y forwss

irregulares. Se construyen por estirado en frio de un ecesqui-

ilo préviamente preparado,el cual e: une especie Jde iingote hue-
eo pars engendrar el tuboi el bancod%stirado,que es conoeido,
est® provizto de loas elementos zeeénicos de tracelon y del he=
rramental parsa practicar perfiles de toda elese de secciones y
formes de tubhos,que e3 completo.

F).Varillsas v alambhre.Sy obtencit¢n es 3ixilar a 1a fabrieca-

eidn de 2 barru; Be pruceue ali eatirsje en hileras con seccivi
de baterias de bovimas. También se emplean horncs adecuados,de
recoecer para calentaxiento répido de las varillas en los reco-
cidos intermedios que exije la fabricacion y los bafics corres-
pondienées.

¢uedan igualzmente suJetos s la cperaciCn de recocidos in-
termedivs, 108 productos o materinles reseficdos en los apartados

edyf.

K o t s

En restmens Reivindieo a =i favor y como cbjeto sobre el
cual ha de reezer la patente de introdurccién gue se so0licite
por cinco afios en Espafia »Un proeedizicente para fabriecar ma-

o
ter_uies <€ wiuainiv en sus diversas wanufacturas», Grupo <.
elsse 16,cuyos rateriales son,planches,bondss o tirass; diseos;
barrag de seceivn cireculer,cusdrsds,rectangular,exagonal,octo-
gonal y nedia eafigsjperfiles,inclusc ias ues y 4ngulosjtubos de
seceitn redonda,cucdrsds,rectangular y forzas irregulares,y,
varillss de alsmbre,por el procediniento expliecsdo en lea demo-
ria gue antecede,que consiste:

1? En 4isponer ia prizera materisn,o ses el aiuminio en lin-

gotes de formes y dimensiones apropladas,sometiéndola a prévic

ealenta.iento para que el metal adgulers su mayor grado de malea-

bilidaed,pasando después o laminacidn en un trén de cilindros
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desbastadores,apropiasdo,hasta econseguir la reduccidn a dimen—
siones mu, inferforesde la plaea gque se trabaja,en relacidn con
la galga del produeto que hays de obtenerse.

2? En someter el material,en frio a nuevas pasadas en tre-
nes de laminar,preparar y aeabar,adecuados,para la obteneifn
del producto completemante terainado.

5? En someter el aluminio a2 un depursdo procedimiento de
complemento de fabrieaeiOn,en un horno de mufla para calen-
tamiento del materisl,calefaccionado con aceite,provisto de los
elementos necesarios para regular la temperatursa y uniformar el
colentamiento.

o en

4. En llevarse a efecto la laminacidn del aluminio tres
trenes;uno laminador desbastador en caliente,otro preparador y
otro 48 acabado en frio,todos los cuales son conocidos en 1lsa
Industria,cuyos trenes desbastador y preparador llevan una serie
de eilindros,tanto de tablae cowo de didmetro adecuados con los
6rgancs mec@nicocs de transmisidn de esfuerzos y de regulacion
en la separacidn de los eilindros de accionamiento para los mo-—
vimientos accesorios.

5? En emplear maquinaria aecesoria para la terminacion de
los materiales resefiados,tales como guillotina,tijeras eircula—-
res y otros similares.

6? En someter las barras,después de salir de los eilindros

acanalados,a diversas pasades en hancos de estiraje apreopiados,
a cuyo mecanismo se apliea 1la matriz correspondiasbte a la figu—
ra gue se desee obtener.

7? En emplear una serie de bancos parsa estiraje,iguslmente
conocidos,provistos de matrices de diferentes secciones o dibu—
Jos.

o}
8. En le preparaciin de un easquillo gue engendra el tubo

en un banco de estirage,conveniente provisto de los elemen-

tos de traceidn y del herramentel para la prictica de perfiles

de todsas clases de seecciones y formas de tubo.
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9. En gue para fabricar varilla y alasbre,se procede al es—
tiraje en hileras con seceion de baterias de bovinas,empleén—
dose horncs adecuados de recocer para calentamiento répido de
las varillas en los recocidos intermedioes y los bafios necesa-
rios; ¥y

o] , .
10. En guedar igualmente sujetos a la operaciOn de recccidos
intermedios, los produetos resefindos en los apartados ¢ d y f.
Todo segln gqueds expuesto en la precedente Wemoria,que cons—
ta de seis hoJas,eseritas por una sola eara,y & los fines que
se han determinado.
Madrid, 30 Septiembre de 1926.
Por autorizecion del interesado.
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