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SECCION TECNICA
CLASCACION L, P.C,

CLASE

30BCLAY:

Memoris descriptiva

pare solicitar PATENTE DE INVENCION por VEINTE afios
A nombre de ALCAN RESEARCH AND DEVEILOPMENT LIMITED
entided canadiense

con domiollio en 1, Place Ville Marie, Montreel, Quebeo,
Canadé

por: "UN PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE CHAPA DE
"ALUMINIO COLADO" (Clase Internacional B22d)
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El presente invento se refisre a la produceidn
de paneles de aluminio (vocablo que incluye las aleacio=-
nes de aluminio) y, en particular, a la produccién de &
neles de aluminio usados pars fines de arquitectura, co-
mo paramentos de edifiolos,

En general, en la produccldén de chapa de alumi
nio se ha ejercido un gran cuidado en obtensr un acabado
superficial muy fino y, para este fin, el metal es some~
tido & clerto ndmero de pasadas & travds ds un laminador
en frio esforzdndose por obtener la mdxima lisura,

Sin embergo, se ha apreciado ya que, para muchos
fines arquitecténicos, es preferible desde el punto de
viste estdtico hacer paneles de aluminio que tengen una
superficie decididemente dspera. Asi, en los paramentos
de edlficios se desea a menudo que la superiicle de un
penel tenge puntos altos 0 crestas loceles claras, pare
reducir de este modo la superflole plana desde la cual
pusde producirse reflexlidn y evitar tode caracterfstioa
que le hage parecer un espejo.

Desde haoce mucho tiempo se sabe produecir alumi
nio en forms de ohape delgade por coleds en un espacio
de moldeo definido por dos superfleles en movimlento, oo
mo la periferie de dos cilindros rotatlvos enfriedes,
“las superfiocles opuestas de dos bandes paraslelas enfria-
das oon ague 0 un cilindro enfriado con egua y una henda
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que abraze parcialmente una parte de la superficie del ci
lindro. La delgada ochepe producida de esthe modo he sgido
empleada ordinariamente como material a partir del cual
se han obtenido productos de aluminio por leminado en
frio. Tales productos se han empleado ususlmente para pro
ducir une oelidad mds bien gruesa de chapa de aluminio,

e partir de la cuval se punzdnan cospeles para extrusidén
por impaocto.

Se ha propuesto tambidn colar chapa metdlica re
coglendo metal desde un bafioc de metel fundido sumergiendo
une perte de un ‘cilindro rotativo enfriado en el bafio de
modo que se forme una pellcula de metal enfriado sobre
la superficie del oilindro por encima del nivel del me-
tal lfquido, siendo retirada de la parte superior del ci
lindro le pelioula solidificeda., Este sistema presente
difiocultades considerables y resulta dificil controler
la velooided de enfrismiento del metel sin alterer el .
espesor ds la pelfouls obtenids en la colada; de hecho,
este slstema resultd apliocable de modo més factible a
le, formacién de ohepa de plomo, el cual tilene un punto
de fusidn (3272) mucho menor que el aluminio (6602),

Se hae propuesto ya tambidén producir paneles
de eluminio dehsuperficie depera colando el metal en
moldes permenentes sbiertos. Sin embergo, este método
e lentisimo y, a cause de problemes de distribucidén
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del metal, ha resultado impracticable colar paneles a eg
cala comercial con un espesor de menos de 10~15 mm. Como
todo el proceso depende de la habilidad del operario, es
muy dificil mentener una constancia de la calidad duran~
te la produccldn de los paneles destinados a servir de
paremento en un gran edificio. A causa de la naturaleza
lenta del proceso, un pedido de ssta envergadura puede
necesitar seis o mds meses para ser cumplimentado.

Por consiguiente, un objeto del presente inven
t0 es producir paneles de aluminio con une superficie
que presenta puntos altos o crestas locales decididas,
con menor espesor y & mayor velocidad (y mayor constan~
cia de las propiedades superficiales) de los que podian
obtensrse por el conocido procedimiento de colada en mol
des permanentes. Para conseguir este objeto, se propone,
dé acuerdo con el presente invento, colar aluminio de ma
nera continua en forma de chapa de espesor deseado, tal
como 1-5 mm,

En todos los intentos anteriores de colar alu-
minio de menera continua en forma de chapa delgada, se ha
hecho hincepié en la obtencidn de una superficie lo méds
plana posible por ambas caras de la chapa y en mejorar
el acabado superfioial por un laminado en frio subsi-
guiente, lo que va ascompafiado por una importante reduc-
cidn del espesor de la chapa coladae original,
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El presente invento, en contraste con ello, crea
un método pare la produccidn de un atrayents aluminio de
superficie dspera adecuado para su uso en paneles y chadas
pare fines arquitectdénicos. De acuerdo con el presente in
vento, se produce un aluminio de superficie dspera colan
do aluminio fundido de manera continua sobre una superfi
cle enfriada en movimiento, en un espesor de hasta 6 mm,
pero, con preferencia, en el margen de 1 a 2 mm, estando
por completo libre de restricciones la superficie de di-
cho aluminio alejade de diche superficie enfriada en mo-
vimiento durente dicha operacidén de oolads, hasta que eg
t4 terminada la solidificacidén de la superficie exterior
del aluminio. )

Aunque el método del presente invento puede ser
aplicado, colando aluminio fundido sobre una parte en mo
vimiento agocendente de une bande planas de acero enfriada
por circulacidén de agua, se prefiere colar el metal sobre
la superficie de un tembor en rotacidén, enfriado con agua,
que gire en torno a un eje geomdtrico horizontel, alimen
tendo el metal fundido desde un canal de suministro & en
cima ds la superficie del tembor en una posicién situada
encimg del eje geomdtrico y antes de la parte superior
de la periferis del tambor. Elbbords delantero del canal
de suministro es mantenido sustancialmente en contaocto
con la superficie del tambor, de modo que se mantenga
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une mege somera de metal contra le superficie del tembor.
Se forma contra la periferia del tambor una pelicula o
chapa de aluminio solidificado, que se adhiere ligeramen
te a él. A medida que gira el tembor, la chepa de alumi-
nio ya formada retiro aluminio adicional de la masa fun-
dida. El grueso de la chape continua que se produce de
este modo depende de la velocidad del tambor y de la pro
fundidad de la masa de metal fundido, ademds de las oa~
racteristicas de transferencia de calor del rodillo me=
tdlico enfrisdo. Ia chapa de aluminio debe psrmanecer en
contacto con el rodillo al menos haste que hays alcanzado
una temperatura a.la cual ha desarrollado suficlente re-
sistencia mecédnica paera permitir que sea separada del ro
dillo o tambor y que ses manejada por un enrollador. Se
he visto que cuando se haoce la colada de ochape de alumi-
nio de uvh espesor de 2-3 mm era deseable que el tiempo
de permanencie del contacto entre la chapa y el rodillo
no fuera menor de 5-10 segundos. Se he visto que para co
lar chapa con un grueso de 1 mm, le velocidad de colada
debs ser de unos 3 m/min, disminuyendo hasta unos 2 m/min
pera chepa de 2rmm de grueso. Lo profundldad de le masa
de metal fundido pare los temafios de chape méds gruesos,
es de unos 20 mm, mientras que la profundidad minime
prédctlca de la mase fundide es de unos 5-7 mm, por deba=
jo de la cual se experimentan difiocultedes para mantener
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una chapa coherente & través de toda la anchura del rodi
1llo enfriado.

Se ha visto que podria colarse aluminio de pu~
rega comercial por este procedimiento para dar un produc
40 con una superficle dspera atractiva. Al enfriar una
capa relativemente delgeda de aluminio fundido de este
modo se ha visto que la solidificacidn del aluminio no
avenze de uné maners homogénea. Enfriando bruscamente el
aluminio desde une superficle se compruebe que se desa-
rrolle una atractive superficle lrregular en la superfi-
ele superior no restringlde en razdén del progreso de la
solidificacién desde centros lndividuales de orecimisnto
en fase gdélida. Ia lrregularided de la superficie supe-
rior no restringida aumenta en cierta medida si la supexr
fiole del tembor enfriado es algo dspera.

El procedimiento del presente lnvento, segin
ge ha visto, es muy fdellmente apllicable a aluminio de
pureze comercial de el menos 99,5%., Con el fin de obte-
ner la superficie mds dspers, no se le hace al metal fun
dido adicién del afinador de grano diboruro de titanio y
el metal, con preferencia, se cuela en condiciones tales
que ge formen algunos grénhlos 861idos en el metal en el
digtribuidor (entes de -qus el metal entre en la cape en
solidificaclén en contacto con el tembor). A fin de obteg
ner la superficie depera deseada, oonviens que el metal

14.6072"0 "7""‘
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entre en el canal de suministro a una temperatura de 700-
7102. Es posible obtener una superficie dspera avin més
pronunciade a une temperatura en el margen de 690~T002,
pero con cierto peligro de que se agriete la chapa.

El procedimiento del presente invento es aplica
ble solamente. & aluminio y aleaciones de aluminio con.mar
gon corto de solidificacidén, es decir, haste pero sin ex
ceder sustancielmente los 202, De hecho, el sluminio de
pureze comercial siempre tiens un mergen de solidifiocs~
cién de unos 102 porque contiene cantidades importantés
de hierro y silicio como impurezas. Se encuantra que, P&
ra la realigzacién satisfactoris del presente invento, la
relacién Fe:51 debs ser al menos de 1,531 y debe ser de
2:1 o mds, Con preferencla, el contenido de Fe estéd entre
0,17 y 0,20% y el de 8i entrs 0,08 y 0,10%. Este relacién
entre el Fe y el Si reduce la ocurrencia de grietas en la
chapa colade.

Aunque se prefiere que estén presentes otros
elementos en el metal solamente a niveles de impureza
normeles pare el aluminio de pureza comercial (no rebae-
sando el 0,2% en total) puedsn incluirse no obstante pe=
quefias cantidades de. constituyentes de aleacién (distin-
tos del Fe y el Si) con tal de que se mantenga un estre-
cho margen de solidificacidén. Asi, pueden estar presentes
pPequefias cantidades de Mg y Mn. Sin embargo, el valor 4o
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tal de .constituyentes de alemeidn, con inclusidén de las
impurezes inevitables, no debe exceder de 1/2% a fin de
evitar la ampliacidén del margen de solidificacidn y el
aumento de riesgo de agrietamlento.

Con el fin de obtener una chaepa colada satig-

- faotoria, la ineclinacidn hacie arriba de la superficie en

movimiento sobre la cual se cuela la chapa no debe exce-
der de 602 respecto a la horizontal y, con preferencia,
estd en el margen de 20 a 402. Esto es cierto cuando la
chapa se cuela sobre la superficie superior de una bande
gin fin y bambién cuendo la chapa se cuela sobre un tem-
bor. En este ultimo caso, la masa de metal fundido estd
en contacto con la superficle del tambor, del modo mds
preferible, en una posicidn sltuada unos 4062 por delante
del punto mue3lto superior, es decir, en una posiocidn en
que -la tengente & la superficie del tambor estd inclina-
da formando un dngulo de 40¢ aproximadamente con la hori
zontal,

Cuando se desee producir una superficie algo
mds lisa pero, no obstante, algo ondulada, puede afiadir-
se un afinador de grano de diboruro de titenio de la ma-
nere ususl, es decir, en cantidad suficiente para der
0,07 a 0,6 partes de diboruro.dé titenio por 1,000 par-
tes de aluminio, Cuendo se incluye este material, se prg
fliere suministrar el metal al canal de suminisiro a una

714060720 "9"'
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temperaturs de 720-T402, realizdndose el proceso, por lo
demds, de una manera iddntica.

En el dibujo adjunto se ilustra une forme de apa
reto para realizar el invento, mostrendo:

Le fig. 1, una vista de extremided.del tembor
de colada del metal; y

la fig. 2, una viste en plante del tembor de co
lada ¥ del canal de d:stribuciéh.

En el aparato ilustrado, el tambor de colada 1
estd montado para girar gobre rodillos 2 soportados en un
bagtidor qus se he, omitido en el dibujo. Un extremo 3 dsl
tambor estd cerrado v 1leve un eje 4 sobre el cual estd
montede un piﬁdn de cadena 5 para permitir que el ‘tambor
sea hecho girar por un motor & una velocidad de rotacién
deseads, ‘

El otro extremo 6 del‘tambor tiene une dbocea
aﬁierﬁa Ty de modo que pueds mantenerse en el tambor una:
nesge de égua'B con fines de enfriamiento. Una barra de
aéﬁersidn 9 tiene una gerie de boquillas a través de las
ocvales es pulverizade agua hacla arriba sobre la pared
del tembor. El agua en exceso sale por salpicadure fug-
re. de la boca 7 del tambor. Las boguillas de la berra de
agpersién estdn dirigidas aproximadamente & la posicidn
on la cuel es suministrado el aluminio fundido a la supexy
flcle del tembor por el canal de suministrd 10. El nivel

14.6,72. ~10-
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del metal en el canal 10 se mantiene sustancialmente por
madio de un +tubo de inmersidén y un dispositivo flotador
11, a través del cual el metal es alimentado al canal de
suministro.

El canal de suministro 10 se ha ilustrado en
vigta en plante en la fig, 2 (habiéndose omitido en gra-
cia a la convenlencie el tubo de inmersidn y el control
por f£lotador). El metal entra en el canal 10 y se extien
de a través de la anchura del canal mediante paletas ajug
tables 12, de modo que se maniengs una mess 14 de profun
dided sustancialmente uniforme en contacto con la perife
ria del tembor 1. EL cansl lleva une tire de meterial
aislante flexible de Fiberfrex en su borde delantero en
contacto con ¢l tembor, de modo que actie como cisrre pa
ra impedir la cafds del metal por la superficie del tam-
bor. ' '

El canal de suministro 10 puede moverse verti-
cal y horizontalmente en relacién con el tambor con el
fin de permitir el ajuste de la posicibén en la cual se
mantiene la masa liquida 14. Ia velocidad de rotacidén
del tembor es gobernede de modo que el metal quede com-
pletamente solidificado en todo su espesor antes de que
llegue & una posicidn de punto muerto superior sobre el
tambor y, en consecuencia, sufre otro enfriamiento por
contacto con el tambor y con el aire antes de llegar al

14' . 6 07-2 L] "ll—
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punto de retirade en un rodillo 15 alrsdedor del cuel es
curvado .en sentido confrerio y dirigido a encime de una

mesa de rodillos 16, desde la cual puede ser recogido s9
bre un enrollador o cortarse 2 dimensiones de penel,

Se dispone una zapate de separacién 17 para sse
gurer la separacidén de la chapa desds el tambor 1 al co=-
mienzo de la operacidén de colada.

Este solicitud. que corresponds & la presentade
en Gren Bretafia el 18 de Mayo de 1971 N2 15629/71, se aco
ge a log benefiocios del art? 51 del vigente Estatuto. so=-
bre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia y nusve que se
presentan pare que sean objeto de esta soliocitud de Paten
te. de Invenoién en Espefia, por VEINTE efios, son los si
guientes:

18 -~ Un procedimiento pars la produccidn de
chepa de aluminio colado de superficie éspera, caracteri
zado porque se mentiene una mesa de eluminio fundido en
contecto ocon le superfiole enfriade de una bende incling

=] 2w
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da que se mueve hacla arriba,; o la periferia de un tambor
enfriado, siendo la inclinecldn de la superficie de la ban
da o tembor, respecto & la horizontal, de 20-609 en el con
tacto con la mase de aluminio fundido, estando la tempera
ture del aluminio suministrado a la maga fundida en el
margen de 690 & 7102, teniendo el aluminio un margen de
solidificacidn que no rebasa 202 y un contenido totel de
aleacién (oon inolusidén de las impurezes) no superior a
1/2%, menteniéndose la chapa en contacto con la superfi-
ole enfrieda durente un tiempo de permanencia de al menos
5 segundos y -estando libre de restricoldén la superficie
superior del aluminio llevado hacle srriba desde lo mase
de aluminio fundido por la bande o el tambor, haste que
se haya terminado le solidifiocaocidn.

28,~ Un procedimliento segin le reivindicacién
18, caracterizado ademés porque se¢ mentiene una maga de
metel lIguido en contacto con le periferia de un tambor
hofizontal rotativo enfriado por agus en une posicidn 20
& 402 por delente del punto muerto superlor, estando rela
oionade la profundided de la mase de metal liguido ocon
la velocidad de rotacidn del tembor para extraer de la
mepa liquide une ohapa de aluminio con un espesor de 1-5
mm, teniendo el aluminic sumlnistrado e dlcha mase un con
tenido de hierro de 0,17-0,20% y un contenido de sillcio
de 0,08 a 0,10%,

14.6.72. 13-
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38 = Un procedimiento segin las reivindicagiones
12 0 28, en el cual el aluminio fundido contiens 0,07 a
0,6 partes de diboruro de titanio por 1.000 partes de alu=
minio y es suministrado a la masa liquide de aluminio g
me temperatura de 720 a 74092,
. 48 = UN PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE CHA
PA DE ALUMINIO COLADO.
Tel y como se ha descrito en la Memoria que an
tecede, representado en los dibujos que seaacompaﬁén y
para los fines que se han especificado.
Este Memorie consta de catorce hojas esoritas
e médquina por une sola cara. o
Medrid,. 20 Jun. 1872
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