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pa, ;también resultaron deformaciones que iban e més a medida

g presente patente de invencidn se refiere a un _
procedimiento perfeccionado para el tratemiento superficial
de chapas des aluminio, mediante el cual se mejoran los actual
mente utilizados para conseguif acabados decorativos en pie-
zag de aluminio destinadas & tal f£in.

Como es ssbido, para obtener hoy dia un mateado in-
tenso sobre chapas delgadss de aluminio de calided anodizable
se somete a un proceso de chorreado de limpieza con un abra-
sivo suave, ¢on una instalacibén totalmente convencional, obte
niendo una superficie suficientemente rugosa que despuds de
sometida & anodizado y coloreado, resulta como se desea y no
presenfa deformaciones apreciables. -

Con instalacién endloga, realizando el chorreado _
con granalla de acero, u otro abrasivé fuerte, al realizarlo
en une de lag caras se produce argueado de la pieza en senti-
do contrario a la direccidn del impacto, 1o cual no se logrd
evitar con variaciones en la instalacidn.

También el chorreado con ebrasivos suaves llevado
a cabo en chapas que pasen de determinadas dimensiones, pre-
senta el mismo .problema de deformacidn, que si se hiciera con
granalla de acero u otros abraéivos fuertes.

En otras muches pruebas con distintos tipos de cha-

que progresaba el proceso, y cuando se procedid a someter a

la otra care de las piezas a idéntico proceso, i bien se ob-
servé una recuperscidn de las piezas hacia su estedo inicial,
naturalmente es impogible conseguir idénticaes condiciones e

trabajo en un mismo punto de ambas caras, con lo que las pie-

zas adguieren nuevas deformaciones, indluso en forma de bol-
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sas y bombeos y distribuidas de forma irregular, dependiendo
de los mecanizados a que en un principio fueron sometidas.

Estas consideraciones llevan & someter a la chapa
pare su total aprovechemiento al aplanado mediante'el'empleo
‘@e una méquina convencional automdtica, de rodillos, con lo
que se eliminaron los defectos.

Bsta operacidén mecanica, que realmente consiste en
un iaminado, no elimind el aspecto pretendido por el grana—
1llado, apenas 8i influyd en la presentacidén superficialmente
y Gnicamente disminuyd las crestas mdximas que produce el _
granallado, lo cual se demostrd al someter la pieze al proce
80 normal de anodizado y postefior coloreado.

¥s decir, aprovechando los sistemas convencionales
de chorreado mediente aire & presifn con diversos abrasivos,
enderezado por rodillosg, se consigue dar a las planchas de
aluninio laminado, cuelquiera que sea la relacidn entre su _
espesor y superficie, grandes posibilidades para aplicarles
magivamente enusdiverscs cometidos, c¢omo por ejemplo, cierre
de fachadaes para edificios, mediante su aspecto decorativo.

En cada caso, segin los acabados totales que Se de
seen, sSe completaré el proceso, procediéndose a: plegado y
embuticidn, anodizado y coloreado, metalizado., Por 1o que
se refiere al anodizado y coloreado posterior, se'observan
las siguientes ventajas: el tratamiento mecédnico que supone
el chorreado, por sus efectos abragivos, eliming la capa de
bxido superficiel, mejorando la uniformidad del tono de ano-
dizado que sea natural o coloreado.

Asimismo, ese tratamiento mecénico, supera en eli-
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minacidn de reflexibilidad, al mateado conseguido tradicio-
nalmente por procedimientos quimicos.

ElL prodedimiento perfeccionado que ahors se rei-
vindica, utiliza las dos fases fundamentales indicadas en si
pero las caracteristicas de ambas operaciones, no solo se es
‘tablecen por su adecuada relaci6n entre si, sino teniendo en
cuenta los fines,decorativos perseguidos, y tiene como rei-
vindicacién principal el que el enderezado se realiza por o]
dillos que operan en dos series paralelas al tresbolillo, -
correspondidndose las de Ja parte superior con los intervalos
de la inferior, estando éstos accionados por un motor de =i
arrastre de aplamemiento y aquellos por un motor de presidn,
giendo la velocidad lineal normal del aplanemienbo de unos
15 mm., por segundo, y la presiln de los rodillos sobre la _|
ohape tratade comprendida entre 200 y 800 Kz.

| Otros datos caracteristicos son: en las aplicacio-
nes mas usuales, el didmetro de los rodillos es de 56 ﬁm.,
su ancho total de 1.710 mm., el Atil de 1.500 mm., el ndémero
de rodillos de 8 en la parte superior y 9 en la inferior, el
motor de presibn de 4 C.V., el de arrastre de aplanamiento
de 25 C.V., y el nfmero de pasadas el que corresponda & las
caracteristicas de cada cesn. .

Dentro de las reivindicaciones que se establecen,
ademds de las variedades que existen en los procesos operato
rios correspondientes a las dos fases fundamentales, también
es posible que ol dispositifo de rodillos que constibtuye la
caracteristica fundamental, tenga uno u otro nimero de ellos

¥y las fimensiones y colocaciones que en cada caso se Betimen
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pertinentes, sin que por tales modificaciones se arfecte a la
esencialidad reivindicada, quedando las aplicaciones que asi
se hagan igualmente comprendidas y protegidas por el present

reglistro.
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Lo presente patente de invencidn, comprende las _
siguientes reivindicaciones:
1= Procedimiento perfeccionade para sl tratemien-—

t0 superficial de chapas de aluminio, caracterizado porque

comprende dos fases sucesivas que Se complementan entre oi;
une consistente en el chorreado mediante aire a presidn con
diversos abrasivos de la chapa, y otra a su enderezado medla]
te rodillos, siendo las caracteristicas de una y otra opera-
cibn en si y en su relacidn mutua, las que correspondan al
espesor y superficie de la planchas tratada, segin los fines

decorativos de la misma.

caracterizado porque los rodilloé que realizan el enderezado
ocupan dos series paralelas al tresbolillo, correspondiéndo-
se los de la parte superior con los intervalos de la inferio;
egtando éstos accionados por un motor de arrestre de aplana-
miento, y aquellos por un motor de presibn, siendo la veloci
dad linesl normal del aplanamiento de unos 15 mm., por segun
do, y la presibén de los rodillos sobre la chapa ‘tratada, com
/prendida entre 200 y 800 Eg/m?,

3.~ Procedimiento, sezgfin las reivindicaciones ante

2.= Procedimiento, segin la reivindicacidn anterior
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riores, caracterizado porgque en las aplicaciones usuales,
el diametro de los rodillos es de 56 mm., su ancho total de
1,710 mm., ol Gtil de 1.500 mm., el nGmero de rodillos de
8 en la parte superior y 9 en la inferior, el motor de pre-
sibén de 4 C.V., el de arrastre de aplanamiento de 25 C.V.,
¥ el nimero de pasadas el que corresponds a las caracferis-
ticas de cada caso. |

4,- " Procedimiento perfeccionado para el trata—
niento superficial de chapas de aluminio."

Seglin se describe y reivindica en la presente me=—
moria Hesoriptiva, cuyo texto consta de cinco hojas foliadas

y escritas a miquina por una sola de sus car:

Madrid, a 16 de Octybre da 4072.

ARLOS ROF
s P-

Ln..' Franoice del Peze
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