NOTAS TECNICAS

El ABC del
aluminio

ECUAL ES LA DIFERENCIA ENTRE UN PERFIL
SOLIDO Y UNO SEMIHUECO?

Los perfiles de extrusidn de aluminio pueden ser
silidos, huecos o semihuecos.

Un perfil es solido cuando su secadn transversal no
encierra ningun hueco. Por ejemplo: bamras,
planchuelas, perfiles L, etc. (ver figura 1).

Figura 1

Los perfiles huecos tienen una seccidn transversal
que encierra uno (o mas) huecos. Por ejemplo
tubos cuadrados, cafios, etc. (ver figura 2).

Los perfiles
semihuecos son los
que los vados gue
presentan sus
Secaones
transversales no
estan completamente
cerrados. Por ejemplo
un tubo sin
completar como el
mastrado en figura 3.

La diferenaa entre un perfil sdlido y uno
semihueco esta dada por la geometria del
semihueco.

Un perfil resulta ser semihueco y no sélido si, en
figura 3, la superfiae rayada “S" es mayor que la
distancia “d" elevada al cuadrado, en la cantidad
de veces que se indica en la tabla siguiente:

Distancia “d” en mm  Limite entre S y d2

1,5-3,1 3
3,2 - 6,2 4
64-12,6 5
12,7 - 254 6
Mayor de 25,4 5

For ejemplo si “d" es 4mm, su cuadrado es 16mm-.

El perfil de figura 3 sera semihueco si “S" es mayor
que 4x16 = G4mm-.

Los perfiles solidos son los mas fadles de extrudar. Le
siguen los huecos y finalmente los semibuecos son
los més complicados porque la matriz de extrusion
fiene piezas metdlicas en voladizo que pueden
quebrarse por la presion ejerada por la prensa.

Esta secadn tiene el propdsito de responder a las
prequntas técnicas que leguen a nuestras oficinas e
ilustrar asi al publico interesado sobre termnas refendos
@ nuestro mefal.

Los lectores que deseen haocer preguntas técnicas
sobre usos, procesos y caracteristicas del aluminio
pueden dirigirse a nuestra Cdmara via mail, fax o
correo. 5i se quisiera profundizar sobre los temas
tratados contactarse con: info@aluminiocaiama.org



{QUE ES EL HOMOGENEIZADO?

El tratamiento de homogeneizado de
los barrotes de aleacion de aluminio
6063 utilizados en la extrusidn de
perfiles, consiste en someterlos

en homos a una temperatura de
555 a 580°C durante varias horas

y posteriormente enfrarlos en

forma rédpida.

El enfriamiento se hace
generalmente mediante ventiladores
y lluvia de agua para obtener una
reduccion de temperatura tal que,
en una hora, los bamrotes se
encuentren a no mas de 250°C.
Luego el enframiento no requiere
estos medios y se produce
naturalmente hasta llegar a la
temperatura ambiente.

La finalidad del homogeneizado es
modificar la estructura del material
colado transformandola en otra
homogénea y mas adecuada para el
proceso de extrusion.

En otras palabras, los precipitados
son transformados en solucion solida
y los atomos son distnbuidos
uniformemente en la estructura.

El enfriamiento rapido luego del
homogeneizado permite mantener
parte del Mg y el Si en solucién y
parte distnbuido uniformemente en
forma de particulas muy finas
(submicroscopicas) faciles de
solubilizar durante la extrusion.

Micrografia 2
Ademas el homogeneizado logra que los

precipitados que no se encuentran en solucion

se redondeen, lo que mejora la extrudabilidad en

forma significativa.

La micrografia 1 muestra (con un aumento de 50

veces) la estructura de un barrote 6063 colado.

La micrografia 2 muestra (con un aumento de
110 veces) la estructura del mismo barrote
después de haber sido homogeneizado.



