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Guia de arquitectura para aluminio anodizado
Comprender los desafios

En Lorin, comprendemos los desafios que enfrenta. Se le pide que cree proyectos hermosos, hechos de
materiales de alta calidad, que ofrezcan un aspecto y acabado consistentes. Los productos que utiliza para estos
proyectos también deben ser duraderos; capaces de formarse en una variedad de formas para diferentes
elementos de revestimiento, techumbre, cielo raso, paredes u ornamentos; ser fuertes, pero livianos para
ayudar a reducir los costos de construccion; y si es posible, estos materiales deben estar hechos de materiales
sostenibles hechos por procesos sostenibles.

No se preocupe, en Lorin, jlo tenemos cubierto!
Seccion 1A: Imaginelo, suéiielo, créalo

Imagine sus disefios mas creativos. Disefie la mas grandiosa de sus instalaciones. Haga realidad el sello de
identidad que desee con aluminio anodizado. El color combina con cualquier tonalidad bajo el sol, expone el
brillo metélico natural, o tiene ambos en un acabado. Ademas de la estética, también tiene un rendimiento
duradero: tres veces mas duro que la materia prima, 60 por ciento mas ligero que los metales de la
competencia y de resistencia duradera a la corrosion.

Si desea capitalizar el deseo de productos que tengan un aspecto de metal natural, entonces Lorin puede
proporcionar un sinnimero de aspectos de metal natural, sin agregar el peso extra y el elevado precio que
viene con esos metales.

Quizas la caracteristica mas importante del aluminio anodizado es su belleza. La capa anddica de éxido de
aluminio es una estructura cristalina translUcida que realza la belleza metalica natural del aluminio que se
encuentra debajo. Esta estructura cristalina de zafiro tridimensional refleja y refracta la luz de manera Unica,
gue ayuda a que el material cobre vida de una manera que la pintura no puede igualar.

La pintura, como un recubrimiento aplicado al metal, tiene una apariencia mas unidimensional y plana.
Simplemente no puede recrear el aspecto metalico natural del aluminio real. Por el contrario, la pintura cubre
el metal natural que se encuentra debajo.

Pintura Anodizado
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El aluminio pintado no es metalico al tacto, y no se puede distinguir de ningin otro material pintado, lo que
resulta en una falta de sensacion y efecto visual de metal natural.

1B: Numerosas opciones de color y acabado que estdn disefiadas para durar

Lorin tiene la capacidad de crear colores personalizados, asi como de combinar casi cualquier color que se
pueda imaginar, especialmente para acabados interiores. Ademas, estos colores se pueden aplicar a acabados

cepillados, repujados, brillantes o mate.

Con el proceso continuo en bobina de Lorin, cada pulgada cuadrada o milimetro de toda la bobina pasa la
misma cantidad de tiempo en cada parte del proceso. Esto le permite a Lorin crear un nivel de consistencia sin
igual, que asegura que los colores y acabados tengan el mismo aspecto en todas las bobinas producidas. Lorin
controla, mide y registra cuidadosamente el color para que se pueda repetir en pedidos posteriores.

Lorin ofrece una amplia variedad de colores estables a los rayos UV, que pueden reflejar o igualar el aspecto de
metal natural, incluidos el acero inoxidable, el latdn, el oro, el zinc, el peltre, el bronce, el cobre y el muntz.
Algunos de estos aspectos de metal también estan disponibles en patina previa o versiones antiguas. Ejemplos
de los colores de larga duracién de Lorin:

Techo de laiglesia en N. Muskegon, Ml después de 30 afios Techo de tejado almacenado colocado en la parte superior
del techo existente

Si bien la pintura puede ofrecer muchos colores, como cualquier recubrimiento organico, se desvanecera
porque es simplemente un recubrimiento aplicado, que usa pigmentos o colorantes que tienen vida limitada en
términos de solidez del color, debido a que los rayos UV descomponen los quimicos dentro del recubrimiento.




El costo de anodizado claro, por pie o metro cuadrado, es comparable a una pintura de PVDF de alta calidad. Para
obtener una apariencia real de bronce, cobre o zinc, el aluminio anodizado puede ser un poco mas costoso que la
pintura, pero no se ve plano como la pintura y es mucho mdas econédmico que los metales naturales que reemplaza.

Seccion 2: Rendimiento, durabilidad y funcionalidad

2A: Como lo hacemos

La anodizacién en bobina es un proceso electroquimico, no un recubrimiento aplicado. El resultado final es

nada menos que magia cientifica con posibilidades de disefio casi ilimitadas y cargas de eficiencia en bobinas.
Para que conozca el secreto, asi es como funciona.

EL PROCESO DE ANODIZACION EN BOBINA

El aluminio en bruto enrollado se desenrolla y estira a través de una serie de tanques, cada uno desempefia un
papel vital en el que limpiamos, anodizamos, coloreamos y sellamos el aluminio antes de rebobinar la bobina.
Luego, podemos cortar y entregar bobinas listas para fabricar, todo en una sola parada.

Limpieza | |Abrillantado \Anadizacién | Coloracién | Sellade
Grabada
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PRETRATAMIENTO ANODIZADO POSTRATAMIENTO

Paso 1: Limpieza

El aluminio en bruto esta cubierto de arenilla y mugre. El tanque de limpieza es exactamente eso: sirve para
asegurar que todos los contaminantes se eliminen para que asi la superficie final no tenga defectos.

Paso 2: Pretratamiento

Dependiendo del acabado deseado, el lavado de pretratamiento podria ser quimicamente:

® Grabado, elimina una fina capa superficial que crea una apariencia mate.
e Abrillantado, para suavizar la superficie y aumentar su capacidad de reflexion.
°

Electropulido, como una alternativa mas ecoldgica para una estética de cromo.

Paso 3: Anodizacion

Al usar electrolitos de acido sulfurico, una corriente eléctrica que se forma quimicamente produce una pelicula
anaddica de la superficie de aluminio. La nueva capa es dura y porosa, perfecta para colorear.

Paso 4: Coloracion

Para colores vibrantes, pero no necesariamente colores estables a los rayos UV, los tintes de cualquier matiz se
absorben directamente en la capa anddica. Para un aspecto metdlico con estabilidad UV, las sales metalicas se
depositan electroliticamente. Ambos dejan intensidades de color inigualables que nunca creyo posibles.



Paso 5: Sellado
Aqui cerramos los poros, fijamos los colores y creamos una superficie fuerte, resistente y acabada.
Capa anddica vista bajo un microscopio Pintura vista bajo un microscopio

2B: Alta relacion resistencia/peso

Entendemos que en la arquitectura existe la presidn de utilizar materiales livianos, pero fuertes para
revestimientos y techos que puedan ahorrar dinero en la estructura de soporte. Ademas, es importante reducir
el peso de los elevadores para disminuir el consumo de energia. La alta relacion resistencia/peso del aluminio
no es un secreto. Después de todo, los paneles de panal de aluminio se han utilizado para alas de aeronaves, y
paredes y pisos de aeronaves y vagones durante décadas. Lorin tiene soluciones para mejorar la unién de
aluminio a varios sustratos, incluidos los paneles de panal. Vea la imagen a continuacién sobre la construccion

de los paneles de panal.

Estructuras de panal
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FIGURA 7.48 Métodos para hacer estructuras de panal. (a) proceso de expansion, y (b)
proceso de corrugacion; (c) ensamblaje de una estructura de panal en un laminado



Aluminio anodizado (calibre 1,0 mm)
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2C: Soluciones de mejora de adherencia

No importa a qué superficie tenga que adherirse el aluminio anodizado, Lorin tiene solucién patentada para
eso. Si necesita superficies pintadas, unidas (como paneles compuestos o laminados), serigrafiadas, con
recubrimiento en polvo o practicamente cualquier otro tipo de recubrimiento, o unién con aluminio o aluminio
anodizado, necesita Lorin.

Cuando necesite una superficie que promueva el adhesivo en ambos lados (como para agregar una chapa de
madera a un sustrato fuerte, pero liviano), AnoGrip® garantiza que no haya delaminacion. Cuando desea la
belleza del aluminio anodizado en un lado con un componente laminado en el otro (como en los paneles de
compuesto), Adhere® permite un pegado sin imprimacion.

Superficie tipica "raspada” de  AnoGrip en la superficie del aluminio
aluminio pintado vista con un en bruto visto con un mi [
microscopio electrénico. Note electronico. Note la gran cantidad de

las crestas y surcos minimos superficies a las que se puede aplicar
formados por trozos de arenilla. el recubrimiento.
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Inmersion H20

AnoGrip® es un proceso especial de anodizado aplicado a aluminio funcional anodizado en bobina, que deja a
ambos lados de la Idmina de aluminio millones de poros microscépicos que retienen pinturas, capas de polvo,
adhesivos y mas, y crea asi una unién molecular permanente.

Adhere® es un proceso patentado de Lorin posterior a la anodizacion, aplicado a la parte posterior del aluminio
decorativo anodizado en bobina, que deja la parte posterior de la hoja con una estructura adhesiva, de poro
abierto, sin necesidad de imprimador, lo que brinda una fijacion rapida y sélida, perfecta para cualquier cosa,
como papeles empapados en resina, un tablero MDF, paneles compuestos o de panal, materiales aislantes de
espuma o varios materiales de amortiguamiento de sonido.

2D: Aplicaciones para Adhere® y AnoGrip®:

Paneles de material de compuesto de aluminio

Aluminio anodizado

Nucleo termonblastico o de polietileno

Aluminio anodizado




Paneles de panal

Figura 1. Esfructura tipica compuesta en panal sandwich/laminado

2E: Resistencia a la abrasion y a la corrosion inigualables

El 6xido de aluminio es parte de la familia de piedras preciosas de corindén, como un zafiro, y es el segundo
después de los diamantes en términos de dureza. La dureza de la capa anddica hace que sea muy resistente a la
abrasion, con mejor rendimiento que la pintura en las pruebas de abrasion Tabor y dureza al lapiz, lo que
significa que obtendra un producto mds duradero con un mejor retorno de la inversién.



La dureza de zafiro del oxido de aluminio protege y preserva la superficie de aluminio de la corrosién en
ambientes hostiles, incluidas las zonas costeras. La sal pulverizada tiene un pH neutro, por lo que tiene poco
impacto en la capa anddica, y la dureza de la capa anddica ayuda a evitar que el aluminio se daiie. Este es el
motivo por el cual el aluminio anodizado se usa a menudo para piezas marinas.

ClearMatt clase || Pintura poliéster 3 mils
1000 horas 1000 horas

ASTM B 117 Resistencia a la exposicidn a sal pulverizada

AAMA 611-12 Estandares de arquitectura anodizada

Debido a que la pintura es un recubrimiento que se lamina o rocia sobre la base de aluminio, depende de la
tension superficial que crea con el metal, o un imprimador, para la adherencia. Esta tension superficial puede
romperse con el tiempo y hacer que la pintura pierda adherencia, lo que da lugar a degradacién de la pintura,
desprendimiento, desconchado y descascarillado. Esta pérdida de adhesion puede aumentar con el tiempo, y
causar que cada vez mas superficie pierda su pintura.



El anodizado no se desprenderd, desconchard, descascarillard ni se oxidard.

Si la capa anddica se rompe hasta llegar al aluminio en bruto que se encuentra debajo, el aluminio se reparara
automaticamente al crear su propia capa protectora de 6xido, lo que asegura que el dafio no se propagara mas
alla del punto de dafio inicial. Esto mitiga la necesidad de reparaciones costosas.

2F: Comparado con otros metales

A diferencia del cobre, zinc, acero o latdn, el aluminio anodizado no presentard patina, no se oxidara ni
sucumbira a los elementos.

Acabado de cobre envejecido Colorln de Lorin - Estabilidad UV Patinas de cobre natural a lo largo del tiempo

M “ 8 MESES
m “
E q 7 ANOS
E E 25-30 ANOS

2G: Facil de mantener

La capa anddica es facil y segura de limpiar sin usar quimicos especiales, lo que resulta en bajos costos de
mantenimiento. La pintura se puede rayar o desprender facilmente. El dafio a la superficie pintada puede
provocar corrosion debajo de la pintura, lo que ocasiona que el dafio se "desplace" con el tiempo. Esto resulta
en que el metal pintado tenga mayores costos de mantenimiento que el aluminio anodizado. En la patina de
otros metales (corroer/oxidar), con el tiempo los elementos de oxidacién descienden y se adhieren a otros
materiales de construccidn que requieren tiempo de mantenimiento y dinero adicionales.



PENNSYLYANIA EAILROAD
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Seccion 3A: Formabilidad

Cualquier material que esté doblado o estirado tendra microfracturas a lo largo de la curva, también conocido
como cuarteo, porque nada es infinitamente flexible, incluida la pintura. El cuarteo se produce porque el lado
externo de la curva se estira mas que el lado interno, y aparece como un efecto esmerilado. (Consulte nuestro
libro blanco sobre Formacién y cuarteo, y detalles adicionales en la siguiente seccion). Aunque una superficie
anodizada doblada pueda mostrar un cuarteo visible, este a menudo se oscurece naturalmente debido a la
forma en que la luz se refleja en una curva, creando un efecto brillante y mate. E manos de un creador experto,
se puede lograr que las piezas anodizadas dobladas se vean bien ya sean en forma de rollo, formadas en una
plegadora, en paneles compuestos de aluminio, paneles de panal, estampadas o perforadas.

Operacidn de formacion de rollo Estampado
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3B: Consideraciones de formacion con varios tipos de paneles
Paneles sdlidos de 3 MM

Ventajas percibidas:

Los estandares de la industria (como en la Republica Popular de China) especifican una construccion de panel
"sélido" minimo de 3 mm de ancho para estructuras de gran altura. También han aprobado 2,5 MM



oficialmente, pero extraoficialmente han aprobado y pagado varios edificios con grosores y disefios de paneles
alternativos.

Los paneles sélidos de 3 mm generalmente se unen al edificio con sujetadores de tornillos. Ventaja: los
sujetadores del panel posterior utilizados para los paneles sélidos de calibre 3 mm generalmente se sueldan por
puntos y NO se mostraran en el lado superior de la lamina.

Ventaja: El panel sélido de 3 mm suele ser suficiente para resistir los requisitos de carga de viento del
rascacielos.

Efecto de la carga de viento en una estructura alia

Desventaja: La planitud es muy dificil de controlar en los tamarios de paneles mas grandes que pasan por lineas
cortadas a la medida o aplanadores de bobina, y sin ninguna formacion adicional o curva para aumentar la
rigidez.

Desventaja: La rigidez de un panel sélido de 3 mm a menudo no es suficiente para las estructuras de gran altura
(dependiendo de los cddigos de construccion especificos), y generalmente requerira un refuerzo en la parte
posterior de la lamina, que agrega mds costo y peso.

A continuacion: los paneles sélidos de 3 mm que se han producido sin ningun tipo de doblez para mejorar la rigidez se han deformado.

Un refuerzo no garantiza que el panel permanezca plano debido a las diferencias en los coeficientes térmicos de
expansion entre el metal del refuerzo y el panel.



Otras desventajas con un refuerzo:

*  Agregar refuerzos no solo aumentara los costos de fabricacidn y procesamiento, sino que también
aumentara el peso del panel.

* El peso adicional puede causar un efecto de doblez en los paneles unidos horizontalmente si no se
sujetan adecuadamente.

*  Elfabricante tendra un sistema de sujecion mas complejo y costoso con el que tratar. Cuando se usan
paneles sélidos de 3 mm en rascacielos de mas de 600 pies, el fabricante requerira un refuerzo de
ancho completo para que el panel sea lo suficientemente fuerte, lo que resulta en costos alin mayores.

*  Elfabricante o el instalador tendra mas tiempo de procesamiento a la espera de que el pegamento
endurecedor se seque, aproximadamente 72 horas, lo que retrasara la finalizacion del proyecto.

Doblar un panel de 3 mm para mayor rigidez en rascacielos:

El doblado se puede realizar con éxito si el fabricante corta una ranura en el didmetro interior en el punto de
flexion en una curva de 90°. En teoria, al cortar una lamina de aluminio sélido de 3 mm con una profundidad de
corte de 1,5 mm (50 % del calibre), el fabricante no deberia tener problemas de flexion.




SIN EMBARGO, SE DEBE PROCEDER CON CUIDADO: al doblar un panel de 3 mm mediante una ranura de
corte en el diagmetro interior de la curva:

e El aluminio restante de 1,5 mm se ha debilitado.

* Larigidez del disefio de panel también se ha visto comprometida al realizar el doblado.

* El borde de flexidén esta mas sujeto a agrietamiento y solo se debe usar para edificios de bajo nivel o
decoracidn interior vertical.

*  Elriesgo es muy alto cuando se utiliza este método en rascacielos y decoraciones horizontales con base
en esos bordes doblados debilitados como soporte.

Si se dobla un panel de 3 mm sin ranura de corte, es mas probable que se rompa en el doblez:

Desventaja: Al formar una lamina plana en un doblez de 90 °, el didmetro exterior de la ldmina es mas largo (se
estira o se expande) que el didmetro interior (se comprime o contrae) de la lamina. En otras palabras, la longitud
del didmetro exterior siempre serd mas larga que la longitud del didmetro interior y estara sujeta al agrietamiento
del aluminio durante la operacion de doblado, a menos que el fabricante aplique un radio adecuado.
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Copyright i© 2008 CustomPartMet



Mecanica de flexion

Tension Dieformacidn o _
plara ™ = plana iraccidn
4 o hay de laminada
é Agriatamienta agristamiento

153 Direccidn  Incluslonss
1 de laminado.  alargadas
] “i'ﬂﬂtﬂﬂj 5
ﬂ‘ 2 4 ] 18
Lengitud de curva
Grosaor
FIGURAT.1T {a} ¥ (b) El efectn de inclusiones slargadas (Franles) scbre ol agristamisnto
FIGURAT, 18 B efoct da Ja longitd do la cutvetum &n las l4minas como una funcion de la dirsccitn da flaxion con raspecin & 1a direccién de
vwm;;émg;mﬂwﬂﬂ laminado ariginal. Este sjempio musstra la importanca de orientar el corts de plezas de la
m“'m"",r"".‘ bl ey Ea"“‘m"'““ 14mina para maximizar la plegabilidad, (o), Agrietamisnts en & radio exterior de una i de

aluminio doblada en un Angulo de 80 %, compare esta parte con la qus se mussira en (al.

Manufacturing Processes for Enginering Maberials, BN ed.
Kalikjlan - Schmid

02008, Pesrson Education

SEN Ne, 0132272717

Diseios de doble curva

Usar un panel de aluminio sélido de 3 mm para crear un disefio de doble curva es un proceso muy dificil y
complejo, a menos que le dedique mucha reflexion y preparacién. Para hacerlo correctamente, el fabricante
debe considerar varios métodos de fabricacion.

Usar una prensa para moldear el metal en la doble curva es la mejor opcién para obtener un panel consistente.
Sin embargo, este método de fabricacién solo es adecuado para un disefio de panel fijo.

Desventaja: Si el disefio requiere multiples moldes, el costo puede ser astronémico.

Estiramiento o moldeo de prensa.

Malriz de formacitn

Copynght © 2009 CustomParibied



Incluso con paneles posteriormente pintados, formados para ajustarse, la pintura se ha descascarado debido al
estrés del disefio de doble curva. De hecho, se utilizé un material de unién automotriz para reparar parte del
edificio SOHO Galaxy en Pekin.

Consideraciones de formacion de los paneles de panal

Una alternativa al uso de un disefio de panel sélido de 3 mm es el uso de un panel de panal compuesto de
aluminio de 20 mm (0,75"). Los compuestos de paneles de panal se utilizan ampliamente en muchas industrias,
como la industria aeroespacial, la arquitectura, el transporte, los muebles, el embalaje y la logistica. La
resistencia de los paneles laminados o sandwich depende del tamafio del panel, del material de revestimiento
utilizado y del nimero o densidad de las celdas de panal que contiene.

Faterial sdlide Grosor del | Grosor dol ndicieo.
nicleo =
T
. |*wmm . (]
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] 10 1,03 1,08
L fipura 3 rrumara b2 vigidas mlaBes v o paso e los paneieg mindwich an companmaén oon ns panekes sildos

Ventajas: De acuerdo con K.Kantha Rao, K. Jayathirtha Rao, A.G.Sarwade, M.Sarath Chandra/International
Journal of Engineering Research and Applications (IJERA) ISSN: 2248-9622 www.ijera.com Vol. 2, Issue 3, May-
Jun 2012, pp. 365-374 365 - Strength Analysis on Honeycomb Sandwich Panels of different Materials, el uso de
paneles de panal sandwich en la construccién generalmente elimina la necesidad de soldar. La estructura
convencional de revestimiento Unico o panel de aluminio sélido de 3 mm, que esta reforzada con marcos
principales y refuerzos, normalmente requiere mucha soldadura y tiene una longitud considerable de costuras
de soldadura.



Ademas, las placas mas livianas, pero mas delgadas (calibre inferior a 3 mm) que se usan, tienden a aumentar
las distorsiones de soldadura que en algunos casos pueden requerir mas trabajo de fabricacion para rectificar. A
mas costuras de soldadura, mayor nimero de ubicaciones de inicio de fatiga. Un mayor nimero de soldaduras
también aumenta el costo de fabricacion.

La construccion en panal sandwich, con un nucleo de panal, esta mejor capacitada para hacer frente a esos desafios.

Ventajas: Al doblar un panel de panal no es necesario cortar una ranura en la parte inferior de la ldamina
superior. El rendimiento mecdnico de la lamina superior (calibre 1,0 mm) se completa totalmente en la curvay

el panel no se agrieta.

Las ventajas de un panel de panal compuesto de aluminio, segun un ingeniero aeroespacial de Learjets, después
de haber sido aplastado, aumentard en fuerza. El calibre de la celda tiene un impacto directo en la cantidad de
fuerza que se puede utilizar.

Otra ventaja es que un panel de panal se puede formar en una doble curva de manera mas fdcil, a un costo
menor, con una mejor calidad general que al usar una lamina de aluminio sélido de 3 mm.

*  Elfabricante puede usar un molde no metalico a un costo razonable.

*  No es necesario utilizar una punzonadora o prensa de alto costo.

*  El panel terminado brinda una excelente rigidez.

* Logre disefios con curvas multiples a un costo razonable en comparacién con un panel sélido de 3 mm.
*  No dafiara la placa superior de aluminio anodizado.




Una ventaja adicional es que la lamina frontal superior de un panel de panal compuesto de aluminio (1,0 mm)
no tendrd tanto cuarteo visible como un panel sélido de 3 mm. El aumento de calibre del aluminio requerira
que el fabricante aumente los radios de curvatura, lo que inevitablemente mostrard mas cuarteo.

Los paneles de panal de aluminio tienen excelentes propiedades de aislamiento térmico. El nucleo tiene cierto nivel de
vacio como resultado del proceso de fabricacion. Esto reduce la transferencia térmica causada por las corrientes de aire.

*  Conductividad térmica:
. El panel de panal de 20 mm es de 1,7 W/(MK)*
. El panel de aluminio sélido de 3 mm es de 155 a 222 W/(MK)?
Unidad: W/m * K (Vatios por metro Kelvin)
IE[ujo fé-.rm-ibo-(w-)'
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Tasa de condi.iétwidad térmica

Un panel de panal de aluminio tiene mejores propiedades de absorcidn de sonido. Puede reducir el sonido de
20 a 30 dB (100-3200 Hz), que es significativamente mejor que el aluminio sdlido. El sonido viaja mucho mejor a
través de materiales solidos.

Cuadro de analisis comparativo que muestra las diferencias entre un panel de panal de aluminio de 20 mmy un
panel de aluminio sélido de 3 mm. El panel de panal tiene una ldmina de aluminio superior de 1,0 mm y una ldmina
de aluminio inferior de 0,8 mm. Se recomienda utilizar un aluminio de calibre 1,0 mm para la placa inferior.

. . ’ - 5 . .
Coeficiente de rigidez N-mm 1,23x 10 1,7x10 El panel de panal es 72,3 veces mas fuerte que el panel sélido.
2 . . 71e
Esefidnie ¢ fEdm W 14,7 1,5 El panel de panal es casi 10 veces mas grande que el panel sélido.
. \ 2 6,2 8,2 2 o
Densidad del drea kg/m El panel de panal es 2 kg/m mas ligero que el panel sélido.



Panel compuesto de aluminio (ACP)/Panel de material compuesto de aluminio (ACM)

Los ACP son un producto de revestimiento de pared de alto rendimiento que consiste en dos laminas de
aluminio de 0,5 mm (0,020"), cada una permanentemente unida a un nucleo termoplastico extruido. Un ACP es
altamente moldeable y plano, y tiene una excelente relacion resistencia/peso. Los fabricantes de paneles
ACM/MCM suelen ofrecer un nucleo de polietileno (PE), o un nucleo resistente al fuego (FR) o A2.

Serruchar y taladrar ACP previamente anodizados son procesos relativamente faciles que se pueden realizar
con equipos comunes de metal y madera. Los fabricantes de ACP recomiendan al menos una cuchilla de 60
dientes, extremadamente fina, con punta de carbdn, de 8"para un corte de linea recta para hacer la ranura
correcta para doblar. El calor que se genera al serruchar no afectara la capa de 6xido de aluminio.

Esqguina exterior
curvade 90 °

1/32" (0,80 mm}) "I 1-: -

105 ® para curvas de 30 °

I N |
’ ________ 020" (0,51 mm) ‘

Panel previamente anodizado

Los ACP se pueden moldear con una prensa desde 0 ° (plano) hasta 90 ° (angulo recto). Para evitar dafiar la
superficie de aluminio previamente anodizada, se recomienda que la parte central de la matriz se llene con
caucho de 60 durémetros hasta los bordes de la matriz. Los ACP también se pueden moldear en forma de rollo
para configuraciones curvas para cubiertas de columnas, monoliticos arquitectdnicos, esquinas de construccién
de radio y otras aplicaciones que requieren formacion de radios.

Superficies planas
posibles

_______ Rodille
delantero fijo

Rodille trasero

Rodilios ajustables
para adaptarse al

" diametiro de la
"y curvatura

El rodillo inferior se ajusta



Ventajas generales para paneles ACM:

e Planitud excepcional para crear superficies lisas y monoliticas.

*  Eliminacidn casi en su totalidad de la distorsion térmica.

e Capacidad de carga excepcional y resistencia a la flexion (la capacidad de un material para resistir la
deformacidn bajo carga).

*  Fabricacion e instalacion faciles.

*  Mayor ligereza que los disefios de paneles sélidos (el niicleo ACP PE de 6 mm de grosor pesa 1,5 |bs/ft?
, el panel sélido de 3 mm pesa 1,7 Ibs/ft?).

*  Los ACP previamente anodizados que se han laminado y unido permanentemente al nicleo de PE o FR
no se agrietaran en la misma medida que un proceso de ACP de bobina continua.

Desventajas de los paneles ACM

*  EI ACP previamente anodizado producido con algunos procesadores de bobinas continuas se puede
agrietar significativamente, al menos hasta ahora, debido a una combinacion de agrietamiento térmico y
mecanico, pero hay muchos proveedores exitosos.

*  Los ACP sin refuerzos o disefios con bordes deben manejarse con mucho cuidado. Las laminas mas largas se
hundiran en el centro.

* Cuando se cortan en lineas o se taladran, los ACP con nucleo FR pueden producir particulas finas en el aire
que representan un riesgo para la salud.

Paneles en forma de rollo

Una operacion de formacién de rollo es una flexién continua de una tira larga de ldmina de aluminio enrollada
en una seccion transversal o perfil deseado.

Lémina da matal /
Matriz del rodillo \

Estacion de rodillo#1

Estacidn de radillo wa

A

T

Estacién de rodillo #s

i

La formacidn de rollos de aluminio no es tan dificil como la formacion de acero, pero se debe prestar mas
atencidn al ajuste y fijacion de los huecos de los cilindros, y la aplicacién del tipo de lubricante adecuado para
evitar la recogida de aluminio en los rollos. El uso de rollos bien disefiados y pulidos junto con un buen




lubricante facilitara mucho el trabajo de los creadores de rollos. Especificar el material simplemente como
aluminio es uno de los errores mas comunes cometidos por disefiadores que no estan familiarizados con los
metales. Hay muchas aleaciones de aluminio diferentes, como con los aceros, con distintas propiedades de
formacion.

Las tolerancias dimensionales del producto de formacion de rollos y los acabados de las superficies anodizadas
se ven afectados por muchos factores:

* las variaciones en el calibre y ancho del aluminio;

* las variaciones en las propiedades fisicas del aluminio;
¢ lacalidad de las herramientas;

* eltipo de lubricante;

* lacondicidon de la maquina formadora;

* lahabilidad del operador.

Fuente: SME, Fundamental Manufacturing Processes Study Guide

3C: Aplicaciones de productos

APLICACIONES PARA INTERIORES: Los paneles murales de la entrada, los centros de entretenimiento, los
salpicaderos de cocing, las puertas vaivén de restaurantes y los sistemas de pisos de salas de computadoras son
solo el comienzo cuando se trata de aplicaciones de arquitectura de interiores. Hay muchas maneras en las que
puede darle a su proyecto para interiores las caracteristicas de belleza y rendimiento del aluminio anodizado.

APLICACIONES PARA EXTERIORES: Las cubiertas de columnas, las fascias, los frentes de tiendas, los plafones,
las pantallas de garaje perforadas y las pantallas anticicldnicas son solo el comienzo cuando se trata de
aplicaciones arquitectdnicas de interiores. Aqui hay muchas otras maneras en las que puede darle a su proyecto
para exteriores las caracteristicas de belleza y rendimiento del aluminio anodizado.



Imagenes de aplicaciones

Paneles de techo estampados Pepitas de oro estampadas

Puertas de elevador con grabado quimico Interiores de la cabina del elevador Puertas de vaivén

Grabado Quimico

Paneles perforados

Estadio de futbol de la Univ. de Louisville (Perforado) Pantallas de garaje perforadas de varios colores en Austin




Revestimiento exterior con pantalla solar perforada - Austin Central Library - Acabado de cobre envejecido
oscuro Colorin de Lorin




Paneles de material de compuesto de aluminio

Paneles de ACM: Oficina central de Learjet - Ciudad de Kansas - Lorin ClearMatt

Hyundai New Global Dealer Standards - Paneles ACM con acabado de bronce medio Colorin de Lorin

Y RN

Centro comercial Lotte, Setil, Corea del Sur - Paneles ACM con varios colores Lorin Colorin



Paneles de panal

Nanjing Youth Olympic Towers (panal)

Puyang Library (panal)
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Paneles en forma de rollo:

MERCEDES-BENZ SUPERDOMIE - Nueva Orleans, LA 400 000 ft2 acabado de bronce claro, acabado estucado con relieve

UT Dell Medical Center: Paneles de estilo tejado formados en rollo, Lorin AnoZinc® con Arconic Tectur-Al™




Paneles formados en prensa

Winspear Opera House Sun Shading en Dallas Comedor de la Universidad Sewanee




Seccion 4: Sostenibilidad

El aluminio anodizado permanece como aluminio puro, sin nada que pueda crear compuestos organicos volatiles o
gases residuales. No hay elementos de la lista roja en el aluminio anodizado, y cumple con los estandares RoHS.

Techos a la moda:

El aluminio anodizado transparente tiene un indice de reflectancia solar [SRI] mas alto que que las pinturas blancas
de PVDF para techos a la moda que ayudan a reducir la carga de calor del edificio y a disminuir el consumo de
energia del edificio, lo que reduce la contaminacién y los efectos de isla térmica y contribuye a los puntos LEED.

Atributo del indice de reflectancia solar [SRI]

ClearMatt® Architectural clase Il 11 pm [0,450 mL] 92
Pinturas de PVDF (polifluoruro de Plateado 67
vinilideno) metalizado

Refraccidn selar: la

fraccion de energia
solar que se refleja ~ Emisividad térmica: la
en el techo capacidad relativa de la

superficie del techo
para irradiar el calor

El techo absorbe parte del calor y
lo transfiere al edificio de abajo

Aungque podria no ser importante, una seiial adicional de la seguridad del aluminio anodizado es que la
Fundacion Sanitaria Nacional (NSF 51) aprueba el aluminio anodizado claro para el contacto directo con
alimentos, y todo el aluminio anodizado de color esta aprobado para areas de alimentos con zona de
salpicaduras. Ademas, el 6xido de aluminio se usa a menudo en productos como el bicarbonato de sodio y los
antitranspirantes. Lo que esto significa para usted es un nivel adicional de garantia sobre la seguridad del
aluminio anodizado para su uso en los productos que disefie y construya.




¥

El proceso de anodizado es respetuoso con el medio ambiente y no genera residuos
peligrosos. El proceso utiliza sustancias quimicas altas y bajas en pH, que se combinan para crear un
subproducto ambientalmente neutral. Lorin en realidad extrae y recicla la mayoria de los productos quimicos
gue se utilizan en su proceso. La planta de tratamiento de aguas residuales de Lorin devuelve el aguaa la
ciudad, sin necesidad de un tratamiento adicional. Ademas, Lorin tiene su propia planta de energia de
cogeneracién con energia limpia a partir de gas natural para ser mas responsable con el medio ambiente, y para
reducir la carga de energia de la ciudad durante las horas pico de demanda.

El aluminio, incluso cuando estd anodizado, es uno de los Unicos metales que es 100 % reciclable, y puede
reciclarse repetidas veces a través de una simple refundicion.

La pintura contiene quimicos que incluyen compuestos organicos volatiles, que son peligrosos para los seres
humanos, los animales y el medio ambiente. Ademas, el aluminio pintado requiere un procesamiento adicional
antes de que pueda reciclarse. El cromo es un carcindgeno conocido y producirlo es un desastre ambiental. El
acero inoxidable usa cromo como parte de su formulacién y ninguno se puede reciclar por completo.

Vaéores de
K ___——compuestos

organicos

volatiles

Seccion 5: Resumen

Con los beneficios funcionales de una alta relacion resistencia/peso, una durabilidad superior y los beneficios
estéticos de un hermoso aspecto de metal natural en una variedad de colores, el aluminio anodizado es
especialmente adecuado para dar vida a disefios de arquitectura innovadores.

Si desea un material que sea muy duradero, ofrezca una apariencia de metal natural, esté disponible en muchos
colores y acabados, sea ecoldgicamente responsable, se pueda formar en muchas formas o piezas, ofrezca un
gran retorno de la inversidn y sea realmente hermoso en formas Unicas que la pintura y otros recubrimientos
no puedan igualar, entonces el aluminio anodizado de Lorin es un producto que debe probar. Nos encantaria
ayudarlo a reflejar su vision, y su resultado distintivo, con facilidad.



