
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

e.[ad.] 

Escuela de Arquitectura y Diseño 

 

 

 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Magister en Arquitectura y Diseño  Mención Náutico y Marítimo  

 
CONSTRUCCIÓN Y ESTRUCTURA NAÚTICA / Profesor: Boris Ivelic 

 
                                   Candidato a Magíster: Leslie Krebs Lopetegui 

 
2ª Etapa / Semestre I I / Diciembre 2011 

EL ALUMINIO 

EMPRESA SITECNA S.A SUBDIVISIÓN ALUMAS Y PROYECTO E MBARCACIÓN CON HIDROALAS   

 



 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A raíz de la visita realizada a la empresa Sitecna S.A  subdivisión 

Alumas (fabricante de lanchas de aluminio ubicada en Puerto Montt) 

durante nuestra travesía 2011 y el proyecto “Embarcación con Hidroala 

para la accesibilidad y conectividad del Fiordo Comau” que se ha estado 

desarrollando  en el magister durante varios años, se encarga recopilar  

toda la información obtenida en travesía por todos los integrantes del 

magister acerca   de la empresa Sitecna referente al aluminio, además de 

investigar las propiedades , procesos constructivos  y características de 

este material.  

La relación entre Sitecna, el aluminio y el proyecto de la Embarcación 

con Hidroalas es que el material de construcción elegido para la 

embarcación es el Aluminio. Además, este proyecto trabaja en convenio 

con la empresa Sitecna, que además de aportar con un  importante 

conocimiento en el ámbito marítimo, ha realizado una notable 

contribución al donar un casco de aluminio de 5 mts  para ser intervenido 

y utilizado como modelo-prototipo del proyecto ya mencionado. 

 

 



 

Para entender mejor este  material  se partirá desde sus inicios

HISTORIA 

A pesar de ser el segundo metal de más importancia entre los us

el hombre en la actualidad, el aluminio tiene una historia relativamente 

breve ya que fue descubierto por el danés Hans Christian Öersted en el 

año 1827. Esto se debió principalmente al hecho que el aluminio no se 

encuentra en la naturaleza en estado puro sino que debe ser extraído de la 

Bauxita por medio de procesos químicos no conocidos en esa época.

electrólisis se obtiene aluminio en un 99,9% de pureza, la electrólisis es 

un proceso electroquímico en donde se hace pasar corriente eléctrica

una solución para provocar una serie de transformaciones químicas)

Dada la dificultad de producirlo masivamente, en sus primeros tiempos, 

el aluminio era considerado un metal precioso al punto tal que Napoleón 

III agasajaba a sus más importantes huésp

de aluminio en lugar de los “comunes” de oro.

El método para obtener el aluminio primario a partir de la Alúmina 

(oxido de aluminio puro) para producir cantidades industriales, fue 

descubierto recién en 1886 por dos investig

Heroult (Normandía-Francia) y Charles Martin Hall (Ohio

Unidos). Ambos llegaron al mismo resultado sin conocerse entre 

curiosamente nacen y mueren el mismo año

se partirá desde sus inicios.  

pesar de ser el segundo metal de más importancia entre los usados por 

el hombre en la actualidad, el aluminio tiene una historia relativamente 

breve ya que fue descubierto por el danés Hans Christian Öersted en el 

año 1827. Esto se debió principalmente al hecho que el aluminio no se 

ado puro sino que debe ser extraído de la 

Bauxita por medio de procesos químicos no conocidos en esa época. (Por 

electrólisis se obtiene aluminio en un 99,9% de pureza, la electrólisis es 

un proceso electroquímico en donde se hace pasar corriente eléctrica por 

una solución para provocar una serie de transformaciones químicas) 

Dada la dificultad de producirlo masivamente, en sus primeros tiempos, 

el aluminio era considerado un metal precioso al punto tal que Napoleón 

III agasajaba a sus más importantes huéspedes sirviéndoles con cubiertos 

de aluminio en lugar de los “comunes” de oro. 

El método para obtener el aluminio primario a partir de la Alúmina 

(oxido de aluminio puro) para producir cantidades industriales, fue 

descubierto recién en 1886 por dos investigadores, Paul Louis Toussaint 

Francia) y Charles Martin Hall (Ohio-Estados 

Unidos). Ambos llegaron al mismo resultado sin conocerse entre sí y 

curiosamente nacen y mueren el mismo año. 

Imagen online de Mineral de Bauxita
http://www.xtec.es/sgfp/llicencies/200405/memories/967/6geologia/MINERALS
ROQUES/MINERALS%20I%20ROQUES.htm

 

Nota 1: Para producir 1 tonelada de alumin

Alúmina que se extraen de 4 toneladas de bauxita.
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Mineral de Bauxita 
http://www.xtec.es/sgfp/llicencies/200405/memories/967/6geologia/MINERALS-
ROQUES/MINERALS%20I%20ROQUES.htm 

Para producir 1 tonelada de aluminio primario se utilizan 2 toneladas de  

que se extraen de 4 toneladas de bauxita. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

PROPIEDADES FÍSICAS 

� Apariencia plateada. 

� Su estado normal es sólido. 

� Baja densidad (2.700 Kg./m3) que equivale a 2,7 veces la 

densidad del agua y 1/3 de la densidad del acero.

� Muy alta resistencia a la corrosión. (Debido a su estructura 

atómica, al estar en contacto con el aire, el aluminio genera una 

fina capa superficial de óxido de aluminio o AluminaAl2O3 que 

es impermeable y adherente que deti

� Es un buen conductor de calor y electricidad (34,8 m/ohmio 

mm2), por eso hoy se utiliza para cables de alta tensión.

� Tiene una dilatada vida útil. 

� Ligero. 

� Tiene un punto de fusión bajo 660º C.

� Punto de ebullición 2792 Kº 

� Alto poder de reflexión de radiaciones luminosas y térmicas.

� Resistente a la intemperie y el agua de mar.

� Límite de elasticidad de 2750 kg/cm2

� Reciclable: de una forma muy económica se puede recuperar casi 

el total del material ahorrando de esta manera energía

naturales. 

 

Baja densidad (2.700 Kg./m3) que equivale a 2,7 veces la 

y 1/3 de la densidad del acero. 

Muy alta resistencia a la corrosión. (Debido a su estructura 

atómica, al estar en contacto con el aire, el aluminio genera una 

fina capa superficial de óxido de aluminio o AluminaAl2O3 que 

es impermeable y adherente que detiene el proceso de oxidación). 

Es un buen conductor de calor y electricidad (34,8 m/ohmio 

mm2), por eso hoy se utiliza para cables de alta tensión. 

Tiene un punto de fusión bajo 660º C. 

poder de reflexión de radiaciones luminosas y térmicas. 

Resistente a la intemperie y el agua de mar. 

Límite de elasticidad de 2750 kg/cm2 

una forma muy económica se puede recuperar casi 

el total del material ahorrando de esta manera energía y recursos 
http://www.aislo.com/wp
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http://www.aislo.com/wp-content/uploads/2011/02/Reynaers-1.jpg 
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PROPIEDADES MECÁNICAS 

� Maleable (permite la producción de láminas muy delgadas). 

� Dúctil (permite hacer cables eléctricos, hilos). 

� Blando en estado puro, escasa dureza. 

� Para su uso como material estructural se debe alear, por eso el 

aluminio unido en aleación con otros elementos, adquiere 

características mecánicas muy superiores. La primera aleación 

resistente de aluminio descubierta fue el Duraluminio. El 

duraluminio contiene pequeñas cantidades de cobre (Cu)(3-5%), 

magnesio(Mg)(0,5-2%), manganeso(Mn)(0,25-1%) y Zinc (3,5-5%). 

Posee buenas aptitudes para formar aleación con: 

- Hierro (Fe): Incrementa la resistencia mecánica  

- Silicio (Si) combinado con magnesio (Mg): tiene mayor 

resistencia mecánica  

- Cobre (Cu): Incrementa las propiedades mecánicas pero 

reduce la resistencia a la corrosión.  

- Manganeso (Mn): Incrementa las propiedades mecánicas 

y reduce la calidad de embutición.  

- Magnesio (Mg) Tiene alta resistencia tras el conformado 

en frío  

- Cromo (Cr): Aumenta la resistencia mecánica cuando está 

combinado con otros elementos Cu, Mn, Mg.  

- Titanio (Ti): Aumenta la resistencia mecánica  

- Zinc (Zn) : Reduce la resistencia a la corrosión 

- Escandio (Sc): Mejora la soldadura. 

� Resiste el ataque de ácidos nítrico y sustancias orgánicas. 

� Permite la fabricación de piezas por fundición, forja y 

extrusión.  La extrusión en prensa es un procedimiento de 

conformación de las piezas por deformación plástica, que 

consiste en moldear un metal, en caliente o frío, por compresión 

en un recipiente obturado en un extremo con una matriz o hilera 

que presenta un orificio con las dimensiones aproximadas del 

producto que se desea obtener y por el otro extremo un disco 

macizo, llamado disco de presión.  

� Soldable. 

� A temperaturas cercanas a su punto de fusión se vuelve 

quebradizo.  

Imagen online: http://www.mrhergar.com/imagenes/dibond.jpg 
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CLASIFICACIÓN SEGÚN ALEACIONES 

Actualmente las aleaciones de aluminio se clasifican en series, desde la 

1000 a la 8000. Las series 2000, 6000 y 7000 son tratadas térmicamente 

para mejorar sus propiedades. El nivel de tratamiento se denota mediante 

la letra T seguida de varias cifras, de las cuales la primera define la 

naturaleza del tratamiento. Así T3 es una solución tratada térmicamente 

y trabajada en frío. 

• Serie 1000: realmente no se trata de aleaciones sino de aluminio 

con presencia de impurezas de hierro o aluminio, o también 

pequeñas cantidades de cobre, que se utiliza para laminación en 

frío. 

• Serie 2000: el principal aleante de esta serie es el cobre, como el 

duraluminio o el avional. Con un tratamiento T6 adquieren una 

resistencia a la tracción de 442 MPa, que lo hace apto para su uso 

en estructuras de aviones. 

• Serie 3000: el principal aleante es el manganeso, que refuerza el 

aluminio y le da una resistencia a la tracción de 110 MPa. Se 

utiliza para fabricar componentes con buena mecanibilidad, es 

decir, con un buen comportamiento frente al mecanizado. 

• Serie 4000: el principal aleante es el silicio. 

• Serie 5000: el principal aleante es el magnesio que alcanza una 

resistencia de 193 MPa después del recocido. 

• Serie 6000: se utilizan el silicio y el magnesio. Con un 

tratamiento T6 alcanza una resistencia de 290 MPa, apta para 

perfiles y estructuras. 

• Serie 7000: el principal aleante es el zinc. Sometido a un 

tratamiento T6 adquiere una resistencia de 504 MPa, apto para la 

fabricación de aviones 

Serie Designación Aleante principal 
Fase principal presente 

en la aleación 

Serie 1000 1XXX 99% al menos de aluminio - 

Serie 2000 2XXX Cobre (Cu) Al2Cu - Al2CuMg 

Serie 3000 3XXX Manganeso (Mn) Al6Mn 

Serie 4000 4XXX Silicio (Si) - 

Serie 5000 5XXX Magnesio (Mg) Al3Mg2 

Série 6000 6XXX Magnesio (Mg) y Silicio (Si) Mg2Si 

Série 7000 7XXX Zinc (Zn) MgZn2 

Série 8000 8XXX Otros elementos - 

Série 9000 / Sin utilizar - 

http://es.wikipedia.org/wiki/Aluminio 
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APLICACIONES Y USOS 

La utilización industrial del aluminio ha hecho de este metal uno de los 

más importantes, tanto en cantidad como en variedad de usos, siendo hoy 

un material polivalente que se aplica en ámbitos económicos muy 

diversos y que resulta estratégico en situaciones de conflicto. Hoy en día, 

tan sólo superado por el hierro/acero. El aluminio se usa en forma pura, 

aleado con otros metales o en compuestos no metálicos.  

 

En estado puro se aprovechan sus propiedades ópticas para fabricar 

espejos domésticos e industriales, como pueden ser los de los telescopios 

reflectores.  

Su uso más popular, sin embargo, es como papel aluminio, que consiste 

en láminas de material con un espesor tan pequeño que resulta fácilmente 

maleable y apto por tanto para embalaje alimentario. También se usa en 

la fabricación de latas y tetrabriks. 

 

Por sus propiedades eléctricas es un buen conductor, capaz de competir 

en coste y prestaciones con el cobre tradicional. Dado que, a igual 

longitud y masa, el conductor de aluminio tiene más conductividad, 

resulta un componente útil para utilidades donde el exceso de peso 

resulta oneroso. 

 

 

 Es el caso de la aeronáutica, la náutica y de los tendidos eléctricos donde 

el menor peso implica en un caso menos gasto de combustible y mayor 

autonomía, y en el otro la posibilidad de separar las torres de alta tensión. 

Además de eso, aleado con otros metales, se utiliza para la creación de 

estructuras portantes en la arquitectura y para fabricar piezas industriales 

de todo tipo de vehículos y calderería.  

 

También está presente en enseres domésticos tales como utensilios de 

cocina y herramientas.  

 

Se utiliza asimismo en la soldadura aluminotérmica y como combustible 

químico y explosivo por su alta reactividad. 
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- Industria de transportes y automotriz 

 (piezas de aluminio y llantas, carrocerías, aviones 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- Material estructural (principalmente perfiles para ventanas 

y puertas, revestimientos, estructuras portantes, andamios, 

cielos falsos y últimamente como elementos estructurales) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

- Industria mobiliaria (accesorios, sillas, mesas, muebles, etc.)

-  Diseño de objetos (latas, espejos aluminio puro, conservas, 

cubiertos, entre otros)  

 

 

 

 

ndustria mobiliaria (accesorios, sillas, mesas, muebles, etc.) 

iseño de objetos (latas, espejos aluminio puro, conservas, 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

- Industria tecnológica (computadores, celul

electrodomésticos, entre otros)

-  Industria gastronómica (papel aluminio, menaje)

- Industria eléctrica (cables) 
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ndustria tecnológica (computadores, celulares, 

electrodomésticos, entre otros) 

ndustria gastronómica (papel aluminio, menaje) 

ndustria eléctrica (cables)  
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- Construcción naval    
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FORMATOS DE PRODUCTOS DE ALUMINIO 

 

Perfiles de formas regulares: 

• Ángulos de lados iguales 

• Ángulos de lados desiguales 

• Pletinas extruidas 

• Pletinas calibradas 

• Tubos redondos extruidos 

• Tubos redondos calibrados 

• Tubos cuadrados 

• Tubos rectangulares 

• Tubos estirados 

• Perfiles neumáticos 

• Tes y dobles tes 

• Ues  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Barras: 

• Barras para forja redondas 

• Barras redondas mecanizables Al.puro,AlMg,AlZn

• Barras redondas mecanizables Al

• Barras redondas mecanizables Al

• Barras para mecanización cuadradas

• Barras para mecanización hexagonales

 

Barras redondas mecanizables Al.puro,AlMg,AlZn 

Barras redondas mecanizables Al-Cu 

Barras redondas mecanizables Al-Mg-Si 

Barras para mecanización cuadradas 

Barras para mecanización hexagonales 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chapas y planchas:

 

• Aleación Puraltok 99,

• Aleación Cobrealtok 24

• Aleación Cobrealtok 17

• Aleación Magnealtok 10 (5005)

• Aleación Magnealtok 45 (5083)

• Aleación Magnealtok 40 (5086)

• Aleación Magnealtok 30 (5754)

• Aleación Simagaltok 61

• Aleación Simagaltok 82

• Aleación Alzintok 75

• Plancha laminada y mecanizada
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Chapas y planchas: 

Aleación Puraltok 99,5   (1050) 

Aleación Cobrealtok 24  (2024) 

Aleación Cobrealtok 17  (2017) 

Aleación Magnealtok 10 (5005) 

Aleación Magnealtok 45 (5083) 

Aleación Magnealtok 40 (5086) 

Aleación Magnealtok 30 (5754) 

Aleación Simagaltok 61  (6061) 

Aleación Simagaltok 82  (6082) 

leación Alzintok 75       (7075) 

Plancha laminada y mecanizada 
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Chapas impresas, decorativas y para aplicaciones diversas. 

 

• Chapa antideslizante Alu-TopGrip 

• Chapas impresas antideslizantes 

• Chapas impresas decorativas 

• Chapas anodizadas lijadas y lisas 

• Chapas perforadas 

• Chapas de rejilla-celosía GARDEN-KIT  

• Chapa "DEPLOYE" 

• Panel nido de abeja 

• Chapas estampadas y punzonadas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Perfiles especiales para usos específicos: 

• Perfiles para carpas 

• Perfiles para plataformas Aluskit 

• Perfiles para pasarelas y plataformas 

• Perfiles para claraboyas 

• Perfiles con porta-tornillos 

• Perfiles para barandillas 

• Perfiles para señalética 

• Perfiles para aplicaciones diversas 

• Rodapiés  

• Perfiles para paneles solares 

• Accesorios para paneles solares 
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PROTECCIÓN SUPERFICIAL DEL ALUMINIO 

 

El aluminio, para protegerse de la acción de los agentes atmosféricos, se 

recubre de forma natural de una delgada película de óxido, esta capa de 

Al2O3 tiene un espesor más o menos regular del orden de 0,01 micras 

sobre el metal recientemente decapado y puede llegar a 0,2 o 0,4 micras 

sobre metal que haya permanecido en un horno de recocido. 

 

Para poder soldar es necesario eliminar previamente, por procedimientos 

químicos o mecánicos, dicha capa. 

 

Se pueden obtener películas de óxido artificialmente mucho más gruesas 

y de características distintas a las de la capa natural, más protectoras, por 

procedimientos químicos y electrolíticos. El proceso de anodizado 

permite formar capas en las que el espesor puede, a voluntad, ser de 

algunas micras a 25/30 micras en los tratamientos de protección o 

decoración, llegando a las 100 micras y más por procesos de 

endurecimiento superficial, esto es el anodizado duro.  

Proceso de anodizado: 

El proceso de anodizado llevado a cabo en un medio sulfúrico produce la 

oxidación del material desde la superficie hacia el interior, aumentando 

la capa de óxido de aluminio, con propiedades excelentes por resistencia 

a los agentes químicos, dureza, baja conductividad eléctrica y estructura 

molecular porosa, esta última junto con las anteriores, que permite darle 

una excelente terminación, que es un valor determinante a la hora de 

elegir un medio de protección para este elemento. 

 

Las ventajas que tiene el anodizado son: 

• La capa superficial de anodizado es más duradera que la 

capas obtenidas por pintura.  

• El anodizado no puede ser pelado porque forma parte del 

metal base.  

• El anodizado le da al aluminio una apariencia decorativa 

muy grande al permitir colorearlo en los colores que se 

desee.  

• Al anodizado no es afectado por la luz solar y por tanto no 

se deteriora. Los anodizados más comerciales son los que 

se utilizan coloreados por motivos decorativos. Se 

emplean diversas técnicas de coloraciones.  
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Proceso de pintura 

El proceso de pintura de protección que se da al aluminio es conocido 

con el nombre de lacado y consiste en la aplicación de un revestimiento 

orgánico o pintura sobre la superficie del aluminio. Existen diferentes 

sistemas de lacado para el aluminio 

El lacado, que se aplica a los perfiles de aluminio, consiste en la 

aplicación electrostática de una pintura en polvo a la superficie del 

aluminio. Las pinturas más utilizadas son las de tipo poliéster por sus 

características de la alta resistencia que ofrecen a la luz y a la corrosión. 

Los objetivos del lacado son: 

• Mejorar el aspecto estético y las propiedades físicas del aluminio. 

El proceso de lacado, puede dividirse en tres partes: 

• Limpieza de las piezas 

• Imprimación de pintura 

• Polimerizado 

El proceso de lacado exige una limpieza profunda de la superficie del 

material, con disoluciones acuosas ácidas, para eliminar suciedades de 

tipo graso. Este proceso consigue una mayor adherencia a las pinturas. 

Mejora la resistencia a la corrosión y a los agentes atmosféricos. 

La imprimación con la pintura deseada se realiza en cabinas equipadas 

con pistolas electrostáticas. La pintura es polvo de poliéster, siendo 

atraído por la superficie de la pieza que se laca. Combinando todos los 

parámetros de la instalación se consiguen las capas de espesor requeridas 

que en los casos de carpintería metálica suele oscilar entre 60/70 micras. 

El polimerizado se realiza en un horno de convención de aire, de acuerdo 

con las especificaciones de tiempo y temperatura definidos por el 

fabricante de la pintura. El sistema industrial de lacado puede estar 

robotizado 
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SISTEMAS CONSTRUCTIVOS POR MEDIO DE SOLDADURAS 

 

Las aleaciones de aluminio se sueldan al arco, bajo atmósfera inerte 

(argón, helio o una mezcla de los dos) y hay dos técnicas: 

1-. SOLDADURA AL ARCO BAJO ATMÓSFERA INERTE CON 

ELECTRODO REFRACTARIO O PROCEDIMIENTO TIG 

 (Tungténe Inert Gas). 

 

En este procedimiento se hace saltar un arco eléctrico entre un electrodo 

refractario de tungsteno y la pieza a soldar, mientras que un chorro de 

gas inerte, generalmente argón, rodeando el electrodo, protege el baño de 

fusión contra la oxidación. Una varilla de aportación sujetada con la 

mano alimenta el baño de fusión. Este procedimiento utiliza una fuente 

alimentada por corriente alterna estabilizada por HF específicamente 

concebida para la soldadura de las aleaciones de aluminio. Se utiliza en 

espesores comprendidos entre 1 y 6 mm y se puede robotizar. 

2-. LA SOLDADURA AL ARCO BAJO ATMÓSFERA INERTE CON 

ELECTRODO CONSUMIBLE O PROCEDIMIENTO MIG   

(Metal Inert Gas). 

 

En este procedimiento de soldadura, el aluminio o la aleación de 

aluminio sirve a la vez de electrodo y de metal de aportación. Se 

suministra en hilo previamente enrollado en una bobina, el cual se 

desenrolla automáticamente hasta la herramienta de soldadura, pistola, a 

medida que se consume. 
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La energía para la soldadura se suministra por una fuente de corriente 

continua. La conexión se efectúa con polaridad inversa (-) en la pieza 

para asegurar a la vez el decapado y la fusión del hilo del electrodo. Este 

procedimiento, utilizable para los productos con espesor superior a 2,5 

mm., es igualmente automatizable. La versión manual de MIG se llama 

comúnmente soldadura semi-automática. 

Desde hace algunos años, los constructores de material de soldadura 

proponen fuentes de corriente pulsante. Este equipo permite soldar 

espesores delgados de 1,5 a 4 mm. Con mucha facilidad. Para los 

espesores medios y gruesos, su ventaja con relación a las fuentes clásicas 

no está demostrada. 
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Ahora que ya conocemos un poco más del aluminio, sus propiedades y 

características, trataremos de acercarnos más al proyecto en cuestión. 

Entraremos a investigar sobre la construcción de barcos en aluminio. 
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EMBARCACIONES DE ALUMINIO   

 

Existen muchos materiales de construcción apropiados para la creación 

de cascos y embarcaciones. Desde la madera, el fibro-cemento, acero, 

fibra de vidrio, Aluminio, y toda una serie de nuevas aleaciones 

metálicas. Pero de entre todos ellos, y si tenemos en cuenta además de 

las prestaciones mecánicas conseguidas, las importantes cuestiones del 

costo y la facilidad de trabajo, y además tenemos en cuenta cuestiones 

como factores de envejecimiento, mantenimiento, y perdidas de 

valoración por el paso del tiempo, el aluminio se perfila como uno de los 

materiales de construcción naval más ventajosos. 

 

El aluminio es un material idóneo para la construcción barcos. Su 

ligereza posibilita unas prestaciones similares a las de las embarcaciones 

no metálicas mientras sus particulares características ofrecen mayor 

seguridad frente a eventuales colisiones o varadas y juegan a favor de 

una vida prolongada en el mar.  

 

El auge de la construcción metálica en aluminio de las últimas décadas 

ha coincidido no sólo con el abaratamiento y mejora del material y 

medios de producción sino también con la demostración en la práctica de 

sus ventajas sobre el acero. Ventajas que principalmente se articulan en 

torno al menor desplazamiento 

obtenido y atención requerida. 

Poco importa si el objetivo es 

ahorrar combustible o aventurarse 

por rutas poco conocidas; allí 

donde la seguridad y la longevidad 

de una embarcación son 

importantes, el aluminio debe ser 

considerado como opción.  

 

 

 

La relación de dureza/peso del aluminio es excelente, especialmente si 

tenemos en cuenta su ductilidad para poder recibir impactos accidentales 

sin fracturarse. Los cascos de aluminio resisten mucho mejor que la  
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fibra, los roces con el fondo, golpes y otros abusos. Son totalmente 

inmunes al proceso de ósmosis (El agua se filtra desde la solución menos 

concentrada para diluir a la otra más concentrada), no requieren pinturas 

de ningún tipo al resistir extremadamente bien la corrosión. Los antiguos 

problemas de electrolisis (proceso para separar un compuesto en los 

elementos que lo conforman, usando para ello la electricidad) al actuar 

como ánodos en reacciones electrolíticas son perfectamente evitados 

mediante la aplicación de principios básicos como la de la instalación de 

un ánodo de sacrificio de magnesio o de zinc.  

 

Al ser inerte frente al agua marina, el interior del casco puede ser 

‘tapizado’ por una capa de 3 a 6 centímetros de espuma de poliuretano 

para conseguir un aislamiento efectivo frente a temperatura y ruidos. Son 

mucho más compactos que los cascos de fibra y los distintos elementos 

de cubierta o del interior pueden ser directamente soldados evitando 

perforaciones susceptibles de provocar pérdidas de estanqueidad.    

 

 

 

 

 

- Importancia del desplazamiento  

 

El aluminio es casi tres veces más ligero que el acero (2,69 frente a 7,85 

g/cm3) siendo las características mecánicas de sus respectivas aleaciones 

bastante similares. Por ello su empleo en lugar de aquél puede suponer 

una reducción importante de la relación de peso por volumen, con 

diferencias de un 30 por ciento hasta un 50 por ciento ya que en esta 

relación interviene también un factor de escala que hace que a medida 

que las esloras sean mayores, lo sean también las tensiones y las 

diferencias entre desplazamientos de diseños similares en uno u otro 

material disminuyan. 

Ello no constituye inconveniente para que el aluminio pueda sustituir a 

otros metales más pesados, proporcionando sensibles ganancias a 

cualquier escala en aspectos que están estrechamente relacionados con el 

desplazamiento como son el calado y la estabilidad. De no ser por la 

valiosa contribución del aluminio, difícilmente existirían embarcaciones 

tan específicas como los fast-ferries de tipo catamarán o los veleros con 

quilla abatible integrales.  
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- Mantenimiento y cuidados  

 

A diferencia de los barcos construidos en plástico o composite, las 

embarcaciones metálicas precisan de un tratamiento protector si se desea 

evitar que el metal expuesto en el medio marino se oxide. Sobre la 

superficie del aluminio y sus aleaciones se forma una fina capa de color 

gris mate de alúmina, que es impermeabilizante, dieléctrica y se adhiere 

fuertemente al metal de base. Esto detiene el proceso de oxidación y 

proporciona durabilidad y resistencia a la corrosión de modo que, en 

principio, el aluminio sin protección estará paradójicamente protegido. 

Por ello la oxidación o pasivado natural puede considerarse una forma de 

acabado, mientras que otras protecciones habituales del aluminio son la 

imprimación con pinturas y la oxidación electrolítica o anodización. Sin 

embargo, otros aspectos del comportamiento químico y eléctrico de este 

material exigen cierta atención. Mientras que la eficacia de la capa de 

óxido protector es muy alta en medios próximos a la neutralidad, como el 

agua de mar o el ambiente marino (ph 7), productos ácidos y álcalis, la 

sosa, la potasa o la lejía deben ser considerados como sus enemigos. El 

segundo factor adverso es su bajo potencial galvánico, situado por debajo 

de metales de uso común como el acero, el latón, el bronce, el plomo o el 

cobre, ante los cuales el aluminio se comportará  

 

 

 

siempre como ánodo, lo que impondrá el uso de algún medio de 

aislamiento físico en los montajes entre éstos.  
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- Aleaciones de uso en construcción naval  

 

En la selección de las aleaciones del aluminio para el uso naval se tiene 

en cuenta la tolerancia a los esfuerzos, conformabilidad, soldabilidad y 

resistencia a la corrosión. Como la combinación de alumino con 

magnesio (Al-Mg) proporciona buenos resultados mecánicos y excelente 

resistencia a la corrosión, a su grupo (serie 5000) pertenecen la mayoría 

de chapas y barras que se utilizan para realizar los forros y demás partes 

de las embarcaciones.  

 

Entre las aleaciones de esta serie se eligen las variedades que presentan 

mejores características de conformación, soldabilidad y de 

mantenimiento de sus propiedades tras la soldadura y con el paso del 

tiempo, siendo así que las típicamente utilizadas son las 5083, 5383, 

5086 y más recientemente la 5059 (alustar), en estados H116 (endurecido 

por tracción controlada) o H321 (endurecido y estabilizado a baja 

temperatura).  

 

En general, las aleaciones obtenidas por deformación plástica en frío 

presentan unas propiedades mecánicas de límite elástico, elongación y 

carga de rotura indicadas para la construcción de paneles y de forros, 

mientras que las que han recibido endurecimiento térmico se adaptan 

mejor a la configuración de las estructuras internas.  

La dureza adicional y facilidad de extrusión que presentan las aleaciones 

de la serie 6000 (Al-Mg-Si) permite obtener con mayor facilidad los 

diversos perfiles y pletinas que constituyen la estructura. Las de uso más 

frecuente son las 6060, 6063 y 6082 con templados T4 (solución, temple 

y maduración natural) y T6 (maduración artificial a unos 180º).  

 

 

  



 

 

23 

 

 

Imágenes Embarcaciones de Aluminio 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Embarcación solar de aluminio para pasajeros. 
http://www.gizmag.com/go/6997/picture/32463/ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Embarcación de pasajeros de aluminio Bentz Boats de 40” 
www.bentzboats.com 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La siguiente parte expone la visita a la

subdivisión Alumas, 

Embarcaciones de aluminio.
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expone la visita a la Empresa Sitecna, en su 

 en relación a los métodos de construcción de 

Embarcaciones de aluminio. 
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LA EMPRESA SITECNA ALUMAS 

 

Sitecna Alumas se orienta a la producción de embarcaciones en aluminio 

naval soldado. Dichas embarcaciones están destinadas tanto para el uso 

comercial como deportivo y son aptas para un ámbito laboral riguroso.  

 

Por su reducido peso y su casco de planeo de alta eficiencia 

hidrodinámica, requieren un motor de menor potencia. De esta manera se 

obtiene como resultado una mayor velocidad a un costo menor de 

operación, contando con la ventaja que el aluminio no requiere 

mantención. 

 

 

Contacto visita: Fernando Carreño ( e-mail: fcarreno@sitecna.cl) 

NORMATIVAS DE CONSTRUCCIÓN 

 

Las embarcaciones están construidas de acuerdo a normas de 

construcción del American boat and yatch council y están fabricadas en 

aluminio naval series 5000 y 6000 completamente soldadas de acuerdo a 

normas del American welding society. 

 

Algunos de los requerimientos principales que certifica la organización 

son: 

• Seguridad de la embarcación 

• Fiabilidad de las instalaciones (electricidad y servicios) 

• Resistencia estructural 

• Estabilidad 

• Control ambiental durante la construcción 

• Protección contra incendios 

• Utilización de materiales y Aplicaciones del aluminio según norma 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

Imágenes obtenidas de www.sitecna.cl 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MATERIALES 

 

El material empleado es aluminio naval de l

utilizan estas series por ser excelentes para trabajar y soldar además de su 

alta resistencia a la corrosión al contener una capa anodizada 

transparente y más liviana.

 

Se utiliza aluminio en chapas de distintos espesores y de for

un tipo de perfil macizo desarrollado por la empresa, por medio de 

extrusión. 

 

Las dimensiones de las planchas son de 6000[mm] X 2000 [mm]

Los espesores de las planchas varían de acuerdo a

embarcación:  

- Para el fondo tienen 

- Para los costados un espesor entre los 3 y 4 mm.

- Para el eje de la embarcación (quilla) tiene 1 cm de espesor.
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El material empleado es aluminio naval de las series 5000 y 6000. Se 

series por ser excelentes para trabajar y soldar además de su 

corrosión al contener una capa anodizada 

transparente y más liviana. 

Se utiliza aluminio en chapas de distintos espesores y de forma tubular y 

perfil macizo desarrollado por la empresa, por medio de 

Las dimensiones de las planchas son de 6000[mm] X 2000 [mm] 

Los espesores de las planchas varían de acuerdo a su ubicación en la 

Para el fondo tienen un espesor de entre 5-6 mm.  

ara los costados un espesor entre los 3 y 4 mm. 

l eje de la embarcación (quilla) tiene 1 cm de espesor. 
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PROCESO CONSTRUCTIVO 

 

- El diseño de la estructura se realiza por medio de programas 

CAD-CAM; Sitecna utiliza el programa MaxSurf, lo que permite 

la definición exacta de las piezas que componen la estructura. 

Todo el proceso de diseño es digital, no se construyen modelos. 

 

- Una vez definidas las piezas, se cortan con una máquina por 

medio de control numérico (corte de plasma), siendo finalmente 

las piezas exactamente iguales a como se definieron.  

 
- Se construye de afuera hacia adentro. Primero se arma el forro 

(bandas y paredes laterales) y luego se presentan en un bastidor y 

se sueldan las cuadernas. Esto para acelerar el proceso 

constructivo 

 

- Las planchas son cortadas lisas y toman la curvatura del casco al 

ser soldadas 

 

- Se suelda la quilla y las vigas longitudinales, estructuradas por 

medio de perfil en L. 

 

 

 

 
 
 

- El tipo de soldadura empleado es la soldadura MIG 

 

- El plegado de planchas en caso de ser necesario se hace en forma 

manual. 

 

- Luego de tener la estructura del casco se construyen las zonas 

estancas y la superestructura. 

 

- En algunos casos, cuando el cliente lo requiere se realiza el 

pintado de la embarcación 

 
- En la empresa se instalan los diferentes sistemas; bombas, 

motores, sistemas eléctricos, etc. 

 

- Se construyen e instalan los elementos correspondientes a la 

habitabilidad de la lancha. 
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Consideraciones: 

Para las lanchas mas grandes (10-15 [m] eslora) la unión de las bandas 

con las chapas laterales de la embarcación, se utiliza una barra de 20 

[mm] de diámetro que refuerza la soldadura y otorga mayor resistencia a 

los golpes contra borde al ser arrastrada. Adema de garantizar un margen 

de error mayor que si se soldaran canto contra canto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fotografías de travesía 2011, Jean Araya 
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MANTENIMIENTO 

 

1. Principalmente el mantenimiento de estas embarcaciones consiste en 

reparación de abollones en el casco a causa de choques. Un abollón en el 

casco se puede reparar fácilmente, cortando la chapa y soldando una 

nueva, devolviendo la embarcación a su estado original con la total 

garantía de resistencia del casco. 

 

2. Prácticamente no se realizan  mantenimientos de protección del casco, 

ya que el aluminio no genera corrosión, sino que produce una fina capa 

blanca que ayuda a proteger el metal. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Imagen microscópica  capa blanca de protección del aluminio 

http://www.natureasia.com/asia-materials/article_images/96.jpg 
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Registro Fotográfico visita  

 

 

Fotografías de travesía 2011, Leslie Krebs 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fotografías de travesía 2011, Jean Araya 

 

 

 

 

 

 

 



 

Al momento de diseñar una lancha se de

esta. Se debe construir más resistente y pensando en sus usuarios pueden 

no cumplir con las indicaciones de uso (las golpean contra los muelles, 

las sacan del agua y las arrastran por la playa, las sobre cargan, las usan a 

mayor velocidad de la permitida, etc.) 

 

Fotografías de travesía 2011, 

 

 

Al momento de diseñar una lancha se debe sobredimensionar el uso de 

esta. Se debe construir más resistente y pensando en sus usuarios pueden 

indicaciones de uso (las golpean contra los muelles, 

las sacan del agua y las arrastran por la playa, las sobre cargan, las usan a 

Fotografías de travesía 2011, Leslie Krebs 

 Se diseña la embarcación de manera que no puedan entrar más personas 

de las que la lancha puede transportar.

 

Los techos se construyen bajos para obligar a los pasajeros a 
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Se diseña la embarcación de manera que no puedan entrar más personas 

de las que la lancha puede transportar. 

Los techos se construyen bajos para obligar a los pasajeros a ir sentados. 

Fotografías de travesía 2011, Jean Araya 
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Detalles soldaduras MIG 

 

Fotografía  de travesía 2011, Jean Araya 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fotografía  de travesía 2011, Jean Araya 
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CASCO DONADO DE 5 [M] DE ESLORA 

 

Se trata de un casco planeador de aluminio de alta velocidad. 

Su bajo calado le permite planear a ras de superficie, lo cual hace 

disminuir considerablemente el roce con el agua. 

Este casco  es considerado como el primer parámetro de diseño para el 

proyecto de la embarcación con hidroalas. 

 

 

Sobre éste casco se pretende realizar intervenciones y modificaciones 

que incorporan los datos obtenidos en las pruebas hidrodinámicas y 

aerodinámicas del modelo, dónde se encontró su óptimo funcionamiento. 

  

 

 

Los datos de la embarcación son los siguientes: 

Eslora: 5 m. 

Manga: 1,8 m. 

Puntal: 0.7 m. 

Calado: 32 cms. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fotografías de travesía 2011, Leslie Krebs 
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Detalles casco 5 mts. De eslora 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fotografías de travesía 2011, Leslie Krebs 
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VENTAJAS 

Ahora podemos resumir y concluir las ventajas del aluminio en una 

embarcación: 

- Mayor resistencia: Es evidente que el aluminio tiene mayor 

resistencia que la fibra. Esto se traduce en menos averías (no tiene 

problemas de ósmosis, ni fisuración), y por tanto en menor gasto de 

mantenimiento. Un choque contra unos bajos de roca o un roce en unos 

arrecifes, en fibra supondrían una avería posiblemente importante y de 

reparación muy costosa. El aluminio, gracias a su elevada ductilidad, es 

uno de los metales que menos se fracturan, y no da problemas de 

fisuración. 

- Mayor rigidez:  Los cascos fabricados en aluminio y también en 

acero, al realizarse mediante soldadura de todas sus pieza estructurales 

y estas a su vez con las chapas 

de recubrimiento adopta una 

estructura totalmente compacta 

que produce una gran rigidez 

estructural, traduciéndose en 

menores fatigas del material y 

por tanto en una mayor 

seguridad y posibilidad de soportar estados de la mar más duros. No en 

vano cada vez se utilizan más los cascos de acero y aluminio para las 

embarcaciones destinadas a soportar condiciones duras de la mar. 

Muchos navegantes transoceánicos aconsejan embarcaciones de cascos 

metálicos por sus múltiples ventajas.  

 

- Mejor estanqueidad: El aluminio como el acero es ciertamente tan 

impermeable como la fibra, pero... Los cascos metálicos en acero o 

aluminio permiten soldar los distintos elementos de la cubierta o del 

interior directamente a su estructura. De esta manera no es necesario 

perforar las cubiertas o elementos estructurales para por ejemplo fijar 

mediante tornillos pasantes un carril de escotas o cualquier elemento o 

soporte para una jarcia, incluso una mesa interior o cualquier otra 

mecanismo, componente o 

dispositivo. Al eliminar una 

parte importante de 

perforaciones disminuye 

proporcionalmente las 

posibilidades de perder 

estanqueidad.  
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- Menos consumo: El aluminio es más ligero que la fibra, siendo las 

diferencias mayores a medida 

que aumenta el tamaño de la 

embarcación. Esto supone 

mejor maniobrabilidad, 

mayores prestaciones y lo que 

es mas importante, menor 

consumo de combustible. 

 

- Mayor seguridad: el aluminio no se quema con el fuego. Un 

incendio en una lancha de fibra puede dar con la embarcación en el 

fondo del mar, ya que ésta se consume. En caso de un choque contra un 

fondo rocoso, la fibra se rompe 

y eso supone un vía de agua en 

la embarcación, impidiendo la 

navegación al llenarse el casco 

de agua. Por el contrario, el 

aluminio gracias a su elevada 

ductilidad y baja fragilidad, se 

deforma y no se fisura, por lo 

que no hay vía de agua. Para romper el aluminio el golpe tiene que ser 

especialmente violento.  

- Menor mantenimiento: El aluminio no necesita ser pintado pues es 

prácticamente inmune a la corrosión. Por ello es normal ver cascos 

totalmente desnudos y brillantes como acabado final para tales 

embarcaciones, aunque por cuestión de gustos si se quiere pintar, puede 

también hacerse, siempre y cuando utilicemos las bases y procesos 

necesarios. La obra viva necesitará necesariamente la aplicación de 

antifouling, y además su rendimiento es mayor al de un casco de fibra, 

pues el poder de incrustación de organismos vivos es menor en este 

material. Y que nadie se lleve a engaño, pues alguien podría avisarle de 

posibles inconvenientes de corrosión electrolítica. Actualmente estas 

antiguas complicaciones ya 

han sido totalmente 

solucionadas mediante la 

correcta utilización de ánodos 

de sacrificio de mayor 

electronegatividad que el 

aluminio como son los de 

Zinc o los de Magnesio.  
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- Menor coste de reparación: la reparación en aluminio es muy 

sencilla, al igual que en las chapas de los coches. Un bollo en el casco 

se puede reparar en tan sólo unas horas, cortando la chapa y soldando 

una nueva, devolviendo la embarcación a su estado original con total 

garantía de resistencia del casco. Sin embargo en fibra, un golpe 

produce el fenómeno complejo conocido como fisuración, y obliga a 

reparaciones parciales y muy 

costosas que no garantizan la 

resistencia original, ya que la 

fibra, como su propio nombre 

indica, no está compuesta por 

piezas enteras donde la tensión 

superficial es la misma en todos 

los puntos. 

 

 

 

 

 

- Mayor valor residual:  el aluminio no se deteriora por la exposición 

permanente a los rayos solares. Tampoco sufre los efectos de la 

ósmosis, y resiste mucho mejor la 

incrustación de algas y lapas cuando la 

embarcación lleva mucho tiempo 

inactiva. El transporte en remolque 

acaba fisurando la fibra, no así el 

aluminio. Esto supone que después de 

los años, las embarcaciones de 

aluminio mantienen sus condiciones 

iniciales, o lo que es lo mismo, están 

más nuevas que las de fibra. Y por 

ello, el valor de segunda mano es 

mayor, y la depreciación, menor. 
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