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ES 2359871 T3

DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para la limpieza o bien para el descascarillado de desbastes delgados y de bandas en
trenes de laminacién de bandas en caliente, instalaciones para el tratamiento de bandas o similares.

La invencion se refiere a un procedimiento para llevar a cabo la limpieza o bien el descascarillado de desbastes
delgados y de bandas en trenes de laminacion de bandas en caliente, a instalaciones para el tratamiento de bandas
o similares asi como a un dispositivo para llevar a cabo el procedimiento.

En el caso de los procesos de laminacion en caliente en trenes de laminacion de bandas en caliente, los desbastes
o0 bien la banda estan permanentemente sometidos a una formacién de cascarilla durante el transporte a través del
horno y del tren de laminacién. Esta cascarilla es eliminada, por regla general, con ayuda de dispositivos de
descascarillado de chorro a presioén, como paso previo a la realizacién de una laminacién. En este caso, se inyecta
agua a presion elevada (aproximadamente 200... 380 bar) sobre la superficie caliente. Como consecuencia de la
presurizacién con agua se produce, ademas del proceso de limpieza deseado, un enfriamiento nada insignificante
de la banda. En el caso de las instalaciones de laminacion, en las cuales la maquina de colada esta directamente
conectada con el tren de laminacion, es decir que se lleva a cabo la laminacion con la velocidad de la colada, este
efecto de refrigeracién tiene un efecto especialmente perjudicial, como consecuencia de las bajas velocidades de
transporte.

En el caso de las instalaciones para el tratamiento de bandas se elimina la cascarilla, por regla general, con ayuda
de lineas de decapado, como paso previo a la realizacion de una laminacién. En ese caso se hace circular a la
banda a través de un bafio &cido, caliente (4cido clorhidrico, é&cido sulfarico, acidos mixtos, etc.). Como
consecuencia de las reacciones quimicas se produce el proceso de limpieza deseado. Sin embargo, este proceso es
complicado y no es incondicionalmente adecuado con respecto al medio ambiente, como consecuencia del bafio
acido, que es empleado.

En el documento DE 1 99 53 230 C2 se ha descrito ciertamente un procedimiento de laminacién en frio, en el cual
se insufla gas inerte en la zona del intersticio entre cilindros en lugar de hacerlo con un licuado de refrigeracion, cuyo
gas licuado tiene un temperatura del gas inerte, que se encuentra situada por debajo de la temperatura ambiente,
gue es menor que la temperatura del producto laminado en el intersticio entre cilindros y se conocen por la
publicacion WO 02/087803 un procedimiento y un dispositivo segun los cuales se conduce al gas inerte hasta los
cilindros, con ocasion de la laminacién en frio, hasta la proximidad del intersticio entre cilindros; sin embargo las
condiciones que reinan en el caso de la laminacion en frio no pueden ser extrapoladas a la laminacion en caliente ni
al tratamiento superficial de las bandas.

La publicacion US 5,758,530 divulga una linea de laminacién con, al menos, un par de cilindros contrapuestos, entre
los cuales se reduce el espesor de un producto, que debe ser laminado. Por encima y/o por debajo de la banda
metalica estan previstos dispositivos para llevar a cabo el descascarillado, abarcando cada uno de los dispositivos
para llevar a cabo el descascarillado toberas de pulverizacion para un liquido, para un gas o para plasma. Las
toberas de pulverizacion estan configuradas, respectivamente, como pares de toberas, estando dispuesta una
primera tobera de pulverizacion del par de tal manera, que dicha tobera lleva a cabo la pulverizacién del medio de
pulverizacién bajo un angulo agudo en el sentido de transporte de la banda sobre su superficie y una segunda
tobera del par esta dispuesta de tal manera, que dicha tobera lleva a cabo la pulverizaciéon del medio de
pulverizacién bajo un angulo agudo en el sentido de transporte de la banda. Estando dispuestas las dos toberas, asi
mismo de tal manera, que se interceptan los dos chorros de pulverizacion, que parten de las mismas.

La publicacién DE 101 60 902 Al divulga un dispositivo para llevar a cabo la limpieza de objetos con ayuda de un
chorro a alta presiéon de un gas licuado ultracongelado. El dispositivo contiene un recipiente de depdsito para el gas
licuado ultracongelado, una bomba de alta presion y, al menos, una tobera de limpieza.

La solicitud de patente internacional WO 01/32335 Al divulga un procedimiento para la obtencién de una barra de
acero en una instalacién de colada continua. De conformidad con el procedimiento, la barra de acero es conducida,
en primer lugar, a través de un dispositivo con una atmosfera, que impide una oxidacién de la superficie de la barra
de acero y que, por lo tanto, también impide la formacion de cascarilla. A continuacién se lamina la barra de acero y
se descascarilla. Por dltimo se bobina la barra laminada y descascarillada o bien se bobina la banda laminada y
descascarillada sobre un dispositivo bobinador para formar una bobina.

Por consiguiente se buscan alternativas, de conformidad con el problema planteado, con las cuales se minimicen las
pérdidas de temperatura durante el proceso de descascarillado con ocasion de la laminacién en caliente y que
mejoren el efecto de limpieza asi como que mejoren la limpieza de la banda en las instalaciones para el tratamiento
de las bandas.
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Como solucion ventajosa de la tarea se ha revelado el empleo de criégenos para el procedimiento de limpieza o bien
de descascarillado de desbaste o de bandas. En este caso se trata de gases licuados tales como, por ejemplo, el
nitrégeno licuado o el diéxido de carbono licuado. Los gases pueden ser empleados en forma pura o con empleo de
aire a presion o con otro medio portador adecuado, de otro tipo. El gas licuado es inyectado sobre la superficie del
desbaste o de la banda de manera analoga a lo que ocurre en el caso del agua de los dispositivos
descascarilladotes de chorro a presion o bien es inyectado sobre la banda, que debe ser sometida al
descascarillado. Sin embargo, dado que se trata de un gas licuado, este se volatiliza tras el choque sobre la
superficie y, de este modo, provoca Unicamente una reduccion minima de la temperatura. El gas no venenoso con
las particulas de polvo o bien de cascarilla es aspirado a continuacion en caso dado. El efecto de limpieza o el efecto
de descascarillado estan basados en tres efectos:

- Efecto térmico.

En este caso se forman microgrietas en la capa de cascarilla asi como entre la cascarilla y la banda.
- Efecto cinético.

Las particulas licuadas chocan sobre la superficie y penetran en los intersticios generados.
- Transformacion de fases.

El aumento instantaneo de volumen del gas licuado provoca el estallido de la capa de cascarilla o bien de la
capa de suciedad.

En este procedimiento se produce, con ocasion de la laminacion en caliente en un tren de laminacién de bandas en
caliente, las ventajas siguientes:

- Eliminacion de la cascarilla.

- Menor pérdida de la temperatura con ocasion de la limpieza de la superficie.

- La menor pérdida de temperatura puede ser aprovechada:
*  Para ahorra energia de calefaccion, eligiéndose mas baja la temperatura del horno.
*  Disminuir el espesor de la banda acabada con una temperatura de laminacion final suficiente.
*  Ampliar la configuracion de la instalacion (proceso combinado de colada-laminacién).

*  Eliminacion de los dispositivos descascarilladotes convencionales de chorro a presién con una
alimentacion correspondiente de agua a presion y, de este modo, un ahorro adicional de energia.

*  Son de esperar menores rigideces a la temperatura a través de la anchura de la banda.

*  Ademas del efecto de descascarillado, la zona de la banda situada junto a los puntos de
presurizado estd rodeada con gas inerte (el gas se distribuye). En dichos puntos se reprime
ademas una nueva formacion de cascarilla.

En este procedimiento se presentan las siguientes ventajas para las instalaciones de banda:
- eliminacion de la cascarilla

- menor consumo de acido para el mordentado.

- menor consumo de energia para el mordentado

- reduccion de la longitud del recipiente para el mordentado, o bien ahorro de una o de varias etapas de
mordentado.

- aumento de la eficacia con ocasién de procedimientos alternativos de eliminacion de la cascarilla.

- aumento de la productividad de las lineas de mordentado existentes.
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- descascarillado con nitrdgeno como substitucion de un rectificador insertable (rompedor de la cascarilla). Es
decir, que se ahorra el rectificador insertable (rompedor de la cascarilla).

En las figuras 1 a 6 se han indicado posibles lugares de montaje para el dispositivo de descascarillado con gas
licuado en un tren de laminacion de banda en caliente:

la figura 1

la figura 2

en la figura 3

figura 4

la figura 5

la figura 6

representa una agrupacion por detras de una instalacion de colada, por delante de un tren de
laminacién o de un horno. En este caso, la velocidad de transporte es especialmente baja. En este
caso es dificilmente realizable una eliminacién convencional de la cascarilla.

muestra los posibles puntos de montaje por delante de un tren de acabado.

pueden verse aplicaciones entre dos cajas de un tren de acabado. Por medio de la eliminacion de
la capa delgada de cascarilla se impide la laminacién de la nueva cascarilla secundaria formada.
Con objeto de aminorar el espesor de la cascarilla en la banda acabada (bobina), con el fin de
aumentar la velocidad del mordentado, esta previsto un descascarillado con gas licuado poco
antes del propulsor/bobinadora, lo cual se ha mostrado en la

muestra que puede llevarse a cabo la limpieza con gas licuado como dispositivo Unico con una o
con varias vigas de pulverizacion o puede hacerse trabajar en combinacién con un descascarillado
convencional o bien con una limpieza de la banda a baja presion.

representa el modo en que puede ser llevada a cabo la aspiracion del gas o bien de las particulas
de cascarilla. Por otro parte, se ven en la figura 6 los apantallados realizados del conducto de
distribucién por delante de la banda caliente. Por otra parte también puede observarse, que la
tobera puede estar posicionada del modo mas préximo posible por delante de la banda, con objeto
de que se genere el efecto total y de que el liquido choque sobre la superficie antes de la
evaporacion.

Los posibles puntos de montaje para el dispositivo de descascarillado con gas licuado en la instalacion de banda

son:

1. una agrupacion como complemento de un rectificador insertable. Es decir, que las toberas se montan en o
bien directamente sobre el rectificador insertable. Este punto de montaje es conveniente también para llevar
a cabo modificaciones ulteriores, puesto ya estan instaladas alli las dispositivos de aspiracion.

2. el dispositivo de descascarillado con gas licuado como soporte Unico “stand alone” eventualmente como

substitucion del rectificador insertable.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para llevar a cabo el descascarillado de desbastes delgados en un tren de laminacién de banda en
caliente o de bandas en una instalaciéon de tratamiento de bandas, por medio de la pulverizacion superficial de un
gas licuado sobre una superficie, que debe ser liberada de la cascarilla, de los desbastes delgados o de las bandas,
caracterizado porque el gas licuado, ultracongelado esta constituido por una combinacion de criégenos con un
medio portador, tal como aire a presion; y porque el cridgeno volatilizado es aspirado, en caso dado junto con el
medio portador y con las particulas de cascarilla, es aspirado desde a partir de los desbastes delgados o bien a
partir de las bandas.

2. Dispositivo para llevar a cabo el procedimiento segln la reivindicacién 1, con una o varias vigas de pulverizacion,
que estan situadas por encima o bien por debajo de los desbastes delgados o bien de las bandas, para llevar a cabo
la pulverizacion superficial del gas licuado sobre el lado superior o sobre el lado inferior de los desbastes delgados o
de las bandas; caracterizado porque el gas licuado esta constituido por una combinacion de cribgenos con un medio
portador, tal como aire a presién; y porque las vigas de pulverizacion estan rodeadas por una caperuza de
apantallado con una aspiracion, para llevar acabo la aspiracion del gas y de las particulas de cascarilla.
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