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INFORMES TECNICOS

Introduccion al decapado mecanico de
rollos de alambre de acero

El decapado mecanico usado en la actualidad para la eliminacién de cascarillas y laminillas de
laminacién en alambres de acero (alambrones) puede realizarse mediante:

» Deformacion por flexion inversa
 Granallado (lanzamiento de abrasivos metalicos)
« Combinaciones de flexion inversa y granallado y o cepillado

Estos procesos pueden realizarse tanto en linea, con el equipo de trefilado, o por batch,
siendo luego de decapado el alambre transportado a la trefiladora.

Esta presentacion se concentrara en el proceso de decapado mecanico mediante deformacion
por flexién inversa realizado en linea con una trefiladora. Los puntos que se incluiran son:

* Principios basicos del proceso de decapado mecanico

* Breve resefia del proceso de decapado mecanico

« Situacion actual del proceso de decapado mecanico

» Equipamiento para realizar el proceso de decapado mecanico

» Enfoques del sistema para un exitoso decapado mecéanico
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Principios Basicos del Proceso de Decapado Mecanico

El proceso de decapado mecanico se basa en el principio de que el alambre de acero es ductil
y las cascarillas de laminacién en caliente quebradizas por lo tanto al flexionar el acero, las
cascarillas se quebraran desprendiéndose de la superficie del alambrén. Este fenémeno se
produce siempre y cuando haya una cantidad suficiente de cascarillas adheridas a la
superficie del alambre, requiriendo ademas una correcta deformacion del acero. Si bien el
método principal es por flexién, también, incluye dilatacion.

Lo que hace del decapado mecanico por flexion un proceso apto para produccion es la
disponibilidad de equipos que emplean este principio de manera controlada y eficaz de tal
forma que sean eliminadas las cascarillas adheridas al acero sin afectar indebidamente las
propiedades mecanicas del alambre que esta siendo decapado.

De los factores claves que afectan el proceso de decapado mecéanico, uno de los mas
importantes esta relacionado con el porcentaje de deformacion que debe tener el alambrén..

En los comienzos de utilizacién del decapado mecanico, se determiné mediante laboratorio,
gue el porcentaje 6ptimo de deformacién de un alambrén de acero para romper y eliminar la
cascarilla, debe ser entre un 8% a un 10%. Con porcentajes menores al 8%, la cascarilla no
se rompe del todo, dejando partes adheridas a la superficie del alambron, y con una flexion
superior al 10% no se logra aumentar la eliminacion de cascarillas trayendo ademas un
indeseable endurecimiento del acero.

Otro efecto negativo que trae aparejada una excesiva deformacion del acero mayor del 10%
es un aumento de tensién, lo cual puede provocar su dilatacién y estriccion, afectando el
sistema ya que demanda mas potencia de traccion del primer bloque de la trefiladora para tirar
el alambron a través del sistema de decapado.

Para lograr una correcta deformacion (8 a 10%) se debe tener especial cuidado en mantener
una correcta relacion entre el tamafio de las poleas usadas en el equipo de flexion inversa y el
tamafio del alambrén que se esta procesando.

Como se mencioné anteriormente, es importante tener en cuenta la dilataciéon del alambroén.
La dilatacion elastica puede sumar a la eficacia del proceso de decapado, mientras que la
dilatacidn plastica en exceso puede provocar efectos no deseados, como se observo
anteriormente.
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Con respecto a cuanta flexién inversa requerira el proceso, el porcentaje ideal debera ser lo
suficiente para romper toda la cascarilla adherida a la superficie del alambrén sin que éste se
endurezca ni se produzca una excesiva tension en el acero.

El departamento técnico de WILCO, mediante un exhaustivo desarrollo y pruebas efectuadas
en lineas de produccion, ha determinado que una configuracion éptima para romper la
cascarilla se logra utilizando tres poleas, siendo que la polea central debera estar ubicada a
90°respecto de las poleas de entrada y salida del alambron.

Como resultado la superficie del alambrén se dobla en planos alternados, abarcando asi toda
la superficie del mismo. La envoltura del alambrén cuando pasa por estas tres poleas es de
un minimo de 360° y por medio de ajustes en las g uias de entrada y la guia de tensién de los
equipos WILCO se puede aumentar hasta unos 400°

Utilizando mas de tres poleas y logrando mayor envoltura a la mencionada se logra un efecto
similar a una deformacion mayor que el 10%: endureciendo innecesariamente el alambron,
aumentando la tensién y requiriendo mayor potencia desde el primer bloque de la trefiladora.

Por lo tanto los equipos de decapado mecanico, aunque por fuera parezcan maquinas simples
y sencillas, en realidad tienen parametros de disefio muy exactos que deben cumplir para
lograr un decapado balanceado sin que provoque efectos adversos en el material procesado.

Contando entonces con un equipo apropiado para romper la laminilla otro factor importante a
tener en cuenta es la calidad del alambrén a ser procesado.

En el proceso de decapado quimico, es recomendable trabajar con alambrones que
contengan un minimo de cascarillas adheridas a su superficie. Los fabricantes de alambrones
pueden, controlando las variables del proceso de fabricacion en especial el enfriamiento del
acero, minimizar la cantidad de cascarillas que se forman en la superficie del material para
mejorar el proceso de decapado quimico. Un estandar tipico de laminilla debera ser del orden
del 0.25% del peso del alambroén.

Para el Decapado Mecénico, en cambio, se necesita un nivel diferente de laminilla para que
esta se rompa. El siguiente ejemplo puede servir para ilustrar el proceso: Imaginemos una
barra de acero revestida con una capa de pintura. Una vez secay al flexionar la barra, la
pintura puede agrietarse, pero seguira adherida a la superficie de la barra. Si el proceso de
pintura, secado y flexién continla, la capa de pintura seguiria aumentando hasta lograr un
espesor donde esta comenzaria a “saltarse”.

Algo similar ocurre con las cascarillas adheridas en una barra de acero. Se necesita un
espesor minimo para que la cascarilla se rompa. Dicho espesor normalmente esta definido por
un porcentaje del peso de la cascarilla presente.

Para lograr un buen decapado mecanico, el nivel de cascarilla en el alambrén debe ser de un
minimo del 0,50%, del peso del mismo. Un rango ideal de laminillas va desde los 0.50% a los
0.75% de su peso. Esto no quiere decir que los alambrones con un nivel de cascarilla menor o
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mayor a ese rango no puedan decaparse, es solo que dentro del rango de 0,50% a 0,75% se
obtienen resultados de produccion consistentes ya que porcentajes menores al 0,50% tiende a
no romper la cascarilla por completo y porcentajes mayores al 0,75% destruyen el acero.

Generalmente los fabricantes de alambrones de acero conocen muy bien el nivel deseado de
cascarilla que deben tener los alambres para el decapado mecanico, pero es el usuario de
dichos materiales quien debe especificar al fabricante que el alambrén sera decapado
mecanicamente por lo tanto el nivel de cascarilla debe ser de 0,50 a 0,75% por peso.

Otro aspecto clave en el proceso del decapado mecanico es la naturaleza de la cascarilla.
Idealmente, la cascarilla debera ser de un gris metalico, y se rompera dejando una superficie
de acero gris plateado mate.

En realidad, este no siempre es asi ya que el acero puede llegar a tener una cascarilla
secundaria formada durante el proceso de fabricacion. Esto provoca una situacion donde,
después de romperse la cascarilla principal, queda una segunda cascarilla secundaria de color
oscuro parecido al hollin.

Esto es totalmente indeseable ya que la presencia de esta cascarilla secundaria puede
provocar serios problemas de productividad en el equipo, un desgaste acelerado en las
trefilas, asi como también problemas de calidad en el alambre terminado.

Si por requerimientos de calidad del fabricante de alambrones se requiere la eliminacién de
cascarilla secundaria en el proceso de preparacion de la barra esto tendra un efecto definitivo
en la seleccion del Sistema de Decapado Mecanico elegido para este fin. Por ejemplo, sera
necesario un decapado mecanico mas agresivo en comparacion con un sistema menos
agresivo y de menor costo de produccion.

Un dltimo punto a tener en cuenta en el estado del alambrén y que afecta el decapado
mecanico es la presencia de 6xido en la superficie del acero. El éxido rojo en la barra
normalmente puede ser tolerado conforme sea:

 La magnitud del éxido: Superficie vs. Picaduras (pitting)
* Los requerimientos de calidad del alambrén a ser decapado

« Los requerimientos de calidad del alambre terminado.

Si es tolerable que el producto final, alambre, tenga algunas manchas en la superficie,
entonces un alambrén no muy oxidado puede ser procesado en un equipo de decapado
mecanico econdmico y no agresivo. En cambio si el alambre terminado debe tener una
superficie limpia y brillante que no tenga manchas de 6xido, entonces se debera usar un
decapado mecanico mas agresivo, por ejemplo usando luego de la flexion un sistema de
cepillado. De cualquier forma, deben evitarse procesar aceros con picaduras de 6xido ya que
los alambrones no quedan completamente limpios durante el decapado mecanico, incluso
ocurre lo mismo decapando con proceso quimico.
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Resumiendo los fundamentos para la eliminacion cascarillas en el decapado mecanico:

e Un correcto disefio del equipo de decapado mecanico teniendo en cuenta lo siguiente:
o Deformacion total de la barra de alambre en un rango entre 8% a 10%
o Deformacion principal por flexién con algo de dilatacion
o Envoltura total de la roldana en un rango que vaya entre los 360°a 400°
o Equilibrar destruccién de la cascarilla vs. otros efectos secundarios

e Estado del alambrén a decapar
o0 Que tenga un nivel de cascarilla que vaya desde 0,50% a 0,75% del peso del
alambrén
0 Que posea una minima cantidad de cascarilla secundaria

0 Que posea la menor cantidad de 6xidos y pitting en la superficie del acero

Breve resefia del proceso de DM

Los fabricantes de alambres han sabido de la existencia del proceso del decapado mecanico
desde hace mas de 50 afios; sin embargo, la comprension adecuada del proceso y el
incentivo comercial para ponerlo en practica sélo se han producido en los ultimos 25-30 afios.

El interés inicial para el uso de decapado mecanico estaba asociado principalmente a la
fabricacién de alambre de acero de bajos costos con poco margen de ganancias y
requerimientos de calidad muy modestos. Para este tipo de productos, la preparacion del
alambron no era considerada critica, siendo el objetivo principal, un bajo costo de produccién.
La eliminacién gruesa de las cascarillas se consider6 suficiente para la mayoria de las
aplicaciones siendo el equipo usado en el proceso de decapado en muchos casos, caseroy
tosco con poleas abiertas que incluian, a veces, poleas y ruedas usadas de autos.

Se determind luego que el proceso era econdmicamente viable para producir alambres en
gran volumen como por ejemplo, alambre galvanizado, entonces el decapado mecanico se
convirtié en una préctica estandar para muchos procesos. Como resultado, se desarrollo la
necesidad de un mejor control del proceso de decapado mecanico representando esto una
oportunidad comercial para los fabricantes de equipos. Entre ellos Wire Lab Company,
empresa fundada hace 33 afios con el objeto de tomar conceptos de equipos de laboratorios y
transformarlos en equipos de decapado mecanico comercialmente viables para produccion.
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Si damos un vistazo general al desarrollo de los equipos de decapado mecanico, se dieron los
siguientes pasos en el siguiente orden:

e Década del 50:
o Eliminacién gruesa de las cascarillas,
o Eliminacion de los residuos de cascarillas,
0 Manejo de los desechos de cascarillas,
o Procesamiento agresivo de la barra
» Década del 90:
0 Limpiezay revestimiento del alambron

Un repaso muestra que la principal motivacion esta relacionada con un aumento en el nivel de
la calidad de la barra preparada, calidad generalmente definida como limpieza y mas
recientemente, como un equivalente del alambrén revestido decapado con acido.

Eliminacién gruesa de las cascarillas

Hemos considerado la eliminacion de las cascarillas y los factores que la afectan. Desde el
punto de vista de los equipos, la eliminacién de cascarillas ha avanzado desde toscas
unidades abiertas de poleas que emiten cascarillas por toda el area de trabajo hasta
eguipamientos compactos y cerrados que eliminan y contienen las cascarillas en su interior
manteniendo el area limpia.

Eliminacién de los residuos de cascarillas

Un quebrador de cascarillas bien disefiado, hecho para el decapado mecanico, quitara la
cascarilla laminada en caliente que posea el alambron. Al hacerlo, el 80% al 90% del grueso
de las cascarillas cae de la barra y se acumula en el equipo. El 10% al 20% restante, aunque
gueda suelto, continta adherido a la superficie de la barra.

Este es un residuo fino y polvoriento que se aferra al alambron mediante carga electrostatica.
Si no es eliminado, este residuo causara problemas como por ejemplo, cajas de lubricante
contaminadas, desgaste prematuro del banco de trefilado y las trefilas, mala calidad del
alambre y una reduccién total de la productividad.

Los resultados no deseados de dejar residuos finos de cascarillas en la superficie del
alambron decapado se detallaron antes. Los primeros intentos de quitar estos residuos fueron
bastante rudimentarios, incluyendo métodos como atar trapos de limpieza en el alambrén, o
enrollar una gruesa soga alrededor del mismo dificultando el proceso de produccién.
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Desde la perspectiva de WILCO, los médulos de remocién de cascarillas finas fueron
desarrollados como equipos de produccién. Un concepto de limpieza utilizado es realizado con
chorros de aire de alta velocidad y otro sistema emplea un lavador con agua y secado en
funcionamiento. Ambos métodos no solo eliminan los residuos de las cascarillas, sino que
ademas, y alin mas importante, los contienen para que no se desparramen en el area de
trabajo.

It should be recognized that there are a number of key objectives to be met in production
equipment for non-aggressive cleaning of scale residues from descaled rods.Debe aclararse
gue hay una cantidad de objetivos a cumplir en los equipos de produccion para limpieza no
agresiva de residuos provenientes de alambrones decapados.

Los equipos deben:

e Eliminar los residuos usando técnicas industriales
e Contener el material eliminado

e Exigir una minima atencion de los operarios

e Exigir un minimo mantenimiento continuo

e Tener costos operativos menores a $1/tonelada.

Manejo de los desechos de cascarillas

El enfoque tradicional “pala y escoba” de recolectar cascarillas en una operacién de decapado
mecanico aln se usa hoy dia. Sin embargo, las consideraciones ambientales de la planta
hacen que muchos productores de alambre procuren enfoques mas automatizados para el
manejo de los residuos. La motivacién es doble: El primer objetivo es hacer de la planta un
entorno mas limpio y agradable para los empleados, y segundo, minimizar el contacto de
cascarillas, muy abrasivas y eléctricamente conductivas, con otras maquinarias que puedan
generar problemas de mantenimiento. Teniendo en cuenta que una linea de procesamiento de
alambres que emplea decapado mecanico puede generar varios cientos de kilos de cascarillas
por dia de trabajo, no se necesitan muchas lineas de procesamiento de trabajo para que las
cascarillas generadas se conviertan en un problema real.

Los objetivos claves de los equipos de decapado mecanico para contener los desechos de
cascarillas son similares a los objetivos de la limpieza de residuos.

El equipo de recoleccién debe:

e Recolectar en forma efectiva residuos finos y gruesos
» Contener dichos residuos
* No requerir la atencion de los operarios

e Exigir un minimo mantenimiento del equipo
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El desarrollo efectuado por WILCO ha dado como resultado una unidad que cumple en forma
confiable los objetivos enunciados. WILCO dispone de un sistema de recoleccion, filtrado y
contencion de cascarillas gruesa generada en el quebrador de 6xido, y los residuos eliminados
desde el médulo de limpieza a Chorro de Aire o de los Cepillos Automaticos de alambrones.
La unidad emplea varios filtros de cartucho que se limpian en un ciclo automatico mediante un
pulso inverso de aire.

Este equipo puede contar con el agregado de un sistema de limpieza de vacio incorporado al
mismo para poder limpiar el area de trabajo que abarca en un radio de 16.5 metros (50 pies)
del filtro recolector.

Hay otras formas empleadas en la recoleccion de cascarillas, como por ejemplo cintas
transportadoras, tornillos sinfin y otros dispositivos mecanicos. Sin embargo vale aclarar que
la cascarilla al ser abrasiva rapidamente asumira las pérdidas en los equipos con piezas
mecanicas moviles que estan continuamente expuestos a las mismas. Como resultado, estos
sistemas normalmente requieren de un mayor mantenimiento.

Procesamiento agresivo de la barra

Se realiza una cantidad considerable de procesos de decapado mecanico usando técnicas no
agresivas para la preparacion del alambrén. Sin embargo, como las metas de produccion y la
necesidad demandan alambres mas limpios y brillantes, ha habido un aumento en el
requerimiento de técnicas de limpieza agresivas.

La técnica tradicional mas utilizada como medio de limpieza es el de cepillo de alambres de
acero. En todos los casos, el objetivo de la limpieza agresiva es aumentar la limpieza de la
superficie del alambron eliminando todo resto de 6xido o cascarilla residual, ya sean
principales o secundarias.

Varios objetivos importantes deben cumplirse si se va a emplear un equipo de limpieza
agresiva en la produccion de decapado mecanico. Estos son:

e Los medios de limpieza deben ser del tipo industrial estandar, de facil acceso

e Los medios de limpieza no deben “lastimar” la superficie de la barra

e El equipo debe requerir un minimo de mantenimiento

e La barra limpia debe recoger facilmente el lubricante para trefilar

e El equipo debe ser ajustado en forma automatica, minimizando asi la atencion del

operario

Hay muchos sistemas de limpieza agresiva utilizados en la actualidad. La mayoria se ha
basado en el cepillado. Muchos sistemas parecian buenas soluciones para la limpieza
agresiva del alambrén; sin embargo, no han cumplido uno o mas de los objetivos antes
mencionados.
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WILCO, ha desarrollado un médulo de cepillado que cumple con los objetivos enunciados y al
mismo tiempo requiere sélo de 0,91m (3") de espacio. La unidad posee ocho cepillos que
giran perpendiculares a la direccion del recorrido de la barra. Una vez seleccionada la presion
que debe tener el cepillo sobre la barra, los controles del equipo, mantienen esa presion
constante a medida que el cepillo se va desgastando. Las marcas residuales del cepillo que
guedan en la circunferencia de la barra, contribuyendo a la recoleccién del lubricante.

Una de las razones mas importantes para trabajar con un sistema de limpieza agresivo de la
barra es que permite que la calidad de la superficie de la barra entrante no sea homogénea,
mientras que la barra saliente ya procesada tiene un estado uniforme y limpio con correcto
acabado superficial.

Limpieza de Alambrones y Pre Revestimiento

El area de desarrollo mas moderna para el procesamiento de alambrones para decapado
mecanico es la limpieza del mismo con aplicacion de un revestimiento previo.

En aproximadamente los Ultimos diez afos, los proveedores de lubricantes han puesto a
disposicién una amplia gama de compuestos de revestimiento previo disefiados
especificamente para decapado mecanico de alambrones, de bajo y alto contenido de
carbono, que permiten aplicarse en procesos de batch o en linea.

La ventaja de este proceso es doble. En primer lugar, contribuye y realza la recoleccién de
lubricante, y en segundo lugar, sirve como proteccion para la superficie de la barra de acero
desnuda, complementando a la pelicula lubricante.

Los revestimientos previos se aplican a la superficie de la barra como un fluido caliente (agua
caliente a 85°-90°C /185°-195°F), y luego necesariamente deben ser secados antes de entrar
en la maquina de trefilar. Las concentraciones de estas soluciones van desde el 15% hasta el
40%.

WILCO ofrece sistemas que combinan limpieza y revestimiento previo trabajando en linea con
el quebrador de laminillas y/o el equipo de cepillado. El alambrén decapado se lava con un
fluido de pre revestimiento caliente que circula constantemente para extraerle los residuos. Un
filtro magnético retiene los residuos manteniendo limpio el liquido que recircula en el sistema.
El alambron saliente se seca en forma instantdnea mediante una tobera neumética
especialmente disefiada. La velocidad de la linea puede llegar a ser de 800 fpm (240
mts/minuto) pero cominmente es de 300-400 fpm. (90 a 120 mts/min)
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Situacién actual del proceso de DM

Como se mencioné anteriormente, la evolucion del proceso de decapado mecanico a sido el

siguiente:

e Década del 50:

o Eliminacién gruesa de las cascarillas,
o Eliminacion de los residuos de cascarillas
0 Manejo de los desechos de cascarillas

o Procesamiento agresivo de la barra

e Década del 90:

0 Limpiezay revestimiento del alambron

Cada vez son mas exigentes los requerimientos de calidad del alambre necesitando sistemas
de decapado mecénico mas agresivos y/o sofisticados, y cuanto mas sofisticado sea el
sistema, mayor serd el costo por tonelada de la barra procesada.

Actualmente, Las fabricas procesadoras de alambres pueden usar el quebrador de laminilla'y
algunos de los equipos complementarios, o todos ellos juntos, para satisfacer las nuevas
demandas de preparacioén del acero. A la hora de seleccionar el equipo de decapado
mecanico, el productor de alambres tiene muchas opciones, tanto técnicas como econémicas

(costo de la maquinaria).

La decision se debe tomar teniendo en cuenta la calidad del alambre a fabricar. La siguiente
lista ilustra gran parte de la variedad de alambres que en la actualidad utilizan el proceso de

decapado mecanico de alambrones

* Alambre enrollo

e Alambre para Coser

e Alambre para Puas

» Alambre para Varilla Roscada
* Alambre para Cercos

e Malla Metalica para Jardin

» Alambre para electrodo soldada con

CO2
» Alambre para Clavos
» Alambre para resortes

» Alambres para resortes de

colchones y asientos con remaches

Alambres para Clavos a Granel
Alambre para Enlazar

Alambre reforzada con malla
soldada

Alambre para perchas

Alambre para musica

Alambre de hierro galvanizado
Alambre para tendederos
Alambre para Llantas de auto
Alambres para pianos Alambres

para pianos
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Al repasar esta lista, un hecho significativo se vuelve obvio, el proceso de decapado
mecanico ha evolucionado a tal punto que, mediante el mismo puede procesarse cualquier
tipo de alambre. Sin embargo, seria demasiado simple sugerir que una correcta eleccion del
equipo de decapado mecanico sea el Unico factor que garantiza el éxito en la produccion de
alambres. Hay muchas otras variables en el proceso que contribuyen y afectan al éxito de la
produccién, las mismas seran mas adelante.

Equipos para realizar el proceso de DM

Entonces, hemos visto cémo la evolucion de los equipos de decapado mecanico permiten al
usuario elegir entre una variedad de sistemas que van desde los muy basicos a los mas
sofisticados.

Todos los sistemas de WILCO usan el mismo quebrador de laminilla y, en un nmero muy
limitado de casos, el mismo se usa como un mdédulo autbnomo. Sin embargo, como hemos
detallado antes, esto no se recomienda ya que los residuos de cascarillas deben quitarse de la
barra después de romperse. La familia actual de los decapadores mecanicos WILCO incluye
lo siguiente:

e Sistema de Decapado por Chorro de Aire Modelo 920

» Sistema de Decapado por Chorro de Agua Modelo 1030

e Sistema de Decapado Mecanico y Pre Revestimiento Modelo 1060
e Sistema de Decapado con Cepillo Automatico Modelo 1250

e Sistema de Decapado con Cepillo Automatico y Pre Revestimiento Modelo 1750

Cada sistema esta disefiado para procesar alambres de bajo y alto contenido de carbono,
desde 0,218 pulgadas (5,5mm) de didametro a %" pulgadas (12,7mm) de didmetro. Las
caracteristicas y capacidades operativas de cada uno de los sistemas WILCO son las
siguientes:

» Sistema de Decapado con Chorro de Aire Modelo 920

Es el sistema WILCO mas basico que decapa el alambrén y luego
retira las cascarillas que quedan adheridas al mismo usando un
maédulo de limpieza con chorro de aire. El limpiador con chorro de
aire utiliza aire comprimido que pasa por dos boquillas tubulares
especialmente disefiadas. Al mismo tiempo genera un vacio en la
entrada y la salida de la unidad para que ni el aire ni las cascarillas

se desparramen por el area de trabajo. Los residuos eliminados son  wSoecae
capturados en un filtro reutilizable. Es un sistema no agresivo que

requiere aproximadamente 6’ (1.8 mts) de espacio en linea y puede procesar el alambrén seco
con una calidad moderada y un costo por tonelada de acero procesado menor a u$d 1.
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e Sistema de Decapado con Chorro de Agua Modelo 1030

El sistema de decapado con Chorro de Agua hace un trabajo
similar al sistema de aire excepto que la unidad permite
procesar alambres mojados. Los residuos de cascarillas son
eliminados del alambrén decapado mediante una combinacién
de chorro de agua de alto volumen y secado por aire
comprimido. El sistema de agua es cerrado y recircula la

misma constantemente. Las cascarillas son eliminadas del Voter ol Dosocter
agua mediante un filtro magnético. El secado del alambroén se

hace por medio de una boquilla tubular que rodea por completo la superficie del alambre
enviando un chorro de aire comprimido de alta velocidad. Lo mismo que el sistema 920 el
costo de operacion de este sistema es menor al u$s 1.00 por tonelada

e Sistema de Decapado Mecanico con pre-revestimiento Modelo 1060

El Modelo 1060 estéa disefiado para fabricantes de alambres,
que requieran decapar mecanicamente y aplicando luego un
pre revestimiento a los alambrones destinados a la elaboracion
de alambres de mejor calidad, o materiales dificiles de
procesar con un alto contenido de carbono, o multiples
practicas de trefilado.

Después de romper la cascarilla, la limpieza del alambron se

WILCO Maodel 1060
realiza con una solucion (pre revestimiento) a 185-195°F (85- Descaler wih Lubrcant Precociing

90°C) limpiando y revistiendo simultaneamente el alambrén. La solucion que circula dentro del
equipo se limpia constantemente para extraer los residuos metéalicos mediante un filtro
magnético. El secado se realiza con una boquilla tubular que elimina el exceso de pre
revestimiento secando instantaneamente el revestimiento del alambrén. El costo operativo del
sistema 1060 varia entre u$d 3,50- 4,50/tonelada.
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e Sistema de Decapado con Cepillo Automatico Modelo 1250

El Modelo 1250 es un sistema de decapado mecanico
agresivo que, después de romper las cascarillas, limpia
la superficie del acero usando ocho cepillos de alambre.
La limpieza agresiva de los cepillos permite procesar
alambrones de diversas calidades de superficie, al
tiempo que produce una barra limpia en forma
consistente y uniforme.

WILCC Model 1250
Automatic Brush Descaler

El médulo de cepillado trabaja en forma automatica. El

operario selecciona en el panel de comando una de tres diferentes presiones (baja, media o
alta) conforme sea el estado del acero a limpiar. EI PLC monitorea el funcionamiento de los
cepillos ajustando en forma automatica la presién a medida que se van gastando los mismos.
Ademas de limpiar el acero, el cepillado genera marcas que cubren la circunferencia del
alambron contribuyendo a la retencion de los lubricantes en el proceso de trefilado.

El sistema es compacto, ocupando menos de 6’ (1,8 mts) de espacio en linea. El sistema de
decapado mecanico con cepillo automatico procesa alambrones a un costo aproximado de
usd 3 a 4 por tonelada.

e Sistema de Decapado con Cepillo Automatico con Pre Revestimiento Modelo 1750

El Modelo 1750 es una combinacién de decapado de
flexion inversa, sistema de cepillado automatico y
sistema de limpieza y pre revestimiento con lubricante
para producir un alambre para las aplicaciones de
trefilado méas exigentes. Este sistema es usado en
aplicaciones que requieren un alto grado de limpieza
en la superficie del acero como, por ejemplo,
materiales dificiles de trefilar con alto contenido de

WILCO Model 1750
CarbOnO. Brush Descaler with Precoating

Todo el sistema es compacto y ocupa sélo 9’ (2,74mts) de espacio en linea. El Modelo
1750 preparara el alambrén a un costo mucho menor a $10/tonelada.
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Enfoques del sistema para un exitoso DM

Hasta aqui hemos analizado los aspectos técnicos del decapado mecéanico y las
caracteristicas y capacidades de los equipos WILCO. También se observé la importancia de
tener aceros apropiados, incluyendo una correcta cantidad de cascarilla laminada en caliente y
un minimo de 6xido y cascarilla secundaria en la superficie del mismo.

Aunque los equipos y el alambrén contribuyen en gran parte al éxito del proceso de decapado
mecanico, no son de ninguna manera la Unica solucion. El equipo correcto que procese el tipo
correcto de acero es solo el comienzo.

Muchas otras variables entran en juego en el proceso total de fabricacion de alambre de acero
y cada una de ellas, a su manera, tiene un efecto en el éxito del proceso: éxito que se define
como una correcta calidad del alambre y una 6ptima productividad.

Entre otras variables que afectan el proceso de trefilado se encuentran las siguientes:

* Lubricacion  Enfriamiento del bloque de trefilar
» Geometria de la matriz de trefilado » Cronograma de trefilado
» Uso de matrices a presion * Velocidad de trefilado

 Enfriamiento del porta matriz

Todo el proceso de trefilado necesita ser visto como un conjunto vinculado de variables, las
cuales, en conjunto, representan un "sistema”. Es importante que el fabricante de alambre
reconozca esto y analice todos los puntos enumerados en forma global, generando la
pregunta “;Por qué lo hacemos de esta manera? generalmente la respuesta es “porque
siempre lo hemos hecho asi". Esto es especialmente cierto cuando un fabricante de alambre
se enfrenta a un cambio de un alambre revestido y limpiado con acido a una barra decapada
mecanicamente.

Una simple respuesta a ese cambio es "obtener un buen decapador mecanico, ponerlo en
linea y alla vamos". Esa, desafortunadamente, es una receta que puede, para muchos, dar
problemas.

La respuesta al tema del cambio es revisar las variables, analizando cada una en forma
individual, y mejorandola a medida que se identifica la necesidad. La experiencia muestra que
asi se llega a un cambio exitoso.

Una experiencia industrial real sirve para ilustrar el tema. Un fabricante de alambres de USA
usaba decapado quimico como método para preparar el alambron. Las autoridades
ambientales locales declararon que la planta no estaba en trabajando en regla y que tenian
dos opciones, la primera era poner la planta de tratamientos quimicos en regla con un costo
de $250.000,00 y la segunda, cerrarla. Se optd por cerrarla y cambiar por completo la
operacion hacia el decapado mecanico.
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Al principio, hubo muchos problemas relacionados con el cambio y la productividad; sin
embargo, el Gerente de Planta siguié apremiando a su gente para analizar las variables del
proceso de trefilado y actualizarlas a medida que identificaban los problemas a mejorar. Como
resultado de este continuo proceso de analisis, revision y mejora, a poco mas de seis meses
de efectuado el cambio, las mejoras realizadas en todas las variables del proceso de trefilado
redundaron en un aumento de productividad del orden del 25%

El Gerente de Planta llegé a la conclusién de que cuando empleaban decapado quimico, el
proceso de preparacion del alambrén disimulaba muchas deficiencias aunque arrojaba una
productividad razonable pero no descollante. Cuando se produjo el cambio a decapado
mecanico, se cre6 un entorno de produccién donde habia que analizar, revisar y mejorar todos
los factores claves del proceso de trefilado provocando un aumento del 25% en productividad.

Por lo tanto, a la hora de incorporar o utilizar el proceso de decapado mecanico, se
recomienda que sean evaluadas las distintas variables del sistema para garantizar el éxito del
proceso con una produccion exitosa.

Proyectos especiales

Si lo que Ud. esta necesitando no esta enumerado en estas paginas no dude en consultarnos,
nuestros departamentos de ingenieria y ventas lo asesoraran en todo lo relacionado con
equipos, procesos, acabados, producciones y automatizaciones.
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