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Este invento se refiere, en general, a la eliminacién
electrolitica de lubricantes de bandas de acero.

Ia patente Estadounidense N¢ 3,668.050 describe un pro=-
ceso de limpiegza alcalina electrolitica empleando elevadas dénsg
5e dades de corriente, que se caracteriza porgue se consigue wna
limpieza particularmente buena con densidades de corriente del
orden de 462 a 924 amp/decimetro cuadrado. E1l procedimiento des-
crito en dicha patente se limita principalmente a la limpieza de
alambre. Con respecto a chapa y banda o $ira con una superficie
10, gsensiblemente mayor, la uwtilizocidn de densidades de corriente
superiores a 428 amps/decimetro cuadrado exige un gran consumo dg

energia, Ademds, las densidades de corriente de este orden exige

)

una agitacidn importante del electrolito para vencer los efectos
de polarizacién de la concentracién, Los mébodos de agitacién in

15, dicados en la patente anterior son en general ineficaces para

electrolizar chapa o banda con superficies planas grandes. No ob

107

tante, los métodos de agitacidn que tienen mayor aplicacidn a lag
tiras o bandas son conocidos por la industria.

La patentes Estédounidenses Ne 3.4%1.373 ¥y N2 3.535.222
20. ilustran el empleo de un aparato electroquimico de elevada densi|
dad de corriente y procedimiento para decapar y anodizar fira o
banda de aluminio,

ILa patente Estadounidense N2 3,650.935 describe un pro-

cedimiento y un aparato para decapar objetos metdlicos con una

25, elevada densidad de corriente. Esta patente en sefila la convenien:
cia de flujo en contracorriente del electrolito en combinacidn
con un espacio de separacidn de electrodos que se reduce en la
direccidn de movimiento del metal sometido a decapado con el fin

de conseguir una eficacia electroquimice méxima. La patente ense

30. fia que esta separacidn de electrodo con seccidén decreciente condu
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ce a las densidades de corriente requeridas en los métodos tra-
dicionales con un menor consumo de energia.

No obstante, hemos descubierto que cuando se intenta a-
daptar la tecnologia anferior a la limpieza de tira o banda met
5 lica a gran velocidad, se necesita un consumo de energfa indebi-
damente elevado, Ademds, la limpieza no resulta satisfactoria.

Segin el presente invento, se pfoporciona un procedimiegn
to para la eliminac;dn electrolitica de lubricante de banda de
acero donde la banda se electroliza en un eleetrolito alcalino
10. por aplicacidn de una densidad de corriente dentro de la gama de
37 & 428 amps/decimefro cuadrado, que comprende: A una velocidad
de 137 a 915 metros por minuto, hacer pasar la tira o banda en
sentido longitudinal entre un par por lo mencs de electrodos co-
locados horizontalmente en una relacidn de separacién paralela,
15, donde la distancia entre una superficie plana de la tira o bandg
¥y su electrodo encarado respectivo es de por lo menos 6,35 mm y
no superior a 31,75 mm; alimentar dicha corriente durante un tiemn
po suficiente para proporcionar de 3,21 a 32,10 coulombios por
decimetro cuadrado de drea superficial; y hacer fluir el electro
20. lito a favor de corriente de la direccidn de avance dé la banda,
a una velocidad de flujo que es del orden del 50 al 100 % de la
velocidad de la banda, siendo la velocidad de flujo por lo menos
suficiente para sostener dicha densidad de corriente alimentada.

El invento se describe de un modo adicional, a titulo
25. de ejemplo, en la descripcién detallada que sigue.

Ia tabla I muestra el efecto que produce la direccién
de flujo del electrolito en la limpieza con una elevada densidad
de corriente (HCD) sobre el consumo de energfz (densidad de co-

rriente en amperios por decimeiro cuadrado y voltaje) y limpieza

304 de la banda a diferentes distancias de la banda al electrodo.
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TABLA I
EFECTO QUE EJERCE LA DIRECCION DEL FLUJO DE LA SOLUCION EN LA
LIMPIEZA DE HCD SOBRE LAS NECESIDADES DE VOLTAJE Y LIMPIEZA DE
LA BANDA A DIFERENTES DISTANCIAS DE LA BANDA AL EILECTRODO
Flujo a favor de corriente Flujo en contra corriente
Cédigo de C.D, Voltios Lectura Cédigo de C,D. Voltios Lectu
la mues-  Asf de limpig muestra Ast ra ge.
tra za limpieza
9,53 mm banda & electrodos
1268-1 92,6 11,0 139,5 1267-9 92,6 32,2 142,0
1268=2 46,3 645 137,5 1267-10 46,3 17,7 145,5
1268-3 37,0 5,5 138,0 1267-11 37,0 13,2 138,0
1268-4 27,8 4,7 163, 0 1267-12 27,8 10,2  168,5
12,5 mm banda a electrodo
1269~12 92,6 12,0 152, 0 1266-1 92,6 33,0 158,56
1269-11 46,3 ~ 7,0 159,0 1266-2 46,3 18,0 262,5
1269-10 37,0 5,7 171,5 1266-3 37,0 15,5 285,5
1269-9 27,8 4,7 181,0 1266-4 27,8 11,5 303,5
19,5 mm banda a electrodo
1268-9 92,6 16,5 142,5 1267-1 92,6 33,0 155,0
1268-10 46,3 9,7 147,0 1267-2 46,3 18,0 160,00
1268-11 37,0 8,5 141,0 1267-3- 37,0 14,2 1715
1268~12 27,8 6,6 174,0 1267-4 - 27,8 10,7 195,00
' 25,4 mm benda a electrodo
1268-13 92,6 18,7 137,0 1267-5 92,6 34,0 142,
1268-14 46,3 10,7 142,0 1267-6 46,3 17,7 145,0
1268-15 37,0 9,0 145,5 12677 37,0 14,7 153,45
1268-16 27,8 7,1 159,5 1267-8 27,8 10,7 172,5
Ias muestras 1267 y 1268 dan una lectura en el aparato '
de medicidn de limpieza de 546 en una tira 0 benda sin limpiar
v un contaje de base (banda limpia) de 123 de blancura; las mues
tras 1266 y 1269 dan una lectura en el aparato de medicién de
limpieza de 521 en la banda sin limpisr y un contaje de base 138

en una bands esencialmente limviz, Lea muestras se expusieron to-
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das a los electrodos durante el mismo periodo de tiempo.

Segin se podrd observar por la Tabla I, el consumo de
energia es menor y el grado de eliminacién de lubricante mejora
cuando se hace_fiuir el electrolito a favor de corriente de 1z
banda,

~ Para que.el proceso de elaboracién del invento sea mds
econdmico, es preferible incluir las fases adicionales de reco-
ger el electrolito, despuéds de pasar entre los electrodos, en
una fuente de retencidn donde el electrolito se calienta a una
temperatura comprendida entre 71°C Vi 93°C. Se puede afadir tam-
bién suficiente compuesto de limpieza y agua al electrolito en
la fuente de retencidn para mantener una conceniracidén de alca-
linidad aproximadamente entre 1,0 y 15,6, preferiblemente 1,0 a
10,0 % en peso del electrolito., Asimismo, el electrolito se pue
de retener durante un tiempo 2l menos suficiente para permitir
que se sedimente una parte del cieno eliminado de la banda.

Lz tabla II muestra el efecto que produce la contamina-
cibn de aceite sobre las densidades de corriente médximas obteni-
bles en dos conjuntos diferentes de condiciones a diferentbes nid
veles de concentracidn de aceite en el electrolito,

TABLA IT |
CONTAMINACION DE ACEITE

Ejemplo No., Aceite (Peso) Voltios Corriente Mdxima obtenible

L3

12 0,2 42,7 370,4 351,8
13 . 0,5 46,0 277,8 255,5
14 0,9 4745 166,7 240,7
15 1,1 48,5 96,3 220,0
16 1,3 48,5 4,1 185,2

Aumentando la concentracidn de aceite en la solucidn de

limpieza se consigue: (1) pérdida de conductividad de 1z solucid

n



de limpieza:

(2) Caracteristicas mds espumantes de la solucién de
limpieza y

(3) Reduccidn en la densidad de corriente méxima obte-
56 nible, avn a voltaje ligeramente aumentado.

" Por lo tanto, es conveniente que el electrolito se cam—

[=]

bie cuando la concentracidén de aceite alcanza aproximadamente 1,
% del peso del electrolito y preferiﬁlemenxe cuando alcanza apro|
ximadamente entre O,i y 0,5 % en peso del electrolito.

10, Con un flujo del electrolito a favor de corriente las
mayores cantidades de_qoncentracidn de aceite en el electrolito
han demostradc ser tolerables en mayor medida que con un flujo
en contracorriente, porque el aceite se barria continuamente de
la cuba, -

15, " Para conseguir el nivel deseado de limpieza, con consu-
mos de energia précticos, es necesario_también que la banda se
electrolice en un electrolito alcalino por alimentacidn de una
densidad de corriente dentro de la gama de 37 a 418 émps por de—
cimetro cuadrado.
20, La banda de mcero, a una velocidad de 137 a 915 m/minuia,

se hace pasar longitudinalmente entre un par por lo menos de ele

18]

trodos colocados horizontalmente en una relacidén de separacién
paralela, de modO'que la distancia entre una superficie plana de
la banda y su electrodo encarado respectivo sea por 1o menos de

25, 6,35 mm y no superior a 31,75 mm. Es preferible mantener una dig

T

tancia del orden de 6,35 mm sin que llegue a ser superior a 19,0
mm., '

Lz corriente se alimenta en una magnitud del orden de 3

=]

a 428 smps/decimetro cuadrado de drea superficial. Ia corriente

30. se alimenta preferiblemente durante un btlempo suficiente para pro
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~electrolito. Es preferible mantener la temperatura aproximadameﬂ
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porcionar de 10,70 a 21,40 coulombios por decimentro cuadrado d
drea superficial a una densidad de corriente de por 1o menos
9,25 amps/decimetro cuadrado de 4rea superficial,

El electrolito se hace fluir a favor de corriente res-
pecto a la direccidn de avance de la banda a una velocidad de

aproximadamente 50 al 100 % de la velocidad de la banda, Ia ve-

locidad del flujo es al menos suficiente para mantener la densi;
dad de corriente alimentada. Ia velocidad de flujo se mantiene
preferiblemente entre un 70 y un 80 % de la velocidad de la ban+t
da.
. En el procedimiento del invgnto, el electrolito se mans
tiene a una temperatura del orden de 71 a 93°C ¥y tiene una con~

centracién de alcalinidad del orden de 1,0 a 15,0 % del peso del

te entre 79°C y 88% v la concentracidn de alcalinidad aproxima-
damente entre 3,0 y 6,0 % del peso del electrolito. Es preferi-
ble que uno de los componentes del electrolito se elija del gru«
po consistente en hidrdxido sédico, hidréxido potdsico y mezclag
de los mismos, Ademds, es conveniente mantener el electrolito
virtualmente exento de gases ocluidos,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscey
tibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin

cipio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1l.- Procedimiento para la eliminacidn electrolitica de
lubricante de bandas de acero, que comprende, hacer pasar la ba
da longitudinalmente a través de un electrolito entre por lo me
nos un par de electrodos paralelos horigzontales y hacer pasar
una corriente eléctrica entre los electrodos para electrolizar
la banda, caracterizado porque se hace pasar el electrolito en-
tre los electrodos en la misma direccidn que lleva la direccidn
de avance de la banda a unza velocidad de flujo del 50 al 100 %
de la velocidad de la banda.

2.- Procedimiento segln la reivindicacidén 1, caracteris
zado porque el electrolito se mantiene a una temperatura de 7l°
a 93°C y tiene una concentracién de alcalinidad de 1,0 a 15,0 %
del peso del electrolito.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, caracteri

zado porgque dicha temperatura es del orden de 79°C a 88°C y 1a

concentracién de alcalinidad es de 3,0 a 6,0 % del peso del eleg

trolito.

4.~ Procedimiento segin cualguiera de las reivindicacig

nes 1 a 3, caracterizado porgue la velocidad de flujo es de 70
a2l 80 % de la velocidad de la banda. '

5.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicaci
nes 1 a 4, caracterizado porque la corriente zlimentada propor-
ciona de 3,21 a 32,10 coulombios preferiblemente de 10,70 & 21,4
coulombios por deciﬁétfo cuadrado a una densided de corriente

de por lo menos 9,25 amps/decimetro cuadrado.

6.~ Procedimiento segin cualquiers de las reivindicacig

| Lad

10

23—

nes anteriores, caracterizado porque la distancia entre la supe:

ficie de la tira y su electrodo encarado respectivo es del oxden
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de 6,35 mm a 38,40 mm, preferiblemente de 6,35 a 19,05 mm.

7= Procedimiento segin cualquiera de las reivindica=
ciones anteriores, caracterizado porque las fases adicionales
de recoger el electrolito en una fuente de retencidn consisten
en calentar el electrolito a una temperatura comprendida aproxi
madamente entre 71°C Yy 93°C, y afladir compuesto de limpieza y
agua en cantidad suficiente para mantener una concentracién de
alcalinidad del orden de aproximadamente 1 % al 10 % del peso
de la solucién.

8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 7, caracteri
zado porque la fase adicional consiste en retener el electrolit
en la fuente de retencidn para permitir que se sedimente una pa]
te del cieno eliminado de la banda.

Q¢ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porgque la fase adicional consi)
te en cambiar la solucién cuando la concentracidén de aceite al=-
canza aproximadamente el 1,0 % del peso de la solucidn.

10.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 9, caracte-
rizado porque la concentracidén de aceite es del orden de 0,1 a
0,5 % del peso de la solucién.

11l.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque el electrolito compren—
de hidrdxido sb8dico o hidréxido potdsico o ambos,

12,~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-—
ciones anteriores, caracterizado porque se mantiene el electro—
lito virtualmente exento de gases ocluidos,

13.- Procedimiento para la eliminacidn electrolitica d
lubricante de bandas de acero, tal y como queda sustancialmente

descrito en la presente NMemoria.

[ k]
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Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a méquina
por una sola cara.

Madrid, -5 0CT, 117
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