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PROLOGO

Los mecanismos de generacidon del 6xido laminado y la forma de eliminarlo
sobre una cinta de acerc han sido estudiados desde que existe la laminacidn en caliente
y de manera formal a principios del siglo pasado, sin embargo a pesar de que existen
muchos estudios al respecto el problema avn persiste, y las causas raiz siguen sin ser

comprendidas completamente.

El entendimiento de estos mecanismos en una planta del tipo compacta de
tecnologia Alemana cuyas primeras plantas fueron construidas en los Estados Unidos a

finales de la década de los 807s son todavia menos estudiados y menos comprendidos.

Los principales beneficios obtenidos de esta investigacion fueron los siguientes:
Una mejor comprensién de los mecanismos causanties del Oxido primario
laminado en una planta compacta (CSP).
Se obtuvo una disminucién cercana del 80% de menos desviaciones de material
por dxido primario.
De forma adicional y no facilmente cuantificable se mejoraron las entregas
oportunas al cliente, asf como una disminucidn en las reprogramaciones y los

inventarios de rollos.

Estoy convencido que el objetivo fue alcanzado, espero ademds que se generen
nuevas lineas de investigacion en la bisqueda de mejores condiciones en la operacién y
en Ja produccién que minimicen atin mds este problema, disminuyendo desperdicios en
aras de la mejora en la calidad de la superficie en la cinta y la optimizacién de los

recursos cada vez mas limitados.
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