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DESCRIPCION
Monobloque de laminado con interenfriamiento.

La presente invencion se refiere a un monobloque de laminado con interenfriamiento, ( ver por ejemplo EP-A-
1038600) .

En una instalacion de laminacion o tren de laminacién para alambrén, segun la tecnologia consolidada, se trabaja
sobre una palanquilla que se ha puesto previamente a una temperatura por encima de la temperatura de
recristalizacion; la palanquilla se somete entonces a laminacién, a fin de reducir gradualmente su seccién a la
seccion deseada.

En el laminado en caliente de alambron de acero, se utiliza en los pasos finales de la laminacién un tren de
laminacién compuesto de 8 -10 cajas de laminacion, dispuestas una tras otra, y controladas por dos transmisiones
accionadas por turnos por dos o0 mas motores que se pueden disponer secuencialmente.

Dada la alta velocidad de trabajo, para reducir al minimo los riesgos de obstrucciones entre las cajas, las mismas se
disponen normalmente muy cerca unas de la otras, con distancias minimas que pueden incluso acercarse a 800
milimetros.

El trabajo de deformacion plastico realizado en la seccion laminada en los pasos subsiguientes aumenta
considerablemente la temperatura de la seccién laminada en si misma. Entre las cajas, los dispositivos de
enfriamiento se pueden disponer previamente.

Dado sin embargo el muy limitado tiempo disponible, debido a las reducidas distancias entre las cajas y las altas
velocidades ,dichos enfriadores no son capaces de eliminar la energia térmica que resulta del trabajo de
deformacidn y mantener constante la temperatura de la barra.

Se deberia de considerar, en efecto, que la velocidad del alambre que entra en la 1° caja, se puede estimar que es
de 10-20 m/s, y tal velocidad a la salida esta comprendida entre 60-100 m/s.

En tales condiciones, incluso el acero suave con un bajo contenido en carbono, que requiere poco trabajo de
deformacion, entrando en la primera caja a 9500 °C saldra de la 10° caja con una temperatura de 1100-1150 °C,
considerando una velocidad final de 100 m/s.

Con una temperatura de laminacion tan alta, en las etapas finales, las estructuras metallrgicas que se producen en
el interior de la seccién laminada, no son adecuadas para los subsiguientes empleos directos de la seccion laminada
asi obtenida.

En las condiciones antes indicadas, las estructuras perlificas gruesas facilmente se pueden encontrar dentro de la
barra laminada, al igual que las estructuras bainiticas e incluso las estructuras martensiticas, que requieren ciclos
térmicos complejos antes del uso final. Por otro lado, se sabe de laminaciones termomecanicas que laminan a bajas
temperaturas, comprendidas entre aproximadamente 750 y 900 °C, el producto obtenido con todos los tipos de
acero tiene una estructura totalmente perlitica con capas delgadas de cementita, particularmente adaptados para el
trefilado o la deformacion en frio sin necesidad de tratamientos térmicos particulares antes del uso final.

El objeto general de la presente invencion es el de prever sistemas y plantas de laminacién que permiten controlar la
temperatura de la seccidn laminada, especialmente en las etapas finales.

En orden a conseguir los objetivos antedichos, la presente invencion, proporciona un monobloque que tiene las
caracteristicas establecidas en la reivindicacion 1. Las reivindicaciones dependientes describen otras realizaciones
de la invencion.

Las caracteristicas y ventajas de la presente invencion con respecto a la técnica anterior seran mas claras y mas
evidentes a partir de un examen de la siguiente descripcién, referente a la figura adjunta que ilustra
esquematicamente un monobloque con interenfriamiento.

Con referencia a la figura, un monobloque de laminacién 10 con interenfriamiento, objeto de la presente invencion,
comprende un primer bloque B1 y un segundo bloque B2, y se equipa con controles principales 12 colocados entre
los dos bloques B1, B2.

El monobloque generalmente se compone de 8 o 10 cajas, pero también puede tener un nimero menor o mayor.

En el caso mostrado, considerando la direccion F de laminacion de un producto 11, el primer bloque B1 comprende
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cuatro cajas de laminacién G1-G4, mientras que el segundo bloque B2 comprende seis cajas G5-G10.

Por otra parte, el segundo blogque B2 se monta en un carro mévil, en el cual un segundo blogue alternativo B' 2 esta
presente para un intercambio rapido de la serie de cajas del segundo bloque.

Cada uno de los dos segundos bloques B2 y B' 2 esta equipado en la parte que sale de un calibrador, 13y 13'
respectivamente.

En ambos bloques, por otra parte, estan previstos los enfriadores 14 junto con las juntas desacoplables indicadas
con 15.

En general, los dos blogues B1 y B2 por lo tanto se prevén con el primer bloque que comprende G1-Gm cajas, el
segundo bloque comprende G (m+1) - Gn cajas, con m preferiblemente, pero no exclusivamente iguala 4y n
preferiblemente pero no exclusivamente igual a 8 o a 10.

Tales bloques B1 y B2 estan dispuestos de controles principales uno aguas arriba y otro aguas abajo.

Entre el primer y el segundo bloque, la seccion laminada 11 sigue una trayectoria anular A de tal longitud que sea
capaz de llevar a cabo un enfriamiento apropiado a los valores deseados, con una igualacion relacionada de la
temperatura dentro de la barra para asi laminar a una temperatura controlada en etapas posteriores.

En la trayectoria anular A, los dispositivos siguientes estan previstos en secuencia en la direccion de laminacion F:

- un primer mecanismo de estirado 20 cuyo papel consiste en mantener la seccién laminada 11 en tensién a la salida
del primer blogue B1 y permitir que pase a través de los enfriadores 23 para enfriar toda la seccion laminada,
incluida la cabeza;

- cizallas 24 para cortar la cabeza de la seccion laminada enfriada, para no tener obstrucciones en la entrada de la
caja siguiente;

- un segundo mecanismo de estirado 21, cuyo papel consiste en mantener la seccién laminada en tension a la
salida de las cizallas o del enfriador. Particularmente, el segundo mecanismo de estirado se dispone previamente
para que cuando este segundo mecanismo de estirado 21 estira la seccién laminada 11, el primer mecanismo de
estirado 20, colocado antes del enfriador 24, esta abierto y no estira la seccion laminada.

- un bucle circular 25 que permite evitar tensiones sobre la seccion laminada durante el paso entre los dos bloques.
El bucle circular 25 se realiza asi para guiar el material durante el paso de la primera parte de la secciéon laminada y
posteriormente abrirse para permitir a la seccion laminada ser libre para extenderse en relacion con su longitud real
entre los bloques;

- un tercer mecanismo de estirado 22 colocado entre el bucle circular 25 y el segundo bloque B2 cuyo papel es
asegurar la entrada en el segundo bloque. Cuando la seccion laminada se compromete sobre el segundo bloque,
este tercer mecanismo de estirado 22 se abre y la seccion laminada se estira por la caja misma.

Si los enfriadores no estan previstos dentro del bloque, se desarrolla un aumento de temperatura en el primer bloque
B1 de las cajas de aproximadamente 15 °C para cada caja. Sin embargo, la seccion laminada parcialmente se enfria
a la salida de cada caja gracias a la irradiacion. En particular, a la salida de las cajas que producen la barra en la
combinacién de calibracion oval redonda, se prevé un dispositivo de enfriamiento que reduce la temperatura 3-4°C
mientras que esta todavia en el primer bloque.

Si se considera una temperatura a la entrada del primer bloque B1 de 880°C, se obtiene una temperatura a la salida
de la misma, es decir, después de 4 cajas y a la entrada del bucle A, de aproximadamente 945-950°C.
Posteriormente, a lo largo de la trayectoria anular A, la seccion laminada se enfria con los enfriadores 23 a una
temperatura tal que con el calentamiento siguiente que sigue a la deformacion en el segundo bloque B2, las etapas
finales se obtienen a la temperatura deseada, a menos de 900°C.
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REIVINDICACIONES

1. Monobloque de laminado que comprende un primer bloque (B1) de cajas de laminacion (G1 - Gm) y un segundo
bloque (B2) de cajas de laminacion (Gm+1 - Gn), entre los dos bloques (B1, B2) esta previsto un trayecto anular (A)
de enfriamiento de la seccion laminada (11),

caracterizado porque el trayecto anular (A) incluye en secuencia los dispositivos siguientes en el la direccién del
laminado (F):

- un primer mecanismo de estirado (20) , cuyo papel consiste en mantener la seccién laminada (11) bajo tensién a la
salida del primer bloque (B1) y permitirle pasar en los enfriadores (23), para enfriar toda la seccion laminada, incluida
la cabeza;

- cizallas (24) para cortar la cabeza de la seccion laminada enfriada, para no tener obstrucciones a la entrada de la
caja siguiente;

- un segundo mecanismo de estirado (21), cuyo papel consiste en mantener la seccion laminada en tension a la
salida de las cizallas o del enfriador;

- un bucle circular (25), que permite evitar tensiones sobre la seccién laminada durante el paso entre los dos
bloques;

- un tercer mecanismo de estirado (22) colocado entra el bucle circular (25) y el segundo bloque (B2) cuyo papel es
asegurar la entrada en el segundo bloque.

2. Monobloque segun la reivindicacion 1,
caracterizado porque,

el segundo mecanismo de estirado (21) se dispone previamente, de tal modo que, cuando se estira la seccion
laminada (11), el primer mecanismo de estirado (20) colocado antes del enfriador (24) esté abierto y no estira la
seccioén laminada.

3. Monobloque segun la reivindicacion 1,
caracterizado porque,

el bucle circular (25) se realiza para guiar la seccion laminada (11) durante el paso de la primera parte de la seccion
laminada y posteriormente abrirse para permitir a la seccion laminada ser libre de extenderse en relacion con su
longitud real entre los blogues (B1, B2).

4. Monobloque segun la reivindicacion 1,
caracterizado porque,

el tercer mecanismo de estirado (22) se dispone previamente para abrirse cuando la seccion laminada es
comprometida sobre el segundo bloque (B2), de tal modo que la seccion laminada esta estirada por la primera caja
(Gm+1) del segundo bloque (B2).

5. Monobloque segin una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque,

el primer monobloque comprende m cajas con m=4 y el segundo monobloque comprende n-m cajas con n=8 o n=10.
6. Monobloque segun una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque,

el bucle circular (25) se dispone previamente, para realizar una igualacion de la temperatura en el interior de la
barra, de tal modo que pueda laminar a una temperatura controlada en las etapas siguientes
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