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DESCRIPCION

DISPOSITIVO PARA CALENTAR PIEZAS DE TRABAJO EN FORMA
DE BARRA

La invencion se refiere a un dispositivo para calentar barras de
aluminic segun el preambulo de la reivindicacion 1 (véase, por ejemplo, ia
patente FR-A-2284847).

Los requerimientos del proceso técnico para el control de la
temperatura durante el calentamiento de tochos de aluminio han
aumentado constantemente en los ultimos afios. La temperatura correcta
del tocho tiene una importancia central para una operacion de moideo por
extrusién econdmica y orientada a la calidad. En la actualidad, la
problematica del proceso de calentamientc se divide generalmente en dos
subtareas: el calentamiento del tocho a la temperatura del proceso y la
generacion de un perfil de temperatura axial de lingote (taper) que
compensa el calentamiento durante el proceso de conformado de tal
manera que se consigue un proceso de prensado isotérmico. De acuerdo
con el estado de la técnica actual se dispone esencialmente de tres
alternativas para calentar los tochos: el calentamiento por combustible
con la integracion de cizalla de corte en caliente, el calentamiento de
tochos con sistemas de induccion, asi como el calentamiento de tochos
mediante la combinacion de hornos de gas de calentamiento rapido y
sistemas de induccibn.

El calentamiento por combustible permite generar un perfil de
temperatura en el tocho cortado con ayuda de un sistema de
calentamiento de cabeza. Sin embargo, en este punto se ha de sefialar
gue en la practica no se puede lograr un cambio flexible y a corto plazo
del valor nominal. En el caso del calentamiento con sistemas de

induccion, el lamado horno de alta potencia con bobinado multicapa y con
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varias zonas de calentamiento dispuestas axialmente muestra el estado
de la tecnica. Sin embargo, este tipo de sistema presenta |la desventaja de
gue el rendimiento disminuye con la reduccion de la longitud del lingote
debido a la distribucion de la densidad de potencia.

En caso del calentamiento de tochos mediante la combinacion de
hornos de gas de calentamiento rapido y sistemas de induccion tiene
lugar primeramente un calentamiento basico con un horno de gas
multizona convencicnal, mientras que el ajuste de precision definido de la
temperatura se lleva a cabo con un horno de induccién multizona. La
cadena del proceso en esta variante de calentamiento se divide
basicamente de la siguiente manera:

Las barras de aluminio estan almacenadas en un depositc de
lingotes en funcidon del tipo de aleacion. Segun el programa del proceso,
las barras de aluminio se calientan previamente en el horno de gas y se
adaptan a la longitud necesaria del lingote con una cizalla de corte en
caliente para lingotes. El tocho calentado y cortado de esta manera se
extrae del horno con ayuda de medios de manipulacion convencionales y
se alimenta a un horno de induccion, en el cual se realiza el ajuste preciso
a la temperatura de lingote deseada con gradientes de temperatura
axiales. En este caso, los requerimientos relativos a los hornos de gas
son menores, porgue el horno de gas solo tiene que suministrar una
temperatura basica para posibilitar el corte en caliente del lingote de
aluminio.

La desventaja de los dispositivos de calentamiento antes
mencionados radica en que estos resultan econdmicos sélo de manera
limitada debido al gran consumo de energia requerido. Aunque el principio
de un precalentamiento del material en barras en el horno de gas con el
corte y el calentamiento a continuacion del tocho cortado en un homo de
induccién permitid reducir el consumo de energia, la transferencia del

tocho precalentado resulta problematica. Por una parte, tiene lugar un



10

15

20

25

30

ES 2420855713

enfriamiento incontrolable del tocho y, por la ofra parte, el proceso de
produccién es muy costoso debido a la carga de los hornos individuales.

La invencion quiere buscar una solucion en este sentido. La
invencién tiene el objetivo de crear un dispositive para calentar barras de
aluminio que posibilite un calentamiento controlade continuamente del
material en barra y minimice el coste de manipulacion. Ei dispositivo
comprende dos modulos de calentamiento conectados uno detras de otro
y acoplados entre si mediante un modulo de control, de manera que se
crea una camara continua de calentamiento, estando constituido el primer
moduio de calentamiento por un horno de gas y estando constituido el
segundo module de calentamiento por un horno de induccion.

De este modo se crea un dispositivo para calentar piezas de
trabajo conductoras de electricidad en forma de barras, el cual posibilita
un calentamiento controlado continuamente y minimiza el coste de
manipulacion. Ef material en barra se precalienta dentro del horno de gas
y, sin necesidad de otro proceso de manipulacidn, se transporta al
segundo moédulo de calentamiento, en el cual una zona definida de la
barra se somete a un perfil de temperatura axial mediante un horno de
induccion. A continuacion, esta zona de la barra se puede cortar a medida
con un dispositivo de corte.

Segun la invencion, el horno de induccion presenta al menos dos
zonas de calentamiento, las cuales se pueden regular de manera
independiente la una de la otra. Esto permite someter el tocho a un perfil
de temperatura axial definido.

Segun la invencion, entre el primer y segundo modulo de
calentamiento esta dispuesto un médulo de desacoplamiento térmico. De
esta manera se impide uha interaccion incontrolable entre ambos modulos
de calentamiento, lo cual aumenta la capacidad de control en el proceso
de calentamiento.

Segun la invencion, el moédulo de desacoplamiento esta
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configurado de tal modo gue se impide el paso de llamas del primer
maédulo de calentamiento al segunde madulo de calentamiento.

Segun la invencién, ef hormo de induccion esta disefiado sin
distribuidor de campeo. Dado que el horno de induccion del segundo
modulo de calentamiento estd siempre completamente lleno como
resultado del funcionamiento continuo, no es necesario compensar
longitudes de lingote diferentes, lo cual permite prescindir de la utilizacidén
de distribuidores de campo. Esto aumenta la rentabilidad dei dispositivo.

En el segundo moédulc de calentamiento estan dispuestos
preferentemente medios para cortar a medida una pieza de trabajo
calentada. De esta manera es posible el corte a medida, durante el
proceso, de la zona de la barra con un perfil de temperatura axial definido
y la alimentacion a continuacion a la operacidén de prensado. Los medios
para cortar a medida estén constituidos preferentemente por una cizalla
de corte en caliente o una sierra de corte en caliente.

Un ejemplo de realizacion de la invencion esté representado en el
dibujo vy se describe detalladamente a continuacién. La Unica figura
muestra la representacion esquematica de un dispositivo para calentar
piezas de trabajo conductoras de electricidad en forma de barra.

El dispositivo para calentar piezas de trabajo conductoras de
electricidad en forma de barra, el cual se ha seleccionado como ejemplo
de realizacion, esta compuesto esencialmente de un horno de gas 1 unido
a un horno de induccién 2 mediante un anilio de desacoplamiento térmico
3. Al horno de induccion 2 se conecta una cizalla de corte en caliente 4
para cortar a medida un tocho 5.

El horno de gas 1 esta provisto de una pared de aislamiento
térmico, no representada, en su lado opuesto al horno de induccion 2.
Esta pared de aislamiento térmico sirve para reducir el calor que sale del
hornoe.

El horno de induccion 2 es un llamado horno de inducciéon largo
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con zona taper integrada. Este horno corresponde basicamente al homo
de induccion utilizado en el pasado, el cual funciona como horno de
empuje continuo. La integracién de varias zonas de calentamiento,
regulables de manera independiente, en la zona de salida hace posible
someter una seccién de la pieza de trabajo a un perfil de temperatura
axial. El horno de gas 1 y el horno de induccion 2 estan unidos entre si
mediante un anillo de desacoplamiento térmico 3. EI anillo de
desacoplamiento 3 estd disefiado de modo gque se impide el paso de
llamas del horno de gas 1 al horno de induccion 2. A través del horno de
gas 1, asi como del horno de induccion 2 estd instalado de manera
continua un transportador de rodillos no representado, el cual posibilita
una carga ininterrumpida de los hornos 1, 2.

El hormo de gas 1 y el horno de induccion 2 se controlan mediante
un modulo de control no representado, el cual controla las temperaturas
del proceso en funcién de los respectivos estados del proceso de ambos
hornos 1, 2.

Una cizalla de corte en caliente 4 esta dispuesta en el horno de
induccién 2 en su lado opuesto al horno de gas 1. LLa cizalla de corte en
caliente 4 posibilita el corte definido de un focho 5, sometido a la
temperatura deseada, a partir de la pieza de trabajo calentada en forma
de barra que se encuentra en el dispositivo.

El dispositivo segun la invencion combina el calentamiento
economico por gas como carga basica con un horo de induccion
multizona de gran potencia para la operacién taper en una camara
continua de calentamiento. Como resultado del disefio del horno de gas
para un punto de operacién de carga basica, la eficiencia del horno de
gas se encuentra en un intervalo optimizado. Por tanto, la eficiencia del
horno de gas es de 60% aproximadamente vy ia eficiencia del horno de
induccion es de 66% aproximadamente. Dado que el horno de induccion

esta siempre iHleno y, por consiguiente, no se tienen que compensar
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longitudes de lingote diferentes, resultan innecesarios fos distribuidores de
campo, como los que se necesitan en los hornes de induccidn del estado
de la técnica. El traslado de tiempos de calentamiento, condicionados por
el proceso, en el ciclo de cizallamiento en caliente ¢ aserrado en caliente
permite reducir los tiempos improductivos del proceso. Ademas, se
elimina la costosa técnica de transporte y manipulacion que se requiere
en el estado de la tecnica. Esta técnica se sustituye por el dispositivo de
transporte situado dentro del dispositivo. Asi, por ejemplo, se puede
utilizar un sistema de depositos de carga convencional. Al reducirse
esencialmente los tiempos de transporte se produce ademas una pérdida
de energia menor por radiacion. E| dispositivo segun la invencion
posibilita una  automatizacién, controlable completamente, del

calentamiento de tochos durante la operacién de moldeo por extrusion.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para calentar barras de aluminio, el cual comprende
dos médulos de calentamiento conectados uno detras de otro y acoplados
entre si mediante un modulo de control, de manera que se crea una
camara continua de calentamiento, estando constituido el primer mddulo
de calentamiento por un horno de gas (1) y estando constituido el
segundo médulo de calentamiento por un horno de induccidn (2),

caracterizado porque el modulo de control controla las temperaturas del

proceso en funcion de los respectivos estados del proceso de ambos
hornos y porque entre el primer y el segundo moédulo de calentamiento
esta dispuesto un modulo de desacoplamiento térmico, el cual esta
configurado de manera que se impide el paso de llamas del primer
modulo de calentamiento al segundo modulo de calentamiento, y porgue
el horno de induccion (2) estda configurado sin distribuidor de campo,
presentandoc el horno de induccion (2) al menos dos zonas de
calentamiento, las cuales se pueden reqular de manera independiente la
una de fa otra, por lo que el horno de induccion (2) esta configurado de
modo que una zona definida de la barra se puede someter a un perfil de

temperatura axial.

2. Dispositive segun una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado _porgque en el segundo modulo de calentamiento estan

dispuestos medios para cortar a medida una pieza de trabajo calentada

(5).

3. Dispositivo segun la reivindicacion 2, caracterizado porgue los
medios para cortar a medida estan constituidos por una cizalla de corte en

caliente (4) o una sierra de corte en caliente.
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DOCUMENTOS INDICADOS EN LA DESCRIPCION

En la lista de documentos indicados por el solicitante se ha recogido exclusi-
vamente para informacion detl lector, y no es parte constituyente det documento
de patente europeo. Ha sido recopilada con el mayor cuidado; sin embargo, la
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