[image: ][image: ][image: ]
[image: ][image: ][image: ]

[image: ][image: ]
[image: ]
[image: ][image: ][image: ]
https://hanrm.com/steel-rebar-rolling-mill-process-flow/?utm_source=chatgpt.com#A_Overheating
[image: ]
image7.png
¢Laminador continuo y constante de
laminacién continua?

Un laminador continuo significa que varios trenes de laminacién estan dispuestos en fila segun la
direccién de laminacién, y las piezas se laminan y deforman en varios trenes de laminacion al mismo
tiempo. La velocidad de laminacién de cada tren aumenta con el incremento de la longitud de las
piezas, y mantiene el metal en el método de laminacién en el que el caudal por segundo en cada
tren de laminacion es igual o tiene una ligera relacion de apilamiento de acero. Los trenes de
laminacion continuos tienen alta mecanizacion, automatizacion, velocidad de laminacién y precision
de laminacién, por lo que la productividad laboral es alta y la calidad del producto es buena. Es la
direccion de la transformacion y nueva construccion de trenes de laminacion de barras y alambre. La
laminacion que mantiene el laminado que pasa por los trenes de laminacién con el mismo volumen
por unidad de tiempo se llama laminacién continua.

Constante de laminacién continua = F1ID1N1 = F2D2N2 = F3D3N3 = FnDnNn
Donde: F—area de la seccion transversal de la pieza laminada mm2
D—Diametro de trabajo del rodillo mm

N—revoluciones del rodillo (1/min)
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Proceso de laminado

El proceso de laminacion es fundamental para todo el flujo de trabajo de la planta de laminacién
de barras de acero . Al finalizar el proceso de deformacién mediante la laminacion de palanquillas,
se obtiene el producto que los usuarios necesitan. El proceso de laminacién desempefia un papel
decisivo en la calidad del producto.

La calidad de los productos laminados incluye la geometria del producto, la precisiéon dimensional, la
organizacion interna, las propiedades mecanicas del proceso y el acabado superficial. Por lo tanto, el
proceso de laminacion debe formular regulaciones técnicas y sistemas de gestion de procesos
correspondientes de acuerdo con las normas técnicas o requisitos técnicos del producto, las
caracteristicas del producto de produccién y las capacidades del equipo técnico de produccién, asi
como los costos de produccion y las condiciones laborales de los trabajadores. Para garantizar que
la calidad de los productos laminados y los indicadores técnicos y econémicos se optimicen.

El proceso de laminacion de todo el flujo del proceso de laminacion de barras de acero
generalmente consta de una fila (grupo) o dos filas (grupo) de laminadores de desbaste, laminadores
intermedios y laminadores de acabado. Realizan respectivamente las funciones de compresion de la
seccién de la palanquilla, deformacién por laminacion del producto semiacabado y laminacion del
producto terminado. El paso del laminador de acabado o paso de acabado es K1, el paso del
laminador frontal es K2, el paso del laminador frontal es K3, y asi sucesivamente.
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@ Refrigeracion del acero

La bancada de enfriamiento es el equipo principal para enfriar los productos de barras laminadas. La
mesa de rodillos de enfriamiento es el equipo principal para enfriar los productos de alambre. La
funcién de la bancada y la mesa de rodillos de enfriamiento es enfriar el material laminado a alta
temperatura (superior a 800 °C) hasta por debajo de 150-100 °C, para asi restaurar las propiedades
fisicas inherentes del acero y garantizar la calidad del corte y los procesos posteriores.

Método de enfriamiento Segun la composicién quimica, el estado de organizacién, el proposito de
uso y los posibles defectos del acero después del enfriamiento, se determinan los siguientes
métodos de enfriamiento:
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@ Corte de acero

El proposito del corte de acero: cortar las partes que afectan el uso (defectos) del acero, como la
cabeza y la cola del acero; cortar a la longitud requerida por el usuario.

El equipo de corte de acero se divide en cizalla en frio y cizalla en caliente. Las cizallas en caliente
se utilizan a menudo para el corte de cabeza, cola o doble longitud de productos semiacabados; las
cizallas en frio se utilizan a menudo para el corte de cabeza, cola o corte de productos de acero
acabados.

Sistema de calentamiento de la temperatura del horno y tamafio del producto semiacabado; ajuste
estricto del dispositivo de guia y proteccién; mejora de la precisién de preinstalacion del laminador;
tiempo y paso inverso cuantitativo.

@ Inspeccion de acero

La inspeccién del acero es un proceso clave para garantizar que la calidad del producto cumpla con
los estandares y condiciones técnicas.
La inspeccion del producto generalmente incluye:
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forma y tamafio del acero, calidad de la superficie, longitud de corte, desviacién de peso, rendimiento
del proceso, rendimiento mecanico, etc. Los productos de acero que no cumplen con los estandares
de calidad deben ser descartados y eliminados.

Defectos comunes en la superficie de los productos y medidas preventivas. Los productos de varilla
y alambre generalmente deben estar libres de defectos como grietas, pliegues, orejas, marcas,
delaminacion e inclusiones en la superficie.

A. La aparicion y prevencion de defectos de agrietamiento

Caracteristicas: En la superficie del lingote o acero, se observan finas lineas similares a cabellos,
de diferentes profundidades y dispersas, generalmente dispuestas de forma irregular a lo largo de la
direccion de laminacion.

Causas: burbujas subcutaneas, poros superficiales, inclusiones no metalicas, temperatura de
calentamiento desigual, baja temperatura del acero o enfriamiento inadecuado después de la
laminacion (como en el caso del acero estructural al carbono de alta calidad), etc.

Medidas preventivas: la siderurgia debe realizar un buen trabajo de fundicién y desgasificacién del
acero fundido, reducir la temperatura de colada y adoptar la fundicién protectora para evitar la
oxidacion secundaria; la laminacion del acero debe controlar razonablemente la temperatura del
horno y la velocidad de enfriamiento.




image12.png
Steel Rebar Rolling Mill Process Flow
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Diagrama de flujo del proceso de laminacion de barras de acero
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Diagrama de flujo del proceso de
laminacion de barras de acero

El flujo del proceso de laminacién de barras de acero corrugado es el siguiente:

Recepcion de la palanquilla de acero — calentamiento — laminado — cizallado de doble longitud —
enfriamiento — cizallado — inspeccién — embalaje — medicién — almacenamiento

Aceptacion de lingotes

Aceptacion de lingotes: La calidad del lingote es fundamental para la calidad del producto terminado,
por lo que debe verificarse y aceptarse.

(@ Los procedimientos de aceptacion de lingotes incluyen la verificacion fisica de la ficha técnica, la
medicién de las dimensiones, la inspeccion de la calidad de la superficie, el registro de datos, etc.
(@ La aceptacion de lingotes se realiza de acuerdo con las normas técnicas y las condiciones
técnicas de control interno, y los lingotes que no cumplan con los requisitos no se permiten en el
horno.
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Calentamiento de lingotes

El calentamiento de las palanquillas es un proceso importante en el flujo de proceso de la
laminadora de barras de acero .

@ El propésito del calentamiento de lingotes

El objetivo del calentamiento de la palanquilla es mejorar la plasticidad del acero y reducir su
resistencia a la deformacion para facilitar el laminado; un proceso de calentamiento adecuado
también puede eliminar o reducir los defectos estructurales internos de la palanquilla. El proceso de
calentamiento del acero esta directamente relacionado con diversos indicadores técnicos y
economicos, como la calidad del acero, la produccion de la laminadora, el consumo de energia y la
vida util de la laminadora.

@ Horno de recalentamiento continuo de tres
etapas
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Las denominadas tres secciones son: seccion de precalentamiento, seccion de calentamiento y
seccién de mantenimiento de temperatura.

La funcién de la seccion de precalentamiento es utilizar el calor residual de los gases de combustién
para precalentar la palanquilla y ahorrar combustible (generalmente se precalienta a 300-450 °C).

La funcién de la seccion de calentamiento es calentar la palanquilla precalentada a 1150-1250 °C. Es
la seccién principal de calentamiento del horno de recalentamiento y determina su capacidad de
calentamiento.

La funcién de la seccion de mantenimiento de temperatura es reducir la diferencia de temperatura
entre el interior y el exterior de la palanquilla, eliminar las marcas negras de la corredera refrigerada
por agua y estabilizar la calidad del calentamiento uniforme.

@) Varios defectos comunes en el
calentamiento de lingotes

A. Sobrecalentamiento

Cuando el lingote se calienta a alta temperatura durante un tiempo prolongado, es muy facil que se
sobrecaliente. El sobrecalentamiento del lingote de acero se manifiesta principalmente en el
crecimiento excesivo de los granos de la estructura del acero, lo que da lugar a una estructura de
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grano grueso, reduciendo asi la fuerza de unién entre los granos y la plasticidad del acero.

El acero sobrecalentado es propenso a agrietarse durante el laminado, especialmente en las
esquinas. Incluso con un ligero sobrecalentamiento, se producen grietas en la superficie del acero, lo
que afecta a su calidad superficial y a sus propiedades mecanicas.

Para evitar defectos por sobrecalentamiento, es fundamental controlar estrictamente la temperatura
y el tiempo de calentamiento.

B. Sobrecalentado

Cuando el lingote se calienta a alta temperatura durante un tiempo prolongado, adquiere una
estructura cristalina gruesa. Al mismo tiempo, el compuesto no metélico de bajo punto de fusion en el
limite de grano se oxida, destruyendo la estructura cristalina y haciendo que el acero pierda su
resistencia y plasticidad. Este fenémeno se denomina sobrecalentamiento. El acero sobrecalentado
provoca grietas severas durante el laminado. Por lo tanto, el sobrecalentamiento es un defecto de
calentamiento mas grave que el sobrecalentamiento. El acero sobrecalentado no se puede
recuperar, salvo refundiéndolo. Para evitar el sobrecalentamiento, se recomienda controlar
adecuadamente la temperatura de calentamiento y la atmésfera oxidante en el horno, implementar
rigurosamente el sistema de calentamiento y el sistema de espera para el laminado, y evitar
temperaturas excesivas.
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C. Temperatura desigual

Este fenémeno suele ocurrir cuando la velocidad de calentamiento de la palanquilla es excesiva o la
produccion del laminador supera su capacidad. En el caso de palanquillas con temperatura irregular,
resulta dificil controlar de forma estable la precision dimensional de las piezas laminadas, lo que
puede provocar accidentes durante el proceso o averias en el equipo. Para evitarlo, se recomienda
controlar adecuadamente la temperatura del horno y la velocidad de calentamiento, asi como realizar
una correcta integracion entre el laminado y el calentamiento.

F. Pérdida por oxidacion

El lingote se oxida a temperatura ambiente, pero la velocidad de oxidacion es menor. A medida que
aumenta la temperatura de calentamiento, la velocidad de oxidacién también aumenta. Cuando el
lingote se calienta a 1100-1200 °C, se oxida intensamente bajo la accion de los gases del horno,
formando una capa de ¢xido de hierro. La formacién de esta capa incrementa las pérdidas por
combustion durante el calentamiento, lo que reduce el indice de rendimiento.

Medidas para reducir las pérdidas por oxidacién: un sistema de calentamiento adecuado, un
funcionamiento correcto y el control de la atmésfera en el horno.





