
 

 

 

 

 

LAMINACION EN CALIENTE 

PRIMERA PARTE 



Contenido 

 

Contenido: 

Introducción 

Descripción General LPC 

Clasificación de Laminadores en Caliente 

Desarrollo Actual Laminadores Planos en Caliente 

Bibliografía 



 

 
 

 
Introducción 



Introducción 

 

Descripción General 

 
El LPC recibe como materia prima los planchones provenientes de la CC y los 

transforma en RLC o planchas gruesas. 

 
Los RLC pueden ir 

-Directamente a ventas 

-Continuar su proceso en el LPF 

 
Capacidad actual LPC 700 000 t/a limitado por el actual horno de planchones. 

Calidad del acero: bajo y medio carbono 

 
Dimensiones Planchones: 

• Espesor:160mm 

• Ancho: 600 a 1050 mm 

• Largo: 3625 a 7050 mm 

• Peso: 9.2 ton. Max. 
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Productos 

RLC (RLC venta o RLC para laminación en frío) 

 
Ancho: 600 a 1070 mm 

Espesor: 1.8 a 12.7 mm 

Peso: 8.9 ton 

D I: 724 mm (28.5”) 

DE: 1388 mm (54.6”) 

Peso especifico: 8.3 kg/mm (460 piw) 

 
Planchas Gruesas 

En rollos: espesor 5 a 12 mm 

Lam. transversal: espesor 6 a 38 mm 

ancho 1850 y 2000mm 

largo 3700 a 12000 mm 

Lam. longitudinal: espesor 25 a 50 mm 

ancho 1000 mm 

largo 12000 mm 
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Laminador Planos en Caliente 

 

Edificios 230, 231,232,233,236 
 



Laminador Planos en Caliente 
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Laminador Planos en Caliente 

 
Esquema Laminador 

 
 
 
 

 



Laminador Planos en Caliente 

 

 
 
 
 
 
 

 

 

Descaler N° 3 

Flying Crop 
Shear 

Cooling 
Tables 

Exit Coiler 

Descaler Nº 2 
RMX F1 F2 F3 F4 F5 F6 

RX FMX RVP CLE 

Descaler N° 1 

3 HI Rougher Mill 
22” & 34”x 100” 

Six Stand 4 HI 
Finishing Mill 

27” & 54” x 68” 

Slab 
Furnace 



Resumen Datos Básicos LPC 

 

 

 
• Conceptos: 



Característica Equipos 

 

Horno de Recalentamiento 

Tipo: Walking beam 

Capacidad: 150 t/h 

Dimensiones: 32.6 m largo x 8.35 m ancho 

 
Sistema Desescamado 

Equipo: 2 bombas centrifugas “Union” 5000hp, 2300 psi 

Cabezales: salida horno, entrada-salida laminador Trío, 

entrada laminador terminador 

Laminador de Desbaste 

Tipo: Laminador 3 Hi, 22”-34”x 100” 

Potencia: 6000 hp 

Velocidad: 2.9 m/s 

Ancho max: 2050 mm 

Incluye: laminador vertical 

Mesas entrada y salida basculantes 

Guillotina Volante 

Tipo: cuchillos rotatorios, start-stop 

Espesor cinta: 32 mm max. 

Ancho:1500 mm 



Característica Equipos 

 

Laminador Terminador 

Seis stands 4Hi 27”-54”x68” 

Ancho: 1500 mm 

Potencia: 31000 hp 

Velocidad salida: 850 m/min 

 
Mesa Enfriamiento de Cinta 

Tipo: Flujo laminar 

Caudal: 5260 m3/h 

Dimensiones: 42 m largo x 48” (1219 mm) ancho, largo total 116 m 

 
Enrollador Final 

Diámetro mandril: 28.5” 

Espesor max cinta: 12.7 mm 

Ancho: 1500 mm 

Peso max rollo: 20 ton 

Provisto de: carro extractor, volcador de rollos 

 
Transportador de Rollos 

Tipo: cadena, rollo con eje vertical 



Característica Equipos 

 

 

 
Laminador Vertical (Edger Mill) 

 

 
-Reduce y dimensiona el ancho 

del semi-laminado 
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Procesos Laminación RLC 
 

Calentamiento 
Eficiencia energética 

Calentamiento uniforme 

Controlar generación de laminilla 

Desescamado 

Eliminar la laminilla 

Limitar enfriamiento 

Laminación de desbaste (semi-laminado) 

El planchón se transforma en semi-laminado 

Reducción en 7 pasadas de 160 mm 25- 26 mm 

Despunte de cabeza y cola 

Corte de extremos antes de laminación de terminación 

Controlar el rendimiento metálico 
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Procesos 

Laminación de terminación 

El semi-laminado se transforma en producto final 

Reducción en 6 pasadas 

Enfriamiento de cinta 

Enfriamiento controlado para obtener estructura 

metalúrgica requerida 

Enrollado 

Formación del rollo 

Toma de muestra 

Extracción de muestra para inspección 

Enzunchado 

Colocación de zuncho para manejo del rollo 

Transporte de salida 

Transporte hasta zona de almacenamiento 



Generación de Laminilla 

 

 

 
Durante el calentamiento de los 
planchones y mientras el material 
esté a alta Tº se produce formación 
de una capa de oxido, por mayor 
afinidad del Fe con el Oxígeno. 

Composición: 
-Wustita : 95% 
-Magnetita: 4% 
-Hematita : 1% 

Laminilla puede ser: 
-Primaria: en horno calent. 
-Secundaria: en lam. desbate 
-Terciaria: en lam. terminador 



Generación de Laminilla 

 

 

 
Material: Ac. SAE 1030 



Optimización Corte Despuntes-Guillotina Volante 

 

 

 

Esquema Instalación Esquema Cabeza del Semi laminado 
 

 



 

 
Proceso – Limitaciones del Laminador Actual 

-Tamaño de rollo 

Requiere planchón de mayor peso 

-Eficiencia energética Horno de Planchones 

Posibilidad de usar carga caliente 

-Pérdida Temperatura en mesas 

Longitud y espesor del semi-laminado 

-Longitud de mesas 

Entre Lam Trío y Guillotina Volante 

-Capacidad laminador de desbaste 

Antigüedad 

Limitaciones dimensiones 

Capacidad laminador vertical 

Potencia y fuerza de laminación 

-Potencia laminador terminador 

Algunos marcos 

-Ancho de mesas 

Mesas antiguas de 48” max ancho 

-Enrollador 

Diseño antiguo 

Problemas de ajuste 

-Eficiencia energética bombas desescamado 



Proyecto Modernización LPC 

 

 

 
Esquema Desarrollo Futuro 

 
 
 
 
 
 

 



 

 

 
 

 
Clasificación de Laminadores 

Planos en Caliente 
 
 
 

 



Clasificación Laminadores Planos en Caliente 

 

 
Tipos de Laminadores 

 
Laminadores semi-contínuos Desbastador reversible 

Laminadores Continuos 

Laminadores reversibles (Steckel) 

Integración con Colada Continua 



Clasificación Laminadores Planos en Caliente 

 

 

 



Clasificación Laminadores Planos en Caliente 

 

 

 
Laminador Semi-Continuo – Pases de Laminación 

 

 



Clasificación Laminadores Planos en Caliente 

 

 
Prensa Formadora (Sizing Press) 



Clasificación Laminadores Planos en Caliente –  
Coil Box 

 

 

 



Clasificación Laminadores Planos en Caliente –  
Coil Box 

 

 



Clasificación Laminadores Planos en Caliente –  
Coil Box 

 

Conditions to design 

for 

Existing Hot Strip Mill 

Maximum Bar Length at one before final rough rolling: Less than 40 m 

 

Exist 61 m (3Hi) 

 
Bar Thickness  : 22 mm (0.87”) to 30 mm (1.18”) 

Bar Temperature : 1,150℃ 

Advanced 

Coil Box 

xx m (xxx feet) 



Clasificación Laminadores Planos en Caliente –  
Coil Box 

 

-Enrolla el último pase 

del laminador de desbaste 

-Reduce enfriamiento del 

semi-laminado 

-Uniformiza temperatura 

del semi-laminado. Al 

desenrollar, la cola pasa a ser 

la cabeza del semi-laminado 

-Elimina limitación de 

distancia entre laminador 

de desbaste y guillotina 

volante 

 
Valores de Referencia: 

-Espesor semi-lam: 20-40 mm 

-Tº enrollado: 900- 1100 ºC 

-Veloc. Enrollado: 5 m/s 

-Veloc. Desenrollado: 2.5 m/s 



 

Temperatura de la Cinta en un LPC 
 

 
Distribución de Temperatura de la Cinta 

 
 
 
 
 

 



Temperatura de la Cinta en un LPC 

 

 

 
Acciones para tener adecuada Tº a entrada del Laminador Terminador 

 

 
-Definir lay out del laminador 

 
-Temperatura de calentamiento (Horno de Planchones) 

 
-Acelerar LTC (Disminuir tiempo enfriamiento del semi-laminado) 

 
-Espesor de semi-laminado (Esquema de pases en L. Desbaste) 

 
-Cubiertas térmicas sobre las mesas entre Lam. Desbaste y Guillotina 

 
-Coil Box 



 

Temperatura de la Cinta en un LPC 
 

 
Cubiertas Térmicas 



Temperatura de la Cinta en un LPC 

 

Efecto de las Cubiertas Térmicas 
 
 

 



Integración Colada Continua –  
Laminación en Caliente 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



 

 

 
 

 
Desarrollo Actual 

Laminadores 

Planos en Caliente 



Desarrollo Laminación en Caliente 

 

 
Desarrollo de la tecnología de Laminación en Caliente 

 
-Laminación de espesores menores (hasta .8 mm) 

 
-Integración con CC de menor espesor eliminando etapas de desbaste 

 
-Colada directa de RLC 



 

Desarrollo Laminación en Caliente 

 
Laminadores Convencionales 

 



 

Desarrollo Laminación en Caliente 

 
Sistema Cast Strip 
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Especificaciones equipos 

-Especificación Técnica DAVY Horno de Planchones Nº 3 

 
-Especificación Técnica UNITED Modernización LPC 1991 

 
-Especificación Técnica CAP ACERO Modernización LPC 2008 


