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PATENTE DE INVENCTION
POR VEINTE ANODS
EN ESPANA
Solicitada a favor de A. AHLSTROM OSAKEYHTIE, sociedad fin-
landesa con domicilio social en Noormarkku (Finlandia),
por
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La presente invencidn se refisre a un rodillo con
una capa exterior y un eje interior hueco & macizo, siendo
mayor el didmetro de la parte media del aje interior que al
de sus otras partes y estando la capa é manto unido a la par=-
te media del eje interior mediante ajuste por contracciédn.

Las mdquinas para la fabricacidn de papel y otras
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maquinas similares, tienen un grén nimero de raodillos que
se flexionan bajo una carga, La dsflexidn transtorna la ~
opsracidn de la miquina y por esta razén se han hecho in-
tentos p;ra reduéirla 6 sliminarla. Por esta razon, la es-~
tructura convencional del rodille con un cilindro hueco ~
que ss sopotéad& por 8l eje a ambos extremos ha sido susti
tuida, por qjgmplo, por una estructura en la cual el cilin
dro husco és soportado por el eje en su parte cantfél g -
cerca ds slla., La deflexidn de un rod}lio anti-flexidn seme

v

Jjante, bajo una carga, es considsrablemente menor qus la de
un rodillo canvencional, V

La estructura segin la Patesnts finlandesa 45.777
puede ser mencionada caomo ajemplo de un'rodillo anti~flexidn.
Esta estructura tiens un manto contraido sobre un eje cen-
tral sélido 8 tubular, de forma que, cuando el rodille so-
portado por sl eje central en los extremos, es cargado, sl
manto flexiona en la parte c;ntral del rodillo, &n la junta
por contraccién, ds acuerdo con la forma del s8je interns,
Fuera de la junta por cpntraccién, el manto sstd libre y se
curva en 1a forma de un tirante saliente.. La durabilidad de
la junta de contraccidn es pobre dsbido a la corrosidén por
friccidn, y el rodillo es pesado y tiens un gran didmstro.
Ademds, es dificil obtensr un rodillo recto exento de alabso,

Conocida también es una estructura ségﬁn la Fig,l
de los dibujos, En esta, los tubos de acero del manto han si
do soldados al sje intarno. Resulta mids dificil hacer la es-
tructura recta y exénta de alabeo, pero tisns una mejor ca-
pacidad ds darga. Incluso en ésta, el eje interno puede ser

tubular, pudiendo obtenerse una estructura muy ligera. Sin
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ambargo, la soldadura de los tubos dsl manto origina tensio-
nes .de tiro desiguales, siendo dificil conseguir un rodillo
recto. 5i se endereza a mdquina sobre la superficie, se crea
un usssquilibrio que es deficil de rectificar.

La presente invencidn elimina dichas desvsntajas.
Las caracteristicas de la invencién se dan sn las adjuntas
reivindicaciones de la patente, Por medio de la invencidn,

una contraccidn axial es producida en la parte adelgazada dsl

manto externo, como resultado de la soldadura. La tensidn axial

originada por la contraccidn ss igual 8 msnor que la tensidn
de rendimisnto del material, siendo presionada entre los re-
saltos de la parts adelgazada del manto externo la parte -

cantral de gran diémstro del aje interno., Con ello se crea

"una presidén superficial muy grands sobre las superficies de

los resaltos, con sl resultado ds que la combinacidn rodille
eje se mantiene firme y sin crujimiento bajo ninguna carga.
La presidn de superficie y la tensidén sobre las superficies
de estos resaltos estan también muy cerca de ser copstantes'
alrededor del rodillo. El rodillo permanece muy recto, ya

que la resistencia axial y la rigidez dsl eje interno entre
las superficies de los resaltos del manto sxterno son muchas
veces mayores qua las de la parte adelgazada del manto sxter-
no; por otfa parte, las porciones de rodillo pueden ser rec-
tificadas y racocidas en parte completas qus tienen la mitad
de longitud del rodillo, La anchura de las maquinas papele-
ras puede exceder ds los 10 metros, La fabricacidn de partes
tan largas, por ejemplo, la fundicidn, es complicada, como -
lo es cualquiser otro manejo de las mismas. La instalacidn por
soldadura tampoco origina distensiones en e) rodillo. La zo-

na de contraccidén axial elastica se comporta bajo una carga
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como un largo tornillo que une piezas rigidas. La variacidn
de tensidén aqui se calcula sumando las superficias transver
sales de la parts adslgazada del manto externo y la parte
central del ejs interno; por lo qua resulta considerable-
mante menor que en la junta de soldadura de la sstructurs
conocida ilustrada en la Fig.l,

. Una estructura seglin la invencidn pueds sar usa~
da.en, por sjamplo, les rodillos presores de la parte alam-
brica de una mdquina papelera. El principio seqgin la inven-
cidén pueds usarse también an rodillos'anti—Plexién en los -
cualas el manto del rodillo es éoportado por el ejs en dos

puntos gue se hallan a una cierta distancia entre si. La -

"estructura puede ser usada, ademds de con los rodillos anti

flaxidn, también con aguellos rodillos con una deflexidn re
gulable como los descritos en la solicitud de Patente fin-
landesa 1668/69. En ésta, el manto es soportado, adsmds de
por el sopofte central, por los extrsmos del eje, con una -
fuerza regulable de soporte.

Dos realizaciones de la invencidn son descritas a
continuacién,rsfsridas‘; los dibujos que ss acompafan, en -
los sue la Fig. 1 muestra, comoc se ha dicho arriba, un ro=-
c¢illa anterﬁormente conocido y ias Figs., 2 y 3, dos realiza-
ciones del rodillo de acuerds con la invencidn,

En la realizacidn seqdin la Fig, 2, el ejs intsrno
1l consta de dos tubos. Aquellos extremos de estos tubos due
coinciden con la parte adelgazada del manto externo 2, fore
man la partse central 3,3, del eje interno 1 entre los resal-
tos ¢ dsl manto externo, €1 didmetro exterior de la parte

media 3,3, es mayor que el de las otras partes del eje. El
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manto externo 2 consta también de dos tubos, cuyos extremos
4, han sido adelgazados por dentro, de forma que su diéme-
tro interno es el mismo que el didmetro extsrno de la parte
central 3,3 del eje interno 1 y la longitud de los extremos
; es, conjuntamente, la misma que la de la parts central del
e je interior.

Los tubos del manto externoc 2 han sido empujados
con un impulsb 6 ajuste de compresidn sobre el'ejé interno
l, Uno de los tubos del manto exterior estd adslgazado en
su extresmo, de manera que puadg ser'empujado sobre la junta
central del eje interno y dirigir las partes del eje interno

una hacia otra, en forma adecuada. Seguidamente, los tubos

. del ranto externc 2 son apretados firmemente uno contra -

ctro de manera que la superficis de los resaltos ¢ de las par

tes adslgazadas 4,4, del manto externo y los extremos de ma-
yor didmetro 3,3, de los tubos del eje interior, quedan defi-
nitivamente unidos, A continuacién, los extremos adelgazados
4 del mando exterior son soldados entre si. La soldadura ori-

gina en la parte adelgazada 4,4, del manto externo, una con-

traccidn axial. La tensidn axial originada por la contraccidn;

3

8s igual o menor que la tensidn de rendimiento del material
produciéndose una gran depresidn de superficie sobre las ca-
ras de los resaltos c. Cuando es necesario, capas superficia-
les adicionales pueden ser soldadas a la parte adeljazada -
del maﬁto externo, para producir la contraccidn; sstas capas
proéucan tenszonas, tanto axiales como radiales, El material
soldado encima es sliminado mas ftarde por fresado.

Las superficies de los resaltos c de la parte adel
gazada 4,4, del manto extsrno, han de ser dimensionadas ds =~

forma gque no haia cesidén pldstica en ellas y que 8l espesor
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del material de la parte adelgazada del manto exterior sea,
preferiblemente, como maximo,la mitad del espesor del mate-
rial b de las otras partes del manto exterior, El espesor
de material d de la parte central 3,3, del eje interior, -
debe ser considerahlemente mayor que el espesor material a
de la parte adelgazada 4,4, del mantolexterno 2, La varia~
cidén de tensién en la zona de contraccidn axialmente elds-
tica, es calculada a partir de la superficie de seccidn -
transversal a + d. E1 largo e de la parte adelgazada del man
to externo es seleccionado de acuerdo.con la forma deseada
de la linea de flexidn. El largB e pusde ser, como miximo,
1/3 del largo total del manto externo 2.

| Como se ha mencionado arriba, la estructura da -
acuerdo con la invencidn pueds ser también usada en, por -
ejemplo, el rodillo introducido en la Patente finlandssa -
1669,_eq la cual el manto externo es soportado, ademds de
par el soporte central,,a'émbos extremos, porrel 8je ints-
rior, con una fuerza de soporte regulable, Un par de ejemplos

de una aplicacidn seme jante vienen dados a continuacidn:

l,~ Rodillo presor con una deflexién regqulable:
diametro exterior del mando 9000 milimstros
longitud del manto 7.500 .
a = 30 mm,
b = 90 mm,
d =-160 mm,
8 = 400 mm,

2= Rodillo soporte de miaquina devanadora con_deflexién
regulables
diametro exterior del manta 650 mm,
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longitud del manto 6.600 ﬁm.

a = 10 mm,

b = 20 mm,

d = 45 mm,

e = 500 mm,

En la realizacidn segln la Fig. 3, los tubos del
manto exterior 2 han sido unidos por soldadura de los mismos
a2 los extremos de un miembro intermedia 5, por el cual son
soportadas las superficiss g, del eje interior 1. El espe-
sor material des la parte cantr{l del miembro intermedio es
h, ¥y la distancia entres las parfes del ejs interior soporta-
das por 8l miembro intermedio es f, El largo 2/2 de los ex-
tremos 3, de la parte central del sje interior 1, bajo com-
prasién, es asi menor gue en la realizacidn de la Fig. 2 vy,
consecuentemsnts, la fuerza de compresidn deseada (contrac-
cidén) puede ser conseguida mds facilments.

Adicionalmente, se deséribe a continuacidn una rea
lizacidn de acuerdo con la Fig.3:
3= Cilindro exterior de maquina papslera esn su parte

alambrada: |

didmetro exterior del manto 700 am,

longitud dsl manto - 6,000 mm,

a =8 mm,

b = 16 mm,

d =732 mm,

e/2 = 200 mm.

f = 1000 mm,

h = 20 mm,

La invencidn no queda limitada a las realizaciones

sxpuastas anteriorments, si no qus su objeto puede ser varig
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do dentro del alcance de las reivindicaciones, Asf, 8l sje
interior puede estar hecho de una pieza, y puede ser maci-
zo, El espesor material dsl rodillo puede variar también

considerablemente,

NOTA REIVINDICATORIA

== xRN =

En esta Patente de Invencién se reivindicas:

1.~ Perfeccionamientos en los rodillos para las
maquinas de fabricacidn de papel y similares, de los compuss
tos dg un manto exterior y un eje interno hueco p macizo, -
siendo el didmetro exterior de 1a parte central dsl s8je in-

terno, mayor que el didmetro exterior de las otras partes y

. habiendo sido unido el manto exterior, por contraccidn, a la

parte central del eje interior, caracterizados porque el man-
to exterior 2 partes 4,4, soportadas por la parte central da
didmetro mayor 3,3, del eje interior 1, consistiendo el manto‘
exterior en dos tubos soldados entre si, cuyos tubos han sido
adelgazados en el interjor, de manera que su didmetro interno
sea el mismo que el diamstro externo de la parts cegtfal del
aje internq y la longitudlcombinada e, de las partes 4,4, sea
la misma que la longitud de la parte central del eje interior,
y que la parte central 3,3,del eje interior 1 ha sido ajusta-
da de manera que, cuando los tubos son soldados entre si, la
parte central 3,3, es comprimida entre los resaltos c de las
partes adelga%gdas 4,4, del manto exterior 2,

2.- Perfeccionamientos en los rodillos segdn la rej
vindicacidn 1, caradterizados porque ss8 ha originado una con-
traceidn axial en las partes adslgazadas 4,4, del manto exte=
rior 2, al solda;las entrs si y por qus los resaltos c de los

tubos han sido dimensionados de forma gue no ocurra en ellos
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cesidn plidstica,

3.- Parfeccionamientos en los rodillos segln la
reivindicacidn 2, caracterizados porque la tensién axial
originada por la contraccidn, es igual o menor que la tensidn
de cesidn del material.

4.~ Perfeccionamientos en los rodillos de acuerds
con la reivindicacidn 2 8 3, caracterizados porque capas su-
perficiales han sido soldadas a las partes adelgazadas 4,4,
del manto exterior 2, y estas capas, Junto con la unidn de
soldadura, originan una contraccidn axial en los extrsmos -
adslgazados del manto externo.

5.= Perfeccionamientos en los rodillos segln las

reivindicaciones 1 a 4, caracterizados porgue el espssor me-

terial a de las partes adelgazadas 4,4, del manto exterior 2

es, como méximo, la mitad del sspesor matarial b, de las otras

partes dsl manto.

6.~ Perfeccionamientos en los rodillos segdn las’
raivindicaciones 1-5, caracterizados porque el espesor mats-
rial d, de la parte central 3,3, del eje interno 1, es consi
derablemsnte mayor que el espesor material a de las partes
adelgazadas 4,4, del manto exterior 2,

7.~ Perfeccionamisntos en los rodillos segdn las
reivindicaciones 1-6, caracterizados porque la longitud com=-
binada e, de las partes adelgazadas 4,4, del manto exterior
2, as, como m&ximo, 1/3 de la longitud total del manto exte-
rior,

8.~ Perfeccionamientos en los rodillos segln las
reivindicaciones 1-7, caracterizados porque sl ejs interior

1l cohsiste en dos partes ensambladas a tope.
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9.~ Perfeccionamientos en los rodillos ssqdn la
reivindicacién 8, caracterizados porque los tubss del manto

exterior 2 han sido soldados entre si en un punto que estéd

situado en direccidn axial hacia un lado de la junta de las

PR T UASS .0 e L R SR DR
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5 partes del ejs interior 1.
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10.~ Perfeccionamientos sn los rodillos segln la

LoamRar Ry

reivindicacidén 8, caracterizadeos porque los tubos del manto i
exterior 2 han sido unidos soldandoleos a los extremos de un

mismbro intermedio S, por el cual son soportadas las partes

; 10 del sje interior 1.

B 1l,- "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS RODILLOS PARA LAS

MAQUINAS DE FABRICACION DE PAPEL Y SIMILARES", ds conformi-
dag en un todo sn lo esencial y fines indust}iales a lo des-

crito en la precedente memoria descriptiva y graficamente re-

F T et R

15 presentado en los adjuntos planos para su mejor comprensicn.
Esta memoria consta de DIEZ hojas escritas 6 maca-
nografiadas por una sola cara a doble espacio.
madrid, 929 ABR, 1975
é Por autorizacidn de la interesada,
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