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La presente invención debida a loa trabajos da los 

señoras Jacques CASSARO, 3ean-Michel LACHENAL y GaPard ROMAG- 

NOLO, se refiere a unos perfeccionamientos en roldanas de guia-, 

do de laminadores en caliente para productos metalúrgicos lar­

gos.

Para el laminado en caliente de productos metalúrgi­

cos tales como alambres o barras de sección cualquiera, redon­

da, ovalada, hexagonal, cuadrada, etc. ss utiliza a la entrada 

de las jaulas del laminador, roldanas locas de guiado. Estas 

roldanas habitualmente se montan por pares para formar lo que 

se denomina comúnmente cajas de guiado.

Estas roldanas giran a menudo a gran velocidad y es- j 

tan sometidas a esfuerzos mecánicos y térmicos importantes, i 

acentuados por el enfriamiento. En efecto, en los trenes para 

alambres por ejemplo, los alambres guiados pueden alcanzar 

temperaturas del orden de 1.1Q0QC y velocidades de desfile da ; 

90 m/s, lo que corresponde, a la entrada de las jaulas de lamí- ' 

nsdo a gran velocidad, como las jaulas acabadoras, a velocidades, 

de rotación que pueden alcanzar o sobrepasar 25.000 r.p.m. Es­

tas roldanas están montadas locas, es decir sin accionamiento, 

por lo que experimentan variaciones de velocidad extremadamente ¡ 

grandes a cada paso dal alambre laminado. Estas condiciones da 

trabajo ocasionan un desgaste importante tanto por afecto fiai- ¡ 

co-quimieo como por abrasión. Estas roldanas realizadas an acero 

o an fundición, inclusa revestidas de aleaciones de recarga du- 

r&s a. basa de cobalto, presentan una resistencia al desgaste a 

menudo insuficiente. Por tanto se ha astado obligado a realizar 

roldanas de materieles muy duros como los carburos duros a base ! 

de carburo de tungsteno. Pero la utilización de estos materiales 

conduoe a roldanas densas que tienen por tanto un momento da
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inercia elevado. El tiempo de estabilización en rotación es bas­

tante largo, por lo que se produce un deslizamiento entre la rol 

daña y el producto guiado, lo que provoca a la vez una destruc­

ción acelerada de la roldana y sobre todo de los órganos de 

unión con el aje, tales como los rodamientos o loo oojinetea, 

asi como defectos de laminado. El experto dispone de otros ma­

teriales duros y refractarios tales como loa cementos a base 

de carburos, nitruros carbonitruros, boruroa metálicos y/o de 

óxidos metálicos, pero estos materiales son evidentemente muy 

difíciles de poner en forma por las técnicas clásicas de forja­

do, matrizado o trabajado.

La Entidad solicitante ha puesto a punto una roldana ¡

de guiado que permite evitar estas dificultades. La duración

de vida da esta roldana ee considerablemente aumentada, lo que j
,  !

permite raducir los tiempos de detención del laminador y la
I

calidad del producto laminado no es afectada. .

Según la invención, una roldana de guiado da lamina­

dor en calienta para productos metalúrgicos largos, se compone ! 

de un núcleo hueco de revolución en el que se alojan el árbol 

fijo de rotación y los rodamientos y de un anillo anular, sô - , 

lidario del núcleo y que comprende una garganta en contacto 

con el producto a laminar, estando realizado el núcleo de un ¡

j material da puesta en práctica fácil por las tácnicas de con-
i
, formado clasicas, en particular el trabajado con herramienta,

¡ estando realizado el anillo en un material duro y refractario
i
I que pertenece ajL grupo constituido por los carburos, nitruros, 

carbonitruros y metálicos y las core; tía? 9 ú*

óxidos metálicos o da mezclas metales-óxidos metálicos.

Para evitar loa inconvenientes debidos a un peso ele- 

vado de la roldana, el núcleo esta realizado proferentemente en
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un material de poca densidad, por ejemplo de densidad inferior 

a la de los aceros. Este material debe presentar características 

suficientes para asegurar el montaje y el comportamiento de loa 

rodamientos y permitir una puesta en forma fácil por las técni­

cas de conformado clásicas tales como el forjado, el matrizado, 

el moldeo y el trabajado can herramienta de modo a no ocasionar 

costos de fabricación excesivos.

Asi pues el núcleo está ventajosamente realizado en 

un material que pertenece al grupo constituido por el aluminio, 

el magnesio,el titanio y las aleaciones a base de uno de estos 

elementos.

La unión entre el núcleo y el anillo puede asegurarse 

da muy diversas formas. Se puedan realizar ensambles por solda­

dura, pegadura, enroscadura, zunchado o engastadura. Se puede 

prever un arrastre del anillo por el núcleo merced por ejemplo j 

a un muascado en al manos una de las caras de contacto. Da cual-! 

quier modo, la forma da unión no debe provocar una fragilización 

del anillo y debe evitar poner de manifiesto esfuerzos da trac­

ción o da cortadura.

Una forma preferente de unión entre el anillo y el 

núcleo consiste en que al núcleo presenta dos estribos o espal­

dones que encierran al anillo anular.

Para disminuir todavía mas las incidencias de las 

bruscas variaciones de velocidad y de los fenómenos de inercia, ¡ 

se puede, ademas, provocar o mantener un movimiento de rotación ! 

de la roldana fuera de todo accionamiento por el producto lami- < 

nado. En este caso, la roldana da guiade ssguu la invsncion con-'- 

prende un medio da accionamiento al menos parcialmente integrado 

en una, como mínimo, de las caras laterales de la roldana.

Según una forma de realización particular, este medio
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do accionamiento consiste en que uno al menos de los flancos la-i 

torales de la roldana comprenda aletas arrastradas en rotación 

por un chorro da fluido, a semejanza de una turbina hidráulica ¡ 

o neumática. Estas aletas pueden tener formas muy variadas, a 

semejanza con loa álabes de turbina. Pueden añadirse o por el 

contrario formarse directamente en la masa del núcleo o del 

anillo según la geometría de la roldana.
<P # i

La invención se refiere por ultimo a un procedimiento ) 

de realización de una roldana de guiado, en la que el anillo 

anular ea encerrado entre dos espaldones o estribos del núcleo, 

y que comprende o no aletas en uno al menos de sus flancos la­

terales, procedimiento que consiste en formar un cubo espaldo­

nado en una de sus porciones extremas, de diámetro muy ligera­

mente inferior al del anillo anular, en montar sobre el cubo 

el anillo previamente mueacado en una de sus caras laterales, 

en formar el segundo espaldón por forjado o matrizado y en ca­

librar en frió el interior del oubo de modo a suprimir el juego ¡ 

radial entre el cubo y el anillo.

Este procedimiento no excluye la realización de un 

tratamiento térmico.

Las figuraa 1 y 2 representan, respectivamente en j 

sección según un plano que pasa por el eje de rotación y en per­

fil un ejemplo no limitativo da roldana de guiado según la in­

vención,

Con 1 se muestra el eje de rotación de la roldana, oon
i

2 el núcleo de material ligero en cuyo interior son trabajados j

alojamientos 3 y 4 para rodamientos ¿ bolas, - y ¿ ue maja- '
i

tran las caras laterales da la roldana, oon 7 el anillo anular ¡ 

de carburo u otro material duro. El anillo 7 presenta una gar­

ganta 8 que permite el guiado del producto a laminar. El núcleo

p n n R

O U A U T Y
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2 comprende dos espaldones 9 y 10 entre los que ae encierra el ¡ 

,anillo 7.

La cara lateral 5 del núcleo comprende aletas 11 en 

forma de alabes de turbina que reciben un chorro de fluido 12 

que asegura el accionamiento de la roldana independientemente i 

de todo paso del producto a laminar.

Para fabricar tal roldana, ae parte de un cubo eabal­

donado cilindrico de aleación ligera de diámetro D, muy ligera­

mente inferior al del anillo anular. Por matrizado ae forma la 

cara 5 da modo a formar al espaldón 9 asi como, eventualmente,
!

las aletas 11. i

Se monta al anillo anular 7 previamente muaaoado en j 
una de las caras laterales hasta venir a apoyarse contra el es- , 

paidcn 9. Por ultimo, ae forma por matrizado la segunda cara la-; 

toral 6 dal núcleo. El anillo anular 7 se encuentra así aprieio-j 

nado entre loa estribos o espaldones 9 y 10 y es hecho solidario! 

lateralmente del núcleo 2 merced a la penetración del muescado 

en el espaldón correspondiente del núcleo. A continuación se 

efectúa un calibrado en frió a la bola del interior del núcleo, 

lo qus permite suprimir al juego radial entre el anillo y al 

núcleo y hacer solidario el núoleo y el anillo radialmenta.

El ejemplo que sigue permitirá poner en evidencia las !
, , i

ventajas de la roldana según la invención. ¡

E3EMPL0: Se realiza una roldana según la invención que comprende! 

un núcleo de aleación ligera del tipo AZ 8 GU y un anillo anular,}
i

muescado en una cara lateral, de carburo de tungsteno. Esta rol-i 

daña tiene una anchura ds 30 mm y un diámetro Je 36 mu.

Su peso, comprendido los rodamientos, es de 290 g. La misma rol­

dana monobloque de oarburo de tungsteno pesaría 450 g.

La roldana comprando, en uno de aus flancos laterales,30
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12 aletas accionadas por dos chorros de aire comprimido a una 

presión de 6 haetobarea. La velocidad de rotación de 20.000 

r.p.m. medida por estroboscopio, es aloanzada en 23 segundos 

partiendo de una velocidad nula.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, j 

asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modifcacionas da detalle en cuanto no alteren su 

principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1. - Perfeccionamientos en roldanas de guiado para 

laminadores en caliente, en particular para productos metalúr- ; 

gicos largos, caracterizados porque están compuestas de un nú­

cleo hueco de revolución en el que se alojan el árbol da rota­

ción y los rodamientos, y de un anillo anular, solidario del 

núcleo y que comprende una garganta en contacto con el producto 

a laminar, estando realizado el núcleo en un material de puesta 

en práctica fácil por las técnicas de conformado clásicas en ' 

particular el trabajado con herramienta y de poca densidad, in­

ferior a la del acero, estando realizado el anillo en un mate­

rial duro y refractario que pertenece al grupo constituido por 

los carburos, nitruroe, carbonitruros y boruros metálicos y

las cerámicas a base de óxidos metálicos o de mezclas metales- ¡ 

óxidos metálicos. ¡

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca- j 

racterizados porque el núcleo es realizado en un material que 

pertenece al grupo constituido por Al, Mg, Ti y las aleaciones

a ba3B de uno de estos elementos.

3. - Perfeccionamientos según una de las reivindica­

ciones 1 y 2, caracterizados porque comprenden un medio de 

accionamiento integrado al manos parcialmente en uno, como mi- } 

nimo, de los flancos laterales de la roldana.
* i

4. - Perfeccionamientos según la reivindicación 3, ca- ! 

racterizados porque uno al menos de sus flancos laterales com­

prende aletas accionadas en rotación por un chorro de fluido.

5. - Perfeccionamientos según una d& is¿ rvAvíudioa- ^

cionaa 1 a 4, caracterizados porque diohas roldanas están forma-}
I

das por un cubo espaldonado en una de sus porciones extremas, ) 

de diámetro muy ligeramente inferior al del anillo angular, as- !



-  8 -

10

tando montado sobre al cubo al anillo previamente muescado an 

una al manoa de aua caras laterales, alendo formado el segundo 

espaldón o estribo por forjado o matrizado, y porque ae suprime 

por calibrado en frió del interior del cubo, el juego radial 

entre el cubo y el anillo.

6.- Perfeocionamientoa en roldanas de guiado para 

laminadores en caliente, tal y como queda auatancialmente des­

crito en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjun­

tos.

Esta Memoria consta de 8 hojas escritas a maquina por 

una aola cara#



ÜOtNE CARBONE, HOJA UNICA

ESC A LA  VARIABLE.
.................. *.*
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