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4 ta en servicio. Esta red sometida a continuacién a los esfuerzos de fle-
1 xion alternada, impuestos por el servicio de la maquina, desarrollan mis
Particularmente, grietas circulares que van profundizdndose regularmente

| Y conducen insvitablemente a la ruptura de la camisa gue constituye la tg

{ I efecto, al ser aiiadida esta camisa en los gorrones huecos por soldadu=

-1

La presente invencion en cuya colaboracién ha intervenido el
Sr. Jean—-Claude WERQUIN ingeniero principal de la Sociedad solicitanta,
ge refiere a un procedimiento de fabricacidén de rodillos ¥y cilindros uti-
lizados, en particular, para el gufado de paquetes en instalaciones de -
colada continua.

Los rodilles y cilindros utilizados en tales instalaciones =
(estén en contacto directamente con el paquete cuya temperatura se sitda
entre 1,000 y 1,3002C. Son sometidos ademds a una radiacién importante -
durante un tiempo relativamente large en una atmdsfera himeda. Por esta -
razén, se utiliza tradicionalmente en algmas zonas de las maquinas de cd
lada continua rodilles constitufdos por una camisa aBadida y fijada por
soldadura sobre los gorrones, siendo estos rodillos huecos y refrigerados
por una circulacién de agua. Sn otras zonﬁs de estas miquinas las tablas
de los rodillos son igualmente refrigeradas por agua pulverizada; la tem-
peratura en la costra es entonces menos elevada y los rodillos pueden ser]
macizose

| Uno de los problemas esenciales que plantean estos rodillos

macizos 6 huecos es la aparicién de grietam térmicas circulares. Bstas —
grietas encuentran su origen en la red de fatiga térmica que cubre nace-

sariamente la superficie del rodillo desde las primeras vueltas de su pues

;bla de itrabajo del rodillo.

»

El origen y la propagacién de las grietas circulares es debi-

v 4 5

_do a la ausencia casi total de esfuerzos internos favorables en la csmis

Fa, debe sufrir un revenido de expansién a selevada temperatura, a fin dq

. ]
hacer desaparecer las tensiones de traccidn desfavorables que se loca}lzﬁn
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siempre en las zonas de mion de los cordones.

Otro problana importante es la pegadura que puede preducirse
entre el producto y sl rodillo. Esta pegadura, cuya causa esencial es la
elevada temperatura del paquete, puede producirse puesto que la calamina
que se forma en la superficie del rodille en virtud de la atmosfera hime-
da y caliente es poco adherente y fragil y no puede impedir la adherencis
entre el metal del rodille y el producto.

La finalidad de esta invencidn es consecuentemente proponer -
un procedimiento de fabricacion de un rodillo 4 cilindro que resuelva de
forma satisfactoria los dos problemas enunciados mas arriba.

El procediwiento de fabricacién del rodillo & cilindro, para
ol gufado de paquetes en una instalacién de colada continua & para aplica
ciones similares que comprenden dos zonas concéntricas de composicidn di-
ferentas, se caracteriza porque se forma por colada una zona externa de -
acero inoxidable hasta aproximadamente 8502C, que contiene entre 11,5 %
y 14,58 % de cromo, se forma por colada una zona interna de acero no ha-
leado de bajo contenido en carbono & de fundicidn modular, que tiene un -
coeficiente de dilatacion lineal superior al del metal de la zona externs
y se refrigera el rodille provocando as{ una contraccidén diferencia en le
dos zonas del rodille, lo cual crea en la zona externa esfuerzos de com-
presidn que se oponen a la formacidén de fisuras.

El metal de 1a zona interna puede ser/un acero de bajo conte-
nido en carbono, no aleado, si el rodillo es hueco, ¢ bién una fundicion
nodular si el rodillo es macizo.

Zonas de composiciones proferentes seran procisadas en el -
transcurso de la dencripcién asi como las reivindicaciones.

Esta descripcién vd a ser hecha con referencia al dibujo ane-
xo0, dado ‘micamente a titulo de ejemplo, ¥ en el que las figuras 17y 2, =
representan, respectivamenté, un rodillo hueco y un rodillo macizo segin

la invencidne
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|inoxidable hasta 6502C aproximadamente, temperatura que puede alcanzar el

_Po; lo demds el metal b debe presentar una excelente soldabilidad con gor-

"l ol" par bimetal siguiente en % :

En la figura 1 se vé un rodillo 1 de gufado del paquete desti
nado a equiper una instalaciin de colada continua y que comprende una zona
 envolvente externa 11 que constituye la mesa del rodille y una zona & =
canisa interna cilindrica 12, fijada sobre dos gorrones 13, por medio de
cordones de soldaduwra 14 dispuestos en las caras de extremo del rodillo.

La zona externa puede representar del 20 al 50 % del espesor
total.

Los dos materiales a y b, que constituyen la envol%ente Yy la
camisa, se eligen con propiedades precisas. Eétos dos materiales, preferen
tanente colados por centrifugacion y similtaneamente para conseguir ung =
buena unidn metalica, se caracterizan por los siguientes:

metal 3 s coeficiente de dilatacién A a

metal b : coeficiente de dilatacién A h

A a <At

La contraccidn térmica de g es inferior a la contraccién tér-
mica de b durante la refrigeracion y cualquiera que sea el tratamiento =
térmico 6 el revenido efectdado, por lo que siempre se pone de manifiesto
en la zona exterior del rodillo esfuerzos de compresidn que, si son sufi-
cientes, impiden la formacidn de fisuras circulares.

Otra caracteristica importante es la siguiente: el metal a es

redillo en servicio en la zona fria de una instalacidn de colada continua

rones de acero ordinario.

Estas caracteristicas se obtienen simultineamente utilizando

- oy

-

L}
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c Si Mn cr Ni Mo
0,10 0,3 0,3 11,5 0 0,50
a a a a a a a
0,30 1 1 14,5 1 1,50
0,10 0,3 0,3
b a a a — ———— —_—
0,30 0,6 0,6

‘|lainguna dificultad de ejecucidén. Hstas soldaduras pueden sufrir un reveni-

El metal g, merced a su proporcion elevada en Cr, es inoxida—
ble y por consiguiente, altamente resistente a la corrosién en caliente,
teniendo a la vez excelentes caracter{sticas eldsticas y plasticas. Los
otros elementos estin destinados a darle mna templabilidad suficiente pa-
ra evitar una estructura ferritica. Estas caracter{sticas son particular-
mente favorables y permiten evitar toda fragilidad del rodillo en partienm
lar durante los incidentes que implican esfuerzos de flexidn elevados & -
choques.,

El coeficiente medio de dilatacidn 1{ineal para el metal g es
del orden de 11,5 x 10-'8 mm/mn/2C, entre 200 y 600°C. El motal b tiene um
coéficionte de dilatacién lineal del érden de 14,2 x 10~° zm/um/eC en el
wismo intérvalo de temperatura. En la contraccidn de los dos metales, el
esfuerzo minimo que aparece a la temperatura media en la tabla de un rodi-
110 que tiene un dismetro de 440 mm, aproximadamente, es del oérden de =
-_15 a-20 kg/mmz, es decir cerca de 3 a 4 veces el asfuerzo de traccion
debido a la flexion alternada, lo que asegura un excelente comportamiento
a la fisuracidn.

Como so vé en la figura 1, las soldaduras 13 son ejecutadas en

el metal b de bajo ~ontenide en carbono no alaeado y no plantean por tanto

do de expansion en el campo plastico.

In la figura 2 se ha representado un rodillo macizo 2 que com=
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prende una envolvente 21 ¥y un alma maciza 22. El metal que constituye 1a

envolvente tiene la misma composicidn que el metal g del rodillo hueco de
la figura 1. Por el contrario, el imperativo de la soldabilidad del metal
b no existe ya y se pueda entonces utilizar como metal b' una fundicién -
nodulars El coeficiente de dilatacion de la fundicidn nodular es um poco

inferior al del acero (13,7 x 1.0-6 mm/w/2C) pero esto es aceptable puas=
to que los esfuerzos de flexidn alternada son més débiles a causa de la =
mayor rigidez del rodille. Las composiciones de los metales utilizados son

entonces las siguientes en % :

[# Si Mn _Cr Ni Yo
0,10 0,3 0,3 11,5 0 © 0,50
metal g a a a a a a
0,30 1 1 14,5 1 1,560
3,00 1,50 0,30
metal b a a a ———— — —
3,50 2,50 1,00

‘| presenta una excelente resistencia a la abrasién Y que impide la pegadura

g éoh el producto caliente;

11lar a la fatiga térmicas

Las ventajas procuradas por estos rodillos bimetalicos son -
las signientes, expresadas breévementes

~ tabla poco oxidable a temperaturas superiores a 6002, que =

s . . + @ .
-~ resistencia mejorada de una formacion general y en particu—

= existencia de un esfuerzo previo aproximadamente constante
en todo el espesor, en virtud de los coeficientes de dilatacidn diferentes
del alma y de la envolvente, que procuran un mejor comportamiento;
~ en el caso de los rodillos huecos, soldadura particularmente

facil en el gorrén, en virtud de la composicidn de la camisa interna.




e

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como
la manera de realizarle en practica, debe hacerse constar que las dispo-
siciones anteriormente descritas son susceptibles de modificaciones de =

detalle en cuanto no alteren su prinéipio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1,- Procedimiento para la fabricacion de unrodillo compuesto
principalmente para el guiado de paquetes en una instalacién de colada —
continua, que comprenden dos zonas concéntricas de composicidn ﬁiferente,
caracterizado porque se forma por colada ma zona externa de acero inoxi-
dable hasta apro;imadamente 6502C que contiene entre 11,5 y 14,5 % de cro
mo, se forma por colada una zona interna de acero no haleado de bajo con-
tenido en carbono & de fundicién medular, que tiene un coeficiente da di-
latacidn lineal superior al del metal de la zona externa, y se refrigera
el rodillo provocando asi una contraccién diferencial en las dos zonas de
rodillo, lo cual crea en la zona externa esfuerzos de compresidn que se =
oponen a la formacidn de fisuéas.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracterizado —
porque las dos zonas del rodillo son coladas por centrifugacidn,

8.~ Procedimiento para la fabricacién de un rodillo compuesto
principalﬁente para el guiado de paquetes en una instalacién de colada -
continua; tal y como queda sustancialuente descrito en la presente Mano—
ria.

Esta Memoria consta de 7 hojas escritas a méquina por una so-
la cara.

Magria, © 0 37

UNION SIDERURGIQUE DU NORD ET DE L’
EST DE LA FRANCE.
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