
@  A 1MtNISIEmo DE !NDUSTR!A
REGISTRO OE LA PRO PIEOAOINOU STRIAL

O  ES O
NUMERO

463.236
FECHA BE PRESENTACtOM

14- 10- 77 .

P A T E N T E  BE I N V E N C I O N

@PRI.R.OAOE.=
@NUMERO (53) FECHA

7 6 31 046 15 de Octubre de 1.976 Rrancia

W

^ 7) FECHA OE PUBLICIDAD ^C LA S IF IC A C IO N  iNTERMACipWAL ^ 3 ) PATENTE OE LA CUS E3 .[VISIONARIA

@  TÍTULO OE LA [NVENCtOH

mOCEDIMUNTO PARA LA FABRICACION DE UN RODILLO COMPUESTO PRINCIPALMENTE -  

PARA EL GUIADO DE' PAQUETES EN UNA INSTALACION DE COLADA CONTINUA.

(??) 30L!C]TANTE (3)

UNION SIDERURGIOUE DU NORD ET DE L'EST DE LA ERAN CE. "USINOR"

DOMICILIO BEL 30LICITANTE

14 rué d'Athenes, 76.426 PARIS CEDEX 09 (Francia)

(?3) tNVÉHTOR <E3)

. Jean-Claude ^VERgUIN, Ing.

^3 ) TITULA

(7 j) HEPRE3EHTANTE

D. JOSE MIGUEL GOMEZ-ACEBO y PtMBO

O e* üonjr;};)̂  ÚrlConcedido e' llonirs^ ̂ H 
con loe d
sente descripción y Mtun bi coe- 
tenido de Ja Memot ¡a Adjunta.

a c u e rd o  UTILÍCESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

la pre-



-1i
i

5

10

15

La prasente invención en cuya colaboración ha intervenido al 

Sr. Jean-CIaude WERQUIN ingeniero principal de la  Sociedad solicitante, 

se re fiere  a un procedimiento de fabricación de rod illos y cilindros uti­

lizados, en particular, para el guiado de paquetes en instalaciones de — 

colada continua.

Los rod illos y cilindros utilizados en tales instalaciones -
;
están en contacto directamente con el paquete cuya temperatura se sitúa 

entre 1.000 y 1.300SC. Son sometidos ademas a una radiación importante *  

durante un tiempo relativamente largo en una atmósfera húmeda. Por esta -  

razón, se u tiliz a  tradicionalmente en algunas zonas de las máquinas de co 

lada continua rod illos constituidos por una camisa añadida y fijada por -  

soldadura sobre los gorrones, siendo estos rodillos huecos y refrigerados 

por una circulación de agua. En otras zonas de estas máquinas las tablas 

de los rod illos son igualmente refrigeradas por agua pulverizada; la tem­

peratura en la  costra es entonces menos elevada y los rodillos pueden ser 

macizos.
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Uno de los problemas esenciales que plantean estos rodillos  

macizos ó huecos es la  aparición de grietas térmicas circulares. Estas — 

grietas encuentran su origen en la red de fatiga térmica que cubre nece­

sariamente la superficie del rod illo  desde las primeras vueltas de su pues 

"ta en servicio. Esta red sometida a continuación a los esfuerzos de fle ­

xión alternada, impuestos por el servicio de la  máquina, desarrollan más 

particularmente, grietas circulares que van profundizándose regularmente 

jy conducen inevitablemente a la  ruptura de la  camisa que constituye la  tg 

. bla de trabajo del rod illo .

El origen y la  propagación de las grietas circulares es debi­

do a la ausencia casi total de esfuerzos internos favorables en la camisa 

Bh efecto, al ser añadida esta camisa en los gorrones huecos por soldadu-j 

ra, debe su frir un revenido de expansión a ¡elevada temperatura, a fin  dej 

hacer desaparecer las tensiones de tracción desfavorables que se localizan
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siempre en las zoma de unión de loa cordones.

Otro problema importante 08 la pegadura que pueda producirae 

entre el producto y el rod illo . Bata pegadura, ouya cauaa eaenoial ea la  

elevada temperatura del paquete, puede producirae pueato que la  calamina 

que ae forma en la  auperficie del rod illo  en virtud de la atmósfera húme­

da y caliente e8 poco adherente y frá g il y no puede impedir la  adherencia 

entre el metal del rod illo  y el producto.

La finalidad de esta invención ea consecuentemente proponer - 

un procedimiento da fabricación de un rod illo  ó cilindro que resuelva de 

forma satisfactoria loa dos problemas enunciados más arriba.

El procedimiento de fabricación del rod illo  ó cilindro, para 

el guiado de paquetes ea una instalación de colada continua ó para aplica 

ciones similares que comprenden dos zonas concéntricas de composición di­

ferentes, se caracteriza porque se forma por colada una zona externa de - 

acero inoxidable hasta aproximadamente 650^0, que contiene entre 11,5 % 

y 14,5 % de cromo, se forma por colada una zona interna de acero no ha— 

leado de bajo contenido en carbono ó de fundición modular, que tiene un - 

coeficiente de dilatación lineal superior al del metal de la  zona externa 

y se refrigera el rod illo  provocando asi una contracción diferencia en lts  

dos zonas del rod illo , lo  cual crea en la zona externa esfuerzos de com­

presión que se oponen a la formación de fisuras.

El metal de la zona interna puede ser^un acero de bajo conte­

nido en carbono, no aleado, si el rod illo  es hueco, ó bien una fundición 

nodular ai el rod illo  es macizo.

Zonas de composiciones preferentes serán precisadas en el -  

transcurso de la descripción asi como las reivindicaciones.

Esta descripción vá a ser hecha con referencia al dibujo ane­

xo, dado únicamente a títu lo de ejemplo, y en al que las figuras 1 y 2, — 

representan, respectivamente, un rod illo  hueco y un rod illo  macizo según 

la  invención.
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En la  figura i  se vó un rod illo  1 de guiado del paquete desti 

nado a equipar una instalación de colada continua y que comprende una zont, 

ó envolvente externa l l  que constituye la  mesa del rod illo  y una zona ó -  

camisa interna cilindrica 12, fijada sobre dos gorrones 13, por medio de 

cordones de soldadura 14 dispuestos en las caras de extremo del rod illo .

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

tota l.

Los dos materiales ¿  y que constituyen la  envolvente y la  

camisa, se eligen con propiedades precisas. Estos dos materiales, preferet, 

tómente colados por centrifugación y simultáneamente para conseguir una ** 

buena unión metálica, se caracterizan por los siguientes: 

metal ^  : coeficiente de dilatación A  a 

metal * coeficiente de dilatación A  h

A  a < (A  b

La contracción térmica de ^  es in ferior a la  contracción tér­

mica de b durante la  refrigeración y cualquiera que sea el tratamiento -  

térmico ó el revenido efectuado, por lo  que siempre se pone de manifiesto 

en la  zona exterior del rod illo  esfuerzos de compresión que, s i son sufi­

cientes, impiden la  formación de fisuras circulares.

Otra característica importante as la siguiente: el metal ^  es 

inoxidable hasta 650^0 aproximadamente, temperatura que puede alcanzar el 

rod illo  en servicio en la  zona fr ía  de una instalación de colada continua 

Por lo demás el metal,b debe presentar una excelente soldabilidad con go r­

rones de acero ordinario.

Estas características se obtienen simultáneamente utilizando 

el" par bimetal siguiente en % :

30
i
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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

El metal .a* merced a au proporción elevada en Cr, es inoxida** 

ble y por consiguiente, altamente resistente a la  corrosión en caliente, 

teniendo a la vez excelentes características elásticas y plásticas. Los 

otros elementos están destinados a darle una templabilidad suficiente pa­

ra evitar una estructura ferrática. Estas características son particular­

mente favorables y permiten evitar toda fragilidad del rod illo  en particu 

lar durante los incidentes que implican esfuerzos de flexión elevados ó -  

choques.

El coeficiente medio de dilatación lineal para el metal.& es 

del orden de 11,5 x 10  ̂mm/mm/"C, entre 200 y 600SC. El metal b tiene un 

coeficiente de dilatación lineal del orden de 14,2 x 10**̂  mm/nm/sc en al 

mismo intervalo de temperatura. En la  contracción de los dos metales, el 

esfuerzo mínimo que aparece a la temperatura media en la tabla de un rodi­

llo  que tiene un diámetro de 440 mm, aproximadamente, es del orden de -  
2

-  15 a — 20 kg/mm ,. es decir cerca de 3 a 4 veces el esfuerzo de tracción 

debido a la flexión alternada, lo  que asegura un excelente comportamiento 

a la fisuración.

Como se vó en la  figura 1, las soldaduras 13 son ejecutadas ec 

el metal Jb de bajo contenido en carbono no aleado y no plantean por tanto 

ninguna dificultad de ejecución. Estas soldaduras pueden sufrir un reveni­

do de expansión en el campo plástico.

íh la figura 2 se ha representado un rod illo  macizo 2 que ccm-¡
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prende una envolvente 21 y un alma maciza 22. El metal que constituye 1. 

envolvente tiene la  misma composición que el metal ^  del rod illo  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 fundición -  

nodular. El coeficiente de dilatación de la fundición nodular es un poco 

in ferior al del acero (13,7 x 10*^ mm/mm/̂ C) pero esto es aceptable pues­

to que los esfuerzos de flexión alternada son más débiles a causa de la -  

mayor rigidez del rod illo . Las composiciones de los metales utilizados so] 

entonces las siguientes en % :

G Si Mh Cr Ni Mo

0,10 0,3 0,3 11,5 0 0,50

metal ,& a a a a a a

0,30 1 1 14,5 1 1,50

3,00 1,50 0,30

metal b a a a — — —

3,50 2,50 1,00

Las ventajas procuradas por estos rod illos bimetálicos son — 

las siguientes, expresadas brevemente:

-  tabla poco oxidable a temperaturas superiores a 600S, qae -  

presenta una excelente resistencia a la  abrasión y que impide la  pegadura 

con el producto caliente;

-  resistencia mejorada de una formación general y en particu­

lar a la fatiga térmica;

-  existencia de un esfuerzo previo aproximadamente constante 

en todo el espesor, en virtud de los coeficientes de dilatación diferente:

del alma y de la  envolvente, que procuran un mejor comportamiento;

-  en el caso de los rod illos huecos, soldadura partícula] 

fá c il en el gorrón, en virtud de la  composición de la  camisa interna
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Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, así cono 

la manera de rea lizarlo  en práctica, debe hacerse constar que las dispo­

siciones anteriormente descritas son susceptibles de modificaciones de -  

detalle en cuanto no alteren su principio fundamental*
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REI VINDICACIONES

1. -  Procedimiento para la  fabricación de unrodillo compuesto 

principalmente para el guiado de paquetes en una instalación de colada -  

continua, que comprenden dos zonas concéntricas de composición diferente, 

caracterizado porque se forma por colada una zona externa de acero inoxi­

dable hasta aproximadamente 650^0 que contiene entre 11,5 y 14,5 % de ero 

mo, se forma por colada una zona interna de acero no haleado de bajo con­

tenido en carbono ó de fundición modular, que tiene un coeficiente de di­

latación lineal superior al del metal de la  zona externa, y se refrigera  

el rod illo  provocando asi una contracción diferencial en las dos zonas de 

rod illo , lo  cual crea en la zona externa esfuerzos de compresión que se -  

oponen a la formación de fisuras.

2. -  Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado -  

porque las dos zonas del rod illo  son coladas por centrifugación.

3. -  Procedimiento para la fabricación de un rod illo  compuesto 

principalmente para el guiado de paquetes en una instalación de colada -  

continua; tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memo­

r ia .

Esta Memoria consta de 7 hojas escritas a máquina por una so­

la cara-
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