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MEMORIA DESCRIPTIVA

El objeto de la presente invención es¡un método 

y un equipo para e l montaje y e l desmontaje de los reves­

timientos elásticos de los rod illos prensores utilizados 

5. en el sistema de estirado de máquinas para la prepara­

ción a l hilado.

Es sabido que los rod illos prensores utilizados 

en los sistemas de estirado de las máquinas para la pre­

paración al hilado están provistos de revestimientos de 

10. elastómero, revestimientos que segdn la técnico tradicio­

nal eran enmangados sobre los rod illos y fijados sobre los 

mismos por encolado directo. Considerando las grandes 

velocidades a las cuales funcionan las máquinas modernas de 

preparación a l hilado, está claro que los revestimientos 

15. de los rod illos prensores están sometidos a altas tempe­

raturas y a notables esfuerzos, por lo  cual, s i su encolado 

no es realizado esmeradamente, se desenmangan después de 

pocas horas de funcionamiento de los rodillos y también 

pueden reventar a causa de eventuales arrollamientos de 

20. cinta on zonas localizados.

Otro tipo de revestimiento que elimina osto in­

conveniente está constituido por material elastomérico 

vulcanizado sobre un soporte tubular metálico.

Estos revestimientos de elastómero con soporte tu- 

25. bular metálico, también llamados c'omercialmente "press

f i t " ,  son montados sobre los rod illos y encolados sobre 

los mismos por medio de un adhesivo especial que garanti­

za la adherencia óptima después de seis horas a la tempe­

ratura ambiente. A continuación, e l revestimiento puede 

30 . ser rectificado y e l rod illo  puede ser utilizado en la 

máquina.
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Cuando e l revestimiento está prácticamente to ta l­

mente agotado (dospuós de varias pasadas de re c tific a c ió n ), 

es necesario quitarlo del rod illo  y esta operación puede
i

ser efectuada de dos modos; o se calienta e l rod illo  con 

5. e l revestimiento que debe ser desmontado a una tempera­

tura de aproximadamente do 2002C do modo que el adhesivo 

pierda sus características y e l revestimiento pueda ser 

desenmangado del rod illo , o bien se procede a una opera­

ción do torneado para quitar e l revestimiento. Estos dos 

10. sistemas presentan notables inconvenientes. El calenta­

miento del rod illo  a 200^0, no es frecuentemente posible 

sin riesgo de deteriorar elementos conectados o incorpo­

rados a los mismos (como cojinetes, e t c . ) .  El torneado 

debe ser realizado con mucha cautela para no dañar la 

'15• superficie del rod illo  y requiere mano de obra especia li­

zada y ipucho tiempo.

El objeto de la presento invención es rea lizar 

un mótodo y un equipo para su realización que hagan más 

fá c il e l montaje seguro del revestimiento de elastómero so- 

20, bre un soporte tubular metálico sobre un rod illo  de metal,

así como el desmontaje del revestimiento sin riesgo de de­

teriorar la superficie del rod illo .

Para conseguir este objetivo, la invención pro­

pono un mótodo que, para e l montaje del revestimiento 

25. sobre- e l rod illo , provó la colocación del revestimiento

sobre un soporte provisional desenmangable axialmente, la 

inserción de la cabeza del rod illo  en e l revestimiento 

con acoplamiento forzado y el simultáneo desenmangado del 

soporte provisional de la parte opuesta del revestimiento, 

30, en tanto que para e l desmontaje del revestimiento prevó

su corte longitudinal, preferiblemente a lo largo de por



lo menos dos generatrices opuestas hasta una distancia de 

la periferia  del rod illo  de 0,05 a 0,25 mm, preferiblemen­

te 0,1 mm y la subsiguiente extracoién de las dos mitades 

del^revestimiento.

El equipo para rea lizar e l anteriormente citado 

método comprende un bastidor en e l cual están montados, 

coaxialmente y distanciados entre s í, un elemento tubular 

con hendiduras longitudinales que terminan en uno de sus 

extremos, y un grupo pistén cilindro cuyo pistén es ade­

cuado para desplazarse en direccién del extremo del e le­

mento tubular donde terminan las citadas hendiduras} un 

primer manguito de guía montado insertado coaxialmente 

en el otro extremo del citado elemento tubular; un segundo 

manguito de guía con brida anular en la proximidad de su 

extremos, insertable a voluntad con uno u otro de sus ex­

tremos coaxialmente en e l extremo del elemento tubular orien­

tado hacia e l citado grupo pistén-cilindro, siendo la d ife ­

rencia entre el diámetro in terior del elemento tubular 

y e l  diámetro in terior del citado manguito ligeramente 

mayor que e l  doble del espesor dei revestimiento a montar 

o a desmontar, en tanto que e l diámetro in terior del manguito 

de guía es esencialmente igual que el diámetro exterior 

del rod illo  sobre e l cual debe ser montado o del cual 

debe ser desmontado e l revestimiento; un collarín  que con­

duce interiormente unas cuchillas radiales, la distan­

cia entre los f i lo s  do estas cuchillas siendo ligeramente 

mayor que e l diámetro exterior del citado rod illo , y 

siendo e l citado collar montable de modo deslizable sobre 

e l citado elemento tubular con las cuchillas pasando 

a través de las hendiduras longitudinales del mismo y 

siendo accionable por e l citado pistén con la interposicién
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de un distanoiador que se desliza a lo largo del elemento 

tubular, desde su extremo en e l cual terminan las mencio­

nadas hendiduras hacia e l extremo opuesto.

Utilizando e l equipo anteriormente citado para 

e l montaje de un revestimiento sobre un rod illo , se in­

serta e l citado revestimiento en e l elemento tubular entre 

los citados manguitos de guía con un soporte provisional 

enmangado con cierto juego en el in terior del revestimien­

to, a continuación se enmanga el rod illo  en el segundo man­

guito y se hace actuar e l pistón del grupo cilindro-pistón 

sobre su extremo libre:haciendo sa lir  e l pistón del c i­

lindro por medio do un flu ido a presión introducido en e l mis 

no, e l rod illo  es empujado axialmente para entrar forza­

damente en e l revestimiento, con la expulsión simultánea 

del extremo opuesto del soporte provisional insertado en 

e l mismo, hasta que e l revestimiento resulta quedar cal­

zado y bloqueado sobre e l rod illo .

Para obtener e l acoplamiento deseado entre e l 

revestimiento y e l rodillo es necesario que e l diámetro 

in terior del soporte tubular metálico del revestimiento 

sea menor o como máximo igual que el diámetro exterior del 

rod illo , la diferencia entre los dos diámetros debiendo 

estar comprendida entre los límites de 0 a 0,3 mm.

En cambio, a l u tiliza r  e l equipo para e l desmon­

taje del revestimiento de un rod illo , óste es dispuesto 

en e l in terior del elemento tubular con sus dos extremos 

insertados respectivamente en los dos manguitos. Sobro e l 

elemento tubular ha sido aplicado e l co llarín  con las cu­

chillas pasando a travós de las hendiduras del elemento 

tubular y por medio del pistón, a travós del distanoiador, 

se produce e l desplazamiento del co llarín  con las cuchillas,



- 6 -

5.

lo .

15.

20.

25.

30.

las cuales, en e l  curso de este desplazamiento, cortan 

e l revestimiento a lo largo de generatrices, preferib le­

mente opuestas diagonaimente¿ El corte tiene lugar hasta - 

una distancia cortísima de la superficie del rod illo , por 

lo cual una vez terminado e l corte y después de haber qui­

tado e l rod illo  del equipo, e l revestimiento puede S;er . 

extraido fácilmente, a l no estar encolado sobre e l rodi­

l lo  .

El método y e l equipo según la invencién permiten 

por consiguiente no solo e l montaje rápido y seguro del re­

vestimiento de elastémero con soporto tubular metálico 

por medio del sencillo acoplamiento forzado sobre e l ro­

d illo , sino que igualmente permiten extraer de modo esen­

cialmente sencillo y rápido e l revestimiento del rod illo  

sin ningún peligro de dafíar la superficie del citado rod illo ,

El método según la presente invencién será 

ahora descrito con más detalles haciendo referencia a los 

planos adjuntos que ilustran esquemáticamente una forma de 

ejemplo de realizacién de un equipo para rea lizar e l método 

citado .

La figura 1 representa en alzada, parcialmente 

en seccién axial ve rtica l, e l equipo preparado para sor 

utilizado o bien para e l montaje de un revestimiento sobre 

un rod illo  o bien para e l desmontaje del revestimiento}

Las figuras 2 y 3-son vistas de planta, parcial­

mente en seccién horizontal según la linea- IX - I I  de la 

figura 1, del equipo durante su u tilizac ién  para e l mon­

taje y respectivamente para el desmontaje de un revesti­

miento , y

Las figuras 4 y 5 representan en seccién axial 

dos detalles del equipo.
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Como se ve en la figura 1, e l equipo oomprende 

un bastidor, indicado de modo general con 10, formado por 

dos chapas 11, 12 mantenidas juntas en posiciones hori­

zontales por tirantes 13.

Sobre la chapa 12 está montado en e l centro 

un cilindro l4 cuyo pistón 15 sale por un lado del cilindro 

citado y atraviesa una abertura de la chapa 12. El c il in ­

dro 14 puede ser efecto sencillo o doble y puede ser accio­

nado por cualquier fluido a presión procedente de una 

fuente adecuada y correspondientemente operable.

Están indicados los conductos 16, 17 conectables 

alternativamente a la fuente de presión y a la descarga 

para hacer sa lir  e l pistón 15 del cilindro l4 o para hacer­

lo  entrar nuevamente en e l mismo.

En un o r if ic io  de la placa 11, coaxialmente con 

e l cilindro 14 hay montado un elemento tubular 18 que con 

una brida exterior intermedia 19 se apoya contra la chapa 

11 y está fijada a la misma por medios cualesquiera no ilus­

trados, La parte del elemento 18 in terior con relación al 

bastidor 10 presenta dos hendiduras longitudinales 20, 21 

que terminan en e l extremo 25 del elemento 18 dirigido hacia 

e l pistón 15.

En el otro extremo del elemento 18 está enmangado 

forzadamente un manguito 22 de material sin tótico, pre­

feriblemente autolubricante. Ahí donde termina in terior­

mente e l manguito 22, e l elemento 18 presenta una acana­

ladura anular 23 adecuada para alojar una an illa  de tope 

2k (ver la figura 2 ),

En el extremo 25 del elemento 18, en correspon­

dencia con el cual terminan las hendiduras 20, 21, puede 

ser enmangado un manguito 26 (ver figuras 2 y 3) Que está



ilustrado, detalladamente en la figura 5.

¡ Este manguito presenta,, en la proximidad de uno 

de sus extremos, una 'brida 27 que constituye periférica­

mente una superficie- Cilindrica de deslizamiento 28, -Además, 

en lá Citada brida hay practicadas dos acanaladuras anularos 

contrapuestas 29 y 30Í

En la u tilizac ión  del equipo para e l montaje de -un 

revestimiento sobre un rod illo  (figura 2) ,  e l manguito 26 

es montado sobre e l extremo 25 del elemento tubular 18 con 

e l citado extremo 25 insertado en la acanaladura 29, im»tanto 

que en la u tilizac ión  del oquipo para el desmontaje del re­

vestimiento de un rod illo , e l extremo 25 del elemento 18 

está insertado en la acanaladura 30 del manguito 26 ( f i ­

gura 3 ).

El equipo, finalmente, comprende, para su u ti­

lización para e l desmontaje de un revestimiento, un colla­

rín  de dos cuchillas, indicado genéricamente con 31 © ilu s­

trado detalladamente en la figura h. Se trata de una sen­

c il la  an illa  32 que lleva interiormente y en posiciones 

diametralmente opuestas dos cuchillas 33 dispuestas radial­

mente con los f i lo s  esencialmente paralelos al eje de la 

anilla  3.2, La distancia entro los f i lo s  do las dos cuchillas 

33 es ligeramente mayor que el diámetro exterior de un 

rod illo  del cual debe ser desmontado e l revestimiento} 

en la práctica, la. distancia entre los f i lo s  de los do.s.. 

rod illos os mayor que el diámetro exterior del rod illo  en 

0,1 - 0,5 mm, preferiblemente 0,2 mm.

Al tener e l soporte metálico tubular del ma­

te r ia l elastómero del revestimiento un espesor de aproxi­

madamente 3-“   ̂ mm, después de la- realización del corte con 

las dos cuchillas, en cforiespóndoncla con cada linea de



corte queda un espesor del citado soporte metálico de apro­

ximadamente 0,1 nm, por lo cual la extracción puede ser 

hecha con gran facilidad .

Cono se ve en la figura 3, ©1 collarín  31 es en­

mangado sobre e l elemento tubular 18 antes de la aplicación 

del manguito 2 6 (invertido con respecto a la posición do 

la figura 2) y a continuación entre el pistón 15 y' e l co lla ­

rín  3  ̂ se predispone un elemento distanciador dé copa 3̂ -, 

sobre e l fondo del cual actúa el extremo del pistón 15 y 

que con su pared in terior tubular puede deslizarse sobre 

la superficie perifárica 28 de la brida 27 del manguito 26.

Al u tiliz a r  e l equipo para montar un revestimiento 

sobre un rod illo  se procede como sigue. El equipo es pre-
i-

dispuesto con la anilla 2k insertada en la acanaladura 23 del 

elemento tubular 18 (ver figura 2) por cuanto no se u tilizan  

e l co llarín  de cuchillas 31 y e l distanciador 3^*

El revestimiento que debe ser montado, constituido 

por un soporte metálico tubular 3 5 , por ejemplo de aluminio, 

y por un material elastómero 36 vulcanizado sobre el citado 

soporte, os introducido en e l  elemento tubular 18 de modo que 

uno de sus extremos estó en contacto con la anilla 2h, En el. 

in terior del soporte 35 del revestimiento se sitúa con acopla­

miento suave un1soporte, cilindrico provisional.37 que 

está destinado a ser desenmangado durante la introducción 

del rod illo  38*. El elemento tubular 18 es cerrado a continua­

ción aplicando e l manguito 26 sobre su extremo 25: e l extremo 

25 del elemento 18 es Insertado en la acanaladura anular 29 

de la brida 27 del manguito 26, por lo cual el manguito re­

sulta estar ca3i totalmente insertado en e l elemento 18. Se 

enmanga a continuación un extremo del rod illo  desnudo 28 en el 

manguito 26 y se conduce en contacto con e l otro extremo•
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del ro d illo  a l pistón 15* con la introducción de fluido a 

presión en e l cilindro l*f a través .del conducto 17j e l pis- 

tén 15 es hecho sa lir  para empujar forzadamente de frente 

e l rod illo  33 en el soporte tubular 35 del revestimiento'.

A medida que el rod illo  38 entra en e l mismo, sale por 

la otra parte e l soporte provisional 37 deslizándose fá c i l­

mente en e l manguito autolubricante 2-2.

Se obtiene de este modo e l acoplamiento forzado 

de metal contra metal entre e l  rod illo  38 y e l revestimiento 

así llamado "p re s s - fit " , sin necesidad de encolado.

Una vez terminada la operacién, se hace entrar 

nuevamente e l pistán 15 en e l cilindro l4, se quita e l 

manguito 26. del extremo 25 del elemento tubular .18 y se 

puede extraer del mismo, lis to  para ser u t i l iz a d o e l . r o d i l lo  

con e l  revestimiento montado*.

En cambio, a l tenor que desmontar un revestimiento 

desgastado o defectuoso de un rod illo , no se monta la 

an illa  2k en la acanaladura anular 25 del elemento tubu­

lar 18 y se procede del modo siguiente. Se enmanga el 

rod illo  38 con e l revestimiento v ie jo  oolocado sobre e l mis­

mo en e l elemento tubular 18, de modo que un extremo del 

rod illo  vaya a disponerse en el manguito 22. A continuación 

se aplica sobre e l extremo 25 del elemento 18 e l collarín  

31, cuidando de que las cuchillas 33 vayan a insertarse 

en las hendiduras longitudinales 20, 21 del citado elemento. 

A continuación, se-aplica sobre e l extremo 25 del elemento 

18 e l manguito 26, pero en posición invertida con respecto 

a la descrita en primer lugar., por lo cual e l borde del e le ­

mento 18 se inserta en la .acanaladura anular 30 y e l man­

guito 26 -alarga prácticamente e l elemento 18, Finalmente, 

se aplica e l elemento distanciador 3̂ - su lado abierto



insertado en e l co llarín  31 y con su fondo cerrado en toma 

con e l pistón 15 .

Haciendo sa lir  ahora e l pistón 15 del cilindro ik , 

e l collarín  3 1 » por medio del distanciador 3  ̂ es empujado 

hacia la izquierda en la figura 3, por lo cual las cuchillas 

33 cortan produnfamento e l revestimiento que debo ser qui­

tado a lo largo de dos lineas paralelas diametralmente 

opuestas. Cuando han llegado al fin a l de su carrera, el 

revestimiento ha sido cortado en toda su longitud',;

A continuación se hace retornar e l pistón, e l 

distanciador y el co llarín  a su punto de partida, se des­

montan las distintas partes del equipo y se quita e l rod illo  

con e l revestimiento todavía fijado sobre e l mismo. Arran­

cándolo a mano a lo largo de las dos líneas de corte (en 

correspondencia con las cuales ha quedado un espesor del­

gadísimo) , e l revestimiento puede ser extraído fácilmente 

sin practicar la más mínima incisión sobre e l rod illo  cuya 

superficie periférica queda perfectamente intacta.

Las ventajas del método y del equipo segán la 

presente invención resultan claros y evidentes por la des­

cripción anteriorj estas ventajas consisten principalmente 

en la rapidez y seguridad con las cuales pueden ser rea­

lizadas las operaciones de montaje y de desmontaje de los 

revestimientos de rod illos prensores, sin emplear adhesivos 

que crean notables dificu ltades, ya sea en lo referente a su 

perfecto asiento, ya sea en lo referente a su extracción.

Con e l  acoplamiento forzado metálico,los reves­

timientos quedan calzados de modo seguro sobre los rodillos 

sin posibilidad de moverse o de desenmangarse incluso en 

las gravosas condiciones de trabajo a las cuales están 

sometidos on las modernas máquinas de preparación para el
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h i l á d o ..

Se entiende que e l equipo descrito, en e l  ám&iito 

de la presente invención* puede ser sometido a distintas 

modificaciones de carácter Constructivo sin por e llo  sa lir  

5. del alcance de la presente patente.

H 0 T A

Descrito e l objeto del presente invento, se de­

claran nuevas y de propia invención las siguientes roivin - 

10 ,̂. . dicaciones:

15.

20.

25.

30.

1.- Método con su equipo correspondiente para 

montar y desmontar los revestimientos elásticos de los ro­

d illo s  prensores utilizados en los sistemas de estirado 

de máquinas para la preparación al hilado, caracterizado 

por e l hecho de preverse, para e l montaje de los revesti­

mientos sobre e l rod illo , la colocación del revestimiento 

sobro un soporte provisional desprendible axialmente, la 

inserción de la cabeza del rod illo  en el revestimiento 

con acoplamiento forzado motálico y el desprendimiento 

simultáneo del soporte provisional porla parte opuesta 

del revestimiento,, y para e l desmontaje del revestimiento 

del rod illo , e l  corte del revestimiento longitudinalmente, 

preferiblemente a lo largo de por lo menos dos generatrices 

opuestas, hasta una distancia de. la periferia  del rod illo  

de 0,05 a 0,25 nm, preferiblemente 0,1 mm y la posterior ex­

tracción de las mitades de revestimiento.

2v- Método según la reivindicación 1, caracterizado 

por e l hocho de que e l rod illo  es ensartado en e l reves­

timiento con una intorferonoia del o r ifio io , del soporto 

metálico del revestimiento y e l diámetro exterior del rod illo  

comprendida entre 0 y 0,3 mm.
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3. -  Método segón las reivindicaclonas 1 y 2, carac­

terizado parque e l equipo esté constituido por un bastidor

en e l cual están montados coaxialmente y mutuamente dis­

tanciados un elemento tubular, con hendiduras longitudinales 

;5« que terminan en uno de los extremos y un complejo pistón

-cilindro, siendo e l citado pistán adecuado para desplazarse 

en la dirección del citado extremo del elemento tubular 

en e l cual terminan las citadas hendiduras; un primer 

manguito de guia insertado coaxlalmente en e l otro extremo 

10, del Oitado elemento tubular; un segundo manguito de guia

con brida anular en la proximidad de uno de sus extremos, 

Insertable a voluntad en uno u otro do sus extrnos coaxial­

mente en e l extremo del elemento tubular orientado hacia e l 

grupo pistón-cilindro, siendo la diferencia entre el diá- 

15» metro in terior del elemento tubular y e l diámetro interior

del citado manguito do guia ligeramente mayor que el doble 

del espesor del revestimiento a montar o a desmontar, en tan­

to que e l diámetro in terior de los manguitos de guia es 

esencialmente igual que el diámetro exterior del rod illo  

20, sobre e l cual debe ser montado o del cual debo sor desmon­

tado e l revestimiento; un collar portador interiormente 

de cuchillos radiales, siendo la distancia entre los f i lo s  

de los citados cuchillos ligeramente mayor que e l diámetro 

exterior del rod illo  citado, siendo este co llar montable 

25. de modo deslizable sobre e l citado elemento tubular con los

cuchillos pasando a través de las hendiduras longitudinales 

del mismo y siendo accionables por e l citado pistón pac me­

dio de xm distanciador para deslizarse a lo largo del e le­

mento tubular, desde su extremo en e l cual terminan las c i-  

30, tadas hendiduras hacia e l extremo opuesto;

4. - Método segón la reivindicación 3» caracterizado
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5.

io*

pot1 e l  hecho de ser de ra&terial sintético autolubrlcante 

e l citado primer manguito de guia'.

5. - Método segán la reiviiíd icacién 3< caracterizado 

por_ e l hecho de soportar e l co llar dos cuchillos eontfapues** 

tos i

6. - Método, con su equipo correspondiente pare 

montar y desmontar los revestimientos elásticos de los rodi­

llo s  prensores utilizados en los sistemas de estirado de 

máquinas para la preparacián al.h ilado.

Segán se describe y reivindica en la presente 

memoria descriptiva que consta de ik  hojas foliadas y 

escrita a máquina por una sola cara,

Madrid, a 29 Noviem bre 1977 

- >p.a.
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