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DESCRIPCION
Rodillo de horno no refrigerado y procedimiento para producir un rodillo de horno no refrigerado

La invencion hace referencia a un rodillo de horno no refrigerado para el transporte de material de colada de una
instalacion de colada continua segun el preambulo de la reivindicacién 1, y a un procedimiento para producir un
rodillo de esa clase segun el preambulo de la reivindicacion 5. En los hornos de rodillos de instalaciones de colada
continua, material de colada continua se precalienta a la temperatura de laminacién. El transporte del producto que
debe laminarse, por ejemplo en forma de desbastes delgados o similares, a través de un horno de rodillos, tiene
lugar mediante rodillos de horno accionados, en diferentes realizaciones. Los rodillos de horno estan dispuestos a
una altura del horno determinada, a distancias predeterminadas unos con respecto a otros. Las dimensiones de los
rodillos de horno - considerado de forma relativa - se caracterizan porque su didmetro es reducido en comparacion
con su longitud en direccién axial. Los rodillos de horno de un horno de rodillos o bien de un horno de tinel pueden
estar provistos de una refrigeracion por agua, tal como se conoce por ejemplo por la solicitud DE 100 47 046 A1. Sin
embargo, los rodillos de horno pueden estar disefiados también sin dispositivo de refrigeracion, a saber, como los
asi llamados rodillos secos. El transporte de calor desde el espacio interno del horno de tdnel, mediante un rodillo de
horno seco, es decir, no refrigerado, tiene lugar a través de radiacion térmica, conduccion térmica en el acero y
conduccién térmica del gas de escape del horno (conveccién). A diferencia de los rodillos de horno refrigerados con
agua, en el caso de rodillos de horno no refrigerados, se prescinde de una refrigeracién activa de sus componentes,
de modo que, debido a esto, se extrae menos energia desde el tunel.

La solicitud DE-A 2 205 149 hace referencia a un rodillo de transporte de horno industrial, de una aleacion resistente
al calor, compuesto por un cuerpo del rodillo que fue realizado como cuerpo hueco y, en el caso de una presién
negativa con respecto a la atmoésfera, esta llenado con un gas de proteccién. Los rodillos de horno no refrigerados
convencionales se componen de un cuerpo del rodillo cilindrico hueco, en cuyos lados frontales esta soldado
respectivamente un cono con una espiga. Al menos una perforacion en la pared del cuerpo del rodillo garantiza una
circulacion de aire suficiente entre la cavidad del cuerpo del rodillo y el ambiente, ya que el volumen del aire dentro
del cuerpo del rodillo puede modificarse debido a fluctuaciones de temperatura.

En el caso de un rodillo seco o no refrigerado, sus dos areas conicas que estan fijadas en los lados frontales del
cuerpo del rodillo se encuentran en el area de la pared del horno de tunel. En el caso de rodillos de horno secos o0 no
refrigerados, en general se pretende reducir al minimo su transporte de calor desde el horno de tunel. Para reducir
las influencias de la radiacion térmica y de la conveccién desde el espacio interno del horno de tinel hacia el
exterior, segun el estado del arte es conocido el hecho de introducir materiales de aislamiento en la cavidad de un
rodillo de horno.

En las figuras 6 y 7 se muestran respectivamente una seccion transversal longitudinal de un lado frontal de un rodillo
de horno no refrigerado convencional. En el cono puede estar introducido un tapén de material refractario
termoaislante 100 (véase la figura 6) o un dispositivo 102 con varias placas de proteccién térmica, las cuales forman
juntas una rejilla de chapa (véase la figura 7). La introduccion y el montaje de esos materiales de aislamiento en el
cono o bien en la cavidad de los rodillos de horno presenta la desventaja de que debido a ello se originan pasos de
fabricacién costosos, que implican una inversion. Otras desventajas residen en el hecho de que la vida util del
material refractario es mas reducida que la del rodillo de horno. A través de los movimientos de rotacion permanente
del rodillo de horno, el material refractario, después de un tiempo de servicio determinado, comienza a romperse,
perdiendo asi su buena propiedad de aislamiento térmico.

El objeto de la invencion consiste en mejorar el aislamiento térmico de un rodillo de horno no refrigerado con medios
sencillos y econémicos y, al mismo tiempo, en aumentar la vida util del rodillo de horno.

Dicho objeto se soluciona a través de un rodillo de horno con las caracteristicas de la reivindicaciéon 1 y de un
procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion 5. En las reivindicaciones dependientes estan definidos
perfeccionamientos ventajosos de la invencion.

Un rodillo de horno no refrigerado segun la presente invencién se utiliza para el transporte de material de colada
continua de una instalacién de colada continua, y comprende un cuerpo del rodillo cilindrico y partes del extremo
conicas que respectivamente estan fijadas en los lados frontales del cuerpo de rodillos. En cada parte del extremo,
en su lado externo, puede estar proporcionada una espiga para el alojamiento en un soporte o similares. Dentro del
rodillo de horno, en el area del cuerpo del rodillo y/o de al menos una parte del extremo conica, esta conformada una
cavidad que esta realizada de forma estanca con respecto al ambiente y que se encuentra colocada bajo vacio, de
modo que para el cuerpo del rodillo o bien para la parte del extremo cénica se encuentra presente un aislamiento
térmico de vacio.

En un procedimiento segun la presente invencion para la produccion de un rodillo de horno no refrigerado se ponen
a disposicion primero un cuerpo del rodillo cilindrico y al menos una parte del extremo coénica. A continuacion, la
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parte del extremo cénica se fija en un lado frontal del cuerpo del rodillo, de modo que debido a ello una cavidad que
esta conformada dentro del rodillo de horno en el area del cuerpo del rodillo y/o de la parte del extremo conica, se
cierra de forma estanca con respecto al ambiente y la cavidad esta colocada bajo vacio.

La invencion se basa en el conocimiento esencial de que el vacio que se encuentra presente en la cavidad del rodillo
de horno en el area del cuerpo del rodillo o bien de la parte del extremo cénica, asegura una mejora considerable del
aislamiento térmico para el rodillo de horno. El aislamiento térmico para el rodillo de horno se basa solo en el vacio
predominante en la cavidad, sin que para ello se requieran en la cavidad otros materiales, como por ejemplo lana
refractaria o placas de conduccion térmica. Debido a que en la cavidad del rodillo de horno no esta contenido ningun
volumen de aire que se extienda de modo diferente en el caso de fluctuaciones de temperatura, a diferencia de los
rodillos de horno tradicionales, en la invencién puede prescindirse también de una abertura en el cuerpo del rodillo
para la circulacion de aire con el ambiente. El hecho de que la cavidad esté cerrada de forma estanca con respecto
al ambiente y, con ello, no tiene lugar una circulacion de aire entre la cavidad del rodillo de horno y la atmésfera,
conduce a la ventaja adicional de que el transporte térmico mediante conveccién estd reducido de forma
considerable.

En el caso de que un rodillo de horno segun la presente invencion se produzca en una camara de vacio, donde al
menos una parte del extremo cénica, preferentemente ambas partes del extremo coénicas, se fijan en el lado frontal o
en los lados frontales del cuerpo del rodillo, el aislamiento térmico de vacio mencionado se genera automaticamente
a través de esa clase de proceso de fabricacién. De manera conveniente, dentro de la camara de vacio, la fijacion
de las partes del extremo coénicas en los lados frontales del cuerpo del rodillo puede tener lugar a través de
soldadura por haz de electrones (EB). Gracias a ello, de manera ventajosa, pueden ahorrarse pasos de fabricacion
adicionales para generar un vacio dentro de la cavidad. Ademds, a través de la soldadura EB resultan otras
ventajas: costuras mas delgadas que lo usual, zonas de influencia térmica estrictamente limitadas y sin color de
revenido, grandes profundidades de soldadura y velocidades de soldadura elevadas, todo respectivamente
condicionado para la densidad de potencia elevada del haz de electrones. A través de la reproducibilidad exacta de
las soldaduras EB puede garantizarse una calidad constante de los puntos de unién entre el cuerpo del rodillo y las
partes del extremo conicas soldadas en el mismo. Ademas, también varias soldaduras pueden realizarse al mismo
tiempo.

En un perfeccionamiento ventajoso de la invencion, el cuerpo del rodillo puede estar realizado como cuerpo hueco
cilindrico, de modo que la cavidad del rodillo de horno se extiende al menos a lo largo de todo el eje longitudinal del
cuerpo del rodillo. Debido a ello se garantiza que se encuentre presente el aislamiento térmico deseado al menos en
el area de toda la longitud del cuerpo del rodillo.

En un perfeccionamiento ventajoso de la invencion, una parte del extremo cénica puede estar realizada como
elemento de cubierta. De manera correspondiente, dentro de la parte del extremo cdnica esta formada una cavidad
cuando la parte del extremo esta fijada en un lado frontal del cuerpo del rodillo. En el sentido de la presente
invencion, esa cavidad esta colocada bajo vacio dentro de la parte del extremo conica. Mas alla de si una cavidad
esta conformada también en el cuerpo del rodillo, a través del vacio dentro de la cavidad de la parte del extremo
coOnica, para ese componente se garantiza un aislamiento térmico de vacio.

En un perfeccionamiento ventajoso de la invencion, tanto el cuerpo del rodillo como el cuerpo hueco cilindrico y al
menos una parte del extremo coénica estan realizados como elemento de cubierta, del modo antes explicado. Esto
tiene como consecuencia que la cavidad del rodillo de horno, cuando la parte del extremo cénica esta fijada en un
lado frontal del cuerpo del rodillo, tanto dentro del cuerpo del cilindro como también dentro de la parte del extremo
cOnica, esté realizada como espacio interno continuo que estd conformado de forma estanca con respecto al
ambiente y que se encuentra bajo vacio, del modo antes explicado. Debido a ello, el aislamiento térmico de vacio
ventajoso se extiende desde el cuerpo del rodillo hasta la parte del extremo cénica.

En un perfeccionamiento ventajoso de la invencion, en una pared del cuerpo del rodillo o de una parte del extremo
conica puede estar dispuesta una valvula de conexién que se encuentra en una conexion de fluido con la cavidad
del rodillo de horno. A través de la valvula de conexidn, y utilizando una bomba de vacio separada o similares, es
posible llevar la cavidad completamente bajo vacio. Después de que la cavidad, de este modo, ha sido llevada
completamente bajo vacio, la valvula de conexién puede cerrarse de forma adecuada para hermetizar la cavidad con
respecto al ambiente y mantener el vacio en la cavidad. De manera conveniente, la valvula de conexién esta
realizada como valvula de retencién que, después de la generacién del vacio dentro de la cavidad, se cierra
automaticamente, hermetizando la cavidad con respecto al ambiente.

El hecho de proporcionar una valvula de conexién y la generacién del vacio explicada en la cavidad, utilizando esa
valvula de conexion, ofrece la ventaja de que un rodillo de horno segun la presente invencién puede producirse
también sin una camara de vacio. Los componentes individuales del rodillo de horno, a saber, cuerpos del rodillo, y
las dos partes del extremo cénicas, pueden soldarse entonces unos con otros bajo atmésfera normal, donde a
continuacion la cavidad del rodillo de horno se lleva bajo vacio a través de la valvula de conexién.
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Se entiende que las caracteristicas indicadas anteriormente y las caracteristicas que se explicaran a continuacion
pueden utilizarse no s6lo en la respectiva combinacion indicada, sino también en otras combinaciones o de forma
individual, sin abandonar el marco de la presente invencion.

A continuacién, la invencion se representa esquematicamente en el dibujo mediante formas de ejecucion preferentes
y se describe en detalle haciendo referencia al dibujo. Las figuras muestran:

Figura 1: una seccion transversal longitudinal simplificada de un rodillo de horno segln la invencién, segun una
primera forma de ejecucion,

Figura 2: una representacion en perspectiva del rodillo de horno de la figura 1,

Figura 3: una seccion transversal longitudinal simplificada de un rodillo de horno segun la invencién, segun otra
forma de ejecucion,

Figura 4: un esquema basico, simbdlicamente muy simplificado, de una camara de vacio, con la cual puede
realizarse un procedimiento segun la invencién para la producciéon de un rodillo de horno segun la figura 1, y

Figura 5: una seccién transversal longitudinal de una pared de un rodillo de horno segun la invencién, segin otra
forma de ejecucion.

La figura 1 muestra un rodillo de horno 1 segun la invencién - no representado a escala - en una seccion transversal
longitudinal simplificada. El rodillo de horno 1 comprende un cuerpo del rodillo 2 que esté realizado como cuerpo
hueco cilindrico. De manera correspondiente, el cuerpo del rodillo 2, rodea una cavidad 4. Partes del extremo
conicas 6 estan fijadas en los lados frontales 8 del cuerpo del rodillo, hermetizando con ello la cavidad 4 con
respecto a la atmésfera A.

Al estar realizado el cuerpo del rodillo 2 como cuerpo hueco cilindrico, la cavidad 4 del rodillo de horno 1 se extiende
al menos a lo largo de todo el eje longitudinal 2L del cuerpo del rodillo 2. La figura 1 muestra ademas que las dos
partes cénicas del extremo 6 estan realizadas respectivamente como elemento de cubierta. Esto conduce a que la
cavidad 4, dentro del rodillo de horno 1, se extienda hacia dentro, hasta las partes del extremo 6 o bien elementos
de cubierta, cuando las partes del extremo 6 estan fijadas en los lados frontales 8 del cuerpo del rodillo 2.

El rodillo de horno segun la figura 1, se muestra en la figura 2 en una representacion en perspectiva. En los lados
externos de las partes del extremo cénicas 6 estan fijadas respectivamente espigas 10 que se proporcionan para un
alojamiento en un lugar soporte (no mostrado) o similares. Mediante la espiga 10 es posible accionar el rodillo de
horno 1 de forma rotativa alrededor de su eje longitudinal.

La cavidad 4 del rodillo de horno 1, en la forma de ejecucion segun la figura 1, esta realizada de forma estanca con
respecto a la atmosfera A y esta colocada bajo vacio. Debido a que dentro de la cavidad 4 no esta contenido nada
de aire, para el rodillo de horno 1, a lo largo de su eje longitudinal, es decir, en el area del cuerpo del rodillo 2, y
también de las dos partes del extremo conicas 6, se garantiza un aislamiento térmico de vacio.

La figura 3 muestra un rodillo de horno 1 - no representado a escala - en una seccién transversal longitudinal
simplificada, segun otra forma de ejecucion de la invencion. A diferencia de la forma de ejecucién de la figura 1, en
la forma de ejecucién de la figura 3, el cuerpo del rodillo 2 estd disefiado como cilindro macizo, en cuyos lados
frontales 8, del mismo modo que en la figura 1, las dos partes del extremo coénicas 6 estan fijadas en forma de
elementos de cubierta. En la forma de ejecucién de la figura 3, una cavidad 4 colocada bajo vacio se proporciona
solamente dentro de las dos partes del extremo coénicas 6, de modo que el aislamiento térmico de vacio se
encuentra presente al menos para las partes del extremo cénicas 6. De manera alternativa con respecto a un cilindro
macizo, el cuerpo del rodillo 2 en la forma de ejecucion de la figura 3 puede estar realizado también como cuerpo
hueco cilindrico, cuya cavidad, sin embargo, no estd conectada a las cavidades 4 de las partes del extremo conicas
6. En ese caso, en la pared del cuerpo del rodillo 2 puede estar realizada una abertura para una circulacién de aire
con la atmésfera A, para compensar modificaciones del volumen del aire, cuando durante el funcionamiento de un
horno de tunel se presentan fluctuaciones de temperatura para el rodillo de horno 1. Ademas, puede preverse que
en la cavidad del cuerpo del rodillo esté introducido material termoaislante, por ejemplo en forma de un material
refractario.

A continuacién, haciendo referencia a las figuras 4 y 5, se explica de qué modo puede producirse el rodillo de horno
1 segln la presente invencion, y en la cavidad 4 del rodillo de horno 1 se genera un vacio. En correspondencia con
las figuras 4 y 5 se explica también la realizacion de un procedimiento segun la presente invencion.
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La figura 4 muestra en principio de modo muy simplificado una asi llamada camara de vacio 14, en donde mediante
vacio pueden realizarse trabajos de soldadura.

Para producir un rodillo de horno 1 segun la invencién, sus componentes individuales, es decir el cuerpo del rodillo 2
y las dos partes del extremo cénicas 6, pueden introducirse en la camara de vacio 14. A continuacién, las dos partes
del extremo conicas 6 se sueldan con los lados frontales 8 del cuerpo del rodillo 2. En la figura 4, la fijacion de las
dos partes del extremo cénicas 6 en los lados frontales 8 del cuerpo del rodillo 2 esta simbolizada a través de
flechas. Para la fijacion de las partes del extremo cdnicas 6 en los lados frontales 8 del cuerpo del cilindro 2 puede
emplearse soldadura por haz de electrones (EB).

La produccién de un rodillo de horno 1 mediante una soldadura de sus componentes en la camara de vacio 14
puede efectuarse tanto para la forma de ejecucion de la figura 1, como también para la forma de ejecucion de la
figura 3. En cada caso, debido al proceso de fabricacion en el vacio se asegura automaticamente que después de
una fijacion de las dos partes del extremo conicas 6 en los lados frontales 8 del cuerpo del rodillo 2, la cavidad 4
formada de ese modo y hermetizada con respecto al ambiente, se coloque igualmente bajo vacio y se mantenga alli
también el vacio, cuando el rodillo de horno 1 se separa de la camara de vacio 14 después de finalizado el trabajo
de soldadura. Gracias a ello es posible prescindir de todas las aberturas de ventilacion o perforaciones en la pared
del cuerpo del rodillo 2 o de una parte del extremo cénica 6.

En la camara de vacio 14, también las espigas 10 pueden soldarse con las respectivas partes del extremo cénicas 6.

La figura 5, en principio de modo muy simplificado, muestra una valvula de conexidon 12 que esta dispuesta en una
pared 16 del cuerpo del rodillo 2 o de una parte del extremo cénica 6. La valvula de conexiéon 12 se encuentra en
una conexién de fluido con la cavidad 4 del rodillo de horno 1. A través de la conexién de una linea de conexién (no
mostrada) en la valvula de conexion 12, a través del funcionamiento de una bomba de vacio o similares, la cavidad 4
del rodillo de horno 1 puede colocarse completamente bajo vacio.

La valvula de conexion 12 esta realizada preferentemente como valvula de retencién. En todo caso, la valvula de
conexion 12 se proporciona de modo que la cavidad 4, después de que ha sido generado un vacio dentro, se

hermetiza con respecto al ambiente o la atmésfera a través de la valvula de conexion, para mantener el vacio en la
cavidad.

Una abertura 18 de la valvula de conexion 12 esta realizada hundida en una superficie circunferencial externa 20 del
cuerpo del rodillo 2. Esto conduce a que la abertura 18 no sobresalga sobre la superficie circunferencial externa 20
en direccién radial, de modo que el producto que debe laminarse, durante el transporte, mediante el cuerpo del
rodillo 2, no entre en contacto con la abertura 18.

De manera alternativa con respecto a la utilizacion de una camara de vacio 14 (figura 4), a través de la puesta a
disposicion de una vélvula de conexién 12, como se explicé anteriormente con respecto a la figura 5, es posible
producir un rodillo de horno 1 en atmdsfera normal. La generacién de un vacio en la cavidad 4, la cual se forma en el
rodillo de horno 1, después de que las dos partes del extremo conicas 6 han sido soldadas en los lados frontales 8
del cuerpo del rodillo 2, es posible a través de la valvula de conexién 12, donde la valvula de conexion 12, después
de que la cavidad 4 ha sido colocada completamente bajo vacio, hermetiza con respecto a la atmésfera la cavidad 4
de forma adecuada.

Lista de referencias

1 Rodillo de horno

2 Cuerpo del rodillo

2L Eje longitudinal del cuerpo del rodillo

4 Cavidad

6 Parte del extremo

8 Lado frontal del cuerpo del rodillo

10 Espiga

12 Valvula de conexién
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14 Camara de vacio

16 Pared del cuerpo del rodillo 2 o de una parte del extremo cénica 6
18 Abertura de la valvula de conexién

20 Superficie circunferencial externa

A Atmoésfera
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REIVINDICACIONES

1. Rodillo de horno no refrigerado (1) para el transporte de material de colada continua de una instalacion de colada
continua, el cual comprende un cuerpo del rodillo cilindrico (2), y partes del extremo coénicas (6) que respectivamente
estan fijadas en los lados frontales (8) del cuerpo del rodillo (2), caracterizado porque dentro del rodillo de horno (1),
en el area del cuerpo del rodillo (2) y/o de al menos una parte del extremo conica (6), esta conformada una cavidad
(4) que esta realizada de forma estanca con respecto a la atmésfera (A) y se encuentra colocada bajo vacio, de
modo que al menos para el cuerpo del rodillo (2) o bien para la parte del extremo cénica (6) se encuentra presente
un aislamiento térmico de vacio.

2. Rodillo de horno (1) segun la reivindicacién 1, caracterizado porque el cuerpo del rodillo (2) cilindrico esta
realizado completamente hueco, de modo que la cavidad (4) del rodillo de horno se extiende al menos a lo largo de
todo el eje longitudinal (2L) del cuerpo del rodillo (2), preferentemente, de modo que el cuerpo del rodillo (2)
cilindrico estéa realizado como manguito cilindrico con una cavidad correspondiente (4).

3. Rodillo de horno (1) segln la reivindicacion 2, caracterizado porque al menos una parte del extremo conica (6)
esta realizada como elemento de cubierta, de modo que la cavidad (4) del cuerpo del rodillo (2), colocada bajo vacio,
cuando la parte del extremo cénica (6) esta fijada en el lado frontal (8) del cuerpo del rodillo (2), se extiende hacia
dentro, hasta la parte del extremo conica (6).

4. Rodillo de horno (1) segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque en una pared (16) del cuerpo
del rodillo (2) o de una parte del extremo conica (6) esta dispuesta una valvula de conexién (12) que se encuentra en
conexion de fluido con la cavidad (4) del rodillo de horno, donde la cavidad (4) del rodillo de horno puede colocarse
bajo vacio a través de la valvula de conexién (12), preferentemente porque la valvula de conexién (12) esta realizada
como valvula de retencién que cierra la cavidad (4) con respecto a la atmosfera (A) cuando la cavidad (4) esta
colocada completamente bajo vacio.

5. Procedimiento para producir un rodillo de horno (1) no refrigerado, caracterizado por los pasos:
puesta a disposicién de un cuerpo del rodillo (2) cilindrico,
puesta a disposicién de al menos una parte del extremo cénica (6), y

fijacion de la parte del extremo conica (6) en un lado frontal (8) del cuerpo del rodillo (2), de modo que debido a ello
una cavidad (4) que esta conformada dentro del rodillo de horno (1) en el area del cuerpo del rodillo (2) y/o de la
parte del extremo conica (6), esta cerrada de forma estanca con respecto a la atmésfera (A) y la cavidad (4) esta
colocada bajo vacio.

6. Procedimiento segun la reivindicacion 5, caracterizado porque la fijacion de la parte del extremo conica (6) en un
lado frontal (8) del cuerpo del rodillo (2) tiene lugar en una camara de vacio (14), preferentemente porque que la
fijacion de la parte del extremo cénica (6) en el cuerpo del rodillo (2) en la camara de vacio (14) tiene lugar mediante
soldadura por haz de electrones (EB).

7. Procedimiento segun la reivindicacion 5 é 6, caracterizado porque en el cuerpo del rodillo (2) cilindrico, en uno de
sus dos lados frontales (8), ya estéa fijada una parte del extremo conica (6), antes de que otra parte del extremo
conica (6) en la camara de vacio (14) se fije en el lado frontal (8) opuesto aun abierto del cuerpo del rodillo (2).

8. Procedimiento segun la reivindicacion 6 6 7, caracterizado porque en el cuerpo del rodillo (2), en la camara de
vacio (14), en ambos lados frontales (8), se fija respectivamente una parte del extremo conica (6).

9. Procedimiento segun la reivindicacion 5, caracterizado porque en una pared (16) del cuerpo del rodillo (2) o de
una parte del extremo cénica (6) esta dispuesta una valvula de conexion (12) que se encuentra en conexién de fluido
con la cavidad (4) del rodillo de horno, donde después de la fijacion de la parte del extremo cénica (6) con el cuerpo
del rodillo (2), para cerrar la cavidad (4), se aplica un vacio a la valvula de conexi6on (12), para colocar
completamente bajo vacio la cavidad (4), preferentemente porque la valvula de conexion (12) esta disefiada como
valvula de retencién que cierra la cavidad (4) con respecto a la atmosfera (A), cuando la cavidad (4) ha sido
colocada completamente bajo vacio.

10. Procedimiento segun la reivindicacion 9, caracterizado porque la valvula de conexién (12), con su abertura (18),
esté hundida en una superficie circunferencial externa (20) del cuerpo del rodillo (2) o de la parte del extremo (6).

11. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 5 a 10, con el cual se produce un rodillo de horno (1) segun
una de las reivindicaciones 1 a 4.
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