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La invención se refiere a un procedimiento 

de realización de una junta de estanquidad entre la cuba y 

la rueda de colada, en el curso de la colada continua del 

c.obre en una instalación de colada, que comprende una rueda - 

de colada vertical móvil, en rotación alrededor de un eje 

horizontal.

En estas máquinas de colada, la zona perifé­

rica de la rueda lleva una garganta, que está cerrada en 

cierta longitud por una cinta metálica, formando la gargan­

ta y la cinta metálica un molde rotativo para la colada del 

metal en fusión. -
El cobre liquido es llevado al molde rotati­

vo por una cuba de colada, que lleva, bien una boquilla ver 

tical u oblicua, bien un canalón horizontal para alimentar 

al molde con metal liquido.
El dispositivo que lleva una cuba de colada 

con canalón horizontal ofrece muchas ventajas sobre el dis­

positivo de colada en boquilla, especialmente respecto a la 

regulación del nivel de metal líquido en el molde. Un dispo 

sitivo de regulación del nivel de metal liquido se describe 

en la solicitud de patente francesa 75-03436, estando este 

dispositivo adaptado al caso del cobre liquido.

La cuba de colada horizontal lleva un reci­

piente de colada propiamente dicho, al que se lleva el cobr; 

en fusión, y un canalón horizontal, abierto hacia arriba, 

que prolonga la cuba de colada, descansando el extremo del 

canalón alejado del recipiente de colada, cuando el disposi 

tivo se encuentra en servicio, sobre la rueda de colada, en 

la cúspide de esta rueda que constituye la entrada del mol­

de.
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' Dicho dispositivo se utiliza hace mucho tiem

po en el caso de la colada de aluminio y de sus aleaciones, 

y para realizar la estanquidad entre el extremo del canalón 

de colada y la rueda de colada, se utiliza una junta de pa­

pel refractario, pegada sobre la superficie externa del ex­

tremo del canalón, apoyada en el interior de la garganta de 

la rueda de colada.

Dicha junta, que da resultados totalmente sa 

tisfactorios en el caso de la colada del aluminio, no es 

utilizable en el caso de la colada de cobre, debido a la 

temperatura de colada más elevada del cobre y a la menor tejí 

sión superficial de este metal respecto al aluminio.

En efecto, la temperatura de,colada del cobre, 

que es de 1 .1502, mientras que la temperatura de colada del 
aluminio es de 7303, exige un papel refractario, para la 

realización de la junta dispuesta sobre el canalón de colad^ 

mucho más resistente.

Por otra parte, la tensión superficial del 

cobre liquido es mucho menor que la tensión superficial del 

aluminio liquido y, en consecuencia, la estanquidad entre e! 

canalón y la rueda de colada, para evitar las infiltraciones 

de metal liquido entre este canalón y esta rueda de colada 

durante la rotación de la rueda, es de realización mucho 

más difícil. Para obtener un buen asiento de la junta sobre 

el anillo, y a fin de disponer de una estanquidad perfecta 

y de una duración de vida correcta de la junta, el grosor d¡3 
esta junta debe aumentarse.

Los productos refractarios utilizados para 1 

fabricación de la junta, al ser poco conductores, permanece^ 

relativamente fríos durante la colada del cobre, de tal mo­
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do que el metal .líquido se solidifica en el extremo de cola 

da del canalón, al contacto'de éstos productos refractario^. 

Por otra parte, al presentar el metal líquido una débil ten 

sión superficial, se infiltra por capilaridad en las fibras ' 

del material refractario del extremo de la junta, lo que 

da más amplitud al fenómeno de solidificación del metal en 

la. salida del canalón de colada.

En la salida del canalón de colada, se forma, 

por consiguiente, una lengua de metal solidificada, que pue 

de separarse e incrustarse en la barra en curso de forma­

ción, constituyendo un pliegue frío, que puede iniciar la 

formación de una grieta.

Otra lengua.de metal puede formarse nuevamen 

te en la salida del canalón de colada, y dar lugar a una 

segunda incrustación en la barra, y a continuación a una 

segunda grieta.

Las grietas asi formadas pueden ocasionar la 

rotura de la preforma, lo que, evidentemente, es totalmente 

desastroso para la explotación de la instalación de colada.

Por consiguiente, hasta ahora no se conocía 

un procedimiento de realización de una junta de estanqui­

dad, en el caso de la colada de cobre líquido, que pudiera 

ofreeer todas las garantías deseadas en lo que concierne a 

la marcha de la instalación de colada.

La finalidad de la invención es, por ló tan­

to, proponer un procedimiento de realización de una junta 

de estanquidad entre la cuba y la rueda de colada, en el 

curso de la colada continua del cobre, en una instalación di 
colada que comprende una rueda de colada vertical móvil en 

rotación alrededor de un eje horizontal, cuya periferia lie
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va una ghrgántr., cerrada en cierta longitud por una cinta me 

tálica, formando la garganta y la cinta metálica un molde 

rotativo para la colada del metal en fusión a partir de la 

cuba de colada, que comprende un recipiente de colada pro­

piamente dicho que recibe el cobre liquido, y un canalón 

horizontal abierto hacia arriba, que prolonga el recipiente 

de colada, y que descansa de forma estanca, por su extremo 

de salida alejado del recipiente de colada, sobre la gargar 

ta en la proximidad de la cúspide de la rueda de colada, 

permitiendo este procedimiento obtener una junta extremada­

mente estanca, a pesar de la dóbil tensión superficial del 

cobre liquido, evitar la sustitución demasiado frecuente de 

esta junta, y evitar la formación de pliegues fríos.

Con esta finalidad, se reviste la superficie 

externa de la zona extrema del canalón, con una hoja de pa­

pel de fibras refractarias que cubre la superficie externa 

del canalón apoyada sobre el fondo de la garganta de forma 

incompleta, creándose de este modo un intersticio, en el 

curso de la puesta en servicio de la cuba de colada, entre 

el canalón y la rueda de colada, sobre una pequeña longitud 

a partir del extremo del canalón en el que circula el cobre 

líquido, en una zona en que la superficie externa del cana­

lón no está recubierta por papel refractario,

- se prevé una ranura mecanizada en esta zo­

na de la superficie externa del canalón,

- y se efectúa la colada del cobre en la rúa 

da de colada, llenando el cobre liquido el intersticio en­

tre el canalón y la rueda de colada y la ranura mecanizada 

en el canalón, y solidificándose en el mismo al comienzo de 

la colada, de tal modo que constituye una junta suplementa-
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ria entre el canalón y la rueda de colada, que se mantiene 

fijada al canalón por el metal que llena la ranura.

Se describe a continuación, a título de ejem 

pío no limitativo, una forma de realización del procedimien ' 

5 to según la invención, haciendo referencia a las figuras 

anejas.

La figura 1 representa, en una vista en cor­

te por el plano vertical de simetría de la rueda de colada, 

el extremo del canalón de colada en posición de servicio so 

10 bre la rueda de colada, antes del comienzo de..la colada del 

cobre.
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La figura 2 representa una vista en corte, 
según A de la figura 1.

La figura 3 representa, en una vista análoga 

a la figura 1 , el extremo del canalón y su dispositivo de 
estanquidad durante la colada del cobre.

En las figuras 1 y 2, se ve la parte superior 
de la periferia de la rueda de colada 1 , que lleva una gar­
ganta 2, mecanizada en el anillo de colada de cobre macizo. 
El extremo del canalón de colada 3, que se apoya sobre la 

parte superior del anillo de colada en el interior de la 

garganta 2, está cubierto interiormente por un revestimien­
to refractario 4, que le permite sufrir, sin inconvenientes, 
el contacto con el cobre líquido.

El canalón 3 está constituido por una pieza 

de acero no enfriado, cuya superficie externa se halla reves 

tida, sobre cierta longitud, por una hoja de papel de fibra^ 

refractarias 6, pegada contra la superficie del canalón 3.
Se ve en la figura 2 que la junta de papel 

de fibras refractarias cubre la sección del canalón de cola

03128



10

15

20

25

30

03128

H o ja  n ú m J

da sobre ,tod.a sJt parte-que se [apoya cnle3. interior de la ga 

ganta de la rueda de colada, La sección del canalón 3 ofrecb 

una forma idéntica a la sección de la garganta mecanizada 

en el anillo de colada.
La junta de hoja de papel de fibras refracta 

rías 6 no cubre, sin embargo, el conjunto de la superficie 
externa del extremo del canalón 3* la zona comprendida en­
tre el extremo de este canalón por donde circula el metal 

y la sección vertical B, representada en la figura 1, no es 

tá cubierta por el papel de fibras refractarias.

Cuando el canalón se encuentra en posición 

sobre la rueda de colada, tal como se representa en la figu 

ra 1 , se crea, por consiguiente, un intersticio 10, entre 

el extremo del canalón y la rueda de colada, siendo el gro­

sor de este intersticio sensiblemente idéntico al grosor de 

la junta de papel refractario, al nivel de la sección B.

Por otra parte, se ha mecanizado una ranura 

rectilínea horizontal 11 sobre el contorno exterior del ca­
nalón 3 , en la zona en que esta superficie exterior de apo­
yo del canalón en la garganta, no está cubierta por la hoja 

de papel refractario 6.
Puede observarse, por otra parte, que el gro 

sor de la hoja de papel refractario 6 no es constante según 
la longitud del canalón 3, cuando el canalón se apoya sobre 
la garganta de la rueda de colada; la junta de papel refrán 

tario, que ofrece cierta flexibilidad, se adapta, en efecto 

a la forma del anillo de colada.

Haciendo referencia a la figura 3, se ve la 

cinta metálica 7 de cierre del molde mantenida apoyada, por 

una rueda de cierre 8, contra la periferia del anillo de co
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lada. La rueda-de cierre 8 es una polea que permite aplica: 

cierta presión sobre la cinta metálica para el cierre estai 

co del molde en su parte superior.

Si se pone en marcha la colada del cobre, 

vertiendo el cobre líquido en el recipjentede colada, que 

constituye , con el canalón 3, la cuba de colada, y hacien 

do girar la rueda de colada en el sentido representado en la 

figura 3s se produce una circulación del cobre en el molde, 

constituido por la garganta del anillo de colada y la cinta 

metálica 7-

Se regula, durante toda la colada, el caudal del 

cobre líquido vertido en el recipiente 5) a fin de.obtener 

un nivel 12 del cobre, en el canalón de colada y en el 

molde, lo más constante posible.

Al comienzo de la colada, eL cobre líquido pene­

tra en el intersticio 10, que se encuentra bajo la super­

ficie inferior del canalón de colada, y llena este intersti 

ció, así como la ranura 1 1 , mecanizada en el canalón de co­

lada.

Esta zona, relativamente aislada del cobre líqui-t- 

do, se encuentra a una temperatura que permite una solidifi 

cación del cobre en el intersticio 10 y en la ranura 11. Se 

realiza, de este modo, una junta de cobre 14, que llena el 

intersticio existente entre el canalón y la rueda de colada 

La estanqueidad entre el canalón y la rueda de 

colada es así perfecta, incluso si la presión ejercida por 

el peso de la cuba y del cobre sobre el extremo del canalón 

apoyado sobre la rueda de colada, varía en el curso de la oije 

cación.

Por otra parte, la fijación de esta junta de co

H o j a  r t ú m . y
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bre, al ceños parcialmonte*solidificada gracias a la ranura

5

Ll, en la que el cobre penetra al comienzo de la colada, peí 

nite obtener una muy buena estabibilidad de esta junta.

Por consiguiente, se evita de este modo la forma­

ción de pliegues fríos sobre la preforma, y el desgaste exce

sivo del extremo de la junta dispuesta bajo el canalón de ce 

lada.
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La invención no se limita a la forma de realiza­

ción que acaba de describirse, por el contrario comprende 

todas las variantes, y pueden modificarse puntos de detalle 

sin por ello salirse del marco de la invención.

En este sentido, puede preverse, en el extremo d:l 

canalón, al nivel del intersticio 10, una ranura de cualquier 

forma en la que puede penetrar el cobre para servir dé ancla 

je a la junta 14.

La forma y el grosor de la junta de hoja de papel 

de fibras refractarias, están generalmente definidos por la: 

condiciones operativas que deben permitir un funcionamiento 

de duración suficiente, sin sustitución de dicha junta.

El procedimiento según la invención se aplica a 

cualquier instalación de colada continua del cobre y de 

sus aleaciones, que comprende una cuba de colada horizontal 

y una rueda de colada sobre cuya cúspide se apoya el extremo 

del canalón horizontal de la cuba de colada..

Queda entendido que el procedimiento es especial 

mente ventajoso en el caso del cobre, en que permite evitar 

la formación de pliegues fríos; es asimismo posible aplicar-- 

lo a las instalaciones de colada de cuba horizontal para 

cualquier otro metal, tal como el aluminio, por ejemplo.30
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REIVIN3ICAC10NES

Los puntos de invención propia y nueva que 

se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten 

te de Invención en España, por VEINTE años, son los que se 

recogen en las reivindicaciones siguientes:

ia„- Procedimiento de realización de una jur 

ta de estanquidad entre la cuba y la rueda de colada, en el 

curso de la colada continua del cobre, en una instalación 

que comprende una rueda de colada vertical, móvil en rota­

ción alrededor de un eje horizontal,cuya periferia lleva 

una garganta cerrada sobre cierta longitud por una cinta me 

tálica, formando la garganta y la cinta metálica un molde 

rotativo para la colada del metal en fusión, a partir de ls 

cuba de colada, que comprende un recipiente de colada pro­

piamente dicho, que recibe el cobre líquido, y un canalón 

horizontal, abierto hacia arriba, que prolonga el recipien­

te de colada, y descansa de forma estanca, por su extremo 

de salida alejado del recipiente de colada, sobre la gargan 

ta, en la proximidad de la cúspide de la rueda de colada, 

caracterizado por el hecho de que se reviste la superficie 

externa de la zona extrema del canalón con una hoja de papejl 

de fibras refractarias, que cubre la superficie exterior 

del canalón, que se apoya sobre el fondo de la garganta de 

forma incompleta, creándose de este modo un intersticio, en 

el curso de la puesta en servicio de la cuba de colada, en­

tre el canalón y la rueda de colada, sobre una pequeña lon­

gitud a partir del extremo del canalón en el que circula el 

cobre liquido, en una zona en que la superficie exterior de

03128
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canalón no ŝ . Malla reve da^por papel refractario, porque

se prevé una ranura mecanizada en esta zona de la superficie 

exterior del canalón, y porque se efectúa la colada del co­

bre en la rueda de colada, llenando el cobre liquido el in­

tersticio entre el canalón y la rueda de colada y la ranura 

mecanizada en el canalón, y solidificándose en el mismo, al 

menos parcialmente, al comienzo de la colada, de tal modo 

que constituye una junta suplementaria entre el canalón y 

la rueda de colada, mantenida fijada al canalón por el me­

tal que llena la ranura
23.- Procedimiento de realización de una 

junta de estanqueidad.

Tal y como se ha descrito en ,1a Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompañan, y 

para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a 

máquina por una sola cara.

Madrid, 13.DtC.1978
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