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La presente invención se refiere a unos perfecciona­
mientos en anillos de colada que equipan la periferia de las - 
ruedas en las máquinas de colada continua. En particular su - 
aplicación se dá en la colada de lingotes de metales no ferro­
sos tales como aluminio y sus aleaciones tratados directamente 
en continuo por laminado y temple para obtener hilo máquina.

Las máquinas de colada continua sobre rueda son cono­
cidas del experto. Los tipos más usualmente utilizados pueden - 
esquematizarse con ayuda de la figura 1 en la que se vé una rué 
da de colada 1 equipada de una llanta 2 parcialmente cerrada - 
sobre su periferia por una cinta sin fin 3 de modo a formar una 
cavidad que sirve de molde 4. Este molde es refrigerado exterioa 
mente por un fluido cuya distribución es asegurada a la vez des 
de el exterior de la máquina hacia la cinta por un circuito 5 y 
desde el interior de la rueda hacia la llanta por otro circuito

Durante su funcionamiento, la rueda da colada está ano 
mada de un movimiento de rotación en el sentido de la marcha - 
de las agujas de un reloj y acciona la cinta sin fin que se apl!3 
ca contra la llanta con ayuda de una polea 7. El metal liquido 
procedente de un sistema de alimentación 8 es introducido en un 
punto 9 donde la cinta entra en contacto con la llanta? se ajus 
ta en el molde y se refrigera a la altura de las paredes frías 
para salir en forma de lingote 10 en un punto 11 donde la cinta 
se separa de la rueda. Este lingote puede ser entonces laminado 
en continuo en un laminador 12 y después refrigerado en continua 
en 13 para concluir la operación de temple del hilo máquina 14 
que se enrolla en una bobina 15 antes de destinarlo a operacio­
nes ulteriores de de transformación.

Numerosas modificaciones han sido aportadas a este ti
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po de máquina a fin de aumentar los rendimientos ó de resolver 
los problemas que presentaba su explotación. En particular, se 
ha intentado mejorar las condiciones de refrigeración del metal 
colado actúando sobre los intercambios térmicos ya sea entre el 
molde y los circuitos de refrigeración, ó bién entre el molde y 
el metal colado, lo que ha conducido a toda una serie de real! 
zaciones que se distinguen por la naturaleza y forma de la lian 
ta, sistema de refrigeración ó su disposición reciproca.

Tan es asi que, en el estado actúal de la técnica, se 
utiliza a menudo llantas de aleación cuprosa puesto que estos - 
materiales tienen una excelente conductibilidad térmica. Pero, 
por razones de-comportamiento mecánico, estas llantas deben te­
ner una pared espesa del órden de 10 mm aproximadamente y, por 
este motivo, son rígidas y soportan mal los esfuerzos térmicos 
importantes a los que son sometidas de forma cíclica cuando en­
tran en contacto con el metal liquido.

También, para atenuar estos esfuerzos e intentar tener 
una duración de vida compatible con una utilización industrial, 
se está obligado a refrigerar abundantemente la llanta, lo que 
ocasiona una temperatura relativamente baja del lingote a la sa! 
lida del molde. De otro lado, como la refrigeración se efectúa [ 
en contacto con el molde, el metal liquido se rodea inicialmente 
de una costra sólida, lo que, en virtud de la diferencia de los 
volúmenes específicos bajo estos dos estados, se acompaña de une 
contracción y, por consiguiente, de un despegue del lingote de j 
la pared del molde, de ahí una disminución de los intercambios 
térmicos llanta-metal; como el núcleo del lingote ha permaneci­
do muy caliente, este calor se difunde hacia la costra y provoca 
su dilatación y, de nuevo, el lingote recupera el contacto con 
la llanta, el intercambio con la superficie de esta última y se
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contrae; un proceso cíclico se establece asi durante la solidi­
ficación de la que no se puede conocer el desarrollo. Asi pues, 
resulta una refrigeración totalmente aleatoria y, por consiguien 
te incontrolable. Además, cuando el lingote se despega del mol­
de, hay en virtud de la difusión del calor hacia la costra, une 
formación de pústulas en su superficie que son la sede de segre 
gaciones entre los elementos de adición sí el producto colado - 
es una aleación.

En resumen, la llanta a base de cobre del arte ante­
rior presenta tres fallos esenciales que son: una refrigeración 
del lingote incontrolable, una temperatura relativamente baja y 
la presencia de pústulas en la superficie.

El hecho de que no se pueda controlar la refrigeración 
y que se tenga una temperatura relativamente baja, trae como - 
consecuencia la necesidad de prever dispositivos de recalenta­
miento y de regulación cuando se desea someter el continuo el 
lingote a tratamientos ó bién dimensionales ó bién térmicos. En 
efecto, una temperatura insuficiente necesita en el laminado es 
fuerzos más importantes y ello tanto más cuanto las caracterís­
ticas mecánicas en caliente del metal laminado son. elevadas; uní 
temperatura insuficiente no permite por otro parte un temple con 
veniente en el caso de aleaciones de endurecimiento estructural 
puesto que entonces la solubilización de los elementos de adición 
no es completa. El recurrir a estos dispositivos trae consigo - 
gastos de inversión grandes, consumos de energía importantes y 
una eficacia media en cuanto al control de la temperatura se re 
fie re.

Además, la presencia de pústulas en los lingotes oca­
siona defectoss superficiales en el hilo laminado que son perju 
diciales para hilos trefilados a diámetros corrientes y resciso-'
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rios para hilos destinados al trefilado de hilos finos inferio­
res a 1 mm de diámetro. Se está entonces obligado a proceder a 
un trabajado del lingote antes ó durante el laminado para hacer! 
lo apto para el prefilado, operación que grava igualmente el - 
precio de costo de los productos acabados.

Todos estos inconvenientes resultan finalmente de la 
utilización de una llanta de pared espesa y rígida. Por esta ra 
zón algunas investigaciones han sido hechas en el sentido de - 
sustituir esta llanta por un anillo de pared deformable, pero - 
ninguno de los sistemas propuestos ha podido, hasta el presen­
te, industrializarse sin presentar los defectos enumerados más 
arriba además de no haber podido solucionar los problemas de es 
fuerzos térmicos y mecánicos.

Por esta razón la entidad solicitante que intenta evi 
tar los inconvenientes de las máquinas del arte anterior, ha in 
tentado y puesto a punto un anillo que sufre un mínimo de esfuei 
zos mecánicos y térmicos y de tal modo que el molde que forma - 
posee en caliente una deformidad homotética de su perfil en frío 
Este anillo se caracteriza porque, manteniendo a la vez el con-¡ 
tacto del lingote con la cinta, presenta en la zona de intercam! 
bio térmico con el metal la totalidad de su superficie interna j 
en contacto con el lingote colado durante todo el periodo de re­
frigeración, que se monta totalmente libre sobre su suporte y - 
que tiene un espesor pequeño. )

La figura 2 ayuda a comprender mejor la invención. En! 
esta figura se vé el anillo 16 que sustituye la llanta 2 del ar­
te anterior y que forma con la cinta 3 un molde 4. Este anillo 
descansa sobre dos juntas circulares 17 dispuestas en la pared 
periférica de dos placas 18 unidas rígidamente entre si por ti­
rantes 19 solidarios de la rueda 1. Este anillo se enfríaen toda
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su superficie por medio del circuito 6 que permite ó bién una 
circulación 6 bién una pulverización de fluido caloportador, 
asegurándose la estanquidad de este circuito con respecto al - 
exterior del máquina por medio de las juntas 17.

Por su forma recogida compuesta por una parte 20 en - 
contacto con el lingote y dos rebordes 21 muy estrechos por me­
diación de los cuales descansa sobre las juntas 17, este anillo 
cuando está en la zona de intercambio térmico con el metal, pre 
senta la totalidad de su superficie interna, es decir interior 
al molde, en contacto con el lingote colado. Por este motivo, - 
el gradiente térmico en cada sección del anillo es muy débil y 
limitando asi al máximo los esfuerzos térmicos.

Por su montaje, el anillo permanece totalmente libre; 
los únicos puntos de contacto con la rueda son las juntas que, 
al estar constituidas de materiales flexibles, no ejercen nin­
gún esfuerzo mecánico sensible. También, el anillo puede actúar 
en función de las solicitaciones térmicas de dilatación ó de - 
contración.

Esta forma y este montaje confieren así a esté anillo 
en virtud de los esfuerzos débiles a los que está sometido, la 
propiedad de deformarse de forma homotética; cuando es calenta­
do por el metal liquido, el fondo desciende y los flancos se se 
paran, lo que permite, durante la contracción del conjunto, man 
tener el contacto lingote-anillo en toda la periferia del per­
fil del molde. Resulta así una imposibilidad de que se produzca 
un despegue y, por-consiguiente, de perturbar los intercambios 
térmicos; por este motivo, la refrigeración deja de ser aleato, 
ria y puede ser perfectamente controlada. Además, los fenómenos 
de refrigeración, de recalentamiento altemos de la costra cono 
cidos en los sistemas anteriores ya no pueden producirse, lo qut
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' suprime la aparición de pústulas.
Es preciso añadir, todavía, que la reducción al míni­

mo de los esfuerzos térmicos y mecánicos tiene igualmente como 
efecto aumentar notablemente la longevidad del anillo.

Otra característica de este anillo es tener un espeso^ 
débil, lo que limita el gradiente térmico en su masa y permite 
asi temperaturas de colada más elevadas. Preferentemente, se uti 
liza un espesor inferior a 2 mm.

Entre los materiales ya utilizados para su confección 
todos los metales que presenten excelentes características en - 
caliente, a saber: alto limite elástico, conductibilidad térmi­
ca elevada, gran coeficiente de dilatación, resultan convenien-

!tes, y es por esta razón que se utilizan bronces al berilio, - ' 
niqueles aleados, pero preferentemente se recurre a aceros débiL 
mente aleados que contienen elementos como vanadio y cromo, ta­
les como por ejemplo el acero que responde al tipo 15 CDV6.

Una máquina de colada equipada según la invención ha 
permitido colar varias decenas de tonelada de lingote continuo 
de una aleación aluminio-magnesio-silicio: el lingote ha sido - 
laminado en hilo de 9)5 mm de diámetro templado en continuo y -} 
trefilado. Al regular la refrigeración del anillo y para una vei 
locidad dada, se ha podido hacer variar la temperatura del lin-j 
gote en la salida del molde entre 480 y 5602(3. La superficie detL 
metal solidificado no presentaba ninguna pústula a diferencia d^ 
lo que se comprobaba con los anillos ó lientas del arte anterior 

Asi pués, este anillo permite por tanto un control prb 
ciso de la refrigeración y de la solidificación del metal cola­
do, y la posibilidad de sacar lingotes a temperaturas más eleva 
das que no presentan ningún fallo superficial. Estos resultados 
implican las siguientes ventajas:
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-aumento de la capacidad de la máquina,
—laminado de aleaciones más cargadas en un laminador 

de potencia dada,
- mejora de la calidad superficial de los productos - 

obtenidos y, además, posibilidad de alcanzar secciones menores 
durante el trefilado, con un riesgo de rotura menor,

- inserción posible, a continuación de la máquina, - 
del dispositivo de laminado y de temple en continuo sin tener - 
que recurrir a hornos de recalentamiento, de ahi una economía - 
de material, de energía y de tiempo.

Este anillo tiene su aplicación en particular en:
- la colada de lingotes de aluminio ó de aleaciones - 

de aluminio laminados y templados en continuo,
- la fabricación de hilo máquina destinado al trefila 

do de hilo fino (telefonía, bobinados).
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, - 

así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse - 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental.
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REIVINDICACIONES
1. - Perfeccionamientos en anillos metálicos para má­

quinas de colada continua, sobre rueda que tienen un espesor re 
ducido, una deformidad en caliente homotética de su perfil en - 
frío de modo a presentar en la zona de intercambio térmico con 
el metal colado la totalidad de su superficie interna en contac 
to con el lingote durante todo el periodo de refrigeración, ca­
racterizados por una forma recogida compuesta por una parte úni 
camente en contacto con el lingote y por dos rebordes muy estre 
chos que descansan sobre la pared periférica de las placas de - 
la rueda por mediación de juntas flexibles que le aseguran una 
total libertad de movimiento en su soporte.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca­
racterizados porque tiene un espesor inferior a 2 mm.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca­
racterizados porque el metal que le constituye es un acero.

4. - Perfeccionamientos según la reivindicación 3* ca­
racterizados porque el metal que le constituye es un acero al - 
cromo vanadio débilmente aleado.

5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca­
racterizados porque el material que le constituye pertenece al 
grupo de los bronces al berilio.

6. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca­
racterizados porque el material que le constituye pertenece al 
grupo de los niqueles aleados.

7. - Perfeccionamientos en anillos metálicos para má­
quinas de colada continua; tal y como queda sustancialmente dejs 
crito en la presente Memoria, e ilustrado en los dibujos adjun­
tos.
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Esta Memoria consta de 9 hojas escritas a máquina pot 
una sola cara.

Madrid,
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