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Egte invento se refiere al enfrismiento de
piezag coladasa y al enfriamiento y gsecado de arena de mol-
deo.

En la Memoria Degcriptiva de la Patente Bri~
tdnica mim. 1.125.757 se desgcribe un método y un aparato
mediante los cuales ge pueden enfriar ridpida y uniforme-
mente, hasta poderlas tocar con la mano, piezaa coladas
calientes, y simultdneamente se puede enfriar y asecar
la arena de moldeo de los moldes de colada asociados.

Bl método egtd basado en el principio de que una .buena
tranaferancia de calor entre las plezasg coladas y la are-
na de moldeo favorece el enfriamiento y se puvede disipar
la totalidad del calor existente por evaporacidn de la
humedad existente en la arena de moldeo,.

Para el citado método se hace uwao de un apa-
rato consigtente esencialmente en un tambor horizontal,
el cual eg giratorio alrededor de su eje geométrico lon-
gitudinal y que tiene una abertura de entrada para piezas
coladas y moldes de colada en un extremo, y una abertu-—

ra de galida para piezas coladas en el otro extremo, Ia
pared de egte tambor, vista degde el extremo de entrada,

tiene primeramente una parte impermeable y luego una par-
te perforada para la descarge de arena de moldeo, y luego
tiene usualmente otra parte impermeable.

Durante el funcionsmiento de egte aparato,
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ge llevan al miemo, después de parcialmente enfriadag, ca—
jag de moldeo que comprenden un molde de colada hecho-de are
na de moldeo y que tiene una pieza colada caliente en el
miasmo. Iuwego se introduce en el tambor giratorio todo el
contenido de las cajas de moldeo, es decir, log moldes de
colada méa lag piezes coladas, a travéa de la abertura de
entrada, y en el tambor se voltean una y otra vez y ge
conducen ademds en la direccidn del extremo de salida.
Como resultado del proceao de volteo continuo, loa moldesd
de colada gon desmenuzados, de modo que la arena de mol-
deo ge desprende en forma de particulas sueltas, ILas pie-
zaa coladag permanecen temporalmente en contacto con ea~
tag particulaa de arena sueltas y tranafieren asu calor

a estes Ultimes. Las particulas de arena, a su ves,
tranafieren gu calor a la humedad existente en las par-
ticulaa de arena y convierten esa humedad en vapor de

agua que puede escapar del tembor a través de una salida
egpecial., Iuego ge separa la arena de moldeo a travdsa

de la parte perforada de la pared del tambor y se descargan
lag piezag coladag por el extremo de gglida del tambor.
Por congiguiente, lag piezas coladas ge enfrian rdpida-
mente hasta poderlas tocar con la mano, también la are-

na de moldeo se enfria a fondo y ge seca haata un conte-

nido minimo en humedad, y el calor liberado ea descargado

en forma de vapor de agua.

-3 -



10

15

20

25

Usando los citados métodosg y aparsto, se ha
comprobado que pueden planteardse en algunas ocagiones pro-
blemas que requieren solucidn en forma de construcciones
0 precauciones extraordinarias. Por ejemplo, para un en-
friamiento eficaz se requieren usualmente proporciones
éptimas entre la cantidad de arena de moldeo (que tiene
un contenido en humedad dado) y la cantidad de piezas
coladas presentes en el tambor giratorio. Si hay menor
cantidad de arena de moldeo que la equivalente a esa pro-
poreidn éptima, existe el riesgo de que el enfriamiento
no progrese lo.- suficiente, de modo que las piezas co-
ladag y la arena de moldeo eztén todavia demasiado calien-
tes cuando salgan del tambor, Egta deaventaja sge puede‘
guperar rociando agua dentro del tambor giratorio, pro-
duciendo tal agua un efecto de enfrismiento adicional
como resultado de la evaporacidén. 81 hay més arena de mol-
deo presehte que la equivalente a la proporcidén éptima,
lag piezas coladas ge enfrian satisfactoriamente pero
exiate el riesgo de que la arena de moldeo salga del
tembor demasiado rdpidamente, de modo que la arena eaté
demagigdo caliente al galir del tambor. DPara superar ea-
ta desventaja deberd aumentarae el tiempo de permanencia
del material en el tambor y/o se deberd variar la circu~
lacidn. Puede haber necegidad de cumplir egte mismo re-

quigito ai lag piezas coladag tienen una temperatura de-
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masiado elevada al entrar en el tambor. Con la conatruc-
cién conocida del aparato, sin embargo, no es poaible sa-
tiafacer ain dificultad este requisito de un mayor tiempo
de permanencia y/o una variacidén de la circulacién.

ELl objeto de invento es mejbrar el aparato
de la técnica anterior desorito en lo que antecede, de
tal manera que g€ resuelvan los citados problemas. En
particular, el objeto del invento es mejorar el aparato
de tal modo que se haga posible la ampliscidén del tiempo
de permanencia y/o la variaeidn de la circulacidén en el
tambor, a fin de guperar el problema de enfriamiento ina-
decuado de la arena de moldeo,

El invento proporciona un aparato para en-
friar piezag coladas y para enfrisr y secar arena de mol-
deo, gque comprende un tambor horizontal que es giratorio
alrededor de su eje geométrico longitudinal y que tiene
una abertura de entrads para piezas coladas y moldes de
colada en un extremo y una abertura de galida para pie-
zag coladas en el otro extremo, teniendo la pared del
‘tambor primeramente una parte impermeable a partir del
extremo de entrada, egtando geguida dicha parte por una
parte perforada para la descarga de la arena de moldeo.

Egte aparato se caracteriza principalmente
porque una linea representativa que simboliza el tambor

viato en la direccién degde el extremo de entrada al ex—
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tremo de gsalides estd inclinada hacia arriba, al menos en
parte de su longitud. Con tal construccidén, el contenido
del tambor (piezas coladas y arena de moldeo) eg obligado
a moverde hacia arriba contra una inclinscién, de modo que
se retarda la velocidad de descarga y se amplia el tiempo
de permanencia del material en el tambor, BEato signifi-
ca, por lo menog, un mejor enfriamiento de la arena de
moldeo, de modo que esta Ultima no salga del tambor a

una temperatura demasiado elevada, ni siquiera cuando ha-
ya cantidadeg relativamente congiderables de arena. ZEa-
t0 mismo es de aplicacidn a una temperatura inicisl dema-
giado elevada de lag piezag coladaa.

Debido a la diferencia de pesgo especifico
entre lasg piezas coladas y la arena de moldeo, el retar-
do de la velocidad de deacarga es mayor para las piezas
coladas que para la arena de moldeo, pero esto queda com-
pengado por el hecho de que giempre hay presente una ma-
yor cantidad de.arena de moldeo que de piezasg coladasg,
de modo que la cantidad total de material de una carga
gale del tambor eﬁ easencia simultdneamente, gi de elige
correctamente el dngulo de inelinacidén., ELl efecto total
de la inelinacidn de la linea representativa que aimboli-
za el tambor es=, por conaiguiente, el de una descarga de
material mda wniforme juntamente con un mejor enfrismien-
to.
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La inclinacidén hecia arribva de la linea repre-
gentativa que simboliza el tambor se puede obtener de di-~
versog modoa. Por ejemplo, ge puede disponer un tambor
cilindrico con un dngulo, o bien =se puede usar, como al-
ternativa, un tambor tronco-cénico que tenga un didmetro
decreciente en la direccién desde el extremo de entrada
al extremo de galida. Ambog tambores dan por resultado
una ampliacidén del tiempo de permanencia, pero el primer
tambor tiene mayor capacidad. Las ventajas del mayor
tiempo de permanencia y de la alta capacidad ge combinan
en un tambor que sea sugtancialmente cilindrico y que Jus-
tamente hacia el extremo de amlida tenga una parte tronco-
-cénica de didmetro decreciente, estando seguida esta
parte, o no, por una parte cilindrica mds pequefia, EL
éngulo de inclinacién de la linea representativa que sim—
boliza el tambor, con respecto a la horizontal, no es
preciso que sea idéntico para estos cuatro tipos, pero
ugualmente eatd comprendido entre 02 y 452,

De preferencis, ge toman precaucioneg para
garantizar que sea regulable el dngulo de inclinacién de
una linea representativa que simboliza el tambor, con
regpecto a la horizontal, por ejemplo montando todo el
tembor sobre una placa de base ajustable. De este modo
se puede adaptar el tambor para todas lag condicioneg po-

gibles de funcionamiento y, més en particular, se puede
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usar una ampliacién mayor o menor del tiempo de perma-
nencia, segin varie la proporcidén de arena de moldeo a
piezag coladas con respecto 2 la proporcién dptima, o se-
gin varie la temperatura de las piezas coladas que lle-
gan con regpecto al valor normal.

Se comprenderd que el #4ngulo de inclinacién,
tal como queda definido por la forma del tambor o por
el ajuste de su posicidn, no puede tener un margen ili-
mitado de valores. ILas piezas coladas y la arena gue
estdn presentes en el tambor durante su funcionamiento
deben tener siempre le posibilidad de moverse a lo lar-
go de la pendiente hacia arriba de la 1{nea representa-~
tiva que simboliza el tambor, mientras éste gira, y de
salir del tambor sin hacerlo bascular.

Por consiguiente, el margen total de varia-
cién del dngulo de inclinacidn se ha limitado a los va-
lores comprendidos entre 02 y 452. Puede derivarse otra
limitacién del requisito de que el punto de entrada pa-
ra plezas coladas y moldes de colada sobre la linea re-
presentativa que simboliza el tambor esté siempre situa-
do & un nivel més alto que el del punto de descarga de
la arena en esa linea representativa que simboliza el
tambor, debido a que solamente serd posible un buen fun-
cionamiento del tambor si se cumple este requisito.

De acuerdo con otra caracteristica del inven-
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t0, la longitud axial de la parte impermeable de la pa-
red del tambor esm al menos tres veces la longitud de la
parte perforada de la pared del tambor. Esio se tradu-~
ce en una ampliacidén del tiempo de contacto entre las Ple~
zas coladas y la arena de moldeo, y por consiguiente eﬁ
un enfriamiento mds a fondo, en comparacidén con el que
se obtiene en el tambor de la técnica anterior, en el
cual solamente se especificaba una relacién de al menos
1/2 : 1. De preferencia, la parte perforada de la pa-
red del tambor se dispone, ademés, adyacente sl extre-
mo de salida del tambor (por ejemplo, en la parte exire-
ma tronco-cbénice o cilindrica mds pequefia del mismo) pa-
ra conseguir que este Wltimo sea lo mdés corto posible.
Otra caracteristica del invento es que se
hace girar el tambor mediante una transmisién que tie-
ne una velocidad variable de giro. Como resultado de
osta medida, se puede hacer girar el tambor selectiva-
mente & una velocidad mayor o menor, de modo que se pue~
de variar la circulacién del material en el tambor trans-
versalmente y se puede varisr la veloclidad lineal de di-
cho material longitudinglmente segin lo requieran las
circunstancias. Esta medida puede también contribuir
a influir en el tiempo de contacto entre las piezas co-
ladas y la arenza de moldeo. En muchos casos serd ade-

cuada en la préctica una velocidad de 6 revoluciones por
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minmato, pero en otros casog es mejor unae velocidad va-
riable.

De acuerdo con una dltima caracteristica del
invento, la pared del tambor estd provista interiormente
de nervios longitudinales que tienen una seceidén trian-
guler o rectangular. E1 efecto de esto es que se hace
que el contenido del tambor circule mds en direccién
transversal, al ser obstaculizada la velocidad de con~
duceidn de la arens en la direccidn longitudinal del
tambor. ILos nervios trisngulares elevan la arena de
moldeo en un grado limitado durante la rotacidén del tam-
bor, mientras que los nervios rectangulares eleven la
agrena de moldeo & una mayor alture pero errastran tam-
bién parcislmente a las piezas coladas y hacen que las
mazarotas se rompen desprendiéndose de las mismas.

Todas estas medidas, por si solas o en com-
binacién, dan por resultsdo una buena regulacidn del tiem—
po de contacto y de permanencia, y de la circulacidn de
les pilezas coladas y de la arena de moldeo en el tambor,
de modo que se hace pogible el enfriamiento 6ptimo para
cualquier proporcidén de arena de moldeo & piezas coladas y
para cualquier temperatura de las piezas coladas. |

El invento se ha ilustrado con detalle en
los dibujos, en los cuales se ilustran slgunas realiza-

clones del aparato de acuerdo con el invento, a modo de
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ejemplos.

Ia Fig. 1 ilustra une primera realizacién
del aparato en alzado lateral.

La Fig. 2 representa una segunda realizacidén
del eparato en alzado leteral.

La Fig. 3 representa una tercera realizacidén
del aparato en alzado lateral.

Le Fig. 4 representa una cuarta realizacién
del aparato en alzado lateral.

Lasg Figs. 5 y 6 son vistas en corte trans-
versal parcial, a escala ampliada, en las que se ilus-
tran detalles especificos.

La realizacién ilustrada en la Fig. 1 com~
prende un tembor cilindrico horizontal 1 que descansa
gobre rodillos de apoyo 3 por medio de carriles perifé-
ricos 2, de modo que es giratorio alrededor de su eje
geométrico longitudinal.

En un extremo, el tambor 1 tiene una zona
4 de entrada que se ensancha, con una aberitura de entra-
da 5 al interior de la cual conduce una canaleta vibre-
toria 6 pars el suminlstro de piezas coladas calientes
¥y moldes de colada agociados. Conectada a2 esa abertu~
ra de entrada egtd también una instalacidén de generacidn
de flujo de aire y de extraccidén de vapor de agua (no

ilustreda).
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En el otro extremo, el tambor tiene una zo-

na 7 de salida gque se ensancha, con unz aberfura de sa-

lida 8 seguida por un canal de descarga 9 y una correa
transportadora 10 para piezas coladag enfriadas. Vista
desde el extremo de entrada hacia el extremo de salida,
le pared cilindrica del tambor 1 comprende primeramente
una perte impermeable 11, la cual permite un buen mez~
clado del contenido del tambor, y luego une parte per-
forade 12 para la descargz de arena de moldeo seca. La
longitud axial de la parte impermesble 11 es, en general,

al menos tres veces y, en el sjemplo ilustrado, de seis

& siete veces, la longitud axial de la parte perforada

12. BEsta dltima parte estd situada adyacente al extre-
mo .de salida del tambor, y en el fondo del fambor 1 es-
t4 rodeada por ung envuelta de descarga estacionaria 13,
que apoyz con la pared del tambor y que entréga a su vez
la arena de moldeo a una correa transportadora 14.

El interior del tambor 1 puede ser liso o
tener nervios longitudinales 15 & 16 de seccién trans-
versal triengular o rectangular (Figs. 5y 6).

Pare mayor olaridad, se han dispuesto los ro-
dillos de apoyo 3 debajo &el.jambor en el plano del di-
bujo, sunque serd evidente que en la realidad se dispo-
nen por pares algo lateralmente con respecto al tambor.

Ilevan dobles pestafiag 17 a fin de evitar desplazamientos

-12 -
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latersles de los carriles 2., Los rodilles 3 estén mon-
tados en soportes 18 sobre una placa de base 19. Eata
dltima soporta ademdés un motor 20, el cual accioma al
tambor 1 por medio de une transmisién 21 con un engrana-
je de cambio de velocidad y también une corona dentada
22,

Por un extremo (correspondiente al extremo
de entrada del tambor 1) la placa de base 19 apoya so-
bre el suelo por medio de una conexidén de pivote 23,
mientras que el otro extremo (correspondiente al extre-
mo de salide del tambor 1) descansa sobre un husillo ros-
cado vertical 24, que puede enroscarse y desenroscarse
por medio de una tuerca 25 que apoya sobre el suelo. Co-
mo resultado de esta construccibn, se puede dar a la
place de base 19, y por congiguiente al tambor 1, una
posicién inclinada. EL éngulo de inclinacidén entre la
Placa de base 19 y la horizontal puede variar, en gene-
ral, entre 02 y 4592, y es regulable.

E1l sisfema ilustrado en la Fig. 2 difiere
del simtema representado en la Fig. 1 solamente en que
comprende un tambor 26 que no es cilindrico, sino tronco-
~-cénico, con un didmetro decreciente hacia el extremo de
salida. Los demés componentes son leos mismos. El édngu-
lo de inclinacién entre la pared del tambor y el eje geo-

métrico longitudinal del tambor 26 es de aproximademente

- 13 -



10

15

20

25

52 en el dibujo, aunque son en generel posibles valores
de 02 a 452. Este tawbor estd también dispuesto sobre
una placa de base ajugtable 19.

El sistema representado en la Fig. 3 difie~-
re del ilustrado en las Figs. 1 ¥y 2 en que comprende un
tambor 27 que es sustancialmente cilindrico (parte 29)

y tiene cerca del extremo de salida une parte tronco~cé-
nica 30 de didmetro decreclente en la direccién del ci-
tado extremo de salida. Ia pared de esa parte tronco-cd-
nieca incluye una parte perforada 31 para la descarga de
arena de moldeo seca. Las demés partes son las mismas.
El éngulo de inclinacién entre la pared del tambor y el
eje geométrico longitudinal del tambor en la parte 30

es mayor que la inclinacién en los tambores representa-
dos en lasg Figs. 1y 2 y, de acuerdo con los dibujos,

es de unos 152, aungue son posibles, en general, valores
de 02 a 452, Este tambor estd también dispuesto sobre
une placa de base ajustable 19.

El gistema ilustrado en la Fig. 4 difiere
del representado en las Pigs. 1 a 3 en que comprende un
tambor 28 que incluye, por orden, tres partes de formas
diferentes: una parte principal sustancialmente cilindri-
ca 32, una parte tronco-~cénica 33 de didmetro decrecien-
te, y una parte 34 sustancialemente cilindrica mds peque-~

fia. Ia pared de este dltima parte 34 inecluye la parte

- 14 -
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perforada para la descarga de arena de moldeo seca deg-
de el tambor. ILas demds partes son las mismas. EL 4n-
gulo de inelinacidén entre la pared del tambor y el sje
geométrico longitudinal del tambor, en la parte 33, es-
mayor que el éngulo en los tambores de las Figs. 1 a 3,

¥ se ha ilustrado aqui como de unos 302, aunque son en
general posibles valores desde 09¢ hagta 452. Este tam-
bor 28 estéd también dispuesto sobre una placa de base
ajustable 19.

El tambor ilustrado en la Fig. 1 tiene ma-
yor capacidad que el representado en la Fig. 2, aunque,
reciprocamente, la ampliacidn del tiempo de permanencia
del material en la realizacién del tambor ilustrada en
le Fig. 2 puede controlarse con mayor exactitud que en
la representads en la Flg. 1. Ias realizaciones de acuer-
o con las Pigs. 3 y 4 combinan las ventajas de ambos
tambores.

Antes de poner en funcionamiento el siste-
ma ilustrado en la Fig. 1, se lleva primeramente la pla-
ca de base 19 a una posicidén inclinada por medio del hu-
8illo roscado 24, de modo que una linea representativa
que simboliza el tambor visto en la direccidén desde el
extremo de entrada al de salide ge inclina siempre ha-
cia arriba. El valor del dngulo de inclinacién depende

del tiempo requerido de permanencia en el tambor de la
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arena de moldeo y de las piezas coladas, y éste depende
a su vez de las proporciones relativas de peso y/o volu-
men de la arena de moldeo y las piezas coladas, del con-
tenido en humedad de la arena de moldeo y de la tempera~
tura del material. Aunque son en general posibles valo-
res comprendidos entre 02 y 459, se ha adoptado en el
dibujo un dngulo de 10%. Hay que cuidar de garantizar
que el punto de entrada del tambor sobre la linea repre-
sentativa que simboliza a)l mismo (en la zona 4) esté
glempre situado durante el funcionamlento & un nivel
més alto que el del punto de descarga de la arena (en
la zona 12) sobre la misme linea.

En los sistemas repregentados en lag Figs.
2 a4, una liﬁea representativa que simboliza el ftambor
26, 27, 28 tendrd una inclinacidén haecia arriba (a lo
largo de toda la longitud del tambor o solamente en la
parte 30 & 33) incluso cuando la placa de base 19 estd
en posicién horizontal. No obstante, es también posi-
ble antes del funcionamiento llevar la placa de base
19 a una posicién inclinsda & fin de aumentar el éngu~
lo de inclinacidn de la linea representativa que simbo-
liza el tambor. ZEl margen total de posibles valores
del dngulo de inclinacibén queda todavia comprendido en-
tre 02 y 202. Hay que cuidar también de garantizar que

el punto de entrada al tambor (en la zona 4) sobre la
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linea representativa que simboliza al mismo esté situa-
do siempre a un nivel més alto que el del punto de des—
carga de la arena sobre la misma linea (en la zons 12,
31, 34).

En los cuatro sistemas, el engranaje de
cambio de velocidades de la transmisidén 21 del motor
ge ajusta de tal modo que se accione el tambor a una
velocidad (por ejemplo, de 7 revoluciones por minuto
0, en general, de 5 = 10 revoluciones por minuto) corres-
pondiente a las condiciones requeridas de circulacién
del material en el tambor.

Durante el funcionemiento, el {tambor 1, 26,
27, 28 gira alrededor de su eje geoméirico longitudinal
8 la velocidad para la cual se ha ajustado y se egtable-
ce un flujo de aire a través del tembor desde el extre-
mo de selida hacia el extremo de entrada por medio de
la instalacién de extraccidén de vapor de agua. Sucegi-
vamente se llevan al tambor a intervalos adecuados ¥y
se gbren cajag de moldeo parcialmente enfriadas consig-
tentes en moldes hechos de arena de moldeo y que con-
tienen piezas recién coladas, alimenténdose todo el con-
tenido de estas cajas de moldeo, es decir, las plezas
coladas méds los moldes de colada, dentro del tambor a
través de la canaleta vibratoria 6. ILas piezas coladas

¥ los moldes de colada permanecen en el tambor girato-

-17 -



10

15

20

25

rio durante algin tiempo, se voltean una y otra vez en
el mi=smo y se conducen ademés gradualmente en la direc-
cibén del extremo de salida. Como resultado del proceso
de volteo, los moldes de colada se desmenmzen répidamen-—
te en arena de moldeo suelta. Las particulas de arena
de moldeo permanecen en contacto con las piezas coladas
al menos mientraes estédn en la primera parte del tambor
rodeada por la parte impermeable 11 de la pared del tam-
bor, y en olla garantizan ung buena transferencia de
ecalor.

En la entrada al {ambor, las piezas colédas
tienen una temperatura que varia entre 6002C y 9500C,
mientras que la temperatura media de la arena de moldeo
es mucho menor. Como resultado del Intimo contacto en-
tre las piezas coladas y la arena de moldeo en el famp
bor, encontréndose las piezas de moldeo continuamente
con particulas de arena nuevas durante este proceso,
existe una buena transferencia'de calor, enfridndose
gradualmente las plezas coladas hasta poder ser focadas
con la mano. Ias particulas de arens, a su vez, trans-
fieren el calor absorbido y el calor que ya contenian
a la humedad que hay en las particulas de arena. Ia
humedad se evapora convirtiédndose en vapor de agua du-
rante esa transferencia de calor, y ese vapor de agus

es extraido del tembor por un flujo de aire generado por
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la instalacidn de extraccién de vapor de agua. EL1 re-
sultado es que las piezas coladas se enfrian hasta po-
der ser tocadas con la mano, que los moldes de colada

se desmenuzan, que la arene de moldeo se enfria y se se-
ca, ¥ que el calor total liberado es descargado en for-
ma de vapor de agua.

En caso de que la proporcidén de arena Qe
moldeo a piezas coladas en peso y/0 en volumen sea re-
lativaemente baja, o al menos menor que lg equivalente
e la proporcidn dptima, deberd rociarse agua en el in-
terior del tambor, y ésio es posible con medios senci-
llos. 8i la proporcidn de arena de moldeo a piezas co-~
ledas, en peso, es relativamente alta (o al menos supe~
rior a la equivalente a la proporcién dptima), o si la
temperatura de las piezas coladas que llegan es relati-
vanente alta, el tiempo de permanencia del material en
el tambor deberd ser més largo y/o la circulacién debe-
ré4 ser diferente, con respecto a esos mismos valores
correspondientes al funcionamiento normal para propor-
¢ién y temperatura Sptimas. E1 sistema de acuerdo ocon
el invento proporciona entonces buenas posibilidades de
aumentar el tiempo de permanencie y de variar la circu-
lacién. Ia posicién inclinada de una linea representa-
tiva que simbolice el tambor, cuya posicién inclineada

es ademds reguleble selectivamente, garentiza que las
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piezas coladas y la aréna de moldeo hgyan de moverse con-
tra une inclinacibén durante su conduccién a través del
tambor, y esto da lugar a un retardo fiasble y, por con-
giguiente, a un aumento del tiempo de permanencia en
comparacién con las condiciones en que la linea repre-
gentativa que simboliza al tambor es rigurosamente hori-

zontal. ILa longitud axial relativamente considerable de

- la parte impermeable del tambor ayuda en este aspecto.

Se obtiene el mismo efecto mediante los nervios longi-
tudinales en.el tanmbor, los cuales elevan parcislmente
en sentido transversal ys seg a la arena de moldeo sola
(en el caso de nervios triangulares) o ya sea & la are-
na de moldeo més las piezas coladas (en el caso de ner-
vios rectangulares) y obstaculizan por tanto la conduc—~
¢ibén a través del tambor. ILos nervios longitudinales
garantizan ademds una variacién de circulacidén en la di-
reccidn transversal de modo que varia el contacto entre
las piezas coladas y la arena de moldeo. Se puede obte-
ner uns veriacién similar haciendo variar la velocidad
de giro del tambor por medio del engranaje de cambio de
velocidades de la transmisién del motor. De este modo
es posible ajustar para diversas circunstanciass y se
puede llevar siempre a cebo el enfriamiento y el secado
del modo corrscto.

Ia posicidén ineclinada de una lines represen-
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tativa que simboliza el tambor hace que la conduceidn de
las piezas coladas se retarde mds que la de la arena de
moldeo, pero esta diferencia gqueda compensada por la ma-
yor cantidad de arena de moldeo en comparacidén con la de
piezas coladas, de modo que la cantidad total de mate-
rial de una carge selga gin embargo del tambor en esen~
cia simulténeamente.

Cuando la mezcla de piezas coladas y arena
llega a la parte del tambor que estd rodeada por las
partes perforadas 12, 31, 34 de la pared del tambor, la
arena de moldeo es separada de las piezas coladas y des-
cargada & través de la canaleta de descarga 13 a la co-
rrea transportadora 14. Ia arena de moldeo descargada
estd seca (hasta un contenido en humedad minimo reque-
rido) ¥y se puede volver a usar para hacer moldes de co~
leda. Ies propias piezas coladas contindan moviéndose
en la direccidén del extremo de palida del tambor y sa-
len del tambor a través de la canaleta de descarga 9 ¥y
de la correa trensportedora 10. Al salir del tambor
las piezas coladas estén ya parcialmente limpias y oua~
lesquiera machos que pudiera heber presentes han sido
ya desmenuzados. En el caso de haber nervios longitu-
dinales en el tembor, las plezas coladas hebrin perdi-
do también ya sus mazarotas, de modo que se puede acor-

tar la labor de acabado por chorreado con arens y no es
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siempre necesario tener que desprender les mazarotas.

Esta solieitud, que corresponde a la presen-
tada en Holanda, el 29 de Septiembre de 1.972, bajo el
mimero T72.13261, se acoge a los benefieios del articulo
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Imdustrial.

RETVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solieitud de
Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

' 18,~ Un aparato para enfriar piezas coladas
Y para enfrier ¥y secar arena de moldeo, que comprende
un tambor horizontal giratorio alrededor de su eje geo-
métrico longitudinal y que tiene una abertura de entra-
da para piezas coladas y moldes de colada en un extremo,
¥y une abertura de salide pare piesas colades en el otro

extremo, teniendo la pared del tambor primeramente una
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parte impermeable a partir del exiremo de entrada, eg-
tando seguida dicha parte por una parte perforada para
la descarga de arena de moldeo, caracterizado porgue
una linea representativa que simboliza al tambor, vig-
0 en la direccién desde el extremo de entrada al extre-
mo de salida, estd inclinada hacia arriba, 2l menos en
una parte.

22,.~ Un aparato segin la reivindicacién 18,
caracterizado porque el tambor es cilindrico y estd dis=-
puesto de modo que estd ineclinado hacia srriba con res-
pecto a una linea representativa que gimbolice el tam-
bor visto en la direccidén desde el extremo de entrada
al extremo de salida.

38,~ Un aparato segin la reivindicacidn 18,
caracterizado porque el tambor es tronco-cénico, tenien-
do un didmetro decreciente en la direccidn desde el ex-
tremo de entrada al extremo de salida.

48,~ Un aparato segin la reivindicacién 1%,
caracterizado porque el tambor es sustancialmente cilin-
drico y cerce del extremo de salida tiemne una parte tron-
co-cénica que tiene un didmetro decreciente en la direc-
cién de dicho extremo de salida.

58,~ Un aparato segin la reivindicacién 1e,
caracterizado porque el tambor es sustancialmente cilin-

drico y cerca del extremo de salida tiene una parte tron-
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co-cénica de didmetro decreciente seguida por una parte
sustancialmente cilindrica més pequefia.

68.~ Un aparato segdn las reivindicaciones
18 a 58, caracterizado porque el dngulo de inclinacién
de la linea representativa que éimboliza al tambor, con
respecto a la horizontal, tiene un valor comprendido en-
tre 02 y 459. '

78.- Un aparato segin las reivindicaciones
18 a 58, caracterizado porque el dngulo de inclinacién
de la linea representativa que simboliza al tembor, con
respecto a la horizontal, es regulsble.

82.- Un aparato segin las reivindicaciones
12 a 78, ocaracterizado porque el punto de entrada de
piezas coladas y moldes de colada sobre la linea repre-
sentativa que simboliza al tambor estd situado siempre
g un nivel més alto que el del punto de descarga de are-
na sobre esa linea representative que simboliza al tam-
bor.

98,- Un aparato segin las reivindicaciones
18 a 88, caracterizado porque la longitud axisl de la
parte impermesble de le pared del tambor es al menos tres
veces la longitud de la parte perforada de la pared del
tambor.

102.~ Un aparato segin la reivindicacién 9e,

caracterizado porque la parte perforada de la pared del
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tambor estd situada adyacente al extremo de salida del
tambor.

118.~ Un aparato segin la reivindicacidn 10s,
carscterizado porgue dicha parte perforads de la pare@
del tambor estd situaeda en la parte tronco-cénica del
tambor, segin ls reivindicacién 48.

128.~ Un aperato segin las reivindicacidén 108,
caracterizado porque dicha parte perforada de la pared
del tambor estéd situada en la perte cilindrica més peque-~
fia del tambor, segdn la reivindicacidn 5e.

138.- Un aparato segin la reivindicacidn 18,
caracterizado porque el tambor es hecho girar glrededor
de su eje geométrico longitudinal por una transmisidn
gue tiene una velocidad de giro variable.

148,~ Un aparato segin la reiviﬁdicacidn 18,
caracterizado porque la pared del tambor estd provista
interiormente de nervios lopngitudinales que tienen una
seccidn triangular o rectangular.

158,.- Un aparato segin la reivindicacién 18,
caracterizado porque hay previstos medios para estable-
cer un flujo de sire a través del tambor, desde su aber-
tura de salida hacia su abertura de entrada.

168,~ Un aparato para enfrisr piezas coladas
y para enfriar y secar arena de moldeo.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
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antecede, representado en log dibujos que se acompafian
y con los fines que se han especificado.
Egta Memoria consta de veintiseis hojas es-

eritas a mdguina por una sola cara.

26 KGV. 1973

Madrid,

P.A.
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