MINISTERIO DE INDUSTRIA @ e Al

REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL . - ES @ #59. 966
- ) . ' @ FECHA DE PRESENTAGION
ﬁ ,r,'*” 21-6~-T77
. 'i‘ ‘;"' ’1’4 4
> » )y 1
N®F%  PATENTE DE INVENCION
ESPANA
@ g:‘::::& 63 recra 7 @ rus
76.06718 21 de junio de 1,976 Holanda.
@ézam\ BE PUBLICIDAD (5) cLASIFICACION INTERNACIONAL 2 PaTenTE DE LA QUE &3 mvus:oum»:“
@TITULO RE LA INVENGION f-j

PERFECCIONAMIENTOS EN TAMEORES ENFRIADORES ROTATIVOS PARA
ENFRIAR PIEZAS FUNDIDAS Y MATERIALES DE MOLDEO.

@ SOLICITANTE (D) N
CORNELIUS OTTO JONKERS, de nacionalidad holandesa
JAN KOEL, de nacionalidad holandesa.

DOMICILIO DEL SOLICITANTE
El 12 en Morshoekweg 5, HENGELO (0), Holanda, y
El 22 en Sydwende 81, DRACHTEN, Holanda.

@ INVENTOR (E3)

Jan KOEL.

@ TITULAR (£3)

@ REFPRESENTANTE

GOMEZ-ACEBO

UNE A-4 Moo, sios UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

15

20

30

La presente invencidén se refiere a un tambor enfriador rotati
vo para enfriar piezas fundidas y material de moldeo.

Pales tambores de enfRiamiento son conodidos por ejemplo por
el artfculo de W. Teuniessen en la revista holandesa Giesterij, Noviembre
de 1,971.

Tales tambores pueden configurarse cilindricos o con partes
cilindricas y cénicas y pueden disponerse con su eje horizontal o incling
do. Para la eleccién de estas posibilidades entran en juego muchos ficto-
res, La disposicién inclinada del tambor puede producir considerables fuq;.
Zas axiales que deben absorberse por el apoyo del tambor, de manera que
se limponen a éste altas exigencias. La forme y situacién del tambor son
esenciales para la pregunta de como podrin medlante ello moverse y retiray
se ficilmente material de moldeo, tales como arena y piezas fundidas. Es
necesario que el material de moldeo y las piezas fundidas permanezcan un
tiempo suficients sn el tambor para que tenga lugar un suficiente enfria-
miento de las piezas fundidas y el material de moldeo y en caso dado wn s¢
cado del material de moldeo, y para que el material de moldeo y las piezaé
fundidas actuen suficlentemente entre si, absorbiendo el material de mol~
deo, como arena, calor de las piezas fundidas y entregéndole de nusvo al
aire. Para &sto es necesario que la salida: que la salida de material de
oldeo y de plezas fundidas del tambor no ge facilite excesivaments, de
anera que &stas no abandonen demasiado deprisa el tambor, y para ésto se
dota al tambor de una parie que se e;trecha en conoy pPOT ejemplo en la pro|
timidad del extremo de salida del mismo. Pero ésto puede acarrear proble-~
Eas al evacuarse Ias_piezas fundidas. En tanto estas piezas estén en con-
tacto con el material de moldeo, como arena de moldeo, el material puede
Fjercer un efecto transportador sobre las piezas fundidas, pero la inven~
cién se basa en primer lugar en el reconocimiento de que en general la are|

ha se quiere hacer permanecer en el tambor mis tiempo que las piezas fundi

das, de manera que en la rpoximidad del extremo de salida tienen que transg
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portasen las pieéas fundidas & la salida sin que en ello &stas puedan
trangportarse suficientemente por el material de moldeo, como areAa, por-
que el material do moldeo debe tener para &sto por lo menos la misma velo
cidad que las vpiezas fundidas,

En semejante gituacidn parece estar a la vista el hacer que
ol transporte de las piezas fundidas en el estremo de-la salida tenga lu~
gar mediante ﬁno o varios listones de arrastrevcon figura helicoidal o es
piral, cuyos listones se disponen ér el interior del tambor. Pero &stos
no pueden emplearse en los &asos y en aquellés partes del tambor donde las
piezas fundidas ée quieren mantener todavia en contacto con una considera-+
ble cantidad de.ﬁaterial de moldeo que se mueve relativaments a las piezag
fundidas, para completar el enfriamiento,

A la vista de lo anterior las invencién se propone conseguir
en un caso semejante una buena goluciébn de las dificultades mencionadas.
Segfin la invencibén, para ésto un tambor de enfriamiento rota-
tivo para enfilar plezas fundidas y material de meldeo, como arena de mol-
deo; estd caracterizado porque éste tiene en una parte de la longitud y er
la proximidad del extremo de salida para las piezag fundidas y el materiall
de moldeo, listones de arrastre pars las piezas fundidas que transcurren
aproximadamente en forma helocoidad, los cuales estin conformados y trans-|
curren de tal manera que represan las piezas fundidas en el extremo de sa
lida al rotar el tambor y dejan entre si y la pared del tambor un paso pa-
ra el material de moldeo.
' Mediante ésto se consigue una gran libertadl en la eleccién de
la forma y la situacién del itamboér .sin .micha limltacién:por las -éxigencias
el transporte de las plezas fundidas en el extremo del fambor. El material
de moldeo puede retrocedsr enire los citados listones y la pared del tam-
bor y por lo tanto si se desea permanecer también béstante tiempo en la

misma zona del tambor, transporiandose las piezas fundidas por los listones

fediante el paterial de moldeo, como arena de moldeo, sin arrasirar mucho
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material de moldeo. Egto sers menester especialmente al tratarse de pie-
zas fundidas grandes. lLos listoneé seglin la invencién pueden hacerse nota
blemente méds altos, como lostones juntos conectados sin eapacio interme-f
dio2a la pared del tambor, y &sto es muy ventajoso especialmente para un
buen transporte de piezas fundidas grandes sin transportar demasiado ma-
terial de moldeo, como arena de moldeo.

En atencién a este movimiento relativo del material de moldso
¥ las piezas fundidas, la invencién se realizaré preferentemente de mane-
ra gque los listones ze forman por barras o tubos con seccibn transversal
redonda.

Para impedir que se aprisionen entre las regletas y la pared
del tambor las partes sobresalientes las pieazas fundidas, tales como cafig
nds, bebederos, etc., es zdem&s preferente hacer que el paso para el mate
rial dé moldeo entre los listones ¥ la pared del tambor se ensanche en di-
reccién radial del itambor paulatinamente hacia el extremo de salida del
tambor.

Los listones se conforman prefrentemente de manera que éstos
gse distancian de la pared del tambor hacia adeniro paulatinamente a una se|
paracién, repetidamente, y luego en su sxtremo de corriente abajo acaban
bruscamente en una parte de listén que se encuenira préxima a la pared del
tambor, cuya Gltima parte se distancia también de nuevo yaulatinamente de
1a pared del tambor hacia dentro. Los listones pueden esiar unidos con la
pared del tambor mediande partes de apoyo aproximadamente radiales, las
cuales se hallan en los lugares de estas transiciones que transcurren brus
camente.
En el extremo de corriente arriba los listones pueden estar fi
jados directamente a la pared del tambor, sin paso parz el maierial de mol
deo.

Un tambor com listones segun la invencién se forme preferente-

rente de tal manera que este tiene una parte cilindrica larga y a continua
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cibén una parte que se vi egirechando en forma de cono o de pirémide hacia
el extram6 de salida para el material de moldeo y las piezas fundidas, co
mo es en si conocido, extendiéndose los listones por una parte corriente
abajo de la parte cilindrica del tambor, y por foda la parie que se estre
cha del tambor, Ly parte que se estrecha es normalmente cénica al ser cir
cular la seccibn transversal de la parte cilindrica, y piramidad &1 tratay
ge de una seccién transversal poligonal de la parte cilindrica.

La invencién se aclara shora con detalle a base del dibujo agd
junto, el cual muesira esquemiticamentie un tambor gegfin la invencién en
un desarrollo preferente,.

El tambor 1 muestra wna seccién axial de un tambor de este ti
po y '
la figura 2 muestrz una seccidén transversal por la linea II-II de la figu
ra 1.

El tambor tiene una parte 1 cilindrica de longitud bastante -
grande con aros de guia y soporte 2 y 3 para apoyar el tambor y con una
corona dentada 4 para la rotacidn del mismo. En el extremo de enirada del
tambor la parte cilindrica pasa a una parte cénica 5, la cual tiene una
bica de eutrada 6 para meter en ella piezas fundidas y material de moldeo,
como arena, cbtenida al vaciarse la caja del molde después de la colada.
El tambor 1 {iens cerca del extremo de salida una parte 7 que
Hse v4 estrechando:cbnica, unida a la parte de salida 8 con exiremo abiertol
que se V& ensanchando conica en alguna medida, de la que una parte 9 estéd
dotada de perforaciones para hacer que caiga del tambor el material de mol
deo, como arena, no pudiendo caer por estos orificios las piezas fundidas
causa de su tama§0,~siﬁ6 que éstas abandonan el tambor por el extremo 1ji
bre de la parte 8.

‘ En el extremo de corriente abajo de la parte 1 cilindrica del
tambor ¥ en la parte 7 que se v4 estrechando cbnica, esta dispuesto un lig

t6n de arrastre 10 en forma helicoidal para transporiar las piezas fundi-
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das hacia la boca de salida. Este listén consta de un tubo de seccién Te~
donda que esti subdividido en partes 11 cada wma de las cuales empieza
cerca de¢ la pared del tambo® y luego se distancian de éste paulatinamente
hacia el extremo de salida, donde cada vez, por ejemplo después de una pax
te 11 se ha extendide aproximadamente por 453 de la periferia del tambor,
esta parte acaba en un apoyo 12 radial, con el cual estéd Pijada la parte
de tubo 11 a la pared del tambor, Los apoyos 12 pueden ser &l mismo mate~
rial de tubo que las parées 11. Bl listén de arrastre puede empezar con
una parte de tubo 13 fijada directamente, sin esvacio intermedio libre, a
la pared del tambor. Puesde haber un finico listén de arrastre dispuesio co
mo se ha descrito también, o también puede haver un nfmero de talss listo
nes, por ejemplo dos o tres, distribuidos en la periferia. Cada listém 10
podria también estar interrumpido en el sentido de que un listén empieza
con una parte 13, luego tiene diferentes partes 11 y 12 como se ha @escri—
to y luego acaba en una parte 12 a una considerable separacién antes de al
canzarse la pared 8 del tambor, empezando luego también otros listones xe
lativamente cortos en otros diferentes lugares del tambor. Esta situacién
se ha dibujado con lineas de trazos en la figura 1. Cada listdén parcial
puede tener una dimensién en direccidn periferice como la dibujada en la
figura 2, la cual muestra todo el primer listén parcial, el izquierdo, en
la figura 1. En el extremo de corrients abajo de los listones, wn poco an
tes de la rarte de salida de arena 9 perforadz, estos listones pueden te~
her un paso mayor que mis hacia la izquierda en la figuraz 1, de manera que
las piezas fundidas, pueden sacarse entonces mis deppisa del tambor cuando
Lan estado ya suficiente tiempo en contacto con la arena.

Descrita guficientemente la naturaleza del invento asi como

la manera de realizarlo en la préictica, debe hacerse constar que las dispo

iones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de detaw

le en cuanto no alteren su principio fundamental,
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REIVINDICACIONES

1,~ Perfeccionamientos en tambores enfriadores rotativos para
enfriar piezas ﬁundidas y materiales de moldeo, como arena de moldeo, ca-
Tracterizados porque cada molde presenta en una parte de la longitud y en

la proximidad del extremo de salida para las piezasg fundidas y el materiall
de molde, listones de arrastre para las piezas fundidas que transcurren
aproximadﬁmenta en forma helicoidadl, los cuales estén conformades y trang

ocurren de tal manera que represan las piezas fundidas en el extremo de saw

o3

lida al rotar el tambor y dejan entre sf y la pared del tambor un paso pa-
ra el material de moldeo,
2.~ Perfeccionamientos segln.la reivindicacién.lj -earacteriza
dos porque los listones de arrastre constan de varillas o tubos con seccdn
trangversal redonda.
34~ Perfeccionamientos segfin las reivindicaciones 1 6 2, carag
terizados porque el paso para el material de moldeo entre los lisiones de
erastre ¥y la péred del tambor se ensanchan en la direccién radial del tam
bor ‘paulatinamente hacia el exiremo de salida del tambor,
4o Peéfeccionamientos gsegln la reivindindicacién 3, caracteri
dos porque los listones se distancian paulatinamente de la pared del tam-—
bor hacia dentro a alguna separacibén y luego en su exiremo de corriente
bbajo acaba bruscamente en una parte de listén dispuesta préxima a la pa-
red del tambor, cuya parte se distancia también de nueve paulatinamente de
a pared del tambor hacia dentro de éste.
5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacibn 4, caracteriza-
los porque los listones estén unidos con la pared del tambor en apoyos
aproximadamente radiales, los cuales se encuentran en los lugares de las
citadas transiciones bruscas.

6.- Perfeccionamientos segtn cualguiera de las reivindicaiones

, anteriores, caracterizados porque les listones estén fijados con sus ex-

tremos de corriente arriba a la pared del tambor directamente sin paso pa-

m(l@ |
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| los listones se extienden por una parite de la parte de tambor cilindrica

-7 -

ra la arena, y & partir de alll se distancian de nuevo paulatinamente de
la pared del tambor.

7.~ Perfeccionamientos segln cualquiera de las reivindicacio-

una partes undda 2 ella y que se v& esirechando en cono o en pirémide ha-

cia la boca de salidaz para el material de moldec y las piszas fundidas,

que se ahlla corriente abajo y por toda la parte que se va esirechando.
8,- Perfeccionamientos éegﬁn cualquiera de las reivindicacin~
nes anteriores, caracterizados porque cuando presentan una parte de tambo7
cerrada, largz, y una parte de tambor perforada mis corta, para svacuar
el material de moldeo en la proximidad del extremo de corriente abajo del
tambor, donde las perforaciones impiden que las piezas fundidas abandonen
el tambor, los listones se exjienden en la parts del tambor sin perforar
hasta por lo menos el principio de la parte de salida perforada para el
material de moldeo. '

Gem Perfeccionamientos seglin cualquiera de las reivindicacio- |
nes anteriores, caracterizados porque los listones en la proximidad.de eXx=
tremo de salida tienen un paso mayor que en una parte del tambor‘situada
rés corriente arriba.

10.; Perfeccionamientos en tambores enfriadores rotatives para
pnfriar piezas fundidas y materiales de moldso, todo ello tal y como queda
Hescrdoe:en la presgnte Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos .
Esta Memoria consta de siete hojas escritas a méquina por una
Léla carsa.

Madrid,

v 1977
CORNELIUS OTTO JONKERS, Y JAN KOEL.
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