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La presenta invención se refiere a un tambar enfriador rotati 

ro para enfriar piezas fundidas y material de moldeo.

Tales tambores de enfriamiento son conodidos por ejemplo por 

3l articulo de W. Teuniessen en la revista holandesa Gieterij, Noviembre 

le 1.971.

Tales tambores pueden configurarse cilindricos o con partes 

:ilindricas y cónicas y pueden disponerse con su eje horizontal o inclina 

lo. Para la elección de estas posibilidades entran en juego muchos fácto­

ros, La disposición inclinada del tambor puede producir considerables fueg 

:as axiales que deben absorberse por el apoyo del tambor, de manera que 

ae imponen a éste altas exigencias. La forma y situación del tambor son 

3senciales para la pregunta de como podrán mediante ello moverse y retirar 

3e fácilmente material de moldeo, tales como arena y piezas fundidas. Es 

íecesario que el material de moldeo y las piezas fundidas permanezcan un 

tiempo suficiente en el tambor para que tenga lugar un suficiente enfria- 

¡tiento de las piezas fundidas y el material de moldeo y en caso dado un se 

:adó del material de moldeo, y para que el material de moldeo y las piezas 

fundidas actúen suficientemente entre si, absorbiendo el material de mol­

leo, como arena, calor de las piezas fundidas y entregándole de nuevo al 

lire. Para ésto es necesario que la salidas que la salida de material de 

aoldeo y de piezas fundidas del tambor no se facilite excesivamente, de 

nanera que éstas no abandonen demasiado deprisa el tambor, y para ésto se 

Iota al tambor de una parte que se estrecha en cono, por ejemplo en la pro 

eimidad del extremo de salida del mismo. Pero ésto puede acarrear proble­

mas al evacuarse las piezas fundidas. En tanto estas piezas estén en con­

tacto con el material de moldeo, como arena de moldeo, el material puede 

ejercer un efecto transportador sobre las piezas fundidas, pero la inven­

ción se basa en primer lugar en el reconocimiento de que en general la are 

aa se quiere hacer permanecer en el tambor más tiempo que las piezas fundí 

das, de manera que en la rpoximidad del extremo de salida tienen que trans
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portasen las piezas fundidas a la salida sin que en ello éstas puedan 

transportarse suficientemente por el material de moldeo, como arena, por­

que el material de moldeo debe tener para ésto por lo menos la misma velo 

oidad que las.piezas fundidas.

En semejante situación parece estar a la vista el hacer que 

el transporte de las piezas fundidas en el estremo de la salida tenga lu­

gar mediante uno o varios listones de arrastre con figura helicoidal o es 

piral, cuyos listones se disponen en el interior dél tambor. Pero éstos 

no pueden emplearse en los casos y en aquellas partes del tambor donde la* 

piezas fundidas se quieren mantener todavía en contacto con una considera­

ble cantidad de material de moldeo que se mueve relativamente a las piezas 

fundidas, para completar el enfriamiento.

A la vista de lo anterior las invención se propone conseguir 

en un caso semejante una buena solución de las dificultades mencionadas.

Según la invención, para ésto un tambor de enfriamiento rota­

tivo para enfriar piezas fundidas y material de moldeo, como arena de mol- 

deo, está caracterizado porque éste tiene en una parte de la longitud y en 

la proximidad del extremo de salida para las piezas fundidas y el material 

de moldeo, listones de arrastre para las piezas fundidas que transcurren 

aproximadamente en forma heloooidad, los cuales están 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 libertad! en la elección de 

la forma y la situación del tambor .sin .mucha limitación .'.por las -exigencias 

del transporte de las piezas fundidas en el extremo del tambor. El materia^ 

de moldeo puede retroceder entre los citados listones y la pared del tam­

bor y por lo tanto si se desea permanecer también bastante tiempo en la 

nisma zona del tambor, transportándose las piezas fundidas por los listone^ 

¡tediante el material de moldeo, como arena de moldeo, sin arrastrar mucho



5

10

15

20

25

30

-  3 -

material de moldeo. Esto será menester especialmente al tratarse de pie­

zas fundidas grandes. Los listones según la invención pueden hacerse nota 

blemente más altos, como lostones juntos conectados sin espacio interne-'' 

dioaa la pared del tambor, y ésto es muy ventajoso especialmente para un 

buen transporte de piezas fundidas grandes sin transportar demasiado ma­

terial de moldeo, como árena de moldeo.

En atención a este movimiento relativo del material de moldeo 

y las piezas fundidas, la invención se realizará preferentemente de mane­

ra que los listones se forman por barras o tubos con sección transversal 

redonda.

Para impedir que se aprisionen entre las regletas y la pared 

del tambor las partes sobresalientes las pieaas fundidas, tales como cano 

nás, bebederos, etc., es además preferente hacer que el paso para el mate 

rial dé moldeo entre los listones y la pared del tambor se ensanche en di­

rección radial del* tambor paulatinamente hacia el extremo de salida del 

tambor.

Los listones se conforman preferentemente de manera que éstos 

se distancian de la pared del tambor hacia adentro paulatinamente a una se 

paración, repetidamente, y luego en su extremo de corriente abajo acaban 

bruscamente en una parte de listón que se encuentra próxima a la pared del 

tambor, cuya última parte se distancia también de nuevo paulatinamente de 

la pared del tambor hacia dentro. Los listones pueden estar unidos con la 

pared del tambor mediante partes de apoyo aproximadamente radiales, las 

cuales se hallan en los lugares de estas transiciones que transcurren brus 

sámente.

En el extremo de corriente arriba los listones pueden estar fi 

jados directamente a la pared del tambor, sin paso para el material de mol 

ieo.

Un tambor con listones según la invención se forma preferente­

mente de tal manera que este tiene una parte cilindrica larga y a continua
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oión una parta que se vá estrechando en forma de cono o de pirámide hacia 

el extremo de salida para el material de moldeo y las piezas fundidas, co 

mo es en si conooido, extendiéndose los listones por una parte corriente 

abajo de la parte cilindrica del tambor, y por toda la parte que se estre 

cha del tambor. L& parte que se estrecha es normalmente cónica al ser cir 

cular la sección transversal de la parte cilindrica, y piramidal ál tratar 

se de una sección transversal poligonal de la parte cilindrica.

La invención se aclara ahora con detalle a base del dibujo ad 

junto, el cual muestra esquemáticamente un tambor áeg&n la invención en 

un desarrollo preferente.

El tambor 1 muestra una sección axial de un tambor de este ti

po y

la figura 2 muestra una sección transversal por la linea 11-11 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 rotación del mismo. En al extremo de entrada del 

tambor la parte cilindrica pasa a una parte cónica 5, la cual tiene una 

bica de entrada 6 para meter en ella piezas fundidas y material de moldeo, 

como arena, obtenida al vaciarse la caja del molde después de la colada.

El tambor 1 tiene cerca del extremo de salida una parte 7 que 

se vá estrechandoicónica, unida a la parte de salida 8 con extremo abierto 

que se vá ensanchando cónica en alguna medida, de la que una parte $ está 

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 

a causa de su tamaSo, sinó que éstas abandonan el tambor por el extremo lj. 

bre de la parte 8.

En el extremo de corriente abajo de la parte 1 cilindrica del 

)or y en la parte 7 que se vá estrechando cónica, esta dispuesto un lis 

de arrastre 10 en forma helicoidal para transportar las piezas fundí-
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as hacia la boca de salida. Este listón consta de un tubo de sección re— 

onda que está subdividido en partes 11 cada una de las cuales empieza 

arca de la pared del tambor y luego se distancian de éste paulatinamente 

acia el extremo de salida, donde cada vez, por ejemplo después de una pai 

e 11 se ha extendido aproximadamente por 45° de la periferia del tambor, 

sta parte acaba en un apoyo 12 radial, con el cual está fijada la parte 

e tubo 11 a la pared del tambor. Los apoyos 12 pueden ser cbl mismo mate- 

ial de tubo que las partes 11. El listón de arrastre puede empezar con 

na parte de tubo 13 fijada directamente, sin espacio intermedio libre, a 

a pared del tambor. Puede haber un único listón de arrastre dispuesto co 

o se ha descrito también, o también puede haber un número de tales listo 

es, por ejemplo dos o tres, distribuidos en la periferia. Cada listón 10 

odria también estar interrumpido en el sentido de que un listón empieza 

on una parte 13, luego tiene diferentes partes 11 y 12 como se ha. descri- 

o y luego acaba en una parte 12 a una considerable separación antes de al 

anzarse la pared 8 del tambor, empezando luego también otros listones re 

ativamente cortos en otros diferentes lugares del tambor. Esta situación 

e ha dibujado con lineas de trazos en la figura 1. Cada listón parcial 

uede tener una dimensión en dirección periférica como la dibujada en la 

igura 2, la cual muestra todo el primer listón parcial, el izquierdo, en 

a figura 1. En el extremo de corriente abajo de los listones, un poco an 

es de la parte de salida de arena 9 perforada, estos listones pueden te- 

er un paso mayor que más hacia la izquierda en la figura 1, de manera que 

as piezas fundidas, pueden sacarse entonces más deppisa del tambor cuando 

an estado ya suficiente tiempo en contaoto con la arena.

JDescrita suficientemente la naturaleza del invento asi como 

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

iones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de deta-

en cuanto no alteren su principio fundamental
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REIVINDICACIONES

1.- Perfeccionamientos en tambores enfriadores rotativos para 

snfriar piezas fundidas y materiales de moldeo, como arena de moldeo, ca­

racterizados porque cada molde presenta en una parte de la longitud y en 

La proximidad del extremo de salida para las piezas fundidas y el material 

ie molde, listones de arrastre para las piezas fundidas que transcurren 

aproximadamente en forma helicoidadl, los cuáles están conformados y trans 

:urren de tal manera que represan las piezas fundidas en el extremo de sa-r 

Lida al rotar el tambor y dejan entre si y la pared del tambor un paso pa-^ 

?a el material de moldeo.

2..— ^Perfeccionamientos segómla reivindicación-1^-caracteriza 

Los porque los listones de arrastre constan de varillas o tubos con secoMt 

¡ransversal redonda.

3. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1 6 2 ,  carao 

¡erizados porque el paso para el material de moldeo entre los listones de 

arrastre y la pared del tambor se ensanchan en la dirección radial del tam 

tor paulatinamente hacia el extremo de salida del tambor.

4. - Perfeccionamientos según la reivindindicación 3, caracteri 

bs porque los listones se distancian paulatinamente de la pared del tam- 

¡or hacia dentro a alguna separación y luego en su extremo de corriente 

bajo acaba bruscamente en una parte de listón dispuesta próxima a la pa- 

ed del tambor, cuya parte se distancia también de nuevo paulatinamente de 

a pared del tambor hacia dentro de éste.

5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 4, caracteriza­

os porque los listones están unidos con la pared del tambor en apoyos 

aproximadamente radiales, los cuales se encuentran en los lugares de las 

citadas transiciones bruscas.

6. - Perfeccionamientos según cualquiera de las reivindicaiones 

anteriores, caracterizados porque las listones están fijados con sus ex­

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

ry
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ra la arena, y a partir de allí se distancian de nuevo paulatinamente de 

la pared del tambor.

y.- Perfeccionamientos según cualquiera de las reivindicacio­

nes caracterizados porque cuando presentan una parte cilindrica larga y 

una parte unida a ella y que se vá estrechando en cono o en pirámide ha­

cia la boca de salida para el material de moldeo y las piezas fundidas, 

los listones se extienden por una parte de la parte de tambor cilindrica 

que se ahíla corriente abajo y por toda la parte que se va estrechando.

8. - Perfeccionamientos según cualquiera de las reivindicacio­

nes anteriores, caracterizados porque cuando presentan una parte de tambor 

cerrada, larga, y una parte de tambor perforada más corta, para evacuar 

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 extienden en la parte del tambor sin perforar 

hasta por lo menos el principio de la.parte de salida perforada para el 

material de moldeo.

9. - Perfeccionamientos según cualquiera de las reivindicacio­

nes anteriores, caracterizados porque los listones en la proximidad de ex­

tremo de salida tienen un paso mayor que en una parte del tambor situada 

más corriente arriba.

10. - Perfeccionamientos en tambores enfriadores rotativos para 

3nfriar piezas fundidas y materiales de moldeo, todo ello tal y como queda 

lescrto:.en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos .

Esta Memoria consta de siete hojas escritas a máquina por una

3Óla cara.

i )977
CORNBLIUS OTTO JONKERS. Y JAN KOEL.
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