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MAQUINA DE MOLDAGEM SEM CAIXA DE FUNDICAO DE SUPERVISAO
REMOTA

Campo da Invencdo

Esta invencgdo se refere & uma maguina de moldagem
sem caixa de fundicgdo na qual &as caixas de fundigdo sédo
removidas sem os moldes previamente empilhados que foram

feitos dentro das caixas e, especificamente, a tal maquina

que é adequada para operar socb

Antecedentes da Invencao

Por exemplo, W02005/089983 Al, atribuido ao
cessiondrio do presente pedido, propde uma maguina de
moldagem sem caixa de fundicdo que é adaptada para ser
acionada com pressdo hidrdulica. Nessa maquina de moldagem
sem caixa de fundigdo, suas partes acionadas (por exemplo,
a caixa de molde superior e a caixa de molde inferior para
uso nos processos de moldagem) sdao acionadas principalmente
por intermédio de aclionamentos hidraulicos. Desse modo, uma
pluralidade de sistemas de cilindros hidrdulicos é provida.
Tal maquina de moldagem sem caixa de fundigcdo também
utiliza ar comprimido ou fluido hidraulico para preencher a
calxa superior e a caixa 1inferior com areia de moldagem
para fazer os moldes. Tipicamente, um dispositivo de
preenchimento de areia injeta areia de moldagem na caixa
superior e na caixa inferior ©por intermédio de @ ar
comprimido, enquanto a areia de moldagem dentro do
dispositivo de preenchimento de areia ¢é fluidificada
mediante ar comprimido adicional.

A maguina de moldagem sem caixa de fundigéo
convencional ndo envolve um método nem equipamento

especifico para prover diagndstico quantitativo para
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determinar se os sistemas de cilindro hidraulico, o}
dispositivo de preenchimento de areia, e assim por diante
estdo em seus estados normais de operagdo. A monitoragdo
desses estados de operacdo desse modo deve se basear na
observacdo de um operador humano em torno da magquina de
moldagem.

Sumario da Invencdo

Conseqglientemente, um objetivo da presente
invencdo é o de prover uma maquina de moldagem sem caixa de
fundicdo que permite a monitoracdo exata dos cstados de
operacdc da mesma em locals remotos.

A presente invencdo prové uma maquina de moldagem
sem caixa de fundicdo para fazer moldes, superior e
inferior, sem caixa de fundicdo. A maquina de moldagem
compreende:

uma caixa superior e uma caixa inferior, cada
caixa definindo uma abertura na qual o molde correspondente
deve ser feito e tendo pelo menos um orificio de
fornecimento de areia para fornecer areia de moldagem para
a abertura, em que a caixa superior e a caixa inferior sao
sustentadas de tal modo que elas podem ser deslocadas
préximas uma da outra e se afastando uma da outra;

um primeiro sistema de cilindro adaptado para ser
acionado por pressdo hidrdulica variavel para gerar uma
forca de acionamento para fazer com gue a caixa superior e
a caixa inferior sejam deslocadas para perto uma da outra e
para longe uma da outra;

uma placa-modelo para moldagem tendo faces
superior e inferior, em que a placa-modelo para moldagem é

provida para ser transportads vara dentro e para f[ora entre
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a caixa superior e a caixa inferior;

elementos de comprimir superior e inferior, cada
elemento podendo ser inserido na caixa correspondente,
enquanto cada elemento estd oposto a face correspondente da
placa-modelo para moldagem gquando a placa-modelo para
moldagem é mantida entre a caixa superior e a caixa
inferior em uma relacdo encaixada, de tal modo que areia de
moldagem a ser preenchida dentro das caixas estd sendo
comprimida;

um segundo sistema de cilindro adaptado para ser
acionado por uma pressdo hidraulica variavel para gerar uma
forca de acionamento para fazer com cue a caixa superior e
a caixa inferior e a placa-modelc para moldagem gue &
mantida entre as mesmas sejam giradas em unido entre uma
posigdo onde as caixas superior e inferior e a placa-modelo
para moldagem estdo em suas posigdes verticais e uma
posigdo onde as caixas superior e inferior e a placa-modelo
para moldagem estdo em suas posi¢des horizontais;

meio de fornecimento de areia, tendo uma fonte de
ar comprimido, para soprar a areia de moldagem através dos
orificios de fornecimento de areia da caixa superior e
caixa inferior pelo ar comprimido de tal modo que a caixa
superior e a caixa inferior nas posicdes verticais séo
preenchidas com areia de moldagemn;

meio de medigdo que inclui uma pluralidade de
sensores para medir pelo menos as pressdes de fluido do
primeiro e segundo sistema de cilindro, e a pressdo do ar
do ar comprimido fornecida a partir da fonte,
respectivamente,

meio de transmissdo para transmitir os valores
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medidos a partir do meio de medici&o em uma ligacdo de
comunicacédo; e

meio de analise ©para receber e analisar os
valores medidos transmitidos, para exibir os resultados da
andlise.

O meio de fornecimento de areia também pode
fluidificar a areia de moldagem mediante ar comprimido com
uma pressdo variavel a partir da fonte ou de uma fonte
opcional, enquanto as caixas de fundicdo sido preenchidas
com areia de moldagem. Nesse caso, o meio de medicdo inclui
também um sensor para medir a pressdo do ar, do ar
comprimido usado para fluidificacdo da areia de moldagem.

Os sensores do meio de medicdo podem incluir um
sensor para detectar o nivel da areia de moldagem dentro do
meio de fornecimento de areia.

A conexdo de comunicacdoc pode ser através da
Internet ou da Intranet.

Cada sistema de cilindro inclui cilindros
agrupados que sdo compostos de uma pluralidade de cilindros
hidrédulicos. A ©pressdc hidrdulica de cada sistema de
cilindro é uma pressdo de 6leo ou uma pressdo pneumédtica.

A méquina de moldagem pode dincluir ainda um
sistema de «cilindro opcional que €& adaptado para ser
acionado por pressdc hidrédulica varid&vel para prover uma
for¢ca de acionamento a uma parte acionada da magquina de

50, o0s sensores do

6]

e C

sl

moldagem sem caixa de fundicdo. Nes
meio de fundic&o incluem ainda um sensor para medir a
pressdo hidraulica do sistema de cilindro opcional.

Por exemplo, o sistema de cilindro opcional prové

a forca de acionamento aos elementos de compressdo superior
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e inferior.

A maquina de moldagem sem caixa de fundicgdo pode
ser adaptada para usar dois pares de caixas, nas guailis uma
caixa superior e uma caixa inferior s&o formadas como um
par de tal modo gue a maquina de moldagem ¢é adaptada para
alternadamente fazer moldes com dois pares de caixas de
fundigdo. Nesse caso, o sistema de cilindro opcional inclui
um terceliro sistema de cilindro para gerar uma forga de
acionamento para remover a caixa superior que é usada para
fazer o molde superior, o qual é contido na mesma, a partir
da placa-modelo para moldagem, e o quarto sistema de
cilindro para gerar a forca de acionamento para remover OS
moldes, superior e inferior, a partir de um par de caixas
que foram separadas a partir da placa-modelo para moldagem.

O sistema de «cilindro opcional pode incluir
cilindros agrupados que compreendem uma pluralidade de
cilindros hidraulicos.

Descricdo Resumida dos Desenhos

A Figura 1 mostra uma vista frontal da maguina de
moldagem sem caixa de fundigdo da primeira modalidade da
presente invencéo.

A Figura 2 mostra uma vista plana, parcialmente
em secdo transversal, da maguina de moldagem da Figura 1.

A Figura 3 mostra uma vista frontal da maguina de
moldagem sem caixa de fundicdo da segunda modalidade da
presente invencdao.

A Figura 4 mostra uma vista plana, parcialmente
em secgdo, da maguina de moldagem da Figura 3.

As Modalidades Preferidas da Presente Invencao

As Figuras, 1 e 2, ilustram uma primeira
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modalidade da magquina de moldagem sem caixa de fundigéo
para fazer moldes, superior e inferior, sem caixa de
fundigcdo da presente invencdo. Essa maquina de moldagem
inclui uma montagem de maquinaria retangular 1. Localizada
no lado direito da montagem de maguinaria 1 estd uma
unidade de caixa de fundigdo 27, a qual compreende uma
caixa superior 2, uma caixa inferior 3, e um par de hastes
de conexdo 18 para interconectar as caixas 2, 3 entre si de
tal modo que elas podem ser movidas para perto e para longe
uma da outra. Cada caixa, cuja parede lateral tem um
orificio de enchimento de areia, define uma abertura. Na
modalidade, as hastes de conexdo 18 sdo suspensas a partir
da caixa superior 2, ao passo que a caixa superior 3 é
montada nas hastes de conexdo 18 de tal modo que ela pode
ser abaixada por uma disténcia predeterminada a partir da
caixa superior 2.

A  mégquina de moldagem inclui também uma
lancadeira 4 ©para transportar uma placa-modelo para
moldagem 5 entre a caixa superior 2 e a calixa inferior 3 da
unidade de caixa de fundicdo 27 e para transpocrtar as
mesmas a partir dai, e o mecanismo de comprimir 9. Ambas as
faces da placa-modelo para moldagem 5 tém padrdes.

A unidade de caixa de fundicdo 27 ¢é fixada de
forma liberavel no mecanismo de comprimir 9 por intermédio
de um par de prendedores 28. O mecanismo de ccmprimir 9 é
provido com elementos de comprimir superior e inferior (ndo
mostrados) que podem ser inseridos nas aberturas
correspondentes da caixa superior 2 e da caixa inferior 3 e
removidos a partir das mesmas, respectivamente. Essas

aberturas sdo opostas a placa-modelo para moldagem 5 quando
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ela ¢é mantida entre as caixas emparelhadas 2 e 3. Cada
elemento de comprimir pode ser, por exemplc, umi chapa de
comprimir, ou uma sapata de comprimir, na qual varios pés
de comprimir s&o arranjados, e assim por diante. Eles sao
conhecidos daqueles versados na técnica. O mecanismo de
comprimir 9 é sustentado de forme giratdria por um eixo de
suporte 8. O mesmo estd situado no centro da porcgéo
superior da montagem de maquinaria 1. O mecanismo de
comprimir 9 desse modo é giratdério de modo reversivel em
torno do eixo de suporte 8 em um plano perpendicular. O
mecanismo de comprimir 9 tem uma faixa de giro entre uma
posicdo entre as caixas, superior e inferior, emparelhadas,
2 e 3, e a placa-modelo para moldagem 5 mantida entre as
mesmas estdo em suas posicdes verticals, e uma posicdo onde
eles estdo nas posig¢des horizontais. A méguina de moldagem
também inclui um par de cilindros hidréaulicos, horizontais
(um segundo sistema de cilindros hidrdulicos) 10, cada um
dos qualis ¢é adaptado para ser acionado por pressao
hidrdulica variédvel, para girar de modo reversivel o
mecanismo de comprimir 9. Montado na parte esquerda
superior da montagem de maguina 1 estd um dispositivo de
fornecimento de areia 11. Embal:o dele, um par de f[ontes de
fornecimento (ndo mostrados) de ar comprimido é provido. O
dispositivo 11 sopra a areia de moldagem para as caixas,
superior e inferior, emparelhadas, 2 & 3, as guals ja estdo
posicionadas em suas posicgdes verticals pelos movimentos de
estender dos cilindros hidréaulicos 10, através de um ou
mais orificios de enchimento de areia (ndo mostrados). Os
orificios de enchimento de areia sdo providos nas caixas

respectivas para introduzir arela de moldagem nas mesmas
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por intermédio do ar comprimido com uma press&o variavel
fornecida a partir das fontes. Embora areia de moldagem
seja soprada e introduzida nas caixas emparelhadas, a areila
de moldagem pode ser flutuada ou fluidificada pelo ar
comprimido com a pressdo variavel a partir da fonte de
fornecimento para sopro da areia de moldagem, ou outra
fonte ou fontes de fornecimento ds= ar comprimido.

No mecanismo de comprimir 9, um quadro giratdrio
12 é sustentado giratoriamente pelo eixo de suporte 8 de
tal modo que o quadro 12 é girado de modo reversivel em
torno do eixo 8 em um plano normal. O lado direito do
quadro 12 ¢é provido com um par de hastes de guia
verticalmente estendidas 13 qgue s&o posicionadas em uma
relacdo posterior e frontal mutuamente para formar entre
elas um 1intervalo predeterminado. Um quadro verticalmente
mével superior 14 e um quadro verticalmente mével inferior
15 sdo suspensos verticalmente e de modo deslizdvel a
partir das porgdes superiores e das porcdes inferiores,
respectivamente, das duas hastes de guia 13 e através
delas. Os quadros verticalmente méveis, superior e
inferior, 14 e 15, s&o deslocados alternadamente em que
eles se aproximam um do outro e se afastam um do outro
mediante os movimentos de estonder e contrair dos cilindros
hidrdulicos (primeiro sistema de cilindro hidraulico) 16 e
17, cada um dos quais é montado no quadro 12 e é acionado
por uma pressdo hidraulica variéavel.

A maquina de moldagem inclui também uma
pluralidade de sensores para medir as pressdes hidrdulicas
varidveils (que 1incluem uma pressdo de 6leo ou uma pressdo

pneumdtica) dos cilindros hidraulicos 16, 17 para acilonar



10

15

20

25

30

9/22

as partes acionadas da maquina de moldagem e os cilindros
hidrdulicos 10, e para detectar as pressdes varidveis do ar
comprimido que sopra a areia de moldagem para dentro do
espa¢o de moldagem para preencher o mesmo com a areia de
moldagem (e o ar comprimido para flutuar cu fluidificar a
areia de moldagem, se exigido) usada pelo dispositivo de
fornecimento de areia 11. Como na Figura 1, esses sensores
sdo conectados eletricamente a um transmissor 31 para
transmitir seus valores medidos. (Os sensores s&o
ilustrados como linhas estendidas a partir do transmissor,
31, com O propdésito de simplificar o desenho). 0
transmissor 31 se comunica com  uma ferramenta de
monitoragéoHBZ para analisar os valores medidos a partir
dos sensores e exibir o resultado da andlise, através de
uma conexdo de comunicagdo 33, a qual inclui, por exemplo,
a Internet ou Intranet. Os sensores conectados ao
transmissor, 31, podem incluir um sensor para detectar um
nivel superior da areia de moldagem dentro do dispositivo
de fornecimento de areia 11, se desejado.

Na mégquina de moldagem sem caixa de fundigdo
configurada como descrito acima, em primeiro lugar, a
placa-modelo para moldagem 5 €& carregada entre a caixa
superior 2 e a caixa inferior 3 em suas posicgdes
horizontals por intermédio da lancadeira 4. Os cilindros
hidrdulicos 16 e 17 sdo entdo contraidos de tal modo que a
placa-modelo para moldagem S5 ¢é mantida entre a caixa
superior 2 e a caixa inferior 3, com uma relacdo encaixada.
Os cilindros hidréulicos 10 s&oc entédo estendidos para girar
o mecanismo de comprimir 9 para fazer com gue a caixa

superior 2, a caixa inferior 3, e a placa-modelo para
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moldagem 5 estejam em suas posigdes verticais, com O0S
orificios de enchimento de areia das caixas superior e
inferior 2 e 3 contiguas a dcis injetores 1la, cada um dos
quais injeta areia de moldagem, do dispositivo de
enchimento de areia 11, respectivamente. Nesse estado, o
elementc de comprimir superior e o elementc de comprimir
inferior sdo inseridos na caixa superior 2 e na caixa
inferior 3 nas extensdes predeterminadas para definir os
espagos de moldagem superior e inferior. O espaco de

moldagem superior (ou inferior) é definido pelo elemento de

comprimir superior (ou inferior), pela caixa superior 2 (ou
pela caixa inferior 3), e pela placa-modelo para moldagem
5.

O dispositivo de enchimento de areia 11, entéao,
sopra a areia de moldagem para encher os espacos de
moldagem, superior e inferior, com areia de moldagem
(enquanto a areia de moldagem & flutuada ou fluidificada,
se desejado). Conseqgiientemente, o0s elementos de comprimir
superior e inferior sdo entdo acionados para comprimir
areia de moldagem dentro dos espacos de moldagem superior e
inferior. Os cilindros hidrédulicos 10 s&o ent&o contraidos
para deslocar para tras a caixa supericr 2, a caixa
inferior 3, e a placa-modelo para moldagem 5 em suas
posic¢cdes horizontais. 0s cilindros hidraulicos 16 e 17 sédo
entdo estendidos para levantar & calxa superior 2 e para
abaixar a caixa inferior 3 de modo a separar a placa-modelo
para moldagem 5 a partir das calxas superior e inferior 2 e
3, com a caixa inferior 3 sendo suspensa a partir das
hastes de conexdo 18. A lancadeira 4 entdo remove a placa-

modelo para moldagem 5 a partir de entre a caixa superior 2
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e a calxa inferior 3. Os cilindros nidrédulicous 16 e 17 sdo
entdo contraidos para abailxar a caixa superior 2 e para
levantar a caixa inferior 3 de tal modo que elas séo
empilhadas. Os elementos de comprimir superior e inferior
sdo entdo acionados, enquanto os cilindros hidréulicos 16 e
17 sdo estendidos para levantar a caixa superior 2 e para
abaixar a caixa inferior 3. Consegiientemente, um molde
superior e um molde inferior que foram feitos na caixa
superior 2 e na caixa inferior 3 sdo removidos das mesmas,
com a calxa inferior 3 sendo suspensa a partir das hastes
de conexdo 18.

Quando os moldes sem caixa de fundicdo superior e
inferior s&o produzidos como na forma mencionada acima, os
sensores respectivos medem a pressdo hidréaulica (que inclui
uma pressdo de dleo ou uma pressdo pneumdtica) dos
cilindros hidrédulicos respectivos 10, 16 e 17 para acionar
as partes de acionamento correspondentes na maquina de
moldagem, ou mede a pressdo do ar comprimido para soprar a
arelia de moldagem para dentro do espaco de moldagem para
preencher o mesmo com a areia de moldagem (e o ar
comprimido para flutuar ou fluidificar a areia de moldagem,
se exigido) usada pelo dispositivo de fornecimento de areia
11 (ou mede o nivel superior da areia de moldagem dentro do
dispositivo de fornecimento de areia 11, se desejado).
Esses valores medidos a partir dos sensores sdo providos na
ferramenta de monitoracdo 32 por intermédio do transmissor
31 através da conexdo de comunicacédco 33. A ferramenta de
monitoracdo 32 analisa os valores medidos e exibe os
resultados da andlise. A ferramenta de monitoracdo 32 pode

compreender um computador com um video para indicar o©s
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resultados da andlise, e software executandc no computador
para analisar os valores medidos a partir dos sansores e
fazer com que os resultados da andlise sejam exibidos. Os
resultados da anédlise podem incluir, por exemplo, uma
determinacdo de se o valor medidc respective estéd na faixa
predeterminada permissivel. Se qualguer valor medido
estiver fora da faixa predeterminada permissivel, sinal
visual ou um sinal audivel, ou ambos, pode gerar informacéo
(informacédes) de alerta, por exemplo. Além disso, a
ferramenta de monitoracdo 32 também pode incluir uma
impressora e assim por diante para produzir os resultados
da anédlise.

Devido ao fato de tal ferramenta de monitoracédo
32 poder ser colocada separada da montagem de maguinaria 1
na qual os componentes de maquinaria da magquina de moldagem
sdo dispostos, qualquer condicdo de operacdo da méquina de
moldagem pode ser remotamente monitorada.

Embora a modalidade empregue Os cilindros
hidraulicos (o primeiro sistema de cilindros hidraulicos)
16 e 17 para fazer com que a calxa superior 2 e a caixa
inferior 3 se aproximem uma da outra e se afastem uma da
outra, o©s <c¢ilindros hidrdulicos (o segundo sistema de
cilindros hidréaulicos) 10 para girar a caixa superior 2, a
caixa inferior 3, e a placa-modelo para moldagem 5, como ©
sistema de cilindros hidrdulicos para acionar os elementos
acionados na maquina de moldagem sem caixa de fundigdo, a
presente invencdo ndo é limitada aos mesmos. Se a magquina
de moldagem sem caixa de fundicdo inclui edicioconalmente um
sistema opcional de cilindros hidrdulicos para acionar uma

parte acionada opcional, um sensor opcional para medir a
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pressdo hidréulica do sistema de «cilindro hidraulico
adicional pode ser provido de tal modo que o valor medido a
partir do sensor opcional ¢é provido na ferramenta de
monitoragdo 32 por intermédio do transmissocor, 31, através
da conexdo de comunicacdo 33, da forma anteriormente
mencionada.

As Figuras, 3 e 4, mostram a segunda modalidade
da presente invencdo da magquina de moldagem sem caixa de
fundic¢do. Ela inclui um sistema opcional de cilindros.

A diferenca principal entre a primeira e a
segunda modalidade das maquinas de moldagem ¢ cue a segunda
modalidade emprega dois pares de caixa, nos quais cada par
compreende uma caixa superior 102 e uma caixa inferior 103,
enquanto que a primeira modalidade emprega uma Unica
unidade de caixa 27, na qual a caixa superior 2 e a caixa
inferior 3 s&o conectadas «nitre si. fAssociado a tal
arranjo, a maquina de moldagem de caixa de fundicdo da
segunda modalidade inclui também um terceiro cilindro
hidraulico 129 para separar a caixa supericr 10Z da placa-
modelo para moldagem 5, e um quarto cilindro hidrdulico 138
para retirar um molde superior e um molde inferior a partir
dos pares de caixas de fundicdo 102, 103.

A maquina de moldagem sem caixa de fundigdo da
segunda modalidade inclui uma montagem de maquinaria 101,
uma lancadeira 104, uma placa-modelo para moldagem 105, um
eixo de suporte 108, um mecanismo de comprimir 109,
cilindros hidrdulicos (o segundc sistema de «liindgros) 110,
e um dispositivo de enchimento de areia 111. Eles sao

similares a montagem de maquinaria 1; langadeira 4; placa-

2
3
0
3
®)
Q.
o

modelo para moldagem 5; eivo de suporfe 8; mecani:
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comprimir 9; cilindros hidrauvlicos (o segundo sistema de
cilindros hidrédulicos) 10; e dispositivo de enchimento de
areia 11, na primeira modalidade, respectivamente. Como
descrito acima, no lado direito da montagem de magquinaria
101, dois pares das caixas superiores 102 e caixas
inferiores 103, cada caixa definindo uma abertura e tendo
um orificio ou orificios de fornecimento de areia em sua

parede lateral, sdoc dispostos. Cada

y

R T
Gl das Ccaixeas (da CalXa

Q

superior 102 e a caixa inferior 103) & montado de forma
deslizante nas hastes de conexdo 114.

Em um par dos dois pares de caixa, a placa-modelo
para moldagem 105, ambas as faces da qual s&o providas com
um padrdo, é colocada entre a caixa superior 102 e a caixa
inferior 103 de tal modo qgque ela pode ser transportada
entre as mesmas e carregada para fora a partir de entre as
mesmas por intermédio da lancadeira 104. O mecanismo de
comprimir 109 inclui um elemento de comprimir superior,
106, e um elemento de comprimir inferior, 107. Ambos os
elementos sdo arranjados de tal modo que eles podem ser
inseridos e retirados das aberturas correspondentes que
estdo localizadas opostas a placa-modelo para moldagem 105
das caixas superior e inferior 102 e 103, com a placa-
modelo para moldagem 105 sendo mantida entre as caixas
emparelhadas (as caixas, superior e inferior, 10Z e 103). O
mecanismo de comprimir 102 suporta as caixas, superior e
inferior, emparelhadas, 102 e 103. A placa-modelo para
moldagem 105 & mantida entre as mesmas em uma relagdo
encaixada de tal modo que elas giram de modo reversivel
entre uma posicdo vertical onde elas estdo em suas posicgdes

verticais, e uma posicdo horizontal onde elas estdo em suas
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posicdes horizontais, no plano vertical em torno do eixo de
suporte 108, o qual estd situado na montagem de maguinaria
101. Esse movimento giratéric de modo reversivel do
mecanismo de comprimir 109 é realizado mediante acionamento
dos <c¢ilindros hidrédulicos 119. As caiwxas, =superior e
inferior, emparelhadas, 102 e 103, as gqualis ficam em suas
posicdes verticais por intermédio dos movimentos estendidos
dos cilindros hidrédulicos 110, sdo preenchidos com areia de

\ P~ . N

moldagem que é scoprada ¢ injobtada oo ogootin o dos o i T10ion de
preenchimento de areia nas <caixas de fundicéo, por
intermédio do ar comprimido. A areia de moldagem também
pode ser flutuada ou fluidificada por intermédio do ar
comprimido, na segunda modalidade.

Ao contrdrio da madquina de moldagem sem caixa de
fundigdo da primeira modalidade, a magquina de moldagem sem
caixa de fundigdc da segunda modalidade inclui ainda um
equipamento de extragao de molae [1.Z @ um  mecanlsmo
pivotante 113 para pivotar as caixas.

O equipamento de extragdo de molde 112 retira os
moldes, superior e inferior, a partir do par de caixas
superior e inferior 102 e 103, a&s quals estdc emplihadas em
suas posicdes horizontais de tal modo que elas contém os
moldes correspondentes. Com essa finalidade, o eguipamento
de extracdo de molde 112 inclui uma chapa de extrus&o 128
que pode ser inserida entre as caixas, superlor ¢ ilnilerior,
empilhadas 102 e 103 em suas posigdes horizontais. A chapa
de extrusdo 128 é presa na extremidade inferior de uma
haste de pistdo do cilindro hidr&ulico (o gquarto cilindro
hidrdulico) 129 que ¢é montado na montagem <& inaguinaria

101. Localizado imediatamente embaixo da chapa de extruséao



10

15

20

25

30

16/22

128 est&o um receptor 130 para receber os moldes, superior
e inferior, os quais sdo extraidos das caixas superior e
inferior 102 e 103.

O mecanismo pivotante 113 gira alternativamente e
intermitentemente as duas caixas, superior e inferior,
emparelhadas, 102 e 103, nas quals um par e o outro par séo
dispostos em uma 1linha vertical. Cada par de caixas é
composta da caixa superior 102 e da caixa inferior 103 que
sdo empilhadas em suas posic¢des horizontais. O mecanismo
pivotante 113 pode ser levantado e abaixado, enquanto ele é
engatado com a caixa superior 102,

No mecanismo pivotante 113, um eixo giratédrio
verticalmente estendido 127 ¢é montado horizontalmente e
giratoriamente na montagem de maquinaria 101. A extremidade
superior do eixo giratdrio 127 é presa a um eixo de sailda
de um motor 134, o qual é montado na parte superior da
montagem de maquinaria 101. Provido com o eixo giratédrio
127 ligeiramente acima do centro no sentido da altura do

.|
i

mesmo estd um elemento de suporte 135. Dois pares de hastes
de guia estendidas 136 sdc suspensos no sentido para baixo
a partir do elemento de suporte 135 com um intervalo
predeterminado entre um par de haste de guia 136 na direcgdo
transversal da madgquina de moldagem. Cs dols pares de hastes
de guia 136 sdo opostos entre si na diregdo longitudinal em
torno do eixo giratdrio 127. Um elemento de engate superior
137 é preso verticalmente e de modo deslizavel em cada par
das hastes de guia 136 para engatar os ressailos gus sao
formados na caixa superior 10Z. Cada elemento de engate
superior 137 ¢é preso na extremidade distal da haste de

pistdo do «cilindro hidrdulico (o terceiro sistema de
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cilindros hidrdulicos) 138, o qual ¢é montado no eixo
giratdério 127. Cada elemento de engate superior 137 desse
modo pode ser movido verticalmente pelos movimentos de
extensdo e contracdo do cilindro correspondente 138. As

J

extremidades inferiores dos dois pares das hastes de guia
136 sdoc presas a um elemento de engate inferior 139 que
pode ser engatado aos ressaltos das duas caixas inferiores
103.

O arranjo do mecanismo de comprimir 109 é similar
ao mecanismo de comprimir 9 da primeira modalidade. O
mecanismo de comprimir 109 inclui um gquadro giratdério 118

-~

que é sustentado giratorianmonie pPoi W elxa e =00 le L 0E,
o qual estd situado no <centrc da porgdo superior da
montagem de maquinaria 101. O lado direito do quadro
giratério 118 ¢é provido com um par de hastes de guia
estendidas, verticais 119 que sd8o posicionadas em uma
relacdo posterior e frontal mutuamente para formar uma
distéancia predeterminada entre elas. Um quadro

verticalmente mével superior 120 e um quadro verticalmente

mével inferior 121 sdo montados verticalmente 2 de modo

deslizavel nas porcgdes supericras e nas porgdes inferiores,
respectivamente, das hastes de guia 119 e através delas. O
quadro verticalmente mdével superior 120 e o quadro
verticalmente mdével inferior 121 podem ser movidos para
perto e para longe um do outro mediante os movimentos de
estender e contrair dos cilindros hidraulicos (o primeiro
sistema de cilindros) 122, 123.

O arranjo do dispositivo de fornecimento de arela
111 também & similar ao dispositivo de fornecimento de

areia 11 da ©primeira modalidade. O dispositivo de



10

15

20

25

30

18/22

fornecimento de areia 111 é montado na porgdo esqguerda
superior da montagem de magquinaria 101 de tal modo gue duas
(ndo mostradas) de ar comprimido s&o providas embaixo do
dispositivo de fornecimento de areia 111.

A méqguina de moldagem também inclui uma
pluralidade de sensores para medir as pressdes hidrdulicas

o d

an

variaveis (que inclui uma press 4Hleo ou uma pressdo

[}
i

pneumatica) dos cilindros hidrdulicos 110, 122, 123, 129 e
138 para acionar os elementos acionados na magquina de
moldagem e para detectar as pressdes variaveis do ar
comprimido para soprar e preencher a areia de moldagem para
dentro do espacoc de moldagem (e o ar comprimido para
flutuar ou fluidificar a areia de moldagem, se exigido)
usado pelo dispositivo de [fornecimento de areia 111. Como
mostrado na Figura 3, o0s sensores sdo usados como linhas
gque se estendem a partir do transmissor, 31, para
simplificar o desenho. Similar & primeira modalidade, os
valores medidos a partir dos sensores s&o providos a
ferramenta de monitoracdo 32 por intermédio do transmissor,
31, o qual é conectado eletricamente aos sensores, através
da conexdo de comunicacdo 33, para analisar os valores
medidos e para exibir o resultado da analise.

Os sensores conectados ao transmissor, 31, podem
incluir um sensor para detectar o nivel superior da areila
de moldagem dentro da caixa superior e inferior, 102 e 103.

Na maguina de moldagem sem caixa de fundigédo
configurada como descrito acima, em primeiro lugar, a
placa-modelo para moldagem 105 é carregada entre a caixa
superior 102 e a caixa inferior 103 em suas posigdes

horizontais por intermédio da lancadeira 104. Os cilindros
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122 e 123 s&o entdo contraidos de tal modo gue a placa-
modelo para moldagem 105 é mantida entre a caixa superior
102 e a caixa inferior 103 em uma relacdo encaixada. O
elemento de comprimir superior, 106, e o elemento de
comprimir inferior, 107, s&o entdo acionados e inseridos na
caixa superior 102, e na caixa inferior 103,
respectivamente, pelas extensdes predeterminadas, para
definir um espago de moldagem superior, e um espacgo de
moldagem inferior. Os cilindros hidrdulicos 110 sdo entéo
estendidos para girar o mecanismo de comprimir 109 de tal
modo que a caixa superior 102, a caixa inferior 103, e a
placa-modelo para moldagem 105 estdo em suas posicdes
verticals, com cada orificio de enchimento de areia de cada
caixa contigua aos injetores respectivos 1lla, os quais
injetam areia de moldagem, do dispositivo de enchimento de
areia 111.

O dispositivo de enchimento de areia 111 sopra
entdo a areia de moldagem para encher os espagos de
moldagem superior e inferior com a areia de moldagem
(enquanto a areia de moldagem ¢é flutuada ou fluidificada,
se desejado). Conseqlentemente, o elemento de comprimir
superior 106 e o elemento de comprimir inferior 107 sédo,

entdo, acionados para comprimir areia de moldagem dentro

1

dos espacgeos de moldagem superior e inferior.

Os cilindros hidréaulicos 110 sao entao contraidos
para mover a calxa superior 102, a caixa inferior 103, e a
placa-modelo para moldagem 105 de volta para suas posicgdes
horizontais. 0s <cilindros hidrdulicos 122 e 123 estéo
estendidos de tal modo que o qguadro verticalmente mbvel

superior 120 e o quadro verticalmente mével inferior 121 se
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deslocam afastando-se um do cutrc. O cilindro 138 é entao
estendido para suspender o frasco superior 102, o qual
contém o molde resultante, a partir do elemento de engate
superior 137, para levantar a caixa superior 102 de tal
modo que ela é separada da placa-modelo para moldagem 105.
Nesse momento, a caixa inferior 103 é deslocada no elemento
de engate inferior 139 do mecanismo pivotante 113. A placa-
modelo para moldagem 105 é entdo carregada a partir de
entre a caixa superior 102 e da caixa inferior 103. O motor
134 é entdo ativado para girar o eixo glratdério 127 por um
angulo de rotacdo predeterminado para mover de forma
pivotante a caixa superior 102 e a caixa inferior 103 para
0 egulipamento de extragdo de molde 112. C cilindro
hidraulico 1298 é entdo ativado para acionar o eguipamento
de extracdo de molde 112 de tal modo que o0 molde superior e
o molde inferior sdo extraldos da caixa superior e da caixa
inferior, respectivamente.

Quando os moldes sem caixa superior e inferior
sdo feitos da forma acima, o sensor respectivo mede a
pressdo hidrdulica (gue inclui uma pressdo de &leo ou uma
pressdo pneumdtica) de cada cilindro hidraulico para
acionar o elemento de acionamento correspondente na maguina
de moldagem, ou mede a pressdo do ar comprimido para soprar
e encher a areia de moldagem no espaco de moldagem (e o ar
comprimido para flutuar ou fluidificar a areia de moldagem,
se exigido, usado pelo dispositivo de fornecimento de areia
111, ou mede o nivel superior da areia de moldagem
preenchida, se desejado). Na segunda meodalidade, os

sistemas de cilindro que s&o adaptados para serem acionados

por pressdes hidraulicas wvariaveis para acionar ©Os
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elementos de acionamento da maguina de moldagem incluem os
cilindros hidrédulicos (o primeiro sistema de cilindros
hidraulicos) 122 e 123 para fazer com gue a caixa superior
102 e a caixa inferior 103 sejam movidas para perto e para
longe uma da outra, o cilindro hidrdulico (o segundo
sistema de cilindros hidrédulicos) 110 para girar a caixa
superior 102, a caixa inferior 103, e a placa-ucdelo para
moldagem 105, o cilindro hidrdulico (o terceiro sistema de
cilindros hidrédulicos) 129, e o quarto cilindro hidrédulico
138 para extrair os moldes, supberior e inferior, a partir
das caixas, superior e infericr, 102 e 103.

Similar a primeira modalidade, os valores medidos
a partir dos sensores sdo providos na ferramenta de
monitoracdo 32 por intermédio do transmissor 31 através da
conexdo de comunicacdo 33 de tal modo que = ilwerramenta de
monitofagéo 32 analisa os valores medidos e exibe o©s
resultados da analise. A ferramenta de monitorag¢dc 32 pode
compreender um computador com um video para indicar os
resultados da anadlise, software executando no computador
para analisar os valores medidos a partir dos sensores, e
para fazer com gue os resultados da anédlise sejam exibidos.

Devido ao fato da ferramenta de monitoracdo 32
pode ser colocada separada da montagem de maguinaria 101 na
qual os componentes de maquinaria da maquina de moldagem
sdo dispostos, qualquer condigdo de operagdoc da magquina de
moldagem pode ser remotamente monitorada, similar a
primeira modalidade.

As modalidades reveladas tém apenas o propdsito
ilustrativo. Desse modo a presente invencgdo ndo ¢ limitada

as mesmas. Por exemplo, se o0s elementos, superior e de
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comprimir da primeira modalidade, ou o elemento de
comprimir superior, 106, e o elemento de comprimir
inferior, 107, da segunda modalidade, s&o acionados por
intermédio de sistemas de cilindro qgue sdo adaptados para
serem acionados por pressodes hidrauliicas varliavels, 0S
sistemas de cilindro podem ser providos com sensores
correspondentes para monitorar os estados de operacdo dos
mesmos. Adicionalmente, cada sistema de cilindro pode
incluir um numero arbitrdrio de cilindros ou apenas um
cilindro. Por exemplo, <cada sistema de cilindro pode
incluir cilindros agrupados gue s&o compreendidos de uma
pluralidade de cilindros. Alternativamente, qualquer
sistema de cilindro pode incluir apenas um cilindro, se ele

tiver uma poténcia de saida suficiente.
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REIVINDICAGCOES
1. MAquina de moldagem sem caixa de fundigdo para

fazer moldes superior e inferior sem caixa de fundicgéao,

compreendendo:
uma caixa superior (Z; 102; e uma caixa inferior
(3; 103), cada caixa (2, =; 102, 103) definindo uma

abertura na qual o molde correspondente a ser feito tem
pelo menos um orificio de fornecimento de areia para
fornecer areia de moldagem & abertura, em gque a caixa

0 sustentadas de

Qn

superior (2; 102) e a caixa inferior (3) s
tal modo que elas podem ser movidas para préximo e para
longe uma da outra;

um primeiro sistema de cilindro (16, 17; 122,
123) adaptado para ser acionacdo por uma pressao hidraulica
variavel para gerar uma forga de acionamento para fazer com
que as caixas superior e inferior (2, 3; 102, 103) sejam
deslocadas para perto e para longe uma da outra;

uma placa-modelo para moldagem (5) tendo faces
superior e inferior, em que a placa-modelo para moldagem
(5; 105) é provida para ser transportada para dentro e para
fora entre a caixa superior (2; 102) e a caixa inferior (3;
103);

elementos de comprimir superior e inferior (106,
107), cada elemento podendo ser inserido na caixa
correspondente, enquanto cada elemento é oposto a face
correspondente da placa-modelo para moldagem (5; 105)
quando a placa-modelo para moldagem (5; 105) ¢é mantida
entre a caixa superior (2; 102) e a caixa inferior (3; 103)
em uma relagdo encaixada, de tal modo gue areia de moldagem

a ser preenchida dentro das caixas (2, 3; 102, 103) esté
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sendo comprimida;

um segundo sistema de cilindro (10; 110) adaptado
para ser acionado pela pressdo hidrdulica variavel para
gerar uma forga de acionamento para fazer com que a caixa
superior (2; 102), a caixa inferior (3; 103) e a placa-
modelo para moldagem (5; 105) gque ¢ mantida entre elas
sejam giradas em unido entre uma posicdo onde as caixas
superior e inferior (2, 3; 102, 103) e a placa-mcdelo para
moldagem (5; 105) estdo em suas posigdes verticais e uma
posicdo onde as caixas superior e inferior (2, 3; 102, 103)
e a placa-modelo para moldagem (5; 105) estdo em suas
posic¢cdes horizontais;

meio de fornecimento de areia (11; 11il1) tendo uma
fonte de ar comprimido, para soprar a areia de moldagem
através dos orificios de fornecimento de areia da caixa
superior (2; 102) e da caixae inferior (3; 103) pelo ar
comprimido de tal modo que a caixa superior (2; 102) e a
caixa inferior (3; 103) nas posicdes verticals séao
preenchidas com a areia de moldagem;

a magquina de moldagem sendo caracterizada por

compreender melio de medigdo que inclui uma pluralidade de
sensores para medir pelo menos as pressdes de fluido dos
primeiro e segundo sistemas de cilindro (10, 16, 17; 110,
122, 123), e a pressdo de ar do ar comprimido fornecida a
partir da fonte, respectivamente,

meio de transmissédo (31) para transmitir os
valores medidos a partir do meio de medicao em uma conexdo
de comunicacdo (33); e

meio de analise para receber e analisar o0s

valores medidos transmitidos, ¢ para exibii os resulladus
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da anélise.
2. Maguina de moldagem sem calxa de fundigdo, de

acordo com a reivindicacdo 1, caracterizada pelo fato de

que o meio de fornecimento de areia (11, 111) é adaptado
para fluidificar a areia de moldagem por intermédioc do ar
comprimido com pressdo variavel a partir da fonte ou uma
fonte opcional enquanto as caixas (2, 3; 102, 103) séao
cheias com a areia de moldagem, e em gue O mMeio de medicao
inclui um sensor adaptado para medir uma pressdo de ar do
ar comprimido usado para fluidificar a areia de moldagem.
3. Maquina de moldagem sem caixa de fundicdo, de

acordo com a reivindicacdo 1, caracterizada pelo fato de

que o meio de medigdo incluil ainda um sensor para detectar
o nivel superior da areia de moldagem do meio de
fornecimento de areia (11, 111).

4. Maquina de moldagem sem caixa de fundigao, de

acordo com a reivindicacdo 1, caracterizada pelo fato de

que a conexdo de comunicacgdo (33) é a Internet ou Intranet.

5. Maquina de moldagem sem caixa de fundicdo, de

N

acordo com a reivindicacdo 1, caracteri

ada pelo fato de

que cada sistema de cilindro (10, 16, 17; 110, 122, 123)
inclui «c¢ilindros agrupados que sdo compostos por uma
pluralidade de cilindros hidrdulicos.

6. Maguina de moldagem sem caixa de fundicédo, de

acordo com a reivindicacdo 5, caracterizada pelo fato de

que a pressdo hidrdulica de cada sistema de cilindro é uma
pressdo de 6leo ou uma pressdo pneumdtica.
7. Magquina de moldagem sem caixa de fundicdo, de

acordo com a reivindicacdo 6, caracterizada por compreender

ainda um sistema de cilindro opcional adaptado para ser
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acionado pela pressdo hidraulica variavel para prover uma
forca de acionamento a uma parte acionada da maquina de
moldagem sem caixa, e em gue os sensores do meio de medicédo
incluem ainda um sensor para medir a pressdo hidrédulica do
sistema de cilindro opcional.

8. Maquina de moldagem sem caixa de fundicdo, de

acordo com a reivindicagdo 7, caracterizada pelo fato de

que o© sistema de cilindro adicional prové forca de
acionamento aos elementos de comprimir superior e inferior
(106, 107).

9. Maquina de moldagem sem caixa de fundigdo, de

acordo com a reivindicagdo 7, caracterizada pelo fato de

que a maquina de ﬁmldagem utiliza dois pares das caixas
(102, 103), nos quals uma caixa superior (102) e uma caixa
inferior (103) sdo formadas comoc um par de tal modo que a
maquina de moldagem ¢é adaptada para fazer alternadamente
moldes com os dois pares de caixas (102, 103), e

em que o sistema de c¢ilindro opcional inclui um
terceiro sistema de cilindro (138) para gerar uma forcga de
acionamento para remover a cailxa superior (102) gue é usada
para fazer o molde superior gue est& contidoe na mesma, a
partir da placa-modelo para moldagem (105), e um qguarto
sistema de <cilindro (129) para gerar uma forga de
acionamento para extrair os moldes superior e inferior a
partir de um par de caixas (102, 103) gue foram separadas
da placa-modelo para moldagem {105).

10. Maquina de moldagem sem caixa de fundicgdo, de

acordo com a reivindicagd&o 7, caracterizada pelo fato de

que o sistema de <cilindro opcional inclui  cilindros

agrupados compreendendo uma pluralidade de cilindros
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hidréulicos.
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MAQUINA DE MOLDAGEM SEM CAIXA DE FUNDIGCAO DE SUPERVISAO
REMOTA

Uma magquina de moldagem sem caixa de fundicdo de
supervisdo remota, em qgue as pressdes de fluido dos
primeiros cilindros de fluido (122) e (123) movendo uma
caixa superior (102) e uma caixa inferior (103) prdximas
entre si e afastadas entre si, um segundo cilindro de
fluido (110) girando a caixa superior, a caixa inferior, e
uma placa-modelo para moldagem (105), um terceirc cilindro
de fluido (129) separando uma caixa superior da placa-
modelo para moldagem, e um qﬁarto cilindro de fluido (138)
extraindo a caixa superior = a caixa inferior da calxa
superior (102) e da caixa inferior (103) em pares e a
pressdo de um ar comprimido em um mecanismo de enchimento
(11) preenchendo uma areia de fundigcdo para as caixas
superior e inferior, por intermédio do ar comprimido séo
medidos por sensores. Os valores medidos por esses sensores
sdo transmitidos a uma ferramenta de monitoragdoc 32 por um
transmissor 31 através da Internet ou de uma Intranet (33)
onde esses valores s3o analisados e 0s resultados

analisados sdo exibidos.
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