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Relatario Descritivo da Patente de Invencao para "PROCESSO
E DiSPCSITIVO PARA A FUNDIGCAC DE FUSAO DE METAL".
A presents invencdo refere-se a um processo e a um digpositivo
para a fundicdo de fusdo de metal, em particular, da fusdes de metal leve
omo, por exemplo, fusées baseadas em aluminio.
Normaimente, para a falbvicag3o de pegas fundidas é preparado
um molde d= fundican, que apresenta um espaco oco de molde que repro-

duz a peca de fundicao a ser fabricada. A fusao de metal do recipiente de
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usdo &, entdo, vacada no espaco oco de molde. O recipiente de fusdo, nes-
pode ser um forno de fundicdo ou um outro recipiente cheio de fu-

sd0, no qual a fusac ¢ mantida a um nivel de temperatura exigido para a

fundic:ao. Depois que a fuséo sndurecsu ne molds de fundigao para formar a

pecs fundida a ser fabricada, o molde de fundig3o 2 a peca fundida sao se-

parados um Jo outro.

As propriedades de uma pega fundida sdo bastante influencia-

das pezlo curso do endurscimento da usao no mackie de fundicde e d
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mentacao necessaria para a compensacan da contracao de
uma distribuicdoe de propiiedades particularments uniforme & mostrada
quando o enchimento do molde com fusdo £ realicado em um processo con-
tinuo mediante o evitar de correnies de fusdo maiorzs no molde de fundigio,

2 0 endurecimento & distribuido de maneira uniforme ¢ comega no lado do
molde de fundicdo que fica oposto ao alimentador.

Para essa finalidade sao conhecidos processos, nos quais a

fusdc & transpontada para ¢ molde de fundigd8c contra a direcio de atuando
da forga de gravidade. Em alguns desses processos de fundicdu também

conhecides na linguagem especializada comeo "fundicao de subida”, o recipi-
ente de fusio é disposto xob o molde de fundicao. A fusao, ento, e pres-
sionada pelo aumento de pressao da atmosfera, que atua sobre a fusac no
recipiente d= fusdo, atraves de um tubo de subida, para o espago oco de

molde do molde de fundican. isso ocoire, en geral, pelo fato d2 que, um gas

sob pressio & introduZido ne espaco do recipiente de fusao que permanece

livre de fusdo. De forma alternativa, para o transporte da fusdo também po-
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de ser colocada um vacuo no espacgo oca de molde do molde de fundicao,
ou a fusdo d= metal pode ser transporiada por rmeio de forcas eletremagné-
ticas para o molde de fundicéo

Esse enchimente do molde de fundicdo com fusdo, contra a di-
rec:An da forca de gravidade tem 2 vantagem que, & ohtido um curso de fun-
dicdo calmo = controlado com turbilhonamentos minimizados da fusdo. O
perigo de defeitos de fundicde na peca fundida fabricada, assim pode ser
claramente reduzids. Desvantajoso em processos desse tipo, entretanto, é
fato de que, os moldes de fundicao precisam esperar um longo periodo na
instalac:do de fundicdo, que & necessario para o endurecimento completo da
peca fundida produzida respectivamente neles.

Um dispesitivo para a realizacdo da fundigdo de subida & co-
nhecido, por exemplo, da patente DE 100 25 204 A1, No caso desse dish
sitivo conhacido, =nire o molde de fundicdo e o recipiente de fusao estd dis-
posto um fecho corredico, que € formado dz duas placas aue ficam sobre-
postas ¢ que podem ser deslocadas uma em reiacio a outra, que apresen-
tam, respectivamente, uma abertura d= passagem. Para o snchimento do
molde de fundicao, as aberturas de passagem s&o postas em scbrefaosicao,
de tal modo que a fusao pode fluir através de um tubo de subida do recipi=n-
te de fusdo para o molde d= furdicdo. Assim qgue o moeide de fundicdo esti-
ver cheio, uma das placas corredicas € deslocada em rzlacdo a outra, de tal
modo que, as aberturas de passagem sao fechadas. Em sequida, o molde
de: fundicao pode ser transportado e pode ser iniciado um outio cicio de fur-
dicao.

Assim que na abertura de enchimeanto do molds de fundicio se
formou um tampao de fusédo endurecida, o fecho corredigo pode ser remaovi-
do para um emprens, A im de encuriar o tempo dz 2spera decorrido até ai,
na abertura de enchiments pode estar previsto um equipamento de resfria-
mento, que produz um resfriamento visado da fusao existente na area de

nchimento.

O

Para melhorar ainda mais a qualidade dge produtos de fundicdo

foi sugerido girar o molde de fundicéo para o enchimento com fusao. Para
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essa finalidade, na patznte DE 100 19 209 A1 {oi sugerido docar um recipi-
ente de fusdo contendo fusdo de metal com sua abertura alinhada para «

ma, =m uma abertura de =nchimanto de um molds de fundicdo que aponta
para baixe. Em seguiida, o moide de fundicdo com o recipiente de fusao li-

qado firaments com 2le & girado em torno de 120° Em virtude da rotacao a

m

fusdo conseque chegar no moldz de fundizdo provenients de recipients de
fusdo. Quando a posigan final da rotacdo for alcancada, o recipients de fu-
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& removido do molde de fundicdo. A fusio residual quente, que agora
se encontra em cima na area do alimentador, entao. pode continuar a per-
manecer atuante, sob o efeito da forga de gravidade e compensar. de modo
particularmente eficients: a perda de volume relacionada com o endureci-
mento da fusao.

Através da rotacae do imolde de fundicdo com o recipiente de
fusdo & obtido um enchimento completo do molde de fundigdo com fuséo de
metal. A fusao durante a rotacds conseque que, em virtude da retagdo do
molde, 2 fusdo d metal despejada no molde a2 fundigda esta exposta a
forga de gravidade de maneira uniforme, sequramente em todas a
sspaco ocw de molde do molde de fundicdo, que reprodusz a parte fundida a
ser fundida. Além disso. afravés desse processo de fundicdo, chamado na

a

nauagen especiali—ada tambem "un

ndicse por rotacdo”, & olimizada a iex-

tura da =strutura em conseqgiéncia de um endurecimento orientado, que &
producido peio alinhamento do molde de fundicdo relacionado com a rota-
cao. Dessa forma, podem ser produzidas partes fundidas de alta quaiidade
configuradas gecmetricaments de forma compiexa.

Certamentz, o enchimento do molde no caso do [rocesso Co-
nhecido, por exemplo, enido, ndo & otimizado, quando em geometrias inter-
nag cilindricas forem exigidas mofologias de endurecimento particularmente
homoagéneas.

Ao lado do estado da téonica esclarecido anteriormente, da pa-
tentz DE 198 49 014 A1, além disso, € conhescido um processe & um dispo-
sitivo para a fabricacao ds pecas fundidas de ligas de aluminio. Nesse caso,

para o aumento da produtividade esta previste qus, a fusio de aluminio seja
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pressionada com uma pressao relativaments baiza atraves de um tubo de
subida de baixo para cima, sm um molde de fundiséo fabricado ds um mate-

rial de espuma que pode ser gaseificado. Apés a fundicdo, ¢ molde de fun-

(A

dizéo junto com o recipiente de fundicac & girads em torno de um 2ixo de
rotagdo que passa quase horizontalments, na area da afluéncia da peca
fundida.
A tarefa da presente invencao era produzir pecas fundidas com
alta produtividade, que tambem preenchem, certamente, outras exigéncias
elevadas de qualidade.
Essa tarefa & solucicnada, por um lado, por um processo para a

fundicao de fusédo de metal, que compreende as etapas sequintes:

- preparaczac de um maolde de fundicde com uma abertura de en-
chiments apontande na diret 8o da forga de gravidade,

- acoplamento do molde de fundigéo com a abertura de enchimento
a um recipiente de fusao gue conitém a fusdo de metal,

- transporie da fusao de meial do recipient: de [uséo para o molda
de fundicdo contra a direcio da forga de gravidade,

- fechamenio do moide de furdicdo imediatamante apds ¢ enchi-
mento com fusdo de metal, por meic de um dispositive de bloqueio, que esta
figado fi<amentz com 6 molde de fundicéo, pelo menes, provisoriaments,

- desacoplamento do molde de fundicdo do recipiente de fusdo i-
mediatamente em sequida ao fechaments do molde de fundicao, =

- Qire do molde de fundicaco em tormo de um eixo de ro@cao nori-
zonial, sendo que, aiém disso, - malde de fundicdo permanses fechado nelo
dispositive de bloqueio gado firamenie com ele, duranis o Qiro.

Por outro lado, a tarefa mencionada acima tambem foi solucio-
nada por um dispositivo para a fundicao de fusdo de metal, que esta dispos-
to com um molde de fundigdo que apresenta uma abertura de enchimento,
com um equipamento para o acoplamento do molde de fundicdo a um reci-
piente d2 fusdo, que estad disposto ababo do moide de fundicds nessa posi-

céo de operacao, & que contém a fusdo de metal, com um equipamento pa-

ra o transporte da fusdo de metal do recipiente de fusdo para o molde de
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fundicdo através da abertura de enchimento, contra a direcdo da forca de
gravidade, com um equipamente para o desacoplamento do molde de fundi-

ca0 do recipients de fundicdo, com um equipamsnto para o qiro do molde de
fundicdo no estado desacoplads do recipients de fuséo, em torno de um
g0 horizontal coordenado ao molde de fundicio, com um equipamento de
controle, que emite um sinal para o qire do meolde de fundicao em torno ds
seu eixo de rotagao, quando o molde de fundicdo esta cheio com fusédo, ¢
com um dispositivo de blogueio, ligado fikamente com o molde de fundicao,
pelo menos, durante o giro em torno de seu =ixo horizontal, para o fecha-
mento da abertura de enchimento do molde de fundicao.

A invengdo combina a fundicdo de subida com a fundicdo de
rotacdo. A fim de, nesse caso, obter ciclos curtos, a invencao preve um fe-
cho ligade com o molde de fundicdo, que, durants o giro se mantem fixo nc
moide de fundic&o = ¢ mantém fechado. Dessa forma, até o inicio do movi-
mento de giro ndo precisa mais ser eésperado que, na ahbertura de enchimen-
to do molde de fundicio tenha se formads uima quaniidade suficiente de
material de fusdo endurecido, mas que o movimante de giro pode iniciar i-
mediataments apés o termine do enchimento do molde de fundicdoe. Ja des-
sa maneira sao oblidos ciclos consideravalments mais curtos do que os que
280 possiveis durants a fundiséo de subida usual.

Pelo fato de que, imediatamente apds o enchimento com fusio,
o moide de fundicac & fechado peio dispositivo de bloqueio ligado fixamente
com o molde de fundicao, pelo menos, durante o procgsss de giro, imedia-
tamente apds o fechamenio com fusds de metal ainda liquida, o molde de
fundicao pode ser desacoplado Jdo recipiente de fuso.

Se, =ntao, foi aicancada uma posicao superior do molage de

fundicao, de acerds com uma furma de erscucda vaniajosa da invencdo o
dispositiva de biogueio pode ser separado do molde de fundicio. Nessa po-
sicdo, na qual a atuacdo da forca de gravidade impedes um escoamento de
fusado do molde de fundindo, diferente da posicao de enchimento, e durante
0 processo de rotacdo propriamente dito, ndo existe mais o perigo da saida

de fusdo. O dispositivo de blogueio separado do molde de fundicdo, em
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consequéncia disso, pode ser usado novamente para o fechamento de mol-
des de fundico a serem enchidos a saquir,

Pelo fato de gue, imediatamante apos o enchimente o molde de
fundigéo pode ser girado, pelo que de acoerdo com a invencio também du-
rante o processo de rotacdo ele & mantido fechado com um dispositivo de
bloqueio, o recipiente de fusioe dirstamsnte apds a fundicéo da fusdo de me-
tal no molde de fundicdo, esta preparado para o proximo processo de fundi-
a0, e em caso de necessidade para um nove enchimento com fusdo de
metal. Tambem isso leva ao fato de que, a produtividade, a capacidade de
somercio € a disponibilidade de um dispositive de acordo com a invencao
sd30 aumantadas em relacae ao estado da técnica.

Além dissa, por meio da disposigdo de acordo com a invengio
dz um gispositivo da blegueio ligads fivaments com o molde de fundicie
pelo menos, por um periodo de tempo de giro & possivel, sem problemas,
realicar o girs do molds de fundicds sem um recipizsnte de fusdo docado no
moide de fundicio.

Por 130, na forma de procedimenio de acordo com a invengao,
a fundicao de pecas fundidas pode coorrer ndo apsnas dentro de ciclos o

tos, mas tambem decorre em uma forma de funcionamento, que pode ser

reabzada de maneira simples, com respeito aos apareihos. Nesse caso, o
processo de acordc com a invencao e o dispositivo de acordo com a inven-
@0 podem ser realizados com seguranga de operacio. Pois de modo sur-
preendente iem-se mostrado que, o dispositivo de bloqueio pode ser ligado
de meds suficientements five com o molde de fundicio, a fim de manter o
maolde de fundicdo fechado de maneira sequraments estanqus, durante o
giro apesar das cargas que surgem nesse caso, & impedir de mansira segu-
ra uma saida da fusdo de metal ainda liquida do molde. Isto foi mais surpre-
endente no emprego de dispositivos de bloqueio desse tipo, que apos a ro-
taj:do sdo soltos do molde de fundicao, a fim de poder emprega-los nova-

mente.

-

D

de alta qualidade através de um enchimento de molde completo mediante

D

acordo com a invencido, assim sdo ohtidas pecas fundidas

f,
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enduracimento otimizado da fusdo de metal, sendo que, ae mesmo tempo, a
produtividade & aumentada visiveimente em relacio ao estado da técnica.
No caso do recipiznte de fusds pode se tratar, por exemplo, de
n fume de fundicas bastante conhacido para & fundicdo & vacuo.
A fusio de metal pods ser trzneportada para o molde de fundi-
Ao através de um aumento de pressac da superficie de fusdo do recipiente
de fusdo. Para isso, um dispositivo de acordo com a invengao pode com-
preznder um equipamento para o aumento de pressao da superficie de fu-
ao do recipiente de fusdo. No caso do equipamento para 0 aumento de
pressao pode se tratar, em particular, de uma alimentacio de gas comprimi-
do ligada com o espaco interno do recipiente de fusdo através de um valvu-
la, através da qual o gas sob press@o pode ser conduzido para o espaco
intarng, cujo gas admite a superficie da fusdo contida no espaco intemo do

racipisnte de fusdo. No 23so de qas, pode se tratar de ar, Se o

13

erigo Jd=2
uma oridagao no recipients de fusao tiver que ser reduzido, contudo, tam-
hém com referancia a fus8o de metal, pode ser empregado gas inerts, por
remplu, Nitrog&nio ou um gas nob

Uma execugan paricularments robusta de um dispositivo de

acords oom a mvewcac rezult

O]
u,

32 0 dispositivoe de blogueio for executado
como um fecho corredigo. Um fecho corredico desse tipo, em geral, € carac-
terizado peio fato de que, um primeiro elemento do fecho pode ser desloca-
do de tal modo que, em uma primeira pesicac do elemento, uma abertura

ser blogueada esta aberta, @ em uma sequnda posicao do eiements, a aber-
tura esiad fechada. Um fecho corredico desse tipo pode ser fabricado facii-
mente, & 0CUNA SeMents UM pSOUSN0 2S00

sentar, em particular, duas nlacas, pele menos, com uma abertura de pas-

"/7

agem, respectivaments, sendo que, para o fechamento do molde de fundi-
can, pelo menos, uma das placas € deslocada de uma posicdo aberta, na
qual as aberturas d= passagem estdo em sobreposicdo, para uma posican
fechada, na qual as aberturas de passageimn esido completamenie desioca-

das uma em relacace a outra. Uma execucio desse tipo do fecho corredico,
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por um lado, & robusta, & de emprego facii na téenica de producdo. Por ou-

tro lado, essa exscucao, de forma bastante sequra, garante que durante um
qirc do molde de fundicio ndo sai nenhuma fusdo de metal do molde de
fundicao.

Se a inveniao tiver que ser empradgada na producdo em série de
lara escaia, no caso do molde de fundicdo pods se tratar de um molde de
fundicde permanente. A fim de aproveitar as vantagens de moldes perdidos
como, por exemplo, a alta flexibilidade, todavia, tambéem € possivei fabricar
o mole de fundicio de paries de matzrial de molde como, por exemplo,
partes de areia de molde. Um molde de fundicao desse tipo, também desin-
nado como pacote de ntcleo, apods o precesso de fundicdo & do endureci-
mento da fus@o de metal € destruido para formar a peca fundida, de tal mo-
do que, =m 3equida, £ obtida a peca fundida pronta. Todavia, tambsm &
concebivel que o molde de fundicdo apresentz tanto partes de molde de
fundicaco permanente, como tamhém nacleos de material de molde, se tive-
rerm gue ser produZides, por exemplo, moides intzrnos compie:os da peca
fundida.

QOutras execugdes da invencao estdo indicadas nas reivindica-

coes subordinadas e, serdo esclarecidas em detathes, a seguir, com auxilio
de um desenho que reprasenta um examplo de e ao da invengao.
As figuras de 1 a 5 mostram, respecztivamente, de forma esque-

matica urn dispositive para a fundigdo de fusao de metal leve em quatro po-

(j't

icOes diversas e uma visia iaieral parcizimznte inferrompida.

O dispositivo V para a jundicdo de uma fusdc A baszada =m
aiuminio compizende umn molde de fundinda 1, em cuja parede 1a =stqa mol-
dada uma abertura de enchimento Z. A abertura de enchimento & desembo-
ca em uma secdo do almentador 3 esecuiada no moldes d2 fundicdc 1, que
alimenta o zspaco oco de molde 4, atraves do qual & reproducida a pena
fundida a ser fabricada. No espaco oco de molde 4 estio introduzidos feiros
de resfriamenta & Quande a fuséo A estd preenchida no espago oco de
molde 4, s ferros de resfriamento 5§ produzen um curso de endurscimento,

a fim de formar uma textura de estrutura determinada nas arzas da parte
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fundida coordenadas aos ferros de resfriamento 5.

Naquezla pareds 1a do molde de fundicao 1, na qual estad molda-
da a abertura de enchimento 2, esta fivado, podendo ser removido, um dis-
positive de blogqueic 6 executado como fecho corredico. O dispositivo de
blogueio 6 apresenta uma primeira placa da valvula corredica 7 dirstaments
coordenada a parede 1a, na qual estd moldada uma abertura de passagem
£ no ponte ceniral, @ uma sequnda placa da valvula corredica 9, gue esta
sobre a primeira placa da vélvula corredica 7 2 na qual, da mesma forma,
estd moldada uma abertura de passagem 10. O didmetro e a forma das a-
berturas de passa 3, 10 estdo adaptados ao digmetro ¢ a forma da a-
bertura de enchimentz 2. Por imeio de um aparetho de ajuste 11, as placas
da valvula carredica 7, 9 podem ser deslucadas uma em relacio a outra, a
fim de celocar em uma posicao de passagem sua abertura de passagem 3,
10 em sobreposicdc enttz si; 2 com a aberiura de enchimento 2 e levar a
uma posizao de fechamento, na qual a secdo da placa da valvula corredica
7 que fica fora da abertura de passagem 8, fecha a ahertura de enciimenio
2, € na qual uma s2q0ao fechada da segunda placa da valvula corredica 9
que fica fora da abertura de passagem 10 esta disposta abaixo da aberiura
de enchimentc 2, e apdia a se¢an da primeira placa da valvula comredica 7
que fecha diretamente a abertura de enchiments 2.

O molde de fundicdo 1 esta apoiado em apoios giratorios néo
representados, podendo girar em torno de um eixo de rotacdo X alinhado
horizontalments. O molde de fundicdo 1 pode ser girado em tomo do eixo d=
rotagdo X por meio de um equipamento, da mesma forma, nio represenia-
do. Adicionalmente, com susilio de um dispositivo de ajuste, também nao
representado, o moids de fundicao 1 pode ser levantado na direcao vertical
Y.

Alem disso, o dispositive 1 compreende um recipients de fusao
12, no qual a fusdo de aluminio A a sar fundida & armacenada. O recipiente
de fuséo 12 apresenta uma tampa 1%, com a qual o recipients de fusdo 12
pode sar fechado de forma estanque em relacdo ao ambients U, Através da

tampa 13 € conduzido um tubo de subida 14 alinhado perpendicularmante,
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cuja abertura de entrada 15 esta disposta um pouco acima do fundo 16 do
recipients de fusido 12, Na posican de operacan, a abertura de saida 17 do
tubo de subida 14 pelo contrario, esta posicionada pouco acima da tampa
3. O recipiente de fusdo 12 esta apsiadu sobre roletes 15, que a0 condu-
zidos sobre trilhas 19,

O alinhamento & o giro do molde de fundicdo 1, bem como, as
posicies de trabalho dos dispositivos d2 bloqueic 6 s8o0 comandados por
um equipaniento de controle (.

Para o transporte: de fusdo A do recipiente de fusao 12, o espa-
c0o interno circundado pelo recipiente de fusdo 12 com a tampa 18 assenta-
da, pode ser admitido com um gas comprimido, por exzmplo, ar ou nitroge-
nio. Para isso, atraves da tarmpa 13, um condutor de alimentacao 21 & con-
duzido para o espaco interno 12a do recipients de fusio 12, O condutor d2
alimentatao 21 esta conectado a uma alimentacae de gas comprimido 22
que coloca a disposizao um volume de gas com pressao suficients para a
expuisac do volume de fusdo resoectivamsnie necessarnio,

Na posicao de saida para o enchimento, o moldz ds fundicao 1
vazio esta alinhado de tai modo que, sua abertura de enchimento 2 esta ori-
entada para baixo, na direco S da forga de gravidade. O dispositivo de: blo-
queio 6 esta aberto, pelo que as abeituras de passagem 5, 10 de suas pia-
cas da valvuia corredica 7, 9 sao levadas para a sobreposicao entre si e
coim a aberiura de enchimento 2.

Nesse casv, o molde de fundicdo 1 esta assentado cav a placa
da vélvula corredica 9 que fica exiemna, sobre & tampa 15 do recipiente da2
fusao 1Z posicionado abaixe do molde de fundicde 1, & fechade de modo
estangue psia tampa, sendo que, a aberturg de saida 17 do tubo de subida
14 esta alinhada rente em relacao a aberura de enchimento £ do moide d2
fundican 1. Dessa forma, ¢ espaco 0co de molds 4 do moide de fundicao 1

esta ligado com o espaco interno 12a do recipiente de fusio 12 (figura 1).

Em sequida, a alimentacao de gas comprimido 22 comprims gas

comprimido no espaco interno 12a do recipiente de fusao 12, Em conse-

nuencia disso, a fuséo A sobe através do tubo de subida 14 para o molde de
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fundicdo 1 e enche, em um fluxo calmo, o espaco nco de molde 4 do molde
de fundicdo 1. A atmosfera contida no aspano 000 de moide 4, nesse caso,
esscapa atraves de aberturas de ventilacdo ndo representadas. Devido ao
aumento de pressio, a2 fusdo A contida no espace goo de molde 4 do molde
de fundicdo 1 & iniciada de maneira uniforme e evitando consideravelments
as turbuléncias em todas 03 espanos ocos formados no espago oco de moi-
de 4, de tal modo que também pecas de molde compleras como, por exem-
plo, blocos do motor para motores de combustdo interna ou similares podem
ser produZidos de forma sequra & com resultado de trabalho otimicado (figu-
ra ).

Assim que © processo de enchimento esta concluido, o eqnipa-
mento de controle 20 da um sinal para o fechamento do dispositivo de bio-

queic 6. Para isso, com a pressas mantida no recipients de fusdo 12, as

placas da valvula corredica 7, @ dos dispositivos de bloqueio 6 sdo desloca-
das uma em relacao a outra, ats que suas aberturas de passagem &, 10 se-

jam fechadas pela seqdo fzchada da outia pia-;'a da valvuia corredica 9, 7

el
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< concluido, o molde de fundi-
cao 1 & levantado para a direcdo vaertical Y, e assim, & separado do recipien-
te de fusao 2. O recipiente de fusdo, entdo, pode ser movimentade sobre
0% trilhos 19 para uma ouira estacdo d= enchimenic ndo mostrada aqui, on-
de ja espera pelo enchimento um outro molde de fundicao vazio (figura 3).

Imediatamente apds a separacdo do molde de fundicdo 1 do
reciiznte de fus&o 12, o equipamento de controle 20 da um sinal para o giro
do molde de fundicaoe 1 (fioura 4),

O gauipamanto de mtacao ndo mostrads, em conseqiiencia dis-
so, gira 0 molde de fundicdo 1 em 1207 em tornc do eixc de rolacdo A, até
quie

biogueio 6 aponts para cima. Quando essa posicao que fica em cima, dire-

A‘[l

ua aberiura de enchimento 2 fechada como sempre pelo dispositivo de

cionada contraria & direcao da forca de gravidade, tiver sido alcancada, o
dispositive de Bloguegio 6 pode ser solto 4o inolde de fundicdo 1 2 ser con-
duzido a um outre emprego, a um molde de fundic:ao nado mostrado aqui, a

ser enchido em seguida com fusao de metal A (figura 5).



De acordo com a invengao, com isso, € assegurado que, as pe-
cas fundidas obtidas também satisfagdo as altas exigéncias, e ndo ocorre
nenhum refugo diano de mencac em virtude da fabricagéo de pega fundida.

Ac mesmo tempa ocorre a fabricacao de pegas fundidas de acordo com a

5 invencgao de forma vantajosa & com produtividade aumentada.

Numeros de Referencia
A fusao de aluminio
U ambiente do dispasitivo V
S direcdo da forga de gravidade

10V dispositivo para a fundigdo de uma fusdo A baseada em aluminio
X eixe ds rotacio do molde de fundicdo 1
b ei<0 de ajuste alinhado verticalmenie do moide de fundigao
1 molde de fundicao
1a pareds 4o modds de fundicéo 1

15 = abertura de enchimento
3 secA0 do alimentador
4 espage oco do molde
5 ferre de resfriamente
L digpositivo de bloqueio

20 7 placa da valvula corredica
& abertura de passagem da placa da valvula corredica 7
9 placa da valvula corredica
10 abertura de passagem
ii dispositivo de ajuste

25 12 racipienis de fusdo
12a zspaco interno do recipiente de fusao 12

3 tampa do recipizntz de fusao 12

14 tubn de subida
145 abertura de entrada do tubo de subida 14

30 16 fundo do recipients de fusao
17 abertura de saida do tubo de subida 14

15 roletes
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trilhos
equipamento de controle
condutor de alimentacao

alimentagao de gas comprimido
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REIVINDICAGOES

1. Processo para a fundicdo de fusdao de metal (A), caracteriza-
do pelo fato de que o processo inclui as seguintes etapas:

- preparagao de um molde de fundi¢do (1) com uma abertura de
enchimento (2) apontando na dire¢éo da forga de gravidade (S),

- acoplamento do molde de fundi¢gdo (1) com a abertura de en-
chimento (2) a um recipiente de fusdo (12) que contém a fusdo de metal (A),

- transporte da fusdo de metal (A) do recipiente de fusdo (12)
para o molde de fundigéo (1) contra a diregéo da for¢ca de gravidade (S),

- fechamento do molde de fundicdo (1) imediatamente apds o
enchimento com fusdo de metal (A), por meio de um dispositivo de bloqueio
(6) reutilizavel, que esta ligado fixamente com o molde de fundigéo (1), pelo
menos, provisoriamente,

- desacoplamento do molde de fundigdo (1) do recipiente de fu-
sédo (12) imediatamente em seguida ao fechamento do molde de fundicdo
(1),

- giro do molde de fundi¢do (1) em torno de um eixo de rotagao
(X) horizontal, sendo que, além disso, 0 molde de fundi¢do (1) permanece
fechado pelo dispositivo de bloqueio (6) ligado fixo com ele, durante o giro,
e

- separacgao do dispositivo de bloqueio (6) do molde de fundigcdo
(1) ap6s o giro do molde de fundigéo (1).

2. Processo de acordo com a reivindicacéo 1, caracterizado pelo
fato de que, o dispositivo de bloqueio (6) é solto do molde de fundicéo,
quando ele alcangou uma posi¢ao que fica em cima.

3. Processo de acordo com a reivindicagao 1 ou 2, caracterizado
pelo fato de que, a fusdo de metal (A) é transportada através de um tubo de
subida (14), do recipiente de fusado (12) para o molde de fundig¢ao (1).

4. Processo de acordo com uma das reivindicagbes de 1 a 3, ca-
racterizado pelo fato de que, a fusdo de metal (A) é transportada através de
um aumento de pressao da superficie de fusdo do recipiente de fusédo (12)

para o molde de fundigéo (1).
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5. Processo de acordo com uma das reivindica¢des de 1 a 4, ca-
racterizado pelo fato de que, o dispositivo de bloqueio (6), que é executado
como fecho corredigo, apresenta, pelo menos, duas placas (7, 9) com, res-
pectivamente, uma abertura de passagem (8, 10) sendo que, para o fecha-
mento do molde de fundigéo (1), pelo menos, uma das placas (7, 9) € deslo-
cada de uma posi¢ao aberta, na qual as aberturas de passagem (8, 10) es-
tdo em sobreposi¢do, para uma posicdo fechada, na qual as aberturas de
passagem (8, 10) estdo completamente deslocadas uma em relagéo a outra.

6. Processo de acordo com uma das reivindica¢des de 1 a 5, ca-
racterizado pelo fato de que a fuséo de metal (A) é aluminio fundido.

7. Dispositivo para a fundicdo de fusdo de metal (A), por um
processo conforme definido em uma das reivindicagdes de 1 a 6,

- com um molde de fundicédo (1) que apresenta uma abertura de
enchimento (2),

- com um equipamento para o acoplamento do molde de fundi-
¢ao (1) a um recipiente de fusdo (12), que esta disposto abaixo do molde de
fundicéo (1) nessa posicao de operacgéo, e que contém a fusdo de metal (A),

- com um equipamento para o transporte da fusdo de metal (A)
do recipiente de fuséo (12) para o molde de fundigéo (1) através da abertura
de enchimento (2), contra a dire¢édo da forca de gravidade (S),

- com um equipamento para o desacoplamento do molde de
fundicéo (1) do recipiente de fuséo (12),

- com um equipamento para o giro do molde de fundicédo (1) no
estado desacoplado do recipiente de fusdo (12), em torno de um eixo (X)
horizontal coordenado ao molde de fundigéo (1),

caracterizado pelo fato de que,

- com um equipamento de controle (20), que emite um sinal para
o giro do molde de fundi¢do (1) em torno do eixo de rotagdo (X), quando o
molde de fundi¢édo (1) esta cheio com fusao (A), e

- com um dispositivo de bloqueio (6) reutilizavel ligado fixamen-
te, pelo menos, durante o giro em torno de seu eixo (X) horizontal com o

molde de fundig¢édo (1), para o fechamento da abertura de enchimento (2) do
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molde de fundicdo (1), que esta ligado com o molde de fundi¢cdo (1) poden-
do ser solto.

8. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 7, caracterizado
pelo fato de que, o dispositivo de bloqueio (8) esta ligado com o molde de
fundicdo de tal modo que, ele pode ser solto do molde de fundigdo (1),
quando ele alcangou uma posigcéao que fica em cima, durante o giro do mol-
de de fundicéo (1) em torno de seu eixo (X) horizontal.

9. Dispositivo de acordo com a reivindicagcido 7 ou 8, caracteri-
zado pelo fato de que, o recipiente de fusdo (12) apresenta um tubo de su-
bida (14) para o transporte da fusdo de metal (A) do recipiente de fuséo (12)
para o molde de fundigéo (1).

10. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagbes de 7 a 9,
caracterizado pelo fato de que, o equipamento para o transporte da fuséo
de metal (A) compreende um equipamento (22) para o aumento de pressao
da superficie de fusdo no recipiente de fusdo (12).

11. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagcbées de 7 a
10, caracterizado pelo fato de que, o dispositivo de bloqueio (6) é um fecho
corredico.

12. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado
pelo fato de que, o dispositivo de bloqueio (6) apresenta, pelo menos, duas
placas (7, 9) com uma abertura de passagem (8, 10), respectivamente, e
pelo fato de que, para o fechamento do molde de fundi¢do (1), pelo menos,
uma das placas (8, 10) é deslocada de uma posi¢do aberta, na qual as
aberturas de passagem (8, 10) estdo em sobreposi¢do, para uma posi¢cao
fechada, na qual as aberturas de passagem (8, 10) estdo completamente
deslocadas uma em relagéo a outra.

13. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagcbes de 7 a
12, caracterizado pelo fato de que, o molde de fundigéo (1) € um molde de
fundicdo permanente.

14. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagcbes de 7 a
13, caracterizado pelo fato de que, o molde de fundi¢do (1) é formado de

nucleos de material de molde.



15. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes de 7 a
14, caracterizado pelo fato de que, o molde de fundigcéo (1) apresenta partes

de molde de fundi¢do permanente e nlucleos de material de molde.
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RESUMO
Patente de Invencdo: "PROCESSO E DISPOSITIVO PARA A FUNDICAO
DE FUSAQ DE METAL".
A presente inveng3o refere-se a fabricagao particularmente pro-
dutiva de parte.s de fundicdo de alta qualidade pelo fato de que, durante a
fundicdo de fusao d= matal (A), em particular, de fusdo d= aluminio, & prepa-
rado um malde de fundicao (1) com uma abertura de enchimento (Z) apon-
tando na direcan da forca de gravidade (S), pelo fato de que, o molde de
fundicdo (1), com a abertura de enchimento (2), & acopladoe a um recipiente
de fusdo (1) que contém a fusao de metal (A), pelo fato de que, a fuso de
meial (A) & transportada do recipiente de fuséo (12) para o molde de fundi-
30 (1) contra a direcao da forga de gravidade (S), o molde de fundicdo (1) e
fechado imediataments apds ¢ enchimento com fusdo de metal (A), per
meio de um dispositive de bloqueio (6), que esta ligado fikamente com o
molde de fundigd@o (1), pele menos, proviseriaments, pelo fato de que,
U

molde de fundisdo (1) é desacopdado do recipisnte de usdo (12) imediata

mente em sequida ao fechamento do molde de fundi¢ao (1), @ pelo fato de

-

que, o molde de fundicas (1) £ girado em torno de um gixo de rotacio (O
horizontal, sendo que o molde de fundicdo (1) permanecs fechado pelo dis-
positive de blogusio (&) ligado fizamente com ele, durante o giro. Além dis-
s0, a invengao refere-se a um dispositivo executado de modo corresponden-
t

@
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