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APARELHO PARA MOLDAGEM DE UM MOLDE E UM MOLDE DE METAL
USADO PELC MESMO

Campo Técnico

A presente invengdo se refere a um aparelho para
moldagem de um molde através de pressurizagdac de uma
mistura de espuma composta de particulas de agregado,
aglutinantes solfiveis em &gua e dgua e inje¢ac da mesma em
uma cavidade de um molde de metal aquecido. A invengdo
também se refere a um molde de metal usado no aparelho.

Antecedentes da Invenclo

Recentemente, um método para moldagem de um molde, em
que aglutinantes sollvels em é&dgua sdo usados como um
aglutinante para particulas de agregado e sdo endurecidos
por meic de aquecimento dos mesmos e evaporando sua agua, €
usado, frequentemente, por causa de uma boa propriedade de
frangibilidade do molde apds fundigdo.

Ha& um aparelho para moldagem desse  molde,
compreendendo: um cilindro que se estende para cima e para
baixo, um émbolo disposto no cilindro e deslizando para
cima e para baixo no c¢ilindro e uma porta para abrir e
fechar a abertura disposta no fundo do cilindro, em gque
esses elementos constituem um meio para injetar areia de
fundic8o fluidizada em um molde de metal. O aparelho pode
se mover para cima e para baixo. O aparelho também é&
conectado a um misturader para preparar a areia de fundigao
fluidizada na abertura disposta no centro do cilindro.

Nesse aparelho convenciona, uma porta adicional &
disposta no centro do cilindro, as posigdes da porta
disposta no fundo e no centro do cilindro sdo mudadas e a

-

posicdo do &mbolo & mudada para controlar a quantidade de
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areia de fundi¢do fluidizada a ser injetada no molde de
metal. (Veja documento de patente 1),

Nesgse aparelhe convenciocnal, porém, & dificil

controlar a quantidade da areia de fundic¢do fluidizada a

5 ser injetada no molde de metal a fim de ter a mesma

corregpondendo & cavidade do molde de metal. Ainda, uma vez

que mals areia de fundicdo fluidizada do que pode ser

colocada dentro da cavidade do molde serd carregada no

cilindro, alguma da areia de fundi¢do fluidizada permanece

10 no cilindro apbs ser injetada na cavidade do molde. Uma vez

que egse restante da areia de fundig¢do fluidizada &
deixado, ele & desperdigado.

Ainda, algumas vezes ocorre gue nao hd bastante areia
de fundigdo fluidizada no cilindro para encher a cavidade

15 do molde de metal,

Ainda, ja& que a mistura de espuma, que €& © material
para fazer um molde, contem os aglutinantes solQveis em
dgua como o aglutinante para as particulas de agregado e
contém uma grande quantidade de agua, leva muito tempo para

20  que a mistura seja endurecida no molde de metal.
Documento de Patente 1: Publicac¢dc de Patente Japonesa
Exposta No. 555-54241
Documentc de Patente 2: Publicagdo de Patente Japonesa
Exposta No. H11-129054
25 Exposi¢des da Invencdo

A finalidade da presente invengdc € resolver oS
problemas acima do aparelho convencicnal.

Un aparelho para moldagem de um molde pela
pressurizagdoc de uma mistura de espuma composta de

30 particulas de agregado, aglutinantes sollGvels em agua e
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dgua e injetando a mesma em uma cavidade de um wmolde de
metal aquecido, o aparelho compreendendo:

um corpo oco retangular - paralelepipedo, tendo uma
placa de fundo, a placa de fundo tendo um furo de injegdo,
para injetar a mistura de espuma;

um meio para conter a migtura de espuma, tendo fungdes
como um banho de mistura, para misturar particulas de
agregado, aglutinantes solliveis em &dgua e agua & como um
vaso pressurizado, para injetar a mistura de espuma em um
molde de metal; e

um meio para fechar e abrir o furo de injegédo.

O aparelho também & dotado de qualquer meio ou
qualquer combinagdo de meios para medir a temperatura, &
viscosidade e a umidade.

Ainda, para resolver os problemas mencionados acima,
que ocorrem no processo para moldagem de um molde pelo uso
da mistura de espuma feita através de mistura das
particulas de agregado, mais de uma espécie de aglutinantes
sollveis em agua e dgua e um molde de metal para moldagem
de um molde ao ser cheio com a mistura de espuma, €
proporcionado um meio para comunicacdo de gases da cavidade
do molde de metal até o lado de fora do molde, de modo gque
as particulas de agregado ndo podem passar através dele.

Através do uso desse aparelho para moldagem de um
molde, o molde é feito com base nas seguintes etapas:

uma etapa de fechamento, para fechar o furo de inje¢édo
pelo meio para fechamento e abertura do furo de injegdo;

uma etapa de mistura, para misturar uma quantidade
pré-determinada das particulas de agregado, os aglutinantes

sollveis em 4gua e a &gua contida no meio para contengdo da
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mistura de espuma, em que a quantidade pré-determinada é
mais do que a quantidade que pode ser mantida dentro da
cavidade do molde de metal;

uma etapa de conexdo, para conectar o meio para
contencdo da mistura de espuma ao molde de metal aquecido,
apbs a mistura; e

uma etapa de injegdo, para injetar a mistura de espuma
na cavidade do molde de metal por meio de pressurizagdo da
mistura.

Entdo, as particulas de agregado, os aglutinantes
soliiveis em &gua e a 4gua sdo derramados no meio para
contencdo da mistura de espuma e sdo misturados para o©
processo seguinte, para moldagem de um molde.

Como mencionade acima, uma vez que © aparelho &
dotado, pelo menos, de algum meio ou de uma combinagdo de
meios para medir a temperatura das particulas de agregado
ou da mistura de egpuma, ou a viscosidade da mistura de
espuma ou a umidade da mistura de espuma, gquando a
temperatura das particulas de agregado ou da mistura de
espuma é alta demais, & possivel controlar a temperatura de
um aguecedor. Ainda, quando a viscosidade da mistura de
espuma & baixa demais, 4dgua pode ser adicionada & mesma, a
partir de um meioc para fornecimento de agua e, entdo, a
mistura de espuma é misturada mais uma vez e, quando a
umidade da mistura de espuma & baixa demais, &gua também

[y

pode ser adicionada & mistura de espuma, a partir do meio
para fornecimento da &dgua, e a mistura de espuma € mistura
mais uma vez. Desse modo, a cavidade do molde de metal pode
ser cheia com uma mistura de espuma, tendo propriedades

adequadas.
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Com o uso do molde de metal mencionado acima, o vapor
gerado da mistura de espuma, quando o molde de metal é
aquecido, pode ser liberado por meio da passagem do mesmo
através do meio para comunicagdo de gases da cavidade do
molde de metal para o lado de fora do molde.

Como explicado acima, o aparelho de acordoc com a
presente invenc¢do tem a seguinte constituigdo:

um aparelho para moldagem de um molde pela
pressurizagdo de wuma mistura de espuma composta de
particulas de agregado, aglutinantes sollGvels em dgua e
dgua e injetando a mesma em uma cavidade de um molde de
metal aquecido, o aparelho compreendendo:

um corpo oco retangular - paralelepipedo, tendo uma
placa de fundo, a placa de fundo tendo um furo de injegdo,
para injetar a mistura de espuma;

um meio para conter a mistura de espuma, tendo funcdes
como um banho de mistura, para misturar particulas de
agregado, aglutinantes solaGveis em &gua e agua € como um
vaso pressurizado, para injetar a mistura de espuma em um
molde de metal; e

um meio para fechar e abrir o furo de injegdo.

Uma vez que o molde pode ser feito usando esse
aparelho com base nas seguintes etapas:

uma etapa de adigdo para adicionar as particulas de
agregado, os aglutinantes soliiveis em dgua e a agua ao meio
para contencdo da mistura de espuma, apés encher a cavidade
do molde de metal com a mistura de espuma contida no meio
para contengdo da mistura de espuma e, enté&o,

uma etapa de mistura, para wisturar as particulas de

agregado, os aglutinantes solGvels em agua e a &gua, para
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fazé-los espumar;

a mistura de espuma, Qque permanece no meio para
contencdo da mesma, apds a injegdo da mistura na cavidade
do molde de metal, pode ser usada, eficazmente, nas etapas
seguintes, para fazer um molde.

Desse modo, embora no aparelho convenciona a mistura
de espuma restante no meio para contengdo da mistura de
espuma ndo seja recuperada, o aparelho de acorde com a
presente invengdo tem um efeito excelente, porque o
restante pode ser usado, eficazmente.

Ainda, j& que o aparelho & dotado de algum meio ou de
alguma combinagio de meios para medir a temperatura das
particulas de agregado ou da mistura de espuma, a
viscosidade da mistura de espuma ou a umidade da mistura de
espuma, quando a temperatura das particulas de agregado ou
a da mistura de espuma é alta demais, & possivel controlar
a temperatura de um aguecedor e, quando a viscosidade da
mistura de espuma é demasiado baixa, agua pode sex
adicionada & mistura de espuma de um meio para fornecimento
de agua e, entdo, a mistura de espuma & ainda mistura e,
quando a umidade da mistura de espuma é baixa demais, agua
também pode ser adicionada & mistura de espuma e, entdo, a
mistura de espuma ainda é misturada. Desse modo, a cavidade
do molde de metal pode ser cheia com uma mistura de espuma
tendo propriedades adequadas.

Ainda, no aparelho para moldagem de um molde usando a
mistura de espuma feita pela mistura das particulas de
agregado, mais de uma espécie de aglutinantes solhveis em
dgua e agua e usando o molde de metal, uma vez que o molde

de metal para moldagem de um molde pelo enchimentc do mesmo
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com a mistura de espuma & dotado de um meio para
comunicacdo de gases da cavidade do molde de metal até o
lado de fora do molde, de modo que as particulas de
agregado ndo podem passar através dele, o vapor gerado da
mistura de espuma pode ser liberado passando © mesmo
através do meio para comunicagdo de gases. Assim, o molde
de metal de acordo com a presente invengdo tem efeito
excelente porque o periodo para endurecimento da mistura de
espuma pode ger reduzido, significativamente.

Breve Descrigdo dos Desenhos

A figura 1 mostra uma vista em algado e uma vista em
corte parcial de um aparelho para moldagem de um molde de
uma concretizagdo preferida da invengéo.

A figura 2 mostra um desenho para explicar as
operagdes do aparelho para moldagem de um molde, indicando
o estado em que a mistura no meio para contengdo da mistura
de espuma € injetada no molde de metal separado
horizontalmente.

A figura 3 mostra uma vista em algado e uma vista em
corte parcial de um aparelho para moldagem de um molde de
uma concretizag¢do da invengao,

A figura 4 mostra uma porgdo da parte inferior do
molde de metal.

A figura 5 mostra uma vista em perspectiva do molde de
metal de uma concretizagdo da invengdo.

A fiqgura 6 mostra uma vista ampliada e detalhada da
parte "A" da figqura 5.

Concretizacdes Preferidas da Invengdo

Algumas das concretizagdes da presente invengdo para

um aparelho para moldagem de um molde sfo agora explicadas
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em detalhes, com base nas figuras.

Conforme mostrado nas figuras 1 e 2, o aparelho &
dotado da base 1, tendo dois cilindros 2, 2, dispostos
verticalmente e quatro hastes de guia 3, 3, dispostas nos
quatro cantos da base 1. Uma estrutura de levantamento e
abaixamento 4 & disposta no topo das bielas dos dois
cilindros 2, 2 e & conectada, deslizavelmente, as quatro
hastes de guia 3, 3, de modo que a estrutura de
levantamento e abaixamento 4 pode ser levantada e abaixada.
Uma parte inferior 6 de um molde de metal separado
horizontalmente 5 & dispostos na estrutura de levantamento
e abaixamento 4. Uma parte superior 7 do molde de metal
separado horizontalmente 5 & disposta acima da parte
inferior 6 por ser conectada aos mecanismos de suporte,
conectados, deslizavelmente, &s hastes de guia 3, 3.

Uma estrutura superior 9 & disposta no topo das quatro
hastes de guia 3, 3. e se estende nas diregles direita e
esquerda. Um meio 10, para contencdo da mistura de espuma,
tendo fungdes como um banho de mistura e um vaso
pressurizado, & disposto no lado direito da superficie
inferior da estrutura superior 9, através de um primeiro
carro 11, de modo que o meio 10 pode ser mover a direita e
a esquerda.

0 meio 10 para contengdo da mistura de espuma tem um
corpo oco retangular - paralelepipedo 12, tendo uma placa
de fundo 14, que fecha as aberturas do fundo do corpo 12,
tendo uma pluralidade de furos de injegdo 13, 13, para
injetar a mistura de espuma. A placa de fundo 14 tem uma
estrutura de resfriamento de 4agua em sua Superficie

superior e tem um isolador térmico em sua superficie
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inferior.

Ainda, um mecanismo ventilader de mistura 15 &
disposto no lado direito da superficie superior da
estrutura superior 9, para misturar as particulas de
agregado, os aglutinantes soliiveis em agua e a dgua no meio
10 para contengdo da mistura de espuma, de modo que a
mistura espume. O ventilador de mistura 16 do mecanismo
ventilador de mistura 15 é conectado a um eixo propulsor de
um motor 17, através de uma transmissdo de energia 18. O
motor 17 é montado em elementos de suporte 20, que podem
ser levantadog e abaixados pelo acionamento de um cilindro
19, disposto verticalmente e disposto na estrutura superior
9. Uma cobertura 21 é disposta nos elementos de suporte 20,
para fechar uma abertura da superficie superior do meio 10
para contengiio da mistura de espuma. O ventilador de
mistura 16 e a cobertura 21 podem ser levantados e
abaixados pelo acionamento do cilindro 19.

Ainda, um meio 22 para fechamento e abertura dos
furos de injegdo 13, 13 & disposto sob o mecanismo
ventilador de mistura 15, disposto na estrutura superior 9.
Uma pluralidade de tampdes 23, 23, que podem ser inseridos
nos furos de injeclo 13, 13 do meio 22 para fechamento e
abertura dos furos de injegdo, sdo dispostos em uma parte
superior de uma biela de um cilindro disposto verticalmente
através de uma placa de suporte 24. Os tampdes 23, 23 podem
ser movidos para cima e para baixc pelo acionamento do
cilindro 25. O cilindro 25 é disposto na estrutura superior
9 através dos elementos de suporte 26, 26. Os furos de

injegdo 13, 13 podem ser limpos através da insergdo da

pluralidade dos tampdes 23, 23 nos mesmos.
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Un mecanismo de pressuriza¢dc 27 é disposto acima do
molde de metal separado horizontalmente 5 e na estrutura
superior 9, para injetar a mistura de espuma contida no
meio 10 para contenc¢doc da mistura de espuma dos furos de
injecdo 13, 13 do meio 10. O mecanismo de pressurizagdo 27
tem um pistd3o 29, tendo uma pluralidade de furos de
esgotamento 28, 28, comunicando-se de uma guperficie
inferior para uma superior do pistdc 29. 0 pistdo 29 pode
ser movido para cima e para baixo através do acionamento de
um cilindro 30 disposto verticalmente.

Um mecanismo 31 para empurrar um molde para fora &
disposta no lado esquerdo da superficie inferior da
estrutura superior 9 através de um segundo carro 32, para
empurrar o molde da parte superior 7, de mode due o©
mecanismo 31 pode ser movido para a esquerda. Uma
pluralidade de pinos 33, 33 para empurrar um molde para
fora & disposta na parte inferior de uma biela de um
cilindro 35, disposto verticalmente através de uma placa de
empurramento 34. A pluralidade de pinos 33, 33 para
empurrar um molde para fora pode ser movida para cima e
para baixo pelo acionamento do cilindro 35.

Também é possivel medir a temperatura das particulas
de agregade ou a mistura de espuma por um termo-sensor do
tipo contato ou ndo contato (ndo mostrado), disposto no
meio 10 para conten¢do da mistura de espuma ou fora do meio
10.

Também & possivel colocar um sensor (ndc mostrado)
para medir a viscosidade da mistura de espuma no meioc 10
para contengdo da mistura de espuma ou fora do meic 10.

H& diversas espécies de sensores para medir a
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vigscosidade da mistura de espuma, como:

(1) Um tipo de sensor que comprime e insere uma sonda:
um método para medir a viscosidade relativa da mistura de
espuma péla medicdio de uma carga (uma forga de reagdo)
quando o topo, gque tem uma configuracdo esférica ou
cilindrica, da sonda é encaixado por pressdo na mistura de
espuma.

(2) Um tipo de sensor que pressiona, insere e gira uma
sonda: um método para medir a viscosidade relativa da
mistura de espuma pela mistura de uma carga (um torque)
quando o topo, que tem uma parte de um ventilador ou um
ventilador integrado com ele, da sonda & inserido na
mistura de egpuma e &, entdo, girado.

(3) Um tipo de sensor que gira uma sonda: um método
para medicio da viscosidade relativa da mistura de espuma
pela mistura de uma carga (uma forgca de reagdo e um
torque), quando o topo, que tem uma configuragdc esférica
ou cilindrica, da sonda é& girado na mistura de espuma,
enquanto a sonda é encaixada por pressdo na mistura de
espuma.

(4} Um tipo de sensor que mede a viscosidade aparente:
um método para medir a viscosidade relativa da mistura de
egpuma pela medigdo da taxa de fluxo da mistura de espuma
circulando de uma abertura de uma estrutura cilindrica, que
contém a mistura de egpuma e é dotada de uma abertura tendo
um difimetro pré-determinado, quando a mistura de espuma €
pressurizada.

E possivel medir a viscosidade da mistura de espuma
continuamente ou por cada batelada.

Ainda, é possivel colocar um sensor (ndo mostrado)
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para medira a umidade da mistura de espuma no meio 10 para
contengdo da mistura de espuma ou fora do meio 10. Ha umas
poucas espécies de sensores para medir a umidade, tal como
um sensor para mediacdo da resisténcia elétrica da mistura
de espuma e um sensor para medigdo da perda de peso da
mistura de espuma, quandoc a umidade na mistura € evaporada
pelo aquecimento da mistura de espuma.

A segquir, o processo para fazer um molde pelo uso do
aparelho de acordo com a invencgdo € agora explicado.

Conforme mostrado na figura 1, apbs os furos de
injegdo 13, 13 gerem fechados pelos tampdes 23, 23 do meio
22 para fechamento e abertura des furos de injegdo, entdo,
por exemplo, areia de silica como ag particulas de
agregado, alcool polivinilico como os aglutinantes sollveis
em 4gua e agua sdo carregados no meio 10 para contencdo da
mistura de espuma e, entdc, a abertura da superficie
superior do meioc 10 & fechada pela cobertura 21.

Entdo, a areia de silica, o Alcool polivinilico e a
dgua sdo misturados pelo giro do ventilador de mistura 16
através do acionamento do motor 17 do mecanismo ventilador
de mistura 15, de modo que a mistura espuma. A segquir, o
ventilador de mistura 16 e a cobertura 21 sdo levantados
pelo acionamento do cilindro 19 do mecanismo ventilador de
mistura 15 e, entdo, os furos de injecdo 13, 13 sdo abertos
empurrando-se para fora os tamples 23, 23 do meilo 22 para
fechamento e abertura dos furos de injegdo por meio do
acionamento do cilindro 25 do meio 22, para fechamento e
abertura dos furos de injecdo.

Entdo, o mecanisme 31 para empurrar um molde para fora

e o meio 10 para contengdo da mistura de espuma sdo movidos
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para o lado esquerdo da estrutura superior 9 por meio do
gequndo carro 32 e do primeiro carro 11, respectivamente, e
o meio 10 & movido acima do molde de metal separado
horizontalmente 5 aquecido pelo aquecedor. A parte inferior
6 do melde de metal separado horizontalmente 5 € levantado
por meio da estrutura de levantamento e abaixamento 4
através do acionamentc dos cilindros 2, 2 e a parte
superior 7 & colocada na parte inferior 6. O meio 10 também
& colocado na parte superior 7 e, entdo, a superficie
inferior do meio 10 contata a superficie superior da parte
superior 7.

A sequir, conforme mostrado na figura 2, o pistdo 29 é
abaixado pelo acionamento do cilindro 30 do mecanismo de
pressurizacdo 27. Apds o ar entre o pistd@o 29 e a mistura
de espuma ser esgotado através dos furos de esgotamento 28,
28, enguanto o pistfo 29 & abaixado, a abertura superior
dos furos de esgotamento 28, 28 & fechada por um meio para
fechamento dos furos de esgotamento {(n3o mostrados) e,
entdo, a mistura de espuma no meio 10 para contengdo da
mistura de espuma é injetada na cavidade do molde de metal
separado horizontalmente 5 pela pressurizacao da mistura de
espuma. A mistura de espuma injetada na cavidade é&
endurecida porgue a umidade na mistura & evaporada pelo
aquecimento da mistura com o calor no molde de metal 5.

Apds a injegdo da mistura de espuma no molde de metal
separado horizontalmente 5, o pistdo 29 & levantado pelo
acionamento do cilindro 30 e o mecanismo 31, para empurrar
um molde para fora, e o meio 10 para contengdec da mistura

de egpuma, sdo movidos para o lado direito da estrutura

superior 9 por meio do segundo carro 32 e do primeiro carro
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11, respectivamente. O mecanismo 31 & colocado acima do
molde de metal separado horizontalmente e, entdo, o meio 10
para contencdo da mistura de espuma € colocado abaixo do
mecanismo ventilador de mistura 15.

Entdo, os pinos 33, 33, para empurrar um molde para
fora, sdo inseridos na parte superior 7 do molde de metal
separado horizontalmente 5 pelo acionamento do cilindro 35
do mecanismo 31, para empurrar um molde para fora, e a
parte inferior 6 & abaixada pelo acionamento dos cilindros
2, 2. 0 molde & separado da parte superior 7 e, entdo, o
molde é empurrado para fora da parte inferior 6 pelo
mecanismo para empurrar o molde para fora (nfc mostrado).

0 meio 10 para contencdo da mistura de espuma, gque foi
movida para baixo do mecanismo ventilador de mistura 15, €
cheio com a areia de silica adicicnal, o &lcool
pelivinilico e &gua para a etapa seguinte, para compor ©
molde.

Nessas concretizacfes preferidas, a mistura de espuma
é injetada no molde de metal separado horizontalmente 5
pela pressurizacdo da mistura pelo pistdo 29 do mecanismo
de pressurizagdo 27. Contudo, o método para encher o molde
de metal 5 com a mistura de espuma ndo estd restrito ao
sistema mencionado acima. Conforme mostrade na figura 3,
também & possivel encher o molde de metal 5 com a mistura
de espuma pelo uso de ar comprimido. A saber, uma cobertura
42, que fecha a abertura da superficie superior do meio 10
para contencdo da mistura de espuma, torna-a hermética e €
conectada a uma fonte de ar comprimido, & disposta na parte
inferior da Dbiela do cilindro 43 do mecanismo de

pressurizacio 27, em lugar do pistdo 29 das concretizagdes
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preferidas wencionadas acima e, entdo, a mistura de espuma
no meio 10 para contengdo da mistura de espuma pode ser
pressurizada pelo fornecimento do ar comprimido, a fim de
encher o molde de metal separado horizontalmente 5 com a
mistura de espuma.

0 controle de qualidade da mistura de espuma € muito
importante para produzir um molde tendo excelentes
qualidades pelc uso do aparelho para moldagem de um molde
de acordo com a invencdc. Um método para controle da
qualidade do molde é explicado agora em detalhes.

Quando o molde é produzido pela injegdo da mistura de
espuma, que & feita pela mistura das particulas de
agregado, dos aglutinantes solliveis em agua e agua, de modo
que a mistura espuma, na cavidade do molde de metal
aquecido pelo aguecedor por meio do método de
pressurizagdo, o método a seguir, para controlar a
qualidade da mistura de espuma, pode ser usado para
produzir um molde tendo excelentes propriedades:

um primeiro processc para determinar os valores
basicos da viscosidade e da umidade da mistura de espuma,
com base nas medic¢des da temperatura da mistura de espuma;

um segundo processo para comparagac dos valores
basicos da viscosidade e da umidade da mistura de espuma
com a viscosidade medida da mistura de espuma.

um terceiro processo para comparar os valores basicos
da viscosidade e da umidade da mistura de espuma com a
umidade medida da mistura de espuma, se ndo houver problema
no resultado do segundo processo; e

um gquarto processo para determinar que a mistura de

espuma tem propriedades adequadas, se ndo houver problema
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no resultado do terceiro processo.

Neste controle de qualidade da mistura de espuma, se a
viscosidade da mistura de espuma difere do valor basico da
viscosidade no segundo processo, a viscosidade da mistura
de espuma pode ser controlada através de misturag¢ao da
mistura mais uma vez.

Neste controle de qualidade, ainda, se a umidade da
migtura de espuma diferente do valor basico da umidade no
terceiro processo, a umidade da mistura de espuma pode ser
controlada através da adigdo de &gua e da misturagac da
mistura mais uma vez.

Neste controle de qualidade, €& possivel wmedir a
temperatura da mistura de espuma pelo uso de um termo-
sensor do tipo ndo contato.

Ainda, neste controle de qualidade, é possivel medir a
viscosidade da mistura de espuma pelo uso do tipo de um
sensor que pressiona e insere uma sonda ou O tipo de um
sensor que pressiona, insere e gira uma sonda ou o tipo de
um sensor que gira uma sonda.

Nesse controle de qualidade, €& possivel medir a
umidade da mistura de espuma pela medigdc de sua
resisténcia elétrica.

Ainda, neste controle de qualidade, é possivel medir a
temperatura, a viscosidade e a umidade pela amostragem de
cada batelada da mistura de espuma.

Ainda, neste controle de qualidade, & possivel medir,
continuamente, a temperatura, a viscosidade e a umidade
pela instalagdo dos sensores no misturador.

Algumas das concretizag¢des desta invengdo para um

molde de metal sdo agora explicadas em detalhes com base na
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figura 4.

Uma parte inferior 111 de um molde de metal separado
horizontalmente & dotada de um meio 103 para se comunicar
com o lado de fora do molde de metal da cavidade 102 do
molde de metal na superficie superior da parte interna na
cavidade da parte inferior 111. O meio 103 para comunicagao
com o lado de fora é compreendido de uma pluralidade de
ranhuras radiais 104, 104, dispostas na superficie superior
da parte interna na cavidade 102, um primeiro furo de
comunicagdo 105, penetrando na parte inferior 111 da
superficie superior até a superficie inferior da parte
inferior 111 e se comunicande com a pluralidade das
ranhuras 104, 104 na superficie superior da parte inferior
111 e um gegundo furo de comunicagdo 106, se comunicando
com o primeiro furo de comunicagdo 105, na extremidade
esquerda e se estendendo para o lado externc direito da
parte inferior 111.

Uma vez que o molde de metal tem a constituigdo
mencionada acima, quando a mistura de espuma na cavidade
102 é aquecida, o vapor gerado da mistura de espuma &
liberado através do meio 103 para ccmunicagdo com o lado de
fora do melde de metal.

Na concretizacdo preferida mencionada acima, embora ©
meio 103, para comunicagdo com o lado de fora do molde de
metal, sgeja compreendido da pluralidade das ranhuras
radiais 104, 104, dispostas na superficie superior da parte
interna, na cavidade 102, o primeiro furo de comunicagdo
105, penetrando na parte inferior 111 da superficie
superior até a superficie inferior da parte inferior 111 e

ge comunicando com a pluralidade das ranhuras 104, 104, na
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superficie superior da parte inferior 111 e o segundo furo
de comunicagdo 106 se comunicando com o primeiro furo de
comunicagdo 105, na extremidade esquerda e se estendendo
para o lado direito externo da parte inferior 111, a
constituicdo do meio 103 ndc estd limitada a essa
constituicgao.

Por exemplo, conforme mostrade na figura 5, & pogsivel
usar a folga entre a parte superior 121 do molde de metal
separado horizontalmente e a parte 107, que €& inserida na
parte sguperior 121, para injetar a mistura de espuma na
cavidade 102, como um meio para comunicacdo com o lado de
fora do molde de metal. Ainda, €& possivel usar a folga
entre os furos (ndoc mostrados), em que os pinos sdo
inseridos e penetrar a parte superior 121 do molde de metal
separado horizontalmente e o0s pinos (nfio mostrados) do
mecanismo 31 para empurrar um molde para fora, como meio
para comunicacdo com o lado de fora do molde de metal.

Conforme mostrado na figura 6, a parte 107 para
injetar a mistura de espuma na cavidade 102 pode ser dotada
dos flanges 109, 109 se projetando do corpo cilindrico 108
no topo e no centre do corpo 108 para formar um espaco
relativamente largo entre ¢ corpo cilindrico 108 da parte
107 e a parte superior 121, quando a parte 107 & inserida
na parte superior 121.

Uma vez que essa constituigdio da parte 107 pode
reduzir a conducdo térmica da parte superior 121, aquecida
por um aquecedor para o corpo cilindrico 108 da parte 107,
para injeco da mistura de espuma na cavidade 102, &

possivel manter a temperatura do corpo cilindrico 108 da

parte 107 mais baixa do que a da parte superior 121.
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Por outro lado, a quantidade da mistura de espuma no
corpo cilindrico 108 da parte 107 é menor do que aquela na
parte superior 121. Desse modo, € possivel endurecer a
mistura de espuma no corpo cilindrico 108 e na parte
superior 121 na mesma taxa através do controle da
temperatura de corpo cilindrico 108 para ser menor do que a
da parte superior 121.

Portanto, o problema da mistura de espuma no CcoOrpo

cilindrico 108 ser superaquecida pode ser resolvido.
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REIVINDICAGOES
1. Aparelho para moldagem de um molde pela
pressurizacdo de uma mistura de espuma composta de
particulas de agregado, aglutinantes soluveis em agua e
dgua e 1injetando a mesma em uma cavidade de um molde de

metal aquecido, o aparelho caracterizado por compreender:

um corpo oco retangular - paralelepipedo (12), tendo
uma placa de fundo (14), a placa de fundo (14) tendo um
furo (13) para injetar a mistura de espuma;

um meio para conter a mistura de espuma, tendo a
funcdo de um banho de mistura, para misturar as particulas
de agregado, os aglutinantes solGveis em &gua e a agua e
como um vaso pressurizado para injetar a mistura de espuma
no molde de metal; e

um meio (22) para fechar e abrir o furo (13) para
injetar a mistura de espuma.

2. Aparelho, de acordo com a reivindicag¢do 1,

caracterizado por compreender:

um meio para medigcdo de uma temperatura das particulas
de agregado ou da mistura de espuma; €

um meio para medigdo da umidade da mistura de espuma.

3. Aparelho, de acordo com a reivindicagédo 2,

caracterizado por compreender ainda:

um meio para medir a viscosidade da mistura de espuma.
4, Aparelho, de acordo com a reivindicacdo 2 ou 3,

caracterizado por compreender ainda:

um corpo oco retangular - paralelepipedo (12), tendo
uma placa de fundo (14), a placa de fundo (14) tendo um
furo (13) para injetar a mistura de espuma;

um meio para conter a mistura de espuma, tendo a
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funcdo de um banho de mistura, para misturar as particulas
de agregado, os aglutinantes soltveis em dgua e a agua e
como um vaso pressurizado para injetar a mistura de espuma
no molde de metal; e

um meio (22) para fechar e abrir o furo (13) para
injetar a mistura de espuma.

5. Aparelho, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 2, 3 e 4, caracterizado pelo fato do meio

para medir uma temperatura ser um termo-Sensor do tipo
contato ou ndo contato e ser disposto no meio para
contencdo da mistura de espuma ou fora do meio para
contencdo da mistura de espuma.

6. Aparelho, de acordo com a reivindicagcdo 3 ou 4,

caracterizado pelo fato do meio para medir a viscosidade

ser qualguer um de:

um tipo de sensor que comprime e insere uma sonda para
medir a viscosidade pela medigdo de uma carga, quando um
topo da sonda é encaixado por pressdo na mistura de espuma;

um tipo de sensor que gire uma sonda para medir a
viscosidade pela mistura de uma carga gquando um topo da
sonda é girado na mistura de espuma:

um tipo de sensbr que comprime, insere e gira uma
sonda para medigido da viscosidade relativa da mistura de
espuma pela mistura de uma carga, quando um topo da sonda é
girado na mistura de espuma;

um tipo de sensor que mede a viscosidade aparente pela
medicdo de uma taxa de fluxo da mistura de espuma
circulando de uma abertura de uma estrutura cilindrica,
quando a mistura de espuma é pressurizada.

7. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 6,
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caracterizado pelo fato do meio para medir a viscosidade

ser disposto no meio para conter a mistura de espuma ou
fora do meio para conter a mistura de espuma.
8. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 6,

caracterizado pelo fato da viscosidade da mistura de espuma

ser medida continuamente ou por cada batelada.
9. Aparelho, de acordo com qualquer uma das

reivindicacées 2, 3 e 4, caracterizado pelo fato do meio

para medir a umidade ser:

um sensor para medir uma resisténcia elétrica da
mistura de espuma; ou

um sensor para medir uma perda de peso da mistura de
espuma, quando a umidade ¢é evaporada pelo aquecimento da
mistura de espuma.

10. Aparelho, de acordo com a reivindicagao 3 ou 4,

caracterizado por ser dotado de um meio para medir uma

temperatura das particulas de agregado ou da mistura de
espuma e para medir uma viscosidade da mistura de espuma e
a umidade da mistura de espuma
onde gualquer meio ou qualquer combinagdo desses meios
& disposto fora do meio para conter a mistura de espuma.
11. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 2,

caracterizado pelo fato do molde de metal compreender um

meio para comunicagdo de gases da cavidade do molde de
metal para o lado de fora do molde, de modo dque as
particulas de agregado ndo podem passar através dele, sendo

disposto no molde de metal.
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APARELHO PARA MOLDAGEM DE UM MOLDE E UM MOLDE DE METAL
USADO PELO MESMO

A presente invencdo se refere a um aparelho para
moldagem de um molde pela pressurizacgdo de uma mistura de
espuma composta de particulas de agregado, aglutinantes
solGveis em &gua e agua e injetando a mesma em uma cavidade
de um molde de metal aquecido.

A presente invengdo proporciona um aparelho que pode
usar uma mistura de espuma, eficazmente, pode encher a
cavidade do molde de metal com o suficiente de uma mistura
de espuma e pode encurtar o tempo para endurecer a mistura
de espuma.

Para alcancar esses efeitos, o aparelho para moldagem
de um molde é compreendido de um corpo oco retangular -
paralelepipedo 12, tendo uma placa de fundo 14, a placa de
fundo 14 tendo um furo de injegdo 13, para injetar a
mistura de espuma, um meio 10 para contengdo da mistura de
espuma, tendo fung¢gdes como um banho de mistura para
misturar particulas de agregado, aglutinantes soluveis em
dgua e &gua e como um vaso pressurizado, para injetar a
mistura de espuma em um molde de metal e um meio 22 para
fechar e abrir o furo de injecdo 13. O aparelho é dotado,
ainda, de gqualquer meio ou qualquer combinacao de meios
para medir uma temperatura das particulas de agregado ou da
mistura de espuma, a viscosidade da mistura de espuma e a
umidade da mistura de espuma. Ainda, o meio para
comunicacdo de gases da cavidade do molde de metal com o
lado de fora do molde, de modo gque as particulas de
agregado ndo podem passar através do mesmo é disposto no

molde de metal.




	Bibliographic_Data
	Description    
	Claims
	Drawings
	Abstract



