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DESCRIZIONE Té  9LABLDOGEH

La presente invenzione riguarda un procedimento di
colata di varl elementi, e particolarmente un procedimento di
colata adatto per colare un elementc le funzioni richieste dal
quale sono diverse fra porzioni differenti.

E' convenzionalmente noto che un articolo colato realiz-
zato di lega leggera pud essere utilizzato come elemento di un
corpo di telaio di motocicletta e, per esempio, in un corpo di
telaio per motocicletta descritto nella Gazzetta Ufficiale

dalla domanda di brevetto giapponese di prima pubblicazicne

n. HEISEI 1-254479, un corpo di telaio anteriore & realizzato

assemblando metd sinistra e destra di configurazioni simmetri-

che, colate separatamente fra loro.

Ogni metd & formata colando integralmente una porzicne
di tubo di testa, un tubo di telaic principale connesso al
tubo di testa ed estendetesi posteriormente al corpo ed un

tubo per il sopporto di un motore connesso al tubo di telaio
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principale in prossimitd del tubo di testa, ed estendentesi
verso il basso del corpo, e tall metd sinistra e destra sono
saldate integralmente fra loro in corrispondenza delle loro
perzioni di tubo di testa mentre le porzioni opposte d'estre-
mita di tre tubi di telaio anteriori e posteriori orizzontali
in corrispondenza delle semiporzioni posteriori delle meta
sinistra e destra sono accoppiati e saldati in corrispondenza
di aperturte o fori delle metd per assemblare il corpo cli
telaio anteriore.

Mentre nella stessa Gazzetta Ufficiale sono anche
descritti una forma di colata ed un procedimento di colata per
colare le metd del corpo di telaio anteriore sopra descrittc,
nella forma di colata sono formati in modo corrispondente ad
una metd di corpo di telaio anteriore una cavitd allungata, un
canale di colata allungato estendentesi al disotto e lungo la
cavitd, una pluralitd di dighe per porre in comunicazjone il
canale di colata con la cavitd, un foro di colata connesso ad
un'estremitéd del canale di colata attraverso un bacino, ed una
pluralitd di passaggi di deaerazione in comunicazione con una
porzione superiore della cavita.

Durante la colata, la forma di colata & disposta stabil-
mente in modo tale che la cavitd ed il canale di colata siano
inclinati versc 1falto e verso il bassoc nella loxo direzione
longitudinale con il foreo di colata posizionato verso l'alto.

ed in tale condizione, @ colato un bagne fusoc dal foro d4i
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colata dalla parte superiore.

Con tale disposizione, il bagno fuso non & quasi
disturbato nella cavitda e la comunicazione dei passaggi di
deaerazione & assicurata fino a dopo il completamento della
colata, e pud essere evitata la produzicne di bolle d'aria
rimanenti nel prodotto.

Ad ogni modo, & necessario che l'elemento colato sopra
descritto, cicé il corpo di semitelaio anteriore, abbia
un'elevata saldabilitd in corrispondenza della sua porzione
posteriore, siccome alla porzione deve egsere saldato un tubo
di telaio orizzontale. Inoltre & richiesta un'elevata stampa-
bilitd, siccome in un'apertura nella quale deve essere accop—
plato un tubc di telaic orizzontale, devono essere forma:te
porzioni di sopporto per una forcella posteriore od un organo
poggiapiedi e cosil via in corrispondenza di tale porzione.

Nel frattempo, siccome una porzione frontale della met:3d
frontale del corpo di telaio non & rinforzata per mezzo di un
tubo di telaio orizzontale, per tale porzione & necessaria una
resistenza relativamente elevata, e ¢'& una differenza fra e
funzioni richieste dalla porzione anteriore e dalla porzione
posteriore.

Con i procedimenti di colata convenzionali sopra de-
scritti, tuttavia, siccome l'intero elemento & formato di un
materiale avente la stessa composizione colato dallo stesso

foro di colata & impossibile formare porzioni differenti per
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funzioni richieste realizzate di materiali i cui componenti
siano adatti per le rispettive funzioni in modo da ottenere un
impiego efficace dei materiali ed un aumento della qualita.

Di conseguenza, la presente invenzione si propone di
provvedere un procedimento di colata mediante il quale compo-
nenti di materiale per differenti porzioni adatti per le
funzioni richieste dalle porzioni possonc essere utilizzati
senza comportare una variazione considerevole di un procedi-
mento di colata e di un'attrezzatura convenzionali e di
coneseguenza senza la necessitd di investimenti per una nuova
attrezzatura.

Conseguentemente, nella presente invenzione, quando deve
essere colato un elemento le cui funzioni richieste sono dif-
ferenti fra porzioni differenti, sone colati materiali aventi
differenti composizioni entro una caviti di una forma di cola-
ta da posizioni corrispondenti alle porzioni le cui funzioni
richieste sono differenti.

Siccome le differenti porzioni di un elemento cola-o
mediante il procedimento secondo la presente invenzione per il
quale sone richieste differenti funzioni sono formate a
partire da materiali colati dalle rispettive porzioni ed
aventi composizioni corrispondenti alle funzioni, le proprieta
dei materiali sono utilizzate efficacemente, ed & migliorata
la gqualitd. I materiali sono naturalmente materiali di una

Stessa specie mentre le loro composizioni sono diverse, e di
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conseguenza, non c¢'é alcun problema nell'ottenere un elemento
formato da un articolo continuo colato in modo unitario.

Durante l'attuazione del presente procedimento, non c'é
alcun bisogno di modificare un'attrezzatura di colata o un
procedimento di colata convenzionali eccetto per il fatto che
sono formati canali di colata indipendenti fra loro corrispon-
denti alle peorzioni per le quali sono richieste differerti
funzioni e sono colati individualmente bagni fusi entro 1
canali di colata, e di conseguenza, non & richiesta alcun
investimento per una nuova attrezzatura.

Nel seguito sard descritta una forma di attuazione nella
quale & applicato il procedimento secondo la presente inven—
zione per colare un tale elemento di corpo di telaic per una
motocicletta come descritto sopra, con riferimento ai disegni
allegati in cui:

la figura 1 & una vista schematica in elevazione latera-
le di una motocicletta includente un elemento di corpo di
telaio secondo la presente invenzione,

la figura 2 & una vista in pianta di un corpo di telaio
anteriore,

la figura 3 & una vista in elevazione laterale che
illustra una metd laterale sinistra del corpo di telaio
anteriore,

la figura 4 € una vista in sezione lungo la linea IV-IV

della figura 3,
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la figura 5 & una vista in sezione lungo la linea V-V
della figura 3,

la figura & & una vista in elevazione che illustra una
faccia d'accoppiamento di una forma di colata,

la figura 7 & una vista parziale della forma di colata
sezionata lungo la linea VII-VII della figura 6.

La figura 1 & una vista schematica in elevazione latera-—
le di una motocicletta 1 includente un elemento di corpeo di
telajio secondo la presente invenzione, ed il riferimento FW
indica una ruota anteriore, RW una ructa posteriore, E un
motore, ed F un corpo di telaio.

Il corpo di telaio F & costituito da un corpo di telaio
anteriore 2 ed un corpe di telaio posteriore 3. Il corpo di
telaio anteriore 2 & formato, come illustrato neila figura 2,
da un tubo di testa 4, una coppia di tubi di telaio principale
sinistro e destro 5 connessi al tubo di testa ¢4 ed estenden-
tisi posteriormente ad un corpo, una coppia di tubi sinistro
e destro 6 di gopporto del motore connessi ai tubi di telaio
Principale 5 in prossimitd del tubo di testa 4 ed estendentisi
posteriormente al corpo, e tubi trasversali 7, 8 e 9 per col-
legare i tubi di telaio principale sinistro e destre 5 fra lo-
ro in corrispondenza di porzioni posteriori. Il corpo di tela-
io posteriore 3 & fissato mediante viti ad una sua estremiti
anteriore al corpo di telaio anteriore e si estende posterior-

mente, ed un sedile S & disposto in corrispondenza di una
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porzione superiore del corpo di telaio posteriore 3, mentre un
serbatoio del carburante T & disposto in corrispondenza di una
porzione anteriore del corpo di telaio posteriore 3. Un filtro
dell'aria AC ed una parte elettrica EA cume una batteria sono
disposti anteriormente al gerbatoio del carburante T.

Il motore E & sopportato sul corpo di telaio anteriore
2 in corrispondenza delle estremitd inferiori dei tubi di
sopporto sinistro e destro 6 del motore, porzioni superiori
posteriori dei tubi di telaio principale sinistro e destro 5
e porzioni d'estremitd inferiori posteriori dei tubi di telaio
principale sinistro e destro 5. Inoltre, una forcella poste-
riore 11 & sopportata in modo oscillante in corrispondenza
delle porzioni inferiori posteriori dei tubi di telaio princi-
pale sinistro e destro 5 per mezzo di un albero di soppor:o
10, ed un organo poggiapiedi 12 & montato in corrispondenza
delle porzioni inferiori posteriori dei tubi di telaio
principale sinistro e destro 5.

Il corpo di telaio anteriore 2 & assemblato mediante
saldatura fra loro dei corpi 4i gemitelaio anteriore sinistro
e destro 13L e 13R, ognuno dei quali & costituito da un
elemento unitario di una semiporzione del tubo di testa 4 e
dal tubo di telaio principale sinistro o destro e dal tubo di
sopporto 6 del motore, in corrispondenza di loro porzioni
d'estremitd anteriori e collegandoli fra loro in corrispon-

denza delle loro semiporzioni posteriori per mezzo dei tubi
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trasversali 7, 8 e 9. Le opposte porzioni d'estremiti dei tubi
tragversali 7, 8 e 9 sono accoppiate e saldate in corrispon-
denza di aperture o fori delle metd 13L e 13R.

Tali metd del corpo di telaio anteriore 13L e 13R sono
elementi colati unitariamente realizzati di un materiale di
lega leggera e colati secondo il procedimento della presente
invenzione, nel modo descritto nel seguito.

La figura 3 & una vista in elevazione laterale del corpo
di semitelajio anteriore lato sinistro 13L vista dall'esterns.
Una porzione principale di tale metd 13L & in forma di tubo
avente una sezione trasversale rettangolare come illustrato
nelle figure 4 e 5.

Riferendosi alla figura 3, i riferimenti 14a, 14b e lic
sono aperture provviste in una parete laterale sul lato
interno della meta 13L, e porzioni di estremitd dei tubi
trasversali 7, 8 & 9 scno accoppiate e saldate alle aperture,
rispettivamente. In corrispondenza di una porzicne posteriore
della metd 13L in cui sono provviste le aperture l4a, 14b e
14e, sono inoltre formati integralmente un foro 15 per
sopportare in esso l'albero di sopporto 10 della forcella
posteriocre 11, mensocle 1l6a e 16b per soppertare il motore =,
mensole 17a e 17b per collegare il corpo di telaioc posteriore
3, un'ulteriore mensola 18 per montare l'elemento poggiapiedi
12 e cosi via. Di conseguenza, la porzione posteriore & desi-

derabllmente formata di un materiale avente elevata saldabili—
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td ed avente un'elevata stampabilitd durante la colata.

Nel frattempo, siccome la porzione frontale della metd
13L ha un numero di posizioni relativamente piccoloc per le
quali € richiesta la saldatura come sopra descritto ed ha una
forma semplice confrontata con la porzione posteriore, tali
saldabilitd e stampabilitd richieste per la porzione posterio-

re non sono richieste per un materiale che forma questa

porzione. Tuttavia, siccome la porzicone anteriore alla sua

estremitd anteriore & sottoposta ad una forza di reaziane

proveniente dalla ruota anteriore FW per mezzo del tubo di

testa 4, per tale porzione la resistenza & particolarmente

importate. Di conseguenza, la porzione anteriore & desidera-

bilmente formata a partire da un materiale avente un'elevata

registenza.

Percid, ognuno dei corpi di semitelaic anteriore

sinistro e destro 13 nella presente forma di attuazione &

interamente colato in un elemento unitaric a partire da

materiali di lega leggera di una stessa specie ed inoltre la
composizione del materiale & variata fra la porzione poste—

riore e la porzione anteriore. In particolare, la porzione

posteriore & formata di un materiale avente una composizione

con caratteristiche superiori di stampabilitd e saldabiliti,

ad esempio, un materiale del tipo AC4C mentre la porzione

anteriore & formata di un materiale la cui composizione ha

caratteristiche superiori di resistenza, ad esempio, un
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materiale del tipo 6300. Il corpo di semitelaioc anteriore 13
secondo tale realizzazione & ottenuto mediante colata nel modo
seguente.

Le figure 6 e 7 sono disegni che illustrano una forma di
colata per stampare il corpo di semitelaio anteriore 13 sopra
descritto. La presente forma di colata & costituita in modo
tale che, come illustrate nella figura 7, sono collegate
insieme wuna forma di colata 19a per formare una faccia
laterale esterna del corpo di semitelaic anteriore 13 nella
direzione della sua larghezza ed un'altra forma di colata 19b
per formare una faccia laterale interna del corpo di semi~
telaio anteriore 13, un'anima 21 & disposta in una cavitd 20
formata all'interno delle forme di colata 19a e 19b., L'anima
21 & sopportata nella forma di colata 19a, e l'apertura 14a &
formata per mezzo di una porzione di sopporto 2la dell'anima
21. La figura 6 & una vista in elevazione che illustra una

faccia di accoppiamento 22 della forma di colata 19b.

Una cavitd 20 della stessa forma di quella del corpeo di
geemitelaic anteriore 13 da colare & provvista in modo concavo
sulla faccia d'accoppiamento 22, Come si vede confrontando le
figure 6 e 3, nella cavitd 20 della figura 6, una regione I
sul lato sinistro della stessa corrisponde alla porzione po-
steriore del corpo di semitelajoc antericre 13 mentre un'altra
regione II sul lato destro corrigsponde alla porzione anterio-

re. Di conseguenza, il lato della regione I & indicato nel
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seqguito come lato posteriore della cavitd 20 mentre il lato

della regione 1I & indicato come lato anteriore della caviti

20.

Due circuiti di canali di colata 23a e 23b e canali di
colata 24a e 24b indipendenti fra lore sono provvisti nella
forma di colata 19b, ed i canali di colata 23a e 23b ed i
canali di colata 24a e 24b sono posti in comunicazione con un
foro di colata 27 ed un altro foro di colata 28 attraverso un
bacino 25 ed un altro bacino 26, rispettivamente. Il canale di
colata 23a & posto in comunicazione con la cavitd 20 in corri-
spondenza di un foro di colata del bagno 29a provvisto nella
porzione pil posteriore della regione I, ed il canale di co-
lata 23b €& pesto in comunicazione con la cavitd 20 in corri-
spondenza di una posizione verso il bassc un po' pid anteriore
attraverso un altro foro di colata del bagno 29b. Il canale Gi
colata 23b si estende inoltre anteriormente al di sotto della
cavitd 20 ed & posto in comunicazione con la cavitd 20 attras-
verso un'ulteriore foro di colata del bagno 19c in una posi-
zione (regione III} anteriore alla regione I.

Nel frattempo, il canale di colata 24a & posto in comu-
nicazione con una porzione pili anteriore della regione II in
corrispondenza di un foro di colata del bagno 29d, ed il
canale di colata 24b & posto in comunicazione con una pogizic—
ne (regione IV) posterlormente alla regione II in corrispon-

denza con un altreo fore di colata del bagno 2%9e. Il riferimen-—
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to 30 indica un passaggio di deaerazione convenientemerte
provvisto lungo un lato superiore della cavitd 20.

Entre la presente forma di colata, materiali A e B
aventi differenti composizioni fra lero sono colati attraverso
11 foro di colata 27 ed il foro di colata 28, rispettivamenie.
Siccome il foro di colata 27 & posto in comunicazione con le
regioni I e III della cavithd 20 attraversoc i canali di colata
23a e 23b mentre il foro di colata 28 & posto in comunicazione
con le regioni II e IV della cavitd 20 attraverso i canali di
colata 24a e 24b, come risulta dalla ceolata dei bagni sopra
descritti, la regione I della cavit3 20 & riempita solo con il
materiale A mentre la regione II & riempita solo con il
materiale B. Di conseguenza, sciegliendo un materiale (ad
esempic del tipo AC4C) avente una composizione con caratteri-
stiche superiori di stampabiliti e saldabilitid come il
materiale A e scegliendo un altro materiale (ad esempio, del
tipo 6300) avente una composizione con caratteristiche
superiori di resistenza come il materiale B, la porzicne
posteriore e la porzione anteriore del corpo di semitelaio
anteriore 13 possonc essere formate a partire da materiali di
compogizioni adatte per le funzioni richieste per le porziecni
individuali.

Mentre una porzicne dalla regicone III alla regione IV ha
una composizione in cui i due materiali A e B sonoc mescolati,

in mode da regolare la differenza della velocitd di solidifi-
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cazione derivante dai valori delle proprietd dei materiali per
ottenere un leggeroc mescolamento, & provvista un'apparecchia-
tura per la regolazione della temperatura 31 intorno alla
cavita 20.

In tale modoe sono ottenuti 1 corpi di semitelaio
anteriori 13L e 13R ognunc costituito di un elemento colato
unitariamente in cui la porzione posteriore I & formata a
partire da un materiale di una composizione avente caratteri-
stiche superiori di stampabilita e saldabilitd, e la porzione
anteriore II & formata a partire da un materiale avente
caratteristiche superiori di resistenza come illustrato nella
figura 2. Siccome porzioni V dei corpi di semitelaioc anteriori
13L e 13R circondate da una linea lunga alterna e da due
linette corte nella figura 2 sono saldate fra loro ed hanno
profili relativamente complessi, solo tali porzioni V della
porzione anteriore II possono essere formate a partire dallo
stesso materiale come gquelloc della porzione posteriore I,
Verso tale estremitd, il canale di colata 24a della figura 6
deve essere posto in comunicazione con una porzione posteriore
della regione II mentre sono provvisti un canale di colata
addizionale posto in comunicazione con una porzione anteriore
della regione II ed un foro di colata addizionale posto in
comunicazione con il canale di colata addizionale, ed il

materiale A & colato dal foro di colata addizionale.

Mentre la presente invenzione & stata descritta con

- 14 -



riferimento ad un esempioc in cui la presente invenzione &
applicata alla colata dei corpi di semitelaio anteriore 13
della motocicletta 1, & anche possibile applicare la presen:e
invenzione alla colata di un altro elemento di telaio della
stessa motocicletta.

Inoltre, la presente invenzione pud essere applicata non
solo alla colata di elementi di corpi di telaio per una moto-—
cicletta ma anche in modo pilt ampio alla colata di elementi le
cui funzioni richieste sono diverse fra porzioni. Ad esempin,
& possibile applicare la presente invenzione, ad esempio, ad
un elemento di una sedia o di un letto in cui sono formati
come elemento unitario una porzione di telaio ed una porzione
ammortizzante per le gquali gi desidera avere differenti
coefficienti di elasticitd, o un elemento come una penna
meccanica, un volante od una manopola di una porta in cui si
desidera che l'elasticitd di una porzione che deve essere
afferrata con una manc sia pill elevata dell'elasticita di
un'altra porzione.

Secondo il procedimento di colata della presente inven-—
zione, un elemento in cul le porzioni le cui funzioni richie-
ste sono differenti sono formate da materiali di composizioni
adatte alle funzioni per utilizzare efficacemente i materiald,
pud essere ottenuto come articoleo colato unitariamente, e
inocltre durante l'effettuazione del presente procedimento non

¢'é alcun bisogno di modificare molto un'attrezzatura di
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colata © un procedimento di c¢olata convenzionali, e di
conseguenza, non & richiesto alcun investimento per una nucva

attrezzatura.



RIVENDICAZIONE

Procedimente di colata, caratterizzato dal fatto che

guando deve essere colatec un elemento le cui funzioni

richieste sono differenti fra porzioni differenti, sono colaii
materiali aventi differenti compesizioni entro una cavitd di

una forma di coclata da posizioni corrispondenti alle porzioni

le cul funzioni richieste sono differenti.

®ER INGARIGD

Ing. Paolo "AMBELL)

N. bserdz. 137 435
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