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DESCRIZIONE

Campo dell’ invenzione

La presente invenzione riguarda il settore della fusione di
getti metallici ed in ©particolare degli elementi di
copertura o di coronamento dei pozzetti stradali.

Stato della tecnica

Nell’odierna pratica industriale, nel settore ad esempio
della fusione di pozzetti stradali, molti prodotti derivano
dall’assemblaggio di due o piu componenti, realizzati per
fusione 1in sabbia di identico materiale metallico; gli
stampi pertanto fungono alcuni da telaio (telai) ed altri
da coperchio o griglia o portella (coperchi).

Attualmente le dimensioni interne dei telai sono inferiori
alle dimensioni esterne dei coperchi: questa circostanza
impedisce di fatto, nelle operazioni di fusione, di
inserire il getto del coperchio all’interno del getto del
telaio.

In particolare il getto del telaio, 1in guanto oggetto



sottile ma voluminoso, e molto critico: esso infatti
presenta una massa ridotta a fronte dello spazio importante
occupato nella forma; nello specifico, 1la massa utile
ricavabile col singolo getto di un telaio di un pozzetto e
ridotta rispetto alla guantita di sabbia di fonderia da
trattare e movimentare, massa del resto necessaria alla
formatura ed alla successiva colata.

I1 rapporto cosi definito, tra la massa utile ricavabile
col singolo getto di un telaio e la quantita di sabbia di
fonderia da utilizzare per la colatura, e detta
“coefficiente di riempimento”.

Per migliorare tale coefficiente, nella prassi si usa
talvolta inserire getti di prodotti diversi all’interno
degli stampi dei telai; nonostante una accorta gestione,
tale pratica richiede tuttavia che la commessa, che ha per
oggetto il secondo prodotto, sia numericamente simile a
quella del primo, poiché le quantita prodotte alla fine del
procedimento, sono rigidamente identiche.

Come si intuisce e molto difficile che ¢id avvenga nella
realta: da qgui derivano diseconomie -anche rilevanti- che
la presente invenzione intende superare.

Breve descrizione delle figure.

La Fig. 1 mostra un sistema di copertura per pozzetti (10)
stradali composto da una cornice (12) ed un coperchio (11).
La Fig. 2 mostra 1 due particolari (11) e (13) divisi

dall’anima (13).



La Fig. 3 mostra 1 due particolari (11) e (13) inseriti
nella forma (14) con i relativi canali di colata (15) e 1
setti di giunzione (16).

La Fig. 4 mostra in sezione la disposizione dei due

particolari (11) e (13) inseriti nella forma (14).



Sintesi dell’ invenzione

La presente invenzione consiste nel procedimento in base al
quale e possibile incrementare notevolmente il
“coefficiente di riempimento” abbattendo conseguentemente i
costi per la fusione del prodotto, realizzando di fatto il
getto contemporaneo di tutti 1 componenti del prodotto
medesimo, avendo 11l coperchio/griglia (11), un ingombro in
pianta pari all’ingombro del telaio (12).

Questo particolare procedimento consente di movimentare e
trattare una minore guantita di sabbia, in rapporto alla
massa della fusione prodotta.

Il procedimento utilizzato secondo la presente invenzione,
riesce ad ottenere la soluzione sopra descritta, ricavando
due o piu livelli di getto, disposti 1’uno sopra 1l’altro e
corrispondenti ognuno ad un componente distinto.

I livelli sono separati fra di loro da apposite anime (13),
che sono poste all’interno delle staffe durante il processo
di formatura e che possono anche costituire o delimitare i
canali di colata (15) o di alimentazione dei getti (11) e
(12) durante il processo di colata del metallo liguido.

I diversi getti (11) e (12) sono collegati fra di loro da
setti ausiliari (16) che corrispondono ai percorsi di
alimentazione del metallo liquido, facilmente zrimovibili
durante la fase di finitura del componente.

Le anime di separazione (13)possono essere fabbricate con i

normali procedimenti in uso nella pratica di fonderia, a



freddo o a caldo.



RIVENDICAZIONT

. Procedimento di fusione che pud essere realizzato in
sabbia, in sabbia-resina, in terra, a verde o con
altre tecnologie, di getti posizionati su piu livelli
o strati e posti 1’uno sopra 1’altro.

. Procedimento di fusione, in cui i getti di fusione in
sabbia, in sabbia-resina, in terra, a verde o con
altre tecnologie, secondo la rivendicazione 1, in cui
i getti sono separati mediante 1’interposizione di
appositi elementi in sabbia-resina o) in altri
materiali, detti anime di separazione.
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