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Relatdrio Descritivo da Patente de Invengéo para "DISPOSITIVO
DE MOLDE PARA MOLDAR PRODUTO SEMIACABADO DE CORPO DE
ACELERADOR".
CAMPO TECNICO

A presente invengao refere-se a um aperfeigopamento de um dis-

positivo de molde para moldar um produto semiacabado de corpo de acele-
rador incluindo: uma parte de tambor tendo uma passagem de entrada na
mesma; e primeiro e segundo ressaltos de mancal integraimente formados
em paredes laterais opostas da parte de tambor e suportando partes de ex-
tremidades opostas de uma haste de valvula de uma valvula borboleta confi-
gurada para abrir e fechar a passagem de entrada.

TECNICA ANTECEDENTE

Tal dispositivo de molde para moldar um produto semiacabado

de corpo de acelerador ja € conhecido como descrito no documento de pa-
tente 1.
DOCUMENTO DA TECNICA ANTERIOR

Documento de Patente 1: Pedido de Patente Japonesa aberta a
inspegéo publica N° 2005-113717.
DESCRICAOQ DA INVENCAO
PROBLEMAS A SEREM SOLUCIONADOS PELA INVENCAO

Um dispositivo de molde convencional para moldar um produto

semiacabado de corpo de acelerador é construido de primeiro e segundo
moldes principais que abrem e fecham mutuamente ao longo de um eixo de
uma passagem de entrada, e um par de moldes deslizante esquerdo e direi-
to suportados de modo deslizante em um dois primeiro e segundo moldes
principais em uma diregdo ao longo de um eixo da haste de valvula. Um dos
moldes deslizantes é fornecido continuamente com um primeiro pino de na-
cleo que corresponde com metade da haste de valvula, enquanto o outro
molde deslizante é fornecido continuamente com um segundo pino de nu-
cleo que corresponde com a outra metade da haste de valvula. Uma cavida-
de, que circunda o primeiro pino de nucleo e o segundo pino de nucleo e

molda o produto semiacabado de corpo de acelerador, é formada entre o
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primeiro molde principal, o segundo molde principal, o primeiro molde desli-
zante e o segundo molde deslizante. Tal dispositivo de molde convencional
exige pelo menos quatro moldes dispendiosos, a saber, os primeiro e se-
gundo moldes principais e os primeiro e segundo moldes deslizantes, que
por sua vez leva a elevagao de custos de produgéo de molde, resultando
assim em um impedimento para uma redug¢&o em custos do produto.

A presente invencao foi feita em consideragéo as circunstancias
precedentes. Um objetivo da presente invengéo é fornecer um dispositivo de
molde para moldar um produto semiacabado de corpo de acelerador, que
permite que os primeiro e segundo moldes principais € um Unico médulo
deslizante moldem o produto semiacabado de corpo de acelerador incluindo
um ressalto de batente de fechamento completo disposto em uma lateral de
um primeiro ressalto de mancal, e um ressalto de suporte de sensor disposto
em uma lateral de um segundo ressalto de mancal.

Meios para Solucionar os Problemas

A fim de alcancgar o objetivo acima, de acordo com um primeiro
aspecto da presente invengdo, é fornecido um dispositivo de molde para
moldar um produto semiacabado de corpo de acelerador incluindo: uma par-
te de tambor tendo uma passagem de entrada ha mesma, primeiro e segun-
do ressaltos de mancal integralmente formados em paredes laterais opostas
da parte de tambor, os primeiro e segundo ressaltos de mancal suportando
partes de extremidades opostas de uma haste de valvula de uma valvula
borboleta configurada para abrir e fechar a passagem de entrada; um ressal-
to de batente de fechamento completo acoplado em um lado externo da par-
te de tambor e disposto em uma lateral do primeiro ressalto de mancal; e um
ressalto de suporte de sensor acoplado no lado externo da parte de tambor e
disposto em uma lateral do segundo ressalto de mancal, os primeiro e se-
gundo ressaltos de mancal sendo fornecidos com um primeiro furo prepara-
do para funcionamento de um furo de haste no qual a haste de valvula é en-
caixada de modo rotativo, o ressalto de suporte de sensor sendo fornecido
com um segundo furo preparado para funcionamento de um furo de parafuso

para aparafusar um involucro de um sensor de grau de abertura do acelera-
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dor que é encaixado no segundo ressalto de mancal, o segundo furo prepa-
rado sendo fornecido paralelo a um eixo da haste de valvula, o ressalto de
batente de fechamento completo sendo fornecido com um terceiro furo pre-
parado para funcionamento de um furo de parafuso dentro do qual um para-
fuso de batente de fechamento completo é aparafusado para restringir uma
posicdo completamente fechada da valivula borboleta, o terceiro furo prepa-
rado sendo fornecido paralelo a um eixo da passagem de entrada, o disposi-
tivo de molde compreendendo: primeiro e segundo moldes principais que
abrem e fecham mutuamente ao longo do eixo da passagem de entrada; e
um Unico molde deslizante suportado de modo deslizante em qualquer um
dos primeiro e segundo moldes principais de modo a abrir e fechar com rela-
cdo a uma face lateral dos primeiro e segundo moldes principais em uma
diregéo ao longo do eixo da haste de valvula, em que o molde deslizante é
fornecido continuamente com um primeiro pino de nicleo e um segundo pino
de nucleo correspondendo com o primeiro furo preparado e o segundo furo
preparado, respectivamente, um dos primeiro e segundo moldes principais €
fornecido continuamente com um terceiro pino de nucleo disposto corres-
pondendo com o terceiro furo preparado, e uma cavidade, que circunda o
terceiro pino de nicleo e molda o produto semiacabado de corpo de acele-
rador, é formada entre o primeiro molde principal, o segundo molde principal
e o molde deslizante unico.

Além do mais, de acordo com um segundo aspecto da presente
invengao, em adi¢do ao primeiro aspecto, o produto semiacabado de corpo
de acelerador inclui um ressalto de suporte acoplado a parte de tambor no
lado oposto do ressalto de batente de fechamento completo com o primeiro
ressalto de mancal entre eles, e o ressalto de suporte é fornecido com um
quarto furo preparado para funcionamento de um furo de parafuso para apa-
rafusar um suporte de tubo guia que suporta uma parte terminal do tubo guia
de um cabo de operacéo de acelerador, o quarto furo preparado sendo for-
necido paralelo ao eixo da passagem de entrada, um dos primeiro e segun-
do moldes principais é fornecido continuamente com um quarto pino de na-

cleo que corresponde com o quarto furo preparado, e a cavidade que circun-
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da o quarto pino de nucleo e molda o produto semiacabado de corpo de ace-
lerador é formada entre o primeiro molde principal, o segundo molde princi-
pal e o molde deslizante Gnico.

Além do mais, de acordo com um terceiro aspecto da presente
invengdo, em adigao ao primeiro aspecto, o produto semiacabado de corpo
de acelerador inclui um ressalto de ajuste de marcha lenta disposto em uma
lateral do segundo ressalto de mancal e acoplado a parte de tambor, e o
ressalto de ajuste de marcha lenta é fornecido com um quinto furo preparado
para funcionamento de um furo de parafuso no qual uma valvula de ajuste
de marcha lenta é aparafusada, o quinto furo preparado sendo fornecido pa-
ralelo ao eixo da haste de valvula, o molde deslizante é fornecido continua-
mente com um quinto pino de nicleo correspondendo com o quinto furo pre-
parado, e a cavidade, que circunda o quinto pino de nicleo e molda o produ-
to semiacabado de corpo de acelerador, &€ formada entre o primeiro molde
principal, o segundo molde principal e o molde deslizante Gnico.

Além do mais, de acordo com um quarto aspecto da presente in-
vencao, em adigdo a qualquer um dos primeiro a terceiro aspectos, um canal
comum é fornecido ao longo de pelo menos dois conjuntos dos primeiro e
segundo moldes principais e o molde deslizante, e um conjunto dos primeiro
e segundo moldes principais € o molde deslizante e o outro conjunto dos
primeiro e segundo moldes principais e o molde deslizante sao simetrica-
mente dispostos com respeito a um ponto com o canal entre eles, o primeiro
molde principal de um conjunto e o segundo molde principal do outro conjun-
to sao formados integralmente para formar um primeiro molde composto, e o
segundo molde principal de um conjunto e o primeiro molde principal do ou-
tro conjunto sdo formados integralmente para formar um segundo molde
composto.

Além do mais, de acordo com um quinto aspecto da presente in-
vengao, em adi¢ao a qualquer um dos primeiro a quarto aspectos, a cavida-
de é formada para cobrir uma face terminal de ponta do primeiro pino de nu-
cleo, e o canal e um jito sdo formados nos primeiro e segundo moldes prin-

cipais, o jito colocando o canal em comunicagdo com uma parte da cavidade
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que recebe a parte de extremidade de ponta do primeiro pino de ntcleo.
EFEITOS DE INVENCAO

De acordo com o primeiro aspecto da presente invengéo, o pro-

duto semiacabado de corpo de acelerador incluindo os primeiro e segundo
ressaltos de mancal com o primeiro furo preparado, o ressalto de suporte de
sensor com o segundo furo preparado, e o ressalto de batente de fechamen-
to completo com o terceiro furo preparado pode ser m‘oldado usando poucos
moldes incluindo os primeiro e segundo moldes principais e o molde desli-
zante Unico, que por sua vez permite obter redugbes em custos de produgéo
para os moldes e, portanto os custos do produto.

De acordo com o segundo aspecto da presente invengéo, o pro-
duto semiacabado de corpo de acelerador incluindo também o ressalto de
suporte com o quarto furo preparado, em adi¢cdo aos primeiro e segundo
ressaltos de mancal com o primeiro furo preparado, o ressalto de suporte de
sensor com o segundo furo preparado, e o ressalto de batente de fechamen-
to completo com o terceiro furo preparado podem ser moldados usando pou-
cos moldes incluindo os primeiro e segundo moldes principais € o molde
deslizante Unico.

De acordo com o terceiro aspecto da presente invengao, o pro-
duto semiacabado de corpo de acelerador incluindo também o ressalto de
ajuste de marcha lenta com o quinto furo preparado, em adi¢éo aos primeiro
e segundo ressaltos de mancal com o primeiro furo preparado, o ressalto de
suporte de sensor com o segundo furo preparado, € o ressalto de batente de
fechamento completo com o terceiro furo preparado podem ser moldados
usando poucos moldes incluindo os primeiro e segundo moldes principais e
o molde deslizante Unico.

De acordo do quarto aspecto da presente invengao, pelo menos
dois produtos semiacabados de corpo de acelerador podem ser moldados
de cada vez usando os primeiro e segundo moldes compostos e um par de
moldes deslizantes. Além disso, recessos que formam varias cavidades en-
tre o primeiro molde composto e o segundo molde composto podem ser o

mesmo; portanto, os primeiro e segundo moldes compostos tém compatibili-
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dade um com o outro, e, portanto o par de moldes deslizantes também tem
compatibilidade um com o outro, permitindo assim uma redugao substancial
em custos de produgdo para o dispositivo de molde capaz de moldar multi-
plos produtos.

De acordo com o quinto aspecto da presente invengao, durante
a moldagem do produto semiacabado de corpo de acelerador, metal fundido
pode ser enchido na cavidade em torno da face de extremidade de ponta do
primeiro pino de nudcleo do canal através do jito. Além do mais, depois da
moldagem, o material que enche no jito pode também ser removido cortando
a parte do material que cobre a face de extremidade de ponta do primeiro
pino de nucleo, que por sua vez permite conseguir a simplificagdo de pos-
tratamento depois da moldagem.
BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A figura 1 é uma vista em sec¢do transversal longitudinal de um

motor para um veiculo a motor com duas rodas que inclui um corpo de ace-
lerador que é obtido trabalhando um produto semiacabado de corpo de ace-
lerador moldado por um dispositivo de molde da presente invengao.

A figura 2 é uma vista vista a partir de dire¢cdes de seta de uma
linha 2-2 na figura 1. (Primeira modalidade).

A figura 3 € uma vista em segdo tomada ao longo da linha 3-3 n
figura 1. (Primeira modalidade).

A figura 4 é uma vista em se¢éo tomada ao longo de uma linha
4-4 na figura 2. (primeira modalidade).

A figura 5 é uma vista em se¢do tomada ao longo de uma linha
5-5 na figura 2. (Primeira modalidade).

A figura 6 é uma vista em se¢éo tomada ao longo de uma linha
6-6 na figura 2. (Primeira modalidade).

A figura 7 € uma vista em sec¢do aumentada (em um estado em
que a quantidade de ar de entrada de marcha lenta é ajustada para ser mi-
nima) tomada ao longo de uma linha 7-7 da figura 2. (Primeira modalidade).

A figura 8 & uma vista explanatéria de operagao (em um estado

em que a quantidade de ar de entrada de marcha lenta é ajustada para ser
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maxima) correspondendo com a figura 7. (Primeira modalidade).

A figura 9 € uma vista em segéo tomada ao longo de uma linha
9-9 na figura 3. (Primeira modalidade).

A figura 10 é uma vista em perspectiva de um produto semiaca-
bado do corpo de acelerador (primeira modalidade)

A figura 11 é uma vista em perspectiva, do mesmo produto se-
miacabado do corpo de acelerador, visto a partir de outra diregdo. (Primeira
modalidade)

A figura 12 é uma vista em se¢do de um dispositivo de molde
para moldar o produto semiacabado de corpo de acelerador de acordo com
a primeira modalidade da presente invengéao, correspondendo com uma se-
¢éo transversal tomada ao longo de uma linha 12-12 na figura 10. (Primeira
modalidade)

A figura 13 é uma vista em se¢do, do mesmo dispositivo de mol-
de para moldar o produto semiacabado de corpo de acelerador correspon-
dendo com uma secao transversal tomada ao longo de uma linha 13-13 na
figura 11. (Primeira modalidade)

A figura 14 é uma vista em sec¢éo, do mesmo dispositivo de mol-
de para moldar o produto semiacabado de corpo de acelerador, correspon-
dendo com uma segéo transversal tomada ao longo de uma linha 14-14 na
figura 10. (Primeira modalidade)

A figura 15 é uma vista em se¢do mostrando um dispositivo de
molde para moldar o produto semiacabado de corpo de acelerador de acor-
do com a segunda modalidade da presente invengéo e correspondendo com
a figura 12 (uma vista em se¢édo tomada ao longo de uma linha 15-15 na fi-
gura 16). (Segunda modalidade)

A figura 16 é uma vista em secéo tomada ao longo da linha 16-
16 na figura 15. (Segunda modalidade)

MODOS DE REALIZAR A INVENCAO

Modos para realizar a presente invencao sio explicados abaixo

baseados em modalidades preferidas da presente invengdo mostrada nos

desenhos anexos.
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Primeira Modalidade

Primeiro, um dispositivo de controle de um motor para um veicu-
lo a motor com duas rodas incluindo um corpo de acelerador 1 sera descrito
com referéncia as figuras 1 a 4. O corpo de acelerador 1 € aquele que é ob-
tido trabalhando um produto semiacabado de corpo de acelerador 01 (vide
figuras 10 e 11) moldado por um dispositivo de molde da presente invengao
a ser descrito posteriormente.

O corpo de acelerador 1 é feito de uma liga leve como um mate-
rial, e inclui uma parte de tambor 1a, e uma parte de flange 1b se projetando
perifericamente de uma parte terminal da parte de tambor 1a. A parte de
flange 1b tem um formato substancialmente retangular em uma vista diantei-
ra (vide figura 3), e tem um par de primeiro e segundo ressaltos de fixagéo,
superior e inferior 2 e 2', formado em cantos em uma das linhas diagonais da
mesa, e os primeiro e segundo ressaltos de fixacdo 2 e 2' sdo acoplados a
uma parte de flange de junta do tubo de entrada 5 do motor por um par de
parafusos de fixagdo 3 e 3. Também um tubo de entrada 6, que se comunica
com um filtro de ar, é encaixado e conectado em uma periferia externa da
parte de tambor 1a.

Este corpo de acelerador 1 tem uma passagem de entrada cilin-
drica 7 que fornece comunicacéo entre o tubo de entrada 6 e o tubo de en-
trada 5, e uma haste de valvula 8a de uma valvula borboleta 8 que abre e
fecha a passagem de entrada 7, é rotativamente suportada em furos de eixo
9a de um par de primeiro e segundo ressaltos de mancal 9 e 9' formados no
corpo do acelerador 1. Os primeiro e segundo ressaltos de mancal 9 e 9' séo
integralmente formados na metade de suas periferias respectivas na parte
de tambor 1a. e também na outra metade do mesmo na parte de flange 1b.
De acordo com o acima, a passagem de entrada 7 esta disposta de modo
gue seu eixo X esta fora do centro com relagdo a um centro de um formato
externo da parte de tambor 1a do corpo de acelerador 1, em uma diregao
descendente ortogonal a um eixo Y da haste de valvula 8a. Desejavelmente,
os primeiro e segundo ressaltos de mancal 9 e 9' sdo dispostos de modo

gue uma face lateral dos mesmos é substancialmente nivelada com uma
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face terminal da parte de flange 1b, como mostrado, por exemplo, nos dese-
nhos.

Assim, os primeiro e segundo ressaltos de mancal 9 e 9', séo
formados a partir da parte de tambor 1a para a parte de flange 1b, desse
modo permitindo a disposi¢do da valvula borboleta 8 adjacente a uma ex-
tremidade a jusante da passagem de entrada 7, e, portanto tornando o corpo
de acelerador 1 compacto, particularmente, obtendo significantemente uma
redugéo em tamanho do corpo de acelerador 1 em uma diregéo axial.

Como mostrado nas figuras 2 a 4, um tambor de acelerador 10 é
fixado firmemente em uma parte terminal da haste de valvula 8a, e um cabo
de operacéo de acelerador 11 (vide figura 4) para operagédo de abrir/fechar
da valvula de acelerador 8 é conectado ao tambor de acelerador 10.

O primeiro ressalto de fixacéo superior 2 esta disposto de modo
a sobrepor parcialmente a parte de tambor 1a, como visto em uma vista pla-
na, e um ressalto d suporte 15 é integralmente fornecido de modo continuo
no lado externo do primeiro ressalto de fixagdo 1. Um suporte de tubo guia
13 que suporta uma parte terminal de um tubo guia 12 do cabo de operacgéo
de acelerador 11 & preso fixamente por um parafuso 16 no ressalto de su-
porte 15 em uma face terminal do mesmo no lado da parte de tambor 1a.
Neste momento, também, um pino de posicionamento 18, fornecido de modo
projetado na face terminal do ressalto de suporte 15 no lado da parte de
tambor 1a, é encaixado em um furo de posicionamento 17 formado no su-
porte de tubo guia 13 e adjacente ao lado inferior do parafuso 16, e este en-
caixe impede o suporte de tubo guia 13 de rodar em torno do parafuso 16.
Desse modo, o parafuso 16 pode ser usado unicamente para fixar o suporte
de tubo guia 13 no ressalto de suporte 15. Uma parte de extremidade de
ponta do pino de posicionamento 18 se projeta através do furo de posicio-
namento 17 e além de uma face lateral externa do suporte de tubo guia 13, e
um brago de batente 10a que contata a parte de extremidade de ponta do
pino de posicionamento 18 para restringir uma posi¢céo completamente aber-
ta da valvula borboleta 8, ¢ integralmente formado no tambor de acelerador

10. Em outras palavras, o pino de posicionamento 18 também serve como
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um pino de batente que restringe a posicao completamente aberta da valvula
borboleta 8, due por sua vez permite eliminar a necessidade do pino de ba-
tente dedicado somente para o propésito e, portanto obtendo simplificagéo
de uma estrutura.

Também, a parte de flange 1b tem um ressalto de batente de fe-
chamento completo 20 integralmente formado em uma localizagéo no lado
oposto do ressalto de suporte 15 com um primeiro ressalto de mancal 9 en-
tre eles, e um parafuso de batente de fechamento completo 21 que recebe o
brago de batente 10a para restringir a posicdo completamente fechada da
véalvula borboleta 8 é aparafusado no ressalto de batente de fechamento
completo 20.

De acordo com o acima, os furos 2b e 2b dos primeiro e segun-
do ressaltos de fixagao 2 e 2', um furo de parafuso 15a do ressalto de supor-
te 15, dentro do qual o parafuso 16 é aparafusado, o pino de posicionamento
18, e um furo de parafuso 20a do ressalto de batente de fechamento com-
pleto 20, no qual o parafuso de batente de fechamento completo 21 é apara-
fusado, sao dispostos paralelos a passagem de entrada 7. Fazendo assim, a
moldagem ou perfuragéo para a passagem de entrada 7, os primeiro e se-
gundo ressaltos de fixagdo 2 e 2', o ressalto de suporte 15, o pino de posi-
cionamento 18, e o ressalto de batente de fechamento completo 20, pode
ser realizada de cada vez, obtendo assim boa praticabilidade.

O espago 22 que fornece isolamento do ressalto de suporte 15 e
do ressalto de batente de fechamento completo 20 é formado em torno do
primeiro ressalto de mancal 9, e o espaco 22 é utilizado de modo que uma
mola de retorno do tipo espiral de torgdo 23 que aplica uma forga no tambor
de acelerador 10 em uma diregdo de fechamento da valvula borboleta 8 é
fornecida em uma periferia externa do primeiro ressalto de mancal 9.

Assim, o ressalto de suporte 15, o primeiro ressalto de mancal 9,
a mola de retorno 23 e o ressalto de batente de fechamento completo 20
podem ser alinhados em um lado da parte de flange 1b, que por sua vez po-
de contribuir para tornar o corpo de acelerador 1 compacto. No momento,

particularmente, o ressalto de suporte 15 é fornecido integralmente de modo
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continuo no lado externo do primeiro ressalto de fixagao 2 disposto de modo
a sobrepor parcialmente a parte de tambor 1a, como visto em uma vista pla-
na, permitindo assim a minimizagdo de um comprimento do ressalto de su-
porte 15 se projetando de um lado da parte de flange 1b, e, portanto também
uma redugdo em um comprimento do ressalto de batente de fechamento
completo 20, verticalmente alinhado com um ressalto de suporte 15, se pro-
jetando da parte de flange 1b, que por sua vez pode fazer contribuicao adi-
cional tornando o corpo de acelerador 1 compacto.

Como mostrado nas figuras 1 e 3, um involucro 26 de um sensor
de grau de abertura de acelerador 25 que detecta o grau de abertura da val-
vula de borboleta 8 é encaixado em uma periferia externa do segundo res-
salto de mancal 9'. Enquanto isto, um ressalto de suporte de sensor 27 ali-
nhado com o segundo ressalto de fixagdo 2' com o segundo ressalto de
mancal 9 entre eles é integralmente formado na parte de flange 1b, e 0 invd-
lucro 26 é preso ao ressalto de suporte de sensor 27 por um parafuso de
fixagdo 28. Um furo de parafuso 27a do ressalto de suporte de sensor 27,
dentro do qual o parafuso 28 é aparafusado, esta disposto paralelo ao eixo Y
da haste de valvula 8a. Por tal disposi¢gdo, a moldagem ou perfuracédo para o
segundo ressalto de mancal 9 e o ressalto de suporte de sensor 27 pode ser
realizada de cada vez, obtendo assim boa praticabilidade.

Assim, o segundo ressalto de fixagdo 2', o segundo ressalto de
mancal 9' e o ressalto de suporte de sensor 27 podem ser alinhados no ou-
tro lado da parte de flange 1b, que, em combinagdo com o alinhamento do
ressalto de suporte 15, o primeiro ressalto de mancal 9, a mola de retorno 23
e o ressalto da tampa de fechamento completo 20 em um lado da parte de
flange 1b, podem conseguir de modo significante tornar o corpo de acelera-
dor 1 compacto.

Referindo-se as figuras 2, 3 e 5 a 8, um desvio 30 que desvia a
valvula borboleta 8 e se comunica com a passagem de entrada 7 é formado
no corpo de acelerador 1. O desvio 30 serve para suprir ar para o motor fun-
cionar em marcha lenta (daqui em diante referido como ar de entrada de

marcha lenta), e uma valvula de ajuste de marcha lenta 31 para ajustar a
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quantidade de ar de entrada de marcha lenta é aparafusada no corpo de
acelerador 1. O desvio 30 e a valvula de ajuste de marcha lenta 31 serdo
descritos em detalhe abaixo.

O desvio 30 inclui: uma ranhura de recesso 32 formada na pas-
sagem de entrada 7 em um lado de face superior da mesma, a ranhura de
recesso 32 se estendendo de uma extremidade a montante do corpo de ace-
lerador 1 para um ponto antes de atingir a valvula de acelerador 8 (vide figu-
ras 2, 5, e 6); um furo de valvula 33 na forma de cilindro se estendendo da
ranhura de recesso 32 em uma diregdo na qual é dobrada a um angulo reto
(vide figura 7); um furo de medigido 34 se estendendo de uma parte interme-
diaria no furo de valvula 33 para uma extremidade a jusante do corpo de a-
celerador 1; e uma parte recortada 35 formada na face terminal, unida ao
tubo de entrada 5, da parte de flange 1b do corpo de acelerador 1, a fim de
colocar o furo de medicao 34 em comunicagdo com a extremidade a jusante
da passagem de entrada 7 (vide figura 3).

Como mencionado previamente, a passagem de entrada 7 esta
fora do centro com relagéo ao centro do formato externo da parte de tambor
1a do corpo de acelerador 1 na direcdo ortogonal descendente para a haste
de valvula 8a, e assim, a ranhura de recesso 32 é formada em uma parte de
parede espessa 36 formada em uma parte superior da parte de tambor 1a.
Desse modo, uma area suficiente de trajetéria de fuco da ranhura de reces-
so 32 pode ser obtida sem uma reducédo em resisténcia do corpo de acele-
rador 1, e também, outras partes do desvio 30 continuas com a ranhura de
recesso 32 podem ser facilmente formadas sem ser perturbada pela haste
de valvula 8a.

Um furo de parafuso 38 e um furo guia 39, cujos didmetros se
tornam progressivamente maiores, sdo coaxialmente continuos no lado ter-
minal externo do furo de valvula 33, e o furo guia 39 tem uma abertura em
uma face lateral externa do corpo de acelerador 1. O furo de parafuso 38 e o
furo guia 39 séo formados em um ressalto de ajuste de marcha lenta 29 se
projetando da periferia externa da parte de tambor 1a de modo a ser parale-

los a e integrais com o ressalto de suporte de sensor 27.
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O furo guia 39, o furo de parafuso 38 e o furo de valvula 33 séao
formados paralelos ao eixo Y da haste de valvula 8a, como € o caso com o
furo de parafuso 27a do ressalto de suporte de sensor 27. Fazendo assim, a
moldagem ou perfuragao dos furos, o ressalto de suporte de sensor 7 e o
segundo ressalto de mancal 9' podem ser realizados ao mesmo tempo, ob-
tendo assim boa praticabilidade.

Como mostrado nas figuras 1, 5 e 6, a ranhura de recesso 32
tem uma parte de extremidade fixa 32a no lado a jusante da mesma, e o furo
de valvula 33 esta disposto de modo a se estendendo de um ponto antes da
parte de extremidade fixa 32a em uma diregdo em que é dobrado a um an-
gulo reto. Também, uma abertura 33a do furo de valvula 33 para a ranhura
de recesso 32 se torna estreita, e a abertura 33a é formada em uma parte de
degrau 32c elevado por uma altura h de uma face lateral interna 32b da ra-
nhura de recesso 32, e adicionalmente, a abertura 33a esta disposta longe
de uma borda periférica da parte de degrau 32c.

A parte de degrau 33c é formada de modo a ser continua com
uma face de teto e a parte de extremidade fixa 32a da ranhura de recesso
32. Desse modo, durante a moldagem do corpo de acelerador 1, o corte de
matriz da passagem de entrada 7 e da ranhura de recesso 32 pode ser reali-
zado sem interferir com a parte de degrau 32c.

Enquanto isto, a valvula de ajuste de marcha lenta 31 é configu-
rada de modo que uma haste principal 41, uma haste de parafuso 42 e uma
haste de valvula de ajuste 43 sao coaxialmente continuas integralmente de
modo a se tornarem progressivamente menores em diametro, e a haste
principal 41 tem, em uma extremidade externa da mesma, uma parte de ca-
bega aumentada 41a com uma ranhura de ferramenta 44, e também tem um
anel em O 45 fixado a uma periferia externa. Entéo, a haste de vélvula de
ajuste 43 é encaixada de modo rotativo e deslizante no furo de valvula 33, a
haste de parafuso 42 & aparafusada no furo de parafuso 38, a haste principal
41 é encaixada de modo rotativo e deslizante no furo guia 39 através do anel
em O 45, e uma mola espiral 456 para parar a rotacdo da valvula de ajuste

de marcha lente 31 é fornecida em forma comprimida entre a face lateral
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externa do corpo de acelerador 1 e a parte de cabeca aumentada 41a.

A haste de valvula de ajuste 43 é fornecida com um furo cego 48
tendo uma abertura em uma face terminal da haste de valvula de ajuste 43 e
se comunicando com o furo de valvula 33, uma ranhura de medigéo anular
49 circundando uma periferia externa da haste de valvula de ajuste 43 e se
comunicando com o furo de medigéo 34, e varios furos diretos 50, 50,..., que
colocam uma parte axialmente intermediaria do furo cego 48 em comunica-
¢do com a ranhura de medigao 49, e a largura da ranhura da ranhura de
medicdo 49 e determinada suficientemente maior que um didametro interno
do furo de medicao 34. Também, uma parte de extremidade fixa do furo ce-
go 48 na parte traseira dos furos diretos 50, 50,..., forma um receptaculo de
matéria estranha 51.

O furo de medicao 34 e os furos diretos 50, 50,..., séo dispostos
de modo a estarem sempre deslocados com respeito um ao outro ao longo
de uma direcdo axial da haste de valvula de ajuste 43, mesmo quando a
haste de valvula de ajuste 43 esta em qualquer posicéo de ajuste.

Desejavelmente, o nimero de furos diretos 50, 50,..., € quatro,
dispostos em intervalos igualmente espagados em uma diregéo periférica da
haste de valvula de ajuste 43, como mostrado na figura 1. Uma ranhura anu-
lar 52 com uma ou mais roscas, que formam uma veda¢ao em labirinto, &
formada em uma face periférica externa de uma parte de extremidade de
ponta da haste de valvula de ajuste 43 (vide figura 6).

Assim, quando o motor estd em marcha lenta com a valvula de
acelerador 8 completamente fechada, o ar que fluia na passa de entrada 7
se move para o lado a jusante da passagem de entrada 7 através do desvio
30, isto &, por sua vez por meio da ranhura de recesso 32, o furo de valvula
33, o furo cego 48, os varios furos diretos 50, 50,..., a ranhura de medigéo 49
e a parte recortada 35, e é suprido ainda através do tubo de entrada 5 ao
motor como ar de entrada de marcha lenta. A quantidade do ar de entrada
de marcha lenta pode ser realizada aumentando ou reduzindo uma largura
de comunicagdo w da ranhura de medicao 49 ser comunicando com o furo

de medigao 34 ajustando o movimento para frente e para tras da haste de
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valvula de ajuste 43 aparafusando ou desaparafusando a valvula de ajuste
de marcha lenta 31. Em suma, a quantidade de ar de entrada de marcha
lenta pode ser reduzida estreitando a largura de comunicagdo w como mos-
trado na figura 7, ou a quantidade de ar de entrada de marcha lenta pode ser
aumentada expandindo a largura de comunicagao 3, como mostrado na figu-
ra 8.

Incidentalmente gotas de agua formadas por gotas de orvalho ou
similares podem aderir a uma face interna da ranhura de recesso 32 e fluir
dentro da ranhura de recesso 32 junto com o ar de entrada de marcha lenta.
Neste caso, as gotas de agua que fluem ao longo da face lateral interna 32b
da ranhura de recesso 32 fluem ao longo da periferia da parte de degrau 32c
pela inércia de fluxo como mostrado pelas setas a da figura 5 e setas b da
figura 6 e, portanto evitam a abertura 33a, de modo que as gotas de agua
podem ser impedidas de permear no furo de valvula 33, porque o furo de
valvula 33 que se comunica com a ranhura de recesso 32 esta disposto se
estendendo do ponto antes da parte de terminal fixa 32a da ranhura de re-
cesso 32 na diregéo da qual é dobrada substancialmente a um angulo reto, e
também, a abertura 33a do furo de valvula 33 para a ranhura de recesso 32
é formada na parte de degrau 32c formada de modo a ser elevada da face
lateral interna 32b da ranhura de recesso 32, e adicionalmente, a abertura
33a esta disposta longe da borda periférica da parte de degrau 33a.

Também, no caso em que as gotas de agua ou matérias estra-
nhas, tais como particulas finas de poeira, fluem dentro do furo de valvula 33
junto com ar de entrada de marcha lenta, o ar de entrada de marcha lenta
dobra sua trajetoria a um angulo reto do furo cego 48 para furos diretos 50,
50,..., e move para a ranhura de medigdo anular 49, enquanto as matérias
estranhas que entram no furo cego 48 se movem pela inércia de fluxo, séo
capturadas no receptaculo de matéria estranha 51 na parte de tras do furo
cego 48, e sao separadas do ar de entrada de marcha lenta.

Adicionalmente, no caso de matérias estranhas se moverem dos
furos diretos 50, 50, ..., para a ranhura de medigdo 49 junto com o ar de en-

trada de marcha lenta, o ar de entrada de marcha lenta que se moveu dos
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furos diretos 50, 50, ..., para a ranhura de medi¢do 49 dobra imediatamente
sua trajetéria a um angulo reto e se move para o furo de medigédo 34, en-
quanto as matérias estranhas que passaram através de furos diretos 50, 50,
..., colidem com uma face periférica interna do furo de valvula 33 pela inércia
e caem em uma parte de fundo do furo de valvula 33, e sdo separadas do ar
de entrada de ar; porque os furos diretos 50, 50,..., e o furo de medigdo 34
séo sempre deslocados com respeito um ao outro ao longo da diregéo axial

da haste de valvula de ajuste 43, mesmo quando a haste de valvula de ajus-

- te 43 esta em qualquer posigdo de ajuste.

Assim, a adesdo de matérias estranhas nas partes de medicéo
da ranhura de medigéo 49 e o furo de medigdo 34 pode ser impedida e, por-
tanto, a quantidade de ar de entrada de marcha lenta uma vez ajustada pela
valvula de ajuste de marcha lenta 31 pode ser mantida estavel por um longo
tempo.

Quando a valvula borboleta 8 esta sendo aberta a fim de acele-
rar o motor, a entrada de ar que fluiu na passagem de entrada 7 se move
direto através da passagem de entrada 7 e é sugado para dento do motor,
enquanto sua taxa de fluxo e controlada pelo grau de abertura 32 rebaixada
em uma face interna da passagem de entrada 7, a area da trajetéria de fluxo
da passagem de entrada 7 ndo é reduzida, e também, o fluxo do ar de en-
trada movendo direto através da passagem de entrada 7 ndo é impedida.
Isto permite reduzir a resisténcia de entrada do motor e assim contribuir para
um aperfeigoamento em sua saida.

Também, mesmo sob tal operacdo de carga do motor, mesmo
na presenca das gotas de agua ao longo da face lateral interna 32b da ra-
nhura de recesso 32, a entrada das gotas de agua dentro da abertura 33a do
furo de valvula 33 pode ser impedida pela parte de degrau 32c, como é o
caso com a marcha lenta previamente mencionada.

Referindo-se novamente as figuras 3 e 7, a parte recortada 35
na forma de recorte como uma parte terminal a jusante do desvio 30 tem
uma abertura obliqguamente acima da passagem de entrada 7 na face termi-

nal da parte de flange 1b voltada para o tubo de entrada 5, uma ranhura de
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vedagao 53 no formato de gota de agua que circunda a parte recortada 35 e
a passagem de entrada 7 é formada na face terminal da parte de flange 1b,
e um anel em O 54, que esta em contato intimo com uma face terminal do
tubo de entrada 5, é fixada na ranhura de vedagéo 53 quando os primeiro e
segundo ressaltos de fixagdo 2 e 23' da parte de flange 1b sao presos no
tubo de entrada 5 pelos parafusos de fixagao 3 e 3. Neste momento, as fa-
ces de assento 2a e 2a’ elevadas ligeiramente da face da parte de flange 1b
tendo a ranhura de vedagao 53 formada na mesma, séo formadas nos res-
saltos de fixagao 2 e 2'. Também, a parte de recorte 35 esta disposta em um
lado de uma linha reta 55 que conecta centros dos primeiro e segundo res-
saltos de fixagdo 2 e 2' através da passagem de entrada 7, enquanto no ou-
tro lado, um assento de contato arqueado de modo circular 56 (vide figuras 3
e 9) elevado ligeiramente da face da parte de flange 1b tendo a ranhura de
vedagdo 53 formada na mesma é formado em meio caminho ao longo da
borda lateral externa da ranhura de vedagéo 53. O assento de contato 56 e
as faces de assentamento 2a e 2a' sdo acabados nivelados um com o outro,
depois da fundigédo do corpo de acelerador 1.

Assim, durante a fixagao, trés localizagbes, a saber, as faces de
assento 2a e 2a' e o assento de contato 56, contatam a face terminal do tubo
de entrada 5 para desse modo restringir com precisdo a quantidade de de-
formacao do anel em O 54 por compressao e assim permitir a manutencéo
de sua fungdo de vedagdo por um longo tempo. Além do mais, terminar as
faces de contato da parte de flange 1b com o tubo de entrada 5 niveladas
uma com a outra exige terminar meramente as trés localizacdes, a saber, as
faces de assento 2a e 2a' dos primeiro e segundo ressaltos de fixacdo 2 e 2'
e o assento de contato 56, que por sua vez permite obter um aperfeicoamen-
to em eficiéncia de trabalho e um aumento em longevidade de ferramentas
de trabalho. Também, a parte recortada 35 e o assento de contato 56 séo
dispostos opostos um ao outro com a linha reta 55 que conecta os centros
dos ressaltos de fixagéo 2 e 2' entre eles, de modo que as partes em formato
complexo sao distribuidas para permitir assim a obtengdo de um aperfeigo-

amento em operabilidade durante a fundicdo em molde.
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A seguir sera dada a descricdo com referéncia as figuras 10 e 11
com relagdo ao produto semiacabado de corpo de acelerador 01 antes do
trabalho do corpo de acelerador 1.

O produto semiacabado de corpo de acelerador 01 é aquele em
que a liga leve, como o material, é fundida em molde, e compreende a parte
de tambor 1a, a parte de flange 1b, o primeiro ressalto de mancal 9, o se-
gundo ressalto de mancal 9', o ressalto de batente de fechamento completo
20, o ressalto de suporte de sensor 27, o ressalto de suporte 15, e o ressalto
de ajuste de marcha lenta 29. Um primeiro furo preparado 09a para trabalho
do furo de haste 9a que suporta a haste de vélvula 8a, é formado ao longo
do eixo Y da haste de valvula 8a nos primeiro e segundo ressaltos de man-
cal 9 e 9', e uma parte terminal o primeiro furo preparado 09a no lado de se-
gundo ressalto de mancal 9' é bloqueada por uma parede terminal 9b feita
do mesmo material que aquele para o produto semiacabado de corpo de
acelerador 01.

O ressalto de batente de fechamento completo 20 é fornecido
com um terceiro furo preparado 020a para trabalho do furo de parafuso 20a,
no qual no parafuso de batente de fechamento completo 21 é aparafusado.
O terceiro furo preparado 020a é fornecido paralelo ao eixo X da passagem
de entrada 7.

O ressalto de suporte de sensor 27 é fornecido com um segun-
do furo preparado 027a para trabalho do furo de parafuso 27a para apara-
fusar o involucro 26 do sensor de grau de abertura de acelerador 25. O se-
gundo furo preparado 027a é fornecido paralelo ao eixo Y da haste de val-
vula 8a.

O ressalto de suporte 15 é fornecido com um terceiro furo prepa-
rado 015a para trabalho do furo de parafuso 15a para aparafusar o suporte
de tubo guia 13. O terceiro furo preparado 015a é fornecido paralelo ao eixo
X da passagem de entrada 7.

O ressalto de ajuste de marcha lenta 29 é fornecido com um
quinto furo preparado 029a para trabatho do furo de parafuso 38 dentro o

qual a valvula de ajuste de marcha lenta 31 é aparafusada. O quinto furo
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preparado 029a é fornecido paralelo ao eixo Y da haste de valvula 8a.

Agora sera dada a descrigdo com relagdo a um dispositivo de
molde 60 para fundigéo por molde do produto semiacabado de corpo de ace-
lerador 01.

Primeiramente, a descrigdo sera dada com referéncia as figuras
12 e 14 com relag&o a uma primeira modalidade. O dispositivo de molde 60
compreende primeiro e segundo moldes principais 61 e 62 que abrem e fe-
cham mutuamente ao longo do eixo X da passagem de entrada 7 e contatam
um ao outro em um plano que passa através do eixo Y da haste de valvula
8a quando fechada, e um molde deslizante tnico 63 deslizantemente supor-
tado em qualquer um dos primeiro e segundo moldes principais 61 e 62 de
modo a abrir e fechar com relagdo a uma face lateral dos primeiro e segundo
moldes principais 61 e 62 em uma diregao ao longo do eixo Y da haste de
valvuia 8a.

O molde deslizante 63 é fornecido continuamente com um
primeiro pino de niicleo 64a e um segundo pino de nicleo 64b correspon-
dendo ao primeiro furo preparado 09a € um segundo furo preparado 027a,
respectivamente (vide figura 12), e também, um dos primeiro e segundo
moldes principais 61 e 62 é fornecido continuamente com um terceiro pino
de nucleo 64c correspondendo com o terceiro furo preparado 020a (vide
figura 13).

Adicionalmente, um dos primeiro e segundo moldes principais 61
e 62 é fornecido continuamente com um quarto pino de nucleo 64d corres-
pondendo ao quarto furo preparado 015a (vide figura 13). Também, um dos
priméiro e segundo moldes principais 61 e 62 é fornecido continuamente
com os pinos de nlcleo (ndo mostrados) correspondendo aos furos 2b, dos
primeiro e segundo ressaltos de fixagdo 2 e 2', por passagem dos parafusos
de fixagédo 3 e 3 através dos mesmos.

Adicionalmente, o molde deslizante 63 é fornecido continuamen-
te com um quinto pino de ntcleo 64e correspondendo com o quinto furo pre-
parado 029a (vide figura 14).

Uma cavidade 70 que corresponde com o produto semiacabado
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de corpo de acelerador 01 tendo a configuragéo acima mencionada e aco-
modar os primeiro a quinto pinos de nucleo 64a a 64e é formada entre os
primeiro e segundo moldes principais 61 e 62 e o molde deslizante 63, e a
cavidade 70 inclui primeiro, segundo e terceiro recessos 70a, 70b e 70c for-
necidos nos primeiro e segundo moldes principais 61 e 62 e o molde desli-
zante 63, respectivamente. No momento, a cavidade 70 tem uma parte 70d
na qual a cavidade 70 recebe uma face de extremidade de ponta do primeiro
pino de nucleo 64a.

Também, um canal 65 continuo com um orificio de inje¢éo para
metal fundido é formado em um dos primeiro e segundo moldes principais 61
e 62, e um jito 66 que coloca o canal 65 em comunica¢do com 70d da cavi-
dade 70 que recebe a face de extremidade de ponta do primeiro pino de nu-
cleo 64a é formada entre as faces de junta dos primeiro e segundo moldes
principais 61 e 62.

Assim, como mostrado nas figuras 12 a 14, a moldagem do pro-
duto semiacabado de corpo de acelerador 01 pode ser realizada fechando
os primeiro e segundo moldes principais 61 e 62, também fechando o molde
deslizante 63 neles, e enchendo com metal fundido a cavidade 70 formada
entre os mesmos a partir do canal 65 através do jito 66. Depois da solidifica-
¢do do metal fundido enchido, a remogéo do produto semiacabado de corpo
de acelerador 01 do dispositivo de molde 60 pode ser realizada deslizando o
molde deslizante 63 em uma dire¢do de abertura, e entdo abrindo mutua-
mente os primeiro e segundo moldes principais 61 e 62.

Primeiro, uma parte de material que enche no canal 65, aderindo
ao produto semiacabado de corpo de acelerador 01, é removida do produto
semiacabado de corpo de acelerador 01 removido do dispositivo de molde
60, para romper uma parte do canal 65, e depois disto, a parede terminal
blogqueada 9b do primeiro furo preparado 09a é recortada. Adicionalmente, o
primeiro furo preparado 09a é trabalhado no furo de haste 9a para a haste
de valvula 8a; o segundo furo preparado 027a é trabalhado no furo de para-
fuso 27a para montagem do sensor de grau de abertura de acelerador 25; o

terceiro furo preparado 020a é trabalhado dentro do furo de parafusc 20a
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para o parafuso de batente de fechamento completo 21; o quarto furo prepa-
rado 015a é trabalhado no furo de parafuso 15a para montagem do ressalto
de suporte 15; e o quinto furo preparado 029a é trabalhado no furo de para-
fuso 38 e o furo guia 39 para fixacdo da valvula de ajuste de marcha lenta
31. No momento, particularmente, na medida em que o material que enche o
canal 65 adere na parede terminal bloqueada 9b do primeiro furo preparado
09a, a parede terminal bloqueada 9b pode ser recortada desse modo para,

ao mesmo tempo, remover 0 material que enche o canal 65, que por sua vez

~_permite contribuir para a simplificag&o de um processo de trabalho e também

impede tragos da calha 65 de permanecer no corpo de acelerador 1. Assim,
o corpo de acelerador 1 tendo boa aparéncia externa é fabricado.

A descricao a seguir sera dada com relagdo a uma segunda mo-
dalidade da presente invengao, mostrada nas figuras 15 e 16.
Segunda Modalidade

Na segunda modalidade, um processo de fundi¢éo Gnico é reali-

zado para fabricar varios produtos semiacabados de corpo de acelerador 01.
O canal comum 65 é fornecido entre pelo menos dois conjuntos A e B dos
primeiro e segundo moldes principais 61 e 62 e o molde deslizante 63, e um
conjunto A dos primeiro e segundo moldes principais 61 e 62 e o molde des-
lizante 63 e o outro conjunto B dos primeiro e segundo moldes principais 61
e 62 e o molde deslizante 63 sao simetricamente dispostos com respeito a
um ponto com o canal 65 entre eles. Entao, o primeiro molde principal 61 de
um conjunto A e o segundo molde principal do outro conjunto B sao inte-
gralmente formados para formar um primeiro molde composto 67 e também,
o segundo molde principal 62 do outro conjunto B e o primeiro molde princi-
pal 61 do conjunto A sdo integralmente formados para formar um segundo
molde composto 68.

Adicionalmente, na segunda modalidade, outros dois conjuntos
A e B dos primeiro e segundo moldes principais 61 e 62 e o molde deslizante
63 sao dispostos em relagéo lado a lado em uma lateral dos dois conjuntos
acima descritos A e B dos primeiro e segundo moldes principais 61 e 62 e o

molde deslizante 63, e um canal principal comum 69, em que os canais 65 e
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65 dos dois conjuntos A, B e A, B sdo continuos com o orificio de injegéo
para metal fundido (ndo mostrado), é fornecido no centro de um total de qua-
tro conjuntos A, B, A, B. desde que outros componentes estruturais sdo os
mesmos que aqueles da modalidade prévia, partes que correspondem aque-
las da modalidade prévia, nas figuras 15 e 16, sao designadas pelos mes-
mos numerais de referéncia, e a descri¢gdo sobreposta sera omitida.

De acordo com a segunda modalidade, os primeiro e segundo
moldes compostos 67 e 68 € um par de moldes deslizantes 63 podem ser
usados para moldar pelo menos dois produtos semiacabados de corpo de
acelerador (quatro como mostrado nos desenhos, por exemplo) de cada vez.
Além do mais, os recessos 70a, 70b e 70b, 70a do primeiro molde composto
67 e o segundo molde composto 68 que forma as varias cavidades 70 entre
o primeiro molde composto 67 e o segundo molde composto 68 podem ser
as mesmas; portanto, os primeiro e segundo moldes compostos 67 e 68 tém
compatibilidade um com o outro e, portanto, o par de moldes deslizantes
também tem compatibilidade um com o outro, permitindo assim uma reducgéo
substancial em custos de producgao para o dispositivo de molde 70 capaz de
moldar mdltiplos produtos.

A presente invencao nao é limitada as modalidades acima des-
critas, e pode ser modificada em uma variedade de maneiras na medida em
gue as modificagées nao se afastam do objetivo da presente invencdo. Nas
modalidades descritas acima, a presente invenc¢ao & aplicada no corpo de
acelerador 1 de um tipo horizontal em que a passagem de entrada 7 é dire-
cionada horizontalmente; no entanto, a presente inven¢éo pode ser aplicada
a um corpo de acelerador de um tipo vertical em que a passagem de entrada
7 & verticalmente direcionada.

EXPLANACAO DE NUMERAIS E SIMBOLOS DE REFERENCIA

01 produto semiacabado de corpo de acelerador
1 corpo de acelerador
1a parte de tambor

passagem de entrada

valvula borboleta
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8a

09a
11
12
13
15
15a
015a
20
20a
020a
21
25
26
27
27a
027a
29
029a
31
38
60
61
62
63
64a a 64a
65
66
67
67

23/24

haste de valvula

primeiro ressalto de mancal
segundo ressalto de mancal
primeiro furo preparado

cabo de operagao de acelerador
tubo guia

suporte de tubo guia

ressalto de suporte

furo de parafuso

quarto furo preparado

ressalto de batente de fechamento completo

furo de parafuso

terceiro furo preparado

parafuso de batente de fechamento completo

sensor de grau de abertura de acelerador

invélucro

ressalto de suporte de sensor
furo de parafuso

segundo furo preparado

ressalto de ajuste de marcha lenta
quinto furo preparado

valvula de ajuste de marcha lenta
furo de parafuso

dispositivo de molde

primeiro molde principal

segundo molde principal

molde deslizante

primeiro a quinto pinos de nucleo
canal

jito

primeiro molde composto

segundo molde composto
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canal principal

cavidade

um conjunto

o outro conjunto

eixo da passagem de entrada

eixo da haste de valvula
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo de molde para moldar um produto semiacabado de
corpo de acelerador (01), incluindo:

uma parte de tambor (1a) tendo uma passagem de entrada (7)
na mesma; primeiro e segundo ressaltos de mancal (9, 9" integralmente
formados em paredes laterais opostas da parte de tambor (1a), os primeiro e
segundo ressaltos de mancal (9, 9" suportando partes de extremidades
opostas de uma haste de valvula (8a) de uma valvula borboleta (8) configu-
rada para abrir e fechar a passagem de entrada (7); um ressalto de batente
de fechamento completo (20) acoplado em um lado externo da parte de
tambor (1a) e disposto em uma lateral do primeiro ressalto de mancal (9); e
um ressalto de suporte de sensor (27) acoplado no lado externo da parte de
tambor (1a) e disposto em uma lateral do segundo ressalto de mancal (9,
os primeiro e segundo ressaltos de mancal (9, 9') sendo fornecidos com um
primeiro furo preparado (09a) para funcionamento de um furo de haste (9a)
no qual a haste de valvula (8a) é encaixada de modo rotativo, o ressalto de
suporte de sensor (27) sendo fornecido com um segundo furo preparado
(027a) para funcionamento de um furo de parafuso (27a) para aparafusar um
involucro (26) de um sensor de grau de abertura do acelerador (25) que é
encaixado no segundo ressalto de mancal (9'), o segundo furo preparado
(027a) sendo fornecido paralelo a um eixo (Y) da haste de valvula (8a), o
ressalto de batente de fechamento completo (20) sendo fornecido com um
terceiro furo preparado (020a) para funcionamento de um furo de parafuso
(20a) dentro do qual um parafuso de batente de fechamento completo (21) é
aparafusado para restringir uma posi¢cdo completamente fechada da valvula
borboleta (8), o terceiro furo preparado (020a) sendo fornecido paralelo a um
eixo (X) da passagem de entrada (7),

o dispositivo de molde caracterizado pelo fato de que compre-
ende:

primeiro e segundo moldes principais (61, 62) que abrem e fe-
cham mutuamente ao longo do eixo (X) da passagem de entrada (7); e

um unico molde deslizante (63) suportado de modo deslizante
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em qualquer um dos primeiro e segundo moldes principais (61, 62) de modo
a abrir e fechar com relagdo a uma face lateral dos primeiro e segundo mol-
des principais (61, 62) em uma direcdo ao longo do eixo (Y) da haste de val-
vula (8a),

em que o molde deslizante (63) é fornecido continuamente com
um primeiro pino de nudcleo (64a) e um segundo pino de nucleo (64b) cor-
respondendo com o primeiro furo preparado (09a) e o segundo furo prepara-
do (027a), respectivamente,

um dos primeiro e segundo moldes principais (61, 62) é forneci-
do continuamente com um terceiro pino de nucleo (64c) disposto correspon-
dendo com o terceiro furo preparado (020a), e

uma cavidade (70), que circunda do primeiro ao terceiro pinos de
nucleo (64a) a (64c) e molda o produto semiacabado de corpo de acelerador
(01), é formada entre o primeiro molde principal (61), o segundo molde prin-
cipal (62) e o molde deslizante unico (63).

2. Dispositivo de molde para moldar o produto semiacabado de
corpo de acelerador, de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado pelo
fato de que:

0 produto semiacabado de corpo de acelerador (01) inclui um
ressalto de suporte (15) acoplado a parte de tambor (1a) no lado oposto do
ressalto de batente de fechamento completo (20) com o primeiro ressalto de
mancal (9) entre eles, e o ressalto de suporte (15) é fornecido com um quar-
to furo preparado (015a) para funcionamento de um furo de parafuso (15a)
para aparafusar um suporte de tubo guia (13) que suporta uma parte termi-
nal do tubo guia (12) de um cabo de operacao de acelerador (11), o quarto
furo preparado (015a) sendo fornecido paralelo ao eixo (X) da passagem de
entrada (7),

um dos primeiro e segundo moldes principais (61, 62) é forneci-
do continuamente com um quarto pino de ndcleo (64d) que corresponde com
o quarto furo preparado (015a), e

a cavidade (70) que circunda o quarto pino de nucleo (64d) e

molda o produto semiacabado de corpo de acelerador (01) é formada entre o
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primeiro molde principal (61), o segundo molde principal (62) e o molde des-
lizante Unico (63).

3. Dispositivo de molde para moldar o produto semiacabado de
corpo de acelerador, de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado pelo
fato de que:

0 produto semiacabado de corpo de acelerador (01) inclui um
ressalto de ajuste de marcha lenta (29) disposto em uma lateral do segundo
ressalto de mancal (9') e acoplado a parte de tambor (1a), e o ressalto de
ajuste de marcha lenta (29) é fornecido com um quinto furo preparado (029a)
para funcionamento de um furo de parafuso (38) no qual uma valvula de
ajuste de marcha lenta (31) é aparafusada, o quinto furo preparado (029a)
sendo fornecido paralelo ao eixo (Y) da haste de valvula (8a),

o molde deslizante (63) é fornecido continuamente com um quin-
to pino de nucleo (64€) correspondendo com o quinto furo preparado (029a),
e

a cavidade (70) que circunda o quinto pino de nucleo (64e€) e
molda o produto semiacabado de corpo de acelerador (01) é formada entre o
primeiro molde principal (61), o segundo molde principal (62) e o molde des-
lizante Unico (63).

4. Dispositivo de molde para moldar o produto semiacabado de
corpo de acelerador, de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 1 a 3,
caracterizado pelo fato de que:

um canal comum (65) é fornecido ao longo de pelo menos dois
conjuntos (A, B) dos primeiro e segundo moldes principais (61, 62) e o molde
deslizante (63), e um conjunto dos primeiro e segundo moldes principais (61,
62) e 0 molde deslizante (63) e o0 outro conjunto dos primeiro e segundo
moldes principais (61, 62) e o0 molde deslizante (63) sdo simetricamente dis-
postos com respeito a um ponto com o canal entre eles,

o primeiro molde principal (61) de um conjunto e o segundo mol-
de principal (62) do outro conjunto sado formados integralmente para formar
um primeiro molde composto (67), e

0 segundo molde principal (62) de um conjunto e o primeiro mol-
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de principal (61) do outro conjunto sao formados integralmente para formar
um segundo molde composto (68).

5. Dispositivo de molde para moldar o produto semiacabado de

corpo de acelerador, de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 1 a 4,
5 caracterizado pelo fato de que:

a cavidade (70) é formada para cobrir uma face terminal de pon-
ta do primeiro pino de nucleo (64a), e o cana (65) e um jito (66) sdo forma-
dos nos primeiro e segundo moldes principais (61, 62), o jito (66) colocando
o canal (65) em comunicacdo com uma parte (70d) da cavidade (70) que

10 recebe a parte de extremidade de ponta do primeiro pino de ndcleo (64a).
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