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MAQUINA DE MOLDAGEM SEM CAIXA DE FUNDIGAO

CAMPO DA INVENGCAO

Esta invengao se refere a uma maquina de moldagem
e, malis particularmente, a uma maquina sem caixa de
fundigdo para fazer moldes, superior e inferior, ao mesmo
tempo.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

No método de moldagem sem caixa de fundig¢do, uma
tentativa foi feita para melhorar a eficiéncia de trabalho
mediante uso de uma maquina de moldagem sem caixa de
fundig¢do bem conhecida. Por exemplo, a Publicacd3o de
Patente Japonesa Anterior N° 04 [denota o ano 1992] 66245
sugere que uma magquina de moldagem sem caixa de fundicdo
bem conhecida seja combinada com um dispositivo de mudanca
de padrdo. O padrdo muda mecanicamente e automaticamente,
mais propriamente do que manualmente, para uma nova chapa
de padrao.

Contudo, a publicagdo descreve “o arranjo da
unidade principal 10 da maquina de moldagem & bem conhecido
o qual foi usado em um assim chamado método de moldagem sem
caixa de fundigd3o”. Claramente, a maquina de moldagem sem
caixa de fundigdo empregada como na revelagd3o & uma maquina
bem conhecida que tem sido usada em um método de moldagem
sem caixa de fundig¢do convencional, onde as chapas de
padrdo sdo mudadas manualmente. Portanto, o processo de
definir um par de espagos de moldagem como na maguina de
moldagem sem caixa de fundicao dessa revelacdao sao
idénticos &aqueles no método de moldagem sem caixa de
fundicgao, convencional onde as chapas de padrdo sdo

manualmente mudadas. Isto &, uma chapa de padrd3o tendo
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padrdes em ambas as faces & presa horizontalmente entre um
par de caixas de fundic3o em uma relagdo do tipo sanduiche
no lado da maquina de moldagem. Elas s3o entdo giradas em
unido até um local abaixo do dispositivo fornecedor de
areia de tal modo que elas estejam na vertical. Ent3o um
par de cabecas de compressio, opostas é horizontalmente
inserido no par de caixas de fundigdo, verticais, as quais
entre elas prendem a chapa de padrdo para definir um par de
eéspagos de moldagem. Consequentemente, na maquina de
moldagem sem caixa de fundigdo convencional os processos de
definir um par de espacos de moldagem ndo poderiam comegar
até que as caixas de fundigdo superior e inferior que
prendem a chapa de padrdo entre elas estejam na posicdo
vertical. Devido ao fato de Jque essa situac¢do resulta em um
ciclo de moldagem na maquina de moldagem sem caixa de
fundig¢do, convencional, que ainda requer muito tempo, a
eficiéncia de producido dos moldes & baixa.

Os moldes resultantes que sdo produzidos a partir
da maquina de moldagem sem caixa de fundigdo s&do moldes,
superior e inferior, empilhados. Antes do empilhamento dos
mesmos um nuacleo é frequentemente colocado manualmente no
molde dentro da caixa de fundicdo inferior. Contudo, na
maquina de moldagem sem caixa de fundig¢do, convencional, a
caixa de fundigio superior que esta localizada
imediatamente acima da caixa de fundigdo inferior pode
interferir com um operador que esteja tentando colocar o
nacleo no molde inferior dentro da caixa de fundicdo
inferior. Devido ao fato da maquina de moldagem sem caixa
de fundig¢do, convencional ndo proporcionar fAcil acesso a

um operador que estd tentando colocar o nicleo no molde
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inferior, isso também € um fator ruim na eficiénecia de
producdo de moldes da maquina de moldagem sem caixa de

fundicio.

SUMARIO DA INVENCAO

Consequentemente, essa invengdo tem como objetivo
prover uma maquina de moldagem sem caixa de fundigdo que
pode encurtar o tempo exigido para fazer os moldes sem
caixa de fundicio, e que pode aumentar a eficiéncia de
produgédo.

A presente inveng3o nio é limitada ao fato de se
um método de moldagem aplicavel a magquina de moldagem da
bresente invenc3o deve ter um processo de colocar um ntcleo
eém um molde inferior dentro da caixa de fundic¢do inferior.
Contudo, para adaptar a maguina de moldagem da presente
invengdo para facilmente colocar o nicleo naquela posicéo,
seé tal for necessdrio, constitui uma parte de um objetivo
da presente invencio.

A presente inveng3o prové uma maguina de moldagem
para fazer um par de moldes sem caixa de fundicdo. Essa
magquina de moldagem compreende um conjunto de caixas de
fundig¢do que inclui uma caixa de fundicdo superior, uma
caixa de fundicdo inferior, e uma chapa de emparelhamento
permutavel tendo faces, superior e inferior, que sdo
formadas com padrdes; meio bara mover relativamente as
caixas de fundicio, superior e inferior, para a chapa de
emparelhamento do conjunto de caixa de fundig¢do de tal modo
que as caixas de fundic¢do superior e inferior podem reter e
liberar a chapa de emparelhamento sendo mantida entre as
mesmas; um membro de compressio superior tendo um prlano de

aplicagdo de press3o, em que o membro de compressio
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superior pode ser inserido na caixa de fundigcdo superior do
conjunto de caixas de fundig&o enquanto o plano de
aplicagdo de pressdo esta oposto a face superior da chapa
de emparelhamento de tal modo que um espago de moldagem
Superior & definido pelo plano de aplicacdo de pressdo, a
face superior da chapa de emparelhamento, e a caixa de
fundigdo superior; meio de Sustentag¢do para sustentar o
conjunto de caixas de fundicdo e o membro de compressdo
sSuperior, e para girar os mesmos em unido entre uma posicéo
horizontal, na qual o plano de aplicacdo de pressdo do
membro de compressio Superior & orientado verticalmente e
voltado para baixo, e uma posigdo vertical na qual o plano
de aplicagdo de pressio & orientado horizontalmente; uma
armagdo de enchimento localizada de modo a estar justaposta
4 caixa de fundic3o inferior em uma posigdo perpendicular
quando o conjunto de caixas de fundig¢do esta na posigédo
vertical; um membro de compressdo inferior tendo um plano
de aplicagdo de pressio que é& orientado horizontalmente, em
que © membro de compressio inferior pode ser inserido na
armagdo de enchimento, e em que o membro de compressio
inferior pode ser inserido na caixa de fundicd3o inferior
através da armag¢do de enchimento enquanto o plano de
aplicagdo de pressio do membro de compressio inferior &
Ooposto a face inferior da chapa de emparelhamento quando o
conjunto de caixas de fundig¢do esta na posicdo vertical de
tal modo que um espaco de moldagem inferior & definido pelo
plano de aplicacdo e pressdo, a face inferior das chapas de
emparelhamento, armag¢ao de enchimento, e a caixa de
fundigcdo inferior; um atuador superior para mover o membro

de compressdo superior bpara as faces superiores das chapas
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de emparelhamento de tal modo que a areia de moldagem
dentro do espaco de moldagem superior & comprimida pelo
pPlano de aplicagdo de press3o do membro de compressao
superior inserido; um atuador inferior para deslocar o
membro de compressio inferior para a face inferior da chapa
de emparelhamento de tal modo que areia de moldagem dentro
do espago de moldagem inferior é& comprimida pelo plano de
aplicagdo de pressio do membro de compressdo inferior; meio
para transportar a chapa de emparelhamento entre a caixa de
fundigdo superior e a caixa de fundigdo inferior na posicio
horizontal, e para transportar a chapa de emparelhamento
para fora a partir de entre as mesmas; e meio para mover
lateralmente a caixa de fundigdo inferior em relacdo a
caixa de fundic¢3o superior para o lado lateral da maquina
de moldagem, apdés a chapa de emparelhamento ser retirada de
entre a caixa de fundigio superior e caixa de fundicgé&o
inferior.

Preferivelmente, o espaco de moldagem superior é
definido pelo plano de aplicagdo de pressdo do membro de
compressao superior, a face superior da chapa de
emparelhamento, e a caixa de fundigdo superior, enquanto as
caixas de fundigdo superior e inferior, a chapa de
emparelhamento, e o membro de compressdo superior s3o
girados a partir da posigdo horizontal para a posigado
vertical.

Nesse caso, o membro de compress3o inferior
inicia a inser¢3o na armac3o de enchimento enquanto &
realizada a rotag¢do a partir da posigdo horizontal para a
posigdo vertical. O espaco de moldagem inferior & definido

pelo plano de aplica¢8o de pressio do membro de compressio
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inferior, a face inferior da chapa de emparelhamento, e a
caixa de fundicdo inferior quando a armac¢do de enchimento
estad justaposta & caixa de fundigdo inferior.

Cada atuador superior ou inferior pode ser um
cilindro hidraulico, um cilindro elétrico, ou um servo
cilindro.

As caixas de fundig3o superior e inferior podem
ter aberturas de enchimento de areia em suas paredes
laterais para fornecer areia de moldagem. Preferivelmente,
a magquina de moldagem pode incluir meio para introduzir
pelo ar a areia de moldagem nos espacos de moldagem
superior e inferior, definidos através dos orificios de
enchimento de areia.

O meio para introduzir areia de moldagem pode
incluir um mecanismo de fluidificagdo para fluidificar
areia de moldagem com um fluxo de ar comprimido.

A maquina de moldagem pode compreender ainda meio
para remover um par dos moldes a partir das caixas de
fundigdo, superior e inferior.

Preferivelmente, o meio para remover um par de
moldes compreende meio para empurrar para fora os moldes a
partir da caixa de fundicdo superior e da caixa de fundicio
inferior, as quais est3o em uma relagdo empilhada e as
quais contém um par dos moldes.

As caracteristicas e objetivos mencionados acima
e outros da pPresente invencio sdo esclarecidos
adicionalmente por intermédio das descri¢des seguintes que
se referem aos desenhos anexos.

DESCRIGCOES DA MODALIDADE PREFERIDA

As Figuras 1 a 4 mostram uma modalidade da
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maquina de moldagem sem caixa de fundigdo da presente
invengdo. A mAgquina de moldagem sem caixa de fundigao
inclui geralmente uma unidade principal 1 em uma base de
maquinaria 20 da maquina, e uma lancadeira 2 (Figura 3)
para transportar para dentro e para fora uma chapa de
emparelhamento permutédvel 11 (Figura 2) entre uma caixa de
fundigdo superior 12 e uma caixa de fundicdo inferior 13 da
unidade principal 1. A parede lateral de cada caixa de
fundigdo 12 ou 13 tem aberturas para preenchimento de areia
de moldagem. Ambas as faces da chapa de emparelhamento 11
sdo fixadas com padrdes. A caixa de fundicido superior 12, a
caixa de fundigdo inferior 13, e a chapa de emparelhamento
11 que & mantida entre as mesmas, constituem um conjunto de
caixa de fundicdo.

A maquina de moldagem na modalidade ilustrada
compreende ainda equipamento de remoc¢do de molde 3 para
remover os moldes, superior e inferior, resultantes que sio
feitos na unidade principal 1 a partir das caixas de
fundig¢do, superior e inferior, 12 e 13.

1. Unidade Principal da Miquina de Moldagem

Na maquina de moldagem da presente invencdo, em
primeiro lugar a unidade principal 1 da mesma sera
descrita. Como mostrado melhor na Figura 2, a unidade
principal 1 inclui o conjunto de caixas de fundi¢do (que
compreende a caixa de fundigdo superior 12, a caixa de
fundicdo inferior 13, e a chapa de emparelhamento
permutavel 11 que é mantida entre as mesmas). A unidade
principal 1 inclui também um membro de compressdo superior
14 que pode ser inserido na caixa de fundig3o superior do

conjunto de caixas de fundig¢do oposta & face superior da
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chapa de emparelhamento 11, uma armagdo de enchimento 15
que ¢é fixada na base de maquinaria 20 em sua posicdo
vertical, e um membro de compressdo inferior 16. O plano de
aplicagdo de pressdo do membro de compressio inferior 16 é
orientado horizontalmente de modo que ele pode ser inserido
na arma¢ao de enchimento 15.

A Figura 2 ilustra o estado inicial da unidade
principal 1. Nesse estado, a chapa de emparelhamento 11, a
caixa de fundigdo superior 12, a caixa de fundic¢do inferior
13, e o membro de compressdoc superior 14 estdo em suas
posi¢des horizontais, onde o plano de aplicacdo de pressdo
do membro de compressdo superior 14 é orientado no sentido
para baixo na diregdo vertical. A chapa de emparelhamento
11, a caixa de fundig¢do superior 12, a caixa de fundicdo
inferior 13, e o membro de compressdo superior 14 podem ser
girados para suas posi¢des verticais em unido, conforme
descrito em mais detalhe abaixo.

Comparando, nem a armag¢do de enchimento 15 nem o
membro de compressdo inferior 16 podem ser girados, e assim
eles sdo orientados verticalmente e fixamente. A armacido de
enchimento 15 é fixada na posigdo na gqual ela esta
adjacente & caixa de fundigdo inferior 13 quando a caixa de
fundig¢do superior 12, a caixa de fundic¢8o inferior 13, e a
chapa de emparelhamento 11, encaixada entre as mesmas,
tiverem sido giradas em suas posig¢des verticais. O membro
de compressdo inferior 16 pode ser inserido na caixa de
fundig¢do inferior 13 em sua posigao vertical através da
armagao de enchimento 15.

Disposto na parte central superior da unidade

principal 1 estd um dispositivo de fornecimento de areia 17
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bara preencher a areia de moldagem dentro de um par de
espagos de moldagem a serem definidos abaixo do dispositivo
de fornecimento de areia 17. (No estado como nas Figuras 1
€ 2, os espagos de moldagem ainda nio foram definidos) .

Conforme mostrado melhor nas Figuras 4 e 5,
abaixo e préximo do dispositivo de fornecimento de areia,
um par de atuadores superiores, transversais, 18 e um
atuador transversal inferior 19 estio opostos e arranjados
de tal modo que eles operam os membros de compressio,
superior e inferior, correspondentes, 14 e 16. Embora nessa
modalidade os atuadores, superior e inferior, 18 e 19,
sejam cilindros hidr&ulicos, cada cilindro pode ser
substituido com um cilindro elétrico ou um servo cilindro.

Conforme mostrado nas Figuras 1 e 2, um eixo
giratdério 21 & arranjado no lado superior da base de
maquinaria 20 e se estende na diregdo transversal de uma
unidade principal 1 (a diregdo perpendicular contra o plano
de desenho do papel nas Figuras 1 e 2). Nas Figuras 1 e 2,
© eixo de rotagdo 21 & assim mostrado apenas com sua
extremidade avancada. O eixo de rotagdo 21 €& montado
giratoriamente com um par de mancais 22 (apenas um mancal
frontal 22 & mostrado na Figura 1), os quais s&o montados
na base de maquinaria 20 em um intervalo predeterminado
entre os mesmos na direcdo transversal. Fixado
aproximadamente no centro do comprimento do eixo de rotacio
21 esta uma armagdo pivotante 23, a qual se estende
substancialmente de forma vertical.

Conforme mostrado melhor na Figura 2, na base do
lado direito da armacio pivotante 23, um par de elementos

de suporte 24 é fixado de tal modo que ele se estende para



10

15

20

25

30

10/21

a direita. Conforme mostrado na Figura 3, um par de
primeiros cilindros transversais (meio de transferéncia) 25
€ fixado em um intervalo predeterminado entre os mesmos na
diregdo transversal. A caixa de fundic3o inferior 13 é&
Suspensa a partir de entre o par dos primeiros cilindros 25
de tal modo que a caixa de fundicdo inferior 13 & movida
alternadamente em uma direcdo horizontal mediante
movimentos de extensdo e de contragdo dos primeiros
cilindros 25.

No lado direito da armacdo pivotante 23, um par
de hastes de guia 26 é fixado em um intervalo
predeterminado entre eles na direcgdo longitudinal de tal
modo que eles se estendem de forma substancialmente
vertical. Conforme mostrado na Figura 2, uma chapa
transportadora 27, na qual a chapa de emparelhamento 11
sera colocada, é sustentada de forma deslizante nas hastes
de guia, verticais 26 por intermédio de um par de suportes
de guia 28 acima da caixa de fundic¢do inferior 13. Acima da
chapa transportadora 27, a caixa de fundig¢do superior 12
também €& sustentada de forma deslizante sobre as hastes de
guia verticais 26 por intermédio de um par de suportes de
guia 29.

A chapa transportadora 27 é sustentada de forma
mével sobre um trilho de guia 31, o qual é estendido na
diregdo transversal da magquina de moldagem. O trilho de
guia 31 pode ser deslocado para cima e para baixo mediante
movimentos de extensdo e contra¢do de um segundo cilindro
30 montado na armagdo pivotante 23. O frasco superior 12 é
fixado em um terceiro cilindro voltado no sentido para

baixo 32 por intermédio de um membro de suporte (ndo
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mostrado). A extremidade distal da haste de pistd3o do
terceiro cilindro 32 é fixada & armacdo pivotante 23 de tal
modo que a caixa de fundigdo superior 12 pode ser deslocada
para frente e para trds em relagdo & chapa transportadora
27 por intermédio de movimentos de extensdo e contra¢do do
terceiro cilindro 32.

Conforme mostrado melhor na Figura 1, um par de
quartos cilindros transversais 33 é& montado nas posigdes
centrais em ambos os lados da caixa de fundicdo superior
(apenas o lado frontal da mesma & mostrado na Figura 1). O
membro de compressdo superior 14 é suspenso entre as
extremidades distais das hastes de pistdo dos quartos
cilindros 33 de tal modo que o membro de compressao
superior 14 pode ser movido para frente e para tras em
relagdo a caixa de fundigdo superior 12 por intermédio de
movimentos de extens3o e contracdo dos gquartos cilindros
33. Os quartos cilindros 33 assim podem ser girados em
unido com a caixa de fundicdo superior 12 e o membro de
compressdo superior 14. Montados nos cantos dos lados
posteriores e frontais da caixa de fundig¢do superior 12
estdo dois pares de quintos cilindros 34 voltados no
sentido para baixo, para afastar a caixa de fundigado
superior 12 da chapa de emparelhamento 11. Montados nos
lados, posterior e frontal, da caixa de fundicdo inferior
13 (Figura 2) estdo quatro dos sextos cilindros voltados no
sentido para cima 35 para afastar a caixa de fundigao
inferior 13 da chapa de emparelhamento 11.

Conforme mostrado na Figura 1, montado nos lados,
frontal e ©posterior, do plano superior da base de

magquinaria 20 estd um par de sétimos cilindros voltados
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para a direita 36. A parte superior da armagao pivotante 23
€ acoplada entre as extremidades distais das hastes de
pistdo dos sétimos cilindros 36 por intermédio de um
mecanismo de acoplamento 37 de tal modo que a armagao
pivotante 23 se desloca para cima e para baixo de forma
pivotante em torno do eixo de rotagdo 21 mediante
movimentos de expansdo e de contracdo dos sétimos cilindros
36.

O dispositivo de fornecimento de areia 17 da
unidade principal 1 estid localizado na base de maquinaria
20 entre o par dos sétimos cilindros 36, conforme mostrado
na Figura 1. Conforme mostrado na Figura 2, fixado abaixo
de um tanque de areia 38 do dispositivo de fornecimento de
areia 17 esta um bocal ou injetor de sopro 39 para fornecer
ar comprimido para fluidificar areia de moldagem

A Figura 5 (a vista plana) e a Figura 6 (a vista
em elevacdo frontal) ilustram o arranjo em que a chapa de
emparelhamento 11, as caixas de fundig¢do superior e
inferior 12 e 13, os membros de compressdo superior e
inferior 14 e 16, e armacdo de enchimento 15, definem os
espagos de moldagem, superior e inferior no estado mostrado
nas Figuras 1 e 2, conforme na maneira descrita acima.
Assim, os espagos de moldagem e seus elementos associados
sdo girados imediatamente embaixo do dispositivo de
fornecimento de areia 17. Nas Figuras 5 e 6, uma armacao de
suporte 40, a segdo transversal plana da qual forma um
formato substancialmente em “C”, é instalada na base de
maguinaria 20 (Figuras 1 e 2) sob o dispositivo de
fornecimento de areia 17 (Figura 6) .

Conforme mostrado melhor na Figura 5, a armagao
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de enchimento 15 em sua posigdo vertical é fixada no
interior de uma armacdo do lado esquerdo da estrutura de
suporte 40 de tal modo que a armag¢do de enchimento 15
estara adjacente a caixa de fundigdo inferior 13 quando o
espaco de moldagem inferior for definido. O Gnico atuador
inferior 19, o qual & discutido acima, é montado na porg¢ao
central da armagdo no lado esquerdo da estrutura de suporte
40 de tal modo que o atuador inferior 19 esta voltado para
a direita. A extremidade distal da haste de pist3do do
atuador inferior 19 & fixada ao membro de compressio
inferior 16 em sua posigdo vertical. Cada atuador superior
18, o gqual é discutido acima, é montado em um par das
extremidades abertas da estrutura de suporte 40 de tal modo
que cada atuador superior 18 esta voltado Para a esquerda.
2. Langadeira para a Chapa de Emparelhamento

A lancadeira 2 da maquina de moldagem da presente
invencdo sera descrita agora. A langadeira 2 esta
localizada atras da unidade principal 1 mostrada nas
Figuras 1 e 2.

Conforme mostrado na Figura 3 (a vista do lado
direito da maquina de montagem), a langadeira 2 inclui um
trilho 41 para conduzir a chapa transportadora 27 para a
chapa de emparelhamento 11 (Figura 2) para dentro de um
€spaco entre a caixa de fundig¢do superior 12 e a caixa e
fundigdo inferior 13. A langadeira 2 também incluira duas
barras de ligag3o, horizontais 42. Elas se estendem para
frente e para tras (isso corresponde a direg¢do lateral na
Figura 4) da maquina. Elas s3oc montadas na base de
maquinaria 20 da unidade principal 1 com um intervalo

predeterminado entre elas na direc3o vertical sob o trilho
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41. A langadeira 2 inclui também um membro mével 43 que é&
montado de forma deslizante nas barras de ligagdo 42 de tal
modo que elas podem se deslocar alternadamente ao longo das
mesmas. A lancadeira 2 inclui também um conector 44 para
conectar de forma desprendivel um membro mével 43 & chapa
transportadora 27. A langadeira 2 inclui também um
mecanismo de acionamento 45 para deslocamento alternado do
membro mdével 43 ao longo das barras de ligagdo 42. O©
mecanismo de acionamento 45 inclui um acionador 47 tendo um
brago pivotante 46 que pode pivotar para frente e para
tras. A extremidade distal do brago pivotante 46 & acoplada
aoc membro mével 43 por intermédio de um conector 48.
Mediante acionamento do acionador 47, © movimento alternado
e pivotante do brago pivotante 46 faz com que a chapa
transportadora 27 se desloque alternadamente para frente e
para tras por intermédio do membro mével 43.
3. Equipamento de remog¢3o de molde

O equipamento de remocdo de molde 3, para remover
as caixas de fundicdo da maquina de moldagem da invencgio,
sera descrito agora. O equipamento de remoc¢do de molde 3 &
arranjado na parte direita inferior nas Figuras 1 e 2.

Conforme mostrado na Figura 3, o equipamento de
remogdo de molde 3 inclui um par de oitavos cilindros
voltados no sentido para baixo 50 que sdo suspensos a
partir da base de maquinaria 20 por intermédio de um membro
de suporte 49. As hastes de pistdo dos oitavos cilindros 50
sdo fixadas a uma armacdo de elevagdo 51 que se desloca
para cima e para baixo.

Localizado acima da armacdo de elevagdo 51 que se

desloca para cima e para baixo do equipamento de remogao de



10

15

20

25

30

15/21

molde 3 estd um receptor 52 para receber os moldes,
superior e inferior, empilhados, os quais s3o removidos das
caixas de fundigd3o superior e inferior, empilhadas, 12 e
13. O equipamento de remogdo de molde 3 inclui também uma
éXtrusora 53 para extrudar os moldes, superior e inferior,
empilhados, no receptor 52.

Processo para Fazer um Molde Superior e um Molde Inferior

com a Maquina de Moldagem

Mediante referéncia as Figuras 6 a 9, o)
procedimento serd explicado agora para fazer um molde de
caixa de fundigdo superior e um molde de caixa de fundicgido
inferior em seu estado empilhado, conforme mostrado nas
Figuras 1 e 2, utilizando a maquina de moldagem conforme
mostrado nas Figuras 1 a 6 da presente invencio.

Em primeiro lugar, o terceiro cilindro voltado
para baixo 32 da unidade principal 1 & contraido de tal
modo que a caixa de fundig8o inferior 13, a chapa de
emparelhamento 11, e a caixa de fundicdo superior 12 sdo
empilhadas nessa ordem em suas posigdes substancialmente
horizontais. Consequentemente, a caixa de emparelhamento 11
€ encaixada e mantida entre a caixa de fundig¢do superior 12
e a caixa de fundigdo inferior 13 (Figura 6(a)).

O atuador superior 18 da unidade principal 1 &
entdo contraido, enquanto o par dos sétimos cilindros 36 da
unidade principal 1 é estendido para girar a armacdo
pivotante 23 no sentido hordrio em torno do eixo de rotagao
21. Consequentemente, a caixa de fundicdo superior 12 e a
caixa de fundigéao inferior 13, com a chapa de
emparelhamento 11 encaixada entre elas, e o membro de

compressao superior 14, sdo transportadas entre o atuador
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superior 18 e armag¢d3o de enchimento 15 em suas posigdes
verticais. Simultaneamente com essa rotagao, ou movimento
pivotante, o atuador inferior 19 & estendido em uma
distdncia predeterminada, e o par dos quartos cilindros 33
€ contraido, para comecar a definir os espagos de moldagem
superior e inferior conforme mostrado na Figura 4. Mais
particularmente, no estado onde a caixa de fundicdo
superior 12 e a caixa de fundic¢do inferior 13 encaixam e
mantém a chapa de emparelhamento 11 entre elas, o membro de
compressdo superior 14 é inserido na caixa de fundigéo
superior 12, oposta & chapa de emparelhamento 11, e assim o
espago de moldagem superior é definido. Devido ao fato da
caixa de fundig¢3o superior 12 e caixa de fundi¢do inferior
13, com a chapa de emparelhamento 11 encaixada entre elas,
€ o membro de compress3do superior 14, e os quartos
cilindros associados 33 para acionar o mesmo, poderem ser
girados em unido, o espaco de moldagem superior pode ser
definido durante seu movimento de rotagdo. Ao mesmo tempo
eém que ocorre esse movimento de rotacdo, o atuador inferior
19 & estendido de tal modo que o membro de compressio
inferior 16 & inserido através da arma¢do de enchimento 15
€ se aproximando da caixa de fundicd3o inferior 13. Essa
aproximagcdo €& causada pelo movimento de rotagdo em sua
posigdo substancialmente vertical. O espago de moldagem
inferior também é definido quando o movimento de rotagao
tiver sido concluido e assim a caixa de fundig¢do inferior
13 esta Jjustaposta & armac3o de enchimento 15 (Figura
6(B)). Isso significa que o tempo exigido para definir os
espagos de moldagem, e assim para a moldagem, pode ser

consideravelmente reduzido em comparacdo com a maquina de



10

15

20

25

30

17/21

moldagem convencional.

O ar comprimido é entdo fornecido a partir de uma
fonte (ndo mostrada) ao injetor 39, o qual injeta o ar para
fluidificar a areia de moldagem, do tanque de areia 38,
para encher os espagos de moldagem, superior e inferior,
com areia de moldagem por intermédio do ar comprimido
(Figura 7(A)). Preferivelmente, mas esse nio & um aspecto
limitador da presente invencio, para reduzir o tempo
necessario para encher os espacos de moldagem com areia de
moldagem, o ar comprimido também pode ser introduzido no
tanque de areia 38 durante o enchimento da areia de
moldagem.

O atuador superior 18 e os atuadores inferiores
19 sdo entdo estendidos para mover o membro de compressao
superior 14 e o membro de compress3o inferior 16 para a
chapa de emparelhamento 11 para comprimir areia de moldagem
dentro dos espagos de moldagem superior e inferior (Figura
7(B)) . Esse processo de compressio forma um molde superior
e um molde inferior dentro dos espagos de moldagem superior
e inferior.

Os sétimos cilindros 36 s3o entdo contraidos para
girar a armag¢do pivotante 23 no sentido anti-horario, para
girar a caixa de fundic&o superior 12 e a caixa de fundicdo
inferior 13, nas quais o molde superior e o molde inferior,
correspondentes, sdo contidos, para o© equipamento de
remogdo de molde 3 (Figura 8 (A)) .

Os terceiros cilindros 32 s3o entdo estendidos
para levantar a caixa de fundi¢3o superior 12, enquanto que
©s quintos cilindros 34 sdo estendidos para remover a chapa

de emparelhamento 11 a partir da caixa de fundi¢do superior
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12. Ao mesmo tempo, os sextos cilindros 35 sdo estendidos
para remover a chapa de emparelhamento 11 a partir da caixa
de fundigdo inferior 13 (Figura 8(B)).

Nessa etapa, preferivelmente a velocidade de
levantamento da caixa de fundicdo superior 12 causada pelas
extensdes dos terceiros cilindros 32 & aproximadamente o
dobro da velocidade da separacdo, na qual a chapa de
emparelhamento 11 é removida da caixa de fundig¢do inferior
13 por intermédio das extensdes dos sextos cilindros 35.
Isso resulta na velocidade de separacdo, na qual a chapa de
emparelhamento 11 é separada da caixa de fundig¢do superior
12, sendo capaz de ser substancialmente idéntica aquela na
qual a chapa de emparelhamento 11 & separada da caixa de
fundig¢do inferior 13.

O acionador 47 do mecanismo de acionamento 45 &
entdo operado para girar inversamente o bra¢o pivotante 46
de tal modo que o membro mdvel 43 e a chapa portadora 27 se
deslocam de forma alternada, transversalmente, para remover
a chapa de emparelhamento 11 a partir de entre a caixa de
fundig¢do superior 12 e caixa de fundig¢do inferior 13
(Figura 9(Aa)).

Consequentemente, um nicleo pode ser colocado
manualmente por um operador no molde dentro da caixa de
fundigdo inferior 13, se desejado (Figura 9(B)). Para
conseguir isso, os primeiros cilindros 25 sdo estendidos
para mover a caixa de fundigdo inferior 13 para o lado
lateral (o lado do operador) da unidade principal 1 em
relagdo a caixa de fundig¢do superior 12. Devido ao fato de
existir um espago aberto acima da caixa de fundicao

inferior 13 nesse estado, a caixa de fundig¢do superior 12
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ndo pode afetar o operador quando ele tenta colocar o
ndcleo no molde inferior dentro da caixa de fundicao
inferior 13. Portanto, O nacleo pode ser colocado
prontamente no molde inferior dentro da caixa de fundigido
inferior 13. Apdés o nlcleo ser colocado no molde inferior
dentro da caixa de fundicd3o inferior 13, os primeiros
cilindros 25 sdo contraidos para deslocar de volta a caixa
de fundigdo inferior 13 em um local que esta localizado
imediatamente embaixo da caixa de fundi¢do superior 12. Se
nenhum nicleo for exigido no local, o processo mostrado na
Figura 9 (B) pode ser omitido.

Os terceiros cilindros 32 sdo entdo contraidos
para abaixar a caixa de fundicdo superior 12 de modo a
empilhar a mesma sobre a caixa de fundigdo inferior 13. Os
oitavos cilindros 50 do equipamento de remog¢do de molde 3
sdo entdo contraidos para eérguer o receptor 52 por
intermédio da armacdo de levantamento 51 de modo a fazer
com que o mesmo fique justaposto & parte inferior do molde
inferior. Os quartos cilindros 33 s3o entio contraidos de
modo a empurrar no sentido para baixo o molde dentro da
caixa de fundi¢3o superior 12 por intermédio do membro de
compressdo superior 14. Simultaneamente, oS oitavos
cilindros 50 s3o estendidos para abaixar o receptor 52 por
intermédio da armac¢do de elevacdo 51 para puxar para fora o
molde superior e o molde inferior a partir da caixa de
fundicdo superior 12 e da caixa de fundicdo inferior 13. Os
quartos cilindros 33 s3o entdo estendidos para levantar o
membro de compressdo superior 14.

A extrusora 53 € entdo operada para empurrar para

fora os moldes, superior e inferior, empilhados no receptor
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52. Consequentemente, os moldes superior e inferior, sem
caixa de fundigdo, empilhados, s3o obtidos.

Embora a presente invenc¢do tenha sido descrita
acima com referéncia a uma modalidade exemplificada, ndo se
pretende que a invengdo seja limitada aos pormenores aqui
revelados. Aqueles versados na técnica reconhecerio que
muitas variagdes ou modifica¢des podem ser feitas dentro do
espirito e escopo da presente invencdo, a qual & definida
pelas reivindica¢des anexas.

DESCRI¢5ES RESUMIDAS DOS DESENHOS

A Figura 1 €& uma vista frontal da mAquina de
moldagem de uma modalidade da presente invencio.

A Figura 2 é uma vista frontal, parcialmente da
secdo transversal, da maquina de moldagem da Figura 1.

A Figura 3 & uma vista do lado direito da maquina
de moldagem da Figura 1.

A Figura 4 €& uma vista superior da maquina de
moldagem da Figura 1 com um par de espacos de moldagem
definidos pela maquina de moldagem e elementos correlatos.

A Figura 5 é uma vista frontal, parcialmente em
segdo transversal, da maquina de moldagem da Figura 1 com
um par de espagos de moldagem definidos pela wmaquina de
moldagem e elementos correlatos.

As Figuras 6 (2) e (B) ilustram o processo
continuo de definir um par de espagos de moldagem com a
maquina de moldagem da Figura 1.

As Figuras 7 (a) e (B) ilustram o processo
continuo de encher areia de moldagem dentro dos espacos de
moldagem e comprimir a areia de moldagem preenchida

mediante uso da magquina de moldagem da Figura 1.
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As Figuras 8 (A) e (B) ilustram o processo
continuo de remover uma chapa de emparelhamento a partir de
um par de caixas de fundigdo com a maquina de moldagem da
Figura 1.

As Figuras 9(A) e (B) ilustram o processo de
transportar para fora a chapa de emparelhamento a partir da
maquina de moldagem, e colocar um ndcleo em um molde
inferior dentro da caixa de fundic¢do inferior com a maquina

de moldagem da Figura 1.
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REIVINDICAGOES
1. Maquina de moldagem para fazer um par de

moldes sem caixa de fundigdo, caracterizada por

compreender:

um conjunto de caixas de fundicdo que inclui uma
caixa de fundigdo superior, uma caixa de fundig¢do inferior,
€ uma chapa de emparelhamento permutdvel tendo faces,
superior e inferior, que sdo formadas com padrdes;

meio para mover relativamente as caixas de
fundigéio, superior e inferior, para a chapa de
emparelhamento do conjunto de caixa de fundici3o de tal modo
que as caixas de fundig¢do superior e inferior podem reter e
liberar a chapa de emparelhamento sendo mantida entre as
mesmas ;

um membro de compressdo superior tendo um plano
de aplicagdo de pressdo, em que o membro de compressio
superior pode ser inserido na caixa de fundig¢do superior do
conjunto de caixas de fundicdo enquanto o plano de
aplicagdo de pressdo esta oposto a face superior da chapa
de emparelhamento de tal modo que um espago de moldagem
superior & definido pelo plano de aplicag¢do de pressdo, a
face superior da chapa de emparelhamento, e a caixa de
fundigdo superior;

meio de sustentacdo para sustentar o conjunto de
caixas de fundicdo e o membro de compressdo superior, e
para girar os mesmos em unido entre uma posigdo horizontal,
na qual o plano de aplicacdo de pressdo do membro de
compressdao superior é orientado verticalmente e voltado
para baixo, e uma posigdo vertical na qual o plano de

aplicagdo de pressdo é orientado horizontalmente;
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uma armag¢ado de enchimento localizada de modo a
estar justaposta & caixa de fundicdo inferior em uma
posicdo perpendicular quando o conjunto de caixas de
fundigdo estid na posigdo vertical;

um membro de compressdo inferior tendo um plano
de aplicagdo de pressdo que é orientado horizontalmente, em
que o membro de compressdo inferior pode ser inserido na
armagcdo de enchimento, e em que o membro de compressido
inferior pode ser inserido na caixa de fundig¢do inferior
através da armagdo de enchimento enquanto o plano de
aplicagdo de pressdo do membro de compressdo inferior &
oposto a face inferior da chapa de emparelhamento quando o
conjunto de caixas de fundic3o estd na posicdo vertical de
tal modo que um espago de moldagem inferior & definido pelo
plano de aplicagdo e pressdo, a face inferior das chapas de
emparelhamento, armagdo de enchimento, e a caixa de
fundig¢do inferior;

um atuador superior para mover o© membro de
compressdo superior para as faces superiores das chapas de
emparelhamento de tal modo que a areia de moldagem dentro
do espago de moldagem superior é comprimida pelo plano de
aplicagdo de pressio do membro de compressao superior
inserido;

um atuador inferior para deslocar o membro de
compressdo inferior para a face inferior da chapa de
emparelhamento de tal modo que areia de moldagem dentro do
espago de moldagem inferior €& comprimida pelo plano de
aplicagdo de pressdo do membro de compressio inferior;

meio para transportar a chapa de emparelhamento

entre a caixa de fundigdo superior e a caixa de fundicdo



10

15

20

25

30

3/4

inferior na posic3o horizontal, e para transportar a chapa
de emparelhamento para fora a partir de entre as mesmas; e

meio para mover lateralmente a caixa de fundicédo
inferior em relagdo & caixa de fundicado superior para o
lado lateral da maquina de moldagem, apds a chapa de
emparelhamento ser retirada de entre a caixa de fundicdo
superior e caixa de fundic¢do inferior.

2. Maquina de moldagem, de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizada pelo fato de que o espago de

moldagem superior é definido pelo plano de aplicacdo de
pressdo do membro de compress3o superior, a face superior
da chapa de emparelhamento, e a caixa de fundicio superior,
enquanto as caixas de fundigdo superior e inferior, a chapa
de emparelhamento, e o membro de compressio superior sdo
girados a partir da posicdo horizontal para a posicgédo
vertical.

3. Maquina de moldagem, de acordo com gqualquer

uma das reivindicagSes 1 ou 2, caracterizada pelo fato de

que o membro de compressdo inferior inicia a insercdo na
armagdo de enchimento enquanto é realizada a rotag¢ao a
partir da posigdo horizontal para a posicdo vertical, e em
que © espago de moldagem inferior é definido pelo plano de
aplicagdo de pressdo do membro de compress3do inferior, a
face inferior da chapa de emparelhamento, e a caixa de
fundig¢do inferior gquando a armacdo de enchimento esta
justaposta & caixa de fundicdo inferior.

4. Maquina de moldagem, de acordo com qualquer

uma das reivindicag¢des 1 ou 2, caracterizada pelo fato de

que os atuadores, superior e inferior, incluem um cilindro

hidraulico, um cilindro elétrico, ou um servo cilindro.
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5. Maquina de moldagem, de acordo com qualquer

uma das reivindicag¢des 1 ou 2, caracterizada pelo fato de

que as caixas de fundigdo superior e inferior tém orificios
de enchimento de areia em suas paredes laterais para
fornecer areia de moldagem, e em que a maquina de moldagem
inclui ainda meio para introduzir, mediante ar, a areia de
moldagem nos espagos de moldagem superior e inferior,
definidos através dos orificios de enchimento de areia.

6. Maquina de moldagem, de acordo com a

reivindicagdo 5, caracterizada pelo fato de que o meio para

introduzir areia de moldagem inclui um mecanismo de
fluidificagdo para fluidificar areia de moldagem com um
fluxo de ar comprimido.

7. Maquina de moldagem, de acordo com qualquer

uma das reivindica¢des 1 ou 2, caracterizada prelo fato de

compreender ainda meio para remover um par dos moldes a
partir das caixas de fundig3o, superior e inferior.
8. Maquina de moldagem, de acordo com a

reivindicag8io 7, caracterizada pelo fato de que o meio para

remover um par dos moldes inclui meio para empurrar para
fora os moldes a partir da caixa de fundigdo superior e da
caixa de fundi¢do inferior, as quais estdo em uma relacdo

empilhada, e as quais contém um par de moldes.
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RESUMO

MAQUINA DE MOLDAGEM SEM CAIXA DE FUNDIGAO

A invengdo revelada prové uma maquina de moldagem
que define espac¢os de moldagem superior e inferior engquanto
caixas de fundicédo superior e inferior 12, 13 e uma chapa
de emparelhamento 11 presa entre elas sio giradas a partir
de uma posigdo horizontal para uma posigdo vertical, e que
prontamente coloca um nGcleo dentro de um molde inferior
dentro da caixa de fundi¢do inferior. Um membro de
compressdo superior 14 pode ser inserido na caixa de
fundigcdo superior 12 com seu plano de aplicagdo de pressio
sendo oposto a face superior da chapa de emparelhamento 11.
O plano de aplicagdo de pressdo define um espago de
moldagem superior em conjunto com a face superior da chapa
de emparelhamento 11 e a caixa de fundi¢do superior 12. Uma
armagdo pivotante 23 sustenta as caixas de fundicao
superior e inferior 12, 13, uma chapa de emparelhamento 11
presa entre elas, e o membro de compressio superior 14, de
tal modo que eles giram em unido entre uma posigdo
horizontal, na qual o plano de aplicagdo de pressdo do
membro de compressdo superior 14 & orientado verticalmente
no sentido para baixo, para uma posigdo vertical na qual o
plano de aplica¢do de pressd3o & orientado horizontalmente.
Uma armag¢do de enchimento, vertical, fixa encosta-se contra
a caixa de fundig3o inferior 13 quando as caixas de
fundigdo 12, 13 e a chapa de emparelhamento 11 que est&a
presa entre elas, estdo na posigdo vertical. Um membro de
compressdo inferior 16 tem um plano de aplicagdo de pressio
que €& orientado horizontalmente, e pode ser inserido na

armagcdo de enchimento e na caixa de fundig¢do inferior



10

2/2

adjacente 13. O plano de aplicagdo de pressdo do membro de
compressdo inferior 16 define um espago de moldagem
inferior em conjunto com a face inferior da chapa de
emparelhamento 11, caixa de fundicdo inferior 13, e armacgdo
de enchimento 15. Para colocar um nuicleo dentro de um molde
inferior dentro da caixa de fundig¢do inferior, a caixa de
fundig¢do inferior 13 é deslocada lateralmente a partir de
uma posigao gque estd imediatamente abaixo da caixa de
fundig¢do superior 12 de tal modo que & provido um espag¢o de

trabalho aberto.
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