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Relatorio Descritivo da Patente de Invengao para: “DISPOSITIVO DE
ACIONAMENTO PARA ACIONAR UMA PLACA DE FECHAMENTO EM UMA
MAQUINA DE FUNDIGAO DE MOLDE VERTICAL”.

DESCRICAQ
CAMPO TECNICO DA INVENCAO
[001] A presente invengdo se enquadra no campo das maquinas de

fundicdo de molde vertical, as quais vém sendo aperfeigoadas para se conseguir
um aumento na produgac, como consequéncia de uma redugao nos tempos de
ciclo de trabalho, assim como uma maior capacidade de compactagéo da peca
fundida.

ANTECEDENTES DA INVENCAQ

[002] As maquinas de fundigao de molde vertical de areia compreendem
uma cadmara de moldagem geralmente retangular, na qual a areia & soprada,
através de um funil ou uma tremonha disposta na parte superior. A dita camara é
fechada por meio de placas de fechamento em uma de suas extremidades
mediante uma placa frontal, mével e inclinada para permitir a saida da peca
fundida moldada, enquanto que a outra extremidade se fecha mediante uma
placa traseira associada a um pistdo de compactagdo, o gqual serve para
empurrar e tambem para expulsar a pecga fundida a fim de coloca-la na pilha
contendo as pecas fundidas anteriormente produzidas.

[003] A peca fundida é obtida soprando a areia na cAmara de moldagem, e
em seguida e prensada mediante aperto das placas frontal e traseira. Em
seqguida, se efetua a abertura e ¢ giro da placa frontal para permitir a saida da
peca fundida, a qual se consegue mediante o empurrdo da placa traseira,
provocando com ela a extragdo da pecga fundida da camara de moldagem e seu
posicionamento na pilha de pecas fundidas obtidas anteriormente.

[004] Estes tipos de maquinas estao descritas nas patentes US 7.007.738 e
US 6.092585. Nestas patentes, se descrevem maguinas de fundicio de molde
vertical que compreendem uma camara de moldagem, que se encontra fechada

por meio de uma placa frontal, movel € inclinada e uma placa traseira prevista em
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uma extremidade de um pistdo extrator, realizando a compactagdo da peca
fundida por pressdo contraposta de ambas as placas. Desta forma, as pecas
fundidas podem ser ciclicamente obtidas, formando as duas metades de um
molde, e com a ajuda do pistdo extrator, elas sdo expulsas da camara de
moldagem, anexadas e alinhadas, umas com as outras, formando uma pilha que
se movera ao longo das correspondentes esta¢des de trabalho.

[005] No entanto, a patente EP 1 219 830 descreve uma maquina de
fundicdo de molde vertical, na qual uma vez que a areia tenha sido soprada na
camara de moldagem, a prensagem por meio das placas frontal e traseira se
efetua pelo acionamento contraposto de dois cilindros hidraulicos, os quais
empurram as placas frontal e traseira para se obter a formagdo da peca de
fundi¢cdo na camara de moldagem.

[006] Na patente EP 1 219 830, citada acima, os movimentos de abertura,
fechamento e compactagéo sdo obtidos por meio de dois cilindros hidraulicos que
atuam de forma contraposta. O acionamento de um dos cilindros, em uma
primeira dire¢ao, produz o deslocamento da placa traseira para a compactagao e
extracdo da peca fundida. O acionamento de outro cilindro se produz em uma
direcdo oposta a diregdo do primeiro cilindro, atuando sobre um quadro traseiro
que, através de uma série de barras, se une a placa frontal, produzindo o
deslocamento da placa frontal para a compactagao e o giro.

[007] Uma vez que a areia tenha sido soprada na cadmara de moldagem, se
efetua a prensagem da peca fundida através do acionamento contraposto e
simultaneo do cilindro que empurra a placa traseira e do cilindro que empurra a
placa frontal, conseguindo assim a formacdo da peg¢a fundida na camara de
moldagem.

[008] Seguidamente, o cilindro da placa frontal inverte seu funcionamento,
provocando o deslocamento longitudinal até fora do quadro e, portanto, da placa
frontal. O cilindro da placa traseira continua seu movimento facilitando a extragéo
da peca fundida. A partir desse momento, se o deslocamento da placa frontal

continua, um came se inclinara para cima provocando o empurrdo de uma biela
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e, portanto, 0 empurrdo e a correspondente inclinacdo da placa frontal. Esta
inclinacdo se efetua até gue a placa frontal fique em posicido horizontal na parte
superior, situagdo em que pode extrair-se a pec¢a fundida mediante o empurréo
sobre a mesma por parte da placa traseira, a qual e acionada e deslocada
longitudinalmente pelo cilindro da placa traseira.

[009] As maquinas de fundigcdo de molde vertical s4o também conhecidas,
nas quais se utilizam os denominados “cilindros buzo®, constituidos por dois
cilindros dispostos coaxialmente e deslocados um em relagéo ao outro, de
maneira que para realizar a compactacdo da peca fundida ambos os cilindros
atuam simultaneamente, enquanto que para produzir a extragdo do molde um
dos cilindros € deslocado em relagdo ao outro.

[0010] Utilizando, como dispositivos de acionamento das placas de
fechamento, cilindros hidraulicos, se obtém uma boa compactagao do molde, no
entanto, existem muitos outros inconvenientes derivados da utilizagao de cilindros
hidraulicos, como, por exemplo, um alto custo de manutengdo, necessidade de
grandes superficies para localizar os cilindros, o que aumenta consideravelmente
o tamanho da maquina, uma baixa precisdo nos movimentos dos cilindros, um
maior consumoe de energia, efc.

[0011] Seria, portanto, conveniente, dispor de um sistema de acionamento
das placas de fechamento que supera todos os inconvenientes anteriormente
mencionados, sem que a for¢a de compactacido seja diminuida.

DESCRICAQ DA INVENCAQ

[0012] A presente invencao tem por objetivo obter um deslocamento de uma

placa de fechamento (frontal ou traseira) e, portanto, uma compactacdo mais
rapida da peca fundida, e ao mesmo tempo, buscar um girc mais rapido da placa
frontal e uma extraggo mais rapida da pega fundida quando se compara com o
que se obtém com os sistemas puramente hidraulicos.

[0013] A invencao se refere a um dispositivo de acionamento de uma placa
de fechamento em uma maquina de fundicdo de molde vertical, a dita maguina

compreendendo meios de deslocamento da placa de fechamento para compactar
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uma pec¢a fundida e para sua extracdo da maquina de fundicdo. Os meios de
deslocamento da placa de fechamento compreendem:

. meios de acionamento elétrico,

. meios de transmissao dispostos entre 0s meios de acionamento
elétrico e a placa de fechamento,
estando os meios de transmissdo e o0s meios de acionamento elétrico
configurados para transmitir a placa de fechamento um primeiro deslocamento
com uma primeira velocidade e um segundo deslocamento com uma segunda
velocidade maior que a primeira e, sendo que o segundo deslocamento € um
deslocamento linear em uma diregao paralela ao primeiro deslocamento.
[0014] A primeira velocidade é uma velocidade lenta com a qual se busca
realizar uma compactagao controlada deslocando lentamente, seja a placa
traseira, seja a placa frontal, para a camara de moldagem, obtendo-se, desta
maneira, uma alta precisdo nos movimentos e uma grande for¢ca de
compactagao.
[0015] A segunda velocidade € uma velocidade rapida, com a qual se busca
realizar um movimento rapido para girar e extrair a pega fundida, dependendo da
placa sobre a qual esta atuando o dispositivo objeto da inveng¢do. Ou seja, o
segundo deslocamento com a segunda velocidade esta destinado a produzir o
giro rapido da placa frontal ou o empurrdo rapido da placa traseira e, com ela, a
extracdo rapida da peca fundida.
[0016] O dispositivo de acionamento pode ser um dispositivo de
acionamento simples ou um dispositivo de acionamento misto. Em um dispositivo
de acionamento simples, os meios de acionamento podem ser pelo menos um
motor, ao passo que os meios de transmissdo podem ser escolhidos dentre
diferentes opcgdes, tais como, pelo menos uma porca-eixo ou pelo menos um
pinhao-cremalheira. A necessidade de se utilizar um ou mais motores dependera
da poténcia que o sistema requer. Da mesma maneira, a utilizagcido de uma ou
mais porcas-eixo ou um ou mais pinhdes-cremalheira dependera das

necessidades de cada sistema.
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[0017] Este dispositivo de acionamento pode ser utilizado para acionar uma
placa traseira, uma placa frontal ou ainda para atuar nas duas placas. Se o
dispositivo de acionamento for aplicado em ambas as placas, as placas podem
ter os mesmos meios de transmissdao ou podem ser diferentes. Por exemplo,
cada uma das placas pode ser acionada por um meio de transmissao porca-eixo
ou por um meio de transmissao pinhdo-cremalheira, ou seja, a placa frontal pode
ser acionada por meios de transmissao de porca-eixo e a placa traseira por meios
de transmissao de pinhao-cremalheira, ou vice-versa.

[0018] No caso em que o dispositivo acione uma placa frontal, o primeiro
deslocamento esta configurado para produzir a compactagdo do molde, ou seja,
deslocar a placa frontal para a camara de moldagem e o segundo deslocamento
esta configurado para produzir o giro da dita placa frontal e para facilitar a
extracdo do molde. O primeiro e segundo deslocamentos sdo em diregbes
opostas.

[0019] Se o dispositivo aciona uma placa traseira, o primeiro deslocamento
esta configurado para compactar o molde, ou seja, deslocar a placa traseira para
a camara de molde, e o segundo deslocamento esta configurado para produzir a
extracdo do dito molde, isto €, empurrar o molde até a pilha de pecas fundidas
obtidas anteriormente. Neste caso, o primeiro e segundo deslocamentos séo na
mesma dire¢ao.

[0020] Como mencionado acima, o dispositivo de acionamento pode ser
misto e, portanto, os meios de transmissdo podem compreender os primeiros
meios de transmissao para transmitir o primeiro deslocamento e segundos meios
de transmissdo para transmitir o segundo deslocamento. Como indicado, o
primeiro deslocamento se realiza com uma primeira velocidade, velocidade lenta,
e o segundo deslocamento se realiza com uma segunda velocidade, velocidade
rapida.

[0021] Da mesma maneira que no acionamento simples, a velocidade lenta
€ a que serve para transmitir poténcia a placa de fechamento para realizar uma

boa compactagao, e a velocidade rapida é a que permite produzir o giro da placa



6/14

de fechamento se o dispositivo atua sobre uma placa frontal, ou produzir a
extragao da peca fundida, se o dispositivo atua sobre uma placa traseira.

[0022] Por sua vez, os meios de acionamento podem compreender um
primeiro meio de acionamento para o acionamento dos primeiros meios de
transmissdo e um segundo meio de acionamento para o acionamento dos
segundos meios de transmissao.

[0023] Os primeiros e segundos meios de transmissdo podem estar
dispostos coaxialmente. Concretamente, os segundos meios de transmissao
podem estar vinculados a uma primeira extremidade da placa de fechamento e
os primeiros meios de transmissdo podem estar dispostos entre uma parte fixa,
que é fixa ao quadro da maquina de fundi¢gdo de molde vertical, e a uma segunda
extremidade dos segundos meios de transmissdo. Desta forma, quando os
primeiros meios de transmissdo sdo acionados se produz o primeiro
deslocamento com a primeira velocidade, isto €, se deslocam os primeiros meios
de transmissdo que empurram os segundos meios de transmisséo, fazendo com
qgue a placa de fechamento avance para a camara de moldagem produzindo a
compactacdo da pega fundida. Os segundos meios de transmissdo provocam o
segundo deslocamento da placa de fechamento com a segunda velocidade, ou
seja, produzem o giro rapido da placa de fechamento ou o deslocamento rapido
da placa para a extracao da pec¢a fundida.

[0024] Os segundos meios de transmissdo podem estar unidos diretamente
a uma primeira extremidade da placa de fechamento para provocar o segundo
deslocamento. Também, podem incorporar um quadro unido a uma primeira
extremidade da placa de fechamento, de forma que o movimento dos segundos
meios de transmissao desloque o quadro, que, por sua vez, empurra a placa de
fechamento.

[0025] Os primeiros e segundos meios de transmissdo podem ser
selecionados dentre pelo menos um pinhdo-cremalheira, pelo menos uma porca-
eixo, pelo menos uma biela-manivela, e pelo menos um cilindro hidraulico, ao

passo que os primeiros e segundos meios de acionamento podem compreender
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pelo menos um motor elétrico.
[0026] Em uma realizagao preferida, os primeiros meios de transmisséo séo
uma porca-eixo € 0s segundos meios de transmissao sdo um pinhao-cremalheira.

Como solugdes alternativas, poderiam ser as seguintes opgoes:

Primeiros meios Segundos meios
Porca-eixo Porca-eixo
Pinhao-cremalheira Porca-eixo
Pinhao-cremalheira Pinhao-cremalheira
Cilindro-hidraulico Porca-eixo
Cilindro-hidraulico Pinh&o-cremalheira
Biela-manivela Porca-eixo
Biela-manivela Pinh&o-cremalheira
[0027] Com cada uma destas combinages, pode-se obter um dispositivo de

acionamento onde a rapidez e a forga na compactagao sdo 6timas.

[0028]) Como acima indicado, o dispositivo objeto da invengido pode ser
utilizado tanto para acionar uma placa frontal ou uma placa traseira ou para
acionar ambas as placas.

[0029] Se ¢ dispositivo serve para acionar uma placa frontal, o primeiro
deslocamento estd configurado para compactar a pec¢a fundida e o segundo
deslocamento esta configurado para produzir o giro da placa frontal e facilitar a
extracao da pega fundida. No caso em que o dispositivo utiliza um acionamento
porca-eixo e pinhao-cremalheira, a compactagdo da pega fundida e obtida
atraves da porca-eixo, ja que 0 eixo proporciona a forga necessaria para
compactar a peca fundida e se obtém o giro da placa frontal por meio do pinh&o-
cremalheira que proporciona uma alta velocidade.

[0030] No caso em que o dispositivo acione uma placa traseira, 0 primeiro
deslocamento esta configurado para compactar a peca fundida, isto é, produzir o
deslocamento da placa para a cAmara de moldagem e o segundo deslocamento
esta configurado para produzir a extragdc rapida da pega fundida, ou seja, o

deslocamento e o posicionamento da pega fundida na pilha de pegas fundidas
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obtidas previamente. Caso se utilize um acionamento porca-gixo e pinhao-
cremalheira, a compactagdo se realiza por meio da porca-gixo e a extracéo é
obtida por meio do pinhao-cremalheira.

[0031] Os meios de acionamento podem compreender um suporte, o qual
pode servir para suportar o motor elétrico.

[0032] Os primeircs e 08 segundos meios de transmissdo podem
compreender um quadro, que, por sua vez, pode compreender um suporte para
0s meios de acionamento.

[0033] E também um objetivo da presente invencao, prover uma maquina de
fundicao de molde vertical que compreende o dispositivo de acionamento descrito
aqui acima.

[0034] Com a invengdo proposta se consegue obter uma maquina de
fundicdo de molde vertical que retune uma série de vantagens, tais como, um
melhor controle dos movimentos das placas, um menor tamanho, um menor
consumo energetico e uma baixa manutengao.

DESCRICAO DOS DESENHOS

[0035] Para completar a descri¢do e com © objetivo de proporcionar uma

melhor compressac das caracteristicas da invencao, de acordo com um exemplo
preferencial da realizagao da mesma, e como parte integrante da dita descri¢ao,
s30 apresentados os desenhos com carater ilustrativo e nao limitativo, em que:
[0036] Figura 1. Mostra o dispositivo objeto da invengao onde se uliliza um
acionamento simples tipo pinhac-cremalheira.

[0037] Figura 2. Mostra a sequéncia de funcionamento do dispositivo da
figura 1 onde se tem representada a placa traseira.

[0038] Figura 3. Mostra o dispositivo objetc da invenc&o que utiliza um
acionamento simples tipo porca-eixo.

[0039] Figura 4. Mostra a sequéncia de funcionamento do dispositive da
figura 3, onde se tem representada a placa traseira.

[0040] Figura 5. Mostra o dispositivo objetc da invencdo que utiliza um

acionamento misto tipo porca-eixo e pinhao-cremalheira.
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[0041] Figura 6. Mostra a sequéncia de funcionamento do dispositivo da
figura 5, onde se tem representada a placa traseira.

[0042] Figura 7. Mostra o dispositivo objeto da invencao que utiliza um
acionamento misto tipo haste-manivela e porca-eixo.

[0043] Figura 8. Mostra a sequéncia de funcionamento do dispositivo da
figura 7, onde se tem representada a placa traseira.

[0044] Figura 9. Mostra o dispositivo objeto da presente invencgéo que utiliza
um acionamento misto tipo cilindro hidraulico e porca-eixo.

[0045] Figura 10. Mostra a sequéncia de funcionamento do dispositivo da
figura 9, onde se tem representada a placa traseira.

[0046] Figura 11. Mostra o dispositivo objeto da invengédo que utiliza um
acionamento misto tipo cilindro hidraulico e pinhao-cremalheira.

[0047] Figura 12. Mostra a sequéncia de funcionamiento do dispositivo da
figura 11, onde se tem representada a placa traseira.

MODALIDADE PREFERENCIAL DA INVENCAO

[0048] A figura 1 mostra uma maquina de fundi¢do de molde vertical que

utiliza um dispositivo de acionamento que compreende um pinhao-cremalheira
(61,51’). O pinhao-cremalheira (51’), que atua sobre uma placa frontal (1), esta
unido por uma primeira extremidade a uma parte fixa (3), que é fixa ao quadro da
maquina de fundicdo de molde vertical, e o pinhdo-cremalheira (51), que atua
sobre uma placa traseira (2), esta unido de forma contraposta a dita parte fixa (3),
de forma que o movimento do pinhao-cremalheira (51’) e do pinhao-cremalheira
(61) se realizam em sentidos contrarios. Desta maneira, o pinhdo-cremalheira
(51) desloca a placa traseira (2) para a camara de moldagem (4) em uma diregao
e com uma velocidade lenta, e o pinhdo-cremalheira (51') empurra um quadro
deslocavel (9) unido a placa frontal (1) por uma série de barras (10), deslocando a
placa frontal (1) até a cAmara (4) em uma diregao oposta e com uma velocidade
também lenta. Nesta situacao, as duas placas fecham a camara de moldagem (4)
produzindo a compactagdao da peca fundida. Depois da compactagéo, a placa
traseira (2) continua deslocando-se, mas a uma velocidade mais rapida que a
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primeira, enquanto que a placa frontal (1) se retrai e se abate rapidamente,
permitindo a extragdo da pecga fundida. No processo de compactagéo da pecga
fundida, o movimento do pinh&do-cremalheira (51) e do pinh&o-cremalheira (51°)
se realiza em sentido contrario, enquanto que durante a extracdo da pega
fundida, o movimento dos pinhdes-cremalheira (51 e 51’) se realiza no mesmo
sentido. Para realizar uma nova fase de compactagao, os meios de transmissao
retrocedem até sua posi¢ao inicial, realizando um movimento inverso ao descrito
para a compactacgéo da peca fundida.

[0049] A figura 2 mostra a sequéncia de funcionamento com um meio de
transmissao que compreende um pinhao-cremalheira (51) para deslocar a placa
traseira (2). O motor da cremalheira, ndo representado na figura, esta disposto
em um suporte (512) e desloca a cremalheira (511) através do pinhdo (513)
mediante um movimento lento com o que se produz o deslocamento da placa
traseira (2) para a camara (4) e, portanto, a compactagao da peca fundida. Em
seguida, o motor com uma segunda velocidade mais rapida que a primeira
provoca o deslocamento da placa (2) e com ela a extragéo e colocagéo da pega
fundida na pilha de pecgas fundidas obtidas anteriormente. Tanto a velocidade
lenta quanto a velocidade rapida sao fornecidas pelo dito motor, seja diretamente
ou mediante uma redugao.

[0050] A figura 3 mostra uma maquina de fundicdo de molde vertical com um
meio de transmissao porca-eixo (61), que atua sobre a placa traseira (2), e um
meio de transmissdo porca-eixo (61’), que atua sobre uma placa frontal (1). Como
no caso anterior, 0 acionamento porca-eixo (61) da placa traseira (2) e o
acionamento porca-eixo (61°) da placa frontal se encontram unidos de forma
contraposta na parte fixa (3). Desta maneira, a porca-eixo (61) desloca a placa
traseira (2) para a camara de moldagem (4) em uma dire¢do e com uma
velocidade lenta e a porca-eixo (61’) desloca a placa frontal (1) para a camara (4)
em uma dire¢ao oposta e com uma velocidade também lenta, produzindo, assim,
a compactacao da peca fundida. Depois da compactagdo, a placa traseira (2)

continua se deslocando, mas a uma velocidade mais rapida que a primeira,
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enquanto que a placa frontal (1) se retrai e se abate rapidamente, permitindo a
extragao da peca fundida.

[0051] Na sequéncia de acionamento da placa traseira (2), representada na
figura 4, nota-se como o motor de eixo, ndo representado nas figuras, faz girar o
eixo (611) através de uma coroa (612). Neste caso, os meios de transmissao (61)
compreendem um quadro (613), que compreende a porca (614) que € movida
pelo eixo (611), e a parte traseira da placa traseira (2), de forma que quando gira
o eixo (611), o dito quadro (613) se desloca longitudinalmente, empurrando a
placa traseira (2) para a cdmara de moldagem (4) e produzindo, assim, a
compactagao da peca fundida. Em seguida, o motor prevé um movimento rapido
e o0 quadro (613) se desloca acionado pelo eixo (611) empurrando a placa
traseira (2) e, com ela a pega fundida ja compactada para a pilha de pegas
fundidas.

[0052] Como ja dito anteriormente, as placas frontal (1) e traseira (2) também
poderiam ser acionadas por meios de transmissao diferentes, ou seja, a placa
frontal poderia ser acionada por uma porca-eixo e a placa traseira (2) poderia ser
acionada por um pinhdo-cremalheira e vice-versa.

[0053] A figura 5 mostra um acionamento misto, ou seja, composto por um
primeiro meio de transmissdao e um segundo meio de transmissao, por exemplo,
0s primeiros meios podem ser uma porca-eixo (62,62’) e os segundos meios
podem ser um pinhdo-cremalheira (52,52’). Os primeiros meios de transmissao,
isto é, as porcas-eixo (62,62’), produzem o primeiro deslocamento com a
velocidade lenta e os segundos meios de transmissdo, ou seja, os pinhdes-
cremalheira (52,52’) produzem o segundo deslocamento com a velocidade
rapida. Assim como acontece no acionamento simples, os meios de transmissao
que atuam sobre a placa traseira (2) estdo dispostos de forma contraposta aos
meios de transmissdo que atuam sobre a placa frontal (1). Desta maneira, a
porca-eixo (62) esta unida na parte fixa (3) e a porca-eixo (62’) esta unida de
forma contraposta na dita parte fixa (3). A porca-eixo (62,62’) é entdo disposta
coaxialmente em relagdo ao pinhdo-cremalheira (52,52’).
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[0054] A figura 6 mostra a sequéncia de funcionamento da placa traseira (2).
O motor do eixo, ndo representado nas figuras, através da coroa (622), faz girar o
eixo (621), que transmite 0 movimento lento ao pinhdo-cremalheira (52), através
da porca (624) que compreende o quadro (623). Com este movimento lento, a
placa traseira (2) € empurrada e com ela se realiza a compactagdo do molde.
Uma vez realizada a compactagdo, o motor da cremalheira € acionado, ndo
representado nas figuras, transmitindo movimento a cremalheira (521) através do
pinhdo (5623), a fim de deslocar rapidamente a placa traseira (2), isto é, expulsar a
peca fundida para a pilha de pegas fundidas. O motor da cremalheira pode estar
montado sobre o quadro (623) ou sobre um suporte independente ou mesmo
estar montado sobre a bancada da prépria maquina.

[0055] A figura 7 representa um acionamento misto para cada uma das
placas, onde os primeiros meios de transmissdo compreendem uma biela-
manivela (72,72’) e os segundos meios de transmissdo compreendem uma
porca-eixo (62,62’). A biela-manivela (72,72’) e a porca-eixo (62,62°) de cada uma
das placas estdo dispostas coaxialmente, de forma que a biela-manivela (72,72’)
esta unida na parte fixa (3) e entdo a porca-eixo (62,62’) fica disposta, que tem a
ela acoplada um quadro (623) que fica unido a placa traseira (2) e um quadro
(623’) que fica unido a placa frontal (1). Os primeiros e segundos meios de
transmissdo associados a placa traseira (2) atuam de forma contraposta aos
primeiros e segundos meios de transmissao da placa frontal (1).

[0056] A figura 8 mostra o funcionamento deste tipo de acionamento misto.
Mediante o giro da manivela (721), através da biela (722), o eixo (621) é
empurrado e este empurra a placa traseira (2), e, desta forma, se obtém o
deslocamento lento da placa traseira (2) produzindo, assim, a compactagao da
peca fundida. Com isso, o0 motor de eixo, ndo representado nas figuras, gira o
eixo (621). Através da porca (624) e do quadro (623) solidario a mesma, se
transmite o0 movimento rapido a placa traseira (2), e, desta maneira, a pega
fundida pode ser extraida.

[0057] A figura 9 mostra uma maquina de fundicdo de molde vertical que
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utiliza um dispositivo de acionamento misto para cada uma das placas, onde os
primeiros meios de transmissdao compreendem um cilindro-hidraulico (82,82’) e os
segundos meios de transmissdo compreendem uma porca-eixo (62,62’). Estes
meios de transmissdo sdo dispostos coaxialmente de forma que o cilindro
hidraulico (82,82’) fiqgue unido a parte fixa (3) e assim a porca-eixo (62,62’) fica
disposta, a qual compreende um quadro (623,623’) solidario a ela, se unindo a
placa traseira (2) ou a placa frontal (1) através do quadro deslocavel (9).

[0058] A sequéncia de funcionamento para uma placa traseira (2) esta
representada na figura 10. O cilindro hidraulico (821) é ativado, o que provoca o
deslocamento lento da porca-eixo (62), que empurra a placa traseira (2),
produzindo a compactac¢ao da peca fundida. Depois de realizar a compactagao, o
motor do eixo, nao representado nas figuras, através da coroa (622), gira o eixo
(621), deslocando rapidamente o quadro (623) solidario a porca (624), que
empurra a placa traseira (2), extraindo, dessa forma, a peca fundida.

[0059] A figura 11 representa um acionamento misto para cada uma das
placas onde os primeiros meios de transmissdao compreendem um cilindro
hidraulico (82,82') e os segundos meios de transmissdo compreendem um
pinhao-cremalheira (52,52’). O cilindro hidraulico (82) e o pinhdo-cremalheira (52)
estdo dispostos de forma contraposta ao cilindro (82’) e ao pinhdo-cremalheira
(562'). O cilindro hidraulico (82,82') esta unido na parte fixa (3) e o pinhao-
cremalheira (52,52’) esta disposto coaxialmente.

[0060] A figura 12 representa a sequéncia de funcionamento da placa
traseira (2). A ativagdo do cilindro hidraulico (821) provoca o deslocamento do
pinhdo-cremalheira (52), e, por sua vez, da placa traseira (2), que produz a
compactacdo da peca fundida. Posteriormente, se aciona a cremalheira (521)
através de seu pinhdo (623) para realizar o deslocamento rapido da placa
traseira, e, dessa forma, se obter a extragdo da pec¢a fundida. Em continuagao, o
pinhdo-cremalheira (52) retrocede até a posi¢cdo de contato com o cilindro-
hidraulico (821), a partir desse momento o pinhao-cremalheira (562) e o cilindro
hidraulico (821) retrocedem simultaneamente até alcangar a posig¢ao inicial.
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[0061] Também, poderia se ter um meio de acoplamento entre o pinhdo-
cremalheira (52) e o cilindro hidraulico (821), de tal forma que o pinhao-
cremalheira (52) retrocedesse até contatar com o cilindro-hidraulico (821), e se
produzir o acoplamento e, a partir desse momento, o cilindro-hidraulico (821)
retrocedesse e arrastasse o pinhao-cremalheira até chegar a posic¢ao inicial.
[0062] As sequéncias e os posicionamentos para cada uma das opg¢des
anteriormente descritas para uma placa frontal seriam os mesmos descritos para
a placa traseira, com uma unica diferenga que, no movimento rapido, se realiza o
giro da dita placa frontal.

[0063] E evidente que a combinacdo de meios de transmissdo pode ser
multipla, j& que a ordem na disposi¢ao dos primeiros e segundos meios pode

variar.



1/3

REIVINDICAGOES

1. Dispositivo de acionamento para acionar uma placa de
fechamento em uma maquina de fundi¢do de molde vertical, a dita maquina
compreendendo meios de deslocamento para deslocar a placa de fechamento
para compactar uma pec¢a fundida e para sua extragcdo da maquina de
fundicdo, em que os meios de deslocamento para deslocar a placa de
fechamento compreendem meios de acionamento e meios de transmisséo (51,
51’, 61, 61°, 62, 62’, 62, 62’) dispostos entre os meios de acionamento e a placa
de fechamento caracterizado pelo fato de que:

- 0s meios de deslocamento para deslocar a placa de fechamento
para compactar uma pega fundida e para sua extracdo da maquina de fundigéo
sdo elétricos; e

- 0s meios de transmissao (51, 51’, 61, 61°, 52, 52’, 62, 62’) e os
meios de acionamento elétrico sdo configurados para transmitir para a placa de
fechamento um primeiro deslocamento com uma primeira velocidade para
compactar uma pecga fundida e um segundo deslocamento com uma segunda
velocidade maior do que a primeira e, sendo que o segundo deslocamento é
um deslocamento linear em uma direc¢ao paralela ao primeiro deslocamento.

2. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo fato de que os meios de
acionamento compreendem pelo menos um motor e os meios de transmissao
compreendem pelo menos uma porca-eixo (61, 61°).

3. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que os meios de
acionamento compreendem pelo menos um motor e os meios de transmissao
compreendem pelo menos um pinhdo-cremalheira (51, 51°).

4. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que os meios de
transmissdo compreendem os primeiros meios de transmissao (52, 52’, 62, 62')

para transmitir o primeiro deslocamento e os segundos meios de transmisséo
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(52, 52, 62, 62’) para transmitir o segundo deslocamento e sendo que os meios
de acionamento elétrico compreendem os primeiros meios de acionamento
para o acionamento dos ditos primeiros meios de transmisséo (52, 52’, 62, 62’)
e os segundos meios de acionamento para o acionamento dos ditos segundos
meios de acionamento dos ditos segundos meios de transmissdo (52, 52’, 62,
62).

5. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com a reivindicagao 4, caracterizado pelo fato de que os primeiros
meios de acionamento elétrico e os segundos meios de acionamento elétrico
compreendem pelo menos um motor elétrico.

6. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com a reivindicagao 4, caracterizado pelo fato de que os primeiros
meios de transmissao sdo selecionados dentre um pinhdo-cremalheira (51, 51°)
€ uma porca-eixo (62, 62’).

7. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com a reivindicagdo 4, caracterizado pelo fato de que os segundos
meios de transmissao sdo selecionados dentre um pinhdo-cremalheira (51, 51°)
€ uma porca-eixo (62, 62’).

8. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com a reivindicagao 6 ou 7, caracterizado pelo fato de que os primeiros
e os segundos meios de acionamento compreendem um quadro (623, 623’).

9. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com a reivindicagao 8, caracterizado pelo fato de que o quadro (623,
623’) esta configurado para suportar o motor elétrico.

10. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 9, caracterizado pelo fato de
que a placa de fechamento é uma placa frontal (1).

11. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de

acordo com a reivindicagcdo 10, caracterizado pelo fato de que o primeiro
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deslocamento esta configurado para compactar a pec¢a fundida e o segundo
deslocamento esta configurado para produzir o dobramento da placa frontal (1).

12. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 11, caracterizado pelo fato
de que a placa de fechamento é uma placa traseira (2).

13. Dispositivo de acionamento de uma placa de fechamento de
acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado pelo fato de que o primeiro
deslocamento esta configurado para compactar a pe¢a fundida e o segundo
deslocamento esta configurado para produzir a extragao da dita pega fundida.

14. Maquina de fundicdo de molde vertical, caracterizada pelo
fato de que compreende um dispositivo definido de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 1 a 13.
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