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(57) Resumo: DISTRIBUIDOR DE LAMA DE LIGA METALICA. E
aqui descrito um distribuidor de lama de liga metalica.O distribuidor
inclui um corpo de distribuigdo que define uma saida. O distribuidor da
mesma forma inclui uma cobertura de saida que coopera com a saida,
e a cobertura de saida é configurada para cooperar mais de uma vez
com a saida. O distribuidor de lama de liga metalica pode ser utilizado
em qualquer um dentre uma maquina de moldagem de lama de liga
metalica, uma montagem de moldagem de lama de liga metalica, uma
montagem de jito quente de lama de liga metalica e qualquer
combinagéo destes.
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“DISTRIBUIDOR DE LAMA DE LIGA METALICA”

CAMPO TECNICO

A presente invengdo geralmente se refere a magui-
nas de moldagem de liga metalica e/ou reunides associadas, e
mals especificamente, a presente invengdo se refere a um
distribuidor de lama de liga metdlica para uso com qualquer
um de uma maquina de moldagem de liga metdlica, uma reunido
de jito quente de liga metédlica, uma reunido de moldagem de
liga metalica, e qualquér combinacdo destes.

ANTECEDENTE DA INVENCAO

Maguinas de moldagem de lama de liga metalica co-
nhecidas e reunides associadas podem ser utilizadas para
moldar uma lama de liga metélica tal como, por exemplo (mas
limitado a) um lama de magnésio, aluminio, e zinco, e qual-
quer combinagéo destes, ou equivalentes destes. A indus-
tria, em geral, pode referir-se a maquina de moldagem de la-
ma de liga metdlica como uma maquina de tixo—moldagem.‘

Um primeiro tipo de material metalico pode existir
em qualquer um dentre dois possiveis estados: um estado li-
quefeito ou um estado solidificado. A temperatura em que O
primeiro tipo de material de metal pode mudar entre O estado
liquefeito e o estado sélido pode ser chamada temperatura de
"fusao". Como uma maneira préatica de proceder, o primeiro
tipo de material meté&lico pode ser um metal puro que ndo tem
substancialmente nenhuma impureza neste. Por exemplo, uma
moldagem por fundigcdo ou um processo de moldagem matriz e
maquinaria podem ser utilizados para moldar o primeiro tipo

de material metdlico colocando-se o primeiro tipo de materi-
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al metalico existente no estado liquefeito em uma reunido de
molde, resfriando a reunido de molde, e em seguida removendo
o primeiro tipo solidificado do material metédlico da reuniao
de molde.

Em contraste claro ao primeiro tipo de material
metalico, um segundo tipo de material metdlico pode existir
em um de trés possiveis estados: o estado liquefeito, o es-
tado solidificado e um estado de lama. A temperatura na
qual o segundo tipo de material met&lico muda entre o estado
liquefeito e o estado de lama pode ser chamada a temperatura
de mudanca de lama liquefeita. A temperatura em que O segun-
do tipo de material metdlico muda entre o estado de lama e o
estado solidificado pode ser chamada a temperatura de mudan-
ca de lama-so6lido. A temperatura de mudanca de lama-sélido
¢ menor que a temperatura de mudanga de lama liquefeita. A
faixa de temperatura da lama é a temperatura entre a tempe-
ratura de mudanca de lama-sélido e a temperatura de mudanga
da lama liquefeita. O segundo tipo de material metalico gque
existe no estado da lama é uma combinacdo do segundo tipo de
ﬁaterial metalico no estado liquefeito e o segundo tipo de
material metdlico no estado solidificado. Uma analogia visu-
al aproximada do segundo'tipo de material metdlico pode ser
uma xicara de &gua quente contendo ervilhas nela.

Como uma maneira pratica de procéder, o segundo
tipo de material metdlico é uma liga metalica que contém
dois ou mais elementos metdlicos e/ou elementos ndo metali-
cos usualmente fundidos juntos ou dissolvidos um no outro.

Por exemplo, um processo de tixo-moldagem e maquinaria pode
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ser utilizado para moldar o segundo tipo de material metali-
co colocando-se o segundo tipo de material metalico que e-
xiste no estado de lama em uma reunido de molde, resfriando
a reunido de molde, e em seguida removendo o segundo tipo
solidificado de material metdlico da reunido de molde. A
vantagem de utilizar o segundo tipo de material metéliqo no
estado de lama é que a resisténcia do artigo moldado €& in-
versamente proporcional & temperatura do lama, visto que,
quanto mais fria a temperatura de lama, mais forte o artigo
moldado resultante serd. As razdes para os fendmenos de re-
sisténcia inVersamente proporcional s&o conhecidas. Da mesma
forma, o encolhimento do artigo moldado é menos provavel de
ocorrer ao utilizar a MAS tendo uma temperatura mais baixa
na faixa de temperatura de lama, em que o fator de encolhi-
mento reduzido pode melhorarlparte da resisténcia e integri-
dade.

Daqui em diante, o segundo tipo de material metd-
lico que existe no estado de lama dentro da faixa de tempe-
ratura de lama serd referido como “uma lama de liga metali-
ca”. A lama de liga metalica existe no estado de lama e in-
clui um componente liquido e um componente sélido. A indus-
tria da mesma forma pode referir-se & lama de liga metalica
como "um material metdlico tixotrépico", e a maquina de mol-
dagem que controla o material metdlico tixotroépico é chamada
uma maquina de tixo-moldagem.

A maquina de tixo-moldagem pode exteriormente pa-
recer se assemelhar a uma maquina de moldagem por injecdo de

resina plastica. Porém, had muitas diferencas internas entre
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estes dois tipos de maquinas de moldagem. A maquina de tixo-
moldagem recebe, em temperatura ambiente, uma colegao de 1li-
ga metdlica lascada (tal como uma liga de magnésio) em um
alimentador montado no topo da mdquina de tixo-moldagem. As
lascas, que existem em um estado sdélido, sdo em seguida vo-
lumetricamente carregadas em um alimentador menor que esta
diretamente montado a um barril. Um parafuso giratério mon-
tado no barril é, eﬁ seguida, utilizado para medir as lascas
ao longo do comprimento do barril. A rotacdo do parafuso
produz uma agdo de cisalhamento que significa que o parafuso
misture e/ou desgaste as fatias. O barril inclui aquecedores
que aplicam calor as lascas quando elas sdo misturadas e/ou
cisalhadas pelo parafuso. As lascas s&o, em seguida, trans-
formadas do estado solidificado na lama de liga metalica
(MAS). A MAS é, em seguida, forcgada élém de uma valwvula de
interrupcdo e, em seguida, injetada em uma cavidade definida
por uma reunido de molde. Logo que a MAS é solidificada na
reunido de molde, a MAS solidificada é removida e preparada.
Geralmente, varias vantagens sdo realizadas quando a de tixo
moldagem é utilizada, tal como: controle de processo maior,
consisténcia parte-a-parte aumentada; porosidade mais baixa;
capacidade de moldar tracos complexos; melhor acabamento da
superficie; partes em forma liquida; moldagem em parede fi-
na; e reduzir/eliminar uma necessidade quanto as operacdes
secundéarias.

As vezes, a valvula de interrupgdo pode ser chama-
da de um bocal ou um distribuidor. Geralmente, a valvula de

interrupcdo define uma passagem de abastecimento nela para
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carregar a MAS. A valvula de interrupgdo tem uma extremidade
gue define uma abertura. A abertura comﬁnica a MAS na cavi-
dade definida pela reunido de molde. O controle do fluxo
(isto é: cada impedindo o fluxo quando ndo desejado e permi-
tindo o fluxo quando desejado) da MAS é alcancado resfrian-
do-se localmente a MAS que fica situada préxima ou na aber-
tura da valvula de forma que a MAS localizada possa ser
transformada do estado de lama no estado solidificado. A MAS
solidificada localizada forma-se a qual é geralmente conhe-
cida como um “tampdo tixo”. Durante um ciclo de preparagao
de tiro e com o tampdo tixo no lugar da abertura da valvula,
a maquina de tixo-moldagem forma um tiro de MAS (isto &, MAS
no estado de lama) atrds do tampdo tixo solidificado. O tiro
de formacdo de MAS permanece sob uma pressdo de formagao de
tiro. Durante um ciclo de injecdo, a maquina de tixo-
moldagem aumenta a pressdo interna da MAS mais alta que a
pressdo de formagdo de tiro. A pressdo de formagao mais alta
(a pressdo dentro do.barril e da véalvula) é conhecida como
uma pressido de "sopro de tampdo". A pressdo do sopro do tam-
pdo é alta o suficiente para soprar o tampdo tixo para fora
da abertura da valvula e na cavidade de molde, seguido pelo
fluxo livre da MAS (existente no estado de lama) da passagem
da véalvula. Logo que a cavidade de molde é preenchida, o
tampao ti%o pode ser reformado na abertura da valvula por um
efeito de resfriamento induzido por uma estrutura de resfri-
amento localizada perto da abertura da vélvula.

Entretanto, o tampdo tixo pode impor um perigo de

seguranca do operador se a reunido de molde ndo estiver na
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posicdo para receber um tampdo tixo soprado a partir do dis-
tribuidor. A MAS (em estado de lama) pode esparramar e sal-
picar sobre os operadores nado supostos da maquina de tixo-
moldagem. Evitar este perigo requer um tampdo tixo muito
consistente (em estado so6lido) ou um controle muito bom e
administracdo da condigdo térmica local na area onde o tam-
pdo tixo é formado de forma que qualquer pressao em €xCesso
no canal de fusdo ndo expulse acidentalmente ou sopre o tam-
pao tixo quando a reunido de molde é aberta. Se o tampdo ti-
X0 subitamente torna-se fundido quando o molde é aberto (co-
mo um resultado de efeitos de resfriamento localizados ope-
rando com intermiténcia), a MAS no estado de lama pode ser
descarregada incontrolavelmente a partir do distribuidor e
sobre operadores da maquina de tixo-moldagem.

Patentes U.S. 5.785.915, 6.355.197, 5.975.127,
6.027.328, 3.401.426 e 4.386.903 todas descrevem distribui-
dores de resina plastica fundidos utilizados com uma maquina
de moldagem de plastico de resina; porém, estas patentes ndo
énsinam, sugerem ou motivam a indistria a utilizar distribu-
idores de resina pléastica fundidos para dispensar a MAS. A
razdo para isto pode ser que ha diferencas caracteristicas
de material ou atributo de material entre a MAS e a resina
plastica, e essas diferencas podem impedir ou desencorajar o
desenvolvimento de distribuidores de resina plastica em uma
maquina de tixo-moldagem. Por exemplo, tais diferencas entre
a MPS e a resina pléastica sdo (mas ndo limitadas):

o ponto de fusdo da MAS pode variar de 400°C a

700°C
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que é substancialmente mais alto que aquele da re-
sina pléastica;

a condutividade térmica da MAS é muito mais alta
gue aquela de resina pléastica;

a compressibilidade da MAS é significativamente
menor gque aquela da resina plastica;

a corrosdo e/ou abrasdo de MAS (enquanto solidifi-
cada como um tampido tixo, por exemplo) é(sdo) muito mais al-
ta(s) que aquela(s) da resina plastica fundida;

fluidez alta e baixa viscosidade de MAS (relativo

resina pléastica fundida) fazem com que a MAS per-

corram através de aberturas muito menores das que podem e-

xistir entre os componentes estruturais da maquina de tixo-

moldagem; e

reatividade explosiva espontdnea de alguns tipos
de MAS; por exemplo, expor magnésio ao ar fara com gque o
magnésio queime explosivamente. Em contraste claro, resina
plastica ndo queima por combustéé espontaneamente quando ex-
posta ao ar.

Como pode ser evidenciado a partir da lista ante-
rior de diferencas de material, enquanto valvulas de maquina
de moldagem compativeis a resina pléstica conhecida funcio-
nam satisfatoriamente com a resina plastica, elas aumentam
as preocupagées técnicas quando estes tipos de valvula sao
propostos para uso com a magquina de tixo-moldagem. Estes
preocupacdes aumentadas tém critérios convencionais presen-

temente moldados que exigem evitar a combinacdo de distribu-
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idores de resina pléstica conhecidos com maquinas de tixo-

‘moldagem porque a MAS impde dificuldades tecnolégicas e in-

certezas que podem adversamente afetar o distribuidor de
plastico de resina utilizado em uma maquina de tixo-
moldagem.

Por meio de exemplo que mostra os critérios con-
vencionais que pertencem a tecnologia de tixo moldagem atu-
al, patente U.S. 6.533.021 (' 021) descreve um distribuidor
de MAS, em gue um molde para uma maquina de moldagem por in-
jecdo de jito quente de metal inclui uma placa dé molde mé-
vel, uma placa de molde fixa tendo um bocal para injetar o
metal fundido na referida cavidade, e um dispositivo de a-
quecimento disposto fora do bocal para aquecer o metal. Uma
porcdo de corte da abertura esta situada no bocal entfe o)
dispositivo de aquecimento e a extremidade. Um dispositivo:
de medida de temperatura é disposto adjacente a porgéo de
corte da abertura para medir a temperatura do metal na por-
cdo de corte da abertura. Um dispositivo de controle de a-
quecimento é cxﬁectado ao dispoéitivo de aquecimento para
controlar uma temperatura do bocal com base no dispositivo
de medida da temperatura. Um dispositivo de isblamento de
calor é disposto sobre o bocal para proteger pelo menos uma
drea onde a porgdo de corte da abertura é formada. A'patente
‘021 descreve um bocai gue opera formando-se e fundindo-se
um tampdo tixo. Fig. 8 mostra o bocal operando com um pino
41 em que o pino 41 forga um tampdo tixo outra vez em um ca-
nal de fusdo 11 onde o tampdo tixo é re-fundido para trans-

formar parte da fusdo. E interessante notar que o tampdo ti-
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xo0 é formado e utilizado apenas uma vez como um mecanismo de
tampdo, e em seguida durante o préximo ciclo de injegdo, um
tamp&o tixo completamente novo é formado e utilizado. Em ou-
tros métodos, o tampdo tixo é expelido do canal por pressao
de fusdo e capturado em um pegador de tampdo tixo. Estes
métodos podem ter problemas. Se o tampdo tixo reentra no
canal de fus3o, ele pode ndo derreter completamente antes
de injecdo e, desse modo, inconsisténcias no produto moldado
podem ser sofridas. O descarregamento do tampdo tixo do ca-
nal pode ser um perigo de segurénga se © tampéo tixo for
descarregado inadvertidamente quando o molde for aberto. Da
mesma forﬁa, a pressdo exigida para descarregar o tampdo ti-
xo pode variar de tiro a tiro e a cronometragem da abertura
do canal de fusdo é dificil predizer. Isto pode ser uma pre-
ocupagdo séria ao .preparar' miltiplas gotas na reunido de
molde.

Patente U.S. 6.357.511 descreve um corpo de ali-
mento tixo (chamado uma bucha de jito) que ndo parece ensi-
nar um distribuidor tixo, e parece ensinar a superar as CoO-
nexdes de jito mal vedadas.

Portanto, uma solucdo ¢é desejada a qual remete,
pelo menos em parté, as desvantagens supracitadas e outras
potenciais.

SUMARIO DA INVENCAO

De acordo com um aspecto da presente invengédo, €
fornecido, para qualquer um dentre uma maquina de moldagem
de lama de liga metdlica, uma reunido de moldagem de lama de

liga metalica, uma reunido de jito quente de lama de liga
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metdlica e qualquer combinacdo destes, um distribuidor de
lama de liga metdlica, incluindo um corpo de distribuicdo
definindo uma saida, e uma cobertura de saida cooperando com
a saida, em que a cobertura de saida é configurada para coo-
perar mais uma vez com a saida.

De acordo com outro aspecto da presente invencao,
é fornecido uma maquina de moldagem dé lama de liga metédli-
ca, inclusive uma base, um barril gque coopera com a base,
qualquer um dentre uma reunido de moldagem de lama de liga
metalica, uma reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca e qualquer combinacdo destes que cooperam com a base, e
um distribuidor de lama de liga metalica dque coopera com
qualquer um dentre o barril, a reunido de moldagem de lama
de liga metalica, a reunido de jito quente de lama de liga
metalica e qualquer combinacdo destes, incluindo um corpo de
distribuicdo que define uma saida, e uma cobertura de saida
que coopera com a saida, em que a cobertura de saida é con-
figurada para cooperar mais de uma vez com a saida.

De acordo ainda com outro aspécto da presente in-
ven¢éo, & fornecido uma reunido de moldagem de lama de liga
metalica, incluindo um corpo de molde que define uma passa-
gem de molde neste, e um distribuidor de lama de liga meté-
lica que coopera com qualquer um dentre a primeira porgdo de
molde e a segunda porcdo de molde, incluindo um corpo de
distribuicdo que define uma saida, e uma cobertura de saida
gue coopera com a saida, em que a cobertura de saida é con-
figurada para cooperar mais de uma vez com a saida.

De acordo ainda com outro aspecto da presente in-
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vencdo, é fornecido uma reunido de jito quente de lama de
liga metdlica, incluindo um corpo de Jjito quente que define
uma passagem de jito quente nele, e um distribuidor de lama
de liga metalica que coopera com a passagem de jito quente,
incluindo um corpo de distribuigdo que define uma saida, e
uma cobertura de saida que coopera com a salda, em que a co-
bertura de saida é configurada para cooperar mais de uma vez
com a saida.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Um melhor entendimento das modalidades pode ser
obtido com referéncia aos seguintes desenhos e déscrigéo de-
talhada das modalidades, em que:

A Fig. 1 é uma vista diagramatica de um distribui-
dor de lama de liga metalica (MASD) em uma posigdo incapaci-
tada de fluxo de acordo com uma primeira modalidade;

A Fig. 2 é a vista diagramatica do MASD da Fig. 1
em uma posicdo capacitada de fluxo;

A Fig. 3 é uma vista diagramdtica de um MASD de
acordo com uma segunda modalidade (que é a modalidade prefe-
rida) em uma posicdo incapacitada de fluxo;

A Fig. 4 é uma vista diagramadtica do MASD da Fig.
3 em uma posicdo capacitada de fluxo;

A Fig. 5 é umé vista diagramatica de um MASD de
acordo éom uma terceira modalidade em uma posigdo incapaci-
tada de fluxo;

A Fig. 6 é uma vista diagramdtica do MASD da Fig.
5 em uma posicdo capacitada de fluxo

A Fig. 7 mostra ser uma vista diagramatica de um
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MASD de acordo com uma quarta modalidade em uma posigdo in-
capacitada de fluxo; e

A Fig. 8 é uma vista diagramdtica do MASD da Fig.
7 em uma posicdo capacitada de fluxo.

Referéncias similares sdo utilizadas em figuras
diferentes para denotar componentes similares.

DESCRICAQ DETALHADA DA (S) MODALIDADE (S)

PREFERIDA (S)

A Fig. 1 é uma visﬁa diagramatica de um MASD 10 de
acordo com a primeira modalidade em uma posig&o incapacitada
de fluxo. O MASD 10 inclui um corpo de distribuicdo 12 que
apresenta uma extremidade 13 (ou extremidade distal) qgue de-
fine uma saida 15 neste. A saida 15 pode da mesma forma ser
chamada de um orificio de saida. O corpo de distribuicdo 12
pode da mesma forma ser chamado de um bocal, um corpo de bo-
cal ou uma valvula e serd em seguida referido como o corpo
de bocal 12 devido a simplificacdo da descrigdo. O corpo de
bocal 12 da mesma . forma define uma passagem 14 neste que €&
conectada a saida 15. O MASD 10 da mesma forma inclui uma
cobertura de saida 18. A cobertura de saida 18 na Fig. 1 da
mesma forma age como um meio molde estacionédrio de uma reu-
nido de molde, porém sera chamado de cobertura de saida 18
para a descrigdo direcionada as Figuras, 1 e 2. Um meio
molde em movimento 28 une-se com o meio molde estacionario
(que é descrito como a cobertura de saida 18), e define uma
cavidade de molde 29 neste. Em operagdo, a saida 15 e a co-
bertura de saida 18 cooperam repetivelmente mutuamente. Por

exemplo, a saida 15 e a cobertura de saida 18 sdo operativa-



10

15

20

25

13

mente méveis relativo uma com a outra entre a posigdo inca-
pacitada de fluxo (que é descrita na Fig. 1) e uma posigao
capacitada de fluxo (que é descrita na Fig. 2). "Repetivel-
mente" significa que a cobertura de saida 18 e da saida 15
coopera repetivelmente uma com a outra mais de uma vez. Em
contraste claro, o tampdo tixo ndo coopera repetivelmente
com uma saida desde que o tampdo tixo seja um unico item de
uso gue protege a saida apenas uma vez e em seguida nunca
seja novamente utilizado (o tampdo tixo torna-se soprado em
uma cavidade de molde), e um tampdo tixo completamente novo
& formado para a préxima distribuicdo de MAS na cavidade de
molde. Em resumo, o corpo de distribuigdo 12 define a séida
15 neste; e a cobertura de saida 18 coopera com a saida 15,
em que a cobertura de saida 18 é configurada para cooperar
com a saida 15 mais de uma vez.

Na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida 18 protege a saida 15, e a saida protegida 15, por sua
vez, substancialmente bloqueia qualquer fluxo de MAS contido
atrds da saida protegida 15 e dentro da passagem 14. Como
sera mostrado na Fig, 2, na posigdo capacitada de fluxo, o
corpo de bocal 12 ¢ movido relativo a cobertura de saida 18
(isto &, o meio molde estacionario) e em seguida a saida 15
torna-se desprotegida, em que a saida desprotegida 15, por
sua vez, permite fluxo irrestrito de MAS na cavidade de mol-
de 29.

Empregando-se o MASD 10, a formagdo de tampdo tixo
congelado na saida 15 pode ser evitada se houver energia de

calor suficiente para manter a MAS no estado de lama. O e-
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feito de aquecimento requerido pode ser fornecido por um a-
quecedor acoplado ao corpo de bocal 12 ou outro aquecedor
localizado adjacentemente a saida 15 quando requerido.

Vantajosamente, a cobertura de saida 18 pode subs-
tancialmente impedir liberacgdo acidental (isto &, prematura
ou inadvertida) de MAS a partir da saida 15 porque a cober-
tura 18 desse modo disposta sobre a saida 15 substancialmen-
te previne ‘fluxo ou movimento da MAS

A partir da saida 15, e da mesma forma pode ajudar
a reduzir a probabilidade de produtividade da maquina de ti-
xo-moldagem reduzida e/ou reduzir a probabilidade de gueima
acidental de e lesdo a operadores.

O MASD 10 pode ajudar evitar mudancas adversas em
dinamicas de um mecanismo de parafuso disposto no barril da
maquina de tixo-moldagem (ndo descrito porém conectado ao
MASD 10). Evitando-se a formacdo do tampdo tixo, as varia-
cdes de pressdo no barril podem ser moderadas. Quando a
pressédo no barril torna-se moderada, o tempo suficiente para
preencher a cavidade de molde 29 pode ser mais consistente
ao moldar partes na cavidade 29.

O uso do tampdo tixo requer o barril e mecanismo
de parafuso da maquina de tixo-moldagem para impor uma faixa
maior na MAS. Se a pressdo no barril for muito grande, um
fendmeno de cintilacdo de molde ocorre na reunido de molde
definindo a cavidade 29, em que a MAS de fluxo pode ser for-
cado muito rapidamente na cavidade 29 e em seguida MAS pode
cintilar (ou vazar) dentre as porcdes de molde da reunido de

molde. Esta condicdo pode levar a uma parte moldada defei-
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tuosa ou uma parte moldada mais fraca em que aa MAS ndo foi
dada a oportunidade de completar acondicionamento na cavida-
de 29 como um resultado do vazamento ou cintilacdo de MAS.
Da mesma forma, se a pressdo no barril for muito baixa, um
fendmeno de congelamento pode ocorrer na cavidade 29, em que
a MAS pode nio mover-se muito ou répido o suficiente na ca-
vidade 29, e em seguida a MAS de movimento lento pode prema-
turamente congelar e bloquear o fluxo de MAS de preencher
completamente a cavidade 29. Evitando-se o uso da pressao
de sopro tixo, a pressdo no barril pode ser moderada e desse
modo evitar os fendmenos de cintilacdo e congelamento des-
critos acima.

A cobertura de saida 18 é descrita como o molde
estaciondrio. Porém sera evidenciado que a cobertura de sa-
ida pode da mesma forma ser outras estruturas conveniente-
mente localizadas adjacentes a saida 15, tal como por exem-—
plo: uma insercdo de abertura de molde, uma reunido de mol-
de, uma insercdo de jito quente, ou uma reunido de jito
qguente. A cobertura de saida 18 apresenta uma superficie de
cobertura de saida 20 gque é utilizada para proteger e des-
proteger a saida 15 quando requerido. Para a primeira moda-
lidade, a superficie de cobertura de saida 20 reveste a sai-
da 15 e desliza coaxialmente com o corpo de bocal 12. Ou-
tras disposicdes podem ser consideradas para a cobertura de
saida 18, tal como dispor uma haste da valvula (ndo descri-
ta) dentro da passagem 14 e a haste move-se em contato com a
saida 15 que sela a saida 15 para incapacitar o fluxo da MAS

da saida protegida 15.
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A cobertura de saida 18 define uma passagem 22 que
recebe o bocal de corpo 12 nesta. O corpo 12 pode apresen-
tar um membro da base 16 que reveste a superficie de cober-
tura de saida 20 e desliza coaxialmente com respeite a su-
perficie de cobertura de saida 20.

O MASD 10 pode incluir um mecanismo de diferencial
de energia térmica (ndo descrito) que pode ser uma combina-
cdo de dispositivos de aquecimento e resfriamento que mantém
uma diferenca de temperatura em uma base localizada. Na po-
sicdo incapacitada de fluxo, calor pode ser removido da sai-
da 15 suficiente o bastante para permitir solidificagdo da
MAS na saida 15 se desse modo desejado. Este efeito de res-
friamento pode ser obtido empregando um mecanismo de resfri-
amento localizado na cobertura de saida 18 e adjacente a-sa—
ida 15. Na posicdo incapacitada de fluxo, calor suficiente
pode ser fornecido por gqualquer uma da (ou em combinacgéao)
cobertura de saida 18 ou da MAS disposta na passagem 14. O
calor fornecido é suficiente para manter a MAS substancial-
mente no estado de lama enquanto a MAS estd disposta na sai-
da 15 e na passagem 14. Vantajosamente, mantendo-se a MAS
no estado de lama, a formacdo do tampdo tixo congelado pode
ser evitada.

O mecanismo de diferencial de energia térmica pode
incluir formas pré-determinadas de estrutura que cerca a sa-
ida 15. As formas pré-determinadas de estrutura podem le-
vantar e manter o efeito de aquecimento e o efeito de res-
friamento. Esta abordagem pode permitir uma estrutura sim-

plificada e mais econdmica aumentar e manter o efeito de a-
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quecimento e efeito de resfriamento. Empregando-se o soft-
ware de modelagem termo-grafica, as formas pré-determinadas
de estrutura que cerca a saida 15 podem ser estabelecidas.
Por exemplo, Sistemas de FLIR de Goleta, CA é um fabricante
do software de modelagem termo-gréafica ThermaGRAM™ que pode
ser utilizado para modelar o mecanismo de diferencial de e-
nergia térmica e estabelecer as formas pré—determinadés da
estrutura que cerca o corpo de bocal 12.

O MASD 10 pode incluir uma reﬁniéo de intertrava-
mento (ndo descrita) que é operativamente acoplada a qual-
quer um dentre o corpo de bocal 12, a cobertura de saida 18
e a reuniao de molde e qualgquer combinacdo adequada destes.
A reunido de intertravamento previne o movimento relativo
entre a saida 15 e a cobertura de saida 18 quando as metades
ou porgdes 18 e 28 do molde tornam-se deslocadas ou removi-
das uma das outras., A reunido de intertravamento pode,
quandb a MAS 10 n&o coopera mais com a reunido dé molde, o-
perar para impedir o MASD 10 de distribuir a MAS e desse mo-
do impedir liberacdo acidental de material fundido da saida
15 (por exemplo: quando o molde em movimento 28 nao limita
mais o molde estaciondrio 18).

Para a primeiravmodalidade, a cobertura de saida
18 reside fora do corpo de bocal 12. A cobertura de saida
18 pode deslizar ou girar em volta do pivé relativo a saida
15. Um exemplo disto é uma valvula de interrupgdo giratd-
ria. O corpo de bocal 12 é axialmente mével ao longo de seu
eixo longitudinal que estende-se através do corpo de bocal

12. O corpo de bocal 12 é ligado a um barril da maquina de
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tixo-moldagem, em que o barril é atuado para reciprocar a
extremidade 13 dentro da cobertura de saida 18 de forma que
o corpo de bocal 12 deslize ao longo e dentro da passagem 22
definida pela cobertura de saida 18. Entfetanto, uma moda-
lidade alternativa, descrita abaixo, o corpo de bocal 12 &
estaciondrio relativo & cobertura de saida 18.

A MAS 10 pode ser conectada a extremidade distal
de um barril (ndo descrito) de uma maquina de moldagem de
lama de liga metédlica (ndo descrita). A MAS 10 pode ser co-
nectada a uma passagem de jito quente definida por uma reu-
nido de jito quente de lama de liga metdlica (ndo descrita).
A MAS 10 pode ser conectada a passagem definida por uma reu-
nido de moldagem de lama de liga metilica. Serd evidenciado
que a MAS 10 pode ser fornecida separadamente destas reuni-
des.

Uma abertura pode ser definida entre o membro de
base 16 e a cobertura de saida 18. Especificamente, a aber-
tura pode existir entre a superficie de cobertura de saida
20 e o membro de base 16. Uma quantidade pequena de MAS po-
de encontrar sua via na abertura‘e desse modo criar uma ca-
mada de MAS. A camada de MAS podé ser resfriada durante in-
jecdo da MAS na cavidade 29. Desse modo, resfriando-se a
camada de MAS no estado solidificado, a camada de MAS soli-
dificada pode impedir ou bloquear MAS adicional de tornar-se
pressionada também na abertura enquanto a MAS ¢é injetada
(sob pressdo) na cavidade 29. A camada solidificada de MAS
pode ser aquecida durante a retracdo do corpo de bocal 12

(em que a saida 15 torna-se protegida) a fim de facilitar
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menos friccdo enquanto o corpo de bocal 12 é retratado ao
longo da cavidade 29.

A Fig. 2 é a vista diagramatica do MASD 10 da Fig.
1 na posicdo capacitada de fluxo. Nesta posigdo, o parafuso
e barril da maquina de tixo-moldagem colocam uma pressdo de
injecdo sobre a MAS. O corpo de bocal 12 é movido avangada-
mente (isto &, para a cavidade do molde 29 colocada em comu-
nicacdo de fluido com a passagem 22). Na verdade, a cober-
tura de saida 18 é movida relativo a saida 15 (a cobertura
de saida 18 permanece estaciondria nesta modalidade) de for-
ma que a cobertura de saida 18 ndo protege mais a saida 15.
Nesta posicdo, a saida 15 desprotegida estd agora em comuni-
cacdo com fluido com a passagem 22) e fluxo 24 da MAS pode
ser realizado. A saida desprotegida 15 permite o fluxo ir-
restrito 24 da MAS da saida 15 na cavidade 29.

A Fig. 3 & a vista diagramdtica de um MASD 30 de
acordb com a segunda modalidade (que é a modalidade preferi-
da) em uma posicdo incapacitada de fluxo em que configura-
cdes e estruturas preferidas sdo descritas. Uma cobertura
de saida 32 é utilizada, e a porgdo de molde estacionario 18
ndo age mais na cobertura de saida comc foi previamente mos-
trado nas Figs. 1 é 2. A cobertura de saida 32 ser& chamada
de um corpo de interrupcdo 32 para a modalidade preferida.

O molde estacionério 18 define uma cavidade 19, e
o corpo de interrupcdo 32 é fixamente montado ao molde esta-
cionario 18 por meio de uma reunido de ferrolho (ndo descri-
ta). O ferrolho 33 liga um aquecedor 34 ao corpo de inter-

rupcdo 32. Montado sobre o corpo de interrupgdo 32 & o a-
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quecedor 34, um mecanismo de resfriamento 36, e um sensor de
temperatura 38 (tal como um termo-elemento por exemplo) .
Ter o aquecedor 34, o mecanismo de resfriamento 36, e sensor
38 instalados no corpo de interrupg¢do 32 fornece uma vanta-
gem visto que se servigo de manutencdo € necessario no aque-
cedor 34 e/ou no mecanismo de resfriamento 36 e/ou no sensor
38, em seguida, o corpo de interrupgdo 32 pode ser removido
e um corpo de interrupcdo de substituigdo 32 pode ser re-
inserido.

O diferencial de energia térmica (gradiente) entre
uma area atras da saida protegida 15 e da passagem 22 pode
ser também aumentado com o aquecimento adicional e elementos
estruturais de resfriamento. Uma vantagem para empregar e€s-
tas estruturas é também realcar quaisquer efeitos de resfri-
amento e aquecimento requeridos.

O MASD 30 pode da mesma forma incluir um mecanismo
de aquecimento de bocal 40 ou 42 que operativamente acopla-
se ao'corpo de bocal 12. O mecanismo de aquecimento dé bo-
cal 40 mantém a MAS contida dentro da saida 15 no estado de
lama.

O MASD 30 pode da mesma forma incluir o mecanismo
de aquecimento de cobertura de saida 34 que operativamente
acopla—se ao corpo de interrupg¢do 32. O mecanismo 34 subs-—
tancialmente mantém a MAS disposta na saida 15 no estado de
lama enquanto permanece na saida 15 enquanto o MASD 30 per-
manece na posig¢do incapacitada de fluxo.

O MASD 30 pode da mesma forma incluir um mecanismo

de resfriamento de cobertura de saida 36 que operativamente
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acopla-se ao corpo de interrupgdo 32 ou gquaisquer estruturas
em proximidade intima a saida 15. O mecanismo 36 define ou
fornece um conduite que transporta um fluido de resfriamento
neste. O mecanismo 36 resfria a MAS disposta entre uma a-
bertura definida entre o corpo de interrup¢do 32 e O COrpo
de bocal 12 eﬁnyum estado solidificado. Esta configuracéao
pode fornecer efeito de resfriamento melhorado de forma que
na posicdo de capacitada de fluxo, qualquer MAS solidificada
localizada dentro da abertura pode ser utilizada para subs-
tancialmente impedir o fluxo de MAS da passagem 22 outra vez
naiabertura. A abertura é definida entre o corpo de inter-
rupcdo 32 e o corpo de bocal 12.

O efeito de aquecimento pode ser mantido relativa-
mente constante enquanto o efeito de resfriamento pode ser
variado porque variar ou mudar a quantidade de calor pode
provar ser mais dificil em comparagdo com a mudanca da quan-
tidade de resfriamento.

A Fig. 4 & uma vista diagramatica do MASD 30 da
Fig. 3 em uma posic3o capacitada de fluxo. Nesta posigdo, ©
corpo de bocal 12 foi movido ou deslocado pelo barril da ma-
quina de tixo-moldagem tal que a saida 15 ndo é mais prote-
gida pelo corpo de interrupgdo 32 e como um resultado, a MAS
pode fluir 24 a partir da saida desprotegida 15.

A Fig. 5 é uma vista diagramdtica de um MASD 50 de
acordo com a terceira modalidade em uma posigdo incapacitada
de fluxo. Nesta posicdo, o corpo de interrupc¢do 32 age na
cobertura de saida. O corpo de interrupgdo 32 é feito para

ser movido enquanto o corpo de bocal 12 é feito para ser es-
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tacionario. Enquanto a terceira modalidade pode ser utili-
zada em uma reunido de tubulacdo de jito quente, a Fig 5
descreve a terceira modalidade instalada em um molde esta-
ciondrio 58, e a reunido de jito quente (enguanto ndo des—r
crita) é conectada ao corpo de bocal 12.

O MASD 50 inclui uma interrupgdo 52 que ¢é formada
para ajustar-se dentro de uma cavidade 59 definida pelo mol-
de estaciondrio 58. Uma mola 54 estd disposta entre a in-
terrupcdo 52 e o corpo de interrupgao 32.

Na posicdo incapacitada de fluxo, o lado em movi-
mento do molde 60 é feito para mover-se por meio de um gram-
po de molde atuado (ndo descrito) e desse modo o lado em mo-
vimento de molde 60 torna-se deslocado do molde estacionérié
58, e da mesma forma torna-se deslocado ou removido do corpo
de interrupgdo 32. Em resposta ao movimento da reunido de
molde 60 movendo-se ao longo do corpo de interrupg¢do 32, a
mola 54 impulsiona o corpo de interrupc¢do 32 para movér na
diregéo da porcdo de molde removido 60. Uma porgdo do corpo
de interrupcdo movido 32 agora protege a saida 15, e a salda
protegida 15 incapacita ou bloqueia o fluxo da MAS disposta
dentro da passagem 14. Geralmente, na posigdo incapacitada
de fluxo, o corpb de interrupcdo. 32 move-se em resposta ao
movimento da porcdo de molde em movimento 60 movendo-se ao
longe do molde estacionadrio 58 de forma que o corpo de in-
terrupcdo movido 32 proteja a saida 15. Um aquecedor 56 po-
de ser instalado no corpo de bocal 12 enguanto outro aquece-
dor 34 pode ser instalado no corpo de interrupgdo 32. 0

corpo de interrupcdo 32 apresenta uma superficie de cobertu-
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ra de saida que interage com a saida 15.

A Fig. 6 é uma vista diagramdtica do MASD 50 da
Fig. 5 em uma posicdo capacitada de fluxo. Geralmente, na
posicdo capacitada de fluxo, o corpo de interrupgdo 32 move-
se em resposta ao meio molde 60 movendo e limitando contra o
corpo de interrupcdo 32. O corpo de interrupcdo movido 32
torna-se deslocado da saida 15 de forma que a MAS possa flu-
ir 24 da saida desprotegida 15. Especificamente, o molde em
movimento 60 é& feito para mover e pressionar contra o Corpo
de interrupcdo 32, e por sua vez o corpo de interrupgdo 32 é
deslocado para a interrupgdo 52 (e a mola 54 torna-se aper-
tada) . Uma cavidade de molde 62 torna-se alinhada com a
passagem 22 do corpo de interrupgdo 32. Em resposta ao cor-
po de.interrupgéo 32 movendo-se para a interrupgdo 52, o©
corpo de interrupcdo ndo protege mais a saida 15 e a MAS
contida dentro da saida 15 pode fluir 24 livremente sem res-
tricéo.

A Fig. 7 mostra ser uma vista diagramatica de um
MASD 70 de acordo com a gquarta modalidade em uma posigdo in--
capacitada de fluxo. O MASD 70 inclui uma cobertura de sai-
da que é indicada como um corpo de interrupgdo 72 que pode
da mesma forma ser chamado de uma haste. O corpo de bocal
12 define uma cavidade 74 neste para deslizavelmente receber
o corpo de interrupgdo 72 nele. O corpo de'interrupgéo 72 é
deslizavel dentro da cavidade 72 a fim de alternadamente
proteger e desproteger a saida 15. O corpo de bocal 12 da
mesma forma define outra passagem 78 que estende da passagem

74 para a extremidade exterior do corpo de bocal 12. Dis-
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posto dentro da passagem 78 é um bastdo de retencgao 76 que
conecta-se ao corpo de interrupgdo 72. O bastdo de retengéao
76 & externamente atuado por mecanismos que ndo sdo descri-
tos. Por exemplo, enquanto uma extremidade do bastdo de re-
tencdo 76 é conectada ao corpo de interrupgdo 72, a outra
extremidade (ndo descrita) do bastdo de retengdo 76 pode ser
ligada a uma reunido de atuacdo hidrédulica, pneumatica, elé-
trica ou mecénica. O bastdo 76, quando atuado, pode mover o
corpo de interrupgéo 72 entre uma posicdo fechada da saida e
uma aberta da saida. Desta maneira, a atuacdo do corpo de
interrupcdo 72 ndo é tornada dependente diretamenté na ope-
racdo da reunido de molde, porém pode ser indiretamente de-
pendente na operacdo da reunido de molde por meio do meca-
nismo de atuacdo que age como uma estrutura de atuacbes in-
termedidria. A reunido de molde pode operar diretamente so-
bre os mecanismos de atuacdes que, por sua vez, atuam sobre
o bastédo 76.

A Fig. 8 é uma vista diagramdtica do MASD da Fig.
7 em uma posicdo capacitada de fluxo em que o corpo de in-
terrupcdo 72 é retratado (por meio do bastdo 76) ao longo da
saida 15 a fim de  desproteger a saida 15.

Serd evidenciado que alguns elementos podem ser
adaptados para fungdes ou condicdes especificas. Os concei-
tos descritos acima podem ser também estendidos a uma varie-
dade de outros pedidos que estdo claramente dentro do escopo
da presente invengao. Tendo, desse modo, descrito as moda-
lidades, ficard evidente para aqueles versados na técnica

gque modificacdes e realces sdo possiveis sem afastarem-se
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dos conceitos como descrito. Portanto, como ¢é pretendido
ser protegido por meio da literatura, a patente deve ser li-

mitada apenas pelo escopo das seguintes reivindicacdes:
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REIVINDICACOES

1. Para qualquer uma dentre uma maquina de molda-
gem de lama de liga metédlica, uma reunido de moldagem de la-
ma de liga metélica, uma reunido de jito qguente de lama de
liga metdlica, e qualquer combinagdo destes, um distribuidor
de lama de liga metéalica, CARACTERIZADO pelo fato de compre-
ender:

um corpo de distribuigdo que define uma saida; e

uma cobertura de saida que coopera com a saida,

em que a cobertura de saida é configurada para co-
operar mais de uma vez com a saida.

2. Distribuidor de lama de liga metalica de acordo
com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

a cobertura de saida é mével relativo a saida en-
tre uma posicdo incapacitada de fluxo e posigao capacitada
de fluxo;

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida protege a saida para bloquear qualquer fluxo de lama
de liga meté&lica sustentado atras da saida protegida; e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida desprotege a saida para permitir um fluxo da lama de li-
ga metdlica da saida desprotegida.

3. Distribuidor de lama de liga metdlica, de acor-
do com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de também
compreender:

um mecanismo de diferencial de energia térmica que
coopera com a saida, e mantendo, eh uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter a
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lama de liga metdlica disposta dentro da saida em um estado
fundido; e |

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia de calor da lama de liga metdlica que esta dispos-
ta em uma abertura formada entre a cobertura de saida e ©
corpo de distribuigdo em um estado congelado.

4. Distribuidor de lama de liga metalica, de acor-
do com a reivindicacdo 3, CARACTERIZADO pelo fato de que:

o mecanismo de diferencial de energia térmica in-
clui:

formas pré-determinadas de estrutura que cerca a
saida.

5. Distribuidér de lama de liga metdlica, de acor-
do com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

na posicdo incapacitada de fluxo, qualquer uma
dentre a saida protegida, a cobertufa de saida, uma lama de
liga metalica fundida, esperando, em uso, a ejecdo da salda
protegida, e qualquer combinagdo destas, fornece energia de
calor suficiente que mantém a lama de liga metdlica fundida
substancialmente fundida e ndo congelada atrads da saida e
dentro do corpo de distribﬁigéo.

6. Distribuidor de lama de liga meté&lica, de acor-
do com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo'fato de que:

na posicdo incapacitada de fluxo, calor removido
dos componentes adjacentes a saida e fora da saida € sufici-
entemente bastante para permitir a solidificagéo da lama de
liga metdlica em uma abertura entre a cobertura de saida e o

corpo de distribuicgédo.
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7. Distribuidor de lama de liga metalica, de acor-
do com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de também
compreender:

uma reunido de intertravamento operativamente aco-
plada a qualquer um dentre o corpo de distribuigdo, a cober-
tura de saida, uma reunido de moldagem, € qualquer combina-
cdo destes, a reunido de intertravamento impedindo o movi-
mento relativo entre a saida e a cobertura de saida quando o
molde torna-se deslocado da cobertura de saida.

8. Distribuidor de lama de liga metdlica, de acor-
do com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de também
compreender:

um corpo de distribuicdo que aquece o mecanismo
operativamente acoplado ao corpo de distribuigdo, e manten-
do, em uso, a lama de liga met&lica fundida que esta contida
dentro da saida em uma condicdo substancialmente fundida.

9. Distribuidor de lama de liga metélica, de acor-
do com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de também
compreender:

- uma cobertura de saida aquecendo o mecanismo ope-
rativamente acoplando a cobertura de saida, e mantendo, em
uso, o material tixotrépico disposto na saida em um estado
fundido enquanto ele permanece na sailda durante a posigao
incapacitada de fluxo.

10. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de tam-
bém compreender:

uma cobertura de saida resfriando o mecanismo ope-
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rativamente acoplando a cobertura de saida, e resfriando, em
uso, a lama de liga metdlica fundida

lama disposta entre uma abertura definida entre a
cobertura de saida e o bocal em um estado solidificado.

11. Distribuidor de lama de liga metédlica, de a-
cordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida é mével em resposta ao movimento de uma reunido de molde
gque limita a cobertura de saida, a cobertura de saida movida
tornando-se deslocada da séida.

12. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-
cordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida é mével em resposta ao movimento de uma reuniao de
molde tornando-se deslocado da cobertura dé saida, a cober-
tura de saida movida protegendo a saida.

13. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

a cobertura de saida reside fora do corpobde dis;
tribuicéo.

| 14. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-

cordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

a cobertura de saida é deslizavelmente mével rela-
tivo a saida.

15. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

a cobertura de saida inclui:

um corpo de interrupcdo apresentando uma superfi-
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cie de cobertura de saida que interage com a saida.

16. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

a cobertura de saida é qualquer um dentre uma reu-
nido de jito quente, uma tubulacdo de jito quente, uma in-
sercdo de entrada de jito quente, uma reunido de molde, uma
insercdo da abertura de molde. |

17. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

o corpo de distribuigdo inclui um eixo que esten-
de-se nele; e

a saida é alinhada substancialmente paralela ao
eixo.

18. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

uma base;

um barril que coopera com a base;

qualquer um dentre uma reunido de moldagem de lama
de liga metédlica, uma reunido de jito quente de lama de liga
metélica e qualquer combinagdo destes com a base; e

um distribuidor de lama de liga metdlica com qual-
quer um do barril, a reunido de moldagem de lama de liga me-
tédlica, a reunido de jito quente de lama de liga metalica e
qualquer combinagdo destes, incluindo:

um corpo de distribuicdo que define uma saida; e

uma cobertura de saida que coopera com a saida,

em que a cobertura de saida é configurada para co-

operar mais de uma vez com a saida.
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19. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida é mdével relativo a saida en-
tre uma posicdo incapacitada de fluxo e posicdo capacitada
de fluxo; -

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida protege a saida para bloquear qualguer fluxo de lama
de liga metélica sustentado atrds da saida protegida; e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida desprotege a saida para permitir um fluxo de lama de li-
ga metdlica da saida desprotegida.

20. Distribuidor de lama de liga metédlica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um mecanismo de diferencial de energia térmica que
coopera com a saida, e mantendo, em uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter a
lama de liga metdlica disposta dentro da saida em um estado
fundido; e

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia de calor da lama de liga metdlica que estad dispos-
ta em uma abertura formada entre a cobertura de saida e o
corpo de distribuicdo em um estado congelado.

21. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-
cordo com a reivindicacdo 20, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

o mecanismo de diferencial de energia térmica in-
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clui:

formas pré-determinadas de estrutura dque cerca a
saida.

22. Distribuidor de lama de liga metélica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

na posicdo incapacitada de fluxo, qualquer um den-
tre a saida protegida, a cobertura de saida, uma lama de li-
ga metdlica fundida esperando, em uso, a ejegdo da saida
protegida, e qualquer combinacdo destes, fornece energia de
calor suficiente que mantém a lama de liga metalica fundido
substancialmente fundida e ndo congelada atrds da saida e
dentro do corpo de distribuigdo.

23. Distribuidor de lama de liga metélica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

na posigdo incapacitada de fluxo, o calor removido
dos componentes adjacentes a saida e fora da saida é sufici-
entemente bastante para permitir a solidificagdo da lama de
liga metdlica em uma abertura entre a cobertura de saida e o
Corpo de distribuigdo.

24. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

uma reunido de intertravamento operativamente aco-
plada a qualquer um dentre o corpo de distribuigdo, a cober-
tura de saida, uma reuniio de molde, e qualguer combinac¢ido

destes, a reunido de intertravamento impedindo o movimento
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relativo entre a saida e a cobertura da saida gquando o molde
torna-se deslocado da cobertura de saida.

25. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um mecanismo de aquecimento do corpo de.distribui—
cdo operativamente acoplado ao corpo de distribuigdo, e man-
tendo, em uso, a lama de liga metdlica fundida que esta con-
tida dentro da saida em uma condicdo substancialmente fundi-
da. |

26. Distribuidor de lama de ligé metdlica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um mecanismo de aquecimento de cobertura de saida
acoplando operativamente a cobertura de salda, e mantendo,
em uso, o material tixotrdpico disposto na saida em um esta-
do fundido enquanto permanece na saida durante a posigéo in-
capacitada de fluxo.

27. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
éordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um mecanismo de resfriamento de cobertura de saida
operativamente acoplando a cobertura de saida, e resfriando,
em uso, a lama de liga metdlica fundida disposta entre uma
abertura definida entre a cobertura de saida e o bocal em um
estado solidificado.

28. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-

cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
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que:

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida é mével em resposta ao movimento de uma reunido de molde
que limita a cobertura de saida, a cobertura de saida movida
tornando-se deslocada da saida.

29. Distribuidor de lama de liga metédlica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida é moével em resposta ao movimento de uma reunido de
molde tornando-se deslocada da cobertura de saida, a cober-
tura de saida movida protegendo a saida.

30. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida reside fora do corpo de dis-
tribuicgdo.

31. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida é deslizavelmente mével rela-
tivo a saida.

32. Distribuidor de lama de liga metélica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida inclui:

um corpo de interrupcdo apresentando uma superfi-

" cie de cobertura de saida que interage com a salda.
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33. Distribuidor de lama de liga metélica, de a-
cordo com a reivindicagdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida é gqualquer uma dentre uma re-
unido de jito quente, uma tubulacdo de jito quente, uma in-
sercdo de abertura de jito quente, uma reunido de molde, uma
insercdo de abertura de molde.

34. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

o corpo de distribuig¢do inclui um eixo que esten-
de-se nele; e

a saida ¢é alinhada substancialmente paralela ao
eixo.

35. Reunido de moldagem de lama de liga metéalica,
CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

um corpo de molde que define uma passagem de molde
nesse; e

um distribuidor de lama de liga metéalica que coo-
pera com qualquer um dentre a'primeira porcdo de molde e a
segunda porcdo de molde,

incluindo:

um corpo de distribuicdo que define uma saida; e

‘uma cobertura de saida que coopera com a saida,

em que a cobertura de saida é configurada para co-
operar mais de uma vez com a saida.

36. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-

cordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
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que:

a cobertura de saida é mével relativo a saida en-
tre uma posicdo incapacitada de fluxo e posigéao capacitada
de fluxo;

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida protege a saida para bloquear qualquer fluxo de lama
de liga metdlica sustentado atrds da saida protegida; e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida desprotege a saida para permitir um fluxo de lama de li-
ga metalica da saida desprotegida.

37. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-
cordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um mecanismo de diferencial de energia térmica que
coopera com a saida, e mantendo, em uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter a
lama de liga metalica disposta dentro da saida em um estado
fundido; e

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia de calor da lama de liga metdlica que estéd dispos-
ta em uma abertura formada entre a cobertura de saida e o
corpo de distribuicdo em um estado congelado.

38. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 37, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

o mecanismo de diferencial de energia térmica in-
clui:

formas pré-determinadas de estrutura que cerca a
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saida.

39. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-
cordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

na posicdo incapacitada de fluxo, qualquer um den-
tre a saida protegida, a cobertura de saida, uma lama de li-
ga metédlica fundida, esperando, em uso, a ejecdo da saida
protegida, e qualquer combinacdo destes, fornece energia de
calor suficiente que mantém a lama de liga metdlica fundida
substancialmente fundida e ndo congelada atras da saida e
dentro do corpo de distribuicgdo.

40. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicagcdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

na posicdo incapacitada de fluxo, o calor removido
dos componentes adjacentes a saida e fora da saida é sufici-
entemente bastante para permitir a solidificag¢ao da suspen-
sdo de liga metdlica em uma abertura entre a cobertura de
saida e o corpo de distribuicgdo.

41. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

uma reunido de intertravamento operativamente aco-
plada a qualquer um dentre o corpo de distribuicgdo, a cober-
tura de saida, uma reunido de molde, e qualquer combinagao
destes, a reunido de intertravamento impedindo o movimento
relativo entre a saida e a cobertura de saida quando o molde

torna-se deslocado da cobertura de saida.
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42, Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um mecanismo de aquecimento do corpo de distribui-
cdo operativamente acoplado ao corpo de distribuigdo, e man-
tendo, em uso, a lama de liga met&lica fundida que esta con-
tida dentro'da saida em uma condicdo substancialmente fundi-
da.

43. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-

cordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de

também compreender:

um mecanismo de aquecimento de cobertura de sailda
acoplando operativamente a cobertura de saida, e mantendo,
em uso, O material tixotrépico disposto na saida em um esta-
do fundido enquanto permanece na saida durante a posigdo in-
capacitada de fluxo.

44. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um mecanismo de resfriamento de cobertura de saida
acoplando operativamente a cobertura de saida, e resfriando,
em uso, a lama de liga metdlica fundida disposta entre uma
abertura definida entre a cobertura de saida e o bocal em um
estado solidificado.

45. Distribuidor de lama de liga metélica, de a-
cordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
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ida é mével em resposta ao movimento de uma reunido de molde
que limita a cobertura de saida, a cobertura de saida movida
tornando-se deslocada da sailda.

46. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-
cordo com a reivindicagao 35, CARACTEﬁIZADO pelo fato de
que:

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida é mével em resposta ao movimento de uma reunido de
molde tornando-se deslocada da cobertura de saida, a cober-
tura de saida movida protegendo a saida.

47. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-

cordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de

que:

a cobertura de saida reside fora do corpo de dis-
tribuicgdo.

48. Distribuidor de lama de liga metélica, de a-
cordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida é deslizavelmente mével rela-
tivo a saida.

49. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-
cordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida inclui:

um corpo de interrupcdo que apresenta uma superfi-
cie de cobertura de saida que interage com a saida.

50. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-

cordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
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que:

a cobertura de saida é qualquer um dentre uma reu-
nido de jito quente, uma tubulagdo de jito quente, uma in-
sercdo de abertura de jito quente, uma reunido de molde, uma
insercdo de abertura de molde.

51. Distribuidor de lama de liga metéalica, de a-
cordo com a reivindicagao 35, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

o corpo de distribuicdo inclui um eixo que esten-
de-se nele; e

a saida estd alinhada substancialmente paralela ao
eixo.

52. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

um corpo de jito quente que define uma passagem de
jito quente neste; e

um distribuidor de lama de liga metdlica que coo-
pera com a passagem de jito quente, incluindo:

um corpo de distribuicdo que define uma saida; e

uma cobertura de saida que coopera com a saida,

em que a cobertura de saida & configurada para co-
operar mais de uma vez com a saida.

53. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida é mdvel relativo a saida en-
tre uma posigao incapacitada de fluxo e posigdo capacitada

de fluxo;
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na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida protege a saida para bloquear qualquer fluxo de lama
de liga metalica sustentado atrds da saida protegida; e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida desprotege a saida para permitir um fluxo de lama de li-
ga metédlica da saida desprotegida.

54. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um mecanismo de diferencial de energia térmica que
coopera com a saida, e mantendo, em uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter a
lama de liga metélica disposta dentro da saida em um estado
fundido; e

um efeito de resfriamento configurado para remover
energia de calor da lama de liga metélicavque esta disposta
em uma abertura formada entre a cobertura de saida e o corpo
de distribuicdo em um estado congelado.

55. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-
cordo com a reivindicacdo 54, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

o mecanismo de diferencial de energia térmica in-
clui: formas pré-determinadas de estrutura que cerca a sai-
da.

56. Distribuidor de lama de liga metéalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

na posicdo incapacitada de fluxo, qualquer um den-
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tre a saida protegida, a cobertura de saida, uma lama de li-
ga metalica fundida esperando, em uso, a ejegdo da saida
protegida, e qualquer combinagdo destes, fornece energia de
calor suficiente que mantém a lama de liga metdlica fundida
substancialmente fundida e ndo congelada atrds da saida e
dentro do corpo de distribuicgédo.

57. Distribuidor de lama de liga metdlica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

na posicdo incapacitada de fluxo, o calor removido
dos componentes adjacentes & saida e fora da saida &

suficientemente bastante para permitir a solidifi-
cacdo da lama de liga metalica em uma abertura entre a co-
bertura de saida e o corpo de distribuicéo.

58. Distfibuidor de lama de liga metéalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

uma reunido de intertravamento operativamente aco-
plada a qualquer um dentre o corpo de distribuicéo, a cober-
tura de saida, uma reunido de moldagem, e qualquer combina¥
cdo destes, a reunido de intertravamento impedindo o movi-
mento relativo entre a saida e a cobertura de saida quando o
molde torna-se deslocado da cobertura de sailda.

59. Distribuidor de lama de liga metéalica, de a-
cordo com a reivindicagdo 52, .CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

| um mecanismo de aquecimento do corpo de distribui-

cdo operativamente acoplado ao corpo de distribuigdo, e man-
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tendo, em uso, a lama de liga metdlica fundida que esta con-
tido dentro da saida em uma condicdo substancialmente fundi-
da.

60. Distribuidor de lama de liga metélica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um mecanismo de aquecimento de cobertura de saida
operativamente acoplando a cobertura de saida, e mantendo,
em uso, o material tixotrépico disposto na saida em um esta-
do fundido enquanto permanece na saida durante a posigao in-
capacitada de fluxo.

61. Distribuidor de lama de liga metéalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
tampbém compreender:

um mecanismo de resfriamento de cobertura de saida
operativamente acoplando a cobertura de saida, e resfriando,
em uso, a lama de liga metdlica fundida

disposta entre uma abertura definida entre a co-
bertura de saida e o bocal em um estado solidificado.

62. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
que: |

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida é mével em resposta ao movimento de uma reunido de molde
que limita a cobertura de saida, a cobertura de saida movida
tornando-se deslocada da saida.

63. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-

cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
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que:

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida é mével em resposta ao movimento de uma reunido de
molde tornando-se deslocada da cobertura de saida, a cober-
tura de saida movida protegendo a saida.

64. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicégéo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida reside fora do corpo de dis-
tribuigdo.

65. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida é deslizavelmente mével rela-
tivo a saida.

66. Distribuidor de lama de liga metélica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida inclui:

um cérpo de interrupcdo que apresenta uma superfi-
cie de cobertura de saida que interage com a saida.

67. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida é qualquer um dentre uma reu-
nido de jito quente, uma tubulacdo de jito quente, uma in-
sercdo de abertura de jito quente, uma reunido de molde} uma

insercdo de abertura de molde.
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68. Distribuidor de léma de liga metdlica, de a-
cordo com a reivindicag¢do 52, CARACTERIZADO pelo fato de
gue:

o corpo de distribuig¢do inclui um eixo que esten-
de-se nele; e

a saida é alinhada substancialmente paralela ao

eixo.
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RESUMO

“DISTRIBUIDOR DE LAMA DE LIGA METALICA”

E aqui descrito um distribuidor de lama de liga
metdlica. O distribuidor da mesma forma inclui uma cobertu-
ra de saida que coopera com a saida, e a cobertura de saida
é configurada para cooperar mais de uma vez com a saida. O
distribuidor de lama de liga metdlica pode ser utilizado em

gualquer um dentre uma maquina de moldagem de lama de liga

‘metdlica, uma reunido de moldagem de lama de liga metélica,

uma reunido de jito quente de lama de liga metalica e qual-

quer combinacdo destes.



PAGINAS MODIFICADAS

(DE ACORDO COM O EXAME PRELIMINAR INTERNACIONAL)



10

15

20

25

“DISTRIBUIDOR DE LAMA DE LIGA METALICA”

CAMPO TECNICO

A presente invencdo geralmente se refere a maqui-
nas de moldagem de liga metdlica e/ou reunides associadas, e
mais especificamente, a preseﬁte invencdo se refere a um
distribuidor de lama de liga metalica para uso com qﬁalquer
um dentre uma maquina de moldagem de liga metalica, uma reu-
nido de jito quente de liga metdlica, uma reunido de molda-
gem de liga metélica, e qualquer combinacdo destes.

ANTECEDENTE DA INVENCAO.

Maquinas de moldagem de lama de liga metalica co-
nhecidas e reunides associadas podem ser utilizadas para
moldar uma lama de liga metédlica tal como, por exemplo (mas
limitado a) um lama de magnésio, aluminio, e zinco, e qual-
quer combinacdo destes, ou equivalentes destes. A indlGs-
tria, em geral, pode referir-se & maquina de moldagem de la-
ma de liga metdlica como uma ﬁéquina de tixo-moldagem.

Um primeiro tipo de material metdlico pode existir
em qualquer um dentre dois possiveis estados: um estado li-
quefeito ou um estado solidificado. A temperatura em que O
primeiro tipo de material de metal pode mudar entre o estado
liquefeito e o estado sélido pode sef chamada de temperatura
de "fusdo". Como uma maneira pratica de proceder, o primei-
ro tipo de material metdlico pode ser um metal puro que nado
tem substancialmente nenhuma impureza neste. Por exemplo,
uma moldagem por fundig¢do ou um processo de moldagem matriz
e maquinaria podem ser utilizados para moldar o primeiro ti-

po de material metélico colocando-se o primeiro tipo de ma-
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terial metadlico existente no estado liquefeito em uma reuni-
3o de molde, resfriando a reunido de molde, e em seguida re-
movendo o primeiro tipo solidificado do material metalico da
reunido de molde.

Em contraste claro ao primeiro tipo de material
metalico, um segundo tipo de material metdlico pode existir

em um de trés possiveis estados: o estado liquefeito, o es-

tado solidificado e um estado de lama. A temperatura na

gual o segundo tipo de

material metdlico muda entre o estado liquefeito e
o estado de lama pode ser chamada de temperatura de mudanca
de lama liquefeita. A temperatura em que o segundo tipo de
material metdlico muda entre o estado de lama e o estado so-
lidificado pode ser chamada a temperatura de mudanca de la-
ma-sélido. A temperatura de mudanca de lama-sélido € menor
que a temperatura de mudanga de lama liguefeita. A faixa de
temperatura da lama é a temperatura entre a temperatura de
mudanga de lama—sélido e a temperatura de mudancga da lama
liquefeita. O segundo tipo de material metdlico que existe
no estado da lama é uma combinacdo do segundo tipo de mate-
rial metalico no estado liquefeito e o segundo tipo de mate-
rial metdlico no estado solidificado. Uma analogia visual
aproximada do segundo tipo de material metalico pode ser uma
xicara de &gua quente contendo ervilhas nela.

Como uma maneira préatica de proceder, o segundo
tipo de material metdlico é uma liga metadlica que contém
dois ou mais elementos metalicos e/ou elementos ndo metali-

cos usualmente fundidos juntos ou dissolvidos um no outro.
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Por exemplo, um processo de tixo-moldagem e maquinaria pode
ser utilizado para moldar o segundo tipo de material metali-
co colocando-se o segundo tipo de material metalico que e-
xiste no estado de lama em uma reunido de molde, resfriando
a reunido de molde, e em seguida removendo o segundo tipo
solidificado de material metdlico da reunido de molde. A
vantagem de utilizar o segundo tipo de material metalico no
estado de lama é que a resisténcia do artigo moldado €& in-
versamente proporcional a temperatura da lama, visto que,
quanto mais fria a temperatura de lama, mais forte o artigo
moldado resultante serd. As razdes para os fendmenos de re-
sisténcia inversamente proporcional sdo conhecidas. Da mesma
forma, o encolhimento do artigo moldado é menos provavel de
ocorrer ao utilizar a MAS tendo uma temperatura mais baixa
na faixa de temperatura de lama, em que o fator de encolhi-
mento reduzido pode melhorar parte da resisténcia e integri-
dade.

Dagqui em diante, o segundo tipo de material meta-
lico que existe no estado de lama dentro da faixa de tempe-
ratura de lama serd referido como “uma lama de liga metéli—
ca”. A lama de liga metélica existe no estado de lama e in-
clui um componente liquido e um componente sélido. A indus-
tria da mesma forma pode referir-se a lama de liga metalica
como "um material metdlico tixotrépico", e a maquina de mol-
dagem que controla o material metdlico tixotrépico é chamada
uma maquina de tixo-moldagem.

A maquina de tixo-moldagem pode exteriormente pa-

recer se assemelhar a uma maquina de moldagem por injecdo de
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resina pléastica. Porém, had muitas diferencas internas entre
estes dois tipos de méquiﬁas de moldagem. A maquina de tixo-
moldagem recebe, em temperatura ambiente, uma colecdo de 1i-
ga metadlica lascada (tal como uma liga de magnésio) em um
alimentador montado no topo da mééuina de tixo-moldagem. As
lascas, que existem em um estado sdélido, sao em seguida vo-
lumetricamente carregadas em um alimentador menor que esta
diretamente montado a um barril. Um parafuso giratdério mon-
tado no barril é, em seguida, utilizado para medir as lascas
ao longo do comprimento do barril. A rotacdo do parafuso
produz uma acdo de cisalhamento que significa que o parafuso
misture e/ou desgaste as fatias. O barril inclui aquecedores
que aplicam calor as lascas quando elas sdo misturadas e/ou
cisalhadas pelo parafuso. As lascas sdo, em seguida, trans-
formadas do estado solidificado na lama de liga metalica
(MAS). A MAS §&, em seguida, forcada além de uma valvula de
interrupcdo e, em seguida, injetada em uma cavidade definida
por uma reunido de molde. Logo que a MAS é solidificada na
reunido de molde, a MAS solidificada é removida e preparada.
Geralmente, vAarias vantagens sdo realizadas quando a de tixo
moldagem é utilizada, tal como: controle de processo maior,
consisténcia parte-a-parte aumentada; porosidade mais baixa;
éapacidade de moldar tracos complexos; melhor acabamento da
superficie; partes em forma liquida; moldagem em parede fi-
na; e reduzir/eliminar uma necessidade gquanto as operagées
secundarias.

As vezes, a valvula de interrupgdo pode ser chama-

da de um bocal ou um distribuidor. Geralmente, a valvula de
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interrupcdo define uma passagem de abastecimento nela para
carregar a MAS. A valvula de interrupgdo tem uma extremidade
que define uma abertura. A abertura comunica a MAS na cavi-
dade definida pela reunido de molde. O controle do fluxo
(isto é: cada impedindo o fluxo quando ndo desejado e permi-
tindo o fluxo gquando desejado) da MAS € alcangado resfrian-
do-se localmente a MAS que fica situada préxima ou na aber-
tura da valvula de forma que a MAS localizada possa ser
transformada do estado de lama no estado solidificado. A MAS
solidificada localizada forma-se a qual é geralmente conhe-
cida como um “tampdo tixo”. Durante um ciclo de preparacgao
de tiro e com o tampdo tixo no lugar da abertura da valvula,
a maquina de tixo-moldagem forma um tiro de MAS (isto &, MAS
no estado de lama) atrds do tampdo tixo solidificado. O tiro
de formacdo de MAS permanece sob uma pressdo de formagao de
tiro. Durante um ciclo de injecdo, a maquina de tixo-
moldagem aumenta a pressdo interna da MAS mais alta que a
pressao de»formagéo de tiro. A pressido de formagdo mais alta
(a pressdo dentro do barril e da vadlvula) é conhecida como
uma pressdo de "sopro de tampé&o". A pressdo do sopro do tam-
pdo é alta o suficiente para soprar o tampdo tixo para fora
da abertura da valvula e na cavidade de molde, seguido pelo
fluxo livre da MAS (existente no estado de lama) da passagem
da valvula. Logo que a cavidade de molde é preenchida, o
tampdo tixo pode ser reformado na abertura da valvula por um
efeito de resfriamento induzido por uma estrutura de resfri-
amento localizada perto da abertura da valvula.

Entretanto, o tampdo tixo pode impor um perigo de
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seguranca do operador se a reunido de molde nao estiver na
posigdo para receber um tampdo tixo soprado a partir do dis-
tribuidor. A MAS (em estado de lama) pode esparramar e sal-
picar sobre.os operadores ndo supostos da maquina de tixo-
moldagem. Evitar este perigo requer um tampdo tixo muito
consistente (em estado sé6lido) ou um controle muito bom e
administracdo da condicdo térmica local na area onde o tam-
pdo tixo é formado de forma que qualquer pressao em excesso
no canal de fusdo ndo expulse acidentalmente ou sopre o tam-
pdo tixo quando a reunido de molde & aberta. Se o tampao ti-
X0 subitamente torna-se fundido gquando o molde é aberto (co-
mo um resultado de efeitos de resfriamento localizados ope-
rando com iﬁtermiténcia), a MAS no estado de lama pode ser
descarregada incontrolavelmente a partir do distribuidor e
sobre operadores da maquina de tixo-moldagem.

Patentes U.S. 5.785.915, 6.355.197, 5.975.127,
6.027.328, 3.401.426 e 4.386.903 todas descrevem distribui-
dores de resina plastica fundidos utilizados com uma magquina
de moldagem de plastico de resina; porém, estas patentes nao
ensinam, sugerem ou motivam a industria a utilizar distribu-
idores de resina plastica fundidos para dispensar a MAS. A
razdo para isto pode ser que ha diferengas caracteristicas
de material ou atributo de material entre a MAS e a résina
plastica, e essas diferengas podem impedir ou desencorajar o
desenvolvimento de distribuidores de resina plastica em uma
maquina de tixo-moldagem. Por exemplo, tais diferencas entre
a MPS e a resina pléstiba sdo (mas ndo limitadas):

o ponto de fusdo da MAS pode variar de 400°C a
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700°C

que é substancialmente mais alto que aquele da re-
sina pléastica;

a condutividade térmica da MAS é muito mais alta
gue aquela de resina pléstica;_

a compressibilidade da MAS é significativamente
menor que aquela da resina plastica;

a corrosdo e/ou abrasdo de MAS (enquanto solidifi-
cada como um tampdo tixo, por exemplo) é(séo) muito mais al-
ta(s) que aquela(s) da resina pléastica fundida;

fluidez alta e baixa viscosidade de MAS (relativo

Y

resina pléastica fundida) fazem com que a MAS per-
corram através de aberturas muito menores das que podem e-
xistir entre os componentes estruturais da maquina de tixo-
moldagem; e

reatividade explosiva espontanea de alguns tipos
de MAS; por exemplo, expor magnésio ao ar fara com que o
magnésio queime explosivamente. Em contraste claro, resina
plastica ndo queima por combustdo espontaneamente quando ex-
posta ao ar.

Como pode ser evidenciado a partir da lista ante-
rior de diferencas de material, enquanto valvulas de méquina
de moldagem compativeis & resina pléastica conhecidas funcio-
nam satisfatoriamente com a resina pléastica, elas aumentam
as preocupacdes técnicas quando estes tipos de valvula sao
propostos para uso com a maguina de tixo-moldagem. Estas

preocupacdes aumentadas tém critérios convencionais presen-
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temente moldados que exigem evitar a combinagdo de distribu-
idores de resina pléstica conhecidos com maquinas de tixo-
moldagem porque a MAS impde dificuldades tecnoldgicas e in-
certezas que podem adversamente afetar o distribuidor de
plastico de resina utilizado em uma maquina de tixo-
moldagem.

Por meio de exemplo que mostra os critérios con-
vencionais que pertencem a tecnologia de tixo moldagem atu-
al, patente U.S. 6.533.021 (' 021) descreve um distribuidor
de MAS, em que um molde para uma maquina de moldagem por in-
jecdo de jito quente de metal inclui uma placa de molde mo-
vel, uma placa de molde fixa tendo um bocal para injetar o
metal fundido na referida cavidade, e um dispositivo de a-
quecimento disposto fora do bocal para agquecer o metal. Uma
porcdo de corte da abertura estd situada no bocal entre o
dispositivo de aquecimento e a extremidade. Um dispositivo
de medida de temperatura é disposto adjacente a porgdo de
corte da abertura para medir a temperatura:do metal na por-
cdo de corte da abertura; Um dispositivo de controle de a-
quecimento é conectado ao dispositivo de aquecimento para
controlar uma temperatura do bocal com base no dispositivo
de medida da temperatura. Um dispositivo de isolamento de
calor é'disposto sobre o bocal para proteger pelo menos uma
drea onde a porcdo de corte da abertura é formada. A patente
‘021 descreve um bocal que opera formando-se e fundindo-se
um tampdo tixo. Fig. 8 mostra o bocal operando com um'pino
41 em que o pino 41 forga um tampdo tixo outra vez em um ca-

nal de fusdo 11 onde o tampdo tixo é re-fundido para trans-
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formar parte da fusdo. E interessante notar que o tampao ti-
xo é formado e utilizado apenas uma vez como um mecanismo de
tampdo, e em seguida durante o préximo ciclo de injegao, um
tampdo tixo completamente novo é formado e utilizado. Em ou-
tros métodos, o tampdo tixo é expelido do canal por pressao
de fusdo e capturado em um pegador de tampdo tixo. Estes
métodos podem ter problemas. Se o tampdo tixo reentra no
canal de fusdo, ele pode ndo derreter completamente antes de
injecdo e, desse modo, inconsisténcias no produto moldado
podem ser'sofridas. O descarregamento do tampdo tixo do ca-
nal pode ser um perigo de seguranga se o tampdo tixo for
descarregado inadvertidamente quando o molde for aberto. Da
mesma forma, a pressao exigida para descarregar o tampdo ti-
xo0 pode variar de tiro a tiro e a cronometragem da abertura
do canal de fusdo é dificil predizer. Isto pode ser uma pre-
ocupacdo séria ao preparar miltiplas gotas na reunido de
molde.

Patente U.S. 6.357.511 descreve um corpo de ali-
mento tixo (chamado uma bucha de jito) que ndo parece ensi-
nar um distribuidor tixo, e parece ensinar a superar as Cco-
nexdes de jito mal vedadas.

Portanto, uma solucdo é desejada a qual remete,
pelo menos em parte, as desvantagens supracitadas e outras
potenciais.

SUMARIO DA INVENCAO

De acordo com um aspecto da presente invengdo, ¢
fornecido, para qualquer um dentre uma maquina de moldagem

de lama de liga metdlica, uma reuniao de moldagem de lama de
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liga metdlica, uma reunido de jito quente de lama de liga
metdlica e qualquer combinacdo destes, um distribuidor de
lama de liga metdlica, incluindo um corpo de distribuicgdo
definindo uma saida, e uma cobertura de saida cooperando com
a saida, em que a cobertura de saida é configurada para coo-
perar mais uma vez com a saida.

De acordo com outro aspecto da presente invengao,
é fornecido uma maquina de moldagem de lama de liga metali-
ca, inclusive uma base, um barril que coopera com a base,
gqualquer um dentre uma reunido de moldagem de lamé de liga
metdlica, uma reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca e qualquer combinacdo destes que cooperam com a base, e
um distribuidor de lama de_liga metdlica que coopera com
qualgquer um dentre o barril, a reunido de moldagem de lama
de liga metalica, a reunido de jito quente de lama de liga
metdlica e qualquer combinacdo destes, incluindo um corpo de
distribuicdo que define uma saida, e uma ;obertura de saida
que coopera com a saida, em que a cobertura de saida é con-
figurada para cooperar mais de uma vez com a saida.

De acordo ainda com outro aspecto da presente in-
vencdo, é fornecido uma reunido de moldagem de lama de liga
metalica, incluindo um corpo de molde que define uma passa-
gem de molde neste, e um distribuidor de lama de liga meta-
lica que coopera com qualquer um dentre a primeira porgdo de
molde e a segunda porcdo de molde, incluindo um corpo de
distribuicdo que define uma saida, e uma cobertura de saida
que coopera com a saida, em que a cobertura de saida é con-

figurada para cooperar mais de uma vez com a saida.
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De acordo ainda com outro aspecto da presente in-
vencdo, ¢ fornecido uma reunido de jito quente de lama de
liga metalica, incluindo um corpo de jito gquente que define
uma passagem de jito quente neste, e um distribuidor de lama
de liga metadlica que coopera com a passagem de jito quente,
incluindo um corpo de distribuigdo que define uma saida, e
uma cobertura de saida que coopera com a saida, em que a co-
bertura de saida é configurada para cooperar mais de uma vez
com a saida.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Um melhor entendimento das modalidades pode ser
obtido com referéncia aos seguintes desenhos e descrigédo de-
talhada das modalidades, em que:

A Fig. 1 é uma vista diagramdtica de um distribui-
dor de lama de liga metdlica (MASD) em uma posigdo incapaci-
tada de fluxo de acordo com uma primeira modalidade;

A Fig. 2 é a vista diagramatica do MASD da Fig. 1
em uma posicdo capacitada de fluxo;

A Fig. 3 é uma vista diagramatica de um MASD de
acordo com uma segunda modalidade (que é a modalidade prefe-
rida) em uma posigdo incépacitada de fluxo;

A Figo. 4 é uma vista diagramdtica do MASD da Fig.

" 3 em uma posigdo capacitada de fluxo;

A Figo. 5 é uma vista diagramdtica de um MASD de
acordo com uma terceira modalidade em uma posigdo incapaci-

tada de fluxo:;

A Fig. 6 é uma vista diagramatica do MASD da Fig.

5 em uma posigdo capacitada de fluxo
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A Fig. 7 mostra ser uma vista diagramatica de um
MASD de acordo com uma guarta modalidade em uma posigdo in-
capacitada de fluxo; e

A Fig. 8 é uma vista diagramdtica do MASD da Fig.
7 em uma posicdo capacitada de fluxo.

Referéncias similares sd&o utilizadas em figuras
diferentes para denotar componentes similares.

DESCRICAO  DETALHADA DA (S) MODALIDADE (S)

PREFERIDA (S)

A Fig. 1 é uma vista diagramdtica de um MASD 10 de
acordo com a primeira modalidade em uma posigdo incapacitada
de fluxo. O MASD 10 inclui um corpo de distribuicdo 12 que
apresenta uma extremidade 13 (ou extremidade distal) que de-
fine uma saida 15 nela. A saida 15 pode da mesma forma ser
chamada um orificio de saida. O corpo de distribuigdo 12
pode da mesma forma ser chamado um bocal, um corpo de bocal
ou uma valvula e estard em seguida referido como o corpo de
bocal 12 devido a simplificacdo da descricgéo. O corpo de
bocal 12 da mesma forma define uma passagem 14 nele que €
conectada a saida 15. O MASD 10 da mesma forma inclui uma
cobertura de saida 18. A cobertura de saida 18 na Fig. 1 da
mesma forma age como um meio molde estacionario de uma reu-
nido, porém serd chamada a cobertura de saida 18 para a des-
cricdo direcionada as Figuras, 1 e 2. Um meio molde de mo-
vimento 28 uni-se com meio molde estaciondrio (que é descri-
to como a cobertura de saidé 18), e define uma cavidade de
molde 29 nele. Em operacdo, a saida 15 e a cobertura de sa-

ida 18 cooperam repetivelmente uma com a outra. Por exem-
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plo, a saida 15 e a cobertura de saida 18 sao operativamente
méveis relativo uma com a outra entre a posicdo incapacitada
de fluxo (que é descrita na Fig. 1) e uma posigao capacitada
de fluxo (que é descrita na Fig. 2). "Repetivelmente" sig-
nifica que a cobertura de saida 18 e a saida 15 cooperam re-
petivelmente uma com a outra mais de uma vez. Em contraste

claro, o tampdo tixo ndo coopera repetivelmente com uma sai-

"da desde que o tampdo tixo seja um Unico item de uso que

protege a saida apenas uma vez e em seguida nunca seja nova-
mente utilizado (o tampdo tixo torna-se soprado em uma cavi-
dade de molde), e um tampdo tixo completamente novo é forma-
do para a préxima distribuicdo de MAS na cavidade de molde.
Em resumo, o corpo de distribuigdo 12 define a saida 15 ne-
le; e a cobertura de saida 18 coopera com a saida 15, em que
a cobertura de saida 18 é configurada para cooperar com a
saida 15 mais de uma vez.

Na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de

saida 18 protege a saida 15, e a saida protegida 15, por sua

vez, substancialmente blogueia qualquer fluxo de MAS contido

atrids da saida protegida 15 e dentro da passagem 14. Como
serd mostrado na Fig, 2, na posigdo capacitada de fluxo, o
corpo de bocal 12 é movido relativo a cobertura de saida 18
(isto &, o meio molde estacionario) e em seguida a saida 15
torna-se desprotegida, em que a saida desprotegida 15, por
sua vez, permite fluxo irrestrito de MAS na cavidade de mol-
de 29.

Empregando-se o MASD 10, a formagdo de tampao tixo

congelado na saida 15 pode ser evitada se houver energia de
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calor suficiente para manter a MAS no estado de lama. O e-
feito de aquecimento requerido pode ser fornecido por um a-
quecedor acoplado ao corpo de bocal 12 ou outro aquecedor
localizado adjacentemente & saida 15 quando requerido.

Vantajosamente, a cobertura de saida 18 pode subs-
tancialmente impedir liberag¢do acidental (isto &, prematura
ou inadvertida) de MAS a partir da saida 15 porque a cober-
tura 18 desse modo disposta sobre a saida 15 substancialmen-
te previne fluxo ou movimento da MAS

a partir da saida 15, e da mesma forma pode ajudar
a reduzir a probabilidade de produtividade da m&quina de ti-
xo-moldagem reduzida e/ou reduzir a probabilidade de queima
acidental de e lesdo a operadores.

O MASD 10 pode ajudar evitar mudangas adversas em

dinadmicas de um mecanismo de parafuso disposto no barril da

maquina de tixo-moldagem (nd&o descrito porém conectado ao
MASD 10). Evitando-se a formacdo do tampdo tixo, as varia-
cdes de pressd3o no barril podem ser moderadas. Quando a
pressdo no barril torna-se moderada, o tempo suficiente para
preencher a cavidade de molde 29 pode ser mais consistente
ao moldar partes na cavidade 29.

O uso do tampdo tixo requer o barril e mecanismo
de parafuso da maquina de tixo-moldagem para impor uma faixa
maior na MAS. Se a pressdo no barril for muito grande, um .
fenémeno de cintilacdo de molde ocorre na reunido de molde
definindo a cavidade 29, em que a MAS de fluxo pode ser for-
cada muito rapidamente na cavidade 29 e em seguida MAS pode

cintilar (ou vazar) dentre as porgdes de molde da reunido de
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molde. Esta condicdo pode levar a uma parte moldada defei-
tuosa ou uma parte moldada mais fraca em que a MAS ndo foi
dada a oportunidade de completar acondicionamento na cavida-
de 29 como um resultado do vazamento ou cintilac¢do de MAS.
Da mesma forma, se a pressdo no barril for muito baixa, um
fenémeno de congelamento pode ocorrer na cavidade 29, em que
a MAS- pode ndo mover-se longe ou rapido o suficiente na ca-
vidade 29, e em seguida a MAS de movimento lento pode prema-
turamente congelar e bloquear o fluxo de MAS de preencher
completamente a cavidade 29. Evitando-se o uso da pressao
de sopro tixo, a pressdo no barril pode ser moderada e desse
modo evitar os fendmenos de cintilagcdo e congelamento des-
critos acima.

A cobertura de saida 18 ¢é descrita como o molde
estaciondrio. Porém serda evidenciado que a cobertura de sa-
ida pode da mesma forma ser outras estruturas conveniente-
mente localizadas adjacentes a saida 15, tal como por exem-
plo: uma insergdo de abertura de molde, uma reunido de mol-
de, uma insercdo de Jjito quente, ou uma reunido de jito
guente. A cobértura de saida 18 apresenta uma superficie de
cobertura de saida 20 que é utilizada para proteger e des-
proteger a saida 15 quando requerido. Para a primeira moda-
lidade, a superficie de cobertura de saida 20 reveste a sai-
da 15 e desliza coaxialmente com o corpo de bocal 12. Ou-
tras disposicdes podem ser consideradas para a cobertura de
saida 18, tal como dispor uma haste da valvula (ndo descri-
ta) dentro da passagem 14 e a haste move-se em contato com a

saida 15 que sela a saida 15 para incapacitar o fluxo da MAS
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da saida protegida 15.

A cobertura de saida 18 define uma passagem 22 que
recebe o bocal de corpo 12 nela. O corpo 12 pode apresentar
um membro da base 16 que reveste a superficie de cobertura
de saida 20 e desliza coaxialmente com respeite a superficie
de cobertura de saida 20.

O MASD 10 pode incluir um mecanismo de diferencial
de energia térmica (ndo descrito) que pode sér uma combina-
cao deldispositivos de aquecimento e resfriamento que mantém
uma diferenca de temperatura em uma base localizada. Na po-
sicdo incapacitada de fluxo, calor pode ser removido da sai-
da 15 suficiente o bastante para permitir solidificacdo da
MAS na saida 15 se desse modo desejado. Este efeito de res-
friamento pode ser obtido empregando-se um mecanismo de res-—
friamento localizado na cobertura de saida 18 e adjacente a
saida 15. Na posigdo incapacitada de fluxo, -calor o sufici-
ente pode ser fornecido por gqualquer uma da (ou em combina-
cdo) cobertura de saida 18 ou da MAS disposta na passagem
14. O célor fornecido é suficiente para manter a MAS subs-
tancialmente no estado de lama enquanto a MAS estd disposta
na saida 15 e na passagem 14. Vantajosamente, mantendo-se a
MAS no estado de lama, a formacdo do tampdo tixo congelado
pode ser evitada.

O mecanismo de diferencial de energia térmica pode
incluir formas pré-determinadas de estrutura que cerca a sa-
ida 15. As formas pré-determinadas de estrutura podem le-
vantar e mantef o efeito de aquecimento e o efeito de res-

friamento. Esta abordagem pode permitir uma estrutura sim-
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plificada e mais econdmica para levantar e manter o efeito
de aquecimento e efeito de resfriamento. Empregando-se o
software de modelagem termo-grafica, as formas pré-
determinadas de estrutura que cerca a saida 15 podem ser es-
tabelecidas. Por exemplo, Sistemas de FLIR de Goleta, CA é
um fabricante do software de modelagem termo-grafica Therma-
GRAM™ que pode ser utilizado para modelar o mecanismo de
diferencial de energia térmica e estabelecer as formas pré-
determinadas da estrutura que cerca o corpo de bocal 12.

O MASD 10 pode incluir uma -reunido de intertrava-
mento (ndo descrita) gque é operativamente acoplada a qual-
quer um dentre o corpo de bocal 12, a cobertura de saida 18
e a reunido de molde e qualquer combinagdo adequada destes.
A reunido de intertravamento previne o movimento relativo

entre a saida 15 e a cobertura de saida 18 guando as metades

ou porcdes 18 e 28 do molde tornam-se deslocadas ou removi-

das uma das outras. A reunido de intertravamento pode,
quando a MAS 10 ndo coopera mais com a reunido de molde, o-
perar para impedir o MASD 10 de distribuir a MAS e desse mo-
do impedir

liberacdo acidental de material fundido da saida
15 (por exemplo: quando o molde em movimento 28 ndo mais 1li-
mita o molde estacionario 18).

Para a primeira modalidade, a cobertura de saida
18 reside fora do corpo de bocal 12. A cobertura de saida
18 pode deslizar ou girar em volta do pivd relativo a saida
15. Um exemplo disto é uma valvula de interrupgdo giratd-

ria. O corpo de bocal 12 é axialmente mével ao longo de seu
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eixo longitudinal que estende-se através do corpo de bocal
12. O corpo de bocal 12 é ligado a um barril da maquina de
tixo-moldagem, em que o barril é atuado para reciprocar a
extremidade 13 dentro da cobertura de saida 18 de forma que
o corpo de bocal 12 deslize ao longo e dentro da passagem 22
definida pela cobertura de saida 18. Entretanto, uma moda-
lidade alternativa, descrita abaixo, o corpo de bocal 12 ¢
estaciondrio relativo & cobertura de saida 18.

| A MAS 10 pbde ser conectada & extremidade distal
de um barril (ndo descrito) de uma maquina de moldagem de
lama de liga metdlica (ndo descrita). A MAS 10 pode ser co-
nectada a uma passagem de jito quente definida por uma reu-
nido de jito quente de lama de liga metdlica (ndo descrita).
A MAS 10 pode ser conectada & passagem definida por uma reu-
nido de moldagem de lama de liga metdlica. Sera evidenciado
que a MAS 10 pode ser fornecida separadamente destas reuni-
des. Uma abertura pode ser definida entre o membro de base
16 e a cobertura de saida 18. Especificamente, a abertura
pode existir entre a superficie de cobertura de saida 20 e o
membro de base 16. Uma quantidade pequena de MAS pode en-
contrar sua via na abertura e desse modo criar uma camada de
MAS. A camada de MAS pode ser resfriada durante injegao da
MAS na cavidade 29. Desse modo, resfriando-se a camada de
MAS no estado solidificado, a camada de MAS solidificada po-
de impedir ou bloguear MAS adicional de tornar-se pressiona-
da também na abertura enquanto a MAS é injetada (sob pres-
sdo) na cavidade 29. A camada solidificada de MAS pode ser

aquecida durante a retragdo do corpo de bocal 12 (em que a
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saida 15 torna-se protegida) a fim de facilitar menos fric-
cdo enquanto o corpo de bocal 12 é retratado longe da cavi-
dade 29.

A Fig. 2 é a vista diagramatica do MASD 10 da Fig.
1 na posicdo capacitada de fluxo. Nesta posicdo, o parafuso
e barril da méquina de tixo-moldagem coloca uma pressdo de
injecdo sobre a MAS. O corpo de bocal 12 & movido avang¢ada-
mente (isto &, para a cavidade do molde 29 colocada em comu-
nicacdo de fluido com a passagem 22). Na verdade, a cober-
tura de saida 18 é movida relativo a saida 15 (a cobertura
de saida 18 permanece estaciondria nesta modalidade) de for-
ma que a cobertura de saida 18 ndo protege mais a saida 15.
Nesta posicdo, a saida 15 desprotegida estd agora em comuni-
cagdo de fluido com a passagem 22) e fluxo 24 da MAS pode
ser realizado. A saida desprotegida 15 permite o fluxo ir-
restrito 24 da MAS da saida 15 na cavidade 29.

A Fig. 3 é a vista diagramatica de um MASD 30 de
acordo com a segunda modalidade (que é a modalidade preferi-
da) em uma posicdo incapacitada de fluxo em que configura-
cdes e estruturas preferidas s&o descritas. Uma cobertura
de saida 32 é utilizada, e a porcgdo de molde estacionario 18
ndo age mais na cobertura de saida como foi previamente ﬁos—
trado nas Figs. 1 e 2. A cobertura de saida 32 sera chamada
um corpo de interrupcdo 32 para a modalidade preferida.

O molde estacionario 18 define uma cavidade 19, e
o corpo de interrupcdo 32 é fixamente montado ao molde esta-
ciondrio 18 por meio de uma reunido de ferrolho (néao descri-

ta). O ferrolho 33 liga um aquecedor 34 ao corpo de inter-
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rupgao 32. Montado sobre o corpo de interrupgdo 32 € o a-
guecedor 34, um mecanismo de resfriamento 36, e um sensor de
temperatura 38 (tal como um termo-elemento por exemplo).
Ter o aquecedor 34, o mecanismo de resfriamento 36, e sensor
38 instalados no corpo de interrupg¢do 32 fornece uma vanta-
gem visto que se servigo de manutencdo é necessario no aque-
cedor 34 e/ou no mecanismo de resfriamento 36 e/ou no sensor
38, em seguida o corpo de interrupgdo 32 pode ser removido e
um corpo de interrupcdo de substituicdo 32 pode ser re-
inserido.

O diferencial de energia térmica (gradiente) entre
uma area atras da saida protegida 15 e da passagem 22 pode
ser também aumentado com o aquecimento adicional e elementos
estruturais de resfriamento. Uma vantagem para empregar €S-
tas estruturas é também realgar quaisquer efeitos de resfri-
amento e aquecimento requeridos.

O MASD 30 pode da mesma forma incluir um mecanismo
de aquecimento de bocal 40 ou 42 que operativamente acopla-
sé ao corpo de bocal 12. O mecanismo de aquecimento de bo-
cal 40 mantém a MAS contida dentro da saida 15 no estado de
lama.

O MASD 30 pode da mesma forma incluir o mecanismo
de aquecimento de cobertura de saida 34 que operativamente
acopla-se ao corpo de interrupgdo 32. O mecanismo 34 subs-
tancialmente mantém a MAS disposta na saida 15 no estado de
lama enquanto permanece na saida 15 enquanto o MASD 30 per-
manece na posigdo incapacitada de fluxo.

O MASD 30 pode da mesma forma incluir um mecanismo
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de resfriamento de cobertura de saida 36 que operativamente
acopla-se ao corpo de interrupgdo 32 ou quaisquer estruturas
em proximidade intima & saida 15. O mecanismo 36 define ou
fornece um conduite que transporta um fluido de resfriamento
nele. O mecanismo 36 resfria a MAS disposta entre uma aber-
tura definida entre o corpo de interrupgdo 32 e o corpo de
bocal 12 em um estado solidificado. Esta configuracdo pode
fornecer efeito de resfriamento melhorado de forma que na
posigdo capacitada de fluxo, gqualquer MAS solidificada loca-
lizada dentro da abertura pode ser utilizada para substanci-
almente impedir fluxo de MAS da passagem 22 outra vez na a-
bertura. A abertura é definida entre o corpo de interrupgao
32 e o corpo de bocal 12.

O efeito de aquecimento pode ser mantido relativa-
mente constante enquanto o efeito de resfriamento pode ser
variado porque variar ou mudar a gquantidade de calor.pode
provar ser mais dificil em comparagdo com a mudanga da quan-
tidade de resfriamento.

A Fig. 4 é uma vista diagramdtica do MASD 30 da
Fig. 3 em uma posic¢do capacitada de fluxo. Nesta posigdo, o
corpo de bocal 12 foi movido ou deslocado peld barril da ma-
guina de tixo-moldagem tal que a saida 15 ndo é mais prote-
gida pelo corpo de interrupgdo 32 e como um resultado, a MAS
pode fluir 24 a partir da saida desprotegida 15.

A Fig. 5 & uma vista diagramatica de um MASD 50 de
acordo com a terceira modalidade em uma posicdo incapacitada
de fluxo. Nesta posicdo, o corpo de interrupcdoc 32 age na

cobertura de saida. O corpo de interrupcao 32 é feito para
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ser movido enquanto o corpo de bocal 12 é feito para ser es-
tacionario. Enquanto a terceira modalidade pode ser utili-
zada em uma reunido de tubulacdo de jito quente, a Fig 5
descreve a terceira modalidade instalada em um molde esta-
cionario 58, e a reunido de jito gquente (enquanto ndo des-
crita) é conectada ao corpo de bocal 12.

O MASD 50 inclui uma interrupcgdo 52 que é formada
para ajustar-se dentro de uma cavidade 59 definida pelo mol-
de estaciondrio 58. Uma mola 54 esté& disposta entre a in-
terrupcdo 52 e o corpo de interrupgdo 32.

Na posiééo incapacitada de fluxo, o lado em movi-
mento do molde 60 é feito para mover-se por meio de um gram-—
po de molde atuado'(néo descrito) e desse modo o lado em mo-—
vimento de molde 60 torna-se deslocado do molde estacionario
58; e da mesma forma torna-se deslocado ou removido do corpo
de interrupcdo 32. Em resposta ao movimento da reunido de
molde 60 movendo-se ao longo do corpo de interrupcao 32, a
mola 54 impulsiona o corpo de interrupg¢do 32 para mover na
direcdo da porcdo de molde removido 60. Uma porgdo do corpo
de interrupcdo movido 32 agora protege a saida 15, e a saida
protegida 15 incapacita ou bloqueia o fluxo da -MAS disposta
dentro da passagem 14. Geralmente, na posicdo incapacitada
de fluxo, o corpo de interrupgao 32 move-se em resposta ao
movimento da porcdo de molde em movimento 60 movendo-se ao
longe do molde estacionario 58 de forma que o corpo de in-
terrupcdo movido 32 proteja a saida 15. Um aquecedor 56 po-
de ser instalado no corpo de bocal 12 enquanto outro aquece-

dor 34 pode ser instalado no corpo de interrupgdo 32. 0
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corpo de interrupcdo 32 apresenta uma superficie de cobertu-
ra de saida 20 que interage com a saida 15.

A Fig. 6 é uma vista diagramdtica do MASD 50 da
Fig. 5 em uma posigdo capacitada de fluxo. Geralmente, na
posicdo capacitada de fluxo, o corpo de interrupgao 32 move-
se em resposta ao meio molde 60 movendo e limitando contra o
corpo de interrupgao 32. O corpo de interrupgdo movido 32
torna-se deslocado da saida 15 de forma que a MAS possa flu-
ir 24 da saida desprotegida 15. Especificamente, o molde em
movimento 60 é feito para mover e pressionar contra o corpo
de interrupcdo 32, e por sua vez o corpo de interrupgdo 32 é
deslocado para a interrupgdo 52 (e a mola 54 torna-se aper-
tada) . Uma cavidade de molde 62 torna-se alinhada com a
passagem 22 do corpo de interrupcdo 32. Em resposta ao cor-
po de interrupgdo 32 movendo-se para a interrupcao 52, o
corpo de interrupcdo ndo protege mais a saida 15 e a MAS
contida dentro da saida 15 pode fluir 24 livremente sem res-
tricéo.

A Fig. 7 mostra ser uma vista diagramatica de um
MASD 70 de acordo com a quarta modalidade em uma posigdo in-
capacitada de fluxo. O MASD 70 inclui uma cobertura de sai-
da que é indicada como um corpo de interrupgdo 72 que pode
da mesma forma ser chamado uma haste. O corpo de bocal 12
define uma cavidade 74 neste para deslizavelmente receber o
corpo de interrupgdo 72 nele. O corpo de interrupcdo 72 é
deslizavel dentro da cavidade 72 a fim de altérnadamente
proteger e desproteger a saida 15. O corpo de bocal 12 da

mesma forma define outra passagem 78 que estende da passagem
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posto dentro da passagem 78 é um bastdo de retengdo 76 que
conecta-se ao corpo de interrupg¢do 72. O bastao de retengao
76 & externamente atuado por mecanismos que ndo sdo descri-
tos. Por exemplo, enquanto uma extremidade do bastdo de re-
tencdo 76 é conectada ao corpo de interrupg¢do 72, a outra
extremidade (ndo descrita) do bastdo de retengdo 76 pode ser
ligada a uma reunido de atuacdo hidrdulica, pneumatica, elé-
trica ou mecdnica. O bastdo 76, gquando atuado, pode mover o
corpo de interrupcdo 72 entre uma posicdo fechada da saida e
uma aberta da saida.A Desta maneira, a atuacdo do corpo de
interrupcdo 72 ndo é tornada dependente diretamente na ope-
racdo da reunido de molde, porém pode ser indiretamente de-
pendente na operagdo da reunido de molde por meio do meca-
nismo de atuacdo que age como uma estrutura de atuag¢des in-
termedidria. A reunido de molde pode operar diretamente so-
bre os mecanismos de atuacdes gue, por sua vez, atuam sobre
o bastédo 76.

A Fig. 8 é uma vista diagramatica do MASD da Fig.
7 em uma posicdo capacitada de fluxo, em que o corpo de in-
terrupgdo 72 é retratado (por meio do bast&o 76) ao longo da
saida 15 a fim de desproteger a saida 15.

Serad evidenciado que alguns elementos podem ser
adaptados para fungdes ou condigdes especificas. 'Os concei-
tos descritos acima podem ser também estendidos a uma varie-

dade de outros pedidos que estdo claramente dentro do escopo

~da presente invengdo. Tendo, desse modo, descrito as moda-

lidades, ficard evidente para aqueles versados na técnica
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que modificacdes e realces sao possiveis sem afastarem-se

dos conceitos como descrito. Portanto, como é pretendido

ser protegido por meio da literatura, a patente deve ser li-

mitada apenas pelo escopo das seguintes reivindicagdes:
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REIVINDICACOES

1. Para uma passagem (14) de qualquer uma dentre
uma maquina de moldagem de lama de liga metdlica, uma reuni-
do de moldagem de lama de liga metdlica, uma reunido de jito
quente de lama de liga metdlica, e qualquer combinagdo des-
tes, um distribuidor de lama de liga meté&lica (10, 30, 50,
70), CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

um corpo de distribuigdo (12) que define uma saida
(15); a saida (15) alinhavel com a passagem (14); e uma coO-
bertura de saida (18) que coopera com a saida (13),

em que a cobertura de saida (18) é configurada pa-
ra cooperar mais de uma vez com a saida (15).

2. Distribuidor de lama de liga metalica (10, 30,
50, 70), de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato dé que: |

a cobertura de saida (18) é mével relativo a saida
(15) entre uma posicgédo incapacitada de fluxo e uma posigdo
capacitada de fluxo;

na posigéovincapacitada de fluxo,'a cobertura de
saida (18) protege a saida para bloquear qualquer fluxo de
lama de liga met&dlica sustentado atrds da saida protegida
(15); e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida (18) desprotege a saida (15) para permitir um fluxo da
lama de liga metdlica da saida desprotegida (13).

3. Distribuidor de lama de liga meté&lica (10, 30,
50, 70), de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo

fato de também compreender:
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um mecanismo de diferencial de energia térmica que
coopera com a saida (15), e mantendo, em uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter
uma lama de liga metdlica disposta dentro da saida (15) em
um estado fundido; e

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia de calor da lama de liga metdlica que esta dispos-
ta em uma abertura formada entre a cobertura de saida (18) e
o corpo de distribuicdo (12) em um estado congelado.

4. Distribuidor de lama de liga metdlica (10, 30,
50, 70), de acordo com a reivindicacdo 3, CARACTERIZADO pelo
fato de que:

0 mecanismo de diferencial de energia térmica in-
clui{

formas pré-determinadas de estrutura que cerca a
saida (15).

5. Distribuidor de lama de liga met&lica (10, 30,
50, 70), de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelb
fato de que em uma posigdo incapacitada de fluxo, qualquer
uma dentre (i) a saida protegida (15),.(ii) a cobertura de
saida (18), (iii) uma lama de liga metdlica fundida, espe-
rando, em uso, a ejecdo da saida protegida (15), e (iv)
qgqualquer combinacdo destas, fornece energia de calor sufici-
ente que mantém a lama de liga metdlica fundida substancial-
mente fundida e ndo congelada atréds da saida (15) e dentro
do corpo de distribuigdo (12).

6. Distribuidor de lama de liga metalica (10, 30,

50, 70), de acordo com a reivindicag&o 1, CARACTERIZADO pelo
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fato de que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, calor remo-
vido dos componentes adjacentes & saida(1l5) e fora da saida
é suficientemente bastante para permitir a solidificacgdo da
lama de liga metdlica em uma abertura entre a cobertura de
saida (18) e o corpo de distribuicgao (12).

7. Distribuidor de lama de liga metdlica (10, 30,
50, 70), de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de também compreender:

uma reunido de intertravamento operativamente aco-
plada a qualquer um dentre o corpo de distribuigdo (12), a
cobertura de saida (18), uma reunido de moldagem, e qualquer
combinacdo destes, a reunido de intertravamento impedindo o
movimento relativo entre a saida (15) e a cobertura de saida
(18) quando a reunido de molde torna-se deslocado da cober-
tura de saida (18).

8. Distribuidor de lama de liga metalica (30), de
acorde com a feivindicagéo 1, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um mecanismo_de aquecimento do corpo de distribui-
cdo (40) operativamente acoplado ao corpo de distribuigéo
(12), e mantendo, em uso, a lama de liga metalica fundida
que esta contida dentro da saida (15) em uma condigao éubsf
tancialmente fundida.

9. Distribuidor de lama de liga metélica (30, 50,
70), de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fa-
to de também compreender:

um mecanismo de aguecimento de cobertura de saida
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(34) operativamente acoplando a cobertura de saida (18), e
mantendo, em uso, um material tixotrdépico diéposto na saida
(15) em um estado fundido enquanto ele permanece na saida
(15) durante uma posig¢do incapacitada de fluxo.

10. Distribuidor de lama de liga metédlica (30, 50,
70), de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fa-
to de também compreender:

um mecanismo de resfriamento da cobertura de saida
(36) operativamente acoplando a cobertura de saida (18), e
resfriando, em uso, uma lama de liga meté&lica fundida dis-
posta entre uma abertura definida entre a cobertura de saida
(18) e o corpo de distribuicdo (12) em um estado solidifica-
do.

11. Distribuidor de lama de liga metéalica (10, 30,
50, 70), de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que:

em uma posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) é mbével em resposta ao movimento de uma reunido
de molde que limita a cobertura de saida (18), a cobertura
de saida movida (18) tornando-se deslocada da saida (15).

12. Distfibuidor de lama de liga meté&lica (10, 30,
50, 70), de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura
de saida (18) é mével em resposta ao movimento de uma reuni-
3o de molde tornando-se deslocada da cobertura de salda
(18), a. cobertura de saida movida (18) protegendo a saida

(15).
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13. Distribuidor de lama de liga metdlica (10, 30,
50, 70), de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que:

a cobertura de saida (18) reside fora do corpo de
distribuicdo.

14. Distribuidor de lama de liga metélica (10, 30,
50, 70), de acordo com a reivindicacgdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que:

a cobertura de saida (18) é deslizavelmente moével
relativo a saida (15) . |

15. Distribuidor de lama de liga metélica (30, 50,
70), de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fa-
Oto de que:

a cobertura de saida (18) inclui:

um corﬁo de interrupcdo (32, 72) apresentando uma
superficie de cobertupa de saida que interage com a saida
(15).

16. Distribuidor de lama de liga metdlica (10, 30,
50, 70), de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que:

a cobertura de saida (18) é qualquer um dehtre uma
reunido de jito quente, uma tubulacdo de jito quente, uma
insercdo de entrada de jito quente, uma reunido de molde,
uma inserg¢do da abertura de molde.

17. Distribuidor de lama de liga metalica, de a-
cordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que:

o corpo de distribuicdo (12) inclui um eixo que

estende-se nele; e
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a saida (15) é alinhada substancialmente paralela
ao eixo.

18. Maquina de moldagem de lama de liga metélica,
CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

uma passagem (14); e

um disfribuidor de lama de liga metdlica (30, 50)
que coopera com a passagem (14), o distribuidor de lama de
liga metéalica (30, 50) incluindo:

um corpo de distribuigdo (12) que define uma saida

a saida (15) alinhével com a passagem (14); e

uma cobertura de saida (18) que coopera com a sai-
da (15), em que a cobertura de saida (18) é configurada para
cooperar mais de uma vez com a saida (15).

19. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida (18) é mével relativo a saida
(15) entre uma posicdo incapacitada de fluxo e uma posigédo
capacitada de fluxo;

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) protege a saida (15) para bloquear qualguer fluxo
de lama de liga metdlica sustentado atrds da saida protegida
(13); e

na posicao capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida (18) desprotege a saida (15) para permitir um fluxo de
lama de liga metdlica -da saida desprotegida (15).

20. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
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de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de

que o distribuidor de lama de liga metalica (30, 50) também

compreende:

um mecanismo de diferencial de energia térmica que
coopera com a saida, e mantendo, em uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter
uma lama de liga metdlica disposta dentro da saida (15) em
um estado fundido; e

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia de calor da lama de liga metalica que esté& dispos-
ta em uma abertura formada entre a cobertura de saida (18) e
o corpo de distribuicdo (12) em um estado congelado.

| 21. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,

de acordo com a reivindicacdo 20, CARACTERIZADO pelo fato de

que:

o mecanismo de diferencial de energia térmica in-
clui:

formas pré-determinadas de estrutura que cerca a
saida (15).

22. Maquina de moldagem de lama de liga metéalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADA pelo fato de
gue em uma posigdo incapacitada de fluxo, éualquer um dentre
(i) a saida protegida (15), (ii) a cobertura de saida (18),
(iii) uma lama de liga metdlica fundida esperando, em uso, a
ejecdo da saida protegida (15), e (iv) qualquer combinagao
destes, fornece energia de calor suficiente que mantém a la-
ma de liga metdlica fundida substancialmente fundida e néé

congelada atras da saida (15) e dentro do corpo de distribu-
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23. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADA pelo fato de
que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, o calor re-
movido dos componentes adjacentes a saida (15) e fora da sa-
ida é suficientemente bastante para permitir a solidificacgao
de uma lama de liga metdlica em uma abertura entre a cober-
tura de saida (18) e o corpo de distribuigédo (12).

24. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicagdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

uma reunido de intertravamento operativamente aco-
plada a qualquer um dentre o cCOrpo de distribuicgao (12), a
cobertura de saida (18), uma reunido de molde, e qualquer
combinacdo destes, a reunifo de intertravamento impedindo o
movimento relativo entre a saida (15) e a cobertura da sailda
(18) quando a reunido de molde torna-se deslocada da cober-
tura de saida (18).

25. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADA pelo fato de
que o distribuidor de lama de liga metalica (30) tampbém com-
preende:

um mecanismo de aguecimento do corpo de distribui-
cdo (40) operativamente acoplado ao corpo de distribuigao
(12), e mantendo, em uso, a lama de liga metdlica fundida
que esta contida dentro da saida (15) em uma condigdo subs-

tancialmente fundida.
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26. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
gque o distribuidor de lama de liga metalica (30, 50) também
compreende:

um mecanismo de aguecimento de cobertura de saida
(34) acoplando operativamente a cobertura de saida (18), e
mantendo, em uso, um material tixotrépico disposto na saida
(15) em um estado fundido enquanto permanece na saida (15)
durante uma posicdo incapacitada de fluxo.

27. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que o distribuidor de lama de liga metdlica também compreen-
de:

um mecanismo de resfriamento de cobertura de salda
(36) acoplando operativamente a cobertura de saida (18), e
resfriando, em uso, uma lama de liga metdlica fundida dis-
posta entre uma abertura definida entre a cobertura de saida
(18) e o corpo de distribuigdo (12) em um estado solidifica-
do.

28. Maquina de moldagem de lama de liga metéalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

em uma posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) é mével em resposta ao movimento de uma reuniao
de molde que limita a cobertura de saida (18), a cobertura
de saida movida (18) tornando-se deslocada da saida.

29. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,

de acordo com a reivindicacgdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
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que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura
de saida (18) é mével em resposta ao movimento de uma reuni-
3o de molde tornando-se deslocada da cobertura de saida
(18), a cobertura de saida movida (18) protegendo a saida
(15).

30. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:.

a cobertura de saida (18) reside fora do corpo de
distribuicdo (12).

31. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicagdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida (18) é deslizavelmente mével
relativo a saida (15).

32. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que: |

a cobertura de saida (18) inclui:

um corpo de interrupgdo (32) apresentando uma su-
perficie. de cobertura de saida que interage com a saida
(15).

33. Maquina de moldagem de lama de liga metélica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida (18) é gqualquer um dentre uma

reunido de Jjito quente, uma tubulacdo de jito quente, uma
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insercdo de abertura de jito quente, uma reunido de molde,
uma insercdo de abertura de molde.

34. Maquina de moldagem de lama de liga metéalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

o corpo de distribuigdo (12) inclui um eixo que
estende-se nele; e

a saida ¢é alinhada substancialmente paralela ao
eixo. .

35. Reunido de moldagem de lama de liga metéalica,
CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

| um corpo de molde que define uma passagem de molde
(14) neste; e

um distribuidor de lama de liga metédlica (30, 50),

o distribuidor de lama de liga metdlica (30, 50) incluindo:

um corpo de distribuigdo (12) que define uma saida
a saida (15) alinhédvel com a passagem de molde

uma cobertura de saida (18) que coopera com a sai-
da (15), em que a cobertura de saida (18) é configurada para
cooperar mais de uma vez com a saida (15).

36. Reunido de moldagem de lama de liga metéalica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida (18) é mével relativo a saida
(15) entre uma posicdo incapacitada de fluxo e uma posigéo

capacitadé de fluxo;
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na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) protege a saida (15) para bloquear qualquer fluxo
de lama de liga metalica sustentado atras da saida protegida
(15); e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida (18) desprotege a saida 915) para permitir um fluxo de
lama de liga metdlica da saida desprotegida (15).

37. Reunido de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADO pelo fato de
que o distribuidor de lama de liga metalica (30, 50) também
compreende:

um mecanismo de diferencial de energia térmica que
coopera com a saida (15), e mantendo, em uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter
uma lama de liga metdlica disposta dentro da saida (13) em
um estado fundido; e

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia de calor da lama de liga metdlica que esta dispos-
ta em uma abertura formada entre a cobertura de saida (18) e
o corpo de distribuigdo (12) em um estado congelado.

38. Reunido de moldagem de lama de liga metalica,

de acordo com a reivindicacgdo 37, CARACTERIZADO pelo fato de

que:

o. mecanismo de diferencial de energia térmica in-
clui:

formas pré-determinadas de estrutura que cerca a
saida (15).

39. Reunido de moldagem de lama de liga metélica,
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de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
que em uma posicdo incapacitada de fluxo, qualquer um dentre
(i) a saida protegida (15), (ii) a cobertura de saida (18),
(iii) uma lama de liga metalica fundida, esperando, em uso,
a ejecdo da saida protegida (915), e (iv) qualquer combina-
cdo destes, fornece energia de calor suficiente que mantém a
lama de liga metalica fundida substancialmente fundida e néo
congelada atrés dé saida (15) e dentro do corpo de distribu-
icdo (12).

40. Reunido de moldagem de lama de liga metélica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, o calor re-
movido dos componentes adjacentes a saida (15) e fora da sa-
ida (15) é suficientemente bastante para permitir a solidi-
ficacdo de uma suspensdo de liga metadlica em uma abertura
entre a cobertura de saida (18) e o corpo de distribuigao
(12).

41. Reunido de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
que o distribuidor de lama de liga metdlica (30, 50) também
compreende:

uma reunido de intertravamento operativamente aco-
plada a qualquer um dentre o corpo de distribuigdo (12), a
cobertura de saida (18), uma reunido de molde, e qualquer
combinacdo destes, a reunido de intertravamento impedindo o
movimento relativo entre a saida (15) e a cobertura de saida

(18) gquando a reunido de molde torna-se deslocada da cober-
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tura de saida (18).

42 . Reunido de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
gque o distribuidor de lama de liga metalica (30) também com-
preende:

um mecanismo de aquecimento do corpo de distribui-

- ¢ao (40) operativamente acoplado ao corpo de distribuicgéo

(12), e mantendo, em uso, a lama de liga metalica fundida
que estd contida dentro da saida (15) em uma condigdo subs-
tancialmente fundida.

43. Reuniéd de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
que o distribuidor de lama de liga metalica (30, 50) também
compreende:

um mecanismo de aquecimento de cobertura de saida
(34) acoplando operativamente a cobertura de saida (18), e
mantendo, em uso, um material tixotrépico disposto na saida
(15) em um estado fundido enguanto permanece na saida (15)
durante uma posicgéo inéapacitada de fluxo.

44, Reunido de moldagem de'lama de liga metéalica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
que o distribuidor de lama de liga metalica (30, 50) também
compreende:

um mecanismo de resfriamento de cobértura de saida
(36) acoplando operativamente a cobertura de saida (18), e
resfriando, em uso, uma lama de liga metdlica fundida dis-
posta entre uma abertura definida entre a cobertura de saida

(18) e o bocal de distribuicdo (12) em um estado solidifica-
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do.

45. Reunido de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
que:

em uma posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) é moével em resposta ao movimento de uma reunido
de molde que limita a cobertura de saida (18), a cobertura
de saida movida (18) tornando-se deslocada da saida (15).

46. Reunido de moldagem de lama de liga metéalica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
que: | |

em uma posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura
de saida (18) é mével em resposta ao movimento de uma reuni-
d0 de molde tornando-se deslocada da cobertura de saida
(18), a cobertura de saida movida (18) protegendo a‘saida
(15).

47. Reunido de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
que:

a cobertura de saida (18) reside fora do corpo de
distribuicgao.

48. Reunido de moldagem de lama de liga metalica,

de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de

que:

a cobertura de saida (18) é deslizavelmente mével
relativo a saida (15).
49. Reunido de moldagem de lama de liga metalica,

de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
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que:

a cobertura de saida (18) inclui:

um corpo de interrupc¢do (32) que apresenta uma su-
perficie de cobertura de saida (20) que interage com a saida
(15).

50. Reunido de moldagem de lama de liga metéalica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
que:

a cobertura de saida (18) é qualquer um dentre uma
reunido de jito quente, uma tubulacdo de jito quente, uma
insercdo de abertura de jito quente, uma reunido de molde,
uma insercdo de abertura de molde.

51. Reunido de moldagem de lama de liga metélica,
de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA pelo fato de
que:

o corpo de distribuig¢do (12) inclui um eixo que
estende-se nele; e

a saida (15) estd alinhada substancialmente para-
lela ao eixo.

52. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, CARACTERIZADA pelo fato de compreendér:

um corpo de jito gquente que define uma passagem de
jito quente (14) neste; e

um distribuidor de lama de liga metélica (30, 50)
gue coopera com a passagem de jito guente (14) do corpo de
jito quente, o distribuidor de lama de liga metalica (30,
50) incluindo:

um corpo de distribuicdo (12) que define uma saida
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a saida (15) alinhavel com a passagem de Jjito
quente (14); e

uma cobertura de saida (18) que coopera com a sai-
da (15), em que a cobertura de saida (18) é configurada para
cooperar mais de uma vez com a saida (15).

53. Reunido de jito quente de lama de liga metéli-
ca, de acordo com a reivindicagdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que:

a cobertura de saida (18) é mével relativo a saida
(15) entre uma posig¢do incapacitada de fluxo e uma posicdao
capacitada de fluxo;

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) protege a saida (15) para bloguear qualquer fluxo
de lama de liga metdlica sustentado atréds da saida protegida
(15); e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de sa-
ida (18) desprotege a saida (15) para permitir um fluxo de
lama de liga metédlica da saida desprotegida (15).

54. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que o distribuidor de lama de liga meté&lica (30, 50)
tambémvcompreende:

um mecanismo de diferencial de energia térmica que
coopera com a saida (15)/ e mantendo( em uso:

um efeito de agquecimento configurado para mantér
uma lama de liga metalica disposta dentro da saida (15) em

um estado fundido; e



10

15

20

25

18

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia de calor da lama de liga metdlica que esté& dispos-
ta em uma abertura formada entre a cobertura de saida (18) e
o corpo de distribuic¢do (12) em um estado congelado.

55. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acqrdo com a reivindicacdo 54, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que:

o mecanismo de diferencial de enefgia térmica in-

clui: formas pré-determinadas de estrutura que cerca a saida

(15).

56. Reunido de jito quente de lama de liga metdli-
ca, de acordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que em uma posigdo incapacitada de fluxo, qualquer um
dentre (i) a saida protegida (195), (ii) a cobertura de saida
(18), (iii) uma lama de liga metalica fundida esperando, em
uso, a ejecdo da saida protegida (15), e (iv) qualquer com-
binacdo destes, fornece energia de calor suficiente que man-
tém uma lama de liga metdlica fundida substancialmente fun-
dida e n&o congelada atras da saida (15) e dentro do corpo
de distribuicdo (12).

57. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicagdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, o calor re-
movido dos componentes adjacentes & saida (15) e fora da sa-
ida (15) é suficientemente bastante para permitir a solidi-
ficacdo de uma lama de liga metdlica em uma abertura entre a

cobertura de saida (18) e o corpo de distribuigdo (12).
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58. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicagdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que o distribuidor de lama de liga metalica (30, 50)
também compreende:

uma reunido de intertra&amento operativamente aco-
plada a qualguer um dentre o corpo de distribuigdo (12), a
cobertura de saida (18), uma reunido de moldagem, e qualquer
combinacdo destes, a reunido de intertravamento impedindo o
movimento relativo entre a saida (15) e a cobertura de saida
(18) quando o molde torna-se deslocado da cobertura de saida
(18).

59. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicacido 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que o distribuidor de lama de liga metalica também
compreende:

um mecanismo de aquecimento do corpo de distribui-

~gdo (40) operativamente acoplado ao corpo de distribuigédo

(12), e mantendo, em uso, uma lama de liga metélica fundida
gue estd contida dentro da saida (15) em uma condicéo subé—
tancialmente fundida. |

60. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que o distribuidor de lama de liga metéalica (30, 50)
também compreende:

um mecanismo de aquecimento de cobertura de saida
(34) operativamente acoplaﬁdo a cobertura de saida (18), e
mantendo, em uso, um material tixotrépico disposto na saida

(15) em um estado fundido enquanto permanece na saida (15)
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durante uma posicdo incapacitada de fluxo.

61. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicagdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que o distribuidor de lama de liga metalica (30, 50)
também compreende:

um mecanismo de resfriamento de cobertura de saida.
(36) operativamente acoplando a cobertura de saida (18), e
resfriando, em uso, uma lama de liga metdlica fundida dis-
posta entre uma abertura definida entre a cobertura de saida
(18) e o bocal de distribuigdo (12) em um estado solidifica-
do.

62. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicagdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que:

em uma posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) é mével em resposta ao movimento de uma reunido
de molde que limita a cdbertura de saida (18), a cobertura
de.saida movida (18) tornando-se deslocada da saida (195).

63. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicacgdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura
de saida (18) é mével em resposta ao movimento de uma reuni-
do de molde tdrnando—se deslocada da cobertura de saida
(18), a cobertura de saida movida (18) protegendo a saida
(15) . |

64. Reunido de jito quente de lama de liga metali-

‘ca, de acordo com a reivindicagdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
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to de que:

a cobertura de saida (18) reside fora do corpo de
distribuigdo (12).

65. Reunido de jito gquente de lama de iiga metali-
ca, de acordo com a reivindicagéo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que:

a cobertura de saida (18) ¢é deslizavelmente moével
relativo a saida.

66. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicag&o 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que:

a cobertura de saida (18) inclui:

um corpo de interrupg¢do (32) que apresenta uma su-
perficie de cobertura de saida (20) que interage com a saida
(15).

67. Reunido de jito quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicagao 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que:

a cobertura de saida (18) é qualquer um dentre uma
reunido de jito quente, uma tubulagido de Jjito quente, uma
insercdo de abertura de jito quente, uma reunido de molde,
uma insercdo de abertura de molde.

68. Reunido de jifo quente de lama de liga metali-
ca, de acordo com a reivindicagdo 52, CARACTERIZADA pelo fa-
to de que:

o corpo de distribuigdo (12) inclui um eixo que
estende-se nele; e

a saida (15) é alinhada substancialmente paralela
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“DISTRIBUIDOR DE LAMA DE LIGA METALICA”

CAMPO TECNICO

A presente invengdo geralmente se refere a
maquinas de moldagem de liga metalica e/ou montagens
associadas, e mais especificamente, a presente invengao se
refere a um distribuidor de lama de liga metéalica para uso
com qualquer um dentre uma maquina de moldagem de 1liga
metélica, uma montagem de jito quente de liga metalica, uma
montagem de moldagem de liga metalica, e qualquer combinagdo
destes.

ANTECEDENTE DA INVENCAO

Maquinas de moldagem de lama de liga metalica
conhecidas e montagens associadas podem ser utilizadas para
moldar uma lama de liga metalica tal como, por exemplo (mas
limitado a) um lama de magnésio, aluminio, e =zinco, e
qualquer combinagcdo destes, ou equivalentes destes. A
industria, em geral, pode referir-se a méquina de moldagem
de lama de liga metélica como uma maquina de tixo-moldagem.

Um primeiro tipo de material metalico pode existir
em qualquer um dentre dois possiveis estados: um estado
liquefeito ou um estado solidificado. A temperatura em que ©
primeiro tipo de material de metal pode mudar entre o estado
liquefeito e o estado sélido pode ser chamada de temperatura
de "fusdo". Como uma maneira pratica de proceder, o primeiro
tipo de material metalico pode ser uﬁ metal puro que nao tem
substancialmente nenhuma impureza neste. Por exemplo, uma
moldagem por fundicdo ou um processo de moldagem matriz e

maquinaria podem ser utilizados para moldar o primeiro tipo
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de material metdlico colocando-se o primeiro tipo de
material metdlico existente no estado liquefeito em uma
montagem de molde, resfriando a montagem de molde, e em
seguida removendo o primeiro tipo solidificado do material
metdlico da montagem de molde.

Em contraste claro ao primeiro tipo de material
metalico, um segundo tipo de material metdlico pode existir
em um de trés possiveis estados: o estado liquefeito, o
estado solidificado e um estado de lama. A temperatura na
qual o segundo tipo de

material metdlico muda entre o estado liquefeito e
o estado de lama pode ser chamada de temperatura de mudanga
de lama liquefeita. A temperatura em que o segundo tipo de
material metdlico muda entre o estado de lama e o estado
solidificado pode ser chamada a temperatura de mudanga de
lama-sélido. A temperatura de mudanga de lama-sélido é menor
gque a temperatura de mudanga de lama liquefeita. A faixa de
temperatura da lama é a temperatura entre a temperatura de
mudanca de lama-sélido e a temperatura de mudanca da lama
liquefeita. O segundo tipo de material metdlico que existe
no estado da lama é uma combinagdo do segundo tipo de
material metdlico no estado liquefeito e o segundo tipo de
material metdlico no estado solidificado. Uma analogia
visual aproximada do segundo tipo de material metédlico pode
ser uma xicara de agua quente contendo ervilhas nela.

Como uma maneira pratica de proceder, o segundo
tipo de material metdlico é uma liga metdlica que contém

dois ou mais elementos metdlicos e/ou elementos néo
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metalicos usualmente fundidos juntos ou dissolvidos um no
outro. Por exemplo, um processo de tixo-moldagem e
maquinaria pode ser utilizado para moldar o segundo tipo de
material metalico colocando-se o segundo tipo de material
metdlico que existe no estado de lama em uma montagem de
molde, resfriando a montagem de molde, € em seguida
removendo o segundo tipo solidificado de material metalico
da montagem de molde. A vantagem de utilizar o segundo tipo
de material metadlico no estado de lama é que a resisténcia
do artigo moldado é inversamente proporcional a temperatura
da lama, visto que, quanto mais fria a temperatura de lama,
mais forte o artigo moldado resultante sera. As razdes para
os fenémenos de resisténcia inversamente proporcional sao
conhecidas. Da mesma forma, o encolhimento do artigo moldado
& menos provavel de ocorrer ao utilizar a MAS tendo uma
temperatura mais baixa na faixa de temperatura de lama, em
que o fator de encolhimento reduzido pode melhorar parte da
resisténcia e integridade.

Dagqui em diante, o segundo tipo de material
metadlico que existe no estado de lama dentro da faixa de
temperatura de lama serd referido como “uma lama de liga
metalica”. A lama de liga metédlica existe no estado de lama
e inclui um componente liguido e um componente sélido. A
industria da mesma forma pode referir-se a lama de liga
metidlica como "um material metdlico tixotrépico", e a
maquina de moldagem que controla o material metalico
tixotrépico é chamada uma maquina de tixo-moldagem.

A maquina de tixo-moldagem pode exteriormente
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parecer se assemelhar a uma maquina de moldagem por injecdo
de resina plastica. Porém, ha muitas diferencas internas
entre estes dois tipos de maquinas de moldagem. A maquina de
tixo-moldagem recebe, em temperatura ambiente, uma colecéo
de liga metalica lascada (tal como uma liga de magnésio) em
um alimentador montado no topo da maquina de tixo-moldagem.
As lascas, que existem em um estado sélido, sdo em seguida
volumetricamente carregadas em um alimentador menor que esta
diretamente montado a um barril. Um parafuso giratédrio
montado no barril é, em seguida, utilizado para medir as
lascas ao longo do comprimento do barril. A rotagdo do
parafuso produz uma ag&o de cisalhamento que significa que o
parafuso misture e/ou desgaste as fatias. O barril inclui
aquecedores gque aplicam calor as lascas quando elas sao
misturadas e/ou cisalhadas pelo parafuso. As lascas sdo, em
seguida, transformadas do estado solidificado na lama de
liga meté&lica (MAS). A MAS &, em seguida, forcada além de
uma valvula de interrupcdo e, em seguida, injetada em uma
cavidade definida por uma montagem de molde. Logo que a MAS
& solidificada na montagem de molde, a MAS solidificada ¢
removida e ©preparada. Geralmente, varias vantagens sao
realizadas quando a de tixo moldagem & utilizada, tal como:
controle de processo maior, consisténcia parte-a-parte
aumentada; porosidade mais baixa; capacidade de moldar
tracos complexos; melhor acabamento da superficie; partes em
forma liquida; moldagem em parede fina; e reduzir/eliminar
uma necessidade quanto as operacgdes secundarias.

As wvezes, a valvula de interrupcdoc pode ser
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chamada de um bocal ou um distribuidor. Geralmente, a
vélvula de interrupcdo define uma passagem de abastecimento
nela para carregar a MAS. A valvula de interrupgdo tem uma
extremidade que define uma abertura. A abertura comunica a
MAS na cavidade definida pela montagem de molde. O controle
do fluxo (isto é: cada impedindo o fluxo quando ndo desejado
e permitindo o fluxo quando desejado) da MAS é alcancado
resfriando-se localmente a MAS que fica situada proxima ou
na abertura da vélvula de forma que a MAS localizada possa
ser transformada do estado de lama no estado solidificado. A
MAS solidificada localizada forma-se a qual & geralmente
conhecida como um “tampdo tixo”. Durante um ciclo de
preparacdo de tiro e com o tampdo tixo no lugar da abertura
da valvula, a maquina de tixo-moldagem forma um tiro de MAS
(isto &, MAS no estado de lama) atras do tampao tixo
solidificado. O tiro de formacdo de MAS permanece SOb uma
pressdo de formacdo de tiro. Durante um ciclo de injecgdo, a
maquina de tixo-moldagem aumenta a pressao interna da MAS
mais alta que a pressdo de formagdo de tiro. A pressao de
formacdo mais alta (a pressdo dentro do barril e da valvula)
& conhecida como uma pressdo de "sopro de tampdo". A pressao
do sopro do tampido é alta o suficiente para soprar o tampdo
tixo para fora da abertura da valvula e na cavidade de
molde, seguido pelo fluxo livre da MAS (existente no estado
de lama) da passagem da véalvula. Logo que a cavidade de
molde ¢é preenchida, o tampdo tixo pode ser reformado na
abertura da valvula por um efeito de resfriamento induzido

por uma estrutura de resfriamento localizada perto da
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abertura da valwvula.

Entretanto, o tampdo tixo pode impor um perigo de
seguranca do operador se a montagem de molde ndo estiver na
posicdo para receber um tampdo tixo soprado a partir do
distribuidor. A MAS (em estado de lama) pode esparramar e
salpicar sobre os operadores ndo supostos da maquina de
tixo-moldagem. Evitar este perigo requer um tampdo tixo
muito consistente (em estado sélido) ou um controle muito
bom e administracdo da condigdo térmica local na area onde o
tampdo tixo é formado de forma gue dqualquer pressdo em
excesso no canal de fusdo ndo expulse acidentalmente ou
sopre o tampdo tixo quando a montagem de molde é aberta. Se
o tampdo tixo subitamente torna-se fundido quando o molde é
aberto (como um resultado de efeitos de resfriamento
localizados operando com intermiténcia), a MAS no estado de
lama pode ser descarregada incontrolavelmente a partir do
distribuidor e sobre operadores da maquina de tixo-moldagem.

Patentes U.S. 5.785.915, 6.355.197, 5.975.127,
6.027.328, 3.401.42¢6 e 4,386.903 todas descrevem
distribuidores de resina plastica fundidos utilizados com
uma maquina de moldagem de plastico de resina; porém, estas
patentes ndo ensinam, sugerem ou motivam a indastria a
utilizar distribuidores de resina plastica fundidos para
dispensar a MAS. A razdo para 1isto pode ser que héa
diferencas caracteristicas de material ou atributo de
material entre a MAS e a resina pléstica, e essas diferengas
podem impedir ou desencorajar o desenvolvimento de

distribuidores de resina plastica em uma maquina de tixo-



e

10

15

20

25

moldagem. Por exemplo, tais diferencas entre a MPS e a
resina plastica sdo (mas ndo limitadas):

o ponto de fusdo da MAS pode variar de 400°C a
700°C

que ¢é substancialmente mais alto que agquele da
resina pléastica;

a condutividade térmica da MAS é muito mais alta
que aquela de resina plastica;

a compressibilidade da MAS ¢é significativamente
menor que aquela da resina pléstica;

a corrosdo e/ou abrasao de MAS {enquanto
solidificada como um tampdo tixo, por exemplo) é(sdo) muito
mais alta(s) gue aquela(s) da resina plastica fundida;

fluidez alta e baixa viscosidade de MAS (relativo

joig

resina plé4stica fundida) fazem com que a MAS
percorram através de aberturas muito menores das gque podem
existir entre os componentes estruturais da médquina de tixo-
moldagem; e

reatividade explosiva espontdnea de alguns tipos
de MAS; por exemplo, expor magnésio ao ar farda com que o
magnésio queime explosivamente. Em contraste claro, resina
plastica ndo queima por combustdo espontaneamente guando
exposta ao ar.

Como pode ser evidenciado a partir da lista
anterior de diferencas de material, enquanto valvulas de
maquina de moldagem compativeis & resina pléastica conhecidas

funcionam satisfatoriamente com a resina pléastica, elas
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aumentam as preocupacdes técnicas quando estes tipos de
valvula s3o propostos para uso com a maguina de tixo-
moldagem. Estas preocupagdes aumentadas tém critérios
convencionais presentemente moldados que exigem evitar a
combinacdo de distribuidores de resina plastica conhecidos
com maquinas de tixo-moldagem porque a MAS impde
dificuldades tecnolégicas e incertezas que podem
adversamente afetar o distribuidor de plastico de resina
utilizado em uma magquina de tixo-moldagem.

Por meio de exemplo que mostra os critérios
convencionais que pertencem a tecnologia de tixo moldagem
atual, patente U.S. 6.533.021 (' 021) descreve um
distribuidor de MAS, em que um molde para uma maquina de
moldagem por injecdo de jito quente de metal inclui uma
placa de molde mével, uma placa de molde fixa tendo um bocal
para injetar o metal fundido na referida cavidade, e um
dispositivo de aquecimento disposto fora do Dbocal para
aquecer o metal. Uma porgdo de corte da abertura esté
situada no bocal entre o dispositivo de aquecimento e a
extremidade. Um dispositivo de medida de temperatura é
disposto adjacente a porgdo de corte da abertura para medir
a temperatura do metal na porcdo de corte da abertura. Um
dispositivo de <controle de aquecimento & conectado ao
dispositivo de aquecimento para controlar uma temperatura do
bocal com base no dispositivo de medida da temperatura. Um
dispositivo de isolamento térmico é disposto sobre o bocal
para proteger pelo menos uma &rea onde a porgao de corte da

abertura ¢é formada. A patente ‘021 descreve um bocal que
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opera formando-se e fundindo-se um tampdo tixo. Fig. 8
mostra o bocal operando com um pino 41 em que O pino 41
forca um tampdo tixo outra vez em um canal de fusédo 11 onde
o tampdo tixo é re-fundido para transformar parte da fusao.
E interessante notar que o tampdo tixo é formado e utilizado
apenas uma vez COmoO um mecanismo de tampdo, e em seguida
durante o préximo ciclo de injecdo, um tampdo tixo
completamente novo é formado e utilizado. Em outros métodos,
o tampdo tixo é expelido do canal por pressao de fusdo e
capturado em um pegador de tampdo tixo. Estes métodos podem
ter problemas. Se o tampdo tixo reentra no canal de fusao,
ele pode ndo derreter completamente antes de injegao e,
desse modo, inconsisténcias no produto moldado podem ser
sofridas. O descarregamento do tampdo tixo do canal pode ser
um perigo de seguranga se o tampdo tixo for descarregado
inadvertidamente quando o molde for aberto. Da mesma forma,
a pressdo exigida para descarregar o tampao tixo pode variar
de tiro a tiro e a cronometragem da abertura do canal de
fusdo ¢é dificil predizer. Isto pode ser uma preocupagao
séria ao preparar miltiplas gotas na montagem de molde.

Patente U.S. 6.357.511 descreve um corpo de
alimento tixo (chamado uma bucha de jito) que ndo parece
ensinar um distribuidor tixo, e parece ensinar a superar as
conexdes de jito mal vedadas.

Portanto, uma solucdo ¢é desejada a gqual remete,
pelo menos em parte, as desvantagens supracitadas e outras
potenciais.

SUMARIO DA INVENGCAO
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De acordo com um aspecto da presente invengdo, é
fornecido, para qualquer um dentre uma magquina de moldagem
de lama de liga metalica, uma montagem de moldagem de lama
de liga metédlica, uma montagem de jito quente de lama de
liga metdlica e qualquer combinacdo destes, um distribuidor
de lama de liga metdlica, incluindo um corpo de distribuigao
definindo uma saida, e uma cobertura de saida cooperando com
a saida, em que a cobertura de saida é configurada para
cooperar mais uma vez com a saida.

De acordo com outro aspecto da presente invengao,
& fornecido uma maquina de moldagem de lama de liga
metalica, inclusive uma base, um barril que coopera com a
base, gualquer um dentre uma montagem de moldagem de lama de
liga metalica, uma montagem de jito quente de lama de liga
metdlica e qualquer combinacdo destes que cooperam com a
base, e um distribuidor de lama de liga metalica que coopera
com qualquer um dentre o barril, a montagem de moldagem de
lama de liga metdlica, a montagem de jito quente de lama de
liga metélica e qualquer combinagdo destes, incluindo um
corpo de distribuigdo que define uma saida, e uma cobertura
de saida que coopera com a saida, em que & cbbertura de
saida é configurada para cooperar mais de uma vez com a
saida.

De acordo ainda com outro aspecto da presente
invencdo, é fornecido uma montagem de moldagem de lama de
liga metalica, incluindo um corpo de molde que define uma
passagem de molde neste, e um distribuidor de lama de liga

metdlica que coopera com gqualquer um dentre a primeira
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porcdo de molde e a segunda porgao de molde, incluindo um
corpo de distribuigdo que define uma saida, e uma cobertura
de saida que coopera com a saida, em que a cobertura de
saida é configurada para cooperar mais de uma vez com a
saida.

De acordo ainda com outro aspecto da presente
invencdo, é fornecido uma montagem de jito quente de lama de
liga metalica, incluindo um corpo de jito quente que define
uma passagem de jito quente neste, e um distribuidor de lama
de liga metalica que coopera com a passagem de jito quente,
incluindo um corpo de distribuicdo que define uma saida, e
uma cobertura de saida que coopera com a saida, em que a
cobertura de saida é configurada para cooperar mais de uma
vez com a saida.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Um melhor entendimento das modalidades pode ser
obtido com referéncia aos seguintes desenhos e descrigédo
detalhada das modalidades, em que:

A Fig. 1 ¢é uma vista diagramadtica de um
distribuidor de lama de liga metalica (MASD) em uma posigdo
incapacitada de fluxo de acordo com uma primeira modalidade;

A Fig. 2 é a vista diagramdtica do MASD da Fig. 1
em uma posicdo capacitada de fluxo;

A Fig. 3 é uma vista diagramdtica de um MASD de
acordo com uma segunda modalidade (que ¢é a modalidade
preferida) em uma posicdo incapacitada de fluxo;

A Fig. 4 é uma vista diagramdtica do MASD da Fig.

3 em uma posigdo capacitada de fluxo;
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A Fig. 5 é uma vista diagramdtica de um MASD de
acordo com wuma terceira modalidade em uma posigao
incapacitada de fluxo;

A Fig. 6 é uma vista diagramatica do MASD da Fig.
5 em uma posic¢do capacitada de fluxo

A Fig. 7 mostra ser uma vista diagramatica de um
MASD de acordo com uma gquarta modalidade em uma posigdo
incapacitada de fluxo; e

A Fig. 8 & uma vista diagramdtica do MASD da Fig.
7 em uma posigdo capacitada de fluxo.

Referéncias similares sdo utilizadas em figuras
diferentes para denotar componentes similares.

DESCRICAQ DETALHADA DA (S) MODALIDADE (S)

PREFERIDA (S)

A Fig. 1 é uma vista diagramdtica de um MASD 10 de
acordo com a primeira modalidade em uma posicdo incapacitada
de fluxo. O MASD 10 inclui um corpo de distribuicdo 12 que
apresenta uma extremidade 13 (ou extremidade distal) que
define uma saida 15 nela. A saida 15 pode da mesma forma ser
chamada um orificio de saida. O corpo de distribuigdo 12
pode da mesma forma ser chamado um bocal, um corpo de bocal
ou uma valvula e estard em seguida referido como o corpo de
bocal 12 devido a simplificacdo da descrigdo. O corpo de
pocal 12 da mesma forma define uma passagem 14 nele que é
conectada & saida 15. O MASD 10 da mesma forma inclui uma
cobertura de saida 18. A cobertura de saida 18 na Fig. 1 da
mesma forma age como um meio molde estaciondrio de uma

montagem, porém serd chamada a cobertura de saida 18 para a



10

15

20

25

13

descricdo direcionada as Figuras, 1 e 2. Um meio molde de
movimento 28 uni-se com meio molde estacionario (que é
descrito como a cobertura de saida 18), e define uma
cavidade de molde 29 nele. Em operacdo, a saida 15 e a
cobertura de saida 18 cooperam repetivelmente uma com a
outra. Por exemplo, a saida 15 e a cobertura de saida 18 séo
operativamente méveis relativo uma com a outra entre a
posicdo incapacitada de fluxo (que é descrita na Fig. 1) e
uma posicdo capacitada de fluxo (que é descrita na Fig. 2).
"Repetivelmente" significa que a cobertura de saida 18 e a
saida 15 cooperam repetivelmente uma com a outra mais de uma
vez. Em contraste claro, o tampdo tixo ndo coopera
repetivelmente com uma saida desde que o tampdo tixo seja um
inico item de uso que protege a saida apenas uma vez € em
seguida nunca seja novamente utilizado (o tamp&o tixo torna-
se soprado em uma cavidade de molde), e um tampdo tixo
completamente novo é formado para a préxima distribuigdo de
MAS na cavidade de molde. Em resumo, o corpo de distribuicao
12 define a saida 15 nele; e a cobertura de saida 18 coopera
com a saida 15, em que a cobertura de saida 18 é configurada
para cooperar com a saida 15 mais de uma vez.

Na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida 18 protege a saida 15, e a saida protegida 15, por sua
vez, substancialmente bloqueia qualquer fluxo de MAS contido
atrids da saida protegida 15 e dentro da passagem 14. Como
ser4d mostrado na Fig, 2, na posigdo capacitada de fluxo, o
corpo de bocal 12 é movido relativo a cobertura de saida 18

(isto é, o meio molde estacionario) e em seguida a saida 15
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torna-se desprotegida, em que a saida desprotegida 15, por
sua vez, permite fluxo irrestrito de MAS na cavidade de
molde 29.

Empregando-se o MASD 10, a formagao de tampédo tixo
congelado na saida 15 pode ser evitada se houver energia
térmica suficiente para manter a MAS no estado de lama. O
efeito de aquecimento requerido pode ser fornecido por um
aquecedor acoplado ao corpo de bocal 12 ou outro aquecedor
localizado adjacentemente & saida 15 guando requerido.

Vantajosamente, a cobertura de saida 18 pode
substancialmente impedir liberacdo acidental (isto &,
prematura ou inadvertida) de MAS a partir da saida 15 porque
a cobertura 18 desse modo disposta sobre a saida 15
substancialmente previne fluxo ou movimento da MAS

a partir da saida 15, e da mesma forma pode ajudar
a reduzir a probabilidade de produtividade da maquina de
tixo-moldagem reduzida e/ou reduzir a probabilidade de
queima acidental de e lesdo a operadores.

O MASD 10 pode ajudar evitar mudangas adversas em
dinamicas de um mecanismo de parafuso disposto no barril da
maquina de tixo-moldagem (ndo descrito porém conectado ao
MASD 10). Evitando-se a formacdo do tampdo tixo, as
variacdes de pressdo no barril podem ser moderadas. Quando a
pressdo no barril torna-se moderada, o tempo suficiente para
preencher a cavidade de molde 29 pode ser mais consistente
ao moldar partes na cavidade 29.

O uso do tampdo tixo requer o barril e mecanismo

de parafuso da maquina de tixo-moldagem para impor uma faixa
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maior na MAS. Se a pressdo no barril for muito grande, um
fendmeno de cintilacdo de molde ocorre na montagem de molde
definindo a cavidade 29, em que a MAS de fluxo pode ser
forcada muito rapidamente na cavidade 29 e em seguida MAS
pode cintilar (ou vazar) dentre as porcdes de molde da
montagem de molde. Esta condigdo pode levar a uma parte
moldada defeituosa ou uma parte moldada mais fraca em que a
MAS ndo foi dada a oportunidade de completar
acondicionamento na cavidade 29 como um resultado do
vazamento ou cintilacdo de MAS. Da mesma forma, se a pressao
no barril for muito baixa, um fenémeno de congelamento pode
ocorrer na cavidade 29, em que a MAS pode ndo mover-se longe
ou rapido o suficiente na cavidade 29, e em seguida a MAS de
movimento lento pode prematuramente congelar e bloguear ©
fluxo de MAS de preencher completamente a cavidade 29.
Evitando-se o uso da pressdo de sopro tixo, a pressdao no
barril pode ser moderada e desse modo evitar os fenémenos de
cintilacdo e congelamento descritos acima.

A cobertura de saida 18 é descrita como o molde
estacionario. Porém serd evidenciado que a cobertura de
saida pode da mesma forma ser outras estruturas
convenientemente localizadas adjacentes a saida 15, tal como
por exemplo: uma insergdo de abertura de molde, uma montagem
de molde, uma insercdo de jito quente, ou uma montagem de
jito quente. A cobertura de saida 18 apresenta uma
superficie de cobertura de saida 20 que € utilizada para
proteger e desproteger a saida 15 quando requerido. Para a

primeira modalidade, a superficie de cobertura de saida 20
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reveste a saida 15 e desliza coaxialmente com o corpo de
bocal 12. Outras disposicdes podem ser consideradas para a
cobertura de saida 18, tal como dispor uma haste da valvula
(ndo descrita) dentro da passagem 14 e a haste move-se em
contato com a saida 15 que sela a saida 15 para incapacitar
o fluxo da MAS da saida protegida 15.

A cobertura de saida 18 define uma passagem 22 que
recebe o bocal de corpo 12 nela. O corpo 12 pode apresentar
um membro da base 16 que reveste a superficie de cobertura
de saida 20 e desliza coaxialmente com respeite a superficie
de cobertura de saida 20.

O MASD 10 pode incluir um mecanismo diferencial de
energia térmica (ndo descrito) que pode ser uma combinacgdo
de dispositivos de aquecimento e resfriamento que mantém uma
diferenca de temperatura em uma base localizada. Na posicgédo
incapacitada de fluxo, calor pode ser removido da saida 15
suficiente o bastante para permitir solidificacdo da MAS na
saida 15 se desse modo desejado. Este efeito de resfriamento
pode ser obtido empregando-se um aparelho de resfriamento
localizado na cobertura de saida 18 e adjacente a saida 15.

Na posicdo incapacitada de fluxo, calor o suficiente pode

ser fornecido por gqualguer uma da (ou em combinagao)
cobertura de saida 18 ou da MAS disposta na passagem 14. O
calor fornecido é suficiente para manter a MAS

substancialmente no estado de lama enquanto a MAS esta
disposta na saida 15 e na passagem 14. Vantajosamente,
mantendo-se a MAS no estado de lama, a formagdo do tampdo

tixo congelado pode ser evitada.
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O mecanismo diferencial de energia térmica pode
incluir formas pré-determinadas de estrutura que cerca a
saida 15. As formas pré-determinadas de estrutura podem
levantar e manter o efeito de aquecimento e o efeito de
resfriamento. Esta abordagem pode permitir uma estrutura
simplificada e mais econdémica para levantar e manter O
efeito de aquecimento e efeito de resfriamento. Empregando-
se o software de modelagem termo-grafica, as formas pré-
determinadas de estrutura que cerca a saida 15 podem ser
estabelecidas. Por exemplo, Sistemas de FLIR de Goleta, CA &
um fabricante do software de modelagem termo-grafica
ThermaGRAM™ que pode ser utilizado para modelar o mecanismo
diferencial de energia térmica e estabelecer as formas pré-
determinadas da estrutura que cerca o corpo de bocal 12.

O MASD 10 pode incluir uma montagem de engrenagem
(ndo descrita) que é operativamente acoplada a qualquer um
dentre o corpo de bocal 12, a cobertura de saida 18 e a
montagem de molde e qualquer combinacdo adequada destes. A
montagem de engrenagem previne o movimento relativo entre a
saida 15 e a cobertura de saida 18 quando as metades ou
porcdes 18 e 28 do molde tornam-se deslocadas ou removidas
uma das outras. A montagem de intertravamento pode, quando a
MAS 10 ndo coopera mais com a montagem de molde, operar para
impedir o MASD 10 de distribuir a MAS e desse modo impedir

liberacdo acidental de material fundido da saida
15 (por exemplo: quando o molde em movimento 28 ndo mais
limita o molde estacionario 18).

Para a primeira modalidade, a cobertura de saida
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18 reside fora do corpo de bocal 12. A cobertura de saida
18 pode deslizar ou girar em volta do pivé relativo a saida
15. Um exemplo disto é uma valvula de interrupgao giratéria.
O corpo de bocal 12 é axialmente mével ao longo de seu eixo
longitudinal que estende-se através do corpo de bocal 12. O
corpo de bocal 12 é ligado a um barril da maquina de tixo-
moldagem, em gque o barril ¢é atuado para reciprocar a
extremidade 13 dentro da cobertura de saida 18 de forma que.
o corpo de bocal 12 deslize ao longo e dentro da passagem 22
definida pela cobertura de saida 18. Entretanto, uma
modalidade alternativa, descrita abaixo, o corpo de bocal 12
é estacionario relativo & cobertura de saida 18.

A MAS 10 pode ser conectada a extremidade distal
de um barril (ndo descrito) de uma maquina de moldagem de
lama de liga metdlica (ndo descrita). A MAS 10 pode ser
conectada a uma passagem de Jjito quente definida por uma
montagem de Jjito gquente de lama de 1liga metalica (ndo
descrita). A MAS 10 pode ser conectada a passagem definida
por uma montagem de moldagem de lama de liga metéalica. Sera
evidenciado que a MAS 10 pode ser fornecida separadamente
destas montagens. Uma abertura pode ser definida entre o
membro de base 16 e a cobertura de saida 18.
Especificamente, a abertura pode existir entre a superficie
de cobertura de saida 20 e o membro de base 16. Uma
guantidade pequena de MAS pode encontrar sua via na abertura
e desse modo criar uma camada de MAS. A camada de MAS pode
ser resfriada durante injecdo da MAS na cavidade 29. Desse

modo, resfriando-se a camada de MAS no estado solidificado,
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a camada de MAS solidificada pode impedir ou bloquear MAS
adicional de tornar-se pressionada também na abertura
enquanto a MAS ¢ injetada (sob pressdo) na cavidade 29. A
camada solidificada de MAS pode ser aquecida durante a
retracdo do corpo de bocal 12 (em que a salda 15 torna-se
protegida) a fim de facilitar menos fricgdo enquanto o corpo
de bocal 12 é retratado longe da cavidade 29.

A Fig. 2 é a vista diagramatica do MASD 10 da Fig.
1 na posicdo capacitada de fluxo. Nesta posicdo, o parafuso
e barril da maquina de tixo-moldagem coloca uma pressao de
injecdo sobre a MAS. O corpo de bocal 12 é movido
avancadamente (isto é, para a cavidade do molde 29 colocada
em comunicacdo de fluido com a passagem 22). Na verdade, a
cobertura de saida 18 ¢é movida relativo a saida 15 (a
cobertura de saida 18 permanece estacionaria nesta
modalidade) de forma que a cobertura de saida 18 ndo protege
mais a saida 15. Nesta posicdo, a saida 15 desprotegida esta
agora em comunicagdo de fluido com a passagem 22) e fluxo 24
da MAS pode ser realizado. A saida desprotegida 15 permite o
fluxo irrestrito 24 da MAS da saida 15 na cavidade 29.

A Fig. 3 é a vista diagramadtica de um MASD 30 de
acordo com a segunda modalidade (que ¢é a modalidade
preferida) em uma posigdo incapacitada de fluxo em que
configuracdées e estruturas preferidas sdao descritas. Uma
cobertura de saida 32 ¢é utilizada, e a porgdo de molde
estaciondrio 18 ndo age mais na cobertura de saida como foi
previamente mostrado nas Figs. 1 e 2. A cobertura de saida

32 serd chamada um corpo de interrupgdo 32 para a modalidade
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preferida.

O molde estacionario 18 define uma cavidade 19, e
o corpo de interrupgdo 32 ¢é fixamente montado ao molde
estacionario 18 por meio de uma montagem de ferrolho (ndo
descrita). O ferrolho 33 liga um aquecedor 34 ao corpo de
interrdpgéo 32. Montado sobre o corpo de interrupcgdo 32 é o
aquecedor 34, um aparelho de resfriamento 36, e um sensor de
temperatura 38 (tal como um termo-elemento por exemplo) .
Ter o aquecedor 34, o aparelho de resfriamento 36, e sensor
38 instalados no corpo de interrupgdo 32 fornece uma
vantagem visto que se servigo de manutencgdo é necessario no
aquecedor 34 e/ou no aparelho de resfriamento 36 e/ou no
sensor 38, em seguida o corpo de interrupgdo 32 pode ser
removido e um corpo de interrupcdo de substituigdo 32 pode
ser re-inserido.

O diferencial de energia térmica (gradiente) entre
uma area atras da saida protegida 15 e da passagem 22 pode
ser também aumentado com o aquecimento adicional e elementos
estruturais de resfriamento. Uma vantagem para empregar
estas estruturas ¢é também realcar quaisquer efeitos de
resfriamento e aquecimento requeridos.

O MASD 30 pode da mesma forma incluir um aparelho
de aquecimento de bocal 40 ou 42 que operativamente acopla-
se ao corpo de bocal 12. O aparelho de aquecimento de bocal
40 mantém a MAS contida dentro da saida 15 no estado de
lama.

O MASD 30 pode da mesma forma incluir o aparelho

de aquecimento de cobertura de saida 34 que operativamente
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acopla-se ao corpo de interrupgdo 32. O aparelho 34
substancialmente mantém a MAS disposta na saida 15 no estado
de lama enquanto permanece na saida 15 enquanto o MASD 30
permanece na posicdo incapacitada de fluxo.

O MASD 30 pode da mesma forma incluir um aparelho
de resfriamento de cobertura de saida 36 que operativamente
acopla-se ao corpo de interrupc¢do 32 ou quaiéquer estruturas
em proximidade intima & saida 15. O aparelho 36 define ou
fornece um conduite que transporta um fluido de resfriamento
nele. O aparelho 36 resfria a MAS disposta entre uma
abertura definida entre o corpo de interrupg¢ao 32 e O COrpo
de bocal 12 em um estado solidificado. Esta configuragéo
pode fornecer efeito de resfriamento melhorado de forma que
na posicdo capacitada de fluxo, qualquer MAS solidificada
localizada dentro da abertura pode ser utilizada para
substancialmente impedir fluxo de MAS da passagem 22 outra
vez na abertura. A abertura é definida entre o corpo de
interrupcdo 32 e o corpo de bocal 12.

O efeito de aquecimento pode ser mantido
relativamente constante enquanto o efeito de resfriamento
pode ser variado porque variar ou mudar a quantidade de
calor pode provar ser mais dificil em comparagdo com a
mudanca da quantidade de resfriamento.

A Fig. 4 é uma vista diagramidtica do MASD 30 da
Fig. 3 em uma posicdo capacitada de fluxo. Nesta posigdo, ©
corpo de bocal 12 foi movido ou deslocado pelo barril da
maquina de tixo-moldagem tal que a saida 15 ndo é mais

protegida pelo corpo de interrupgdo 32 e como um resultado,
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a MAS pode fluir 24 a partir da saida desprotegida 15.

A Fig. 5 é uma vista diagramdtica de um MASD 50 de
acordo com a terceira modalidade em uma posigdo incapacitada
de fluxo. Nesta posicdo, o corpo de interrupgdo 32 age na
cobertura de saida. O corpo de interrupcdo 32 é feito para
ser movido enquanto o corpo de bocal 12 é feito para ser
estacionario. Enquanto a terceira modalidade pode ser
utilizada em uma montagem de tubulacdo de jito quente, a Fig
5 descreve a terceira modalidade instalada em um molde
estacionario 58, e a montagem de Jjito quente (enquanto nao
descrita) é conectada ao corpo de bocal 12.

O MASD 50 inclui uma interrupcdo 52 que é formada
para ajustar-se dentro de uma cavidade 59 definida pelo
molde estaciondrio 58. Uma mola 54 esta disposta entre a
interrupcdo 52 e o corpo de interrupgdo 32.

Na posicdo incapacitada de fluxo, o lado em
movimento do molde 60 é feito para mover-se por meio de um
grampo de molde atuado (n&o descrito) e desse modo o lado em
movimento de molde 60 torna-se deslocado do molde
estaciondrio 58, e da mesma forma torna-se deslocado ou
removido do corpo de interrupgdo 32. Em resposta ao

movimento da montagem de molde 60 movendo-se ao longo do
corpo de interrupcdo 32, a mola 54 impulsiona o coOrpo de
interrupcdo 32 para mover na diregdo da porgdo de molde
removido 60. Uma porcdo do corpo de interrupgdo movido 32
agora protege a saida 15, e a saida protegida 15 incapacita
ou bloqueia o fluxo da MAS disposta dentro da passagem 14.

Geralmente, na posicdo incapacitada de fluxo, o corpo de
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interrupcdo 32 move-se em resposta ao movimento da porgdo de
molde em movimento 60 movendo-se ao longe do molde
estacionario 58 de forma que o corpo de interrupgdo movido
32 proteja a saida 15. Um aquecedor 56 pode ser instalado no
corpo de bocal 12 enquanto outro aquecedor 34 pode ser
instalado no corpo de interrupg¢do 32. O corpo de interrupgdo
32 apresenta uma superficie de cobertura de saida 20 que
interage com a saida 15.

A Fig. 6 é uma vista diagramatica do MASD 50 da
Fig. 5 em uma posig¢do capacitada de fluxo. Geralmente, na
posicdo capacitada de fluxo, o corpo de interrupg¢do 32 move-
se em resposta ao meio molde 60 movendo e limitandc contra o
corpo de interrupgdo 32. O corpo de interrupgdao movido 32
torna-se deslocado da saida 15 de forma que a MAS possa
fluir 24 da saida desprotegida 15. Especificamente, o molde
em movimento 60 ¢é feito para mover e pressionar contra o
corpo de interrupgdo 32, e por sua vVvez O COIPO de
interrupcdo 32 é deslocado para a interrupgdao 52 (e a mola
54 torna-se apertada). Uma cavidade de molde 62 torna-se
alinhada com a passagem 22 do corpo de interrupgdo 32. Em
resposta ao corpo de interrupgdo 32 movendo-se para a
interrupcdo 52, o corpo de interrupgdo ndo protege mais a
saida 15 e a MAS contida dentro da saida 15 pode fluir 24
livremente sem restrigdo.

A Fig. 7 mostra ser uma vista diagramatica de um
MASD 70 de acordo com a quarta modalidade em uma posigédo
incapacitada de fluxo. O MASD 70 inclui uma cobertura de

saida que é indicada como um corpo de interrupcdo 72 dgue
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pode da mesma forma ser chamado uma haste. O corpo de bocal
12 define uma cavidade 74 neste para deslizavelmente receber
o corpo de interrupgdo 72 nele. O corpo de interrupcgédo 72 é
deslizavel dentro da cavidade 72 a fim de alternadamente
proteger e desproteger a saida 15. O corpo de bocal 12 da
mesma forma define outra passagem 78 que estende da passagem
74 para a extremidade exterior do corpo de bocal 12.
Disposto dentro da passagem 78 é um bastdo de retengdo 76
gque conecta-se ao corpo de interrupgao 72. O bastdo de
retencdo 76 é externamente atuado por mecanismos que ndo sao
descritos. Por exemplo, enquanto uma extremidade do bastao
de retencdo 76 é conectada ao corpo de interrupcgao 72, a
outra extremidade (ndo descrita) do bastdo de retengao 76
pode ser ligada a uma montagem de atuagao hidraulica,
pneumatica, elétrica ou mecédnica. O bastdo 76, quando
atuado, pode mover o corpo de interrupgdo 72 entre uma
posicdo fechada da saida e uma aberta da saida. Desta
maneira, a atuacdo do corpo de interrupgdo 72 ndo € tornada
dependente diretamente na operacdo da montagem de molde,
porém pode ser indiretamente dependente na operacdo da
montagem de molde por meio do mecanismo de atuagao que age
como uma estrutura de atuacdes intermediaria. A montagem de
molde pode operar diretamente sobre os mecanismos de
atuacdes que, por sua vez, atuam sobre o bastao 76.

A Fig. 8 é uma vista diagramatica do MASD da Fig.
7 em uma posicdo capacitada de fluxo, em que O COIpo de
interrupcdo 72 é retratado (por meio do bastdo 76) ao longo

da saida 15 a fim de desproteger a saida 15.
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Serd evidenciado que alguns elementos podem ser
adaptados para fungdes ou condigdes especificas. Os
conceitos descritos acima podem ser também estendidos a uma
variedade de outros pedidos que estdo claramente dentro do
escopo da presente invengdo. Tendo, desse modo, descrito as
modalidades, ficard evidente para aqueles versados na
técnica que modificagdes e realces sao possiveils sem
afastarem-se dos conceitos como descrito. Portanto, como €
pretendido ser protegido por meio da literatura, a patente
deve ser limitada apenas pelo escopo das seguintes

reivindicac¢des:
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REIVINDICACOES

1. Para uma passagem (14) de gqualquer uma dentre
uma maquina de moldagem de lama de liga metalica, uma
montagem de moldagem de lama de liga metadlica, uma montagem
de jito quente de lama de liga metalica, e qualquer
combinacdo destes, um distribuidor de lama de liga metalica
(10, 30, 50, 70), CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

um corpo de distribuigdo (12) que define uma saida
(15); a saida (15) alinhavel com a passagem (14); e uma
cobertura de saida (18) que coopera com a saida (15),

em que a cobertura de saida (18) ¢é configurada
para cooperar mais de uma vez com a saida (15).

2. Distribuidor de lama de liga metdlica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicagao 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) é mével relativa a saida
(15) entre uma posicd3o incapacitada de fluxo e uma posicgado
capacitada de fluxo;

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) protege a saida para bloquear qualquer fluxo de
lama de liga metalica sustentado atrads da saida protegida
(15): e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) desprotege a saida (15) para permitir um fluxo da
lama de liga metalica da saida desprotegida (195).

3. Distribuidor de lama de liga metalica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicagéo 1, CARACTERIZADO

pelo fato de também compreender:
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um mecanismo diferencial de energia térmica que
coopera com a saida (15), e mantendo, em uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter
uma lama de liga metélica disposta dentro da saida (15) em
um estado fundido; e

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia térmica da lama de liga metalica que estd disposta
em uma abertura formada entre a cobertura de saida (18) e o
corpo de distribuig¢do (12) em um estado congelado.

4. Distribuidor de 1lama de liga metalica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicagéo 3, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

o0 mecanismo diferencial de energia térmica inclui:

formas pré-determinadas de estrutura que cerca a
saida (15).

5. Distribuidor de lama de liga metdlica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que em uma posigdo incapacitada de fluxo,
qualgquer uma dentre (i) a saida protegida (15), (ii) a
cobertura de saida (18), (iii) uma lama de liga metéalica
fundida, esperando, em uso, a ejecdo da saida protegida
(15), e (iv) qualquer combinagdo destas, fornece energia
térmica suficiente que mantém a lama de liga metalica
fundida substancialmente»fundida e ndo congelada atras da
saida (15) e dentro do corpo de distribuigdo (12).

6. Distribuidor de lama de 1liga metédlica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicacgao 1, CARACTERIZADO

pelo fato de que:
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em uma posicdo incapacitada de fluxo, o calor
removido dos componentes adjacentes a saida (15) e fora da
saida (15) ¢é suficientemente adequada para permitir a
solidificacdo da lama de liga metdlica em uma abertura entre
a cobertura de saida (18) e o corpo de distribuigdo (12).

7. Distribuidor de lama de liga metalica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicacgao 1, CARACTERIZADO
pelo fato de também compreender:

uma montagem de engrenagem operativamente acoplada
a qualquer um dentre o corpo de distribuicdo (12), a
cobertura de saida (18), uma montagem de moldagem, e
qualquer combinacdo destes, a montagem de engrenagem
impedindo o movimento relativo entre a saida (15) e a
cobertura de saida (18) quando a montagem de molde torna-se
deslocada da cobertura de saida (18).

8. Distribuidor de lama de liga metalica (30),
de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de
também compreender:

um aparelho de aquecimento do corpo de
distribuicdo (40) operativamente acoplado ao corpo de
distribuicdo (12), e mantendo, em uso, a lama de 1liga
metdlica fundida que esta contida dentro da saida (15) em
uma condicdo substancialmente fundida.

9. Distribuidor de lama de liga metdlica (30,
50, 70), de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de também compreender:

um aparelho de aquecimento de cobertura de saida

(34) operativamente acoplando a cobertura de saida (18), e
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mantendo, em uso, um material tixotrdépico disposto na saida
(15) em um estado fundido enquanto ele permanece na saida
(15) durante uma posicdo incapacitada de fluxo.

10. Distribuidor de lama de liga metalica (30, 50,
70), de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de também compreender:

um aparelho de resfriamento da cobertura de saida
(36) operativamente acoplando a cobertura de saida (18), e
resfriando, em uso, uma lama de liga metalica fundida
disposta entre uma abertura definida entre a cobertura de
saida (18) e o corpo de distribuigdo (12) em um estado
solidificado.

11. Distribuidor de lama de liga metalica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicagao 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

em uma posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) é mével em resposta ao movimento de uma montagem
de molde que limita a cobertura de saida (18), a cobertura
de saida movida (18) tornando-se deslocada da saida (135).

12. Distribuidor de lama de 1liga metdlica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicagao 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura
de saida (18) é mdével em resposta ao movimento de uma
montagem de molde tornando-se deslocada da cobertura de
saida (18), a cobertura de saida movida (18) protegendo a
saida (15).

13. Distribuidor de lama de liga metéalica (10,
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30, 50, 70), de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) reside fora do corpo de
distribuicdo (12).

14. Distribuidor de lama de liga metdlica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) é deslizavelmente mével
relativa a saida (15).

15. Distribuidor de lama de 1liga metélica (30,
50, 70), de acordo com a reivindicagéo 1, CARACTERIZADO pelo
fato de que:

a cobertura de saida (18) inclui:

um corpo de interrupgdo (32, 72) apresentando uma
superficie de cobertura de saida que interage com a saida
(15) .

l6. Distribuidor de lama de liga metdlica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicacgao 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) é qualquer um dentre uma
montagem de jito quente, uma tubulacdo de jito quente, uma
insercdo de entrada de jito quente, uma montagem de molde,
uma insercdo da abertura de molde.

17. Distribuidor de 1lama de liga metélica (10,
30, 50, 70), de acordo com a reivindicacgao 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

o corpo de distribuicdo (12) inclui um eixo que

estende-se sobre o mesmo; e
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a saida (15) é alinhada substancialmente paralela

ao eixo.

18. Maquina de moldagem de lama de liga
metalica, CARACTERIZADO pelo fato de compreender:
5 uma passagem (14); e
um distribuidor de lama de liga metdlica (30, 50)

gue coopera com a passagem (14), o distribuidor de lama de

liga metalica (30, 50) incluindo:

um corpo de distribuigdo (12) que define uma saida

alinh&vel com a passagem (14); e

uma cobertura de saida (18) que coopera com a
saida (15), em que a cobertura de saida (18) ¢é configurada

para cooperar mais de uma vez com a saida (13).

19. Maquina de moldagem de lama de 1liga
metdlica, de acordo com a reivindicagdo 18,

CARACTERIZADO
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) é mbével relativa a saida
(15) entre uma posicdo incapacitada de fluxo e uma posigdo

capacitada de fluxo;

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de

saida (18) protege a saida (15) para bloquear qualquer fluxo

de lama de liga meté&lica sustentado atras da saida protegida
(15); e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de

saida (18) desprotege a saida (15) para permitir um fluxo de

lama de liga metalica da saida desprotegida (15).

20. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,

de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
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gue o distribuidor de lama de liga metalica (30, 50) também
compreende:

um mecanismo diferencial de energia térmica que
coopera com a saida (15), e mantendo, em uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter
uma lama de liga metdlica disposta dentro da saida (15) em
um estado fundido; e

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia térmica da lama de liga metdlica que esta disposta
em uma abertura formada entre a cobertura de saida (18) e o
corpo de distribuigdo (12) em um estado congelado.

21. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 20, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

o mecanismo diferencial de energia térmica inclui:

formas pré-determinadas de estrutura que cercam a
saida (15).

22. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADA pelo fato de
gque em uma posicdo incapacitada de fluxo, qualgquer uma
dentre (i) a saida protegida (15), (ii) a cobertura de saida
(18), (iii) uma lama de liga metdlica fundida esperando, em
uso, a ejecdo da salda protegida (15), e (iv) qualquer
combinacdo destes, fornece energia térmica suficiente que
mantém a lama de liga metalica fundida substancialmente
fundida e ndo congelada atras da saida (15) e dentro do
corpo de distribuicdo (12).

23. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
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de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADA pelo fato de
que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, o calor
removido dos componentes adjacentes a saida (15) e fora da
saida (15) ¢é suficientemente adequado para permitir a
solidificacdo de uma lama de liga metdlica em uma abertura
entre a cobertura de saida (18) e o corpo de distribuigao
(12) .

24. Maquina de moldagem de lama de liga
metdlica, de acordo com a reivindicagdo 18, CARACTERIZADO
pelo fato de também compreender:

uma montagem de engrenagem operativamente acoplada
a qualquer um dentre o corpo de distribuicao (12), a
cobertura de saida (18), uma montagem de molde, e qualquer
combinacdo destes, a montagem de engrenagem impedindo o
movimento relativo entre a saida (15) e a cobertura da saida
(18) quando a montagem de molde torna-se deslocada da
cobertura de saida (18).

25. Maquina de moldagem de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicagdo 18, CARACTERIZADA
pelo fato de que o distribuidor de lama de 1liga metalica
(30) também compreende:

um aparelho de aquecimento do Ccorpo de
distribuicdo (40) operativamente acoplado ao corpo de
distribuicdo (12), e mantendo, em uso, a lama de 1liga
metalica fundida que esta contida dentro da saida (13) em
uma condicdo substancialmente fundida.

26. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
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de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que o distribuidor de lama de liga metalica (30, 50) também
compreende:

um aparelho de aquecimento de cobertura de saida
(34) acoplando operativamente a cobertura de saida (18), e
mantendo, em uso, um material tixotrépico disposto na saida
(15) em um estado fundido enquanto permanece na saida (15)
durante uma posicdo incapacitada de fluxo.

27. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
gue o distribuidor de lama de liga metdlica (30,50) também
compreende:

um aparelho de resfriamento de cobertura de saida
(36) acoplando operativamente a cobertura de saida (18), e
resfriando, em uso, uma lama de 1liga metalica fundida
disposta entre uma abertura definida entre a cobertura de
saida (18) e o corpo de distribuigido (12) em um estado
solidificado.

28. Maquina de moldagem de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicagdoc 18, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

em uma posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) é mével em resposta ao movimento de uma montagem
de molde que limita a cobertura de saida (18), a cobertura
de saida movida (18) tornando-se deslocada da sailda (15).

29. Maquina de moldagem de lama de liga
metdlica, de acordo com a reivindicagdo 18, CARACTERIZADO

pelo fato de que:
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em uma posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura
de saida (18) ¢é moével em resposta ao movimento de uma
montagem de molde tornando-se deslocada da cobertura de
saida (18), a cobertura de saida movida (18) protegendo a
saida (195).

30. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida (18) reside fora do corpo de
distribuicdo (12).

31. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida (18) é deslizavelmente movel
relativa & saida (15).

32. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

a cobertura de saida (18) inclui:

um corpo de interrupgdo (32) apresentando uma
superficie de cobertura de saida que interage com a saida
(15).

33. Maquina de moldagem de lama de liga
metélica, de acordo com a reivindicagdo 18, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) é qualquer um dentre uma
montagem de jito quente, uma tubulacdo de jito quente, uma

insercdo de abertura de jito quente, uma montagem de molde,
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uma insercdo de abertura de molde.

34. Maquina de moldagem de lama de liga metalica,
de acordo com a reivindicacdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de
que:

o corpo de distribuigdo (12) inclui um eixo que
estende-se nele; e

a saida é alinhada substancialmente paralela ao
eixo.

35. Montagem de moldagem de lama de liga
metdlica, CARACTERIZADO pelo fato de compreender:

um corpo de molde que define uma passagem de molde
(14) neste; e

um distribuidor de lama de liga metélica (30, 50),
o distribuidor de lama de liga metédlica (30, 50) incluindo:

um corpo de distribuicdo (12) que define uma saida

a saida (15) alinhdvel com a passagem de molde

uma cobertura de saida (18) que coopera com a
saida (15), em que a cobertura de saida (18) é configurada
para cooperar mais de uma vez com a saida (195).

36. Montagem de moldagem de lama de liga
metdlica, de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) é mdével relativa a saida
(15) entre uma posicdo incapacitada de fluxo e uma posigao
capacitada de fluxo;

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
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saida (18) protege a saida (15) para blogquear qualquer fluxo
de lama de liga metalica sustentado atras da saida protegida
(15); e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) desprotege a saida (15) para permitir um fluxo de
lama de liga metadlica da saida desprotegida (15).

37. Montagem de moldagem de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADO
pelo fato de que o distribuidor de lama de liga metdlica
(30, 50) também compreende:

um mecanismo diferencial de energia térmica que
coopera com a saida (15), e mantendo, em uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter
uma lama de liga metdlica disposta dentro da saida (13) em
um estado fundido; e

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia térmica da lama de liga metdlica que esta disposta
em uma abertura formada entre a cobertura de saida (18) e o
corpo de distribuig¢do (12) em um estado congelado.

38. Montagem de moldagem de lama de liga
metédlica, de acordo com a reivindicagdo 37, CARACTERIZADO
pelo fato de que:

o0 mecanismo diferencial de energia térmica inclui:

formas pré-determinadas de estrutura dque cerca a
saida (15).

39. Montagem de moldagem de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicag&o 35, CARACTERIZADA

pelo fato de que em uma posicdo incapacitada de fluxo,
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qualquer um dentre (i) a saida protegida (15), (ii) a
cobertura de saida (18), (iii) uma lama de liga metélica
fundida, esperando, em uso, a ejegdo da saida protegida
(15), e (iv) gqualguer combinagdo destes, fornece energia
térmica suficiente que mantém a lama de liga metalica
fundida substancialmente fundida e ndo congelada atras da
saida (15) e dentro do corpo de distribuicdo (12).

40. Montagem de moldagem de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, o calor
removido dos componentes adjacentes a saida (15) e fora da
saida (15) é suficientemente adequado para permitir a
solidificacdo de uma lama de liga metdlica em uma abertura
entre a cobertura de saida (18) e o corpo de distribuicgao
(12) .

41. Montagem de moldagem de lama de liga
metdlica, de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que o distribuidor de lama de liga metdlica
(30, 50) também compreende:

uma montagem de engrenagem operativamente acoplada
a qualquer um dentre o corpo de distribuigéao (12), a
cobertura de saida (18), uma montagem de molde, e gqualquer
combinacdo destes, a montagem de engrenagem impedindo o
movimento relativo entre a saida (15) e a cobertura de saida
(18) quando a montagem de molde torna-se deslocada da
cobertura de saida (18).

42. Montagem de moldagem de lama de liga
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metédlica, de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que o distribuidor de lama de liga metéalica
(30) também compreende:

um aparelho de aquecimento do corpo de
distribuicdo (40) operativamente acoplado ao corpo de
distribuicdo (12), e mantendo, em uso, uma lama de liga
metalica fundida que estid contida dentro da saida (15) em
uma condicdo substancialmente fundida.

43. Montagem de moldagem de lama de liga
metdlica, de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que o distribuidor de lama de liga metalica
(30, 50) também compreende:

um aparelho de aquecimento de cobertura de saida
(34) acoplando operativamente a cobertura de saida (18), e
mantendo, em uso, um material tixotrépico disposto na saida
(15) em um estado fundido engquanto permanece na saida (13)
durante uma posicgdo incapacitada de fluxo.

44. Montagem de moldagem de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que o distribuidor de lama de liga metélica
(30, 50) também compreende:

um aparelho de resfriamento de cobertura de saida
(36) acoplando operativamente a cobertura de saida (18), e
resfriando, em uso, uma lama de 1liga metédlica fundida
disposta entre uma abertura definida entre a cobertura de
saida (18) e o corpo de distribuigdo (12) em um estado

solidificado.

45. Montagem de moldagem de lama de 1liga
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metalica, de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

em uma posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) é mével em resposta ao movimento de uma montagem
de molde que limita a cobertura de saida (18), a cobertura
de saida movida (18) tornando-se deslocada da saida (15).

46. Montagem de moldagem de lama de 1liga
metidlica, de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura
de saida (18) ¢é mével em resposta ao movimento de uma
montagem de molde tornando-se deslocada da cobertura de
saida (18), a cobertura de saida movida (18) protegendo a
saida (15).

47. Montagem de moldagem de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) reside fora do corpo de
distribuicdo (12).

48. Montagem de moldagem de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicagdo 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) é deslizavelmente moével
relativa a saida (15).

49. Montagem de moldagem de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicacdo 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) inclui:
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um corpo de interrupg¢do (32) que apresenta uma
superficie de cobertura de saida (20) que interage com a
saida (15).

50. Montagem de moldagem de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicag¢do 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) é qualquer um dentre uma
de montagem de jito quente, uma tubulagdo de jito quente,
uma insercdo de abertura de jito quente, uma montagem de
molde, uma insercdo de abertura de molde.

51. Montagem de moldagem de lama de liga
metdlica, de acordo com a reivindicagao 35, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

o corpo de distribuigdo (12) inclui um eixo que
estende-se nele; e

a saida (15) estd alinhada substancialmente
paralela ao eixo.

52. Montagem de jito quente de lama de liga
metalica, CARACTERIZADA pelo fato de compreender:

um corpo de jito quente gque define uma passagem de
jito quente (14) neste; e

um distribuidor de lama de liga meté&lica (30, 50)
que coopera com a passagem de jito quente (14) do corpo de
jito quente, o distribuidor de lama de liga metadlica (30,
50) incluindo:

um corpo de distribuigdo (12) que define uma saida

(15); a saida (15) alinhavel com a passagem de jito quente

(14); e
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uma cobertura de saida (18) que coopera com a
saida (15), em que a cobertura de saida (18) é configurada
para cooperar mais de uma vez com a saida (15).

53. Montagem de Jjito quente de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicagdo 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) é mbével relativa a saida
(15) entre uma posicdo incapacitada de fluxo e uma posicao
capacitada de fluxo;

na posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) protege a saida (15) para bloquear qualquer fluxo
de lama de liga metdlica sustentado atrds da saida protegida
(15); e

na posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) desprotege a saida (15) para permitir um fluxo de
lama de liga metalica da saida desprotegida (13).

54. Montagem de Jjito quente de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicagcdo 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que o distribuidor de lama de liga metalica
(30, 50) também compreende:

um mecanismo diferencial de energia térmica que
coopera com a saida (15), e mantendo, em uso:

um efeito de aquecimento configurado para manter
uma lama de liga metdlica disposta dentro da saida (15) em
um estado fundido; e

um efeito de resfriamento configurado para remover
a energia térmica da lama de liga metdlica que estd disposta

em uma abertura formada entre a cobertura de saida (18) e o
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corpo de distribuigdo (12) em um estado congelado.

55. Montagem de jito quente de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicagdo 54, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

o0 mecanismo diferencial de energia térmica inclui:

formas pré-determinadas de estrutura que cerca a
saida (15). .

56. Montagem de Jjito quente de lama de 1liga
metédlica, de acordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADA
pelo fato de gque em uma posigdo incapacitada de fluxo,
qualquer um dentre (i) a saida protegida (15), (ii) a
cobertura de saida (18), (iii) uma lama de liga metalica
fundida esperando, em uso, a ejecdo da saida protegida (15),
e (iv) qualquer combinagdo destes, fornece energia térmica
suficiente que mantém uma lama de liga metalica fundida
substancialmente fundida e ndo congelada atras da saida (15)
e dentro do corpo de distribuicao (12).

57. Montagem de Jjito quente de lama de liga
metdlica, de acordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, o calor
removido dos componentes adjacentes a saida (15) e fora da
saida (15) é suficientemente adequado para -permitir a
solidificacdo de uma lama de liga metdlica em uma abertura
entre a cobertura de saida (18) e o corpo de distribuigao
(12).

58. Montagem de jito gquente de lama de 1liga

metédlica, de acordo com a reivindicagdo 52, CARACTERIZADA
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pelo fato de que o distribuidor de lama de liga metélica
(30, 50) também compreende:

uma montagem de engrenagem operativamente acoplada
a qualquer um dentre o corpo de distribuigao (12), a
cobertura de saida (18), wuma montagem de moldagem, e
qualquer combinagdo destes, a montagem de engrenagem
impedindo o movimento relativo entre a saida (13) e a
cobertura de saida (18) gquando a montagem de moldagem torna-
se deslocada da cobertura de saida (18).

59. Montagem de jito quente de lama de liga
metélica, de acordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que o distribuidor de lama de liga metélica
(30) também compreende:

um aparelho de aquecimento do corpo de
distribuicdo (40) operativamente acoplado ao corpo de
distribuicdo (12), e mantendo, em uso, uma lama de liga
metalica fundida que estd contida dentro da saida (15) em
uma condicdo substancialmente fundida.

60. Montagem de Jjito quente de lama de liga
metadlica, de acordo com a reivindicacdo 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que o distribuidor de lama de liga metéalica
(30, 50) também compreende:

| um aparelho de aquecimento de cobertura de saida
(34) acoplando operativamente a cobertura de saida (18), e
mantendo, em uso, um material tixotrépico disposto na saida
(15) em um estado fundido enquanto permanece na saida (15)
durante uma posigdo incapacitada de fluxo.

61. Montagem de Jjito quente de lama de 1liga
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metalica, de acordo com a reivindicagéao 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que o distribuidor de lama de liga metélica
(30, 50) também compreende:

um aparelho de resfriamento de cobertura de saida
(36) acoplando operativamente a cobertura de saida (18), e
resfriando, em uso, uma lama de liga metdlica fundida
disposta entre uma abertura definida entre a cobertura de
saida (18) e o corpo de distribuigédo (12) em um estado
solidificado.

62. Montagem de Jjito quente de lama de 1liga
metdlica, de acordo com a reivindicacgao 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

em uma posicdo capacitada de fluxo, a cobertura de
saida (18) & mével em resposta ao movimento de uma montagem
de molde que limita a cobertura de saida (18), a cobertura
de saida movida (18) tornando-se deslocada da saida (15).

63. Montagem de jito quente de lama de 1liga
metalica, de acordo com a reivindicagao 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

em uma posicdo incapacitada de fluxo, a cobertura
de saida (18) é mével em resposta ao movimento de uma
montagem de molde tornando-se deslocada da cobertura de
saida (18), a cobertura de saida movida (18) protegendo a
saida (15).

64. Montagem de jito quente de lama de liga
metidlica, de acordo com a reivindicagao 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

a cobertura de saida (18) reside fora do corpo de
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distribuicdo (12).

65. Montagem de jito quente de lama de liga

metélica, de acordo com a reivindicagdo 52,

CARACTERIZADA
pelo fato de que:

5 a cobertura de saida (18) é deslizavelmente mével
relativa a saida.

66. Montagem de Jjito quente de lama de 1liga
metalica, de acordo com a reivindicagédo 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

10 a cobertura de saida (18) inclui:
um corpo de interrupgdo (32) que apresenta uma
superficie de cobertura de saida (20) gque 1interage com a
saida (15).

67. Montagem de

jito quente de lama de liga
15 metalica, de acordo com a reivindicagdo 52,

CARACTERIZADA
pelo fato de que:
a cobertura de saida (18) é qualquer um dentre uma

montagem de jito quente, uma tubulagao de jito quente,

uma
insercdo de abertura de jito quente,

uma montagem de molde,

20 uma insercdo de abertura de molde.

68. Montagem de jito quente de lama de liga
metalica, de acordo com a reivindicagao 52, CARACTERIZADA
pelo fato de que:

o corpo de distribuicgdo (12) inclui um eixo que

25

estende-se nele; e

a saida (15) é alinhada substancialmente paralela

ao eixo.
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RESUMO

“DISTRIBUIDOR DE LAMA DE LIGA METALICA”

E aqui descrito um distribuidor de lama de liga
metalica.O0 distribuidor inclui um corpo de distribuigdo que
define uma saida. O distribuidor da mesma forma inclui uma
cobertura de saida que coopera com a saida, e a cobertura de
saida é configurada para cooperar mais de uma vez com a
saida. O distribuidor de lama de liga metdlica pode ser
utilizado em qualquer um dentre uma maquina de moldagem de
lama de liga metalica, uma montagem de moldagem de lama de
liga metdlica, uma montagem de jito quente de lama de liga_

metdlica e qualquer combinacdo destes.
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