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(57) Resumo: METODO E APARELHO PARA FABRICAR
MOLDES. A finalidade da presente invengdo é propiciar um método
para fabricar eficientemente moldes superior e inferior de caixas de
fundi¢ao, para eficientemente pulverizar um agente de liberagdo em
um espagco fechado e para eficazmente colocar um nucleo. A invengéao
é um método para fabricar moldes superior e inferior de caixas de
fundi¢do que sdo empilhados, compreende as etapas de manter uma
placa de emparelhamento entre duas se¢des superior e inferior da
caixa de fundi¢do que estdo horizontalmente posicionadas, cada uma
tendo uma porta de enchimento de areia na sua parede lateral, definir
espagos de moldagem superior e inferior pela inser¢édo de placas de
compressdo superior e inferior nas respectivas aberturas das duas
segdes superior e inferior da caixa de fundicdo cujas aberturas estéo
opostas a placa de emparelhamento, colocar as duas seg¢des superior
e inferior da caixa de fundi¢éo e a placa de emparelhamento em uma
posi¢ao vertical e fazer com que a porta de enchimento de areia seja
colocada em uma posi¢éo superior, pulverizar um agente de liberagéo
nos dois espagos de moldagem em posi¢des superior e inferior cujos
espagos sado definidos pela insercdo das placas de compresséo
superior e inferior nas extremidades abertas, fornecer areia de
moldagem através da porta de enchimento de areia aos espacgos de
moldagem superior e inferior e comprimir a areia de moldagem nos
espacgos de moldagem superior e inferior.
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METODO PARA FABRICAR MOLDES SUPERIOR E INFERIOR SEM CAIXAS
DE FUNDIGAO, UM APARELHO PARA O MESMO, E UM METODO PARA
COLOCAR UM NUCLEO

Campo técnico

A presente invengdo refere-se a um método apropriado
para fabricar moldes superior e inferior sem caixas de
fundicdo colocados um sobre o outro, um aparelho para o
mesmo e um método para colocar um ndcleo.

Fundamentos da invengao

Madquinas de moldagem que fabricam moldes superior e
inferior sem caixas de fundig¢do sd3o conhecidas do publico.
As mesmas compreendem uma estagdo de compressdo e uma
estacdo de separagdo. A estagdo de compressdo & colocada
acima de uma base e comprime areia de moldagem em uma
direcdo que estd horizontal e paralela a superficie do piso
base. A estacdo de retirada é colocada prdxima ao piso base
e emparelha os moldes superior e inferior e separa as
caixas de fundicdo de moldagem em uma diregdo vertical até
a superficie do piso. A mdquina pega dois pares de seg¢des
superior e inferior da caixa de fundig¢do para, intermitente
e alternadamente, realizar movimento de vaivém entre a
estacdo de compressdo e a estagdo de separagdo de modo a
fabricar moldes superior e inferior sem caixas de fundigédo.

Contudo, a maquina de moldagem convencional para
moldar moldes superior e inferior sem caixas de fundigdo
possui um problema tal como eficiéncia de moldagem
insuficiente. Especialmente, um agente de liberagdo &
pulverizado em um espago fechado no estagio final, e a
preocupacdo tem sido que o agente de liberagdo possa nao

estar suficientemente seco. Por conseguinte, esta & uma das
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razdes pela qual a prdxima etapa ndo pode iniciar-se
imediatamente. Tem sido também um problema o fato de ser
dificil colocar rapidamente um ntcleo no molde (vide a
Publicacdo da Patente Japonesa do Pedido de Patente
Examinado No. S62-16736) .

Sumdrio da invengao

O problema a ser resolvido pela presente invengdo é
que a tecnologia convencional ndo pode eficientemente
fabricar moldes superior e inferior sem caixas de fundigdo
ou eficientemente pulverizar um agente de liberagdo em um
espaco fechado, ou colocar um nacleo rapidamente.

A fim de resolver estes problemas, o método para
fabricar moldes superior e inferior sem caixas de fundigéo
da reivindicacdo 1 é um método para fabricar moldes
superior e inferior sem caixas de fundig¢do que sao
empilhados, que compreende as etapas de

manter uma placa de emparelhamento entre duas segdes
superior e inferior da caixa de fundicdo que estdo
horizontalmente posicionadas e cada uma possul uma porta de
enchimento de areia para fornecer areia de moldagem na sua
parede lateral,

colocar as duas secdes superior e inferior da caixa
de fundicdo e a placa de emparelhamento em uma posigao
vertical, de modo a colocar a porta de enchimento de areia
em uma posigdo superior, enquanto inserindo placas de
compressdo superior e inferior nas respectivas aberturas
das duas secdes superior e inferior da caixa de fundigao
cujas aberturas sdo opostas a -placa de emparelhamento,
definindo desse modo dois espacos de moldagem superior e

inferior,
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pulverizar um agente de liberagdao nos espagos
superior e inferior definidos pela insercdo das placas de
compressdo superior e inferior nas aberturas,

fornecer areia de moldagem através das portas de
enchimento de areia aos dois espagos de moldagem, e

comprimir a areia de moldagem nos dois espacos de
moldagem.

Além disso, a fim de resolver estes problemas, O
método para fabricar moldes superior e inferior sem caixas
de fundicdo da reivindicagdo 8 €& um método para fabricar
moldes superior e inferior sem caixas de fundigdo que sejam
empilhados, que compreende as etapas de

manter uma placa de emparelhamento entre duas segdes
superior e inferior da caixa de fundicdo que estédo
horizontalmente posicionadas, cada uma delas possuindo uma
porta de enchimento de areia em sua parede lateral,

colocar as duas secdes superior e inferior da caixa
de fundicdo e a placa de emparelhamento em uma posigao
vertical, de modo a colocar as portas de enchimento de
areia em posicdo superior, enquanto inserindo placas de
compressdo superior e inferior nas respectivas aberturas
das duas secdes superior e inferior da caixa de fundigao
cujas aberturas sdao opostas a4 placa de emparelhamento,
definindo desse modo dois espagos de moldagem superior e
inferior,

pulverizar um agente de liberagdo nos espagos
superior e inferior definidos pela insercdo das placas de
compressdo superior e inferior nas aberturas,

fornecer areia de moldagem através das portas de

enchimento de areia aos dois espagos de moldagem, e
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comprimir a areia de moldagem nos dois espagos de
moldagem.

Além disso, a fim de resolver estes problemas, a
médquina de moldagem para formar moldes superior e inferior
sem caixas de fundicdo da reivindicagdo 6 €& um aparelho
para moldar moldes superior e inferior sem caixas de
fundicdo que sdo empilhados, que compreende

dois pares de se¢des superior e inferior da caixa de
fundicdo cada umas das gquais possuindo uma porta de
enchimento de areia para fornecer areia de moldagem em sua
parede lateral,

uma placa de emparelhamento que & arrumada de modo a
ser capaz de ser inserida dentro e retirada de entre as
secBes superior e inferior da caixa de fundi¢do por um
mecanismo de conversdo para inserir e retira-la,

um mecanismo de compressdo para comprimir a areia de

moldagem, em que a placa de emparelhamento é mantida entre

as secdes superior e inferior da caixa de fundigdo, as
placas de emparelhamento superior e inferior sdo arrumadas
de modo a serem capazes de ser inseridas dentro e puxadas
para fora das respectivas aberturas das secdes superior e
inferior da caixa de fundigdo cujas aberturas sdo opostas a
placa de emparelhamento, e duas seg¢des superior e inferior
da caixa de fundicdo e a placa de emparelhamento, sdo
mantidos em torno do eixo de sustentagdo de modo a ser
rotativo nas direc¢des para frente e para trds em um plano
vertical entre as posigdes nas quais as caixas de fundigédo
estdo verticais e nas quais as mesmas estdo horizontais,

um mecanismo de rotagdo que gira o mecanismo de

compressdo nas diregdes para frente e para tras,
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mecanismos de pulverizagdo para pulverizar um agente
de liberacdo que sdo propiciados em cada uma das segdes
superior e inferior da caixa de fundigao,

um mecanismo de fornecimento de areia que fornece
areia de moldagem através das portas de enchimento de areia
as duas sec¢des superior e inferior da caixa de fundigdo que
estdo posicionadas em uma posig@o vertical pelo movimento
do mecanismo de rotagdo.

Além disso, a fim de resolver estes problemas, a
maquina de moldagem para fabricar moldes superior e
inferior sem caixas de fundic¢d3o da reivindicagdo 12 €& um
aparelho para fabricar moldes superior e inferior sem
caixas de fundicdo que sejam empilhados, que compreende

uma unidade de secdes superior e inferior da caixa de
fundicdo na qual a caixa de fundig¢do de moldagem superior é
conectada com a inferior ao conectar hastes de uma maneira
para mové-las para frente ou para longe uma da outra;

uma placa de emparelhamento que € arrumada de modo a
ser capaz de ser inserida dentro e retirada de entre as
secdes superior e inferior da caixa de fundic¢do da unidade
por um mecanismo de conversdo para insergdo e retirada,

mecanismos de pulverizagdo para pulverizar um agente
de liberacdo que sdo propiciados em cada uma das segles
superior e inferior da caixa de fundicao,

um mecanismo de compressdo para comprimir a areia de
moldagem, a unidade de se¢des superior e inferior da caixa
de fundicdo é fornecida de modo a ser fixada livremente e
destacada entre si por dois ou mais mecanismos de
grampeamento, a placa de emparelhamento é mantida entre as

secdes superior e inferior da caixa de fundigdo, placas de



10

15

20

25

30

6/26

emparelhamento superior e inferior s&o arrumadas de modo a
serem capazes de ser inseridas dentro e puxadas para fora
das respectivas aberturas das segdes superior e inferior da
caixa de fundicdo cujas aberturas sdo opostas a placa de
emparelhamento, e duas segdes superior e inferior da caixa
de fundicdo, entre as quais a placa de emparelhamento é
mantida, s3o mantidas em torno do eixo de sustentacdo de
modo a serem rotativas nas direcdes para frente e para tras
em um plano vertical entre as posigdes nas quais as caixas
de fundicdo s3o verticais e nas qualis as mesmas sao
horizontais,

um mecanismo de rotacdo que gira o mecanismo de
compressdo nas direg¢des para frente e para tras,

um mecanismo de fornecimento de areia que fornece
areia de moldagem através das portas de enchimento de areia
as duas secdes superior e inferior da caixa de fundigdao que
sio colocadas em uma posigdo vertical pelo mecanismo de
rotacgdo.

Como fica evidente a partir do dito acima, os métodos
das reivindicag¢des 1 e 8 compreendem a etapa de colocar
duas secdes superior e inferior da caixa de fundigdo e a
placa de emparelhamento em uma posigdo vertical, movendo
desse modo as portas de enchimento de areia para uma
posicdo superior, enquanto define espagos de moldagem
superior e inferior pela insergdo de placas de compressdao
superior e inferior nas aberturas respectivas das duas
secbes superior e inferior da caixa de fundigcdo cujas
aberturas sdo opostas & placa de emparelhamento, e a etapa
de pulverizar um agente de liberagdo nos dois espagos de

moldagem em posi¢des superior e inferior cujos espagos sdo
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definidos pela insergdo das placas de compressao superior e
inferior nas aberturas. Sendo assim, o agente de liberacgao
pode ser pulverizado em tempo ou apbés os espagos de
moldagem serem definidos e antes da placa de emparelhamento
ser movida para uma posigdo vertical, e em seguida, apds o
agente de liberagdo ser seco, a areia de moldagem pode ser
fornecida aos espacos. Consequentemente, os métodos podem
alcancar tal efeito pratico excelente pelo fato de que os
mesmos podem moldar moldes superior e inferior sem caixas
de fundicdo em um periodo de tempo mais curto e mais
eficazmente do que o método convencional para fabricar um
molde.

Além disso, os aparelhos para fabricar moldes
superior e inferior sem caixas de fundigdo das
reivindicagdes 6 e 12 compreendem mecanismos de
pulverizagdo para pulverizar um agente de liberag¢do que sdo
propiciados em cada uma das segdes superior e inferior da
caixa de fundicdo. Por conseguinte, o agente de liberacgédo
pode ser pulverizado no instante ou apds 0Os espagos de
moldagem serem definidos e antes da placa de emparelhamento
estar em uma posicdo vertical, e em seguida, apds o agente
de 1liberacdo ser seco, a areia de moldagem pode ser
fornecida aos espacos. Consequentemente, os aparelhos podem
alcancar tal efeito pratico excelente pelo fato de que
podem moldar moldes superior e inferior sem caixas de
fundicdo em um periodo de tempo mais curto e mais
eficazmente do que o aparelho convencional para fabricar um
molde.

Além disso, o aparelho para fabricar moldes superior

e inferior sem caixas de fundigdo da reivindicagdao 7 e ©
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aparelho para fabricar moldes superior e inferior sem
caixas de fundicdo da reivindicagao 14 compreende ainda um
mecanismo de separagdo para separar Os moldes superior e
inferior de duas secdes superior e inferior da caixa de
fundicdo que contém os moldes sob a condigdo de que oOs
moldes de fundicdo de moldagem sejam empilhados e colocados
horizontalmente, e um mecanismo para articular os moldes de
fundigéo de moldagem que podem intermitente e
alternadamente realizar movimento de vaivém nos dois pares
de secdes superior e inferior da caixa de fundig¢do, na qual
cada par de caixas de fundig8o posicionadas horizontalmente
e empilhadas uma acima da outra, de modo gue Os pares se
possam mover entre o mecanismo de compressdo e O mecanismo
de separagdo, onde a caixa de fundicdo superior de moldagem
estd posicionada para ser capaz de se deslocar para cima e

para baixo. Consequentemente, a placa de emparelhamento

pode ser removida dentre as secdes superior e inferior da

caixa de fundicdo, e o par de segdes superior e inferior da
caixa de fundigdo que contém os moldes pode ser separado da
placa de emparelhamento. Durante este processo, se
necessario, um niicleo pode ser estabelecido nos moldes que
tém que ser moldados e em seguida as duas se¢des superior e
inferior da caixa de fundicdo podem ser empilhadas uma
sobre a outra, e os moldes podem ser separados das duas
secdes superior e inferior da caixa de fundicdo que contém
os moldes. Portanto, o aparelho pode alcangar um efeito
pratico excelente pelo fato de que pode estabelecer um
nicleo em um periodo de tempo menor e mais eficazmente que

no método convencional para fabricar um molde.

Mesmo em uma estacdo fGnica, compreende um mecanismo
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para estabelecer um nicleo que corresponde a referida cada
unidade de secBes superior e inferior da caixa de fundigao.
Conseqientemente, o método pode alcangar um efeito pratico
excelente pelo fato de que pode estabelecer um nicleo em um
periodo de tempo menor e mais eficazmente que no método
convencional para estabelecer este tipo de nicleo.

Breve descrigdo dos desenhos

A Fig. 1 é uma vista frontal parcialmente em corte de
uma modalidade da presente invengao.

A Fig. 2 é uma vista em segdo tirada ao longo da
secdo A-A da Fig. 1, onde uma placa de emparelhamento &
mantida entre as sec¢des superior e inferior da caixa de
fundigao 2, 3.

A Fig. 3 é uma vista plana da Fig. 1.

A Fig. 4 é um desenho explicativo que mostra ©

processo de fabricagdo de moldes pelo aparelho da Fig. 1, e

M

que mostra a situagdo na qual a areia de moldagem
fornecida Aas secdes superior e inferior da caixa de
fundigao.

A Fig. 5 é& uma vista frontal de outra modalidade da
presente invengao.

A Fig. 6 é uma vista frontal em segdo parcialmente em
corte da Fig. 5.

A Fig. 7 é uma vista plana em segdo parcialmente em
corte da Fig. 5.

Descricdo detalhada de uma modalidade preferida

Na presente invengdo, um método para pulverizar um
agente de liberagdo em espagos de moldagem que sao
definidos por secdes superior e inferior da caixa de

fundicdo, uma placa de emparelhamento, e uma placa de
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compressdo superior e inferior pode incluir determinar
bocais de pulverizagdo nas segles superior e inferior da
caixa de fundicdo ou nas placas de compressdo superior e
inferior ou em ambas, e pulverizar um agente de liberagao
na direcdo da placa de emparelhamento.

Além disso, na presente invengdo, qualquer mecanismo
pode ser aplicado para estabelecer um nicleo, tal como um
método para mascarar ndcleo, um método que utiliza um brago
de robd, etc.

Modalidade 1

Agora, discute-se uma modalidade de uma maquina de
moldagem da presente invengdo para moldar moldes superior e
inferior sem caixas de fundicd3o, com referéncia as figuras
1-4. Como nas figuras 1-3, a maquina de moldagem para
fabricar moldes superior e inferior sem caixas de fundigdo
compreende uma moldura principal retangular 1 que possui
espacos vagos na mesma, dois pares de se¢les superior e
inferior da caixa de fundicdo 2, 3, 2, 3, placa de
emparelhamento 5, um mecanismo de compressdo 9 para
comprimir areia de moldagem, um cilindro 10, mecanismos de
pulverizagdo para pulverizar um agente de liberagdo, um
mecanismo para fornecimento de areia 11, um mecanismo de
separagdo 12 para separar moldes, e um mecanismo de
articulacdo 13 para articular caixas de fundicao de
moldagem. Cada caixa de fundigdo dos dois pares de segles
superior e inferior da caixa de fundigdo 2, 3, 2, 3 possui
uma porta de enchimento de areia para fornecer areia de
moldagem em sua parede lateral. A placa de emparelhamento 5
é arrumada de modo a ser capaz de ser inserida e extraida

dentre um dos dois pares de se¢des superior e inferior da
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caixa de fundicdo por um mecanismo de transporte 4 para
insercdo e extragdo. O mecanismo de compressdo 9 mantém a
placa de emparelhamento 5 entre cada par das segles
superior e inferior da caixa de fundigdo 2, 3 e possui
placas de compressdo superior e inferior 6, 7 de modo a ser
capaz de ser inserida dentro e puxada para fora das
aberturas das caixas de fundigcdo de moldagem cujas
aberturas sdo opostas & placa de emparelhamento 5, € possuil
pares de .secées superior e inferior da caixa de fundigdo 2,
3 que mantém a placa de emparelhamento 5 de modo a ser
rotativa nas direcdes para frente e para trads em torno do
eixo de sustentacdo 8 que é guarnecido na moldura principal
1, em um plano vertical entre as posigdes nas quais as
caixas de fundicdo de moldagem sdo verticais e nas quais as
mesmas sdo horizontais. O «cilindro 10 é <colocado

transversalmente e gira o mecanismo de compressdo 9 nas

:direcdes para frente e para tras, como um mecanismo de

rotacdo. Os mecanismos de pulverizagdo de agente de
liberacdo sdo propiciados nas segdes superior e inferior da
caixa de fundigdo 2, 3. O mecanismo de fornecimento de
areia 11 fornece areia de moldagem através das portas de
enchimento de areia para as duas se¢des superior e inferior
da caixa de fundigdo 2, 3 que sdo posicionadas
verticalmente pela extensdo do cilindro 10. O mecanismo de
separagdo 12 separa os moldes superior e inferior das
secBdes superior e inferior da caixa de fundicdo 2, 3 que
contém os moldes, cujas caixas de fundigado s3o colocadas
horizontalmente e empilhadas entre si. O mecanismo de
articulacdo 13 pode intermitente e alternadamente realizar

movimento de vaivém nos dois pares de segdes superior e
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inferior da caixa de fundig¢do 2, 3, e pode enganchar a
caixa de fundicdo superior 2, de modo a ser capaz de se
mover para cima e para baixo em que cada par de caixas de
fundicdo 2, 3 é horizontalmente posicionado e empilhado, de
modo que Os pares possam se mover entre O mecanismo de
compressdo 9 e o mecanismo de sepdragdo 12.

Os mecanismos de pulverizag¢do de agente de liberagdo
compreendem um tanque para o agente de liberagdo (nao
mostrado) que é montado sobre a mdquina de moldagem e
armazena o agente de liberagdo, bocais de pulverizagdo (ndo
mostrados) que sido montados sobre as duas segles superior e
inferior da caixa de fundic3o 2, 3 e pulverizam um agente
de 1liberacdo na dire¢3o da placa de emparelhamento 5, e
bombas (ndo mostradas) que sd3o propiciadas préximas ao
bocal de pulverizagdo e fornecem o agente de liberagdo aos

bocais de pulverizagdo do tanque para o agente de liberagéao

‘para pulverizar O mesmo.

Como para cada segdo superior e inferior da caixa de
fundicdo 2, 3 dos dois pares das mesmas 2, 3, 2, 3, como na
figura 1, um par de hastes de conexdao 14, 14 é
verticalmente instalado nas superficies externas de cada
caixa de fundicd3o superior 2 na parte dianteira e na parte
posterior. A caixa de fundigdo de moldagem inferior 3 é
montada de forma deslizavel entre as mesmas. A caixa de
fundig¢do 3 pode ser enganchada na parte inferior do par de
hastes de conexdo 14, 14. Além disso, cada caixa de
fundicdo superior 2 possui porgdes protuberantes 2a, 2a no
centro de suas superficies externas na parte dianteira e na
parte posterior. Além disso, cada uma das caixas de

fundicdo inferior 3 possui porgdes protuberantes 3a, 3a
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sobre um pequeno lado direito de suas superficies externas
na parte dianteira e na parte posterior quando as caixas de
fundic3o sdo posicionadas sobre a lateral do mecanismo de
compressao 9.

O mecanismo de conversdo 4 para inserir e extrair a
placa de emparelhamento 5, como na figura 1, compreende um
elemento anular 15, um cilindro 16, um par de bragos 17,
17, e uma placa portadora 45. O elemento anular 15 &
ajustado sobre o eixo de sustentacdo 8 do mecanismo de
compressdo 9. O cilindro 16 esta conectado ao mecanismo de
fornecimento de areia 11 e a extremidade distal de sua
haste de pistdo estd ligada de modo rotativo a uma parte do
elemento anular 15. Cada um dos bragos 17, 17 forma um
cantilever, do qual a extremidade préxima é fixada ao
elemento anular 15. A placa portadora 45 €& de um tipo

suspenso e pode mover-se para frente e para trds com a

placa de emparelhamento 5 sobre a mesma. O par de bragos

17, 17 é articulado para cima e para baixo com a expansao e
contracdo do cilindro 16. Isto faz com que a placa
portadora 45 insira e retire a placa de emparelhamento 5
para dentro e dentre as segdes superior e inferior da caixa
de fundicdo 2, 3 gque estdao em uma posigdo horizontal,
através de trilhos 46, 47, 47, conforme descrito
posteriormente. Os bragos 17, 17 podem ser conectados e
desconectados da placa portadora 45 pelo movimento dos
bracos 17, 17 que sdo articulados para cima e para baixo
com a expansdo e contragdo do cilindro 16 enquanto a placa
portadora 45 move-se na diregdo para baixo através da caixa
de fundicdo superior 2. Os bragos 17, 17 podem ser operados

por um motor, etc., ao invés de um cilindro 16.
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No mecanismo de compressao 9, como na figura 1, uma
moldura rotativa 18 & montada sobre o eixo de sustentagao
8, que é propiciado sobre a parte superior central da
moldura principal 1, de modo a ser rotativa nas direcdes
para frente e para trds em um plano vertical em torno de um
eixo préximo ao centro da moldura rotativa 18. A superficie
do lado direito da moldura rotativa 18 possui um par de
hastes de conducdo 19, 19 que se estendem verticalmente
préximas ao lado dianteiro e ao lado posterior da moldura
rotativa 18 que possui uma certa distdncia entre os mesmos.
Uma moldura de levantamento e abaixamento superior 20 que
se move para cima e para baixo e que possui uma
configuracdo em formato de L invertido & montada de forma
deslizavel em e entre as hastes de condugdo 19, 19 em sua
parte superior por porgdes de sustentagdo que sao
integradas com a moldura de levantamento 20. Uma moldura de
levantamento e abaixamento inferior 21 que se move para
cima e para baixo e que possui uma configuragdo em formato
de I, & montada de forma deslizdvel em e entre as hastes de
conducdo 19, 19 em sua parte inferior por porgdes de
sustentagdao que sdo integradas com a moldura de
levantamento  21. Estas molduras de levantamento e
abaixamento superior e inferior 20, 21 podem ser trazidas
préximas ou separadas com a expansdo e contragdo de um
cilindro de expansdo para cima 22 e um cilindro de expansao
para baixo 23. A moldura rotativa 18 possui um trilho 46
que guia a placa portadora 45, quando as duas segdes
superior e inferior da caixa de fundigdo 2, 3 estdo em uma
posi¢cdo horizontal. Além disso, cada uma das caixas de

fundicdo de moldagem 2, 2 possui um trilho 47 que guia a
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placa portadora 45, o nivel do trilho 47 sendo © mesmo
daquele do trilho 46 quando as segdes superiores 2, 2 estdo

em uma posigdo superior.

M

A moldura de levantamento e abaixamento superior 20
equipada com dois ou mais cilindros 24, 24 gue movem a
placa de compressdo superior 6 para frente e para tras. A
moldura de levantamento e abaixamento inferior 21 &
equipada com dois ou mais cilindros 25, 25 que movem a
placa de compressdo inferior 7 para frente e para tras. A
superficie superior de cada uma das molduras superior e
inferior 20, 21, que é plana e normal a diregdo de
movimento, possui dimensdes suficientes para empurrar as
secdes superior e inferior da caixa de fundigao 2, 3,
respectivamente.

Além disso, o mecanismo de fornecimento de areia 11 &
guarnecido na parte esquerda do teto da moldura principal 1
na figura 1, e compreende dois tanques de aeragao 27, 27. O
mesmo pode independentemente encher cada uma das segles
superior e inferior da caixa de fundicdo 2, 3 com areia de
moldagem por ar comprimido de baixa pressdo (enchimento de
aeracdo). Em geral, o mesmo & construido de modo que as
secdes superior e inferior da caixa de fundicdo 2, 3 sejam
cheias com areia proveniente de um tanque de aeragdo. De
preferéncia, a pressdo do ar comprimido de baixa pressao
pode ser 0,05 MPa - 0,18 MPa. O ar que possul uma pressao
inferior 4 atmosfera pode ser usado junto, ao acoplar o
tanque de aeragdo com uma fonte de ar de pressdo reduzida.

No mecanismo de separagdo 12, uma placa de separagdo
28, que pode ser inserida dentro das seg¢des superior e

inferior da caixa de fundig3o 2, 3 que sdo empilhadas, é
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fixada & extremidade inferior da haste de pistdo de um
cilindro de expansdo para baixo 29 que é aderida ao teto da
moldura principal 1. A placa de separagao 28 pode mover-se
para cima e para baixo com a expansdo e contragdo do
cilindro 29. Além disso, uma mesa 30 para receber os moldes
superior e inferior que sdo espanados das secdes superior e
inferior da caixa de fundicdo 2, 3 é colocada diretamente
abaixo da placa de separagdo 28 de modo a ser movida para
cima e para baixo. A mesa de recepgao 30 é movida para cima
e para baixo por um pantdgrafo 32 que se expande e contrai
com a expansdo e contragdo de um cilindro 31, porém pode
ser movida para cima e para baixo por uma mesa de
levantamento que utiliza um cilindro ordindrio como uma
fonte de conducdo. Ao utilizar este pantdgrafo 32, nao
precisara ser preparada qualquer escavacdo (vide figura 2).

No mecanismo 13 para articular as caixas de fundigdo,

um eixo de rotacdo 33 é verticalmente instalado na moldura

principal 1 de modo a girar livre horizontalmente. A
extremidade superior do eixo de rotagdo 33 esta conectada
ao eixo de saida de um motor 34 que & montado sobre o teto
da moldura principal 1. O eixo de rotagdo 33 pode girar 180
graus nas direg¢des para frente e para trds. Um cilindro
pode ser utilizado ao invés do motor 34. Na parte superior
do eixo de rotacdo 33, um elemento de sustentagdo 35 é
montado. Sobre o elemento de sustentagdo 35, dois pares de
hastes de conducdo 36, 36 que se estendem para baixo e
possuem certas distdncias entre si sd3o verticalmente
montados. Estes dois pares de hastes de conducdo 36, 36 sdo
colocados diagonalmente em torno do eixo de rotagdo 33.

Sobre cada par das hastes de condugdo 36, 36, um elemento
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de engate superior 37 que engancha as porgdes que se
projetam 2a, 2a das caixas de fundigdo de moldagem
superiores 2 & montado de modo a deslizar para cima e para
baixo. A extremidade distal de wuma haste de pistéo
direcionada para cima do cilindro 38 que é montado sobre o
eixo de rotacdo 33 é fixada em cada um dos elementos de
engate 37. Cada um dos elementos 37 pode ser movido para
cima e para baixo com a expansdo e contragdo do cilindro
38. Além disso, sobre a extremidade inferior de cada par de
hastes de conducdo 36, 36, um elemento de engate inferior
39 que engancha as por¢des que se projetam 3a, 3a de duas
das secdes inferiores das caixas de fundigdo _3, 3 é
propiciado.

O namero 40 nos desenhos representa um aparelho que
produz moldes superior e inferior que sdo espanados das
se¢des superior e inferior da caixa de fundigdo 2, 3, e
colocados sobre uma mesa de recepgao 30.

Agora, discute-se um procedimento para fabricar
moldes superior e inferior sem caixas de fundigdo a partir
da condicdo da figura 1, utilizando a maquina para fabricar
moldes superior e inferior sem caixas de fundigéo.
Primeiro, a placa de emparelhamento 5 é inserida entre as
secdes superior e inferior da caixa de fundig¢do 2, 3 que
estio em uma posigdo horizontal, pelo brago 17, 17 com a
expansdo e contragdo do cilindro 16 do mecanismo de
conversao 4.

Em seguida, a contragdo do cilindro direcionado para
cima 22 e do cilindro direcionado para baixo 23 do
mecanismo de compressdo 9 faz com que as segdes superior e

inferior da caixa de fundicdo 2, 3 se movam na diregdo uma
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da outra através das molduras de levantamento superior e
inferior 20, 21. Enquanto as caixas de fundigdo de moldagem
2, 3 mantém a placa de emparelhamento 5, a expansdo dos
cilindros plurais 24, 24, 25, 25 do mecanismo de compressdao
9 faz com que a placa de compressdo superior 6 e a placa de
compressdo inferior 7 sejam inseridas em comprimento
predeterminado dentro das caixas de fundigdo de moldagem 2,
3, definindo desse modo espagos de moldagem superior e
inferior. Ao manter os espagos de moldagem, a expansao do
cilindro 10 faz com que o mecanismo de compressdo 9 gire em
direcdo horaria em torno do eixo de sustentacéo 8, e
conseqientemente o par de caixas de fundigdo de moldagem 2,
3 e a placa de emparelhamento 5 séo colocados em uma
posicdo vertical e as portas de enchimento de areia sao
colocadas em uma posigdo superior. Além disso, as portas
para enchimento de areia sdo feitas para entrar em contato
com as extremidades inferiores dos dois tangues de aeragao
27, 27 do mecanismo de fornecimento de areia 11 (vide
figura 4). Cada um dos cilindros 24, 24, 25, 25 pode ser
uma combinacdo de um cilindro de Jrande orificio um
alfinete guia.

Nos periodos a partir do instante em que Os espagos
de moldagem superior e inferior s&8o definidos até o
instante em que as portas de enchimento de areia estdo em
contato com as extremidades inferiores do mecanismo de
fornecimento de areia 11, o agente de liberagdo &
pulverizado sobre a placa de emparelhamento 5 através dos
bocais de pulverizagdo que sdo montados sobre as segdes
superior e inferior da caixa de fundicdo 2, 3. A

sincronizacdo da pulverizagdo pode ser apdés as segles
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superior e inferior da caixa de fundicdo 2, 3 e a placa de
emparelhamento 5 serem colocadas em uma posigdo vertical,
ou enquanto as caixas de fundigdo de moldagem 2, 3 e a
placa de emparelhamento 5 sdo movidas de uma posigdo
horizontal para uma posigdo vertical. Além disso, quanto a
pulverizacdo do agente de liberagdo, o mesmo pode ser
pulverizado sobre a lateral do espago de moldagem superior,
ou pulverizado sobre as laterais dos espagos superior e
inferior ao mesmo tempo.

Em seguida, o mecanismo de fornecimento de areia 11
fornece areia de moldagem para dentro dos espagos de
moldagem superior e inferior. Em seguida, enquanto as duas
segdes superior e inferior da caixa de fundicao 2, 3 e a
placa de emparelhamento 5 s&o retornadas a posigao
horizontal, a areia de moldagem nos espagos de moldagem
superior e inferior é comprimida ao mover as placas de
compressdo superior e inferior 6, 7 para diante. Em
seguida, o cilindro de expansdo para cima 22 e o cilindro
de expansdo para baixo 23 sdo expandidos e as molduras de
levantamento e abaixamento superior e inferior 20, 21 sao
trazidas para longe uma da outra.

Em seguida, o cilindro 38 no mecanismo 13 para
articular as caixas de fundicdo de moldagem é expandido e a
caixa de fundicd3o superior 2 que contém o molde que & feito
através de compressdo da areia de moldagem & levantada pelo
elemento de engate superior 37 separada da placa de
emparelhamento 5. A segdo inferior da caixa de fundigdo 3 é
colocada sobre o elemento de engate 39 inferior do
mecanismo de articulacdo 13. Em seguida, o cilindro 16 é

contraido e os bragos 17, 17 extraem a placa de
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emparelhamento 5 dentre as segdes superior e inferior da
caixa de fundicdo 2, 3. Em seguida, o motor 34 do mecanismo
de articulacdo 13 gira o eixo de sustentagdo 33 em um grau
exigido de &ngulo e faz com que as segles superior e
inferior da caixa de fundig¢d3o 2, 3 que contém os moldes se
movam para uma posi¢do que estd em linha com o mecanismo de
separagao 12. Em seguida, se necessario, apés o©
assentamento de um nicleo no molde, o cilindro 38 &
contraido e abaixa a caixa de fundigdo superior 2 dque
contém o molde e coloca-o sobre a parte superior da caixa
de fundicdo inferior 3 através de elemento de engate
superior 37.

Em seguida, o cilindro 31 do mecanismo de separagdo
12 é expandido, a mesa 30 para receber moldes & elevada, e
as secdes superior e inferior da caixa de fundigdo 2, 3 que
contém os moldes sdo colocadas sobre a mesa de recepgdo 30.
A seguir, o cilindro 29 do mecanismo de separagdo 12 é
expandido e faz com que a placa de separagdo 28 entre em
contato com o molde na caixa de fundigdo superior 2. Apds
aquilo, o cilindro 31 é contraido, a placa de separagdo 28
e a mesa de recepgdo 30 sdo simultaneamente abaixadas, e os
moldes sdo espanados das segdes superior e inferior da
caixa de fundicdo 2, 3. Em seguida, o aparelho 40 para
empurrar para fora moldes empurra os moldes superior e
inferior sobre a mesa 30.

No procedimento acima, antes de mover as segodes
superior e inferior da caixa de fundicdo 2, 3 que contém os
moldes para uma posigdo em linha com o mecanismo de
separagdo 12, se necessdrio, o nicleo pode ser colocado nos

moldes, que foram previamente formados wutilizando um
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mecanismo para colocar um -nicleo (nao mostrado) ou
manualmente. Em seguida, conforme explicado acima, um par
de caixas de fundicdo de moldagem 2, 3 que contém moldes é
empilhado, e em seguida os moldes podem ser separados.

Modalidade 2

Agora, discute-se outra modalidade da magquina de
moldagem da presente invengdo para fabricar moldes superior
e inferior sem caixas de fundicdo, com relagdo as figuras
5-7. Como nas figuras 5-7, a mdquina de moldagem para
moldar moldes de caixas de fundigdo compreende a moldura
principal 101 gque possui espagos vagos na mesma, uma
unidade de secdes superior e inferior da caixa de fundigéao
127, placa de emparelhamento 105, um mecanismo de
compressdo 109 para comprimir“a areia de moldagem, dois
cilindros 110, um mecanismo de pulverizacdo de agente de

liberagdo, e um mecanismo de fornecimento de areia 111. A

unidade de secdes superior e inferior da caixa de fundicao

127 & construida de modo que a caixa de fundigdo superior
102 seja conectada com a inferior 103 por um par de hastes
de conexdo 118, 118 de modo que as mesmas possam S€ mOoVer
livremente para diante e para longe uma da outra. A placa
de emparelhamento 5 & arrumada de modo a ser capaz de ser
inserida dentro e extraida da falha entre as segles
superior e inferior da caixa de fundigcdo 102, 103 por um
mecanismo de transporte 104 para insergdo e extragdo. O
mecanismo de compressdo 109 possui uma unidade de segdes
superior e inferior da caixa de fundig¢do 127 de modo a ser
fixada livremente e destacada por um par de mecanismos de
grampeamento 128, 128, mantém uma placa de emparelhamento

105 entre as secdes superior e inferior da caixa de
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fundicdo 102, 103, possui placas de compressdo superior e
inferior 106, 107 de modo a ser capaz de ser inserida e
retirada das aberturas das caixas de fundigdo de moldagem
cujas aberturas sdo opostas a placa de emparelhamento 105,
e possui as segdes superior e inferior da caixa de fundigao
102, 103 gue mantém a placa de emparelhamento 105 de modo a
ser rotativa nas direcdes para frente e para tras em torno
do eixo de sustentacdo 108 que é guarnecido em uma parte
superior central da moldura principal 101 em um plano
vertical entre as posi¢des nas quais as caixas de fundigdo
de moldagem estdo verticais e nas quais as mesmas estdo
horizontais. Os cilindros 110 sao colocados
transversalmente e giram o mecanismo 109 para comprimir
areia de moldagem nas dire¢des para frente e para tras. Os
mecanismos de pulverizagdo de agente de liberagdao sao
propiciados nas segdes superior e inferior da caixa de
fundicdo 102, 103. O mecanismo de fornecimento de areia 111
fornece areia de moldagem através das portas de enchimento
de areia para as caixas de fundigdo de moldagem 102, 103
que estdo posicionadas verticalmente pela extensdo dos
cilindros 110, 110. Os mecanismos de pulverizagdo de agente
de 1liberacdo compreendem um tanque para o agente de
liberagdo (n3o mostrado) que é montado sobre é maquina de
moldagem e armazena O agente de liberacdo, bocais de
pulverizacdo (ndo mostrados) que sdo montados sobre as duas
se¢cdes superior e inferior da caixa de fundigdo 102, 103 e
pulverizam o agente de liberagdo sobre a placa de
emparelhamento 105, e bombas de agente de liberagdo (nao
mostradas) que sdo propiciadas prdximas ao bocal de

pulverizacdo e fornecem o agente de liberagdo aos bocais de
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pulverizagdo do tanque do agente de liberagdo e fazem com
que os bocais de pulverizagdo pulverizem com O mesmO.

Como para a unidade de segdes superior e inferior da
caixa de fundicdo 127, conforme mostrado na figura 5, sobre
cada uma das superficies externas dianteira e posterior de
cada uma das secdes superior e inferior da caixa de
fundicdo 102, 103 é propiciada uma projegdo 102a, 103a,
cada uma formando um orificio através entre as mesmas € O
corpo das caixas de fundigdo 102, 103 de modo que uma haste
de conex3o 118 seja feita para deslizar em cada orificio.
Além disso, a caixa de fundigdo de moldagem inferior 103 é
feita para entrar em contato com a caixa de fundigdo de
moldagem superior 102 através das hastes de conexdao 118,
118 e & suspensa da caixa de fundigdo superior. Além disso,
a caixa de fundicdo inferior 103 é arrumada de modo que
possa mover-se para baixo em um comprimento exigido. Além
disso, partes superior e inferior das hastes de conexao
118, 118 individualmente possuem um entalhe de modo a
engatar com uma garra 130 nos mecanismos de grampeamento
128, 128, conforme descrito posteriormente.

O mecanismo de grampeamento 128, conforme mostrado na
Fig. 7, & montado sobre cada uma das superficies dianteira
e posterior de uma moldura de levantamento e abaixamento
superior 114. Além disso, O mesmo possui um par de motores
de balango 129, 129, e uma garra 130 que é engatada com
cada eixo dos motores de balango 129, 129. Com a agao dos
motores de balanco 129, 129, o par de garras 130, 130 move-
se para dentro dos entalhes superiores das hastes de
conexdo 118, 118 da unidade de segdes superior e inferior

da caixa de fundicdo 127 de modo a manter as partes
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superiores das hastes.

Um mecanismo de grampeamento 128 €& também montado
sobre cada uma das superficies, dianteira posterior de uma
moldura de levantamento e abaixamento inferior 115,
conforme descrito posteriormente. O mesmo sSe& move para
dentro de um entalhe inferior de cada uma das hastes de
conexdo 118, 118 de modo a manter as partes inferiores das
hastes.

No mecanismo de compressdo 109, conforme mostrado nas
figuras 5 e 6, uma moldura rotativa 112 € montada sobre o
eixo de sustentacdo 108 de modo a ser rotativa nas direcgdes
para frente e para trds em um plano vertical em torno de um
eixo préximo ao centro da moldura rotativa. A superficie do
lado direito da moldura rotativa 112 na Fig. 5 possui uma
par de hastes de condugdo 113, 113 que se estendem

verticalmente préximos ao lado dianteiro e ao lado

posterior da moldura rotativa 112, que possui uma certa

distancia entre os mesmos. A moldura de levantamento e
abaixamento superior 114 que se move para cima e para baixo
e que possui uma configuracdo em formato de L invertido &
montada de forma deslizdvel entre as hastes de condugdo
113, 113 em sua parte superior através de porgdes de
sustentacdo que sdo integradas com a moldura 11l4. A moldura
de levantamento e abaixamento inferior 115 que se move para
cima e para baixo e gque possui uma configuragdo em formato
de 1 invertido é montada de forma deslizavel entre as
hastes de conducdo 113, 113 em sua parte inferior através
de porgdes de sustentagdo que sdo integradas com a moldura
105. Estas molduras superior e inferior 114, 115 podem ser

movidas para diante e para longe uma da outra com a
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expansdo e contragdo de um cilindro de expansdo para cima
116 e um cilindro de expansdo para baixo 117.

A moldura de levantamento e abaixamento superior 114
que se move para cima e para baixo & equipada com dois ou
mais cilindros 119, 119 que movem a placa de compressao
superior 106 para frente e para trds. A moldura de
levantamento e abaixamento inferior 115 é equipada com dois
ou mais cilindros 120, 120 que movem a placa de compressao
inferior 107 para frente para trds. A superficie superior
de cada uma das molduras superior e inferior 114, 115, que
possui uma superficie plana, possui dimensdes suficientes
para empurrar cada uma das segdes superior e inferior da
caixa de fundicdo 102, 103. Além disso, cilindros de
expansdo para cima 122, 122 sdo montados sobre a superficie
externa, dianteira e posterior da moldura de levantamento e
abaixamento inferior 115. Além disso, uma moldura de
nivelamento 121, que é moldada em um quadrado e ajustada de
forma deslizavel sobre a placa de compressdo inferior 107,
é fixada sobre as extremidades superiores dos cilindros de
expansdo para cima 122, 122.

O mecanismo de conversdo 104 para inserir e extrair a
placa de emparelhamento 105, conforme mostrado nas figuras
5 e 6, compreende um elemento anular 123, um cilindro 124,
um par de bragos 125, 125, e uma placa portadora (ndo
mostrada). O elemento anular 123 é ajustado sobre o eixo de
sustentacdo 108 do mecanismo de compressao 109 para
comprimir areia de moldagem. O cilindro 124 estd conectado
3 moldura rotativa 112 e a extremidade distal de sua haste

de pistdo & ajustada de forma rotativa com uma parte do

elemento anular 123. Cada um dos bragos 125, 125 possui uma
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estrutura cantilever e sua extremidade préxima €& fixada ao
elemento anular 123. A placa portadora & de um tipo
suspenso e pode mover-se para frente e para trds com a
placa de emparelhamento 105 sobre a mesma. O par de bragos
125, 125 é articulado para cima e para baixo com a expanséao
e contragdo do cilindro 124. Isto faz com que a placa de
portadora insira e retire a placa de emparelhamento 105
dentre as secdes superior e inferior da caixa de fundigdo
102, 103 que estdo em uma posigdo horizontal. Os bragos
125, 125 podem ser operados por um motor, etc., ao invés de
um cilindro 124.

Além disso, o mecanismo de fornecimento de areia 111 é
guarnecido na parte esquerda do teto da moldura principal 101
na Fig. 5, e compreende dois tanques de aeragdo (nao
mostrados). O mesmo pode independentemente encher cada uma das
secBes superior e inferior da caixa de fundicdo 102, 103 com
areia de moldagem por ar comprimido de baixa pressdo. Em geral,
o mesmo & construido de modo que as seg¢des superior e inferior
da caixa de fundicdo 102, 103 sejam cheias com areia
proveniente de um tanque de aeracdo. De preferéncia, a pressao
do ar comprimido de baixa pressdo pode ser 0,05 MPa - 0,18 MPa.

O nimero de referéncia 126 nos desenhos designa um
aparelho que retira moldes superior e inferior que sdo
espanados das se¢des superior e inferior da caixa de fundigao
102, 103, e coloca-os sobre uma mesa de recepgao.

Se necessario, um nidcleo pode ser colocado em um molde
que utiliza um mecanismo para colocar um nicleo (ndo mostrado)
ou manualmente. Em seguida, duas se¢des superior e inferior da
caixa de fundicdo 102, 103 que possuem moldes s3do empilhadas, e

em seguida os moldes podem ser separados.
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REIVINDICAGOES
1. Método para fabricar moldes superior e inferior

de caixas de fundicdo que sd3o empilhados, caracterizado por

compreender as etapas de

manter uma placa de emparelhamento entre duas segdes
superior e inferior da caixa de fundigdo que estdo
horizontalmente posicionadas, cada uma tendo uma porta de
enchimento de areia na sua parede lateral,

colocar as duas secdes superior e inferior da caixa
de fundicdo e a placa de emparelhamento em uma posigao
vertical e fazer com que a porta de enchimento de areia
seja colocada em posigdo superior, enguanto definindo
espacos de moldagem superior e inferior pela insergao de
placas de compressdo superior e inferior nas respectivas
aberturas das duas sec¢des superior e inferior da caixa de
fundicdo cujas aberturas estdo opostas a placa de
emparelhamento,

pulverizar um agente de liberagdo nos espagos de
moldagem superior e inferior definidos pela insergao das
placas de compressdo superior e inferior nas aberturas,

fornecer areia de moldagem através da porta de
enchimento de areia aos espagos de moldagem superior e
inferior e

comprimir a areia de moldagem nos espagos de moldagem
superior e inferior.

2. Método para fabricar moldes superior e inferior
de caixas de fundicdo, de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado por

ap6s definir espagos de moldagem superior e inferior

pela insergdo das placas de compressdo superior e inferior
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nas respectivas aberturas das duas segOes superior e
inferior da caixa de fundig¢do cujas aberturas sdo opostas a
placa de emparelhamento, girar as caixas de fundigao de
moldagem de modo gque as duas segdes superior e inferior da
caixa de fundicdo e a placa de emparelhamento sejam
colocadas em uma posigdo vertical e a porta de enchimento
de areia seja colocada em uma posigdo superior.

3. Método para fabricar moldes superior e inferior
de caixas de fundicdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1 ou 2, caracterizado pelo fato da etapa de

pulverizar um agente de liberacdo no espago inferior de
moldagem ser apds aquela de pulverizar um agente de
liberacdo no espa¢o superior de moldagem.

4. Método para fabricar moldes superior e inferior
de caixas de fundicdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1, 2 ou 3, caracterizado pelo fato da etapa

de comprimir a areia de moldagem nos espagos superior e
inferior de moldagem ser aquela de fazer isto pelo
movimento das placas de compress@o superior e inferior uma
na direcdo da outra, enquanto as duas segdes superior e
inferior da caixa de fundigd3o e a placa de emparelhamento
retornam a uma posig¢do horizontal.

5. Método para fabricar moldes superior e inferior
de caixas de fundicdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 1, 2, 3 ou 4, caracterizado por compreender

ainda as etapas de

fazer com que as duas segdes superior e inferior da
caixa de fundigdo que contém os moldes sejam destacadas da
placa de emparelhamento e retirar a placa de emparelhamento

de entre as duas secdes superior e inferior da caixa de
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fundicao,

empilhar as duas se¢des superior e inferior da caixa
de fundicao durante a etapa precedente e, se necessario,
apés fixar um nicleo no molde que foi formado e

espanar os moldes das duas segdes superior e inferior
da caixa de fundig¢do que contém os moldes.

6. Aparelho para fabricar moldes superior e inferior

de caixas de fundicdo que sdo empilhados, caracterizado por

compreender

duas secdes superior e inferior da caixa de fundicao,
cada uma tendo uma porta de enchimento de areia para
fornecimento de areia de moldagem na sua parede lateral,

uma placa de emparelhamento que esta posicionada de
modo a ser capaz de ser inserida e retirada do espago entre
as duas secdes superior e inferior da caixa de fundig¢do por
um mecanismo de transporte para insergdo e extragao,

um mecanismo de compressdo para comprimir a areia de
moldagem na qual a placa de emparelhamento é mantida entre
as duas secdes superior e inferior da caixa de fundicao,
placas de compressao superior e inferior estando
posicionadas de modo a serem capazes de ser inseridas e
retiradas das respectivas aberturas das duas segdes
superior e inferior da caixa de fundicdo cujas aberturas
sdo opostas a placa de emparelhamento, e duas segdes
superior e inferior da caixa de fundigdo, entre as quais a
placa de emparelhamento € mantida, sendo mantida em torno
do eixo de apoio de modo a ser girada em direcdes para
diante e para trads em um plano vertical entre as posigdes
nas quais as caixas de fundigdo de moldagem estdo verticais

e nas quais estdo horizontais,
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um mecanismo de rotacdo que gira o mecanismo de
compressdo para comprimir areia de moldagem em diregdes
para diante e para tras,

mecanismos de pulverizagdo de agente de liberagdo que
sdo propiciados em cada uma das duas segles superior e
inferior da caixa de fundigdo e

um mecanismo de fornecimento de areia para fornece
areia de moldagem através da porta de enchimento de areia
as duas secdes superior e inferior da caixa de fundigdo que
se deslocam em uma posi¢do vertical pelo mecanismo de
rotagdo.

7. Aparelho para moldar moldes superior e inferior
de caixas de fundicdo, de acordo com a reivindicag¢do 6,

caracterizado por compreender ainda

um mecanismo de espanamento para espanar OS moldes
superior e inferior de duas segdes superior e inferior da
caixa de fundicdo que contém os moldes e empilhados e

um mecanismo para articular os moldes de fundigdo de
moldagem gque intermitente e alternadamente giram e movem as
duas secdes superior e inferior da caixa de fundigao
posicionadas horizontalmente e empilhadas uma acima da
outra, de modo que as duas se possam mover entre O
mecanismo de compressdo e o mecanismo de espanamento, onde
a caixa de fundicdo superior de moldagem esta posicionada
para ser capaz de se deslocar para cima e para baixo.

8. Método para fabricar moldes superior e inferior

de caixas de fundicdo que sdo empilhadas, caracterizado por

compreender as etapas de

manter uma placa de emparelhamento entre as duas

secdes superior e inferior da caixa de fundigdo que estao
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horizontalmente posicionadas, cada uma tendo uma porta de
enchimento de areia para fornecer areia de moldagem na sua
parede lateral,

colocar as duas secdes superior e inferior da caixa
de fundicdo e a placa de emparelhamento em uma posigéao
vertical, e fazer com que as portas de enchimento de areia
estejam em posigdo superior, enquanto definindo espagos de
moldagem superior e inferior pela insercdo de placas de
compressdo superior e inferior nas respectivas aberturas
das duas secdes superior e inferior da caixa de fundigao
cujas aberturas estdo opostas a placa de emparelhamento,

pulverizar um agente de liberacdo nos espagos de
moldagem superior e inferior definidos pela insergdo de uma
placa de compressdo superior e inferior nas extremidades

abertas,

fornecer areia de moldagem através das portas de

enchimento de areia aos espagos de moldagem superior e

inferior e

comprimir a areia de moldagem nos espacos de moldagem

superior e inferior.

9. Método para fabricar moldes superior e inferior
de caixas de fundic¢do, de acordo com a reivindicagao 8,

caracterizado por

apés definir espagos de moldagem superior e inferior
pela insergdo das placas de compressdo superior e inferior
nas respectivas aberturas das duas segcdes superior e
inferior da caixa de fundicdo cujas aberturas sdo opostas a
placa de emparelhamento, girar as caixas de fundigdo de
moldagem de modo que as duas secdes superior e inferior da

caixa de fundicdo e a placa de emparelhamento sejam
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colocadas em uma posicdo vertical e a porta de enchimento
de areia seja colocada em uma posigdo superior.

10. Método para fabricar moldes superior e inferior
de caixas de fundicdo, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 8 ou 9, caracterizado pelo fato da etapa de

pulverizar um agente de liberagdo no espago inferior de
moldagem ser apds aquela de pulverizar um agente de
liberacdo no espa¢o superior de moldagem.

11. Método para fabricar moldes superior e inferior
de caixas de fundicdo, de acordo com gualquer uma das

reivindicacdes 8, 9 ou 10, caracterizado pelo fato da etapa

de comprimir a areia de moldagem nos espagos superior e
inferior de moldagem ser realizada pelo movimento das
placas de compressdo superior e inferior uma na diregdo da
outra, enquanto as duas segdes superior e inferior da caixa
de fundicdo e a placa de emparelhamento retornam a uma
posigdo horizontal.

12. Aparelho para formar moldes superior e inferior

de caixas de fundicdo que sdo empilhados, caracterizado por

compreender

uma unidade de duas secdes superior e inferior da
caixa de fundicdo onde a caixa de fundicdo de moldagem
superior estd ligada & inferior por uma haste de ligagdo de
modo que se possam mover na diregdo ou afastando-se uma da
outra,

uma placa de emparelhamento que esta posicionada de
modo a ser capaz de ser inserida e retirada do espago entre
as duas sec¢des superior e inferior da caixa de fundigdo da
unidade por um mecanismo de transporte para insergdo e

extragao,
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mecanismos de pulverizagd3o de agente de liberagdo que
sdo propiciados em cada uma das duas segles superior e
inferior da caixa de fundigao,

um mecanismo de compressdo para comprimir a areia de
moldagem na qual a unidade das duas segles superior e
inferior da caixa de fundi¢do & propiciada de modo
destacavel por dois ou mais mecanismos de fixagdo, a placa
de emparelhamento sendo mantida entre as duas segles
superior e inferior da caixa de fundicdo, as placas de
compressdo superior e inferior estando posicionadas de modo
a serem capazes de ser inseridas e extraidas das
respectivas aberturas das duas segles superior e inferior
da caixa de fundicdo cujas aberturas estdo opostas a placa
de emparelhamento, as duas secdes superior e inferior da
caixa de fundicdo, entre as quais a placa de emparelhamento

& mantida, sendo mantida em torno do eixo de apoio de modo

‘a ser girada em diregdes para diante e para trds em um

plano vertical entre as posigdes nas quais as caixas de
fundicdo de moldagem estdo verticais e nas quais estdo
horizontais,

um mecanismo de rotacdo que gira o mecanismo de
compressdo para comprimir areia de moldagem em diregdes
para diante e para tras e

um mecanismo de fornecimento de areia para fornece
areia de moldagem através da porta de enchimento de areia
3s duas secdes superior e inferior da caixa de fundigdo que
se deslocam em uma posigdo vertical pelo mecanismo de
rotagao.

13. Aparelho para fabricar moldes superior e inferior

de caixas de fundicgdo, de acordo com a reivindicagdo 12,
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caracterizado pelo fato de que

o mecanismo de fixacdo compreende dois motores de
vibracdo e garras que engatam os eixos dos motores de
vibracdo de modo a segurar as hastes de ligagdo da unidade
das duas sec¢des superior e inferior da caixa de fundigdo.

14. Aparelho para fabricar moldes superior e inferior
de caixas de fundicdo, de acordo com gqualquer uma das

reivindica¢des 8, 9, 10, 11, 12 ou 13, caracterizado por

compreender ainda um mecanismo para fixar um nicleo em cada
uma das duas secdes superior e inferior da caixa de

fundig¢do respectivamente.



1/4

30




2/4

Fig. 3
13 12
wo3% [ 4
] V=7
*' /
| 1. 34
® O/

24




3/4

Fig. 4
10 \ / "
o l:l W
n o=
O )
1 L___:;':u
i 18 [ !
1 of ] 3 ':l
T s
O =
= Lo
Fig. 5

| — 119
g
' O [l J\*mz

11377 | | ™ 1022
[
g <121
A BN 116 1 ~
1" ’f_‘;; J‘*_ A
104 -~103/
174+
109 77 f: 121
12 ' :
15—, 12
120~ E'F—IH{ 128




4/4

Fig. 6
124
- 119
- i L L
r—l/'_\ 123
I];f-—_c l [ # e 106
79 ] 102
11D F {1 118
78 105
7 108 /'::: ”
111 7 0% 4 10 1
113t 4
109 i A
112 |
145
120
Fig. 7
J 130 130
108 199 \}128/ 129
LN T L
mul¥! T
/]
=| RiL
ol/'
101~ ol |«
i
=




10

15

20

25

. 12 Pl 612160 -8

METODO E APARELHO PARA FABRICAR MOLDES

A finalidade da presente invencdo €& propiciar um
método para fabricar eficientemente moldes superior e
inferior de caixas de fundigdo, para eficientemente
pulverizar um agente de liberagdo em um espago fechado e
para eficazmente colocar um nacleo.

A invencdo & um método para fabricar moldes superior
e inferior de caixas de fundigdo que sdo empilhados,
compreende as etapas de manter uma placa de emparelhamento
entre duas segdes super{or e inferior da caixa de fundigédo
que estdo horizontalmente posicionadas, cada uma tendo uma
porta de enchimento de areia na sua parede lateral, definir
espacos de moldagem superior e inferior pela insergdo de
placas de compressdo superior e inferior nas respectivas
aberturas das duas sec¢des superior e inferior da caixa de
fundicio cujas aberturas estdo opostas a placa de
emparelhamento, colocar as duas secdes superior e inferior
da caixa de fundigéa e a placa de emparelhamento em uma
posicdo vertical e fazer com que a porta de enchimento de
areia seja colocada em uma posigdo superior, pulverizar um
agente de ‘liberaqéo nos dois espagos de moldagem em
posigdes superior e inferior cujos espagos sdo definidos
pela insercgdo das placas de compressédo superior e inferior
nas extremidades abertas, fornecer areia de moldagem
através da porta de enchimento de areia aos espagos de
moldagem superior e inferior e comprimir a areia de

moldagem nos espagos de moldagem superior e inferior.
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