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(57) Resumo: APARELHO E METODOS DE MOLDAGEM E
FUNDICAO SOB PRESSAOQ. A presente invengéo refere-se a um
molde ou matriz que tem uma manutengéo facil e conveniente, e inclui
partes retidas de maneira liberavel e permite acesso e remocgéo das
partes ou elementos de molde que podem necessitar de manutencgéo,
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Relatério Descritivo da Patente de Inveng¢édo para "APARELHO
E METODOS DE MOLDAGEM E FUNDIGAO SOB PRESSAO".

O presente pedido de patente reivindica o beneficio do Pedido
de Patente Provisério N°. 60/779.249, depositado em 3 de margo de 2006.

Campo da Invencao

A presente invengao refere-se, em geral, a um aparelho e méto-
dos de moldagem e fundicdo sob pressdo. Particularmente, a presente in-
vencao refere-se a tal aparelho que compreende porgdes que podem preci-
sar de freqUente manutengao, reparo ou substitui¢do, incluindo,. por exem-
plo, elementos de molde destinados a definir cavidades, canais e aberturas
dentro de um artigo fundido ou moldado. .

Mais particularmente, a presente invengao refere-se a um apare-
lho de fundigcdo sob pressao, matrizes e partes de matriz para fundir motores
de combustao interna com bloco em V, e métodos e aparelho para sua ma-
nutengao, reparo e substituigdo. Os termos "molde”, "matriz", "moldagem" e
"fundic@o sob pressao” sdo usados de forma intercambiavel neste pedido de
patente no que diz respeito ao aparelho e aos métodos em que se formam

os artigos de fabricagao em cavidades a partir de um sélido liquefeito.

Antecedentes da Invencio

Muitos moldes ou matrizes incluem partes de matriz méveis a-
daptadas para definir canais, orificios ou outras aberturas dentro dos artigos |
moldados no molde. O molde ou partes de matfiz se reciprocar ou, de outra |
forma, se movef entre cada ciclo de moldagem ou fundi¢gdo sob pressao de
modo a permitir a liberagao do artigo moldado. Em certas ocasides, um ele-
mento do molde ou parte de matriz falha ou se desgasta de tal modo que o
artigo moldado ou fundido nao se conforme em seu formato desejado, dessa
forma, tendo a necessidade de reparo ou substituigdo do molde ou parte de
matriz, ou de um ou mais elementos que formam o molde ou parte de matriz.
Essa falha ou desgaste pode exigir que todo o molde ou parte de matriz séja
removido da maquina de moldagem ou fundigdo sob pressao para desmon-
tagem e reparo.

As matrizes e métodos para fundir sob pressdo motores com
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bloco em V sao bem-conhecidos, e foram assunto de uma série de patentes
conforme mostrado pelas Patentes U.S. N%. 3.165.796; 3.433.292;
3.596.708; 4.206.799; 4.981.168; 5.204.127; 5.338.171; 5.429.175;
5.551.864; 5.865.241 e 6.761.208. ‘

Por exemplo, a Patente U.S. N°. 5.865.241 (a Patente ‘241) des-
creve uma matriz para fundir um bloco em V de um motor de combustéo in-.
terna em uma maquina de fundi¢éo dotada de uma prensa estacionaria e de
uma prensa moével. A matriz descrita pela patente 241 inclui, além de uma
parte de matriz sobre a prensa estacionaria, duas partes de matriz adicio-
nais, uma parte de matriz central mével, sendo que a parte de matriz movel
é montada sobre a prensa moével da maquina de fundicédo sob pressao. A
matriz central mével é montada sobre a prensa mével da maquina de fundi-
¢cao sob pressdo. A parte de matriz central mével mantém um par de partes
de matriz (frequentemente denominada como "corredlgas") que sao moveis
ao longo os eixos geométricos geralmente perpendlculares a dlregao de mo-
vimento da prensa mével, e um par de partes de matriz formadoras de cilin-
dros que sdo mdveis em angulos agudos em relagao a direcao de movimen-
to da prensa movel, ao longo de eixos geomeétricos de mtersegao de tal mo-
do que as partes de matriz formadoras de cilindros possam ser movimentas
a partir de posigcoes retraidas no interior da parte de matriz central movel que
se estende dentro da cavidade formada pela matriz dnde elas podem ser
equipadas com luvas para formar os cilindros de um bloco em V de motores
de combustio interna quando a cavidade estiver preenchida com metal fun-
dido. Depois que as partes de matriz formadoras de cilindros forem movi-
mentadas em suas posigdes estendidas, um par de cilindros hidraulicos de
agao dupla, conectados entre a parte de matriz central moével e a parte de
matriz mével montada sobre a prensa mével, colocam a parte de matriz cen-
tral mével em engate com a parte de matriz mével sobre a prensa movel e,
desse modo, movimentam uma superficie dianteira da parte de matriz movel
montada sobre a prensa que se encontra engatada as superficies traseiras
das partes estendidas de matriz formadoras de cilindros de modo a conter

seu movimento para tras durante a fundigcéo. Entdo, a prensa movel mantém
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as partes de matriz méveis da matriz no interior de um engate formador de
cavidades com a parte de matriz estacionaria, e as partes formadoras de
cilindros sao mantidas em suas posigéés estendidas, apesar disso, as forg¢as
impostas sobre as partes de matriz formadoras de cilindros a medida que a
cavidade é preenchida com metal fundido sob pressdes extremamente altas.

Outro exemplo de matriz é descrito na Patente U.S. N°.
6.761.208 (a patente ‘208). A matriz de fundi¢ao do bloco em V descrita pela
patente ‘208 inclui uma parte de matriz estacionaria montada sobre uma
prensa estaciondria de uma maquina de fundi¢do sob pressédo, e apenas
uma parte de matriz movel montada sobre a prensa mével da maquina de
fundicdo sob pressio. A parte de matriz mével mantém um par de corredigas
movimentando-se transversalmente que sdo méveis ao longo os eixos que
sdo geralmente perpendiculares a diregdo de movimento da prensa mével, e
um par de partes de matriz formadoras de cilindros que s&o méveis em an-
gulos agudos ao Iohgo dos eixos geomeétricos de interse¢ao, de tal modo
que as partes de matriz formadoras de cilindros possam ser estendidas a
partir de posigdes retraidas no interior da parte de matriz moével para posi-

¢des que se estendem no interior da cavidade formadora do bloco em V on-

de elas podem ser equipadas com luvas para formar os cilindros do bloco

em V durante a fundicdo. Na matriz descrita na patente ‘208, as partes de
matriz formadoras de cilindros sdo travadas em suas posi¢oes estendidas |
por meio de meios de travamento mantidos dentro da parte de matriz movel,
€ moveis em ehgate com as superficies traseiras das partes estendidas de
matriz formadoras de cilindros de modo a travar as partes de matriz forma-
doras de cilindros em suas posi¢coes estendidas, apesar disso, as for¢as im-
postas sobre as partes de matriz formadoras de cilindros a medida que a
cavidade é preenchida com metal fundido sob pressdes extremamente altas.

Sempre que esta descrigao referir-se a matriz formadora de ci-
lindros, ou molde, partes, as referéncias refere-sem a essa matriz, molde,
elementos que se movem em um &angulo agudo em relagdo a dire¢do de
movimento da maquina de fundicao sob pressdo e podem manter e posicio-

nar a matriz formadora de cilindros, ou molde, elementos em uma cavidade
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de fundigdo de blocos em V e/ou podem manter e posicionar elementos for-
madores de cilindros e camisas de dgua em uma cavidade de fundicdo de
blocos em V e podem, de outro modo, formar os cilindros de uma fundig¢do
de blocos em V. o

As patentes ‘241 e 208 descrevem duas abordagens de matriz
em uso para blocos em V de motores de combustao interna. Em ambas as
abordagens, as partes méveis de matriz formadoras de cilindros das matri-
zes podem incluir duas porgdes. As pecas cilindricas de matriz fofmadoras
de cilindros, as vezes referidas como mandris, sobre as quais as luvas que
formam as 'superficies internas dos cilindros do motor de combustao interna
sdo colocadas antes da fundi¢ao, e as pegas de matriz formadoras de cami-
sas de agua com porgdes que se estendem adjacentes, porém espagadas, e
muitas vezes circundando ao‘menos-parCiaImente, as pecas de matriz for-
madoras de cilindros, com a finalidade de proporcionar as paredes do bloco
do motor de combustdo interna que circundam vs’eus cilindroé com passa-
gens de refrigerantes. _ |

Em produ¢éo, as matrizes que servem para formar os motores de
combustao interna com bloco em V podem produzir de 20 a 40 blocos por ho--
ra’, frequentemente durante 24 horas por dia, substancialmente todos os dias
do ano. Devido a seu alto uso e altas forcas, temperaturas e pressoes as
quais as matrizes sao expostas, ndo é raro que elas necessitem de frequente
manutenc¢do, reparo e substituicdo das partes de matriz, particularmente as
pecas de matriz formadoras de cilindros e camisas de agua. As porgdes dian-
teiras das pegas de matriz formadoras de camisas de dgua podem compreen-
der, por exemplo, cilindros com paredes delgadas prbjetadas que sao subme-
tidos a alta temperatura e alta pressao do metal fundido e altas.‘tensées que
eles criam dentro das por¢des de cilindro com parede delgada que se estende
para frente, e as pegas de matriz formadoras de camisas de agua requerem
freqientemente de reparo ou substituicdo se uma montagem de matriz preci-
sar continuar a formar blocos de motores de combustéo interna aceitaveis, e
suas falhas podem causar um encerramento na operagao de uma matriz de

bloco em V e na fabricagcao de moldes de bloco em V.



10

15

20

25

30

A remocdo de uma montagem de matriz mével sélida da maqui-
na de fundicdo sob pressao requer o uso de uma ponte rolante de alta capa-
cidade. Muitas usinas de motores possuem apenas uma ponte rolante com
capacidade suficiente para erguer e mover a parte de matriz movel sdlida,
que pode pesar até 90 toneladas, e a demanda pelo uso da ponte rolante de
alta capacidade pode resultar em longos periodos ociosos para conserto ou
substituicao de partes de matriz. Portanto, o reparo e substituicdo de partes
e elementos de matriz formadores de cilindros poderh causar prolongadas
interrupgoes na fundicdo e fabricacdao dos blocos em V de motores de com-
bustdo interna. |

Breve Sumario da Invencao

A invencao pode proporcionar um molde, ou matriz que pode ser
facil e convenientemente passivel de manutengdo e permitir acesso e remo-
¢do de partes ou elementos de molde que possam precisar de manutencao,
reparo ou substituigio sem que se remova o molde ou matriz de uma méa-
quina de fundigdo sob pressao. |

Um molde ou matriz podem incluir, por exemplo, um elemento
de molde retido, de forma passivel de remocao, dentro de uma parte do
molde. Esse elemento de molde retido de forma passivel de remogdo pode
incluir uma porcao distal adaptadas para formar uma caracteristica em pro-
dutos moldados formados no molde, como um cilindro de motor de combus-
tao interna, e uma porcdo proximal ampliada dotada de uma primeira super-
ficie voltada paré a porgao distal. A parte de molde pode incluir uma primeira
abertura para receber o elemento de molde retido de forma passivel de re-
mogao e uma segunda abertura disposta, em geral, transversal a primeira
abertura com a finalidade de receber um elemento de travamento. O ele-
mento de travamento é engatavel coma primeira superficie do elemento de
molde retido de forma passivel de remogéo e pode ser movel no interior da
segunda abertura entre uma posi¢ao retraida, que permite a liberagao do
elemento de molde da parte de molde, e uma posi¢gao de travamento adap-
tada para engatar a primeira superficie da por¢ao proximal do elemento de

molde de modo a reter o elemento de molde no interior da parte de molde.
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Pode-se proporcionar um meio adequado de movimento que serve para mo-
vimentar o elemento de travamento no interior da segunda abertura entre a
posicdo retraida ea posi¢ao de travamento de modo a permitir a remog¢ao do
elemento de molde enquanto o molde é retido em uma méaquina de molda-
gem. Esse elemento de travamento pode compreender uma forquilha adap-
tada para cobrir uma porg¢ao do elemento de molde retido de forma passivel
de remocgao entre as porgoes distais e proximais. A forquilha pode ser man-
tida movel entre suas posi¢oes de travamento e retraida no interior da parte
de molde, que pode consistir,‘por exemplo, em um meio de deslizamento
que serve para estender o elemento de molde no interior da cavidade de
molde, e o elemento de molde da parte de molde pode ser retido de forma
removivel em posicdo pela forquilha na parte de molde enquanto a parte de
molde ainda fica retida no molde sobre a maquina de moldagem. Um movi-
mento da forquilha entre suas posigdes de travamento e retraida pode ser
realizado por uma ou mais hastes rosqueadas ééessivei's a pértir da parte
externa da parte de molde. Mediante a retirada do elemento de travamento-
de uma posigéoA de travamento para uma posi¢ao de liberagéo, o elemento
de molde da parte de molde que necessita de reparo ou’substituigéo' pode -
ser retirado da parte de molde enquanto o molde ainda permanece retido na
maquina de moldagem. O elemento de molde pode, entdo, ser reparado, ou
substituido; o elemento de molde reparado ou substituido pode ser inserido
na parte de moide; e o elemento de travamento movido para a posi¢do de
travamento onde ele mantém o elemento de molde no interior da parte de
molde. No entanto, o elemento de travamento para um elemento de molde
retido de forma passivel de remogdo pode compreender qualduer elemento
movel ou removivel, que possa engatar e interconectar o elemento de molde
retido de forma passivel de remog¢ao e uma parte de molde.

Outro molde Vou matriz pode compreender uma matriz para fundir
um bloco em V de motores de combust&o interna em uma maquina de fundi-
¢édo sob pressao dotada de uma prensa estacionaria e de uma. prensa moé-
vel, incluindo uma parte de matriz estacionaria que serve para montar sobre

a prensa estacionaria da méaquina de fundi¢do sob pressédo, e uma parte de
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matriz mével que serve para montar sobre a prensa mével da maquina de
fundigdo sob presséo, sendo que a parte de matriz mével mantém ao menor
um par de partes de matriz formadoras de cilindros retidas de maneira pas-
sivel de remoc¢ao que sdao mantidas de maneira mével no interior das primei-
ras aberturas da parte de matriz mével para reciprocidade em um angulo
agudo em relagdo a d'iregéo' de movimento da prensa mével entre uma pri-
meira posi¢cao estendendo-se no interior da cavidade de matriz e uma se-
gunda posicdo retraida no interior da parte de matriz mével. As partes de
matriz formadoras de cilindros retidas de maneira passivel de remogao po-
dem compreender, por exemplo, pecas de matriz formadoras de cilindros
interconectadas e pegas de matriz formadoras de camisas de agua removi-
veis como unidades e retidas na parte de matriz mével por pinos méveis ou
removiveis. As partes de matriz formadoras de cilindros e camisas de agua
podem, por exemplo, ser interconectadas por superficies engatadas voltadas
para frente e para tras ou por outros meios de interconexao. Além disSo, as
pecas de matriz formadoras de cilindros e as pecas de matriz formadoras de
camisas de agua podem incluir meios de resfriamento para reduzir as tem-
peraturas das partes. | ‘
Outras caracteristicas e vantagens da invengéo serdo aparentes
ao versados na técniéa a partir dos desenhos e da descrigao mais detalhada
a seguir. |
Breve Descricao dos Desenhos -

A figura 1 é uma vista em perspectiva de uma parte de um mol-
de incluindo a invengdo para moldar um bloco de motor com seis cilindros.

A figura 2 € uma vista em perspectiva parcial de uma porgao da
parte de molde ilustrada na figura 1 com a estrutura da parte deslizante de
barreira mével circundando a parte de matriz formadora de cilindros desco-
nectada e mostrada em contorno clareado apenas para exibir a parte de ma-
triz formadora de cilindros em impressao escurecida.

As figuras 3 e 4 sdo vistas em perspectiva da parte de matriz
formadora de cilindros e dos meios para reté-la de maneira removivel na

parte de molde da figura 1; a figura 3 ilustra uma porg¢ao traseira da parte de
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matriz formadora de cilindros e dos meios para reter, de manéira removivel,
a parte de matriz formadora de cilindros na parte deslizante de barreira mé-
vel, sendo que as porgdes circundantes da parte deslizando de barreira mo-
vel sdo omitidas; a figura 4 ilustra uma porgao traseira da parte de matriz
formadora de cilindros e dos meios para reter, de maneira removivel, o ele-
mento de molde formador de cilindros no molde, sendo que as por¢des adja-
centes da parte deslizante de barreira mével sdao mostradas em contorno
clareado. " ’

A figura 5 corresponde a figura 3 sem mostrar a placa de reves-
timento retentora de parafusos com a finalidade de mostrar varias. hastes
dos meios que servem para reter, de maneira removivel, a parte de matriz
formadora de cilindros na parte deslizante de barreira mével do molde.

A figura 6 é uma ilustragdo superior de uma segéo transversal de
uma matriz, incluindo a invengao montada sobre as 'prehsas estacionarias e
méveis de uma méaquina de fundico sob pressédna posigéb aberta de ma-
triz, sendo que suas partes de matriz formadoras de cilindros se encontram
nas posicoes estendidas de formagao de cilindros.

A figura 7 é uma ilustracdo ampliada em segéo transversal da
pbrgéo da matriz da figura 6 no interior da caixa de linha pontilhada com a
finalidade de melhor mostrar a parte de matriz formadora de cilindros e os
meios para sua reten¢ao passivel de remog¢ao na matriz, e a figura 7A € uma
ilustracdo ampliada em segao transversal da figura 7 dentro do circulo.

As figuras 8 a 10 sao trés vistas ortogonais da ferramenta para
remogao de partes de matriz formadoras de cilindros a partir de um molde,
sendo que a figura 8 € uma vista superior da ferramenta, a f'igura 9 é uma
vista lateral da ferramenta e a figura 10 é uma vista de extremidade da fer-
ramenta.

Descricao Detalhada da Invengéo -

Os desenhos e as figuras 1 a 7 ilustram diversas modalidades
da invengao deste pedido de patente, que oferecem facilidade de execugao
na manutengao e reparo de moldes e matrizes na substituicdo de partes de

molde e matrizes quebradas e desgastas.
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As figuras 1 a 5 mostram uma modalidade da invengao em uma

série de desenhos em perspectiva e divididos. Por exemplo, a figura 1 mos-

tra uma vista em perspectiva de uma parte 20 de um molde para fundir sob
pressao um bloco em V de um motor de combust&o interna. A parte de mol-
de 20 ilustrada na figura 1 é freqlentemente referida, na técnica de fundigao,
como um "suporte de éjegéd" e, & geralmente montada é matriz mével, que
é mantida pela prensa mével da maquina de fundigao sob presséo. Confor-
me ilustrado na figura 1, a parte de molde 20 mantém os elementos de mol-
de 21, que sao suas partes de matriz formadoras de cilindros, e extremida-
des 21a que sdo mostradas na posi¢do na qual elas se estenderiam na cavi-
dade formada pelo molde quahdo sua parte de molde estacionaria e corredi-
¢as (ndo mostradas) e a ‘pa‘rte de molde movel 20 estiverem fechadas.

As porcdes de extremidade 21a do elemento de molde 21 man-
tém as luvas dos cilindros na.cavidade do mblde e formam os cilindros de -
um bloco em V de motores de combustéoﬁinte'rha. As parte de moldes for-
madoras de cilindros 21 sdo mantidas pela parte de molde 20 para reciproci-
dade em angulos agudos (mostrados pelas setas 21 e na figura 1) em rela-
cao a direcao de movimento da parte de molde 20 (mostrada pela seta 20a

na figura 1) quando montadas sobre a matriz mével. F__’_élofato de os elemen-

tos de molde formadores de cilindros 21 estarem expostos as condigdes se-

veras de fundicdo sob pressdo, inclusive a alta temperatura de metais fundi-
dos, por exemplo, maior que 593,33°C (11009F) para aluminio, as altas for- |
cas que resultarh das altas pressodes de irije'géo do metal fundido, por exem-
plo, 68,94 MPa a 137,89 MPa (10000 a 20000 psi), e as altas forcas impos-
tas sobre as partes em operag¢ao do molde, os elefnentos de molde formado-
res de cilindros 21 frequentemente precisam de manutengéo, reparo e subs-
titui¢éo. Conforme apresentado mais completamente abaixo, 0os elementos
de molde 21 s&o retidos, de maneira removivel, na parte de molde 20 de
modo a permitir sua facil remogao da parte de molde 20 sem sua remogao
da matriz mével. v o |

As figuras 2 a 5 ilustram as partes de matriz formadoras de cilin-
dros 21 da parte de molde 20 da figura 1 e seus meios para reter, de maneira '
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movel, as partes de matriz formadoras de cilindros 21 na parte de molde 20.
As partes de matriz formadoras de cilindros 21 e 0s meios para
sua retengdo removivel no molde 20 sdo mantidos no interior das partes
deslizantes de barreira 22, que movem as partes de matriz formadoras de
cilindros 21 entre sua posicao retraida e sua posi¢do estendida, que € mos-
trada na figura 1. As porg¢des de extremidade da parte de matriz formadora'
de cilindros 21a se estendem no interior da cavidade da matriz, conforme
mostrado na figura 1, com a finalidade de formar os cilindros do blocoem V
que esta sendo fundido e sao retraidos no interior da parte de molde 20 de
modo a pe‘rmitAir a liberagao de um blocb em V fundido da matriz. As porgdes
de extremidade 21a, que sdo adaptadas de modo a formar os cilindros do
bloco em V de motores de combustéo interna que estdo sendo fundidos com
o uso da parte de molde 20, ndo sdo mostradas nas figuras 2 a 5; no entan-
to, as figuras 2 a 5 mostram as por¢oes proximais traseiras 21b das partes
de }matr'iz‘ formadoras de cilindros 21. Conforme ilustrado nas figuras 2ab,
as porgdes proximais 21b das partes de molde 21 sdo ampliadés quando
comparadas as suas porcdes centrais 21c e tém as primeiras superficies 21
d (mostradas na figura 2) voltadas para as porgoes distais formadoras de

cilindros 21a da parte de matriz 21. Conforme mostrado nas figuras 3 a 5,

uma peca de matriz formadora de camisa de agua 23 fica conectada as par-
tes de matriz formadoras de cilindros 21 da parte de molde 20 por meios néo
mostrados. As partes de matriz formadoras de cilindros 21 se movem, nas
aberturas 22b-(ihdicadas pelas linhas pontilhadas nas figuras 2 e 4) na parte
deslizante de barreira mével 22 entre suas posi¢des estendidas e retraidas. |
Conforme mostrado nas figuras 2 e 4, a parte deslizante de barreira movel
22 inclui uma série de segundas aberturas 24, que se situam ao longo de
eixos geométricos transversais, e, de preferéncia, perpendiculares, aos eixos
geométricos das primeirés aberturas 22b. 5

Conforme mostrada na figura 4, cada uma das segundas abertu-
ras 24 mantém, de maneira desliiével, um elemento de travémento 25 que é

engatavel a primeira superficie 21 d na traseira de uma das partes de matriz

- formadoras de cilindros 21. Os elementos de travamentos 25 sdo méveis no
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interior das segundas aberturas 24 entre as posi¢oes retraidas que nao sao
mostradas na figura 4, mas que seriam um resultado do movimento do ele-
mentos de travamento 25 nas segundas aberturas 24 a partir da posigéao de
travamento mostrada nas figuras 3 a 5, nas quais os elementos de trava-
mento 25 se engatam as primeiras superficies voltadas para frente 21 d das
porgdes ampliadas 21b na tfaseira das partes de matriz formadoras de cilin-
dros 21, para cima na dire¢ao superior das figuras 2 a 5 a uma distancia su-
ficiente em que os meios de travamento 25 ndo impegam o movimento das
por¢Oes traseiras ampliadas 21b das partes de molde formadoras de cilin-
dros 21 para fora a partir da posi¢ao indicada na figura 1, permitindo, assim,
a liberacao das partes de matriz formadoras de cilindros 21 da parte de mol-
de 20. Conforme ilustrado por esta modalidade, os elementos de travamento
25 podem compreender forquilhas adaptadas para cobrir as porgdes centrais
21c dos elementos de molde 21 entre suas extremidades distais formadoras
de cilindros 21a e suas posi¢des traseiras ampliadas 21b. Conforme mostra-
do nas figuras 3 a 5, as faces traseiras 25a dos elementos de travamento 25
podem ser afuniladas para seu engate com as primeiras superficies 21 d na

parte traseira dos elementos de molde 21. O engate dos meios de travamen- -

to 25 e das superficies das aberturas tipo canais 24, mostradas na figura 4,

mantém o elemento de travamento 25 em uma posicdo especifica em rela-
cd0 a parte deslizante de barreira 22 e garante que a por¢do de extremidade
de matriz formadora de cilindros 21a seja _retida‘ em sua posi¢do desejada a
medida que a pérte deslizante de barreira 22 move a parte de matriz forma-
dora de cilindros 21 durante a operagao. '

Conforme indicado na figura 4, cada fdrquilha 25 pode incluir um
orificio rosqueado central 25b e dois orificios ndao-rosqueados 25¢c em cada
lado dos orificios rosqueados 25b. Os orificios rosqueados 25b situados na
parte central nos elementos de travamento 25 passam através dos membros
de travamento 25 e sao rosqueados em todo seu comprimento através dbs
elementos de travamento 25, porém, os orificios ndo-rosqueados 25c¢ de ca-
da membro de travamento 25 terminam no interior dos elementos de trava-
mento 25 antes de passarem através dos elementos de travamentos 25.



10

15

20

25

30

12

Conforme mostrado nas figuras 3 a 5, os parafusos de tragao rosqueada 26
sdo engatados aos orificios rosqueados centrais 25b dos elementos de tra-
vamento 25, e duas hastes de apoio 27 sao recebidas em cada um dos orifi-
cios ndo-rosqueados 25c dos elementos de travamento 25. Conforme ilus-
trado nas figuras 3 e 4, uma placa de revestimento retentora de parafusos
placa de revestimento retentora de parafusos 28 é fixada a parte deslizante.
de barreira mével 22 por doze parafusos da placa de revestimento 30, cujas
posigdes sdo indicadas na figura 5, embora a figura 5 ndo mostre a placa de
revestimento retentora de parafusos 28 nem a parte deslizante de barreira
mével 22 que os parafusos da placa de revestimento 30 se engatam. A placa
retentora de parafusos 28 permanece rigidamente fixada a parte deslizante
de barreira mével 22 & medida que os membros de travamento 25 sao movi-
dos de seu engate com as porgdes traseiras ampliadas 21b das partes de
molde formadoras de cilindros 21 na direcao da placa de revestimento reten-
tora de parafusos 28. Conforme mostrado nas figUras 4e5,0s nparafusos de
tracdo rosqueada 26 possuem ressaltos 26a préximos as suas partes supe-
riores que sdo fixados sobre as superficies correspondentes (ndo mostra-
das) formadas ao' redor das aberturas néo-rosquéadas 28a em uma placa de
revestimento retentora de parafusos 28 através da qual os parafusos de tra-
géd rosqueada 26 passam. No ehtanto, as hastes de apoio 27 sao rosquea-
das adjacentes as suas extremidades superiores se engatam, de maneira
rosqueada, aos orificios 28b na placa de revestimento 28 através da qual
eles se estendem. _ _

Na remogdo de uma parte de matriz formadora de cilindros 21 |
da parte deslizante de barreira mével 22, as hastes de apoio 27 sao desen-
roscadas dos orificios rosqueados 28b na placa retentora de parafusos 28,
liberando o elemento de travamento 25 para que a parte de matriz formadora
de cilindros 21 se mova para cima a medida que os parafusos de tragao ros-
queada 26 séo girados na placa retentora de parafusos 28. Devido ao enga-
te do ressalto 26a do parafuso de tragao associada 26 com a placa retentora
de parafusos 28 e a rotagao do parafuso de tragcao rosqueada 26 no interior
da placa retentora de parafusos 28 e a interagao resultante entre as roscas
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do parafuso de tracdo rosqueada 26 e as roscas no interior do orificio ros-
queado 25b do elemento de travamento 25, o elemento de travamento 25 é
puxado para cima e fora do engate com a extremidade ampliada 21b e a
porgdo central 21¢ da parte de matriz formadora de cilindros 21, e as hastes -
de apoio 27 deslizam para cima ao longo de suas porgdes centrais nao-
rosqueadas através dos orificios rosqueados 28b da placa retentora de para-
fusos 28. Com os elementos de travamento 25 desengatados da porgéo tra-
seira da parte de matriz formadora de cilindros 21, a parte de matriz fc_ﬁrma-
dora de cilindros 21 fica livre para ser removida para fora da parte deslizante
de barreira 22 e da parte de molde 20 conforme indicado na figura | pelas
setas 21e. Conforme aparente aos versados na técnica, o acesso a parte
deslizante de barreira 22 e a placa retentora de parafusos 28 pode ser for-
necido por uma abertura formada na parte de molde 20 que pode ser reves-
tida por uma placa 20b indicada na figura 1.

Apés a manutencdo, reparo ou substituigdo, uma porgao ou to-
das as partes de matriz formadoras de cilindros 21 sdo inseridas nas abertu-
ras 22b da parte deslizante de barreira 22. Quando uma parte de matriz for-
madora de cilindros 21 estiver fixada na parte deslizante de barreira 22, o

‘parafuso de tracdo rosqueado 26 de seu elemento de' travaménto 25 é reti-

rado do elemento de travamento 25, e as hastes de apoio rosqueadas 27
sdo usadas para empurrar o elemento de travamento 25 em engate com a '
porgao traseira expandlda 21b da parte de matnz formadora de cilindros 21, |
e as porgdes rosqueadas superiores das hastes de apoio 27 sdo rosqueadas
na placa retentora de parafusos 28, forgcando a face afunilada 25a do ele-
mento de travamento 25 em engate comprimido com a face dianteira 21 d da
porgéo traseira ampliada 21b da parte de matriz formadora de cilindros 21. O
parafuso de tragdo rosqueado 26 é, entdo, avangado para dentro do elemen-
to de travamento 25 até que nao se estenda mais acima da superficie supe-
rior da placa retentora de parafusos 28. Repete-se esse procedimento péra
cada parte de matriz formadora de cilindros removida da parte deslizante de
barreira '22. Durante o movimento. dos elementos de travamento 25 entre

suas posi¢oes de liberagdo da parte de matriz retraida e suas posigdes de
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retencdo da parte de matriz inferior, os elementos de travamento 25 se mo-
vem no interior das segundas aberturas tipo canais 24 formadas na parte
deslizante de barreira 22 pelas quais as partes de matriz formadoras de ci-
lindros 21 s&o operadas. As porgOes da parte deslizante de barreiras 22 que
fazem interface com as partes de matriz formadoras de cilindros 21 e com os
meioé 25 através dos quais elas sao retidaé, de maneira d,eSIizante, no inteQ
rior da parte deslizante de barreira sdo mostradas nas figuras 2 e 4.

Muito embora as figuras 2 a 5 ilustrem a retencéo liberavel das
partes de matriz formadoras de cilindros 21 com engate/desengate de uma
forquilha 25 como um elemento de travémento, e uma porgao traseira ampli-
ada 21b de uma parte de matriz formadora de cilindros 21, os versados na
técnica reconhecerdo que a retengao liberavel de uma parte de matriz for-
madora de cilindros pode ser obtida pelo engate/desengate de outras formas
de elementos de travamento e de partes de matriz formadoras de cilindros.
Por exemplo, um elemento de travamento pode Compreender' um Oou mais
pinos mantidos de maneira mével, rosqueados ou nao-rosqueados, que-
é/séo adaptados parai se encaixarem a uma porgao de uma parte de matriz
formadora de cilindros, como uma ou mais cavidades casadas ou um ou
mais orificios, rosqueados ou nio-rosqueados, formados na parte de matriz
formadora de cilindros.

Portanto, um molde da invengdo, sendo que parte deste é indi-
cado como a parte de molde 20 na figura 1, pode incluir um elemento de
molde, como a parte de molde formadora de cilindros 21, que é retida, de
maneira removivel, no interior de uma parte de molde mével, como a parte
deslizante de barreira 22, as porgdes relevantes sao indicadoé nas figuras 2
e 4. O elemento de molde pode incluir uma por¢éo distal adaptada para for-
mar uma caracteristica em produtos de molde formados no molde, como as
porgdes dianteiras formadoras de cilindros e camisas de &gua da parte de
matriz formadora de cilindros 21, e uma porg¢ao proximal ampliada dotada de
uma primeira superficie voltada para a por¢ao distal, como a por¢ao amplia-
da 21b com sua superﬁcie voltada para frente 21 d na traseira da pérte de
matriz formadora de cilindros 21. A parte de molde moével, como a parte des-
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lizante de barreira 22, pode incluir uma primeira abertura, como a abertura
22b na parte deslizante de barreira 22 indicada nas figuras 2 e 4, para rece-
ber o elemento de molde retido de forma passivel de remogao e uma segun-
da abertura disposta internamento para atravessar a primeira abertura de
modo a receber um elemento de travamento, como as aberturas tipo canais
24 formadas na parte deslizante de barreira 22 em uma diregéo ortogonal as
aberturas 22b formadas na parte deslizante de barreira 22. Um elemento de
traVamento, como a forquilha 25, é recebido e mantido, de maneira movel,
no interior da segunda abertura, como as aberturas tipo canais 24 mostradas
na parte deslizante de barreira 22, e pode ser movido no interior da segunda
abertura entre uma posicao retraida, permitindo a liberagdo do elemento de
molde, como a parte de molde formadora de cilindros 21 a partir da parte de
molde mével, como a parte deslizante de barreira 22, e uma posi¢éao de tra-
vamento adaptada para se engatar a primeira superficie da por¢édo da parte

de molde proximal com a finalidade de reter, de maneira removivel, o ele-

‘mento de molde no interior da parte de molde mével, por exemplo, a medida

que a forquilha 25 é movida para baixo (conforme mostrado nos desenhos),
logo, a superficie afunilada 25a se engata por compressao as superficies

‘voltadas para frente 21 d da parte traseira ampliada 21b do elemento de ma-

triz formador de cilindros 21. Da mesma forma, a parte de molde mével man-
tém meios para movimentar o elemento de travamento no interior da segun-

da abertura entre sua posigéo retraida e sué posicao de travamento, sendo
que tais meios séo, por exemplo, placas retentoras de parafusos 28, parafu-

sos de tracdo rosqueada 26 e hastes de apoio rosqueadas 27 mostradas

nas figuras 3as.

Além disso, um método da invengao para manuten¢do de uma
matriz de fundigdo de bloco em V de motores de combustéo interna que in-
clui a0 menos uma parte de matriz formadora de cilindros mantida, de ma-
neira mével, pela matriz de fundigao de bloco em V para reciprocidade entre
uma primeira posigdo estendendo-se no interior da cavidade formada pela
matriz de fundicdo de bloco em V para formagao dos cilindros de um bloco
em V fundido e uma segunda posi¢éo retraida dentro da matriz de fundigao
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de bloco em V, e meios para reciprocar ao menos uma parte de matriz for-
madora de cilindros entre sua primeira e segunda posi¢Ges, podem incluir as
etapas de propofcionar_ meios para travar a parte de matriz formadora de
cilindros aos meios que servem para reciprocar a parte de matriz formadora
de cilindros entre sua primeira e segunda posigdes, fornecendo acesso aos
meios de travamento pela parte externa da matriz de fundi¢éo de bloco em
V, ao desengatar os meios de travamento, permitindo, assim, a remogao da
parte de matriz formadora de cilindros da matriz de fundi¢&o de bloco em V,
e a remogéo da parte de matriz formadora de cilindros da maquina de fundi-
¢ao de blocos em V na diregcao de setj movimento entre sua primeira e se-
gunda posicdes. Em.um método da invengao, a parté de matriz formadora -
de cilindros pode ser movida até sua primeira posi¢do estendida para que
séja'puxada do interior da matriz de fundigdo, e/ou pode-se aplicar uma fdr-
¢a a parte traseira da parte de matriz formadora de cilindros com a finalidade
de remové-la da matriz de fundigéo de blocos erh V,ea parte de matriz for-
madora de cilindros pode ser removida da matriz de fundicdo sem a remo-
géo da matriz de fu_nd'igéo da nﬁéquina de fundi¢do sob presséo.

As figuras 6 e 7 ilustram outro molde ou matriz exemplares. A
figura 6 ilustra outra matriz que pode ser montada sobre uma méquiha de

fundi¢&o sob press&o. Similar ao aparelho de fundigéo sob pressao ilustrado

‘nas figuras 1 a 5, as partes de nucleo de matriz formadoras de cilindros 123

ilustradas nas figui'as 6 e 7 sdo retidas, de maneira removivel, no interior da
parte de matriz mével 122. A figura 7 é uma vista expandida da ‘porgéo do
aparelho da figura 6 acerca da caixa numerada com linhas pontilhadas 140 | ,
para melhor ilustrar a parte de nucleo de matriz formadora de Cilindrosv 123 e
sua retengdo removivel no interior da parte de matriz mével 122._'
Reportando-se, agora, a figura 6, a matriz 120 da inveng&o inclui
um elemento de matriz éstacionério 121 montado sobre a prensa estaciona-
ria 111 e um elemento de matriz mével 122 montado sobre a prensa movel
112 da maquina de fundi¢ao sob pressdo para que se obtenha movimento
na dire¢do e longe do elemento de matriz estacionario 121. Um par de par-
tes de nucleo de matriz formadoras de cilindros 123 (também denominadas
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como "pecas de nucleo de matriz 123") € mantido, de maneira reciproca, no
elemento de matriz mével 122 em angulos agudos em relagéo a dire¢ao de
movimento do elemento de matriz mével 122 na diregao e longe do elemento
de matriz estacionario 121. Um par de cilindros: hidraulicos 124a condui as
pecas de nucleo 123 para fora e para dentro do elemento de matriz mével
122 e, respectivamente, na diregéo e afastado do eleménto de matriz esta-
cionario 121. Conforme ilustrado, as pegas de nucleo de matriz 123, e seus
cilindros hidraulicos atuadores 124a, s&o confinados no ihte_rior do elemento’
de matriz mével 122. O elemento de matriz mével 122, e a pluralidade de
pecas de nucleo de matriz 123 no interior dele, sdo mantidos pela prensa
movel 112 sobre as barras de ligagdo 113 e trilhos laterais 114 da maquina
de fundi¢do sob pressdo: a figura 6, como a figura 1, ilustra partes de matriz
(ou molde) formadoras de cilindros 123 em suas posigdes a frente formado-
ras de cilindros. |

o A matriz 120 inclui uma pluralidade de corredigas formadoras de

‘cavidades 125 qUe também séo' mantidas pelo elemento de matriz moével -

122 e sio alternaveis em uma dire¢ao perpendicular a diregado de movimento

do elemento de matriz movel 122, que esta voltado e longe do elemento de

‘matriz estacionario 121. Quando a matriz estiver fec'hada, o elemento de

matriz movel 122, as pegas de nucleo de 'matriz 123 e as corredicas 125 co-
operam com uma por¢do formadora de cavidades 121a do elemento de ma- |
triz estacionario 121 de modo a formar uma cavidade para um bloco em V de
motores de combustio interna. |

Conforme conhecido na técnica, um ejetbr dividido (ndo-nume-

rado) é mantido pelo elemento de matriz mével 122 e é operado por um ci-

lindro hidraulico 126a conectado entre a prensa movel 112 e os elementos
traseiros do ejetor dividido, que sdo mantidos, de maneira deslizante, na
prensa mével 112 e no elemento de matriz moével 122.

Um meio de travamento de nucleo de matriz 130 € mantido pelo
elemento de matriz mével 122 e mével entre uma primeira posi¢éo & frente
onde ele se engata e trava as pecas de nicleo de matriz 123 em suas posi-
¢cOes estendidas formadoras de cilindros, conforme mostrado na figura 6, e
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uma segunda posi¢ao traseira fora de engate com as pegas de nucleo de
matriz 123.

Em um meio de travamento de nicleo de matriz preferencial 130
ilustrado na figura 6, um membro de travamento de nlcleo de matriz 131 é
mantido no interior do elemento de matriz mével 122 e pode ser acionado
por um par de cilindros hidraulicos de ag¢ao dupla 134 conectados a uma er
tremidade & prensa mével 112 sobre a qual o0 elemento de matriz mével 122
fica mantido, e na outra extremidade a uma barra 133 na parte traseira das
hastes de conexdo 131a do membro de travamento de nucleo de matriz 131,
que sdo mantidos, de maneira deslizavel, pela prensa mével 112 e pelo ele-
mento de matriz mével 122. Muito embora a modalidade ilustrada mostre o
elemento de pistdo 134a engatado a prensa mével 112 e o cilindro 134b en-
gatado a barra 133, outras disposigées de montagem para atuadores de ci-
lindros hidraulicos dos meios de travamento de nucleo de matriz 130 podem
ser usadas, por exemplo, os atuadores podem éer mantidos pela maquina
de fundicao sob pressao para operagédo dos meios de travamento de nucleo
de matriz 130. |
O membro de travamento de nucleo de matriz 131 possui um par
de superficies de desgaste angulado 131b em sua extremidade mais frontal,
que engata as superficies de deSgaste 123a na parte traseira das pec¢as de
nucleo de matriz 123 estiverem em suas posi¢des estendidas e 0 membro -
de travamento de nucleo de matriz 131 estiver em sua posigéo frontal, con-
forme mostrado'na figura 6. Além disso, conforme mostrado na figura 6, uma
pluralidade de travas deslizantes 132 sdo movidas em uma posi¢ao entre a
face traseira do membro de travamento de nucleo de matriz 131 e uma su-
perficie interna 122a na parte traseira do elemento de matriz méVeI 122 para
manter o membro de travamento de nucleo de matriz 131 engatado as pecgas
de nucleo de matriz 123‘3 medida que o metal fundido PE injetado sob alta
pressao na cavidade de matriz.

O elemento de nucleo de matriz mével 122 pode formar uma
cavidade interna 122b que mantém os meios de travamento de ndcleo de
matriz 130. A cavidade 122b possui uma posi¢ao frontal aberta na qual as
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extremidades traseiras 123a das pecas de nucleo de matriz 123 se esten-
dem quando as pec¢as de nucleo de matriz 123 estiverem em suas posigoes
estendidas, e os meios de travamento de nucleo de matriz 130 podem se
mover dentro da cavidade interna 122b, conforme explicado anteriormente, a
partir de sua segunda posigao traseira até sua primeira posi¢ao frontal (mos-
trado na figura 6) onde suas superficies de engaté de nucleo de matriz mais
frontais 131b estéo localizadas ao lado das ext}remidades traseiras 123a das
pecas de nucleo de matriz 123. Na modalidade ilustrada preferencial, a cavi-
dade 122b circunda 0 membro de travamento de nicleo de matriz 131 e se
trava 132, e proporciona uma superficie interna 122a que evita que as pegas
de nucleo de matriz 123 se movimentem a partir de sua posi¢cao estendida

formadora de cilindros pela pressao de injecdo do metal fundido quando as

travas 132 sao movidas para dentro no interior da cavidade 122b entre a

extremidade traseira do membro de travamento de nucleo de matriz 131 e a
superficie interna 122a. |

Conforme ilustrado na figura 6, as pegas de nucleo de matriz 123
encontram-se em suas posi¢des formadoras de cilindros; 0 membro de trava-

mento de nucleo de matriz 131 movimentaram-se para frente até sua posicao -

‘de engate com suas superficies de desgaste angulado'131b em sua extremi-

dade mais frontal com as superficies de desgaste 123a na parte traseira das
pecas de nicleo de matriz 123; e as travas deslizantes 132 movimentaram-se
para dentro entre 0 membro de travamento de ndcleo de matriz 131 e uma su-
perficie interna tfaseira 122a do elemento de matriz mével 122 para manter as
pecas de nucleo de matriz 123 em suas posigées estendidas.

‘Conforme apresentado anteriormente,"a figura 6 ilustra uma ma-
triz 120 que inclui 0 elemento de matriz estacionario 121 montado sobre a
prensa estacionaria 111 e 0 elemento de matriz mével 122 montado sobre a
prensa movel 112 de uma maquina de fundi¢do sob pressao para movimen-
tar na direcao e longe do elemento de matriz estacionario 121. O elemehto
de matriz mével 122 mantém uma pluralidade de corredigas formadoras de
cavidades que se movimentam transversalmente 125 e ao menos um par de

partes de nucleo de matriz formadoras de cilindros 123 e meios 124a e 124b
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que servem para reciprocar o par de partes de matriz formadoras de cilin-
dros 123 em um angulo agudo em relagdo ao movimento da prensa mével
112. As partes de nucleo de matriz formadoras de cilindros 123 sdo méveis
entre as posicoes estendidas no interior da cavidade de matriz conforme
mostrado na figura 6 e posi¢des retraidas no interior da parte de matriz mé-
vel 122. Em operacdo, as partes de nucleo de matriz formadoras de cilindroé
123 sdo travadas em suas posigdes estendidas por meios de travamento de
nicleo de matriz 130 mantidos pela parte de matriz mével 122 conforme
descrito anteriormente. As partes de nlcleo de matriz formadoras de cilin-
dros 123 sdo retidas, de maneira removivel, no interior do elemento de ma-
triz mdvel 122 conforme melhor ilustrado na figura 7 e descrito abaixo.
Conforme ilustrado na figura 7, as partes de matriz formadoras
de cilindros 123 na modalidade das figuras 6 e 7 compreendem uma pega de
matriz formadora de cilindros 141 e uma peca de matriz formadora de cami-
sas de agua 142 que sao adaptadas para ééfem removidas juntamente
quando a prensa estacionaria e a prensa mével da. maquina de fundigao sob
pressdo estiverem separadas. Conforme descrito anteriormente, a pega de
matriz formadora de cilindros 141 e a pe¢a de matriz formadora de camisa
de agua 142 podem ser removidas da matriz mével 122 da parte interna da
cavidade puxando-se a parte de matriz formadora de cilindros 123 para fren-
te ou impelindo-se a parte de nucleo de matriz formadora de cilindros 123
para frente a partir de sua parte traseira. A remogao da parte de matriz for- -
madora de cilindros 123 a partir da parte de matriz mével 122, em ambos os
casos, nao requer que a parte de matriz mével 122, ou qualquer outra por-v .
¢do da mesma, seja removida da maquina de fundi¢ao sob présséo. Onde o
elemento de nicleo de matriz 123 compreende uma pega de nucleo de ma-
triz formadora de cilindros e uma pega de nucleo de matriz formadora de
camisas de agua, a pegé de nucleo de matriz formadora de cilindros e a pe-
¢a de nucleo de matriz formadora de camisas de 4gua séo, de preferéncia,
unidas para remo¢do como uma unidade por um meio de interconexdo. Na
modalidade ilustrada na figura 7, a peca de nucleo de matriz formadora de

cilindros 141 e a pega de nucleo de matriz formadora de camisas de agua
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142 sao, de preferéncia, interconectadas por uma superficie voltada para
frente 141a da pega de matriz formadora de cilindros 141 e uma superficie
voltada para tras 142a da pec¢a de matriz formadora de camisas de agua
142, mas outros meios de interconex@o equivalentes, como um anel de in-
terconexao flexivel (tipo um anel de engate) que se engatam a ranhuras nas
duas pecgas podem ser usados.

Na modalidade das figuras 6 e 7, as partes de matriz formadoras
de cilindros 123 s&o retidas, de maneira removivel, no interior da matriz mo-
vel 122 por meios de travamento acessiveis por fora da parte de matriz moé-
vel 122 de maneira similar 2 modalidade ilustrada nas figuras 2 a 5; no en-
tanto, na modalidade das 6 e 7, os meios de travamento compreendem pi-
nos 143 ao inves de forquil‘has das figuras 2 a 5. Os pinos 143 fixam as par-
tes de matriz formadoras de cilindros 123 aos meios 124b para reciprocar as
partes de matriz formadoras de cilindros 123 entre suas posi¢des estendidas
e retraidas em um elemento de matriz mével 122. Os pinos 143 podem‘inclu-
ir porcdes rosqueadas para fixar as partes formadoras de cilindros 123 aos
meios de reciprocidade 124b. ‘

Conforme ilustrado adicionalmente na figura 7, as partes de nu-

cleo de matriz formadoras de cilindros 123 podem incluir meios para reduzir

suas temperaturas. Os meios de reducdo de temperatura das partes de nu-
cleo de matriz formadoras de cilindros 123 da figura 7 compreendem meios

144 para transportar refrigerante no interior de éeus cdrpos. Na modalidade |
ilustrada, 0s meios de redugio de temperatura podem compreender uma ou
mais passagens de refrigerante, por exemplo, 145a e 145b, conectaveis na
parte traseira dos meios de reciprocidade 124b através de mangueiras flexi-
veis 160 -(figura 6) com uma fonte externa de refrigerante. Na modalidade
ilustrada da figura 7, os tubos coaxiais 146 e 147 formam os meios para dis-
tribuir refrigerante a partir da parte interna do conduto de refrigerante 145a
até os meios de transporte de refrigerante 144 e a partir dos meios de trans-
porte de refrigerante 144 até o conduto de refrigerante 145b. Na modalidade
ilustrada, os meios de transporte de refrigerante 144 compreendem uma
passagem de refrigerante central 144a na qual o conduto de tubo central 146
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se estende, um par de passagens 144b e 144c que se estendem para fora a
partir da passagem central 144a até a cavidade anular 144d formada ao re-
dor da parte traseira da peca de matriz formadora de cilindros 141 e um par
de passagens 144e e 144f que se estendem para dentro a partir da cavidade
anular 144d dentro da passagem central 144a e a passagem 145b formada
entre os condutos que se estendem para tras 146 e 147. Dévido a um Iacrer
148 logo a frente das passagens 144e e 144f, o refrigerante flui para fora a
partir da parte de matriz formadora de cilindros 123 através da paésagem
145b formada entre os condutos coaxiais 146 e 147. Embora ndo sejam
mostrados nas figuras 6 e 7, os condutos rigidos de refrigerante 146 e 147
podem ser equipados com superficies traseiras que podem ser usadas para
remover as partes formadoras de cavidades 123 do elemento de matr‘iz mo-
vel 122 por tras.

Ainda ilustradas pela Figura 7, as partes de matriz formadoras
de cilindros 123 também podem incluir meios pafa reduzir umé temperatura
das pecas de matriz formadoras de camisas de agua 142. Muito e_mbora as -
pecas de matriz formadoras de camisas de agua 142 possam ser suficien-
temente resfriadas pela circulagao de refrigeranté através da cavidade anu-
lar 144d adjacente a qualquer superficie interna de interface da peca de ma-
triz formadora de camisas de agua 142, na modalidade ilustrada na figura 7,

a peca de matriz formadora de camisas de agua 142'tamb_ém é equipada

com passagens intemas de refrigerante 142b em comunica¢do com a cavi-
dade anular de refrigerante 144d formada na superficie externa da peca de
matriz formadora de cilindros 141. Onde a pega de nucleo de matriz forma-
dora de cilindros 141 inclui uma ou mais passagehs de refrigerante 144a,
144b, 144c e 144d e tiver uma porgéo de superficie externa que esteja em
engate de transferéncia de calor com a pe¢a de matriz formadora de cami-
sas de agua 142, a temperatura da pega de matriz formadora de camisas de
agua 142 pode ser substanciaimente reduzida, porém, onde a pe¢a de ma-
triz formadora de camisas de agua 142 com‘preender uma ou mais passa-
gens internas de refrigerante, por exemplo, 142b, em comunicagéo com as

passagens de refrigerante da pega de nucleo de matriz 141 conforme mos-
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trados nas figuras 7 e 7 A, a temperatura da pe¢a de matriz formadora de
camisas de agua 142 pode ser reduzida ainda mais. Um par de lacres resis-

| tentes a altas temperaturas 149 veda a interface entre a peca de matriz for-

madora de cilindros 141 e a peca de matriz formadora de camisas de agua
141 conforme mostrado na figura 7 A.

Portanto, uma péga de matriz formadora de cilindros 123 para
matriz de fundicdo de blocos ém V é adaptada para ser retida, de maneira
removivel, em uma matriz de fundicdo de blocos em V. A" parte de matriz
formadora de cilindros 123 pode corhpreender uma pec¢a de matriz formado-
ra de cilindros 141 e uma pega de matriz formadora de camisas de dgua 142
adaptada para ser movida juntamente com a matriz de fundicdo de blocos
em V na direcdo de seu eixo geométrico central por um meio de reciprocida-
de 124b e separada para manutencgao, reparo ou substituicao individual na
sua remogdo da matriz de fundi¢do de blocos em V 122. A peg¢a de matriz
formadora de cilindros 141 e a peca de matriz formadora de camisas de a-
gua 142 ficam interconectadas, logo, elas podem ser removidas juntamente,
por exemplo, por uma superficie voltada para frente 141a da peca de matriz
formadora de cilindros 141 e por uma superficie voltada para tras 142av da

peca de matriz formadora de camisas de agua 142, embora outros meios

possam ser usados para interconectar a pega de matriz formadora de cilin-
dros 141 e a pega de matriz formadora de camisas de agua 142 para remo- |
¢do simultanea. A parte de matriz formadora de cilindros 123 é adaptada em

sua parte traseira para que seja conectada, de maneira removivel, aos mei-

os 124b para reciproca-la na diregdo de seu eixo geométrico central, e uma

peca de matriz formadora de cilindros 141 e uma peca de matriz formadora
de camisas de agua 142 podem ser adaptadas em suas partes traseiras de
modo a serem conectadas, de maneira removivel, com ao menos um ele-
mento de interconexao 150, descrito abaixo, incluso nos meios 124b para
movimenta-los juntamente na direcao de seus eixos_ geométricos central, na
modalidade ilustrada na figura 7, a pega de matriz formadora de camisas de
agua 142 inclui um flange 142c em sua parte traseira que proporciona uma
superficie anular voltada para tras 142d e uma superficie anular voltada para



10

15

20

25

30

24

frente 142e (figura 7A), que se encaixa a uma superficie voltada para tras
150b do elemento de interconexado 150 dos meios 124b para reciprocar a
parte de matriz formadora de cilindros 123. O elemento de interconexdo 150
pode compreender um primeiro elemento cilindrico 150 com uma porgao
frontal 150a que circunda a pega de matriz formadora de camisas de agua
142 e tem uma superficie anular voltada para tras 150b engatada a superfl’--
cie anular voltada para frente 142e da pe¢a de matriz formadora de camisas
de agua 142. O primeiro elemento cilindrico 150 tem, ainda, uma porgéo tra-
seira 150c adaptada para ser travada de maneira removivel, por exemplo,
pelo pino 143, com os meios 124b para mover a peg¢a de matriz formadora
de cilindros 141 e a peca de matriz formadora de camisas de dgua 142 na
direcdo de seus eixos geométricos centrais. Conforme ilustrado pela figura 7,
a porgao frontal dos meios 124b para reciprocar a peca de matriz formadora
de cilindros 141 e a pega de matriz formadora de camisas de 4gua 142 pode
compreender uma porg¢ao frontal 124c que se estende dentrd do primeiro
elemento cilindrico 150 e adaptada para se engatar com, e travar de maneira
rerhovivel, o primeiro elemento cilindrico 150, por meio do.qual a remogao
do pino 143 permite que o primeiro elemento cilindrico 150 séja removido do
elemento de matriz mével 122, de tal modo que o primeiro elemento cilindri-
co 150, a peca de matriz formadora de camisas de agua 142 e a peca de
matriz formadora de cilindros 141 possam ser separadés para manutengao,
reparo ou substituicao individual. De preferéncia, a porgao frontal 124c dos
meios de reciprocidade 124b incluem uma superficie voltada para frente
124d engatada a superficie voltada para tras 142d da pega de matriz forma- |
dora de camisas de 4gua 142 e a superficie traseira 141b da pega de matriz
formadora de cilindros 141 e inclui, ainda, uma segunda superficie voltada
para frente 124e engatada a segunda superficie anular voltada para tras
150d do primeiro elemento cilindrico 150.

Conforme indicado na figura 7, 0 acesso ao pino 143 através do
qual a parte de matriz formadora de cilindros 123 é retida, de maneira remo-
vivel, no interior da matriz mével 122 pode ser obtido removendo-se b para-

fuso 151, a placa de revestimento 152, o elemento de fixagdo rosqueado 153
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e o bloco de revestimento 154. Onde o pino 143 compreende um elemento
de fixag&o tipo parafuso rosqueado nos meios de reciprocidade 124b, o ele-
mento de fixagdo 143 pode ser acesso por uma ferramenta de remogao de
parafusos, como chave Allen ou chave de fenda, e vez removido da monta-
gem permitindo que o elemento cilindrico 150, a pe¢a de matriz formadora
de camisas de agua 142 e é peca de matriz formadora de cilindros 142 se-
jam puxados para fora da matriz sem a remog¢ao de qualquer outra porgao
da matriz junto & maquina de fundigdo sob pressdo. ’ R
As figuras 8 a 10 ilustram uma ferramenta 60 que serve para ex-
trair as partes de matriz formadoras de cilindros de uma matriz de fundicao de
blocos em V. Conforme ilustrado nas figuras 8 a 10, a ferramenta 60 compre-
ende meios 61 para circundar e engatar ao menos parcialmente a uma ou
mais partes de matriz formadoras de cilindros, como 21 ou 123 (figuras 1 e 6).
De preferéncia, os meios 61 circundam a peca de matriz forma-
dora de cilindros de uma pec¢a de matriz formadora de cilindros pelo fato de:
a peca de matriz formadora de camisas de agua ter um formato com pare-
des geralmente delgadas e ser mais provavelmente danificadas a partir de

seu engate por uma ferramenta de remo¢ao do que a pega de matriz forma- -

dora de cilindros; no entanto, se a peca de matriz formadora de camisas de

agua for forte e rigida, os meios 61 podem ser adaptados para circundar a
peca de matriz formadora de camisas de agua.

Conforme ilustrado pela figura 8, os meios 61 da ferramenta 60
incluem uma plu'ralidade de aberturas 61a .que circundam completa ou ao me-
nos parcialmente, por exemplo, os trés elementos de matriz formadores de
cilindros 21a de uma matriz de fundicdo de blocos em V com seis cilindros,
mostrada na figura |. Tornar-se-a aparente aos versados na técnica que 0s
meios 61 podem incluir qualquer numero de aberturas circundantes ou parci-
almente circundantes 61a. Os meios 61 mantém, também, uma pluralidade de
membros rosqueados 61b em uma pluralidade de orificios rosqueados que se
situam nos eixos geométricos 61¢ que passam através das partes centrais da
pluralidade de aberturas 61a. Os membros rosqueados 61b, quando virados,

podem se engatar, de maneira compressiva, as pec¢as de matriz formadoras
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de cilindros 21a da parte de matriz formadora de cilindros 21 e permitem que
a parte de matriz formadora de cilindros 21 seja puxada para fora da matriz de
fundicao de blocos em V para exame, manutengdo, reparo ou substitui¢ao.
Enquanto rosqueados, os membros 61b podem apenas ser necessarios em
um lado dos meios 61, a condicdo de que existam membros rosqueados em
ambos os lados dos meios 61 permite que a ferramenta 60 seja usada dé
forma mais conveniente para remogdo das pecas de matriz formadoras de
cilindros tanto da barreira esquerda como da barreira direita das partes de
matriz formadoras de cilindros. Para auxiliar no puxamento das pegas de ma-
triz formadoras de cilindros 21 junto & matriz de fundigdo de blocos em V, os
meios 61 podem ser equipados com uma pluralidade de orificios rosqueados
61 d para aceitar um ou mais parafusos com olhais (mostrados em linhas pon-
tilhadas na figura 9 como parafuso com olhal 63). Os orificios rosqueados 61d
também podém aceitar uma pluralidade de hastes rosqueadas, como cavilhas
com extremidadé Allen, que podem ressaltar a pérte de matriz formadora de
cilindros 21 da matriz de fundigao de blocos em V a medida que elas sa0 ros-
quéadas nos meios 61. Os meios 61 também podem incluir um flange que se
estende para fora aparafusado 64 equipado com uma pluralidade de abertu-
ras rosqueadas 65 de modo a permitir a fixacdo dos meios de corrente para
reter a queda descontrolada das partes formadoras de cilindros mediante sua
liberagao da matriz; 0 que pode acontecer inesperadamente. Uma queda irre-
fredvel das partes de matriz formadoras de cilindros, que séo pesadas e po-
dem ter superficies que causam danos, podem machucar a equipe de manu-
tencéo ou reparo e podem danificar as partes de matriz. Com o flange 64 apa-
rafusado aos meios 61, por exemplos, por cavilhas 66, ele pode ser fixado na
dire¢cao dos meios 61. O flange 64 permite a conexao da ferr.am_énta 60 e as
partes de matriz formadoras de cilindros removidas pelos meios de um para-
fuso com olhal 63 por uma ponte rolante ou maquina de fundi¢do sob pressao
ou outro membro estrutural.

Embora as figuras 8 a 10 ilustrem os meios 61 sob a forma de
uma placa relativamente delgada com uma pluralidade de orificios 61a que

- servem para circundar diversas pegas de matriz formadoras de cilindros 21a
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de uma peca de matriz formadora de cilindros 21 e engatar, de maneira
compressiva, as diversas pegas de matriz formadoras de cilindros 21a a uma
pluralidade de membros rosqueados 61b, e os meios 61 podem ser forma-
dos por uma Unica abertura ou uma série de aberturas parcialmente circun-
dantes que serdo encaixadas nas pegas de matriz formadoras de cilindros
de uma parte de matriz formadora de cilindros e podem ser equipadas com
um ou mais elementos de engate parcial pelos meios 61 com a finalidade de

‘ engatar as pecas de matriz formadoras de cilindros 21a das pegas de matriz

formadora de cilindros engatando-se um ou mais elementos as pecas de
matriz formadoras de cilindros ou equipandoése os elementos com extremi-
dades afiadas e reforcadas com a finalidade de agarrar as superficies das
pecas de matriz formadoras de cilindros, ou os proprios meios 61 podem ser
deformados pela compreéséo_ de seus lados opostos para engatar, de ma-
neira compressiva, as pecas de matriz formadoras de cilindros. Nesta ultima

forma dos meios 61, as superficies internas que formam as aberturas que se

‘engatam as pecas de matriz formadoras de cilindros podem ser equipadas

com superficies aderentes para que se realize o engate com as pegas de
matriz formadoras de cilindros.

Muito embora a inveng¢éo tenha sido ilustrada e descrita em rela-
¢ao as modalidades mais conhecidas atualmente, os versados na técnica
reconhecerao que outros modos, variagoes e modahdades sd0 possiveis no
escopo da mvengao conforme. apresentado nas reivindicagbes a seguur |
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REIVINDICACOES

1. Molde que compreende um elemento de molde retido, de ma-
neira removivel, no interior de uma parte de molde moével, sendo que o ele-
mento de molde inclui uma porgéo distal adaptada para formar uma caracte-
ristica em produtos de trabalho formados no molde e uma porgao proximal
ampliada dotada de uma primeira superficie voltada para a porgao distal,
sendo que a parte de molde mével inclui uma primeira abertura para receber
o elemento de molde retido de forma passivel de remogdo e uma segunda
abertura disposta geralmente transversal a primeira abertura de modo a re-
ceber um elemento de travamento, sendo que o elemento de travamento é
engatavel a primeira superficie do elemento de molde e mével no interior da
segunda abertura entre uma posigao retraida que permite a liberagao do e-
lemento de molde da parte de molde movel e uma posicdo de travamento
adaptada para engatar a primeira superficie da porcéo proximal do elemento
de molde de modo a reter o elemento de molde no interior da pérte de molde
mével, e meios de movimento que servem para mover o elemento de travé- .
mento no interior da segunda abertura entre a posigdo retraida e a posi¢éao
de travamento com a finalidade de permitir a substituicdo do }elemento de
molde enquanto o molde estiver retraido em uma maquina de moldagem.

2. Molde, de acordo com a reivindica¢cao 1, em que o elemento
de travamento compreende uma forquilha adaptada pa'ra cobrir uma por¢ao
do elemento de molde entre as porgdes distais e proximais, sendo que a for-
quilha inclui ao menos uma abertura rosqueada para receber os ditos meios
de movimento. |

, 3. Molde, de acordo com a reivindicagao 2, em qUe a forquilha
inclui a0 menos uma abertura ndo-rosqueada adicional para receber outra
por¢ao dos ditos meios de movimento.

4. Molde, de‘ acordo com a reivindicagao 1, em que o elemento
de travamento inclui uma face afunilada adaptada para confrontar a dita pri-
meira superficie da por¢ao proximal do elemento de molde.

5. Molde, de acordo com a reivindicagao 1, que compfeende,
ainda, uma placa fixada a parte de molde mével, sendo que os meios de
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movimento sdo acoplados a placa para um movimento controlado do ele-
mento de travamento. , ‘

6. Matriz para fundir um bloco em V de um motor de combustao
interna em uma maquina de fundicdo sob pressdo dotada de uma prensa
estacionaria e de uma prensa mével, que compreende:

um elemento de matriz estacionario para montar sobre a prensa

estacionaria da maquina de fundicao sob pressao, e

um elemento de matriz mével para montar SObre a prensa movel
da maquina de fundigéo sob pressao, sendo que o dito elemento de matriz
mével mantém uma pluralidade de corredicas formadoras de cavidades
transversalmente méveis e ao menos um par de partes de matriz formadoras
de cilindros retido, de maneira removivel, nos meios que servem para reci-
procar o par de partes de matriz formadoras de cilindros em um angulo agu-
do em relagao ao movimento da prensa movel entre as posi¢des estendidas -
no interior da cavidade de matriz e as posi¢des retral’dés no interior do ele-
mento de matriz mével, meios de travamento de nicleo de matriz que ser-
vem para travar as partes de matriz formadoras de cilindros em suas posi-
gc’ies'estendidas, e elementos de travamento que servem para reter, de ma-
neira removivel, as ditas pegas de matriz formadora de cilindros nos ditos
meios de reciprocidade.

7. Matriz, de acordo com a reivindicagao 6, em que as ditas par-
tes de matriz formadoras de cilindros comp'reen'd_em pecas de matriz forma-
doras de ciIindrés e camisas de agua adaptadas para serem removidas jun-
tamente quando a prensa estacionaria e a prensa mével da maquina de fun-
dicao sob pfesséo estiverem separadas.

_ 8. Matriz, de acordo com a reivindicagao 7, em que as pegas de
matriz formadoras de cilindros e as pecas de matriz formadoras de camisas
de &guas sédo unidas como uma unidade por meios de interconexao.

9. Matriz, de acordo com a reivindicagao 8, em que as pegas de
matriz formadoras de cilindros e as pegas de matriz formadoras de camisas
de agua sao interconectadas por meios que compreendem superficies volta-
das para frente das pecas de matriz formadoras de cilindros e superficies
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voltadas para tras das pecas de matriz formadoras de camisas de agua.

_ 10. Matriz, de acordo com a reivindicagao 6, em que as partes
de matriz formadoras de cilindros s&o retidas, de maneira removivel, nos
meios de reciprocidade por elementos de travamento acessiveis por fora do
elemento de matriz mével. R

11. Matriz, de acordo com a reivindicagao 10, em que 0s ditoé
elementos de travamento compreendem pinos de fixagéo.

12. Matriz, de acordo com a reivindicagdo 11, em quefos pinos
incluem porgbes rosqueadas que servem para fixar as partes de matriz for-
madoras de cilindros aos seus meios de reciprocidade.

13. Matriz, de acordo com a reivindicagdo 11, em que os pinoé
incluem por¢des rosqueadas engatadas, de maneira rosqueada, aos ‘meios
que servem para reciprocar o par de partes de matriz formadoras de cilindros.

14. Matriz, de acordo com a reuvmdlcagao 6, em que 0s elemen-

tos de travamento sdo mantidos, de maneira mdvel, no interior dos meios de-

'reciprocidade-entre um engate de travamento e um desengate de destrava--

mento com as partes de matriz formadoras de cilindros.
~15. Matriz, de acordo com a reivindicagao 14, em que as parteé
de matriz formadoras de cilindros incluem porgdes estendendo-se para tras
a partir de suas porgdes formadoras de cilindros com porgdes engataveis
adjacentes as partes traseiras, e os elementos de travamento sdo mantidos,
de maneira movel, pelos meios de reciprocidade entre as posi¢oes de tra-
vamento em que eles engatam as porgdes engataveis das partes de matriz
formadoras de cilindros nos meios de reciprocidade, e posi¢gdes retraidas em
que eles sdo desengatados das por¢des engatdveis das partes de matriz
formadoras de cilindros, permitindo que as partes de matriz fofmadoras de
cilindros sejam removidas da matriz.
16. Matriz, dé acordo com a reivindicagdo 15, em que as partes
de matriz formadoras de cilindros incluem hastes estendendo-se para tras e
as porgoes engataveis das partes de matriz formadoras de cilindros compre-
endem porgoes de haste adjacentes a parte traseira das hastes que &0 maio-

res que as hastes e menores que as partes de matriz formadoras de cilindros,
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e os elementos de travamento compreendem forquilhas conformadas e situa-
das para engatar as por¢coes de haste em suas posi¢goes de travamento.

17. Matriz, de acordo com a reivindicagao 6, em que os meios de
travamento de nucleo de matriz sdo mantidos, de maneira mével, no interior
da matriz mével a um engate de travamento com as partes de matriz forma-
doras de cilindros em suas pbsigc”)es estendidas.

18. Matriz, de acordo com a reivindicagao 17, em que 0s meios
de travamento de niicleo de matriz compreendem um membro de travamen-
to de nucleo de matriz mantido, de maneira reciproca, no interior do elemen-
to de matriz mével ao longo do eixo geométrico da prensa moével e operavel
em sua posicao mais a frente de modo a engatar as porgdes traseiras das
partes de matriz formadoras de cilindros e travar as partes de matriz forma-
doras de cilindros em suas posi¢des estendidas.

19. Matriz, de acordo com a reivindicagao 6, em que as partes de -
matriz formadoras de cilindros incluem meios para reduzir suas temperaturas.

20. Matriz, de acordo com a reivindicagao 19, em que 0s meios
de reducdo de temperatura das partes de matriz formadoras de cilindros

compreendem meios para proporcionar um refrigerante no interior das partes

‘de nucleo de matriz formadoras de cilindros.

21. Matrii, de acordo com a reivindicagao 20, em que 0s meios
de redugdo de temperatura das partes de matriz formadoras de cilindros
compreendem uma ou mais passagens de. refrige_rante’no interior das partés
de matriz formadoras de cilindros conectaveis a uma fonte externa de refri-
gerante. |

22, Matriz, de acordo com a reivindicagao 21, em que uma ou
mais passagens de refrigerante sdo conectadas a um ou mais condutos de .
refrigerante para formar uma trajetéria fechada de refrigerante.

23. Matriz, de acordo com a reivindicagdo 22, que compreende,
ainda, uma fonte de refrigerante na trajetdria com circuito fechado de refrige-
rante.

24. Matriz, de acordo com a reivindicacao 22, em que um ou

mais condutos de refrigerante compreendem um ou mais condutos tubulares
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rigidos conectados as partes de matriz formadoras de cilindros em comuni-
cagdo com uma ou mais passagens de refrigerante das partés de matriz for-
madoras de cilindros.

25. Matriz, de acordo com a reivindicacdo 24, em que um ou
mais condutos tubulares se estendem adjacentes a par_te traseira do elemen-
to de matriz mével e prbporcionado ao menos uma superficie traseira que
pode ser usada para remover as partes de matriz formadoras de cavidades
do elemento de matriz mével. ‘

26. Matriz, de acordo com a reivindicagao 19, em que as partes
de matriz formadoras de cilindros incluem pecas de matriz formadora de ca-
misas de agua e meios para reduzir a temperatuka das pecas de matriz for-
madoras de camisas de agua.

27. Matriz, de acordo com a reivindicagdo 26, em que as partes
de matriz formadoras de cilindros incluem pegas de nucleo de matriz forma-
doras de cilindros que compreendem meios para-manter as por¢6es de refri-
gerante adjacentes a suas superficies externas, e as pecgas de nucleo de
matriz formadoras de camisas de agua tém superficies internas que fazem
interface com as ditas porgOes de superficie externa das pegas de nucleo de
matriz formadoras de cilindros. | |

28. Matriz, de acordo com a reivindicagao 27, em que as super-
ficies internas das pegas de nucleo de matriz formadoras de camisas de a-
gua incluem aberturas para passagens de refrigerante formadas no interior
das porgcoes formadoras de camisas de agua.

29. Matriz para fundir um bloco em V de um motor de combustao
interna em uma maquina de fundicao sob presséd dotada de uma prensa
estacionaria e de uma prensa movel, que compreende: _V
, um elemento de matriz estacionario para montar sobre a prensa
estacionaria da maquina de fundigdo sob pressao, e

'um elemento de matriz mével para montar sobre a prensa mével
da maquina de fundigdo sob pressdo, sendo que o dito elemento de matriz
médvel mantém uma pluralidade de corredigas formadoras de cilindros trans-

versalmente méveis e ao menos um par de partes de matriz formadoras de
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cilindros, e meios para reciprocar ao menos o par de partes de matriz forma-
doras de cilindros em um angulo agudo em relagdo ao movimento da prensa
mével entre as posicoes estendidas no interior da cavidade de matriz e as
posicoes retraidas no interior do elemento de matriz mével, sendo que as
partes de matriz formadoras de cilindros sao mantidas, de maneira removi-
vel, no dito elemento de matriz mével.

30. Matriz, de acordo com a reivindica¢do 29, em que a0 menos
uma das ditas partes formadoras de cilindros compreende pegas de matriz
formadoras de cilindros e camisas de dgua adaptadas para serem removidas
juntamente quando a prensa estacionaria e a prensa mével na maquina de
fundicao sob pressao estiverem separadas.

31. Matriz, de acordo com a reivindicagao 30, em que ao menos
uma pega de matriz formadora de cilindros € a pe¢a de matriz formadora de
camisas de agua estao interconectadas.

| 32. Matriz, de acordo com a reivindicagédo 30, em que ao - menos
uma peca de matriz formadora de cilindros e a pega de matriz formadora de
camisas de agua estdo interconectadas por uma superficie voltada para

frente da peca de matriz formadora de cilindros e uma superficie voltada pa- -

ra tras da peca de matriz formadora de camisas de agua.

33. Matriz, de acordo com a relvmdlcagao 31, em que a peca de
matriz formadora de cilindros e a peca de matnz formadora de camisas de
agua sao unidas por um meio de lnterconexao _

34. Matrlz de acordo com a recvmdlcagao 33, em que 0s meios
de interconexdao compreendem um membro flexivel adaptado para engatar
as superﬁciés adjacentes da peg¢a de matriz formadora de cilindros e a peca
de matriz formadora de camisas de agua.

35. Matriz, de acordo com a reivindicagdo 34, em que os meios de
interconexdo compreendem um anel flexivel parcialmente aberto adaptado
para ser encaixado sobre a pega de matriz formadora de cilindros e assentado
em uma ranhura formada sobre a superficie da pega de matriz formadora de
cilindros, sendo que o anel flexivel parcialmente aberto tem uma superficie

externa flexivel adaptada para ser engatada a uma ranhura formada sobre a
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superficie interna da pega de matriz formadora de camisas de égua.

36. Matriz, de acordo com a reivindicagao 29, em que as partes
de matriz formadoras de cilindros sdo mantidas, de maneira removivel, no
elemento de matriz mével por meios de travamento acessiveis por fora do
elemento de matriz mével. |

37. Matriz, de acordo com a reivindicagao 36, em que os ditos
meios de travamento compreendem pinos.

38. Matriz, de acordo com a reivindiéagéo 37, em que 0s pinos
incluem porgdes que servem para fixar as pegas de matriz formadora de ci-.
lindros a seus meios de reciprocidade. _

39. Matriz, de acordo com a reivindicagao 37, em que 0s ditos -
pinos incluem porgdes rosqueadas engatadas, de maneira rosqueada, aos
meios que servem para reciprocar ao menos um par de partes de matriz
formadoras de cilindros. -

' 40. Matriz, de acordo com a reivindidagéo 29, em QUe as partes
de matriz formadoras de cilindros sdo mantidas, de maneira removivel, no.
dito elemento de matriz mével por elementos de travamento mantidos, de
maneira movel, no interior do elemento de matriz mével entre um engate de
travamento e um desengate de destravamento com as pegas de matriz for-
madora de cilindros.

41. Matriz, de acordo com a reivindicagéo 40, em que as partes |
de matriz formadoras de cilindros incluem porgdes estendendo-se para tras
a partir de suas porgdes formadoras de cilindros com porgdes engataveis
adjacentes as partes traseiras, e 0s elementos de travamento sdo mantidos,
de maneira mével, pelos meios de reciprocidade entre as pdsigées de tra-
vamento em que eles engatam as por¢des engataveis das partes de matriz
formadoras de cilindros nos meios de reciprocidade, e posi¢coes retraidas em
que eles sdo desengatados das porgdes engataveis das partes de matriz
formadoras de cilindros, permitindo que as partes de matriz formadoras de
cilindros sejam removidas da matriz.

42. Matriz, de acordo com a reivindicagao 41, em que as partes
de matriz formadoras de cilindros incluem hastes estendendo-se para tras e
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as porgoes engataveis das partes de matriz formadoras de cilindros compre-
endem porg¢oes de haste adjacentes a parte traseira das hastes que sdo maio-
res que as hastes e menores que as partes de matriz formadoras de cilindros,
e os elementos de travamento compreendem forquilhas conformadas e situa-
das para engatar as porgdes de haste em suas posi¢oes de travamento.

43. Matriz, de aCordo com a reivindicagao 29, que compreende,
ainda, os meios para travar as partes de matriz formadoras de cilindros em
suas posi¢coes estendidas mantidas, de maneira movel, no interior da matriz
movel a um engate de travamento com as pegas de matriz formadora de
cilindros em suas posi¢des estendidas. - _

44. Matriz, de acordo com a reivindicacdo 43, em que os ditos
meios de travamento compreendem um membro de travamento de nucleo
de matriz mantido, de maneira reciproca, no interior do elemento de matriz
mével para movimento ao longo do eixo geométrico de movimento da prensa -
mével e operdvel em sua posicdo mais frontal para engatar porgdes dos
meios que reciprocar a0 menos um par de partes de matriz formadora de
cilindros e travar as partes de matriz formadoras de cilindros em suas posi-
¢cOes estendidas. |

45. Matriz, de acordo com a reivindicagdo 44, em que o dito
membro de travamento de nucleo de matriz € mantido pelo elemento de ma-
triz mével para movimento reciproco no interior de uma cavidade formada
pelo elemento de matriz mével, sendo que a difa cavidade tem uma porgdo
frontal aberta né qual as porgdes dos meios para reciprocar ao menos um
par de partes de matriz formadoras de cilindros se movem em suas posi¢des
estendidas.

46. Matriz, de acordo com a reivindicagdo 45, em que a cavidade
formada pelo elemento de matriz mével contém, ainda, ao menos um ele-
mento de travamento mantido, de maneira reciproca, para movimentb trans-
versal ao movimento do membro de travamento de nucleo de matriz entre
uma primeira posi¢éo entre 0 membro de travamento de nucleo de matriz e
uma superficie traseira de cavidade, evitando, assim, o movimento das par-

tes de matriz formadoras de cilindros no interior da cavidade de matriz, e
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uma segunda posicdo permitindo que o elemento de travamento de nucleo
de matriz se desengate das partes de matriz formadoras de cilindros e a re-
tracao das partes -dve matriz formadoras de cilindros.

47. Matriz, de acordo com a reivindicagao 44, em que a prensa
movel mantém ao menos um atuador, e os meios de travamento de nucleo
de matriz sdo independentemente operaveis e incluem uma haste de cone-
xao estendendo-se através da prensa mével e conectada a a0 menos um
atuador para reciprocidade por parte do atuador nointerior do elemento de
matriz mével.

48. Matriz, de acordo com a reivindicacao 47, em que ao menos
um atuador compreende dois cilindros hidraulicos em suas extremidades em
relacdo & prensa moével e em suas outras extremidades em uma barra que
guia um par de hastes de conexdo estendendo-se através da prensa mével
e do elemento de matriz mével para engate ao membro de travamento de
ndcleo de matriz. B

49. Matriz, de acordo com a reivindicagao 44, em que a0 menos -
um atuador para o membro de travamento de nucleo de matriz € mantido
pela maquina de fundigdo sob pressao fica conectado a uma haste de cone-
x40 engatada ao membro de travamento de nicleo de matriz. -

_ 50. Matriz, de acordo}'com a reivindicagao 43, em que 0sS meios
de travamento da parte de matriz formadora de cilindros sdo operados com
ao menos um atuador mantido pela maquina de fundigéo sob presséo.

51. Matriz, de acordo com a reivindicagao 50, em que ao menos
um atuador é mantido pela prensa mével da maquina de fundi¢céo sob presséao.

, 52. Matriz, de acordo com a reivindicagao 51, em que ao menos
um atuador é mantido na parte traseira da prensa movel e fica conectado
aos meios de travamento de nucleo de matriz por a0 menos uma haste de
conexao que passa através de uma abertura na prensa mével.

53. Matriz, de acordo com a reivindicagdao 50, em que 0S meios
de travamento de nucleo de matriz sdo independentemente acionados, a
partir de uma primeira posi¢ao travando ao menos um par de partes de ma-

triz formadoras de cilindros em sua posi¢cdo estendida até uma segunda po-
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sicao permitindo que as partes de matriz formadoras de cilindros sejam re-
traidas por um atuador mantido na parte traseira da prensa mével da maqui-
na de fundi¢cdo sob pressao.

54. Matriz, de acordo com a reivindicagao 29, em que as partes de
matriz formadoras de cilindros incluem meios para reduzir sua temperatura.

55. Matriz, de acbrdo com a reivindicacao 54, em que os meios de"
reducdo de temperatura das partes de matriz formadoras de cilindros compre-
endem meios para transportar um refrigerante no interior de seus corpos. '

56. Matriz, de acordo com a reivindicagdo 55, em que os meios de
reducédo de temperatura das partes de matriz formadoras de cilindros compre-
endem uma ou mais passagens de refrigerante no interior das partes de matriz
formadoras de cilindros conectaveis a uma fonte externa de refrigerante.

_ 57. Matriz, de acordo com a reivindicagao 56, em que um ou
mais condutos tubulares rigidos sdo conectados as partes de matriz forma-
doras de cilindros em comunicagdo com uma ou mais passagens de refrige-
rante das partes de matriz formadoras de cilindros.

58. Matriz, de acordo com a reivindicagdo 57, em que um ou
mais condutos tubulares se estendem adjacentes a parte traseira do elemen-
to de matriz mével e proporcionam ao menos uma superficie traseira que
pode ser usada para.remover as partes de matriz formadoras de cavidades
do elemento de matriz movel. ,

59. Matriz, de acordo com a reiVindicagéo 54, em que as partés
de nucleo de m'atriz formadoras de cilindros incluem, também, meios para
reduzir a temperatura das pecas fixas de nucleo de matriz formadoras de
camisas de’égua. |

_ 60. Matriz, de acordo com a reivindicagao 59, em que as pegas
de nucleo de matriz formadoras de cilindros das pecas de matriz formadora
de cilindros transportam por¢ées adjacentes de refrigerante de suas superfi-
cies externas, e as pegas fixas de nucleo de matriz formadoras de camisas
de agua tém superficies internas que fazem interface com as ditas por¢des
de superficie externa das pegas de nucleo de matriz formadoras de cilindros.

- 61. Matriz, de acordo com a reivindicagao 56, em que as partes
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de nucleo de matriz formadoras de cilindros incluem pegas fixas de matriz
formadoras de camisas de agua, e as passagens de refrigerante das partes
de matriz formadoras de cilindros incluem uma ou mais passagens de refri-
gerante das pecas de nucleo de matriz formadoras de camisas de agua.

62. Método para manuten¢ao de uma matriz de fundi¢gao de blo-
cos em V de motores de combustao interna, que inclui ao menos uma parté
de matriz formadora de cilindros mantida, de maneira mével, pela matriz de
fundicdo de blocos em V para reciprocidade entre a primeira posicdo que se
estende dentro da cavidade formada pela matriz de fundigédo de blocos em V
para forma¢éo de cilindros do bloco em V fundido e uma segunda posi¢ao
retraida no interior da matriz de fundigédo de blocos em V, e meios para reci-
procar ao menos uma parte de matriz formadora de cilindros entre sUas pri-
meiras e segundas posi¢oes, que compreendem;

_ proporcionar meios para travar a parte de matriz formadora de
cilindros aos meios que servem para reciprocar é parté de mafriz formadora
de cilindros entre suas primeiras e segundas posigoes,

propbrcionar acesso aos meios de travamento por fora da matriz
de fundi¢éo de blocos em V, N

| desengatar os meios de travamento, permitindo, assim, a remo-
cao da parte de matriz formadoré de cilindros da matriz de fundicao de blo-
cosemV,e

remover a parte de matriz formadora de cilindros da maquina de
fundicao de blocos em V aplicando-se uma for¢a que impele a parte de ma-
triz formadora de cilindros na dire¢ao de movimento a partir de sua segunda |
posicao até sua primeira posi¢ao. |

63. Método, de acordo com a reivindicagao 62, em que ao me-
nos uma parte de matriz formadora de cilindros foi movida para sua primeira
posicdo estendida para rémogéo da parte de matriz formadora de cilindros.

64. Método, de acordo com a reivindicagao 63, em que a forga é
aplicada a parte traseira de a0 menos uma peg¢a de matriz formadora de ci-
lindros com a finalidade de remové-la da matriz de fundigéo de blocos em V. -

65. Método, de acordo com a reivindicagdo 63, em que a parte
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estendida de ao menos uma peca de matriz formadora de cilindros é agarra-
da e a parte de matriz formadora de cilindros removida puxando-a junto a
matriz de fundi¢do de blocos em V.

A 66. Método, de acordo com a reivindicagao 65, em que a peca
de matriz formadora de cilindros é agarrada para remogdo engatando-se, de
maneira compressivel, sua superficie externa. |

67. Método, de acordo com a reivindicagao 63, em que ao me-
nos uma parte de matriz formadora de cilindros é m'ovida_para sua primeira
posicdo estendida antes de desengatar os meios de travamento.

68. Método, de acordo com a reivindicagdo 63, em que 0s meios
de travamento sdo desengatados de ao menos uma parte de matriz formado-
ra de cilindros antes de ela ser movida para sua primeira posi¢ao estendida.

69. Método, dé acordo com a reivindicagcao 62, em que 0 acesso
é proporcionado aos meios de travamento removendo-se uma por¢ao da -
matriz de fundicéo de blocos em V.

70. Método, de acordo com a reivindicagéd 62, em que 0s meios
de travamento estdo contidos no interior da matriz de fundi¢do de blocos em
V e sdo desengatados de ao menos uma parte de matriz formadora de cilin-
dros movendo-a no interior da matriz de fundigao de ,blvocos em V a partir de
uma primeira posigéo que trava ao menosv uma parte de matriz formadora de
cilindros aos meios que servem para reciprocar a pe¢a de matriz formadora '
de cilindros entre suas primeiras e segundas poéigées até uma segunda po- |
sicdo desengatada de ao menos uma parte de matriz formadora de cilindros.

71. Método, de acordo com a reivindicagéo 70, em que 0s meios
para reciprdcar a parte de matriz formadora de cilindros inclui a0 menos um
atuador e um elemento de interconexdo mantido, de maneira moével, pela
matriz de fundi¢do de blocos em V.

72. Método, de acordo com a reivindicagdo 71, em que oS meios
de travamento sdao mantidos, de maneira mével, no interior do elemento 'de
interconexdo e movidos entre suas primeiras e segundas posi¢oes.

73. Método, de acordo com a reivindicagao 69, em que 0 acesso

aos meios de travamento é proporcionado movendo-se a parte de matriz
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formadora de cilindros para sua primeira posi¢ao.

A 74. Método, de acordo com a reivindicagao 62, em que 0s meios
de travamento sdo removidos da matriz de fundicao de blocos em V de mo-
do a permitir a remogao da parte de matriz formadora de cilindros.

75. Método, de acordo com a reivindicagdo 62, em que ao me-
nos uma parte de matriz formadora de cilindros compreende ao menos uma
peca de matriz formadora de cilindros e ao menos uma pega de matriz for-
madora de camisas de égrua que sao inierconectadas, Ae a peca de matriz
formadora de cilindros e a peca de matriz formadora de camisas de agua ao
removidas juntamente. ‘

76. Método, de acordo com-a reivindicagéo 75, em que ao me-
nos uma peca de matriz formadora de cilindros € ao menos uma peca de
matriz formadora de camisas de agua sdo separadas apds sua remogao.

‘77. Método, de acordo com a reivindicac;éor?s, em que ao me-

'nos uma pega de matriz formadora de cilindros e a0 menos uma pega de

matriz formadora de camisas de agua sdo interconectadas por uma superfi-
cie externa voltada para frente sobre a pega de matriz formadora de cilindros
e uma superficie interna de conexao voltada para tras da 'peg:a de matriz
formadora de camisas de agua, e a0 menos uma pega de matriz formadora
de camisas de agua é substituida movendo-a para frente sobre ao menos
uma peca de matriz formadora de cilindros.

78. Método, de acordo com a reivindicagao 75, em que ao me-
nos uma pec¢a de matriz formadora de cilindros e ao menos uma pega de
matriz formadora de camisas de agua sao interconectadas separadamente
por um terceiro meio removivel de interconexao.

79. Ferramenta para remover uma parte de matriz formadora de
cilindros de uma matriz de fundicdo de blocos em V, que compreende um
primeiro meio para engatar uma porgdo da parte de matriz formadora de ci-
lindros e um segundo meio que permite que for¢a seja aplicada ao primeiro
meio para puxar a parte de matriz formadora de cilindros da matriz.

80. Ferramenta, de acordo com a reivindicagao 79, em que o

primeiro meio inclui uma por¢édo que circunda a parte de matriz formadora de
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cilindros e ao menos um membro rosqueado mantida, de maneira rosquea-
da, pela porgao circundante do primeiro meio em posicao para engatar, de
maneira compressiva, a parte de matriz formadora de cilindros.

81. Ferramenta, de acordo com a reivindicagdo 80, em que a
parte de matriz formadora de cilindros inclui uma peg¢a de matriz formadora
de camisas de agua, Sendo'que O primeiro meio inclui Uma por¢ao que cir-
cunda a peca de matriz formadora de camisas de dgua e um ou mais mem-
bros rosqueados engatam, de maneira compressiva, a pega de matriz for-
madora de camisas de agua.’ |

82. Ferramenta, de acordo com a reivindicagdao 79, em que o
primeiro meio para engatar a pe¢a de matriz formadora de cilindros propot-
ciona a0 menos uma supeﬁicie adaptada para agarrar a parte de matriz for-
madora de cilindros.

83. Ferramenta, de acordo com a reivindicagao 82, em que ao me-
nos uma superficié adaptada para agarrar a pega de matriz formadora de cilin-
dros compreende ao menos um membro rosqueado com uma parte reforcada
que serve para agarrar a superficie da parte de matriz formadora de cilindros.

84. Ferramenté, de acordo com a reivindicagao 79, que compre-

‘ende, ainda, uma porgdo de extremidade adaptada para se fixar a um meio

de corrente. _

85. Ferramenta, de acordo com a reivindicagdo 84, em que a
dita porgdo de extremidade compreende um' flahge qué se estende para fora
do dito primeiro meio e inclui a0 menos uma abertura que serve para se fixar
ao dito meio de corrente.

86. Ferramenta, de acordo com a re'ivindicagéo 85, em que a
dita a0 menos uma abertura compreende uma pluralidade de orificios espa-
(;adbs e rosqueados.

87. Parte de matriz formadora de cilindros para uma matriz de
fundigado de blocos em V, que compreende; |

uma peca de matriz formadora de cilindros e uma pega de matriz
formadora de camisas de agua, sendo que a dita pe¢a de matriz formadora

de cilindros e a pega de matriz formadora de camisas de dgua sao adapta-
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das para serem movidas juntas no interior de uma matriz de fuqndic;éo de blo-
cos em V na dire¢do de seus eixos geométricos centrais e separados medi-
ante sua remoc¢ao da matriz de fundi¢gdo de blocos em V.

88. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagdo 87, em que a
peca de matriz formadora de cilindros e a pega de matriz formadora de ca-
misaé de agua sao interconectadas por uma superficie voltada para frenté
da pec¢a de matriz formadora de cilindros e uma superficie voltada para tras
da peca de matriz formadora de camisas de &gua. )

89. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagdo 87, em que a
peca de matriz formadora de cilindros e a pega de matriz formadora de ca-
misas de agua sdo interconectadas por um terceiro meio de interconexao. |

90. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagdo 87, em que a
parte de matriz formadora de cilindros é adaptada em sua parte traseira para
ser conectada por meios que servem para mover a pec¢a de matriz formado-

ra de cilindros e a pega de matriz formadora de camisas de agua na diregdo

de seus eixos geométricos centrais.

91. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagdo 87, em que a
peca de matriz formadora de cilindros e a pega de matriz formadora de ca-
misas de dgua sdo adaptadas em sua parte traseira para serem travadas, de
maneira removivel, a ao menos um elemento de interconexdo engatado aos
meios que servem para mover a peg¢a de matriz formadora de cilindros e a
peca de matriz formadora de camisas de agua na diregdo de seus eixos ge-
ométricos centrais.

92. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagao 91, em que a
peca de matriz formadora de camisas de agua inclui um flangé em sua parte
traseira, sendo que o dito flange proporciona uma superficie anular voltada
para trds e uma superficie anular voltada para frente, e em que ao menos
um elemento de intercohexéo compreende um primeiro elemento cilindrico
com uma porgado frontal que circunda a peca de matriz formadora de cami-
sas de agua e tem uma superficie anular voltada para tras engatada a super-
ficie anular voltada para frente da pega de matriz formadora de camisas de

agua, e tem uma porgéo traseira adaptada para ser travada, de maneira re-
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movivel, aos meios que servem para mover a pega de matriz formadora de
cilindros e a peca de matriz formadora de camisas de agua na dire¢ao de
seus eixos geométricos centrais.

93. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagao 92, em que
ao menos um elemento de interconexao inclui um segundo elemento de in-
terconexdo dotado de uma porgéo frontal que se estende dentro do primeiro
elemento cilindrico e adaptado para ser engatado e travado, de maneira re-
movivel, ao dito primeiro elemento cilindrico. ,

| 94. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagao 93, em que o

segundo elemento de interconexdo inclui uma superficie voltada para enga-

- tada a superficie anular voltada para tras da pe¢a de matriz formadora de

camisas de agua.

_ 95. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagao 93, em que o
segundo elemento de interconexdo inclui uma segunda superficie voltada -
para frente engatada a superficie traseira da peca de matriz formadora de
cilindros. _ |

96. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagdo 92, em que o
segundo elemento de interconex&o inclui uma terceira superficie voltada pa-
ra frente engatada a uma segunda superficie anular voltada para tras do
primeiro elemento cilindrico.

97. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagdo 87, em que a
peca de matriz formadora de cilindros inclui uma haste que se estende para
tras dotada de ufna porcao ampliada adjacente a sua parte traseira com uma

superficie voltada para frente adaptada para conexao com meios ‘que servem

para mover a peca de matriz formadora de cilindros e a pe¢a de matriz forma-
dora de camisas de agua na diregdo de seus eixos geométricos centrais.

98. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagdo 87, em que
0s meios que servem para mover a pega de matriz formadora de cilindros e
a peca de matriz formadora de camisas de agua na dire¢do de seus eixos
geométricos centrais incluem ao menos uma porgédo de forquilha adaptada
para engatar, de maneira deslizante, a por¢do de haste que se estende para

tras da peca de matriz formadora de cilindros e adaptada para se movimen-
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tar em uma diregao transversal a dire¢gao dos eixos geométricbs centrais da
peca de matriz formadora de cilindros e da pega de matriz formadora de ca-
misas de agua para engatar a por¢ao de haste quando movidas na dire¢ao
da porcéo de haste e desengatar da pecga de matriz formadora de cilindfos
quando movidas para longe da por¢cdo de haste, permitindo movimento da
peca de matriz formadora de cilindros na direcdo de seus eixos geometricos
centrais e retendo, de maneira liberavel, a pega de matriz formadora de ci-
lindros e a pega de matriz formadora de camisas de agua na matriz de fundi-
¢ao de blocos em V.

A99. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagao 87, em que a
parte de matriz formadora de cilindros inclui meios para reduzir a temperatura.

100. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagao 99, em que 0s
meios de reducao de temperatura da peca de matriz formadora de cilindros
compreendem meios para manter um refrigerante no interior de seu corpo.

101. Parte de matriz, de acordo com a relvmdlcagao 100, em
que os meios de reducédo de temperatura das pegas de matriz formadora de
cilindros compréendem uma ou mais paSsagens de refrigerante no interior
da parte de matriz formadora de cilindros conectaveis a uma fonte externa
de refrigerante. '

102. Parte de matriz', de acordo com a reivindicagao 101, em
que os meios de reducao de temperatura compreenderh um ou mais condu-
tos tubulares rigidos conectados as partes de matriz formadoras de cilindros
em comunicagdo com uma ou mais passagens de refrigerante das partes de
matriz formadoras de cilindros.

_ 103. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagao 102, em
que um ou mais condutos tubulares se estendem para tras e proporcionam
uma superficie traseira que pode ser usada para remover as partes de ma-
triz formadoras de cavidades da matriz de fundi¢ao de blocos em V.

104. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagao 99, em que a

" peca de nucleo de matriz formadora de cilindros da pe¢a de matriz formadora

de cilindros compreende meios para transportar refrigerante adjacente a uma

porgao de superficie externa, e a pega de nucleo de matriz formadora de cami-
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sas de agua tem uma superficie interna que faz interfaces com a dita porgao de
superficie externa da peca de nucleo de matriz formadora de cilindros.

105. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagdo 100, em
que a parte de matriz formadora de cilindros compreende uma ou mais pas-
sagens de refrigerante que se estendem para fora no interior da pe¢a de ma- -
triz formadora de cilindros adjacente a uma por¢ao de superficie externa da
pega de matriz formadora de cilindros.

106. Parte de matriz, de acordo com a relvmdlcagao 105, em
que 0s meios para reduzir a temperatura da pega de nucleo de matriz for-
madora de camisas de agua compreendem uma ou mais passagens de re-
frigerante da pela de matriz formadora de camisas de agua que transportam
o refrigerante em uma re|a¢éo de transferéncia de calor com uma superficie
interna da peca de matriz formadora de camisas de agua.

107. Parte de matriz, de- acordo com a reivindicacdo 106, em .
que uma ou mais. pasSagens de refrigerante da pega de matriz formadora de
cilindros incluem uma passagem anular formada ao redor e adjacente a par-
te traseira da peca de matriz formadora de cilindros e fechada em sua parte
externa pela dita superfl’cié interna da peca de matriz formadora de camisas
de agua. o | |

108. Parte de matriz, de acordo com a reivindicagao 99, em que
a peca de nucleo de matriz formadora de camisas de &gua inclui uma ou |
mais passagens de refrigerante, e a peca de ndcleo de matriz formadora de
cilindros tem urha ou mais passagens de refrigerante em comunicagao com
uma ou-mais passagens de refrigerante da pe¢a de nucleo de matriz forma-
dora de camisas de agua.

109. Parte de matriz formadora de cilindros para uma matriz de
fundicdo de blocos em V que compreende uma extremidade formadora de
cilindros, uma porgdo central de haste que se estende para tras conduzindo
a uma porgao traseira ampliada com dimensdes externas menores que 0

didmetro da extremidade formadora de cilindros.
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PICSHORDIF- O

RESUMO ‘
Patente de Inveng&o: "APARELHO E METODOS DE MOLDAGEM E FUN-
DIQAO SOB PRESSAO".

A presente mvengao refere-se a um molde ou matriz que tem
uma manutengao facil e conveniente, e inclui partes_. retidas de maneira libe-
rével-e permite acesso e remogao das partes ou e’lementds de molde qué
podem necessutar de manutengao reparo ou substituigdo sem que ocorra a
remogao do molde ou da matriz de uma maquina de fundi¢ao sob pressao.
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