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Perfecoionamientos en la construccidén de aperatos

.

de moldear.

Sollcidante: INTERPACE CORPORATION, entidad norteamericana,
residente en 260 Cherry Hill Road, Persippany,
State of New Jersey, EE. UU. de 4,

Este invento se refiere a un m¢
todo y aparato de moldear, para la manufactura de
tubos y otros cuerpos tubulares que tienen paredes
de hormigon densas, impermeables al agua,

5. Para la manufactura de secciones

Mod. 596
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de tubos de hormigon y oiras estructuras tubulares
se emplean diferentes métodos de manufactura, Cada

uno Ge los diferentes métodos y maquinas en uso lle

van.implicitas ciertas limitaciones fisicas o mecd-

-nicas que dejan su uso resiringido a la fabricacion

-

de secciones de tubos de un tamafio, espesor de pa-

~red y resistencia o solidez dados, Un método para

producir tubos de hormigén de buena calidad utiliza

wna maquina que se suele Genominar como maquina de

~suspension por rodillo, Una mdquina de este tipo

consiste esencialmente ‘en un molde hueco que tiene
aros de rodadura sostenidos en un.eje dg rodillo que
atraviesa 1os éros ¥ el molde para suépég%éi el mol
de scbre el eje de rodiilo. Una mezcla reciente de
hormigén se alimenta en el molde a medida que giran
el eje de rddillo y el moldé. El molde giratorio
Y el eje de rodillo funcionan para distribuir y con
pactar la mezcla de hormigon, ZEn las patentes de
los Estados Unidos No. 2.795.026, concedida el 11
de junio de 1.957 y No. 2.829.418, concedida el 8
de abril de 1,958 se describen ejemplos de maquinas
que emplean dicho método para fq;mér cuerpos huecos
de hormigén. El método basico de la suspehsién por
rodillo es satisfactorio para producir tubos de pe
quefio didmetro y de paredes delgzdes apropiados ra
ra conducciones para transmitir agua a baja presidn
¥y tubos que se suelen utilizar para fines de alcan-
tarillado y conductos subterrédneos,

El uso de maguinas tradiciona-

les de suspension por rodillo para manufacturar tu
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bos de paredeu més gr uss » particularmente tubos
de gran digmetro, y para manufacturar tubos de png
siones elevadas reforzados con jaulas de acero em- .
potradas, varillas longitudinales, o alazbres preé
tengados, presenta gravés dificultades a la produc

cidn de tubos resistentes libres de defectos tales

como porosidad, fisuras, separaciones, oquedades,

-

0 alveolos de panal, cercanos a los refuerzos de a-
cero, Estos y otros defectos pueden dar lugar a
riezas rechazadas o no aptas, parcheo manual y oﬁras
costosas reparaciones, - - A

Aln ejercienco un .control extrigc
to en la seleccion y uso de los materiales del hor
migdn y wna estrecha supérvisién de todas las ope-
raciones de la manufactura, las miquinas tradiciona

les de suspension por rodillo no tienen capacidad

pera su utilizacidn.en la produccién de tubos de pre

-81én elevada -con una impermeabilidad al ague ocompa~

tible,
Este invehto comprende la opera-
cién o aparato pars hacer vibrar un molde suspendji

do y su contenido verticalmente a medids que gira

-1 molde en su eje de rodillo horizontal de susten

tacion, Esto puede conseguirse habilitando nervadn

ras, o pletinas, separadas & intervalos regulares,

' para hacer subir y bajar secuencialmente un aro de

rodadura unido al molde, a medida que gira dicho
molde, ILas nervaluras o pletinas pueden situarse
adyacentes a ambos extremos del molde 0 a uno u otro

extremo y, bien sobre el eje de rodillo o sobre la
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periferia interior de uno de los aros de rodadura

o de ambos aros. El régimen de vibracion del mol-
de depende de la velociéad del eje de rodillo, su
didmetro y la separacion de 1as nervaduras o pleti
n2s, ILe amplitud de vibracidn estd gobernada por
la alture de las nervaduras. Se han obtenido resul
tados eficaces con alfuras de nervadure de 1,59 mm
y de 3;18 mm pare fabricar tubos de varios tamafios.
Por.ejemplo, la experiencia ha demostrado que al fa
bricar tubos para baja presion de 121,92-centime~
tros de didmetro en una miquina que tenfa un eje

de rodillo de 254 centimetros de didmetro con diez
nervaduras soldadas de 3,18 milimetros de altura,
separadés equidisténtemente alrededor del eje y
con. el eje girando a una velocidad que produjerg
3800 vibraciones por minuto, se producia una conso
lidaeion muy me jorada del hormigon, Se averigué'que
se consegufa una genancia de aproximadamente el 25%
en la resistencia a la compresidn por término medio,
tomada de la pared del tubo, respecto & la resis-
‘tencia a la compresién de muestras similares, tomg
da de un tubo similar que se habia fabricado en una
miquina tradicional de suspensién por rodillo. Ade
nds, la mejora en la resistencia a la compresidn

se consiguid en la mitad del tiempo de rodadura ne
cesario en una méguina tradicional de suspension

por rodillo, Se obtuvieron resultados y ventajas

mejorados comparables en la produccion de tubos de

152,4. cm, 167,64 cn y 182,88 cm de diametro.

Otra importante caracteristica
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es la provnslon de medlos para reducir la vibracidn

a cero hacia el final del ciclo de -rotacidn o a me-

dida que tiene lugar la deceleracién del molde, Eg

~ te control minimiza la posibilidad de desprendimien

10 0.la desunidn por sacudidas y la caida de zonas

de hormigdn todavia plastico de la corona de la su-

perfioie interior de un tubo moldeado al final del

ciclo. Se consigue una ventaja beneficiosa adicip
nal habilitando elementos de nervadura desmonta-
bles de forma que se pueda cambiar la altura de las
nervadliras para proporcionar la amplitud de vibra-
cidn mds iddnea para efectuar una compactacion & Op=
tima en fubos de temafios diferentes,

Segun el invento, se proporciona
un aparato de moldear que comprende un molde cilig
drico hueco que tiene aros de rodadura sostenidos
sobre un eje de rodillo que atraviesa dichos aros
do molde, medios para hacer girar el eje y el mol-

de y-medios para hacer vibrar dicho molde en senti

do transversal a su eje mientras se le hace girar,

Segun el invento, se proporcio-
na ademds un método de fabricar una estructurs hue
ca de hormigén utilizando un molde cilindrico hueco
que tiene aros de rodadura sosteniéos sobre un eje
de rodillo que atraviesa dichos aros y dicho moi—
de para suspender y hacer girar el éitado molde,

cuyo método comprende las operaciones o etapas de

. cargar el molde con una mezcla de hormigén, hacien

do ‘girar concomitantemente el eje de rodillo y el
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molde para d¢str1buir y compaotar la mezcla por to
do el molde, y haciendo vibrar el molde a medida
que gira para compactar adicionalmente la mezcla

- en el molde,

5, . -~ Al objeto de que se pueda com-
prender el invento, se describirs a continuacidn con
referencia a los dibujos adjuntos,»en los que:

En el dibujo, la figura 1 es una
vista de costado de una miaquina de suspensidn por

10, rodillo que incorpora el presente invento, !

) la figura 2, es una vista de cor
te longitudinal, e mayor escala, del extremo de la
derecha del eje de rodillo ilustrado en la figura
1.

15, La figura 3, es una vista tomada

. e lo largo de la linea de corte transversal 3~3 de
la figura 2, que ilustra un grupo de elementos de

nervadura; y

las figuras 4, -5 y 6 ilustran

20, los aros de rodadura y ejes de tres modalidades adi
cionales del invento,
Ia méquina de suspensién por ro
dillo ilustrada en la figura 1, comprende un eje
de rodillo 10 y un molde eilindrico hueco 1l que
25,

se sostiene sobre el eje y gira por la accidn del
mismo cuando el eje es impulsado., En su forma més
simple el molde estd constituido por una envuelta
o vaina cilindrica exterior 12 unida de una forma

* desmontable a un par de aros extremos del molde 13,

30. 14; que se apoyan y'giran sobre el eje de rodillo,
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El molde suspéndido y éﬁ confenido son hechos-girar
cuando gira el eje. Segun es bien sabido en la pro
fesibn, las diversas partes del molde pueden adop~
tar cualquiera dentro de una varieded de formes pa
ra realizar el moldeo de cuerpos huecos de diferen
tes configuraciones, como son los tubos de’eampaﬁa
y espiga, tubos de doble espiga, tubos de doble cam
pana, 0 cilindros de extremos lisos con extremos cug
drados o achaflanados, por ejemplo, y el molde pue-
de estar provisto de medios para sostener en su in
terior' cualguiera de los diversos tipos Eé refuer-
zos de acero empleados comunmente en la fabricacion
de tubos de presién de hormigdn, como son las jaui;s
de acero y varillas extendidas longitudinalmente (o}
alambres pretensados.

Refiriéndonos a la figura 1, el
eje de rodillo 10 estd compuesto por cuatro secoig
nes principales conectadas rigidaménte por los ex-
tremos, un eje de mufion 15 y tres. secciones tubulg
res 16, 17 y 18. .

Una parte agrandada 19 en ;a ba,
se del eje de mufion 15 se suelda a la seccion tu~-
bular 16, ILas secciones tubukares 16 y 17 se unen
por medio de permos 20 que coplan bridas o platos
en las secciones respectivas 16 y 17 y tembién sue-
Jetan en su sitio un aro de desgaste 21,

El eje de mufion 15 va montado en
un cojinete de rodillos 22, autoalineable, resis~

. tente al empuje, sostenido en una columna 23,

El otro extremo de la seceidn tu
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bular 17 se acopla en-un casquillo 24 en el extre-
mo adyacente de la seccidn tubular 18, segin se ve

mejor en la figura 2, Una brica o plato 25 ern la

"~ seccion tubular 17 se apoyas contra una brida o rle

t0 26 en la seccidn tubular 18 por medio de un par
de un anillo de fijacion 27, 28 acoplados por una
pluralidad de pernos 29 distribuidos alrededor de
los anillos. Ios pernos sujetan también un aro de
desgaste 30 en su sitio contra el anillo 27. ILos
aros de desgaste 21 y 30 tienen el tamaﬁg_necesai
rio paialacoplarse con ios aros de los extremos del
molde pars restringir el movimiento longitudinal del
molde sobre un eje de rodillo.

| El eje de rodillo 10 es impule
sado por una cadena o correa 31 movida por un mo-
tor 32, El eje va sostenido de una forma girato-
rie en un extremo por medio dei cojinete de rodillos
22, Bu otro extremo tiene un cuello 33 montado so~
bre rodillos situados a ambos lados del eje, de los
cugles se ilustra uno en 34 eh'la figura l. Unos
muiiones en el rodillo van sostenidos por un par de
cojinetes 35, que se encuentran montados en un bra
zo horizontal o portico 36, ELl rodillo gque se aco=
pla al cuello al oiro lado del eje de rodillo se en
cuentra montado de un modo similar en el brazo,

El brazo 36 se sustenta pivotal

mente en una articulacidn 37 unida & una columna 38

situada en el lado opuesto o lado oculto del eje

* de rodillo y su extremo libre descansa normalmente

sobre una columna 39 en la cusl se enclavs cuando
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la maquina se enguentré dispuesta para funcionar,
Cada vez que se repone un molde
en el eje de rodillo es necesario hacer basewlar el
brazo 36 hacia fuera desde debajo del cuello 33.
5e Antes de que esto-se pueda‘reaiizar, ung fuerza au
xiliar debe reemplazar a la fuerza de sustentacidn
provista por el brazo con el fin de evitar que el
eje de rodillo baseule hacia abajo., El bascula-
miento del eje de rodillo se evita por medio de una
10, cadena 40 que forma una, vuelta suelta pon,debaao el
eje de rodillo que se puede hacer subir para soste
ner el eje en una posicion horizontal. Un extremo
de la vuelta 40 se une a-un soporte 41 en un basti
dor fijo y su otro extremo se une a un vastago de
151 pistén 42 de un cilindro hidréulico 43 que es accip
nablg para recoger vuelts siempre que sea necesario
utilizar la vuelia de cadena para sostener el eje
de rodillo,
Ta vibracién de un molde se con
20. sigue por medio de nervaduras separadas regularmen
te alrededor del eje de rodillo opuestas a la peri
feria interior de uno u otro o de ambos aros del
molde. Segun se ilustra con mayor clarided en las
figuras 2 y 3, un nimero elegido de elementos de
25, nervadura o dedos de retenida 45 van montados indi
vidualmente para deslizarse radislmente en un mime
ro igual de ranuras 46 en la pared de la seccidn
tubular 17 del eje de rodillo, Cada dedo de rete-
" nida tiene una base o pie ensanchado lateralmente

30. 47 con una cara de base inclinada longitudinalmente
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con relacién a la linea central del eje de rodillo

¥y que se acopla & la superficie conice exterior 48
de un elemento de culia o leva 49, Unos resaltos 50
- del pie de cada elemento de nervadura hacen contac
5, to con la superficie interior de la secciién tubular
17 pare limitar la altura de saliente de los dedos
de retenida por encima de la superficie exterior de
rodadura del eje de rodillo,
| Segun se ilustra en la figura 2,
10. la posicion del elemento de leva 49 es la necesa-
ria para mantener todos los dedos de re$;hida en
sus posiciones més extendidas con sus cabezas salien
do fuera de la superficie de rodadura del eje de ro
dillo., ILa altura de las partes estrechas de dedo
15, de retenida de los elementos de nervadura 45 por en
cima de los pesaltos 50 y la distancia de su proyec
cién més alld de la superficie exterior del eje de
rodillo Getermina la amplitud de vibracién del mol
de. La amplitud puedé cambiarse sustituyendo un
20, juego de dedos de retenida por otro de altura pre-
determinada,
. Cambiando el elemento de leva 49
hacia la derecha (figura 2) los dedos de retenida
45 se suelten y quedan libres para desplazarse en
a5. gsentido radial hacia el interior en sus ranuras pg
rg situar sus cabezas en la superficie exterior del
eje de rodillo para no interferir en la rotacion
suave sin vibraciones del molde,
Los movimientos longitudinales

30, ¥y posicion de sujecion de los dedos de retenida del
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51, Una barra 52, que se sujeta fija a una pieza

_ de brazos radiales 53 unida por soldadurs al ele-

mento de leva 49, se conecta directamente al vis-
tago de pistén 54 del cilindro de presidén 51 por
medio de un manguito de unidn autoalineable de ca-
beze de biels 55,

El eilindro se mantiene axial-
mente inmovil por medio de una junta de rdétula 56
cdnectada por un extremo 2 una placa 57 ;ﬁe cie~
rre. el extremo de la seccion tubular 18, y conec-
tada bivotalmeﬁté por su otro extremo a una horqui
1lla 58 fija al cilindro 51. .

. La presién en los extremos opues
tos del ciliﬁdro 51 se mantiene y varia por medio
de un sistema hidrdulico que comprende conductos
60 y 61 que se conectan respectivamente con condug
tos separados a través de una junta rotativa 62
la cual se conecta, respectivamente, con tubos fle
xibles 63 y 63, Estos salen de una vdlvula de re-
gulacidén direccional 65 conectada a una linea de
-suministro 66 y una linea de retorno 67. ILa pre-
sién del fluido se desarrolla mediante una bomba (no
ilustrada) que tiene su descarga conectada a la 1i-
nea de suministro,

Los tubos flexibles 63, 64, y el

elemento 68 de la junta rotativa 62 permanecen esta

_cionarios o libres a medida que gira el eje de ro-

dillo., El1 elemento 68 se sostiene en un cojinete
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de antifriccién en un cubo central que sale de un
blogue o patin 69 atornillado a un disco 70 sujeto
a2 la placa 57 por medio‘'de pernos Tl. Los conducw
tos separados a través de la junte rotativa esidn

indicados esquematicamente con lineas quebradas.

Una junta rotativa apropiada como la ilustrada la

fabrica la Féwick Corporation of Cleveland, Ohio,
E,E.U,U,, pero se puede emplear cuélquier otra jun-
ta rotetiva norﬁal para transmitir fluido a presion
entre el conducto 60 y el tubo flexible 63 y entre
el conducto 61 y el tubo flexible 64, b

' Un juego de nervaduras que fun-
cionan conjuntamente entre el eje de rodillo y uno
de los aros de rodadura de un molde logra una com-
pactacion perfeccionada y uﬁ tubo fesistenﬁg_de gran
didmetro y paredes gruesas, No obstante, supone un
beneficio emplear dos juegos de nervadﬁras para.ac-
tuar conjuntamente don los aros de rodadura en ambos
extremos de un molde, en particular para producir
tubos de mayores longitudes que las longitudes nor
ﬁales de tubos comerciales fabricados hastg ahora
con miquinas tradicionales de suspensién por rodi-
1lo. Esto supone una veniaja de gran importancia
porque las fuberias compuestas por secciones larzas
de tubos pueden ser menos costbsas gue las tuberias
compuestas por secciones de tubo mds c;rtas y con
mayor numero de uniones,

Ia mguine ilusirada en la figu-

ra 1 tiene un juego de elementos de nervadura 73

para hacer contacto por orden con la.periferia in-

-re
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terior 74 del aro extremo 13. Corresponaen en tara-

fio, numero, separacion, alitura y alineamiento con
los elementos de nervadura 45 opuestos al arc extre
no 14,

Los elementos de ne?vadura 13
son.ajustables en sentido radial en sus ranuras en
la seccion tibular 17 y se sostienen en posiciones
fijas.por medio de un elemento de leva conificado

(no ilustrado) que s un duplicado del elemento de

" leve 49 ilustrado en la figura 2. El elemento de

leva que se acopla a los elementos de nervadura 73
se conecta al elemento de leva 49 mediante una ba-
rre 75 para que los dos elementos de leva se des-
placeﬁ simultaneamente para efectuar el mismo posi
cionamiento de sus juegos respectivos de elementos
de nervadura 45 y 73. '

' Un procedimiento normal de ope-
raclon comprende hader funcionar la maquina y car-
gar el molde mientras éste se encuentra vibrando,
De este modo la vibracidn tiene una eficacia inme- .
diata para:iniciar la distribucion y consolidacidn
de aquella parte de la mezola que ha de quedar pré
xima a la pared exterior del molde y alrededor de
los refuerzos de acero, - Una mezélé con un conteni
do de humedad del orden de aproximadamente un 5 &
un 6 por ciento del ﬁeso de los materiales en seco
se ha utilizado con éxito en la fabricacidn de tu-
bos de gran didmetro y pafedes gruesa; ¥ se puede
emplear una mezcla relativamente mds himeda para fa

bricar tubo de péredes delgadas. Cuanto m3s seca
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esté una mezcla menos trabajable serd a causa de su

dureza, pero la vibracidon del molde por la interac-

cién del molde con el eje rotativo posibdilita el

uso de unza mezecla relativamente seca, Esto produce
una. me jora en la densidad de la pared del tubo. De
bido a la mayor compactacion obtenible, se puede
producir tubo resistente de gran didmetro y pare=-
des gruesas con un grosor de pared mayor que el ex-
presado por la formula D dividida por 12, en la que
D es el didmetro del tubo en pulgadas, con una con-
sistencia meyor que la‘conseguida hasta el momento,
La vibracidn del molde es conti
nue cuando se carga el molde y hasta que se llena.
Durante este periodo, y cuando el molde esta lleno,
la vibracién aumenta la accidn del eje de rodillo
para lograr una mayor compactaoién_de la mezela que
la que tendria lugar si solo se confiara en la fuer
za de presiodn ejercida por el eje de rodillo.
Después de 1lenarse el molde, se
acciona el cilindro hidraulico 31 para arrastrar los
elementos de leva hacia el ecilindro, Bsta aceidn
produce el descenso de los elementos de nervadura
y el aminoramiénto gradual consiguiente de la am=
plitud de vibracidén a cero. EL molde se deja g@rar
uniformemente sobre el eje de rodillo por un corto
espacio de tiempo y solamente lo necesario para asg
gurar la continuidad y acabado suave dé le superfi
cie interior del cuerpo de hormigdn moldeado.
| En la figura 4, se ilustra otro

modo ée hacerAvibrér el molde, .Comprende un molde
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con un aro de molae 76 que tiene u.%smly&.rﬂgsgey da

. rodadura con nervaduras 77 y una superficie de rodg

dura lisa 78. E1 digmetro de la superficie 78 es

- suficientemente grande para salvar el eje de rodi-

110.79 cuando el aro se sostiene sobre el eje por

contacto de la superficie de rodadura con nervadu-

- ras con el.mismo. El aro 76 puede elevarse sobre

una superficie cilindrica exterior 80 de un casqui
llo deslizante para sélvar las nervaduras 81 de su
contacto con el eje de rodillo 79, Segun se ilustra
en 1a figura 4, el molde v1brara a medlda que giran
el molde y el eje debido al contacto secuencial de
las nervaduras’Bl-con el eje 79. Unas superficies
inclinadas 82, 83 en.el aro extremo y el casquillo
son acoplables para ueslizar el aro del molde sobre
el casquillo a medida que se hace avanzar dicho cas
quillo heecia el molde.

Con la superficie de rodadura 1i
sa T8 apoyada sobre el casquillo, el molde girard
uniformemente sin vibracion, E1 casquillo se pue-
de trasladar & lo largo del eje de rodillo'por cual
quier medio apropiado, como puede ser la horquilla
84, para acoplarse a las pestafias 85, 86 del mis=
mo. |

Segin resultars evidente por la |
modalidad ilustrada en la figura 6, un aro de ro-
dadura 76' de un molde 11' puede tener una super-

ficie lisa 78! que se apoye sobre un eje de rodillo

. 79' y una superficie de rodadura con nervaduras 81!

y xon una periferia interior de mayor didmetro gue
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le periferia de la superficie lisa de rodadura para
que la superficie de rodadura nervada pueda hacexr

contacto con un casquillo deslizante 80' para pro-

© dueir la vibracidn del molde, Cuando el casquillo

se retira de debajo de -la superficie nervada de ro-

~ dadura el nolde se sustentaré sobre el eje girato-

~ rio 79' por acoplamiento del mismo con la superfi-

cie lisa de rodadurs 78'. Ia posicidn del casqui
lo en el sentido axial de las superficies de roda-
dura puede ajustarse.por cualquier medio_apropiado
como el descrito anteriormente.

Ia modalidad ilustrada en la fi

gura 5 es otro modo mds de produweir vibracion, En

‘un eje de rodillo 88 se forma un canal anular 87 en

un lugar opuesto a una superficie liss de rodadura
89 en un aro de molde 90. Las nervaduras 9l se en-
cuentran soldadas al fondo del canal. Haciendo que
la altura de las nervaduras y la profundidad del ca-
nal sea practicamente igual, se puede hacer que el
molde se deslice longitudinalmente a lo largo del
eje para situar la superficie de rodadura 89 del
aro del molde sobre la superficie cilindrica del
eje para permitir que gire el molde sin vibracidn,
Se ha de entender que la descrip-
cidn anterior se refiere solamente a las formas pre
ferentes de realizacién del invemto ¥y que se pue-
den hacer numerosss modificaciones y alteraciones
sin desviarse del alcance del invento,
N O T A

Descrita suficientemente la na-
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turaleza del invento asi como la manera de reali-

- van

.

zarlo en la prictica, debe hacerse constar que las
disposiciones anteriormente indicadas son suscep-
tibles de modificaciones de detalle en cuanto no
alteren su principio fundamental. TPambién se hace
constar que el invento corresponde a une solicitud
de patente presentada en Norteamerice con fecha 8

de octubre de 1,968, bajo el nimero Ser. No, 765,798,

" acogiéndose por tanto a los beneficios que conceden

los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo
que constituye la esenéia del referido invento y
por 1o que se solicita Patente de Invencidn por 20
afios en Espafia sobre:; PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONS
TRUCCION DE APARATOS DE MOLDEAR; caracterizindose
por lo siguiente;

18,~ Perfeccionamientos en la
construecién'de abaratos de moldear, que comprenden
un molde eilindrico hueco que tiene aros de rodadu
ra sostenidos sobre un eje de rodillo que atraviesa
dichos aros y dicho molde para susﬁender ¥y hacer gi
rar el citado molde, y medios para hacer glrar el
eje y el molde, caracterizados porque se disponen
medios para hacer vibrar dicho molde en sentido trans
versal a su eje mientras se le hace girar,

28,~ Perfeccionamientos, segin
ls reivindicacion 1, caracterizados porque se dis-
ponen medios paré interrumpir la vibracidon del mol-

de mientras estén girando el molde y el eje de ro-

* dillo,

32,~ Perfeccionamientos, segin
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dichos medios vibratorios comprenden una o mds ney

vaduras que cooperan entre el eje de rodillo y la
veriferia interior de por lo menos uno de los aros
de ?odadura.»

48 ,~ Perfeccionamientos, segin ‘
la reivindicacidn 1, caracterizados porque una plu
ralidad de nervaduras se proyectan hacia fuera de
la superficie exterior dei eje de rodillo a interva

los regulares alrededor del eje,

58,- Perfeccionamientos, segun
la reivindicacidn 4, caracterizados porque las ner
vaduras se forman en elementos reemplazables de ner
vadura, N

62,.- Perfeccionamientos, segin
la reivindicacién 4, caracterizados porque el ci-
tado eje de rodillo es hueco y porque los elementos
de nervadura que comprenden las nervaduras se dis-
ponen con dichas nervaduras saliendo a través de
ranuras en el eje y se sostienen por medios posicio
nadores en el interior de dicho eje,

78.~ Perfeccionamientos, segin
la reivindicacion 6, caracterizados porgue dichos
medios posicionadores comprenden una parte frustoqé
nica que se apoya contra dichos elementos de nerveg
dura, siendo dicha parte desplazable en el sentido )
exial del eje.

82,- Perfeccionamientos, segun
la reivindicacidn 7, cafacterizados porque dicha

parte frustocdnice es desplazable en el sentido
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nectada & un vastago de pistén de un cilindro de pﬁg
8idn,

98,~ Perfeccionamientos, segin
la reivindicacion 3, caracterizados porque sl me-
nos uno de los citados aros de rodadura tiene super
ficies adyacentes de rodadura con nervaduras y lisa,

de las cuales la exterior con relacidn al interior

‘del molde tiene un mayor didmetro, y no hace contac

to con el eje de rodillo, y el eje de rodillo tiene
uﬁ casquillo desplazable en senfido axiathue se
puede hacer deslizar para acoplarse a la superfi-
cie exterior désacoplando de este modo la superfi-
cie interior del eje de rodillo,

108,~ Perfeccionamientos, segin
la reivindicécién 3, caracterizados porque el ci-
tado eje de rodillo tiene un canal anular mas ancho
que la superficie interior del aro de rodadura co-
rrespondiente y porque la nervadura o nervaduras
se unen al fondo de dicho canal,

118,~ Perfeccionamientos en la
construccién de aparatos de moldear; tal y como
queda sustanqialmente descrito en la presente Me-

moria y en los adjuntos dibujos,
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