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La presente invención se refiere a perfeccionamientos en moldes 

que se utilizan para fabricar columnas cilindricas ó frnstrocónicas de hor­

migón, de un modo mas particular, se refiere a los de la oíase que ae util¿ 

za en procesos de moldeo continuo. !

Los moldea de la clase descrita conocidos con anterioridad a es! 

te invento han consistido en general en un molde tubular prácticamente c i - ! 

lindrico ó frnstrccónico que tiene formado en su pared un solo espacio de 

separación dirigido longitudinalmente con un par de bridas formadas a lo -

} largo de los bordes opuestos de dicho espacio de separación, ó como varian-
í
¡ te, es del tipo dividido axialmente en dos mitades de secciones con bridas ¡
I ;
. formadas a lo largo de sus bordes longitudinales opuestos. Con dichos mol-.

des tradicionales, la práctica, común ha consistido en sujetar entro sí las

bridas opuestas formadas a lo largo del espacio de separación ó bordes divi

didos del molde por medio de pernos para sujetar el molda por una forma cor

rada cilindrica ó frustrocónica con el fin de verter hormigón en su interior

' y completarse la operación de moldeo, soltar loa pernos para poder abrir el

j molde y sacar el producto de su interior. Dicho procedimiento de atornilla-*

miento exigido para montar y desmontar el molde es una operación muy difi- -

! cil de automatizar debido a la gran variedad án el tamaño y formar de los -r

moldes empleados per lo que, en la práctica, se ha realizado exclusivamente

empleando mano de obra por lo que se ha incurrido en ineficacias y elevados

costos de producción.

El presente invento consiste en un molde que se utiliza para - 

fabricar columnas cilindricas ó frustrocónicas de hormigón, que comprende 

un bastidor exterior giratorio alrededor de su propio eje y que tiene una 

pluralidad de pares de salientes de acción de leva formados sobre la super­

ficie de su pared interior e intervalos axialmente separados manteniendo - 

una relación de alineación axial entre sí, y una carcasa tubular resiliente 

formada con un espacio de separación dirigido longitudinalmente en su pared 

y destinada a introducirse axialmente en el bastidor exterior de una forma



prácticamente coaxial con el mismo, teniendo dicha carcasa tabular resilie^
i

te ana plwalidad ¿e pares de salientes ¿e guías formados sobra la suporfi.4
i

cié de su pared radialmente exterior a lo largo de loa bordea opuesto* do -* 

dichos espacios da separación en la disposición necesaria para que, cuando i 

la carcasa tubular resiliente se introduce en el bastidor tubular hasta al-* 

canzar en el mismo una posición axial predeterminada, los pares de salien­

tes de guía se ponen en contacto deslizante con los citados paree respecti­

vos de salientes de acción de leva formados en el bastidor tubular, para for 

zar la carcasa tubular resiliente radialmente hacia el interior con el fin; 

de cerrar dicho espacio de separación, cuando la carcasa tubular resiliente 

se separa de dicha posición axial predeterminada en el bastidor tubular, la 

j carcasa tubular resiliente puede expandirse por su propia resiliencia para 

¡ abrir el espacio de separación.

i A continuación se describé modalidades en el presente invente,
i¡ ,
! a titulo de ejemplo, tomando como referencia los dibujos adjuntos, en loa
i
' que:
¡

La figura 1, esuna vista asial da costado da una modalidad pre­

ferible del invento, tomada a lo largo da la línea de corto transversal 1 -1  

de la figura 2, e ilustra la modalidad con un tubo cilindrico de hormigón 

ya formado en su interior y que se desmoldea en dicho momento.

¡ La figura 2, es una vista tomada a lo largo de la línea de cqg,

i te transversal IX- 1 1 de la figura 1 .

La figura 3, ea una vista fragmentada, a mayor escala tomada a 

lo largo de la línea de corte transversal 1 1 1 - 1 1 1 de la figura 1 .

La figura 4, es una vista fragmentada tomada a lo largo de la -
i ,
' linea de corte transversal 1V-IV, de la figura 3.

La figura 5, es una vista de otra modalidad del presente inven­

to, tostada a lo largo de la línea de corte transversal V-V, de la figura 6.

La figura 6, es una vista fragmentada, tomada a lo largo da la 

línea do corte transversal VI-VI de la figura 5.
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La figura 7, es una vista fragmentada tomada a lo largo de la - 

línea de corte transversal VII-VII de la figura 5. i

La figura 8, es una vista fragmentada, tomada a lo largo de la 

línea de corte transversal VIII-VIII de la figura 6.
¡

8 La figura 9, es una vista fragmentada, en sección transversal
!

- de otra modalidad del invento, que ilustra la carcasa tubular en posición
i
- abiertas y ¡

La figura 10, es nna vista fragmentada enperspectiva da la motLg 
* . ! 
lidad de la figura 9, e ilustra la relación entre las nervaduras salientes

10 ¿e guias formadas sobre la carcasa tubular a lo largo de los cantos opuestos

, de su espacio de separación.

A continuación se describé una modalidad preferible del inventa 

? tomando como referencias las figuras l a  4, en las cuales el número de rofg 

reacia i indica una carcasa tubular exterior ó bastidor de la estructura dtjl 

15 molde ilustrado; y la referencia 3 indica una carcasa tubular interior del 

mismo. ,
í
j  El bastidor tubular 1 se fabrica de tubo de acero con una plurg

i lidad de llantas de acero 2 que forma parte íntegra de su periferia interior 

< a intervalos separados axialmente manteniendo una relación coaxial y, según 

,-J j se comprenderá fácilmente, se monta sobre rodillos de sustentación de una 

I máquina apropiada para la rotación del molde, no ilustrada, mediante las -
t . -
} llantas de acero 2 que se mueven para girar alrededor de su propio eje jun­

to con la carcasa tubular interior 3 para el modeo centrífugo de columnas 

de hormigón.

28 La carcasa tubular 3, que sirve como cuerpo del molde en al — 

cual se deposita realmente el hormigón, es resiliente por naturaleza, fabi¿ 

cándese de chapa de acero, y tiene una superficie de pared periférica inte­

rior que se conforma prácticamente al perfil de las columnas de hormigón - 

¡ que se moldean en su interior. La carcasa 3 tiene también un espacio de qg 

} paración 4 formado en su pared que se dirige longitudinalmente en toda la30
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longitud de la carcasa paralelo con su eje geométrico. Se comprenderá que 

el espacio de separación 4 permanece abierto en el estado libre da la carq& 

sa tubular resiliente 8. Asimismo, un par de nervaduras é pestañas dirigidas 

radialmente hacia fuera 5 ae forman an la carcasa tubular 8 a lo largo de 

los bordes opuestos del espacio de separación 4 y se extienden longitudina­

les a la carcasa en toda su longitud. Además, una pluralidad de salientes - j  
de guía 6 se forman en el lado exterior de cada una de las nervaduras 8 en 

la carcasa tubular 3 a intervalos separados axialmente, cada uno de los cug 

les abarca solamente una distancia limitada en el sentido longitudinal de - 

la carcasa 3. Todos los salientes de guía 6, se disponen manteniendo una reí

lacián de cooperación por pares, disponiéndose cada uno de dichos salientes;
i
formados en una de las nervaduras pareadas opuestas al correspondiente de 

los salientes de guía 6 formados en la otra nervadura 8.

Según ae ilustra en las figuras 3 y 4, cada uno de los saliente# 

de guía 8 tiene una cara de guía exterior 60 que está inclinada en direceióm 

¡ axial con respecto a la carcasa tubular 3 para aproximarse a la superficie 

[ interior del saliente de guía que es paralelo al eje geométrico da la car- 

: casa. Así, los salientes de guía 6 en cada par tienen superficies exteriores 

i respectivas 60 inclinadas para definir una distancia entre las aitatas que - 

¿msanta desde un extremo hasta el otro de los salientes pareados.

Sobre la carcasa tubular exterior ó bastidor i hay una plurali-

! dad de bloques de leva que se fijan, pore ejemplo por soldadura, a la super 
!
ficie de pared interior del bastidor 1 a intervalos separados axialmente, - 

manteniendo una relación de alineación axial entre ai, y comprendiendo cada 

uno un par de salientes opuestos de acción de leva 7, que se dirigen radial 

mente hacia el interior del bastidor i, para cooperar con un saliente corres 

pondiente de los pares de salientes de guía 6 formados sobre la carcasa tu-
<
! bular interior 3. Según resultará evidente por la figura 8, cada uno de los 

' salientes de acción de leva pareados 7 tiene una mayor longitud axial que - 

! los salientes de guía 6 y tiene una cara interior 70 inclinadas en dirección30
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axial para conformarse con precisión a la cara exterior inclinada 60 del a& 

liante adyacente de los salientes de guía 6.

Se observará que con el movimiento axial de la carcasa tubular 

resiliente 3 con relación al bastidor tubular 1, los salientes de acción de 

leva 7 en cada para actúan sobre el par correspondiente de salientes da guí * 

6 por acoplamiento mutuo de las caras laterales inclinadas 60 y 70 de los - 

salientes respectivos 6 y 7, para forzar a las nervaduras 5, formadas sobre 

la carcasa tubular 3, circunferencialmente unas hacia las otras contra su - 

rasiliencia, hasta que las nervaduras 5 quedan colocadas en unión a tepe en 

10 : tre sí para cerrar el espacio de separación 4 en la pared de la carcasa tu­

bular 3. Evidentemente, el espacio de separación 4 eerrade de esta manera, j-
!

se volverá a abrir de nuevo por resiliencia en la carcasa 3 cuando esta Ú1-! 

tima se mueve axialmente en dirección opuesta.

Incidentalmente, la carcasa tubular exterior ó bastidor 1 se di¡- 

1S sedaría con un diámetro interior qne proporcionara un distancia radial e n - ! 

tre las paredes de las carcasas tubulares interior y exterior 3y 1 suficiig} 

te para asegurar un acoplamiento suave y movimiento de deslizamiento relati 

vo entre los salientes pareados de guía y acción de leva 6 y 7, respectiva-! 

mente, previstos en las carcasas interior y exterior 3 y i. A pesar de que i 

se ha ilustrado cada par de salientes de acción de leva 7 anteriormente fog 

mando parte íntegra de un bloque soldado al bastidor tubular 1 , dichos sa­

lientes se pueden formar, como variante, por separado y sujetarse individual

mente de una forma directa a la superficie de la parad interior del bastidor
}

1 por soldadura. ¡
!

gg Refiriéndonos de nuevo a las figuras i, 3 y 4, los salientes dai

guía 6 formados sobre la caroasa tubular resiliente 3 tienen también cada - 

uno una superficie de guía superior 71 que se inclina hacia abajo en direc­

ción a la izquierda, según se verá en las figuras i y 3 , ó sea, en la direc 

ción en la cual la cara de guía 60 se inclina para aproximarse a la suparf^ 

cíe interior del saliente de guía 6. Por otro lado, los bloques de leva en30
í
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i forma de canal sujetos a la superficie de la pared interior del bastidor tu 

bular 1, y que forman de cada uno un par de salientes de acción do leva 7 , ¡ 

tienen cada une una superficie inferior de acción de leva dirigida radial-t
i

mente hacia el interior, definida entre el par de salientes de acción de -¡ 

leva 7, e inclinada hacia abajo en dirección a la izquierda según se vera 4 

en las figuras i y 3, para conformarse con precisión a las superficies in­

clinadas de guia superior del par adyacente de salientes de guía 6. Según 

se comprenderá fácilmente, cuando la carcasa tubular resiliente 3 se deaplg,
i

za axialmente con relación al bastidor tubular 1 para cerrar el espacio de] 

separación 4, las superficies superiores inclinadas de los bloquea de leva[

so ponen en contacto da cara con caro deslizante con las superficies supe-¡
' - - ! 
rieres inclinadas 61 do los pares respectivos de salientes de guia 6, para!

obligar a las nervaduras 5 formadas a lo largo de los cantos opuestos del j

espacio de separación 4, radialmente hacia el interior por medio de los sa4

lientes de guía 8. Por consiguiente, cualquier excentricidad ó desviación -

radial de la región de separación de la carcasa tubular resiliente 3, come:

} la que podría tener lugar de otro modo bajo la fuerza centrifuga cuando la
!
j  carcasa tubular 3 gira junto con el bastidor tubular 1, se puedo evitar con 

} eficacia.

Además, según se vera en las figuras 1 y 2, una pluralidad de 

' orejetas radiales 12 se fina a la superficie de pared exterior de la carca­

sa tubular 3 en una posición angular separada 180 grados del espacio de se­

paración 4 a intervalos separados axialmente y se ajusta en piezas acanala­

das respectivas 13 que se sujetan a la superficie de la pared interior del 

bastidor tubular 1 para efectuar un movimiento de deslizamiento axial con 

relación al mismo.

Con el dispositivo descrito anteriormente, se comprenderá fácil 

mente que la carcasa tubular resiliente 3 según se coloca en acoplamiento 

! apropiado con el bastidor tubular 1, se puede sostener coaxialmente en el 

mismo simplemente empujando la carcasa tubular 3 en dirección axial hasta

-8-

30



que se cierra completamente el espacio de separación 4 .

Además, en aquellos casos en qne la carcasa tubular resiliente 

3 tenga ana longitud circunferencial relativamente grande y pueda aer que 

sus regiones de pared, separadas 90 grados del espacio de separación 4, pqg 

dan deaviarse posiblemente ó abombarse radialmente hacia fuera por acción 

de la fuerza centrífuga furante la operación de moldeo, se puede utilizar ! 

un dispositivo de contención apropiado, por ejemplo según se ilustra en la 

figura 2, en él cual el número da referencia 14 indica orejetas radiales 

sujetas por soldadura al exterior de la carcasa tubular 3 a intervalos sepa 

rados axialmente en lugares respectivos separados 90 grados del espaoio de 

separación 4 y que tienen cada uno una cara extrema inclinada al eje geomé­

trico de la carcasa. El número de referencia 15 indica bloques de oojinetes 

sujetos por ejemplo por soldadura, a la superficie de la pared interior del 

bastidor tubular 1 en una organización similar a la de las orejetas radia— } 

les 14 en la carcasa tubular resiliente 3 y que tienen cada una una superfí 

cié de cojinete inclinada de un modo similar. Según se observará fácilmente 

las superficies inclinadas de las orejetas radiales 14 y los bloques de co­

jinete 15 se ponen en contacto deslizante entre sí y cooperan para mantener 

la carcasa tubular 3 con una forma circular en sección transversal en toda 

la operación de moldeo.

Con el empleo de la estructura de molde descrita anteriormente, 

primero se mueve axialmente la carcasa tubular 3 a una posición de asenta­

miento dentro del bastidor tubular 1 y, de este modo, el espacio de separa­

ción dirigido longitudinalmente 4 en la pared de la carcasa tubular resili­

ente 3 se cierra herméticamente. Entonces, una jaula de tendones de acero de 

refuerzo para un tubo ó columna de hormigón que se desea moldear, se coloca 

apropiadamente en la carcasa resüente 3 y se depoita hormigón en su inte­

rior. Ulteriormente, la estructura del molde se hace girar como un todo al­

rededor de su propio eje para consolidar el hormigón por fuerza centrífuga, 

y el hormigón moldeada en la carcasa tubular 3 se hace fraguar por vapor de



agua hasta que se solidifica al punto en que alcanza una dureza apropiada ,
!

para su separación y deamoldeo del molde tubular ó carcasa 3. Después de hg 

ber fraguado el hormigón, se obliga a la carcasa tubular 3 a que se mueva - 

axialmente hacia atrás desde su posición asentada y pueda dilatarse per su )
i

propia resiliencia para abrir el espacio de separación 4. De esta manera la!
i

mayor parte de la superficie formada de la columna de hormigón se separa de 

la superficie periférica interior adyacente de la carcasa tubular 3 prácti­

camente de una forma automática y el producto de hormigón se puede separar - 

fácilmente de la estructura del molde simplemente empujando el producto a- i 

xialmente de la carcasa tubular resiliente 3 mediante una máquina empujado— 

ra apropiada, según se indica en la figura 1 por la flecha.& . ¡

Otra modalidad de preferencia del presente invento se ilustra —

en las figuras 5 a 8, en las cuales se han utilizado las mismas referencia^ 

que en las figuras 1 a 4, para piezas similares. ¡
i ; ¡¡ Refiriéndonos en primer lugar a las figuras 8 y 6, la carcasa :

tubular resiliente 3 do esta modalidad comprenda un par de nervaduras radij^
. ! 
les dirigidas axialmente 27 sujetas por soldadura a la superficie déla pa­

red exterior de la carcasa 3 a lo largo de los cantos opuestos del espacio

! de separación 4 formado en la pared de la carcasa y una pluralidad de pares

salientes de guía opuestos 18 dispuestos en el exterior de las nervadu- 

, ras radiales respectivas 27 a intervalos separados axialmente. Los salien-

¡ tes de guia 18 tienen cada uno una cara de gnia plana 180 (figura 7) ineli-
i
nada en un ángulo de aproximadamente 30 grados al plano medio de la carcasa 

resiliente 3 e inclinada también ligeramente hacia abajo en dirección axial 

Según se ilustra en la figura 8, un par de tuercas 19 se adap­

tan en la carcasa exterior 1 por cada uno de los pares de salientes de guía 

! 18 formados en la carcasa resiliente interior 3 y se sujetan por soldadura.

Un par de pernos 20 se colocan a rosca en los bloques de tuerca respectivos 

) y se inclinan en sentidos opuestos respecto al plañe medio de la carcasa ija 

i terior 3, para ponerse en unión a tope con la superficie de guía inclinadas
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180 de los salientes de guía pareados respectivos 18. En una de las nervadg 

ras radiales dirigidas axialmente 27, formadas en la carcasa resiliente in­

terior 3 (la nervadura del lado derecho de la figurq 5) es una placa de sug 

tentación 28 que se extiende paralela al eje del molde y en la cual se fija 

ana pluralidad de salientes de guía 29 a intervalos separados axialmanta. 

Según se vera en la figura 6, cada uno de los salientes de guía 29 tienen 

una superficie de guía superior 290 inclinada hacia abajo en la dirección 

axial de la carcasa 3. Una pluralidad de bloques de tuerca 30 se adaptan es 

la carcasa tubular exterior ó bastidor i, uno por cada uno de losa salientes 

de guía 29, y un perno 31 se coloca a rosca en cada uno de los bloques de - 

tuerca 30 para unirse a tope con la superficie superior inclinada 290 del 

saliente de guía respectivo 29.

Ademas, una pluralidad de nervaduras 23 se suelda al exterior %e 

la carcasa tubular resiliente 3 en una posición angular separada 180 grados 

del espacio de separación 4 y se forman cada una con un canal paralelo al - 

eje geométrico de la carcasa 3. Por otro lado, una pluralidad de bloques d*j 

tuerca 22 se sujeta al bastidor tubular 1 en lugares separados axialmente i 

opuestos a las nervaduras acanaladas respectivas 23 en la carcasa interior - 

3. Un perno 21 se coloca a rosca a través de cada ano de los bloques de tuqr 

ca 22 para adaptarse deslizantemente en el canal de la nervadura respectiva 

23. Evidentemente este dispositivo permite que la carcasa tabular resilien­

te 3 se mueva con relación al bastidor tubular 1 en sn sentido axial.

Según se comprenderá fácilmente, el espacio de separación 4 e n ' 

la pared de la carcasa tubular 3 se puede cerrar ó abrir eficazmente can - 

movimiento axial con relación al bastidor 1 , en tanto que loa pernos 20, - 

eclccadcs en el bastidor 1 opuestos a los salientes de guía respectivos 18 

en la carcasa tubular 3, se extiendan hacia el interior más allá de la supqr 

ficie de la pared interior del bastidor 1 en un grado apropiado. La región 

de la pared interior de la carcasa tubular resiliente 3, qne está separada 

prácticamente 180 grades del espacio de separación 4, se traslada Bolamente
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paralela a la pared adyacente del bastidor 1, pero las partea opuestas de 

pared de la pared tubular resiliente 3 que se extiende longitudinalmente a 

lo largo del espacio de separación 4, no solamente do desplazan cirounfereg 

cialmente una hacia la otra ó en sentido contrario, sino que se desplazan 

también en el sentido radial de la carcasa tabular 3 para cerrar ó abrir e- 

ficazmente el espacio de separación 4 debido a la presencia de los pernea - 

20 en el bastidor 1. Se observará a este respecto que el desplazamiento ra-i 

dial de una de las nervaduras radiales 27 dispuesta a lo largo de les can­

tos opuestos del espacio de separación 4 se ve ayudado por la aoción de - 

guía de las superficies superiores inclinadas de los salientes de guía 29, 

que se disponen sobre la placa de sustentación 28 sujetos a la nervadura ra' 

dial 27 para ponerse en contacto oen los pernos respectivos 31 sujetos al 

bastidor 1 , con lo que se tiene la seguridad de que las partes de los can­

tos de pared circunferencialmente opuestos do la carcasa tubular 3 so unen 

con precisión formando un círculo geométrico completo#
t

Además, según se ilustra en las figuras 5 y 8, ana pluralidad -
¡

de salientes radiales 26 se disponen en la superficie de la pared exterior 

de la carcasa tubular 3 entre medias del espacio de separación 4 y las ner­

vaduras acanaladas 23, por ejemplo, en lugares separados 90 grados, y a in­

tervalos apropiados separados axialmente. Estos salientes 26 se configuran 

j cada uno prácticamente de la misma manera que los salientes de guíe 29 y -
i ;
tienen cada uno una cara de guía 260 inclinada en dirección.axial respecte 

a la carcasa 3. Por otro lado, los bloques de tuerca 25 se sujetan al basti. 

dor tubular 1 en lugares respectivos opuestos a los salientes do guía 26 en 

la carcasa tubular 3, con pernos 24 montados a rosca en los bloques respec­

tivos 25, para hacer una unión a tope con los salientes de guía respectivos 

26. Este dispositivo sirve para la finalidad de inducir en las regiones de 

I la pared de la carcasa resiliente 3, opuestas 90 grados un desplazamiento 

j  radial proporcional al movimiento de apertura ó cierre del espacio de sepa­
ración de las partes de los cantos opuestos de la carcasa 3 durante su des-80



plazamiento axial can relación al bastidor tubnlar i, para mantener de este 

modo la carcasa tabular interior 3 en todo momento con una forma circular - 

en sección transversal sin deformación. Dicho dispositivo sirve también pa­

ra la finalidad de evitar cualquier desviación ó abombamiento radialmente - 

hacia el exterior de las regiones de pared intermedias de la oarcasa tubu­

lar 3, que puede producirse de otro modo por acción de la fuerza centrifuga 

cuando la estructura del molde se somete a rotación con hormigón depositada 

en la carcasa tubular 3 para el moldeo centrifugoy Aunque en la figura 5, - 

los salientes de guía 26 y los pernos de unión a tope 24 se ilustran provj^ 

tos de 2 conjuntos en los lados opuestos de la estructura del molda en lugg 

res separados 90 grados del espacio de separaoión 4, se comprenderá que se 

pueden utilizar en cualquier otro número mayor de conjuntos dependiendo de3 

tamaño diametral de la estructara del molde.

Las figuras 9 y 10 ilustran otra modalidad del invento que es 

básicamente igual que la estructura y de la misma función que la modalidad 

ilustrada en las figuras 5 a 8, excepto que comprende medios de empaquetad;, 

ra ú opturación previstos para evitar que el contenido de humedad del horm¡,

23

gón depositado en su interior se fugne por el espacio de separación 4 de 1( 

carcasa tubular 3 durante la operación de moldeo centrífugo, en lugar del 

dispositivo que comprende salientes de guía 29 y pernos de unión a tope 31 

de la modalidad de la figura 5.

En las figuras 9 y 10, en las cuales se han* utilizado los sdLg 

mos números de referencia que en las figuras 5 a 8, a indicar pio^qa 

res, el número de referencia 270 indica nn par de pestañas radiales sujetq<j
.' . . t

al exterior de la carcaaa tabular resiliente 3 a lo largo de los cantos o- 

puestos del espacio de separación 4 formados en la misma y cada una adopta 

la forma de una de la patas de una barra de ángulo 27; la referencia 32 ip 

dica un nervio sujeto al interior de la carcasa exterior ó bastidor 1, y 

rígido radialmente hacia el interior al espacio de separación entre el par 

de pestañas radiales 270. El número de referencia 33 indica nn elemento de;30
!
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empaquetadura tubular de cauche ó material elástico aimilar colocada entre 

laa peataSas radialea opuestaa 270 y bajo la nervadura 32 y dirigido en el 

aentido longitudinal de la eatructura del molde en toda au longitud# Se cog 

prenderá que el elemento de empaquetadura 33 tiene el diámetro exterior ne­

cesario para comprimirse suficientemente alrededor de au periferia. En otras 

palabras, cuando la carcasa interior 3, que adopta inicialmente el estado - 

ilustrado en la figura 9, con au espacio de separación 4 mantenido abierto 

se desplaza axialmente con relación al bastidor tubular i, para cerrar el 

espacio de separación 4, la empaqnetadura de caucho 33 se comprime radial­

mente por la acción combinada del nervio 32 y las pestaSas 270 contra las - 

partes de los cantos adyacentes de la carcasa tubular resiliente 3 para cq[ 

rar herméticamente el espacio de separación 4. Debido a esta operación, - 

cualquier fuga que pudiera producirse a travos del espacio de aeparación - 

cerrado del contenido de humedad del hormigón despnós de depeaitarse en la 

carcasa tubular resiliente 3 se evita eficazmente durante la rotación de le 

estructura del molde, con lo que se puede realizar la operación de moldee 

¡ centrífugo sin peligro de desidratación.

Es evidente que, también con cata modalidad, el espacio de sepa 

ración 4 formado en la pared déla carcasa tubular resiliente 3 se cierra ó 

se abre con eficacia con desplazamiento axial con relación al bastidor tulg 

lar 1 bajo control de un par de salientes de guía 18 dispuestos sobre un - 

par de nervaduras dirigidas axialmente 27 soldadas a los cantos laterales 

opuestos del espacio de separación 4, a intervalos apropiados separados - 

axialmente y pernos pareados en cooperación de acción de leva 20 montados a 
rosca en el bastidor tubular 1.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, aaí como la 

manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar qne laa disposi­

ciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de deta­

lle en cuanto no alteren su principio fundamental.

30
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REIVINDICACIONES

1. - Perfeccionamientos en moldes para la fabricación da columna!

de hormigón, caracterizados porque ae dota a cada moldo de un bastidor exte­

rior giratorio alrededor de su propio eje, y que tiene una pluralidad de pa­

rea de salientes de acción de leva formados sobre la superficie de su pared 

interior a intervalos separados axialmente manteniendo una relación de ali— ! 

neación axial entre sí, y una carcasa tubular resiliente formada con un es­

pacio de separación dirigido longitudinalmente en su pared y destinada a in 

troducirse axialmente eñ el bastidor tubular en un sentido prácticamente - 

° ° ° " "  ... . 1  .i..., 1. ' . n -  -  -¡

pluralidad de pares de salientes de guías formados sobre la superficie de *h
i

pared radialmente exterior a lo largo de cantos opuestos del espacio de se-¡ 

paración con la disposición necesaria para que, cuando la carcasa tubular - 

resiliente se introduce en el bastidor tubular hasta alcanzar una posición 

axial predeterminada en el mismo, los pares de salientes de guía se ponen 

en contacto deslizante con los pares respectivos de salientes de acción de i 

leva formado sobre el bastidor tubular para obligar a la carcasa tubular rg) 

siliente radialmente hacia el interior con el fin de cerrar el espacio de — 

separación y, cuando la carcasa tubular resiliente se separa de la posición; 

axial predeterminada en el bastidor tubular, la carcasa tubular resiliente j

puede dilatarse por su propia resiliencia para abrir el espacio de separa-¡
i

eión. '

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caracteylj^p ¡ 

dos porque los salientes de gníe formados en la carcasa tubnlar resiliente 

se forman cada uno con una corredera y una cara de guía radialmente exterior 

ambas inclinadas en dirección axial con respecto a la carcasa tubular resi­

liente para hacer contacto deslizante con las caras lateral y radialmente 

interior de loa salientes de acción de leva adyacentes formados sobre el - ¡ 

bastidor tubular.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caracteriza-



8

iO

15

t?C

dos porque loa salientes de guía ae diaponen manteniendo una relación fija ¡ 

con un par de nervaduraa previstas a lo largo de loa cantos opuestos del ng 

pació de separación en la caroaaa tubular resiliente y tienen cada uno una 

cara de guía inclinada axialmente y hacia el interior de la oarcasa tubular 

resiliente, y el saliente de acción de leva en el bastidor tubular adoptan !
cada uno la forma de un perno roscado adaptado en su pared y dirigido hacia! 

la citada cara de guía de saliente adyacente del saliente de guía para hacer 

contacto deslizante con el mismo.

4 .- Perfeccionamientos según la reivindicación 1 , caracteriza­

dos porque la carcasa tubular resiliente se disponen un par de pestañas di-̂  

rígidas radialmente hacia fuera formadas a lo largo de cantos opuestos dol j 

espacio de separación en la carcasa tubular y que llevan lea citados pares : 

des salientes de guía y el bastidor tubular está provisto de un nervio din̂ j 

gido axialmente y que forma parte íntegra de la superficie de su pared inttj 

rior en posición angular opuesta al citado espacio de separación en la car­

casa tubular, estando la carcasa tubular provista ademas de un elemento de 

empaquetadura elástico dirigido axialmente colocado entre las pestañas par! 

comprimirse por la acción combinada de las pestañas y eltnervio cuando la **

} carcasa tubular se mueve axialmente con relación al bastidor tubular para -
i !
¡ cerrar el espacio de separación cerrando de este modo herméticamente diche 

espacio de separación evitando las fugas de humedad del hormigón depositado 

en la carcasa tubular resiliente durante una operación de moldeo centrífu-

25

go.

5.- Perfeccionamientos en moldes para la fabricación de colum­

nas de hormigón; tal y como queda sustancialmente descrito en la presente 

Memoria, e ilustrado en loa dibujos adjuntos.

30
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