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que 8o utilizan para fabricar columnas cilindricas & frustrocénicas de hor-

La presente invencidn se refiere & perfeccionamientos en moldes

migén, de un modo mds particular, ze refiere & los de la clase que me utiLJ

z& en procesos de moldeo continuo. I

Los moldes de la clage descrita conocidos con anterioridad a eJ

-
H

te invounto ban consistido em general en un molde tubular prdcticamente cb—%
iindrico ¢ frustrocdeico que tieme formado on su pared un sole espacio de %
separacidn dirigido longitudinalmente con un par de bridas formadas & lo -I
largo de los bordes opuestos de dicho espacio de sepnracién, ¢ como vnrianr
Yo, o8 del tipo dividido axialmente en dos mitades de secciones con bridaa%
formadas a lo largo de sus bordes longitudinalea opuestos. Con dichos mol-;
des tradicionales, ls préctica, comfin ha consistide en sujetar entre sf 1as

bridas opuestas formadas a lo largo del espacio de separacién ¢ bordes divi

didos del molde por medio de permos para sujetar el molde por una forma cexr

| rada ¢ilindrica 6 frustrocdnica con el fin de verter hormigdn en su interier

v completarse la operacidn de moldeo, soltar los pernos para poder abrir el
wolde y sacar el producto de su interior. Diche procedimiento de atornilla%

wiento exigido para montar y desmontsr el molde 65 una opergoion muy difi~"

cil de sutomatizer debido a la grenm variedaa én ol tamaiio 7 formar de log =

i moldes empleadoz por lo que, en la practica, se ha realizado exclusivamenio

emplcando mano de obra por lo que se ha incurrido en ineficacina fralevndos
costos de produccidn. - |
-EI presente invento coisiste en.uﬁ molde que se utiiiza para -
fabricar columnas cilfndricas é fruatrqcénicas de hormigén,'que comprende
un bastidor exterior giratorio alrededor de sm propioveje ¥ gue $iene wan
pluralidad de pares de saliontes de accion de leva formades sobra la supsze
ficie de gu pared interior e'intervalos axialmente separados manteniende -
uns relacién de alineacidn axial entre 8, y ona carcass tubular resiliente
formada con un espacio de separacion dirigido longitudinalmente en su pared

y dezstinada a introducirse axialmente en el bastidor exterior de una forms .
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précticamente coaxial com el micmo, tenisndo dicha carcasa tubular resiliq&
i
%e una pluralided de pares de saliontes de gufae formados sobre ls superfi%

I
cie de su pared radialmente exterior a lo large de los bordes opuestes do =

+

dichos espacios de separacion en la disposiéidn necesaris para qus, cuando
lo carcesn tubulur resiliente se introduce en el bastidor tubulsr hesta alJ
ganzay en ¢l wismo una posicidn axisl predetorminada, los pasves ds salien~
tes de guia se ponen en contacto deslizants conm los citados pares respecti-
vos de salientes de sccion de leva formados en el bastidor tubular, para for
zer la carcasa tobular resiliente radialmente hacia el interior com el fin!
d¢ cerrar dicho sgpacio de separacidm, cuande la carcasa tubular resilients
s¢ gepara de diche posicidn axial predeterminada on ol bastider tubular, la
caroase tubnlar resiliente puede expandirse por su propia resiliencia parat
pbrir el espacic de separacidn.

A continuacidn se describe modalidades en ol presente invento,
e titulo de ejewple, tomando: como referencia los dibujos adjuntos, en los
quay

La figura 1, esuma vista asial de costado de una modalidad pre-
feridle del invento, tomnda a lo largo de la linea de corte transversal I-J

de la figura 2, o ilustra la modalidad con un tubo cilindrice de hormigem

ye& foirmade en su interior y que se desmoldeas en dicho momento.

La figura 2, es una vista tomada s lo large do la linea de cor
te transversal I¥~II de la figura 1.

la figura 3, es una vista fragmentada, a mayor escala tomads a
lo largo de la linea de corte transversal III-III de la figura 1.

La figura 4, es una vista frogmentada tomada & lo large €2 Aa -
ifnea de corte tgunavarsal IV-IV, de la figura 3.

Le figura 5, es ung vista de otre modalidad del presente invem~
to, towada & lo large de la linea de corte transversal V-V, de la figure &,

la figura 6, es una vista fragmentada, tomada a le large de la

lénea de corte transversal VI-VI de la figura 5.
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" 1{nea de corte transversal VII-VII de la figura 5. i

‘ if{nea de corte transversal VIII-VIII de la figura 5.

- sbierta; y

. . . |
La figura 7, es una vista fragmentada tomada a lo largo de la ~|
i

H

La figura 8, es una vista fragmentada, tomada a lo large de ia "’

, i
La figura 8, es una vista fragmentada, en seccidon transversal -

’ i

de otra modalidad del imvento, que ilustra la carcasa tuwbular en poaicidn

La figura 10, es una vista fragmentada enperspectiva de la moqﬁ
]

" lidad de le figura 9, e ilustra la relacién entre lss nervaduras salientes -

.de gofas formadas sobre la carcasa tubuler a lo largo de loa cantos opuestas

de su espacio de s;parécién.

A continuacidn se despribe una ﬁodalidad preferible del invente
tomendo como referencies las figuras 1 a 4, en las cuales el numero de refe
rencia i indica uua carcasa tubular exterior ¢ bastidor de la estructura dql
molde ilustrado; y la referencia 3 igdica una carcasa tubular interior del
RiEMO. g . ' ;

El bastidor tubular 1 se fabrice de tubo de acero con wpa plnzg
lidad de llantas de acero 2 éue forma parte inteéra de su periferia interior
a in{ervulos separsdos axialmente manteniendo une relaéi6n coaxial y, nagﬁn
se comprenderda facilmente, se monta sobre rodillos de sustentacion de wma
miquina apropiada para la rotacion del molde, ne ilustrada, mediante las —
llantas do acero 2 gue #a mzeven para girar alrededor de En propio eje jun-
to con la carcasa tubular interior-a p&*a el modeo centrifugo de columnss
de hormigén.v ' ‘

 La cercasa thbnlar 3,_que sirve como cmerpo del molde en el «
cunl se depocita realmente el hormigdn, es resiliente por naturaleza, fabrj
céndose de chapa de acerc, y tiene una superficie de pared periféricé inte—
rior que se conforma précticamente al perfil de las columuas d; hormigon =
que se moldean en su interior. La csrcasa 3 tiene también-ﬁn espacio de sg

paracién 4 formade en su pared que se dirige longitudinalmente en toda la
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longitud de la carcasa paralelo con su eje geomdtrico. Se comprenderd que
el espacio de separacidn 4 permanece abierto en el estado libre de la carce

|
sa tubular resiliente 8. Asfmismo, un par de nervaduras ¢ pestaiiae dirigidap
i
radialmente hacia fuers B se formen en la cercasa tubular & & le largo deo !

los bordes cpuestos del espacie de separacidn 4 ¥ se oxbtisnden longitudinaw

les & la ccrcase on tode su longitud. Ademds, una pluralidad de salientes =)
de guis 6 ss foruan en el lado exierior de cada una de las nervaduras & enf
la carcasa tubular 3 a intervalcs separados axialmente, cada uno de los cqﬁ
lez abarca solamente una distancia limitada en el asentido longitudinal de -i
ia carcass 3. Todos los szlientes de gufa 6, se disponen mantoniendo una gg?
lacion de cooperacidn por pares, disponiéndose cada uno de dichos salientes;
formgdos ex una de las nervaduras pareadas opuestas al correspondiente de
los salientes de gufa 6 formedos en la otra nervadura 5.

Segin se ilustra en las figuras 3 y 4, cada uuo de los salientes
de guia 6 tiene una cara dé guia exterior 60 que estd inclinada en direceion
axial con respecto a la carcasa tubular 3 para aproximarse a la superficie
interior del saliente de gu{a que es paralelo al eje gooméirico de la car»v
casa. Asi, los aalientéa de gufa 6 en cada par tienen superficies exteriorou
respectivas 60 inclinadas para definir una distancia ontre lag mismas gue =
aukenta desde un extromo hasta el otrd de los salientes parcados.

Sobré la carcasa tubular exterior ¢ bastidor I hay una plurali-
dad de bloquea de leva que se fijan, pore ejemplo por goldadura, a la super

ficie de pared interior del bastidor 1 a intervalos separades axialmente, -

. s s . 4 o
‘manteniendo una relacidén de alineacion axial entre si, y comprsndiendo cada

uno un par de salientes opuestos de accion de leva 7, que s¢ dirigen radial

| mente hacia el interior del bastidor 1, psra cooperar com un saliente corres

pondiante de los pares de saliextes de guia 6 formados schre la carcass to-
bular interior 3. Segdn resultsrd evidente por la figura 3, cade uno de ios
salientes de mccidn de leva pareados 7 tiene una mayor longitud axial que -

los salientes de gufa 6 y tione una cara interior 70 inclinadaes en direccion
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axial para conformerse con precisién»a la cara exterior inclinada 80 del ag
liente adyacente de los salientes de guifa 6.

Se observara éue con el movimiente axial de la carcasa tubulay |
resiliente 3 con relacidn al bastidor tubular i, los salientes de mccidn de
leva 7 en cada para actian sobre el par correspondiente de salientes de gn{r
6 por ccoplémiento métuo de las caras laterales inclinadas 60 y 70 de los —
saelientes respectivos 6 y 7, para forzar e lae nervadwras B, formadas sobre
la carcasa tubular 3, sircunferencialmente unes bacia las otras contra su -

resiliencia, basta que las nervaduras 5 quedan colocadas en unién a tope enl

tre s{ para cerrar el espacic de separacién 4 en la pared de la carcasa tu-

bular 3. Evidentemente, el espacio de éeparncién 4 cerrado de esta maners, &
. i

se volverd a abrir de nuevo por resiliencis en la carcasa 3 cwando esta dl~
tima se mueve axialmente en direccion opnesta. ' !
Incidentalmente, la carcasa tubular exterior. 4 bastidor 1 se dir

sefiaria con um didmetro interior que proporcxonaru un distancza radial en-:
hre las paredes de las ecarcasas tubnlares interior y exterior 3y 1 suficiQﬁ
te para asegurar un acoplam1ento suave y movam;ento de deslizamlento relatf
vo entre los salientes pareados de gula y accion de leva 6 y 7, reapoctivnn
meute, previstos en las carcasas interior y exterior 8 y 1. A& pesar de quei
se ha ilustrado cada par de salienteq de aceion de leva 7 anteriormente fq#
mando parte {ntegfa de un blogue aold&do al bastidor tnbular31, dichos sa~

lientes se pueden. formar, como vafiante, pof separado ¥ sujetarse individual
mente de>una forma directa a la supeifiéié'dérla parad inter;or del bautid&r

Refiriéndonos de nuevo a las figuras 1, 3 y 4, los salisntes da

1 por soldadura.

gufa 6 formadoa sobre la carcasa tubular resiliante 3 tienen también cada ~
uno upa superficis de guia supérior'71 que se inclina hacia abajo en direc—
cidn & la izquierda, segin se verd en las figuras 1 y 3, ¢ sea, om la dirae
cion en la cual la cara de éu{a 60 se inclina pare aproXimarse a la. superfi

cie interior del saliente de gufa 6. Por otro lado, los blogues de leva en

.
I
i
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forma de canal sujetos e la superficie de la pared interior del bastidor ty
bular 1, ¥ que forman de c¢ada uno un par de salientes de accidn de leva 7,

tienen cada uno una superficie inferior de accidon de leva dirigida radial~

mente hacia el interior, definida entre el par de salientes de accion de —
leva 7, e incliuada bacia abajo en direccidn a la izquierda segin se verd ﬁ
eu las figuras 1 y 3, para conformarse con precisidn & las superficies in-

clinudas de gufs superior del par adyacente de salientes de gufa 6. Segin

se compronderd f{acilments, cuando la carcasa tubular resiliente 3 se despli
za axialmente con relacion al bastidor tubular 1 para cerrar el espacio dei
separacion 4, lea superficies superiores inclinadas de los bloques de levui
8¢ ponen en contacto de cara con caro deslizante con las superficies aupe—é
riores inclinﬁdas_Gi de los pares reupectivoé de salisntes de gufa 6, parai
vbligar a lus nervaduras b formadas a lo largo de los cantoa opuestos del %
egpacio de separacién 4, radialmente hacia el interior por medio de los ua%

|
lientes de gufs 8. Por consiguniente, cualquier excentricidad & desviacion -

radial de la regién de separacion de la carcasa tubular resiliente 3, cowmo;

1
la que podrin tener lugar de otro modo bajo la fuerza centr{fuga cuando la’

carcase tubular 3 gira junto con el bastidoxr tubular 1, se puede evitar oom
eficacia.
Ademds, segﬁn so verd on las figuras 1 y 2, una pluralided de

orejetas radiales 12 se fine a la superficie de pared exterior de la carca~

. -8sa tubular 8 en una posicidn angular separada 180 grades del espacio de me-

paracion 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 dasliiamiento axisl con
relacidn al mismoe

Con el disposiﬁivo descrito enteriormente, se comprenderd facil
mente que la carcasa tubular resiliente J segin se colocs en acoplamiento
apropiado con el baptidor tubular 1, se puede sostener coaxialmente en el

mismo gimplemente emﬁujando la carcasa tubular 3 en direccidon axial hasta
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figura 2, en el cual el nimero de referencia 14 indica orejetas radiales

oo o

que se cierrz completamente el sspacio de aeparacién 4.

Ademds, en aquellos cansos en que la carcasa tubular resiliente
3 tenga uns longitud circunferencial reldtivamente grande y pueda ser que
sus regiones de pared, separadas 90 grados del- espacio de separaciéon 4, pue
dan deasviarse posiblemente ¢ abombarse radialmente hacia fuera por accidn
de la fuerza centrifuga furante la operacidn de moldeo, se puede wiilizar 3

un digpositive de contencidn apropiado, por ejemple segén se ilustrs en la

anjetas por soldadura al exterior de la carcasa tubular 3 a intervalos aeg%
rados axlalmente en lugares respectivos 5eparados 90 grados del espacio de

separacidn 4 y que tienon cada uno una cara extrema inclinada al eje goomé-

trico de la carcasae. Bl nimero de referencia 15 indica bloques de cojinetesg
sujetos por ejemblo por soldadura, a la superficie’de'la pared interier deﬂ
bastidor tubular 1 emn una organizacidon similar a la de las orejetas radia-;
les 14 en la carcasa tubular resxl;ente 3 ¥ que tiemen cada una una super {i
cie de cojinete inclinada de un modo similar. Segﬁn se observera fdacilmenta
las sﬁperficies inclinadas de las orejetas radiales i4 y los bléques da co—
Jineto 15 se ponen en contacto deslizante entre sl y cooperan para mantener
la carcasa tubular 3 con una forma circular en seccion transversel en-toda'
la operacién de moldec.

Con ¢l ewpleo de-la estructura de'ﬁoldé descrita ﬁnteribrmente,
primsro se mueve axislmente la carcasa tubular 3 & una posicion de asenta-
miento dentro del bastidor tubular 1 y, de este modo, ol espacio de mepara—
¢idn dirigido longitudigalmentg 4 enila bared ﬂ§ la carcasa tubular resili-
ente 3 ae cierra herméticumentg;'Ent#nces, ﬁﬁa‘jauln de tendones de acere de
refuerzo para un tubo 6 columna de hormigon que se desea'moldear, se coloca
apropiadamente en la carcasa resliente 3 y se depoita hormigon en su inte—
rior. Ulteriormente, la estructura del molde se hace gixaf ¢omo un todo al=
rededor de su propic eje para consolidar el hormigén por fuerza centrifuga,

y el hormigdn moldeada en la carcasa tubular 3 se hace fraguar por vapor de
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agua hasta que se solidifics al punto en que alcanza una dureza apropiada i

para su geparacidn y desmoldeo del molde tubular & carcasa 3..bespnés de hj
ber fraguado el hormigdn, se obliga a la carcasa tubular 3 a que se mueva I

axialmente hacia etrds desde su posicion asentada y pueda dilatarse por sul
i

propia resiliencia para abrir el espacio de separacidn 4. De esta manera 14
. ]

.mayor parte de la superficie formada de la coluzma de bormigdn se separa d&

la superficie periférica interior adyacente de la carcasa tubular 3 pricti~
camente do una forma automditics y el producto de hormigén se puede sepurarg
fdcilmente de la estructura del molde simplemente empujando el producto a |
xialmente de la caréesa £ubﬁlnr resiliente 8 mediante une miquina empujade—
ra apropiada, segin se indica en la figura 1 por la flecha § . ;

Otra modalidad de proferencia del presente invento se ilustra {
en las figuras 5 a B, en las cuales se han utilizado les mismas reforenciué

gue en las figures 1 a 4, pare piezas similares.

Refiriéndonos en primer lugar a las figuras 5 y 6, la carcasa

tubular resiliente 3 deo esta modalidad comprende un par de nervaduras radig

les dirigidas axialmente 27 sujetas por soldadura a la superficie dela pa-

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

' de separacidn 4 formadoe en lz pared de la carcasa y una ploralidad de pares
. ¢ galientes de guia opuestos 18 dispuestos en el exterior de las nervadu~
, ras radiales respectivas 27 a intervalos separados axialmeute. Los salien-

. tes de gufs 18 tienen cada uno una cara de guia plana 180 (figura 7) ineli-~

nada en un angulo de aproximadamente 30 grados al plano medio de la carcass
resiliente 3 e inclinada’ también ligeramente hacia abajo en direccisn axial

Segin se ilustra en la figura 5, un par de tuercas 19 =o adap~
tan en la carcass exterior 1 por cada uno de los pares de salientes de gufa
18 formados en la carcasa resiliente interior 3 y se sujetan por soldadurs.

Un par de pernos 20 se colocan a roscs en los blogues de tusrca respectives

| y se inclinan en sentidos opuestos respecto al plapno medio de la carcasa igp

terior 3, para ponerse en unidn a tope con la superficie de gufa inclinadas
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‘tentacidn 28 Que se extiende paralela al eje del molde y en la cual se fija

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

saliente de guia respective 29

180 de los salientes de guie pareados respectivos 18. En una de las nervaqq
ras radiales dirigidas axialmente 27, formadas en la carcasa resiliente in-

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

ung pluralidad de salientes de guia 29 a inter#alos separados axialmente.
Segfn so verd en la figura 8, cada uno de los salientes de gufa 20 tienen -

una superficie de guia superior 290 inclinada hacia abajo en la direccion -

is carcasa tubular exterior ¢ bastidor 1, uno por cada uno de losa salientas
de gafa 29, y un perno 31 se coloca & rosca en cada uno de los blogues de =

tuerca 30 para unirse a tope con la superficie puperiof inelinada 260 del

.

Ademis, una pluralidad de nervaduras 23 se suelda al exterior Qo
la carcasa tubular resilienté 3 en una posicién-nngular geparada 180 gradon
del espacio de separacidn 4 y se forman cada una con un canal paralelo al -
eje geométrico de la carcasa 30 Por otro lado, uns plaralidad de bloques da
tuerca 22 se su;eta al bastidor tnbula; 1 en lugares aeparadoa anglmente i
opuestoa a las nervadnras'nc;néladas respectivas és en la carcasa iite?ior?
3. Un perno 21 se coloca a rosca & través de cada uno de los blogues de tudr
ca 22 para adéptarse'doslizantementé en el canal de‘la nervadura réapectivi
53. Evidentemente este dispositivo permite que la carcasa tubular resiiien—
te 3 se mmeva con relacidn ai bastidor tubular 1 en su sentido axiale

Segin se comprendera fééilmeﬁte, el espacio de separacién 4 en '

- la pﬂrad‘de la carcasa tubular 3 se puedé derrér é nbrir'eficazmente con =
movimiento axial con relacién al baatido: 1, en tanto que los pernos 20, ~

' colocados en el hastidor 1 opuestos a los salxentes de gufa reapectzvos 18

en la carcasa tubular 3, se extiendan hacia ol interxor mds allad de la super

. ficie de la pared interior del bastidor 1 em un grado apropiado. La region

de la pared interior de la carcasa tubular resiliente 3, que esta separada

prdcticamente 180.grados del eabacio de separacidn 4, se traslada solamente
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paralela a la pared adyacente del bastidor 1, pero las partes opusstas de |
pared de la pared tubular resiliente 3 que se extiende longitudinalmonte a
lo largo del espscio de separacion 4, no solamente d¢ desplazan cirounferap|
cialmente una hacia la otra 4 en sentido contrario, sino que se desplazan
tembidn en el sentido radial de la carcass tubular 3 para cerrar o abrir e-

ficazmente el espacio de separacidm 4 debido a la presencia de los pernés =
20 en ol bastidor 1. Se observard s este respecto que el desplazamiento ra-

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

tos opuestos del espacio de separacidn 4 seo ve ayudado por la aoccidn de ~

gufa de las superficies superiores inclinadas de los saliontes de goia 29,
que se disponen sobre la placa de sustentacion 28 sujetos a la nervadura ra

]
’

dial 27 para ponerse en contacto oon los pernos respectives 31 sujetos al —
bastidor 1, con lo que se tiene la seguridad de que las partea de los can~ '
tos de pared circunferencialmente opuestos de la carcasa tubular 3 se uncnf
con precisién formando un circulo geométrice comploto.

Ademis, segin se ilustra en las figuras 5 y 8, una pluralidad .
de salientes radiales 26 se disponen en la superficie de la pared e:terior:
de la carcasa tubular 3 enire medias del espacio de separaciéu-4 y las ner—
vaduras acanaladas 23, por ejemplo, en lugares separades 90 grades, y a ir-
tervalos apropiadosrsoparudos axialmente. Estos galientes 26 ge confignrnn;
cada uno pfécticamente de la misma manera que los salientes de gufa 20 y ~:
tienen cada uno una cara de gufa 260 inclinada en direccidn.:axial raapeetoi
a la carcasa 3..Pbr otro lado, los blogques de tuerca 25 se sujetan sl basti
dor tubular 1 en lugares respectivos opuestos a los salientes de gufa 26 en
la carcaga tubular 3, con pernos 24 montados a rosca en los blogues respec~
tivos 25, énra hacer una unidn a tope con los saliontes de gnin respectivos
26, Este dispositivo sirve para la finalidad de inducir en las regionss de
la pared de la carcasa resilionte 3, opuestas 90 grados un desplagamiento
radial proporcional al movimiento de aﬁertura 6 cierre del espacio de sepa-

recidén de las partes de los cantos opuestos de la carcaza 3 durante su des—
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plazamiento axial con relacidn qi ‘baatidor tubular 1, para mantener de ests
modo la carcasa tubular interior 3 en todo momonto con una forma circular -
on geccion transversal sin deformacidn. Dicho dispositive sirve también pe
ra la finalidad de evitar cualquier dbsviacidn § abombamiento radislmente 4

hacia el exterior de las regiomes de pared intermedias de la-carcasa tubu=|

lar 3, que puede producirse de otro modo por accién de la fusrza centri
cuando la estructura del molde se somete a rotacidén con hormigon dopoﬁitad
en la carcasa tubular 3 para el moldeo centrifugo, Aungue en la figura 5,
los salientes de guie 26 y los pernos de unidn a tope 24 'se ilustiran prev
tos de 2 conjuntos en leg lados opuestos de la estructura del molde en 1
res separados 90 grados del esp&ciﬁ de separacidn 4, se comprender‘ que 89
puoden utilizar en cualquier otro nimero nayor do conjuntoa dependxendo del
tamafio diametral de la estructnra del moldes

Las figuraa 9y 10 zluatran otra modalidad del invento que es

baaicamante igual que 1la estructura y de la misma funcidn que la modalidad

ilustrada en las figuras 5 a 8, excepto que comprende medios de empaquetad
ra ﬁ'opiuracién previstos para evitar que el contenido do'huﬁedad del her
gén depogitado en su interior se fugue ﬁor el espacio de zeparacién 4 de 1

carcasa tubular 3 durante la operacién de moldeo centr{fugo, en lugar del

i dispositivo que comprende salientes de guia 29 y permos de unidn a tope 31,

de la modalidad do la figura 5. _ .

En las figu;as 9y 10, en las cuales se hﬁﬁ‘ utilizado los n@;
mos niémeros de referencia que en las figurau 5a 8, a indicar piggga q#pi
res, el numero de referencia 2710 indica un par de pe-tanas radiqlol cuthq1
al’ exterior de la carcaca tubnlur resiliente 3 a'lo largo de los cantos o=
puestos del espacio de separacion 4 formades en la mismn y cada una adopta’
la forma do una de la patas de una barra d; anguloe 273 la.reforoncin 32 ip
dica un nervio sujeto ai interior de la carcasa exterior é bastidor 1, y di
rigido radialmente hacia el interior al eaﬁ;cio de spparaeién entre el par

de pestafias radiales 270. El numero de-ref&repcia 88 indica un elemento de;
. i
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empaquetadura tubular de caucho ¢ material eldstico similar colocado entre
las pestafiag radiales opuestas 270 y bajo la nervadura 32 y dirigide en el
sentido longitudinal de la estructura del molde en toda su longitud. Se com

prendera que el elemento de empaquetadura 33 tiene el didmetro exterior ne-

cesario para comprimirse suficientemente alrededor de su pariforif. En otrar
palabras,  cuando la carcuéa'intarior 3, que adopta inicialmente el estado 4
ilustrado en la fipgura 9, con su espacio de separacidn 4 mantenido abiertol
se desplaza axialmente con relacién al baxtidor tubular 1, para cerrar el

espacio de separacidn 4, la empaquetadura de caucho 33 se comprime radial-
mente por la accidn combinada del mervio 32 y las pestafias 270 contra las «

partes de¢ los cantos adyacantea de la carcasa tubular resiliente 3 para cep

rar herméticamente el espacio de separacién 4. Debido & esta operacién, =
cualquier fugs que pudiera producirse a través del espacio de lopiracién -E
cerrado del contenido de humedad del hormig6n después de depositarse en 1:'
oarcasa tuhular resiliente 3 se evita eficazmente durante la rotacién de 14
estructnr@ del ﬁolde, con lo que s@ puede reuliiar in operacion de moldeo :
centrifugo sin peligro.de desidratacidn. ' !

Es evidenﬁe que, tambidn con esta modalidad, el espacio de IOEJ

racion 4 formado en la pnfed dela carcasa tubular resiliente 3 se cierra ¢

se abre con eficacia cdn dosplazaniénto axial con relacion al bastidor tnkq
lar 1 bajo control de un par de salientes de gufa 18 dinﬁuentos sobre un -
par de nervaduras dirigidas axialmente 27 soldadas a los cantos laterales :
opuestda del ewpacioc de meparacion 4, a intervalos apropiaddn separados ~

axialuente y pernos pareados en cooperacién de accién de leva 20 montados .

'rosca‘én ol bastidor tubular 1.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, as{ como la
manera de realizarle en la practica, debe hacerse conastar que laa disposi-

ciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificeaciones de detu—:

1lle en cuante no aliteren su principio fundamental,
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REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamiontos en moldes para la fabricacién de columna

de hormigdn, caracterizades porque se dota a cada molde de un bnatidor axtor

rior girdtorio alrededor de su propio eje, ¥y que tiene una pluralidad de pa
res de salientes de accion de leva formados sobre la superficie de su pared
interior a intervalos separados axialmente manteniendo una relacion de aliw
neacidn axial entre si, y una carcasa tubular resiliente formada con un es=
pacio de separacidén dirigido longitudinalmente en su pared y destinada a in
troducirse axialmente en el bastidor tubular en un sentido précticamanto -

i
I
coaxial con respecto al mismo, teniendo la carcasa tubular resiliente una =~

pluralidad de pares de selienfas de guias formados sobre la superficie de an

. |
pared radialmente exterior a lo largo de cantos opuestos del espacio de me~

paracién con la disposicidn necesaria para que, cuando la carcasa tubilar -
resiliente se introduce en ol bastidor,tnbufar hasta alcanzar una posicigni
axial predeterminada en el mismo, loa ﬁares de salientes do gufa se ponsn !
en contacto deslizante con los pares respectivos de salientes de accién de |
leva formado abbre el bastidor tubular para obligar a la carcasa tubular qj
siliente radialmente hacia el interior com el fin ée cerrar ol espacio de %
separacidn y, cuando la carcasa tubular resiliente se separa de la posicida
axial predeterminada en el bastidor tubular, la carcasa tubular roailiente%
puede dilatarse‘por su propia resiliencia para abrir el eapacio de-aepurn-.

Ciéno

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, caragteriggr

dos porque los salientes de gufe formados en la carcasa tubular resili9ﬁ§p'
®e forman cada uno con una corredera ¥y una cara de gufa radialmente exterio&
unb&n inclinadas en direccidn axial con respecto a la carcasa tubular resi=—
liente para hacer contacto deslizante con las caras lateral y radialmente

interior de los salientes de accidn de leva adyacentes formados sobre el -;

bastidor tubular. '

8.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, caracteriza—
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dos porque los salientes de guia se disponen manteniendo una relacion fija:

con un par de nervaduras previstas a lo largo de los cantos opuestoas del eg
pacio de separacidn en la carcasa tubular resiliente y tienen cada umo umj
cara de gufa inclinada axialmente y hacia el interior de la carcasa tubular
resiliente, y el saliente de accidn de leva en el bastidor tubular adoptan!
cada uno la forma de un perno roscado adaptado en su pared y dirigido hhciﬁ

1a citada cara do gufa de saliente adyacente del saliente de guia para hacer

contacto deslizante con el mismo, |

4+~ Porfeccionamientos segin la reivindicacion 1, caracterizw—?
dos porque la cercasa tubular resiliente se disponen un par de pestaiias dt{
rigidas radialmente hacia fuera formadas & lo largo de cantos opunestos doli
espacio Ge separacion en la carcasa tubular y gque llevan los citados parel;
des salientes de guia y el bastidor tubular estd provisto de un pervio dig#
gido axialmente y que forma parte {ntegra de la superficie de su pared inti
rior en posicidn angular opuesta al citado espacio de separacidn en la car-
casa tubular, estando la carcasa tubula; provista ademds de un elemento doi
empaquetadura eldstico dirigido axialmente colocado entre las pestafins p¢r4
comprimirse por la accidn combinada de las pestafies y el mervio cuando la %
carcasa tubular se mueve axialmente con relacién al bastidor tubuler para -
cerrar el espacio de separacidn cerrando de este modo herméticamente dichoE
espacio de separacién'evitando las fugas de humedad del hormigon deposttadé
en la carcasa tubular resiliente durante una operaéién de moldeo contrffu-;
g0e

5;~ Perfeccionamientos en moldes para la fabricacion de colun-.

nas de hormigdn; tal y como quede sustancialwente descrito en la presente !

Memoria, e ilustrado en los dibujoa idjhntos.
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Esta Memoria, consta de 14 hojas, escritas a maquina por uns =—

sola cara.
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