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DESCRIPCION

Lavadora de tambor con contrapeso.
Antecedentes de la invencion
Campo de la invencion

La presente invencidn se refiere a lavadoras del tipo de tambor. Mds en concreto, la presente invencion se refiere a
contrapesos para lavadoras del tipo de tambor que reducen la vibracién producida por el desequilibrio de la ropa sucia.

Explicacion de la técnica relacionada

Generalmente, una lavadora quita la suciedad y manchas de la ropa sucia usando descomposicién quimica e im-
pacto mecdnico. Las lavadoras modernas son generalmente de uno de dos tipos bésicos, del tipo de tambor y de tipo
pulsador. La lavadora del tipo de tambor es generalmente mas compacta que la lavadora del tipo pulsador, tiene mayor
capacidad de lavado, y en ella la ropa sucia se enreda menos. Asi, estd aumentando la demanda de lavadoras del tipo
de tambor.

La construccion de una lavadora del tipo de tambor tipica se explica brevemente con referencia a la figura 1. Como
se representa, una lavadora del tipo de tambor incluye una cuba 2 que es soportada por un amortiguador 7 y por un
muelle 6, que estdn unidos a un cuerpo 1. Un tambor cilindrico rotativo 3 estd instalado en la cuba 2. Una pieza de
accionamiento 5 estd acoplada al tambor 3 por un eje 4. La pieza de accionamiento 5, que estd instalada en la parte
trasera de la cuba 3, incluye un rotor 5b y un estator 5a. El eje 4 gira con el tambor 3 y ventajosamente se acopla
directamente al rotor 5b para transferir fuerza de accionamiento directamente al tambor 3 sin ayuda de una polea o
correa.

Todavia con referencia a la figura 1, una puerta 8 estd instalada en la parte delantera del cuerpo 1. Una junta
estanca 9 estd instalada entre la puerta y el tambor para mantener hermético el tambor 3. Una pieza controladora 10
estd instalada sobre la puerta 8 para que el operador pueda controlar la operacién de la lavadora. Adicionalmente, unos
contrapesos 14 y 15 estan instalados en la cuba 2 para evitar la vibracién de la pieza de accionamiento 5 cuando se
desequilibra la ropa sucia situada en el tambor 3.

La lavadora opera cuando la fuerza de giro del rotor 5b es transferida al tambor 3 a través del eje de lavado 4 para
girar el tambor 3. La ropa sucia situada en el tambor 3 es elevada por un deflector 3a de manera que caiga libremente
debido a la gravedad.

Con referencia ahora a la figura 2, los contrapesos 14 y 15, genéricamente representados por un elemento de
cemento 11, estdn fijados a la cuba por un saliente de bloqueo 12 y por un perno de bloqueo 13. Generalmente,
los contrapesos 14 y 15 se hacen de cemento o hierro fundido. A continuacién se describe un proceso de hacer un
contrapeso de cemento.

En primer lugar, se desmonta un molde que tiene una forma predeterminada. Entonces se inyecta cemento al
molde desmontado. Entonces, se vuelve a montar el molde y el cemento se cura por tratamiento térmico. El molde
se desmonta posteriormente y se saca el cemento curado y moldeado. La superficie del cemento moldeado se recorta
después y trata con un recubrimiento de pulverizacién. Los contrapesos terminados 14 y 15 se colocan entonces en el
saliente de bloqueo 12 y se acopla el perno de bloqueo 13 con el saliente de bloqueo 12 para completar el montaje.

Aunque generalmente exitoso, el proceso anterior de preparar los contrapesos 14 y 15 y fijarlos a la cuba 2 tiene
problemas. Por ejemplo, el proceso general es mas bien complicado, tiene baja productividad, y es relativamente
costoso. Ademads, los contrapesos de cemento 14 y 15 formados y montados como se ha descrito, tienen problemas
relacionados con el saliente de bloqueo 12 y el perno de bloqueo 13 directamente acoplados con el cemento 11 (que
genéricamente representa los contrapesos 14 y 15). El movimiento relativo entre los contrapesos de cemento 14 y 15
y la estructura de bloqueo genera polvo. Asi, el entorno de trabajo se degrada y el polvo de cemento puede impactar
negativamente en la salud de los trabajadores.

En contraposicion a los contrapesos de cemento, los contrapesos de hierro fundido precisan pintura para evitar el
6xido, un proceso de taladrado para formar un agujero de bloqueo, y un paso posterior de quitar las rebabas de metal.
Asi, los contrapesos de hierro fundido tienen su propio conjunto de problemas de fabricacién. Ademas, los contrapesos
de hierro fundido 14 y 15 son vulnerables a la vibracién que desenrosca el perno de bloqueo 13.

Por lo tanto, seria beneficioso un nuevo contrapeso de cemento. Incluso més beneficioso serfa un nuevo contrapeso
de cemento que fuese mds facil y menos costoso de fabricar. Mds beneficioso auin seria un nuevo contrapeso de
cemento que no produjese polvo de cemento.

EP 0969 134 y FR 2 789 620 describen un contrapeso para una lavadora formado inyectando cemento a una caja de
plastico que tiene agujeros pasantes para recibir fijaciones. WO 00/22220 describe un contrapeso de cemento formado
curando cemento en una caja de envuelta abierta. Entonces se puede usar una contraenvuelta para cerrar la caja.
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Resumen de la invencion

Consiguientemente, la presente invencion se refiere a equilibrar una lavadora del tipo de tambor y a un método
de fabricacion de la misma que resuelve uno o mds problemas debidos a las limitaciones y desventajas de la técnica
relacionada.

Seria deseable proporcionar un contrapeso de bajo costo para una lavadora del tipo de tambor y un método de
fabricacion del mismo.

También seria deseable proporcionar un contrapeso en una lavadora del tipo de tambor que se dafie menos, redu-
ciendo al mismo tiempo los costos de produccién.

También seria deseable proporcionar un método simple de fabricar un contrapeso para una lavadora del tipo de
tambor.

Se expondran ventajas, objetos y caracteristicas adicionales de la invencién en la descripcién que sigue y serdn
evidentes a las personas con conocimientos ordinarios en la técnica después de examinar lo siguiente o se pueden
conocer mediante la puesta en practica de la invencién. Los objetivos y otras ventajas de la invencién que se pueden
realizar y lograr con la estructura, se sefialan en particular en la descripcion escrita y sus reivindicaciones asi como en
los dibujos anexos.

Consiguientemente, la invencién proporciona una lavadora del tipo de tambor como la expuesta en la reivindicacion

Preferiblemente, las superficies superior, inferior y lateral rodean un espacio predeterminado dentro del alojamien-
to. El contrapeso puede incluir una cubierta sobre la entrada de inyeccién de cemento. Por ejemplo, la cubierta podria
ser una red metélica solidificada por cemento.

Preferiblemente, el sistema de acoplamiento incluye un agujero de introduccién para recibir al menos un perno de
bloqueo y que se extiende desde la superficie superior a la superficie inferior.

El contrapeso para la lavadora del tipo de tambor se puede fabricar moldeando un alojamiento usando un molde
de metal que tiene una forma predeterminada, inyectando cemento dentro del alojamiento, y curando el cemento. Se
puede realizar un paso adicional de acoplar el alojamiento con una cuba.

El moldeo se puede llevar a cabo por moldeo por inyeccion de plastico para formar una caja inferior y una cubierta
superior, donde la caja inferior incluye superficies inferior y laterales que rodean un espacio predeterminado, donde la
caja inferior incluye al menos un primer agujero de introduccién, y donde la cubierta superior sella un agujero de la
caja inferior y tiene un segundo agujero de introduccioén.

El moldeo puede incluir los pasos de insertar un tubo hecho de un material de resina de moldeo por soplado en un
molde de metal que tiene la forma interior del alojamiento deseado, soplando el tubo inyectando aire al tubo mientras
el molde de metal es hermético, y enfriando el tubo para endurecerlo.

El curado se puede realizar a temperatura ambiente o por la aplicacion de vapor a una temperatura mds alta que la
temperatura ambiente.

Se ha de entender que la descripcién general anterior y la descripcion detallada siguiente de la presente invencion
son ejemplares y explicativas y se ha previsto que ofrezcan una explicacion adicional de la invencién reivindicada.

Breve descripcion de los dibujos
Los dibujos acompaiiantes, que se incluyen para proporcionar una mejor comprensién de la invencién y se in-
corporan y constituyen una parte de esta solicitud, ilustran realizacién(es) de la invencién y conjuntamente con la

descripcidn sirven para explicar el principio de la invencién. En los dibujos:

La figura 1 ilustra una vista en seccién transversal de una lavadora general del tipo de tambor segun la técnica
relacionada.

La figura 2 ilustra una vista en seccion transversal de un contrapeso usado en una lavadora del tipo de tambor segiin
la técnica relacionada.

La figura 3 ilustra una vista en seccion transversal de un contrapeso.
La figura 4 ilustra una vista en seccidn transversal de otro contrapeso.

La figura 5 ilustra una vista desde arriba de un contrapeso segin una realizacién de la presente invencion.
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La figura 6 ilustra una vista inferior del contrapeso segtn la realizacién de la presente invencion.
La figura 7 ilustra una vista en seccidn transversal tomada a lo largo de la linea de corte I-I en la figura 5.

La figura 8 ilustra una vista superior de un contrapeso segun los principios de la presente invencién que se instala
en el lado de una cuba.

La figura 9 ilustra una vista superior de un contrapeso segun los principios de la presente invencién que se instala
en una cara delantera de una cuba.

Y la figura 10 ilustra un proceso de formar un alojamiento usado en la segunda realizacién de la presente invencion.

Las realizaciones de las figuras 3 y 4 no forman parte de la invencidn, sino que representan antecedentes de la
invencién que son utiles para la comprension de la invencién.

Descripcion detallada de la invencion

Ahora se hard referencia en detalle a realizaciones ilustradas de la presente invencidn, de la que se representan
ejemplos en los dibujos acompaiiantes. Dondequiera que sea posible, se usardn los mismos nimeros de referencia en
todos los dibujos para hacer referencia al mismo o a partes andlogas.

Un contrapeso de un primer tipo se explica con referencia a la figura 3 y a la figura 4. La figura 3 ilustra una vista
en seccion transversal de un primer contrapeso del primer tipo, mientras que la figura 4 ilustra una vista en seccién
transversal de otro contrapeso del primer tipo.

La figura 3 representa un saliente de bloqueo 12 formado en una cuba. En la practica, la cuba podria tener nume-
rosos salientes de bloqueo. En la figura 3 un contrapeso estd unido a una parte superior del saliente de bloqueo 12. El
contrapeso propiamente dicho incluye una caja inferior 21 que tiene una superficie inferior y una superficie lateral que
rodean un espacio predeterminado. Se recibe cemento 11 en el espacio y se mantiene en €l por la caja inferior 21. Una
cubierta superior 22 sella un agujero superior de la caja inferior 21. Asi, la caja inferior 21 y la cubierta superior 22
forman un alojamiento que contiene el cemento 11.

El alojamiento (y por ello la caja inferior 21 y la cubierta superior 22) puede tener cualquier nimero de formas,
tal como un hexaedro, una esfera, o andlogos. Sin embargo, la superficie inferior de la caja inferior 21 corresponde
preferiblemente a la superficie de la cuba.

Para acoplar la caja inferior 21 a la cubierta superior 22, y para acoplar el alojamiento a la cuba, la caja inferior 21
incluye un primer agujero de introduccion 21a definido por la superficie lateral. Un segundo agujero de introduccién
22a se define por la cubierta superior 22. Un perno de bloqueo 13 pasa a través del segundo agujero de introduccién
22ay acopla el saliente de bloqueo 12 al contrapeso.

Ventajosamente, el primer agujero de introduccién 21a se extiende desde la superficie inferior de la caja inferior
21 a una posicién que es igual a mds baja que la parte superior de la superficie lateral de la caja inferior 21. Ademas, el
segundo agujero de introduccidn 22a se extiende desde la parte superior de la cubierta superior 22 hacia abajo de forma
que pase completamente a través del primer agujero de introduccién 21a. Asi, el didmetro exterior del segundo agujero
de introduccién 22a es menor que el didmetro interior del primer agujero de introduccién 21a. Adicionalmente, una
parte de extremo 22b del segundo agujero de introduccién 22a encaja ventajosamente en un extremo superior rebajado
12a del saliente de bloqueo 12. Esto contribuye al acoplamiento positivo del alojamiento a la cuba.

Dado que el perno de bloqueo 13 acopla con el saliente de bloqueo 12 a través del segundo agujero de introduccién
22a, y dado que el segundo agujero de introduccién 22a penetra en el primer agujero de introduccién 21a, la caja
inferior 21 y la cubierta superior 22 se acoplan fuertemente conjuntamente. Una vista en seccién transversal del alo-
jamiento representa un espacio rectangular que tiene dimensiones predeterminadas que se definen por la caja inferior
21 y por la cubierta superior 22. El cemento 11 presenta dicho espacio rectangular.

Para evitar la separacion de los extremos de la caja inferior 21 y la cubierta superior 22 cuando el cemento 11 se
coloca en el espacio, el alojamiento incluye ventajosamente un mecanismo de prevencion de separacion que evita la
separacion de los extremos de la cubierta superior 22 y la caja inferior 21. Un mecanismo de prevencion de separacién
se representa en la burbuja expandida de la figura 3. Se ha formado una muesca 21b en el extremo de la superficie
lateral de la caja inferior 21. Como se representa, la muesca 21b se extiende hacia dentro y cubre un borde de la
superficie superior de la cubierta superior 22.

Otro mecanismo de prevencién de separacion se representa en la burbuja expandida de la figura 4. Como se repre-
senta, el mecanismo de prevencion de separacion incluye un saliente 31b que se extiende hacia fuera de la superficie
lateral de una caja inferior 31. Un gancho 32c se extiende desde un borde de una cubierta superior 32 y engancha sobre
el saliente 31b. La longitud del saliente 31b debera estar dentro del rango eldstico del gancho 32c.
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La muesca 21b, o el saliente 31b y el gancho 32c, dependen de la elasticidad del material que forme la caja inferior
21 0 31 y la cubierta superior 22 o 32. Ventajosamente, dicho material es un material de resina sintetizado (pldstico)
que tiene una elasticidad predeterminada.

A continuacion se explica un proceso de fabricar el primer tipo de contrapeso. En primer lugar, se inyecta un
plastico a un molde de metal que tiene una forma predeterminada con el fin de formar la caja inferior y la cubierta
superior por moldeo por inyeccion. Asi, la caja inferior 21 o 31 incluye una superficie inferior y una superficie lateral
que rodean un espacio predeterminado y que forman un primer agujero de introduccién 21 un o 31a. Adicionalmente,
una cubierta superior 22 y 32 que tiene un segundo agujero de introduccién 22a o 32a se forma por moldeo por
inyeccién. Posteriormente, se inyecta cemento 11 al espacio predeterminado. Entonces, la caja inferior 21 0 31 y la
cubierta superior 22 o 32 se acoplan de tal manera que el segundo agujero de introduccién 22a o 32a penetren en
el primer agujero de introduccién 21a o 31a, y de modo que el mecanismo de prevencién de separacion evite que el
alojamiento se separe. El cemento 11 se cura entonces, ventajosamente por curado natural a temperatura ambiente o
usando vapor a una temperatura mas alta. Entonces, se monta el contrapeso en el saliente de bloqueo 12 y se enrosca
el perno de bloqueo 13 en el saliente de bloqueo 12.

Un contrapeso en una lavadora del tipo de tambor segtin una realizacion de la presente invencion se explica con
referencia a las figuras 5-7 y 10.

La figura 5 ilustra una vista superior de un contrapeso segun la realizacién de la presente invencidn, la figura 6
ilustra una vista inferior del contrapeso, y la figura 7 ilustra una vista en seccion transversal tomada a lo largo de la
linea I-I de la figura 5.

Con referencia ahora a las figuras 5 a 7, un contrapeso segtn la realizacion incluye un alojamiento 50 que tiene
una superficie inferior 52, una superficie lateral, y una superficie superior 51 que rodean un espacio interior predeter-
minado. El cemento 11 llena el espacio interior del alojamiento 50.

Para facilitar el acoplamiento del alojamiento 50 a una cuba, el alojamiento 50 incluye un paso 52c en la superficie
inferior 52. Por ejemplo, la superficie inferior 52 incluye una primera superficie inferior 52a y una segunda superficie
inferior mas baja 52b.

Se ha formado una entrada de inyeccién de cemento 54 en el centro de la superficie superior 51. Adicionalmente,
se ha formado al menos un agujero de salida de aire 56 a través de la superficie inferior 52. El aire presente en el
alojamiento 50 sale a través del agujero de salida 56 cuando se inyecta cemento 11 al alojamiento 50. Aunque el
agujero de salida de aire 56 se podria formar a través de cualquier superficie del alojamiento 50, dado que el cemento
11 se inyecta a través de la entrada de inyeccidn de cemento 54, el agujero de salida de aire 56 se forma preferiblemente
a través de la superficie inferior 52.

Adicionalmente, se forma una pluralidad de agujeros de introduccién de perno de bloqueo 53 cerca de la entrada de
inyeccidén de cemento 54 del alojamiento 50 de manera que penetren en la superficie superior e inferior 51 y 52. Pernos
de bloqueo pueden acoplar entonces el contrapeso a una cuba que tiene un saliente de bloqueo mediante el agujero de
introduccién de perno de bloqueo 53. Se forma ventajosamente un rebaje céncavo 59 en la superficie superior 51. El
rebaje concavo 59 se forma fuera de un agujero de introduccién de perno de bloqueo 53 de manera que produzca flujo
suave de resina cuando se moldee el alojamiento 50. Adicionalmente, se ha formado una pestafia 55 en el borde de
la entrada de inyeccién de cemento 54. Esto facilita la inyeccién de cemento 11 y evita que el cemento rebose por la
entrada de inyeccién de cemento 54.

Adicionalmente, una pata 58 sobresale ventajosamente de la superficie inferior del alojamiento. La pata 58 com-
pensa el escalén cuando se inyecta el cemento 11 nivelando el alojamiento. Asi, la pata 58 deberd sobresalir la altura
h entre la primera y segunda superficie inferior 52a 'y 52b.

Si la cuba transfiere repetidas veces fuertes vibraciones al contrapeso, el cemento 11 se podria romper. En ese
caso, saldrian fragmentos de cemento por la entrada de inyeccion de cemento 54. Para evitarlo, se ha colocado una
cubierta 60 (véase la figura 7) sobre la entrada de inyeccion de cemento 54. La cubierta 60 es preferiblemente una red
metélica solidificada por el cemento 11. Cuando la red metalica 60 es solidificada por el cemento 11, la resistencia
del cemento alrededor de la red metdlica mejora en gran medida. Por lo tanto, aunque se apliquen repetidas veces
fuertes vibraciones a la cuba, es improbable que el cemento 11 cerca de la entrada de inyeccién de cemento 54 se
rompa.

En algunas aplicaciones serdn beneficioso apilar varios alojamientos 50 conjuntamente. Sin embargo, la pestaia
55 que sobresale de la superficie superior 51 obstaculiza el apilamiento. Para superar este problema, se forma venta-
josamente un rebaje de apoyo 57 (véase la figura 6) en la superficie inferior 52. Dicho rebaje de apoyo 57 acopla con
la pestafia 55.

Si la superficie inferior 52 del alojamiento 50 tiene una diferencia de escaldn, es suficiente formar el rebaje de
apoyo 57 en la superficie inferior mdas alta 52a solamente. Por ejemplo, el rebaje de apoyo 57 representado en la figura
6 se ha formado en la primera superficie inferior 52a. Ventajosamente, el rebaje de apoyo 57 es semicircular.
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Como se representa en la figura 8 y la figura 9, los contrapesos de la primera y segunda realizacién se pueden
instalar en la circunferencia, o en la parte delantera, de la cuba 2. Aunque las formas de los alojamientos de los
contrapesos 50 y 70 sean diferentes, las estructuras y funciones de los respectivos componentes son idénticas una a
otra.

A continuacién se explica un método de fabricar el contrapeso de la construccidn anterior.

En primer lugar, se moldea un alojamiento usando un molde de metal que tiene una forma predeterminada. El
proceso es el siguiente.

La figura 10 ilustra un proceso de formar el alojamiento. Como se representa, se abre un molde de metal 100
que tiene una forma interior predeterminada y deseada. Después, se introduce un tubo 110 hecho de una resina de
moldeo por soplado en el molde de metal 100. Por ejemplo, la resina de moldeo por soplado podria ser polipropileno,
polietileno o andlogos.

A continuacién se cierra el molde de metal 100, y se sopla aire al tubo 110 a través de una boquilla de aire 120.

Esta introduce el tubo en el molde. La temperatura deber ser suficiente para no endurecer el tubo 110. Cuando el tubo
110 se expande, toma la forma del molde de metal 100. Asi, el tubo 110 es la forma del alojamiento.

A continuacidn, se enfria el molde de metal 100 para endurecer el tubo 110. Asi, se forma el alojamiento 50 que
tiene la misma forma que la forma interior del molde de metal 100. A continuacién, el molde de metal se abre y se
saca el alojamiento.

Posteriormente, se inyecta cemento 11 al alojamiento 50. Dado que se ha formado una pluralidad de agujeros
de salida de aire 56 en la superficie inferior del alojamiento 50, el cemento 11 se inyecta uniformemente sin que se
produzca vacio por una cavidad de aire. Entonces cura el cemento 11 dentro del alojamiento 50, ventajosamente a
temperatura ambiente o por vapor que tiene una temperatura superior a la temperatura ambiente. A continuacién, se
termina el contrapeso.

Un contrapeso para una lavadora del tipo de tambor segtn la presente invencién y un método de fabricacion del
mismo proporcionan ventajas.

En primer lugar, el contrapeso se forma de tal manera que el cemento se solidifique en el alojamiento. La fabrica-
cion se simplifica y se reducen los costos del producto. No son necesarios recorte exterior, procesos de pulverizacion,
perforacion y extraccion de rebabas (como en la técnica relacionada).

En segundo lugar, el perno de bloqueo no penetra directamente en el cemento, de modo que se evita el polvo del
cemento, y los operarios de fabricacién trabajan en un entorno de trabajo sano.

Serd evidente a los expertos en la técnica que se puede hacer varias modificaciones y variaciones en las realizacio-
nes descritas. As{, se ha previsto que la presente invencién cubra modificaciones y variaciones de las realizaciones a
condicion de que caigan dentro del alcance de las reivindicaciones anexas.
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REIVINDICACIONES
1. Una lavadora del tipo de tambor, incluyendo:
una cuba que tiene unos primeros medios de acoplamiento (12);

un alojamiento (50) que tiene un espacio interior predeterminado y unos segundos medios de acoplamiento (53),
siendo el alojamiento una estructura integral que tiene una superficie superior (51), una superficie inferior (52), y una
superficie lateral entre las superficies superior e inferior;

cemento (11) en dicho espacio interior; y

un mecanismo de bloqueo (13) que interactda con los primeros y segundos medios de acoplamiento para unir dicho
alojamiento a dicha cuba;

caracterizado porque la superficie superior (51) tiene una entrada de inyeccidon de cemento (54), la superficie
inferior del alojamiento (50) incluye una porcién de paso (52c) definida por una primera superficie inferior (52a) y
una segunda superficie inferior (52b), las superficies inferiores primera y segunda no son coplanares, y la superficie
inferior incluye ademads una pata que tiene una longitud que es sustancialmente la misma que la altura (h) de la porcién
de paso (52¢).

2. Una lavadora del tipo de tambor segtin la reivindicacién 1, donde los primeros medios de acoplamiento son un
saliente de bloqueo, los segundos medios de acoplamiento son un agujero (53), y el mecanismo de bloqueo es un perno
de bloqueo que pasa a través del agujero y acopla con el saliente de bloqueo.

3. La lavadora del tipo de tambor de la reivindicacién 1, donde la superficie superior, la superficie inferior, y la
superficie lateral rodean un espacio predeterminado dentro del alojamiento.

4. La lavadora del tipo de tambor de la reivindicacién 3, donde el segundo elemento de acoplamiento incluye un
agujero (53) a través del alojamiento.

5. Lalavadora del tipo de tambor de la reivindicacién 2 o 4, donde la superficie superior incluye un rebaje concavo
(59) que se extiende desde el agujero a un borde del alojamiento.

6. La lavadora del tipo de tambor de cualquier reivindicacién precedente, donde el alojamiento incluye al menos
un agujero de salida de aire (56).

7. La lavadora del tipo de tambor de la reivindicacion 6, donde el agujero de salida de aire (56) se ha formado a
través de la superficie inferior (52).

8. La lavadora del tipo de tambor de cualquier reivindicacién precedente, incluyendo ademds una pestaifia (55)
formada alrededor de la entrada de inyeccién de cemento.

9. La lavadora del tipo de tambor de la reivindicacion 8, donde la superficie inferior incluye un rebaje de apoyo
7.

10. La lavadora del tipo de tambor de la reivindicacién 9, donde el rebaje de apoyo (57) es semicircular.

11. La lavadora del tipo de tambor de cualquier reivindicacién precedente, incluyendo ademds una cubierta (60)
en la entrada de inyeccién de cemento.

12. La lavadora del tipo de tambor de la reivindicacion 11, donde la cubierta (60) es una red metélica solidificada
por cemento.
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