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DESCRIGAO

“MOLDE PRE-FABRICADO PARA MOLDAR UMA BASE DE MATERIAL ESTRUTURAL
SUSCEPTIVEL DE SOLIDIFICAR”

Campo de invencdo

A presente invengdo refere-se a moldes para a moldardo de
materiais susceptiveils de solidificar, tais como betdo, betdo de
polimeros ou similares e, em particular, a moldes para a moldagao
de bases para pilares e;truturais usados na industria da

construcgdo.

Fundamento da invencgdo

A utilizacdo de pilares estruturais na industria da
construcdc e bem conhecida e praticada extensivamente. Tais
pilares sdo construidos utilizando-se um material susceptivel de
solidificar, tais como o betdo que, tipicamente, e vazado num
molde tubular. Os moldes tubulares feitos de papel enrolado em
hélice sd3o bem conhecidos e comumente usados para este fim. Os
pilares estruturais sdo usualmente colocados num leito de agregado
grosseiro para garantir uma boa drenagem. O leito de agregado ¢
normalmente colocado numa vala, cavada abaixo do nivel de
penetracdo maximo da geada, para minimizar o movimento de
levantamento produzido pela geada. E necesséaria uma base, para
cada pilar, entre o leito de agregado e o pilar, para distribuir o
pesc e proporcionar um suporte apropriado para o pilar e a sua

carga.
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Tradicionalmente, os moldes para esta base tem sido
construidos “in situ“, utilizando pranchas de contraplacado ou de
madeira, que sdo cortadas para formar uma armagdo rectédngula,
pregadé e colocada no leito de agregado. A armagdo rectangular
inclui geralmente pelo menos uma travessa para suportar o molde
tubular para o pilar. Esta pratica apresenta varios
inconvenientes. Em primeiro lugar, o corte e a pregagem dos
materiais para o molde da base exige muita mao-de-obra e tempo. Em
segundo lugar, tais moldes ndo s&o correctamente preenchidos

quando se vaza o© betdo através da parte superior do molde tubular.

Usualmente, pelo menos o©os cantos ndo sdo preenchidos
adequadamente. Alem disso, formam-se muitas vezes bolsas de ar em
torno da travessa de suporte do molde tubular e a prépria travessa
tem de ser deixada no betdo, depois de ele ter solidificado e o
molde retirado. Todos estes factores contribuem para uma base
inferior, que fica sujeito a penetragdo de agua, que pode

danificar e enfraquecer a base.

Alem disso, a menos que se feche o topo da base ndo pode
aplicar-se terra em torno do molde antes de vazar o betdo. Isso
muitas vezes contribuil para condig¢des de trabalho inconvenientes e
desfavordveis. Alem disso, mesmo que se feche o topo do molde da
base, a maior parté dos regulamentos da construgdo exigem que todo
o material do molde feito de madeira seja retirado antes de fazer
aterro. Isso porque a madeira enterrada retém humidade, que pode

provocar danos devidos a geada.

H& portanto uma necessidade premente de um molde pre-
fabricado barato, que elimine estes inconvenientes. S&o conhecidos

e ensinados moldes pre-fabricados para betdo, por exemplo a partir
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das patentes US 3 159 899 e US 3 159 900, publicadas
respectivamente em 8 de Dezembro de 1964, de Pafenberg. Cada uma
destas patentes apresenta um molde para fixar pesos de ancoragem
das pernas de sistemas de baloic¢co, em parques infantis. O molde e
incorporado de maneira permanente no peso de ancoragem e
proporciona uma cobertura exterior decorativa para o peso de
ancoragem. Enquanto que os moldes apresentados por Pafenberg séo
perfeitamente adaptados para o fim a que se destinam n&o estéo
adaptados para a utilizacdo como molde para uma base para usar em

ligacdo com moldes tubulares para pilares.

A patente US 4 830 543 de Joubert apresenta varios moldes
para bases para moldacao de bases para colunas. Um tipo de molde
para bases tem a forma de uma concha troncoconica. O molde é
combinado com um molde para uma coluna tubular que é introduzida
na extremidade superior do molde e se estende parcialmente para o
seu interior. N&do é discutida a questdo do enchimento incompleto
do molde. N&o se faz mencdo do angulo de inclinagdo da parede
lateral do molde para a base ou a relacgdo entre a forma do molde e
o enchimento incompleto do molde. Em particular, Joubert néo
discute se a parede lateral do molde necessita de ficar inclinada
com qualquer angulo especifico para garantir o enchimento completo
do molde. O angulo de inclinacdo de certos moldes piramidais

representados nos desenhos aparenta ter valores de 37°, 55° e 62°.

A patente US 4 673 157 apresenta um molde descartéavel para
bases de betdo com secgdes inclinadas com varios degraus. O angulo
de algumas das secgbes escalonadas é tdo pequeno que o molde néao
serd completamente preenchido, como & aparente na fig. 1 dos
desenhos. Este problema ndo é confirmado nem sugerida qualquer

situacdo para o mesmo, na patente.
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A patente US 5 271 203 de Nagle descreve um molde para
materiais susceptiveis de ser vazados e solidificédveis, que tem
uma forma genericamente troncoconica. Ndo se faz qualquer mencéo
da relag@o entre o angulo da parede lateral do molde e o problema
do preenchimento incompleto do molde. A partir dos dois conjuntos
de dimensdes tipicas do molde apresentado na patente, calcula-se
um angulo da parede lateral tipico de 71°. O angulo apresentado

nos desenhos e de 80°.

Sumario da invencdo

Um objecto da invengdoc consiste em proporcionar um molde pre-
fabricado barato, para a moldardo de uma base de um material
estrutural susceptivel de solidificar, na extremidade inferior de

um molde tubular para um pilar estrutural.

Um outro objecto da presente invencao consiste em
proporcionar um molde pre-fabricado para a moldagdo de uma base,
de um material estrutural susceptivel de solidificar, na
extremidade inferior de um molde tubular para um pilar estrutural,
que é modelada para assegurar que o molde é totalmente preenchido,
sem bolsas de ar retido, quando o material susceptivel de
solidificar e vazado através da extremidade superior do molde

tubular a ele ligado.

Ainda outro objecto da invengdo consiste em proporcionar um
molde pre-fabricado para a moldacdo de uma base de um material
estrutural susceptivel de solidificar, na extremidade inferior de
um molde tubular para um pilar estrutural, adaptado para receber

uma pluralidade de didmetros de moldes tubulares para pilares.
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De acordo com uma forma de realizagdo preferida da invencéo,
proporciona-se um molde pré-fabricado para a moldardo de uma base
de um material estrutural susceptivel de solidificar numa
extremidade inferior de um molde tubular para um pilar estrutural,
gque inclui um corpo oco rigido substancialmente inclinado, que tem
uma extremidade superior, com uma primeira &rea, e uma extremidade
inferior, para posicionamento num substrato apropriado numa
situacdo onde se pretende uma <coluna estrutural, tendo a
extremidade inferior uma segunda &rea, maior que a primeira &rea e
concéntrica com a extremidade superior, e uma parede lateral
integrada, entre a extremidade superior e a extremidade inferior,
caracterizado por a parede lateral estar inclinada de um angulo
compreendido entre cerca de 45° e cerca de 65°, relativamente a um
plano de uma borda inferior da extremidade inferior; e por se
estender um flange superior axialmente a partir da extremidade
superior, para o encaixe com atrito, no molde tubular, estando o
flange superior adaptado para a ligagdo de pelo menos um didmetro
do molde tubular, de modo que o molde pré-fabricado esta adaptado
para ser combinado com o molde tubular para o enchimento dos dois
moldes com o material susceptivel de solidificar, a partir da
extremidade superior do molde tubular, para construir a coluna
estrutural, quer antes, quer depois de executar o aterro em torno

do molde.

O molde é de preferencia mdldado a partir de uma resina
termopléastica, tal como polietileno de alta densidade ou ABS,
embora seja apropriado qualquer outro material rigido, resistentes
a agua, com uma resisténcia apropriada. O molde e moldado como uma
unidade e tem um perfil em forma de sino. De preferencia ele
inclui uma extremidade inferior com um flange radial e uma
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dimensionado para se encaixar com &trio num molde tubular, tanto
interna como externamenté, mas de preferencia esta adaptado para
se encaixar no molde, exteriormente, e de preferencia esta
adaptado para a ligacgdo de uma pluralidade de didmetros diferentes

do molde tubular.

Além disso, de acordo com a forma de realizacdo preferida da
invengdo, proporciona-se um adaptador, que permite a ligacdo de um
ou mais moldes tubulares, com um didmetro menor, ao molde pré-
fabricado da base. Isso aumenta a versatilidade do molde pré-
fabricado. Em alternativa, o molde da base pré-fabricada pode ser
fabricada numa gama de dimensdes tal que um molde uUnico ndo se
adapte universalmente para se acomodar a uma larga gama de

didmetros dos moldes tubulares de um pilar.

Uma vantagem principal do molde pré-fabricado para a base e
que, devido ao angulo da parede lateral do moldé, se garante
substancialmente o enchimento do molde, sem a inclusdo de bolsas
de ar, como nos moldes convencionais do tipo de caixa quadrada.
Alem disso, ele pode ser deixado no solo, e assim o aterro pode
fazer-se antes de vazar o betdo, obviando assim o perigo das
trincheiras abertas. Alem disso, o molde protege eficazmente uma
base que ele cobre, contra a penetragcdo de humidade e outras
substancias potencialmente prejudiciais, prolongando portanto a

vida de uma base que ele encaixa.

Numa forma de realizagdo preferida, a parede lateral da base
pré-fabricada é provida de nervuras de reforgo radiais, que se
estendem substancialmente entre as extremidades superior e
inferior do molde. Isso confere ao molde uma maior rigidez e

capacidade de suporte de cargas, permitindo que o molde suporte
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moldes tubulares cheios, sem travagem adicional. Para impedir o
enchimento incompleto do molde pré-fabricado, quando utilizado por
pessoal pouco experiente ou outros utilizadores ndo familiarizados
com as praticas de enchimento de moldes de betdo, o molde pode ser
provido de um certo numero de pequenas perfuragdes na parede
lateral. As perfurag¢des podem estar espacadas aleatoriamente ou
dispostas em grupos ou configuragdes geométricas. As perfuracdes
podem também estar providas nas nervuras de reforco e/ou nas areas
intermédias da parede lateral. Assim, se a operacdo do vazamento
durante o enchimento do molde for efectuada de maneira incorrecta
e se vazar demasiado betdo no molde tubular, posicionado por cima
de um modelo nao perfurado de molde pré-fabricado da presente
invencgdo, de modo que toda a secgdo transversal do fique bloqueada
antes de o molde da base estar completamente cheio, pode ficar ar
retido na molde da base e manter-se retido, o que depende da
fluidez da mistura de betdo. Proporcionando-se as perfuracdes na
parede lateral, impediremos substancialmente a retencdo de ar da

base devido a praticas impréprias do enchimento.

Breve descricdo dos desenhos

Descreve-se agora, apenas a titulo de exemplo, a invencéo,

com referencia aos desenhos anexos, cujas figuras representam:

A fig. 1, uma vista em perspectiva de uma primeira forma de

realizacdo do molde pré-fabricado de acordo com a invencéao;

A fig. 2, uma vista em perspectiva de uma outra forma de

realizacdo do molde pré-fabricado de acordo com a invencgdo;




A fig. 3, uma vista em perspectiva ainda de uma outra forma

de realizagdo do molde pré-fabricado de acordo com a invengdo;

A fig. 4, uma vista parcial em corte de uma forma de

realizacdo mostrada na fig. 1;

A fig. 5, uma vista em perspectiva de um adaptador de acordo
com a invengdo, para aumentar a gama de dimensdes de moldes
tubulares gque podem ser ligados a moldes pré-fabricados

representados na fig. 1-3; e

A fig. 6, wuma vista em algado do molde representado na fig.
2 “in situ”, pronto para se encher com material susceptivel de

solidificar.

Descrigdo pormenorizada da forma de realizacdo preferida

A fig. 1, representa uma vista em perspectiva de uma primeira

forma de realizacdo de um molde pré-fabricado (10), de acordo com

| a invengdo. O molde pré-fabricado (10) inclui uma parede lateral
(12), que tem uma extremidade inferior (14) e uma extremidade
superior (le) . A parede lateral (12) é, de preferencia,

interiormente inclinada segundo um angulo de cerca de 45 a cerca
de 65, para facilitar a evacuag¢do do ar quando se enche o molde
com um materiél susceptivel de solidificar. Integral com a borda
inferior (20) da extremidade inferior (14) estd o flange radial
(18) com a extremidade superior (16), hd um flange superior axial
(22). O flange superior (22) inclui de preferencia uma pluralidade-
de conectores escalonados (24), com um didmetro exterior que é

dimensionado para se encaixar com atrito numa superficie interior
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de um molde tubular para um pilar estrutural, quando o molde
tubular for forcado para baixo, sobre um dos conectores (24), como
se descrevera mais adiante, com referencia a fig. 6. Na
extremidade superior (16), a parede lateral (12) é curva para se
casar suavemente com o flange superior (22). Isso proporciona uma
combinacdo pronta de um pilar com a base, vazada com um molde pré-
fabricado de acordo com a invengdo, em 1ligacdo com um molde
tubular, como se mostra na fig. 6, como uma vantagem estrutural
adicional. Devido a curvatura suave no ponto de unido entre a base
pronta e o pilar, evita-se o ponto de tensdo usualmente presente
nessa unido com o0s processos de moldardo convencionais, provocado
pelo angulo agudo entre a parede do pilar e a superficie superior
do pé. Dai resulta que se impede substancialmente o fendilhamento
da coluna pronta, nessa unido, por um movimento do solo
circundante. Na extremidade inferior (14), o molde pré-fabricado
(10) inclui de preferencia também uma curta porcido (26) orientada
axialmente, que se estende para cima a partir do flange inferior
(18) de cerca de 7,5 cm (3”), para proporcionar uma base robusta

para a base. A fig.2 representa uma vista em perspectiva de uma

outra formas de realizagdo da invencgdo, na qual a parede lateral
{12) inclui uma pluralidade de nervuras de reforco (28). As
nervuras de reforgo (28) sdo moldadas integradamente com a parede
lateral e sdo abertas para dentro. De preferéncia, estendem-se a
partir da ©pressdo orientada axialmente (26) da extremidade
inferior(l4) para uma base do flange superior axial (22). Na forma
de realizacgdo preferida da invengdo, as nervuras de reforco (28)
sdo direitas e igualmente espagadas. Servem para reforgar a parede
lateral de modo gque seja auto-suportada, na eventualidade de se
fazef um aterro em torno de um molde pré-fabricado (10), antes de
se encher com um material solidificdvel tal como betdo. As

nervuras de reforco (28) ndo sbé proporcionam também canais como

9
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facilitam ainda mais a evacuagdo de ar quando se enche o molde com
betdo, a partir de c¢ima, como serd descrito com a referéncia &
fig. 6. Deve notar-se gque as nervuras de reforco (28) ndo séo
necessarias para garantir que o ar é evacuado do molde pré-
fabricado (10). O molde (10), com ou sem nervuras de reforco (28),
enche-se de maneira fidvel, sem retencgdo de ar, quando se enche a
partir de cima porque o angulo de cerca de 45° a cerca de 65° da
parede lateral (12) assegura que o molde se enche completamente,

sem retencdo de ar.

A fig. 3 é uma vista em perspectiva de ainda outra forma de
realizacdo do molde pré-fabricado de acordo com a invencdo. Esta
forma de realizagdo é idéntica a forma de realizacdo apresentada
na fig. 1 com excepgdo do flange superidr. Um outro flange
superior (30) estd adaptado para receber um molde tubular para um
pilar estrutural internamente no flange (30). No restante os dois
moldes sdo idénticos. Deve notar-se que este outro flange (30)
estd adaptado. para aceitar um adaptador para alterar as dimensdes
do molde tubular que pode ser ligado ao molde pré-fabricado (10)

como se explicaré adiante som referéncia a fig. 5.

A fig. 4 é& uma vista em corte parcial da forma de realizacgédo
representada na fig. 1. O flange inferior radial (18) pode
estender-se para fora no plano da borda inferior (20), ou para
dentro, ou para fora e para dentro, como se mostra no desenho. Se
o flange inferior (18) se estender para dentro, ele tende a pedir
que o molde (10) flutue para c¢cima quando se enche, na
eventualidade de nado se fazer um aterro em torno do molde pré-
fabricado (10) antes de ser cheio com um material susceptivel de
solidificar, por exemplo betdo. Deve no entanto notar-se que o

molde pré-fabricado (10) tem muito menos tendéncia para subir por
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flutuagdo, quando estd cheio com betdo, com os moldes de madeira
construidos “in situ”. Como atré&s se descreveu, o flange superior
(22) inclui de preferéncia uma pluralidade de conectores (24), que
estdo adaptados para a ligagdo de moldes tubulares de diferentes
tamanhos para colunas estruturais. Os moldes tubulares sé&o
vendidos numa certa gama de di&metros e esta construg¢d&o do flange
superior axial (22) aumenta a versatilidade do molde pré-fabricado
(10) . Deve também notar-se que cada um dos conectores (24) ¢é
inclinada para dentro a partir da orientagdo axial. Isso é para
permitir que o molde tubular deslize facilmente sobre o bordo
superior de um conector (24) e se encaixe seguramente com atrito
num conector quando o molde tubular for forcado sobre o conector
para contactar com a base de cada cohector(24) ligeiramente mais

larga.

A fig. 5 é uma vista em algado de um adaptador (32) para
reduzir as dimensdes de um flange superior axial (22, 30) do molde
pré-fabricado (10) de acordo com a invencgdo. O adaptador (32)
inclui uma pluralidade de conectores (24), com uma forma
substancialmente idéntica a dos conectores (24) representado na
fig. 4. O adaptador (32) inclui um flange inferior (34), adaptado
para se ajustar no conector superior (24) do flange superior (22)
representado na fig. 4. O flange inferior (34) estd também
adaptado para se ajustar a um flange superior adequadamente

dimensionado (30) da forma de realizagdo representada na fig. 3.

Em qualquer dos casos, o adaptador (32) pode proporcionar até pelo,

menos trés conectores (24) para ligacdo de outros moldes tubulares

para pilares estruturais para menores dimensdes.

A fig. 6 é uma vista em algado do molde representado na fig.

"2, “in situ”, pronto para se encher com material susceptivel de
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solidificar, tal como de t&o humido. Como atrds se explicou, um

molde tubular (36), comumente vendido com a designacd3oc da marca

SONO TUBE, é forcado sobre um conector (24) (fig. 1 ou 2) ou num
conector (30) (fig.3) de um molde pré-fabricado (10) de acordo com
a invengao. O molde (10) ilustrado na fig. 6 -¢é o molde
representado na fig. 2 e 1inclui nervuras de reforco (28).

Normalmente, os pilares estruturais assentam um leito de agregado
(38) que é colocado numa vala, abaixo da zona normal de penetracdo
da geada para a &area onde o pilar tem de Ter o suporte. Se o
conector (24) ao qual se liga o molde tubular (36) ndo for o
conector situado mais a cima alguns conectores (24) situados a
cima do conector usado podem ser cortados, por meio de uma serra
manual, ou similar, antes do molde tubular (36) se ressente, para
garantir que a c¢oluna estrutura ndo fica enfraquecida pela
presenga do conectores. Depois do molde tubular (36) ser ajustado
ao molde pré-fabricado (10) para a base e o molde pré-fabricado
ser colocado na posicdo apropriada no leito de agrado (38), pode
encher-se a vala com terra, para assegurar que o molde se mantém
na sua posicdo enquanto o material susceptivel de solidificar tal
como betdo, é fazado no molde. O enchimentc ndo sé estabiliza o
molde na sua posicdo como também permite um melhor acesso a
extremidade superior do molde tubular (36) e elimina o perigo
potencial do trabalho em a volta de valas abertas, etc. Depois de
o molde estar na sua posigdo tenha ou ndo sido cheio pode
introduzir-se ac¢o de reforgo no molde tubular (36) como for
requerido, e vazar-se o material susceptivel de solidificar, por
exemplo betdo através da parte superior do molde tubular (36) ateé
que tanto o molde pré-fabricado (10) para a base, como o molde
tubular (36) estejam cheios como ¢é requerido. Os moldes pré-
fabricados de acordo com a invengéo tém de preferéncia um diametro

na extremidade e inferior de cerca de 30 cm (12”), a cerca de 70
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com (28”), e uma altura de cerca de 30 cm (12”) a cerca de 45 cm

(18”), de acordo com as dimensdes do molde tubular (36).

Como atréds se explicou, a forma do molde pré-fabricado (10)
assegura que a base é cheio totalmente sem retencdo de ar, o qual
é evacuado ao longo da parede lateral (12) e até ao cimo do molde
tubular (36) guando o material solidificavel for vazado através da
parte superior do molde tubular (36). Produz-se deste modo de
maneira fidvel, uma base sdélida e com uma forma optima para
suportar uma coluna estrutural com um gasto e um esforco minimo.
Para assegurar ainda mais que ndo fica qualquer ar retido no molde
pré-fabricado (10) devido a préaticas menos aprbpriadas de
enchimento que conduzam ao bloqueio do molde tubular (36) a parede
lateral (12) é provida numa forma de realizacgdo preferida, de
pequenas perfuragdes (40) que podem dispor-se em grupos ou
configuracdées geométricas nas nervuras de reforco (28) e/ou nas
porgdes intermédias da parede lateral. O di@metro dos furos (40) é
escolhido para garantir a passagem de ar mas para evitar
substancialmente a perda da mistura de betdo lancada no molde

(10). O diédmetro dos furos é, de preferéncia de 0,1 a 10 mm.

A ligacdo rigida do molde tubular (36) ao molde pré-fabricado
(10) para o pé ndoc sbé assegura que o trabalho progride
rapidamente, como também assegura que <cada um dos pilares
estruturais fica posicionado com precisdo. Como atrds se notou, o
molde pode também ser deixado no terreno, protegendo concretamente
o pé contra a humidade, minimizando assim o risco de danificacgéo
pela baixa temperatura. Portanto, realizou-se um avango

significativo na técnica.
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Tornar-se-ao evidentes para especialistas modificacgdes
possiveis nas formas de realizacdo preferidas descritas. Pretende-
se portanto que o escopo da invencdo seja limitado apenas pelas

reivindicacdes anexas.

Ligboa, 29 de Maio de 2000
AGENTE OFICIAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL
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REIVINDICAGOES

1. Molde pfé—fabricado para moldar uma base de um material
estrutural susceptivel de solidificar, na extremidade
inferior de um molde tubular (36) para um pilar estrutural,
gque inclui:
um corpo oco rigido, substancialmente afunilado (10), para
O posicionamento num substrato apropriado, num sitio onde é
necessario um pilar estrutural, tendo o corpo (10) uma
extremidade superior (16), com uma primeira Area e
concéntrica com a extremidade superior, e uma parede

; lateral (12) integral, que se estende entre a extremidade
superior (16) e a extremidade inferior (14), estando o
molde pré-fabricado adaptado para ser combinado com o molde
tubular (36) para o enchimento dos dois moldes com o©O
material solidificével, a partir da extremidade superior do
molde tubular (36), para construir o pilar estrutural, ou
antes ou depois de se executar o aterro em torno dos moldes

caracterizado por a parede lateral (12) ser inclinada

segundo um A&angulo situado no intervalo de cerca de 45° a
cerca de 65°, relativamente ao plano de um bordo infericor
da extremidade inferior, e por o flange (22) se estender
axialmente a partir da. extremidade superior para se

encaixar com atrito com o molde tubular (36).

2. Molde pré-fabricado de acordo com a reivindicagao 1,
caracterizado por as extremidades superior e inferior
(16,14) serem circulares e o molde pré-fabricado Ter um

corpo (10) oco, troncocdnico e rigido.

3. Molde pré-fabricado de acordo <com a reivindicacédo 1,
caracterizado por a parede lateral (12) ser reforgada por

uma pluralidade de nervuras integradas (28) que- se

1

——



10.

estendem, peloc menos parcialmente, entre a extremidade

inferior (14) e a extremidade superior (16).

Molde pré-fabricado de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado por a extremidade inferior (14) estar provida
de um flange inferior (18), que se estende radialmente do

bordo inferior da extremidade inferior (14).

Molde pré-fabricado de acordo com a reivindicacdo 5
caracterizado por o flange inferior (18) se estender

radialmente para dentro a partir do bordo inferior.

Molde pré-fabricado de acordo <com a reivindicacdo 1,

caracterizado por o molde ser moldado de material pléastico.

Molde pré-fabricado de acordo com a reivindicacdo 6,
caracterizado por o material pléastico ser um material

termopléastico.

Molde pré-fabricado de acordo com a reivindicacgdo 7,
caracterizado por o material termoplédstico ser moldado por

injecgdo de polietileno de alta densidade.

Molde ©pré-fabricado de acordo <com a reivindicagdo 1,
caracterizado por a extremidade inferior incluir um flange
que se estende radialmente para fora da mesma, num plano
coincidente com o bordo inferior e a parede lateral incluir
uma porg¢do orientada axialmente, que se estende para cima a

uma distédncia do bordo inferior.

Molde pré-fabricado de acordo com a reivindicagdo 3,
caracterizado por a parede lateral (12) incluir uma posigéo

(26) orientada axialmente que se estende para cima a uma




11.

12.

13.

14.

15.

curta disténcia do bordo inferior e por a pluralidade de

‘nervuras de reforco (28) compreender uma pluraldade de

nervuras rectilineas espacadas uniformemente, que se
estendem a partir dev uma borda superior da porcgdo (26)
orientada axialmente, da parede lateral (12) para uma base

do flange superior (22).

Molde pré-fabricado de achdo com a reivindicacdo 10,
caracterizado por as nervuras de reforgco (28) se abrirem
para dentro, para proporcionar canais para o ar, para
promover a evacuacdo de ar do molde enquanto o molde esta a
encher-se com o material solidificéavel, através do molde

tubular (36), para o pilar.

Molde pré-fabricado de acordo <com a reivindicagédo 1,
caracterizado por o flange superior (22) estar adaptado
para admitir a fixagdo de pelo menos trés didmetros

diferentes do molde tubular (36) para o pilar.

Molde pré-fabricado de acordo <com a reivindicacéo 1,
caracterizado por o molde incluir além disso um adaptador
(32) para a montagem no flange superior (22), estando o
adaptador adaptado para permitir a ligag¢do de pelo menos um
didmetro do molde tubular (36) para o pilar, gue é menor

que o menor didmetro do flange superior (22).

Molde pré-fabricado de acordo <com a reivindicagdo 4,
caracterizado por o flange (18) na extremidade inferior se
estender radialmente quer para dentro, quer para fora, a

partir do borde inferior.

Molde pré-fabricado de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado por a extremidade inferior (14) Ter um



16.

17.

18.

didmetro de cerce de 30 cm (12”) a cerca de 70 cm (28”) e a
extremidade superior (16) estar afastada cerca de 30 cm

(12”) a cerca de 45 cm (18”) acima do bordo inferior.

Molde pré-fabricado de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado por a parede lateral (12) estaﬁ provida de
uma pluralidade de pequenas perfuragdes (40) para permitir
a passagem do ar, mas impedir substédncialmente a passagem
da mistura de betdo, estando as perfuracdes (40) dispostas

aleatoriamente, em grupos, ou em padrdes geométricos.

Molde pré-fabricado de acordo com a reivindicacéo 3,
caracterizado por a parede lateral ser provida de uma
pluralidade de pequenas perfura¢des (40) para permitir a
passagem de ar mas 1impedir substancialmente a passagem de
uma mistura de betdo, estando as perfuragdes dispostas
aleatoriamente, em grupos ou num padrdo geométrico, e
estando colocadas em pelo menos uma das nervuras de reforgo

(28) e nas intermédias &reas da parede lateral (12).

Molde pré-fabricado de acordo com a reivindicagdo 4,
caracterizado por o flange inferior (18) se estender

radialmente para fora a partir do bordo inferior.

Lisboa, 29 de Maio de 2000
TE OFICIAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL
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