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Ls presenta invercidn tiene por obje-

to un nusvo método de fsbricacidn del hormigén ar-

mado que =e destinag s sufrir los esfusrzos de fle-

xidn v de cizallagmiento.
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&n los procedimientos conocidos, =so0lo
el metsl resiste s 10s esfuerzos de tracciony de ci-
zallamiento mientras que el hormigdn trataja \inicamen-
e a lg compresidn con o sin el auxilio del metsl: por
otrs Perte, a razdn de los efectos de la contrsccidn,
existen en el hormigdn armado, después de 1s febrica-
cién, esfuerzos interiores, antes de todoefecto de
Carga O de sotrecarga, que ponen €l metal a compresidn
v el hormigdn & trsccidz,

w1l procedimiento conforme a 1z presen-
te invencidén consiste, 21 contrario, en obtener un hor-
migén armado en el cual, independéntemente de todo efec -
to de carga 0 de sobrecarga, €l hormigdn vaya sometido
a un esfuerzo previo de compresidn y el metel & un es-
fuerzo previo de treccidn,

in estss coniiciones, se ovtiene un hormi-
¢én ormado dotado de rropiedad®s nuevss é importantes
que son;

1°- T.a resistencis a la traccidn del hor-
migdn puede utilizarse pordue siendo muy pequefies las de-
formaciones bajo 1a carga respecto sl hormigdn normal,
esi como demuestra 1, experiencia, se pueds hscer traba-
Jar €l hormigén ein temer que se produzcan fisuras en é1

29 - 48 posikle utilizar los aceros de 21 -
tisimg reésistencia hesta su limite eléstico Yy emplear
aceros estirodos o templados,

3¢~ 141 normigdn »rmndo conforme a1 inven-
Lo tiene una resistencis, pPropis é importsnte a1 cizallg-
miento, 1o que permite suprimir 1as ermaduras tronsversg-

lee, o reducirl as,

4° - 21 hormigdn armado conforme 2l invento,
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tiene una impermeasbil ided myy superior a la de los hor-

migomes armados conocidos,

rd
ESPECIAL MOVL, Para realizar 1la invencid n, se utilizan

= pTMaduras sometidas, =ntes, durante vy después de ls ad-
40 hesidén y de 1n esolidificacidn a2 una teneidn inicial que
8¢ 1levan sobre e) hormigdn de maners de ponerlc en con-
presidén permanente,
Naturalmente, se¢ podré tender el metal hestg
su limite cldstico; 1z tenci du se obtunara POI ua dicposin-
45 tivo apropisdo cualquierg como: gatos (hidraulicoe o no)
tuercae, pzlancas, Cuias, levas, torsidn cel metal, des-
viacidn del metal en 1ines quebrada o partir de unas pogi-
cidn rectilinea, dilstacidn en celiente ete,

La figura 1 representa esgueméticamente

o
o

un diepositivo sencille para 15 puests en tensidn de 1o.g
ermazduras, I,0s hilos 4 originslmente poraslelos estan uni-
dos por staduras 4a. que los obligan n formar lineas que-
tradss representadas con liness puntesdns (fizurs 1).
Se podré tomar un punto de 5poyo para 1a
55 pussta en tensiir deil metal, sobre el molde o sobre el
€ncajonsdo o fuewrs de ellos (2ncladurs exterior),

La figura 2 es o1 €squema de una instalaci-
dn de moldeo de un blogue pnralellpipedico én corte lon-
gitudinas verticeal, La figura 3 es un corte por 3-3 de 1la

60 figura 2. .in 8stas figuras el molde del cugl ge dividen
lae parades latera-les en A, By 1s placa de fondo en C,
8s5té atrsvesado POr las armadurss semejantes 5 y g que
comportan piezass de anclzdura 7, g, 9, 10y tendidas vor
un dispositive arrovisdo (a derecha de 14 figura y no re-

€5 Preésentado) y mentenidss en este estado de tensidn entre

d0s Mecizos de apoyo 4 1 Y B 1 mediante tuercas pop ejem-

-3 -
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PLo; D1 y D 2 son dog dingmometros,

La figura 4 muestra uns viga de forms
de canal 11; el gato 12 ests colocado en la vigs hueca
v hecho soliderio con las barrras tendidas 13 por un
medio cuaslquieras, Se podrsn utilizar tambien elementos
comprimidos dispuestcs en el molde o fuera de 1, per-
didos o recuperados. Si ge gquiere ~rmer por el procedimi-
ento del invento, una pimza de hormigdn hechs previgmen-
te, se tendri{n armedurss ectre o en la pieza que esta-
réd asi comprimida y se podrd envolver después el metal
con hormizdn o protegerlo con uns de lgs maneras gue se
quiera.Las srmadures pndréin cdocarese en gitio en 1s fa-
brica cidn y tendidas despuds, impidiendo, por ejeanmplo,
por un procedimiento apropiado, 12 adherenci del hor-

migén pars facilitar 1a puests ulterior » tensidn.

Para treansmitir a1 hormigdn 1os esfuerzos
ae Tensidén del metal y cowprimirlo, se poirsrn emplear
piezas de ~ncladura soldzdss, atornill~des, acufiadas,
fijades con cheveta o forjades § formedes en 1~ vorilla
8 tender o en una escocia de hormigdén hech» solidrin
cen 1a ~rmadura por medio de cualquier procedimiento
apropiado,

La figura 5 muestras una srmadurs 1 unids
a2 la pieza de anclzdura 15 por medio de una chavets cd -~
nica 186,

La fizura 6 muestra armaduras ancladas
en dos escoclas e Lormigdn 17. Se podré dejar en las
€6cocisg una perforacién 18 que permits dar la tensidn
por medio de un eje amovible en o1 Cual se gpuntal aran
las partes superior é inferior del molde, gue no se ven

en el ditujo (figura 7).

- 4 -
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se podréd utilizar un =nillo o cilirdre
de metal o de hormigdn y enrollar o sujetar z este la
srmadura (figura 8). La »rmadura puede sujeétarse sobre
arandelas de metal 19 llevodas por ejes 20 (levemente
cénicos de preferencis) sujetados en la pared del molde
21 (figurs 9).

pdemés se podré utilizar 1= ancladura
esponténea producida por la adherencia del hormigdn
y del metal debida a la solidificacidn del hormigén y
2l hinchamiento del metal en sus extremos, &n €1 momen-
to en que se afloja 1a tensidn, Lonmbién se podré vrove-
er el metgl de ganchos, garras de fijacidn, etc, y vi-
rolar el hormigdn enrededor de 10s puntos de ~ncladurs
espontfneos o artificiales,

Y Para srmar una pieza entre dos puntos cu-
alquiera, se pueden utilizesr anillos de metal puestos
en 10s puntes apropiaaoe us los encajonados medaisnte
e¢jes smovibles y que reciben ung »rmaduras en forma de
kebilla.

L~rcien se pueden proveer les barras 52
de nodulos 51 (figurs 10) o de cabezas 53 o todavia de
anillos 54 con un agujero 55, (figura 12) ensasrtados
e¢n la ~rm-dura y hechoe solidarios de esza por cualgui-
er método s2propiado. Los nodulos, cabezas ¥ =nillos en-
sartsdos podran n=turslmente combingree uno con otro
(figuras 13 y 14),

5e podrs uno servir de estos nodulos o
Cabezas simulténesmente como punto de 2P0y 0 PpPara la
puesetla en tensidn del hilo v

Par= 1z sancladure ulterior

en el hormigin.

De une manera general, se podrin en efec -

-5 -
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vo, utilizar para la puesta en tensidn, dispositivos i-
dénticos o semejantes o los de ~ncladura, y» que lo0s es-
fuerzos son de 1= mismg importancia y utilizarlos sea
sinul ténegmente pora ls teneidn y para le amncladura, sea
unos Psra la tensidn y otros pora la ancladura.

dspacianio 1os puntos por uns distancia
inferior »l recorrido del drgano de tensidn, se tendran
todas las ventajas de laz yrecisidn sin dificultad.

Asi como estos dispositivos ds tensidn,
s¢ podréin utilizar rectores U hojss de desplazamiento
Par=1210 o perpendiculer a1l eje del hilo 2 tenier,

sn el modo dc ejecucidn (representado en
vists de costado en seccidn, figur= 15 y en vista vor
un extrems figura 16) la puesta en tensidn de la armadu-
r= B2 provista de nodulos 51 que se hace por una vieza
en forma da zrco de circulo 56, iste plezag 1lleva una cu-

f

T

57 quv agarra la aruawursa D2 mMe=diante una norquilla
58 ¥y que puede moverse en unag sberturg 59a. hecha en la
pared 59 del molde. (A- indica el interior del molde),
%1 desplazamiento de 1» piez- 56 est® producido por uns
vieza de empuje A0 en 1~ cual obra ur tornillo gato 41,
puesto en rotgcidn por una csbeza cusirada 82 y que se
atornille en 1- tuerca 53 fijada a2 une prred 44 sujeta-
da contras =21 molde. sn una varignte (fizura 17), 1la pie-
za, 88 que agsarra la arme=dura 52 se tiende en el sentido
F) por desplozonmiento simultineo de las cufias 66 y &7
en el sentido ¥2, las cuales se apCys~n en 4escansos 68
Yy 69 hachos en 1a pared del molde, L- ejecucidn wvrécti-
Ca de eslp varinnte egté representzda en seccidn en 1a
figure 18 y en proyeccidn horizmtal en la figura 19.

La pilez= 85 re constityye de una barra que llsava en su
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extremo uns. horquilla gque agarra la armadura 52 y las
cufias 46 y 87 tienen une forma circular. La pleza 65
estéd empujada POr una apoyo mivil 70 que equilibra la
tensidn del cagble e impide que esta pieza bsscule,

dsta solucidn permite combinar todss la@
ventsjas de la precisidn en el momento de 12 puesta en
tensidn sin encontrar dificultades en lss operaciones
yreparatorias,

Se debe notar qus el empleo de rectores,
cuPas i hojas descritos mis erriba y que tienen un pun-
to de apoyo sohre el molde, permite tender las barras

entre dns puntos cualesquiera de un molde sin tener

qué hgecer salir el hilo a1 exterior del molde; se vuede

Cconseguir ademis este resultado por cualquier otro me-

dio apropiado,

<8 0l moaintc em que 1 teusidn del wetgl
88 lransemite 21 hosy

migdn pars comprimirlo, se regularé

la operacidn 4 Nanera de evitar en e1 h

Z08 locoles éxcesivos,

ormigdn esfusr -

por ejemplo, seg Operando progre-

sivamente seon OpPerando por desenmbra
conjunto (

gue simultineo del
por ejemplo por esCape o0 utilig

and~1la adheren-
Cia del molge),

Se puede comkinagr el Procedimiento de3
invento con los procedimientos conocidog de bg

ndaje del
hormigdn 10s cugles me j or and-

la resistencia del hormigdn

2 la compresidn permiten SaCar un provecho mfximo da la
invencién, asi como con el emypleo de 1os hormigones de

alta resistencia, vibrados, centrifugados etc,

4n ciertos casos, ge Podrén tender en una

80lza vez las armaduras de varias riezzas dispuestpse en

linea (figuras 20 ¥ 21). un ¢l caso wn que e Tf4oriquen

.
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postes cdnicos o en forms de cufia, e€ tendrin previamen-
18 lab alllawul sd «o¢ UNdOs posites vowusecutivos, se aprela-
rén lags armaduras en el sitio de 1a parte més estrecha
sobre ung pieza que forme 21 mismo tiempo cabeza de mol -
de (@1, #2, 23), se dispondrén los estribos, los dispo-
sitivos d2 anclsdurs, y eventuslmente, lag ~rm-duras
nccesorias despuds, halléniose en sitio los costados

del molde, se colsré @1 hormigdn. Después de 1la solidi-
Tficacidn se cortarén las ~rmesdurass por cades extremo de
cada poste; se podran iguslmente por este procedimiento
farricar pilezas punto con punto sin hacer compartimien-
tos en el molde, asi como si s2 tratase de una sola pie-~
za de gran longitud, y segar o cortsr en los puntos gpro-=
piados el hormigdny el metal (figura 21), en la cusl
los cortes estédn hechos segin 22-22, 23-23 etc,

Asta fabricacidn de piezas en lines pue-
de efectusrse tombien por medio de piezas anexas que
treanemitén 1s tensidn del metsl desds ung pieza a otra
de manerps de conseguir por levantemiento de 1la tensidn
y de las piezas anexas, una fabricacidn =cabada,

Las figures 22 y 23 muestran un ejemplo
de fabricacidn por centrifugscidn; vi, V2, V3, V4 son
gntos hidrailicos destinados a temder las armsdurass 25,
26, 27 y 28. 4l ciliniro C puede voltear de la manera
conncida,

La regulscidn de 1» tensidn se efectuors,
por ejemplo, por medids de lo tencidn y por verdficacidn
del al-rzgamiento del metal. 31 drgano de tensidn podré
pdemdes ir recuperando sujetando cavenientemente 1as ta-

rrae después de 1= tensidn,

Se plari teancr provecho eu roalizul las
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compre ‘siones del hormigdn no solo en el sentido longi-
tudinal (prrslelsmente »1 eje de 1la pieza y perpermiicu-
larmente = los esfuerzos 2 sufrir) sind tembien en todos
los sentidos, Con este fin pueden disponerse enrededor

de 128 srmsduras rrincipnles longitudinales, virolas o
estribos en el momento de 1a puesta 2 compresidn del hor-
migdn por dichags ~rmaduras vrincipsles; el hinchamiento
d¢el hormigdn pondré lae virolas o estritos a tensidn y

el hormigdn a compresidn en todos los sentidos,

Para poner g tensidn las srmeduras y o
compresisn el hormigdn en una o m's direcciones, se po-
drédn utilizar teonkbien 1as deformac innes pléstices por-
manentes del hormigén sometido » compresiones difersn-
ciales. Por ejemplo, en uns miquing semejante a la repre-
sentada en lg figura 24, se introducirsd una piezg de
Lormigdn destinada a un travessio de ferro-carril, weta
piezz esté armade de varillas lonsitudinslaes 29 v de un
b-nde y comporta un hueco axil, &n eete hueco se intro-
duce uns bolse de caucho 30 en 1ls cual se puede dar uns
presidn importante de cerca de 1000 Kilogramos por c‘%
por ejemplo; en una bolss de coucho, exterior 31 se in-
troduce una preeidn igual, Sotre el emb 0l 0 superior 32
a) contrario, se disminuye progresivemente 1ga vresidn;
én estas condiciones, el hormigdn se deforms Plérticg-
mente en largo hasta un 1limite regularle. T,a deformacidn
transversal se coneigue deepués disminuyendo 1g presidn
de 12 boleas extarior, Tas ceformaciones obtenidas son
Perianentés y ocasionan la puesta = tensidn de todas las
armeduras y por consiguiente 1a puests a compresidn del

hormigén en todos 1os sentidos,

51 invento comprende tabien 1 fakrics-
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cién de hormigones srmados conformemente al rroced imien~
10 a partip de hormigdn y~ fabricados sin armadurzs (o
qué comportan srugduras que corrssponden a consideracio-
nes diferentes de las considersdss por el invento).

Pop ejemplo, se fabricard un poste dejan-
do 2lojamientos para €) metsl seg en acanal aduras, sea
en tukerias,

4n €l capo de scanaladurss (figuras 28
¥y 26) le armaduras podré consistir por ejemplo en dos ani-
llos de metal 33, 34, sujetados en Caliente, estando dos
"Canaladuras opuestas, unidos =1 vértice y a la base por
una unidn en forma boveda que podrd, sdemds, comportar
una pieza de apoyo de metal,

#n el caso de un cuerpo tubular 35 (figu-
Ts 27) de forma o dimensidn cualquiera, semejante a un
faro o a una chimenea de fabrica, ser? facil poner y ten-
der czda varilla de zcero ez un tubo 36 Liwlhio eu la po-
red de dicha pieza tubular y tranemitir 1a presidn por
uns pieza de 2poyo arropiada = dispoher una armadurs ex-
terior envuelts, en un revestimiento,

Tia puesta a compresidn de una pieza des-
Pués de 1» fabricacidn por adicidn de ~rmadurae tendides
es posible enrazdn de la resistenca propia del hormigdn
armad o al cezallamiento, conformemente el invento, lo
queé permite 1la supresidn de las armsduras secundarias,

Cuanio se fabric-n hormigones armados
conforme al Procedimiento, desds hormigones yq fabrics-
dos sin srmzduras (o que comportsn srmadurse gque corres-
ronden g consideraciones diferasntes de las considerasdas
por &1 invento) es posible constituir un conjunto por

medio de piezas el ementales s€psradas, dispuestas de una

- 10 -~
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manera apropieda unas respacto » otras y puestzs a com-
'5%5 presidn por srumadurcs tendidas gue hiacen solidarias ai-
Clias piezas elementales y dan a las mismas las propieda-
dee indicades. 4n este caso0 se renuncizréd 5 utilizar
1= resistencia ~ 12 traccidn del Lormigdn qus en tal ca-
50 ¢8 nula, pero sé conedrvan las otrae propiedades in-
290 dicedas (utilizacidn del metal hasta su 1imite eldstico
vy utilizacidn de 1» resistencia al cezsllamiento creads
por ls comprersidn).
Por ejemplo ce utilizard un poste facil-
mente transportable en elemantos, por madio de gegmen -
295 tos dispuestos punto a punto p-ra el montazze v hechos
solidarios por tirantes de metal que los compr imen unose
contra otros.
Naturalmente se podré corbinar el proce-
dimiento descrito mis arriba con el empleo de -rmaduras
300 no tendidess y disponer estribos compl ementarios; para
reforzar aventualmente los resultados oo tenidos por el
invento, es bueno emplear Lormigones de alta resistencia
2 la comprensidn y ~ceros de sltas resictencis v de 1imi-
te de elasticidgd elevado; se utilizarédn con ventaja
308 todos lor procedimientos conocidos que permiten obtener
Lormigdn de resistencia mfixima a 1a compresidn (granu-
lometria cuidada, vibracidn, centrifugacidn, vandage etc.)
Por hormizgin armado, se entiende el empleo,
Para 1~ renslizacidn del rrocedimiento, de todos los me-~
310 tales y de todos los asglutinantes Y agregados utilizables
en la construccidn, a prescindir dz 1os hierros y cemen-

tos que conetituyen en un sentido mie rigoroso el hor-

migédn armado.

- 11 -
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L.os puntos de invencidn propis y nueva
que se presentan DPara que sean objeto de esty patente
de veinte afios en Aspafia, son los siguientes:

1° - Procedimiento de fabricacidn de pie-
zes de hormigin ordinarismente »r-mades con arm-durass
vyrincipales que resisten g los esfuerzos de traccidn y
de compresidn psralelos a su eje y =rmaduras secundag-
rizs para resistir a los esfuerzoe anexos de cezallagmi-
ento, procedimiento que psrmite utilizar 10 mejor gue
s€ pueda en la viezag fabricada por una psrte, 1~ resis-
tencia propia del hormigédn = la traccidn y por otra par-
té la resistencig elevada a l1a traccidn de los mstales
modernos y la resistencia elsvada del hormigén a la com-
rresidn y por Ultimo de utilizor us hormi 3z armndo que
tenga uns resistencis propia importante Yy segura a los
esfuerzos de cezsllamiento independisntemente de todsa -
armadura secundaria y se czrecterizs por el hecho de
queé se crean nrtificislmente y sistemdticsmente en 15
pieza, por uns porte costrey imientos de comypresidn ver -
meneénte y por otra parte costreriimientos de tensidn per-
manent¢ en el metzl mediante armaduras paralelas al eje,
8s10s costrefiimientos pueden darse al hormigdn y gl me-
tal no c0lo antes de 1a solidificacidn del hormigdn sind
tant isn durante y después,

x 2% - Procedimiento como €1 resivindicado

én el punto 1, caracterizado por el hecho de que las sr-
Maduras estan sometidas, sntes, durante o despuss de 1gp
solidificacidn, a unz tensidn inicial comprendida en el

limite eldstico del metal, de tak maners que en el hor-

-12 -
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migin armgio asi ohienido, aznies ds todo sefusrzo,
345 e da cargs 0 de sobre c¢arga, =l métal trabaje ya a la
iraccidny el hormigédn a 1a compresidn,

30 - Procedimiento como ¢l reivimiicado

e 1os punios wrimero y segund0, caracterizado vor la

comvresidn del hormigdn y 1la tensidr de las armaduras
350 &n uno o varios sentidos mediante la def ormacidn vlés -
tica de¢l hormigdén armado bajo la accidn de compresio-

neg diferenciles. 9

A%~ Procedimiento @mo el reivindicado
€n l1os puntos que anteceden, caracterizalo por el he-
355 cho de que para la Pussia a tensidn de las armaduras,
s¢ utilizan gatos hidrafilicos 0 nd, tuercas, palancas,
Cabrias, lévas 0 cufas 0 la torsidn del metal o su
desviacidn en linea quebrade de una direccidn recui-

linsa 0 finglmente su dilatscidn en caliente efeciua-

[43]

60 da por cuazlquier medio aproviado, por ejemplo, hacien-
do Ppasar una corriente eléctriga.
5%~ Procedimiento como ¢l reivirndicedo
en 1os puntos queVahtecedan, caracterizado por ¢l he=
cho de¢ que, pera la puesta en itensidn del metal se u-
%65 tiliza como punto de apoyo, sea un punio del molde o
de oncajonado mismo, se¢za un punto exterior, gea sle~-
mentos comprimidos v disvuestos en un molde o fuers
de €1, 0 sea ain partes dc la pisza dec hormigdn nis -
mg fabricadas previamentie y que girven para la pussta
30 a compresidn de armaduras tendidas después, armagduras
qua cstén eventualmente envucltas con hormigdn o ma-
teriales proicciores,
80 « Procedimiento como &1 reivindicado

sn 1os punios gque antecveden, caracterizado vor la dis-~

- 13 =
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posicidn sobre lass armeduras, de dispositivos de oncla-
dure que consisien en plezas soldedsas, atornilledag,
acWiadas sC¢bre la varilla tendida o fabricadas con
é8la, 0 YOr la utilizacidn de egscocias de beton hechas
so0lidariss con la armedura tendida c¢on objeto de per-
mitir a la armadura, después de fabricacidn, de trans-
mitir al hormigdén sn consecuencia de su tencidn, es-
fuerzos de compresidn,

70w Procedimiento cemo @l reivindicado
en l1os puntos que anteceden, caracterizado por ¢l he-
cho d¢ que se utilizan noduloe, Gabezas ¥ otros dispo-
sitivos semejantes dejadoc sobre la armadura, s la
véz como puntos de aroyo Para la DPussta a tensidn de
2icha armzdura y @mo dispositivos de gncladura que
transmiten al hormigén la ténsidn de dicha srmsdura.

80 - Procedimiento como sl reivindicasdo
en los puntog que anteceden coracterizalo por €l he-
¢ho de que Ppars la DPuesta g tensidn As la armsiurs
se utiliza un sistems de sectores que se desplazan
por tornilloec o cufias "I hojas que s8 aPoyan sobre €l
molde,

G- Procedimisntio como ¢l reivindicado
en 10s puntos que anteceden, caractierizado por lg an-
cladura directa de las =rmaduras en ¢l hormigdn ancla-
dura que resulta de¢ la solidificacidn del hormigdn

mismo ¢on o sin dispositivos accesorios scmejantes a

. ganchos, g=orras, €tc. y con 0 sin bandaje destinado

a reforzar dichg ancladura directa.
10°~ Procedimiento como ¢l reivindica-
do en el punio 1°, caracierizado por ¢l hecho de que

riezas, elemenios o paries de consiruccisdn de hormigdn
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prepa:ndoe de antemano, sin armgdura o0 2l menos sin
ermeodura texdida, vreciben desvués de 1g fabricacidn,
°rmadures Pucsias a tensidn como so ha indicado més
arriba,

119~ Procedimientio como el reivindi-

¢ado sn ¢l punto 19, caracterizado vyor ¢l hecho de

-que una pleza se forma por piezas clemenlalcs SepaYa~

das hechas so0lidarias entire si y resistentesal ceza-
llamiento por su pussta a compresidmn unas conirg o=
tras mediante armaiuras temdidas como se ha indicado
més arriba,

120 « Procedimiepto como &l reivindica-
do ¢n los puntos que anteceden, caracterizalo por el
hecho de que como hormigdn se¢ utilizen hormigones vi-
brades, centrifugados o virolados bDara auncntar su
résistencia a la commesidn y que pera constituir las
ermaduras se empléa un metzl de altg cigsticidad au-
nmentada sveniualmente de m-ners srtificisl vOr ¢5ti=-
rado previo,

139« Procedimisnto como &l reivindica-
do &n los puntos que anteceden, caracterizado por ul
hecho As que con armaduras tendidas conformemente a
la invercidn, se combinsn armaduras no tendidas y es-
tribos a24juntoes.

14° - Procedimiento como @)l reivindicsa-
do en ¢l punto primero, carsctierizado vor <1 heacho
d¢ que s¢ fobrican verias piezas MuniLo a punio en

una $0la Opsracidn con briznas d4e¢ srmaduras continu-
ag ¥y que, después de la golidificacidn, 1z pieza asi
obienida ve cortoda sn 108 punios apropiados bara ob-

tever 2si vorias wviezas,

- 15 -
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162 -~ Procedimiento como ¢l reivindica=

do sn &l punto 19, czracterizado por el hecho de que

varias piezas s¢ fabrican en lineas con ayuaa de pie-

440 zag anexas que transmiten la teénsidn del metal de una

a;

Pieza & oira de mgnera de ohiener Yor levaniamiento
2 I
d¢ 1a tersidn y de lac plezas amexss una fabricacidn

acabada.

169 - }Tocedimignto como el reivindi-
445 cado en uno o varios de los Punios que anteceden, apli~
cad0o a la fabricacidn centréfuga de Pplezas de hormi-
g86n prmado, caracterizaio »or el hecho de que en el
interior dael (ilinurs rovaLorio ordinario, se 4is -~
ponen armaiuras tendidas sezin 1o que se ha ceps-

450 cificado més arribva.

172 - PBrocedimientio de farricacién de

Piezas ds hormigén srmado, tal y como se ha descrito

en la Memoria ous anteceds, remresenialo en 10s di-
buj05>que £§8 acomparian y con los fines que se han

458 cepecificado,

189 ~ Un procedimisnio Para fabricar

Plezas de horaigén armado,

Tal y cumo ge ha descrito en la e
moria qus anvecsde, reprssentalo er los dirujos que
4 80

BC acompafian y con los fines que s€ han especifi-

Cado,
'0‘0-0-0:-0—

28Va Memoriag ¢onws

-16 -
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- 12 de diez y siete hojas escritas Por una sola CaTa.

Medria, 18 de Octubre de 1929,
P, A,

Ch/ . -1 -
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