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Es conocido proveer las barras de armadura para cons 

tracciones de hormigón de hierro, para mejoras su capacidad de

* 15

80

adherencia, de nervios o muescas longitudinales y transversa­

les; tales aceros formados, fabricados por laminado en callen 

te , sin embargo,  ̂ tienen un límite de ductibilidad bajo. Por

laminado en f r ío  o torcido de barras laminadas oon nervios Ion 

gitudinales (acero de torsión) s i  bien pueden fabricarse aoe- 

ros de armadura perfilados oon elevado límite de ductibilidad, 

sin  embargo, solo pueden hacerse en longitud limitada; además 

tales aceros tienen e l  inconveniente de gue ejercen una acolón 

¡ indeseada de expenaión en e l  hormigón. Los alambres estirados 

en f r ió  oon elevado límite de duotibilidad, que pueden fabri­

carse en cualquier longitud, por otra parte, a causa de su su­

p erficie  lisa , solo tienen una pequeña capacidad de adherencia 

i en e l  hormigón. Por impresión o cilindrado en los alambres es" 

¡ tirados en fr ió  solo pueden practicarse pequehas desigualdades;

e l  aumento de la  capaoidad de adherencia, obtenible por e llo  

en e l  hormigón, queda in satisfactorio .

Además ya se conocen elementos de armadura, que se 

componen de dos barras longitudinales estiradas en f r ió  oon en­

laces transversales soldados entre e llas , recibiendo los  enla­

ces transversales las tensiones del hormigón y las introducen 

en las barras longitudinales, de modo que e l  elevado límite de
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ductlbilidad de las barras longitudinales estiradas en f r ió ,  ' 

a oau&a de su buen anolaje en e 1 hormigón, también puede apro­

vecharse efectivamente de manera d t i l .  Pero como los enlaces 

transversales tienen que soldarse individualmente entre las 

barras longitudinales en máquinas automáticas espeoíales, re­

sultan por e llo  costes de fabricación  relativamente a ltos .

$1 invento se re fiere  a mejoras en la  construcción 

de elementos de armadura esencialmente en forma de barra, que 

reúnen en s í  la  ventaja de la posibilidad de u t iliza r  barras 

lisas estiradas en fr ió  con la ventaja de una buena oapacidad 

de adherencia. Una constitución constructiva simple, aprove­

chando elevados valores de lim ites de ductibilidad y un prooe 

so sen oillo  de fabricación  con gran generosidad en e l dlmensio 

namianto, son las ventajas táonlcas y reducidos costes de fa ­

bricación,. son las ventajas económicas de los elementos de ar­

madura segtin e l  invento.

Un elemento de armadura constituido segdn e l  inven- 

I to , que muestra piezas transversales unidas por soldadura per­

pendicularmente a su extensión longitudinal, se caracteriza 

esencialmente porque se oompone de una barra longitudinal o va 

rías bgrras longitudinales paralelas entre s í  y porque las pie 

! zas transversales unidas por soldadura a la barra longitudinal, 

respectivamente a todas las barras longitudinales, oon sus ex­

tremos sobresalientes más a llá  de los lugares de soldadura, es 

i tán dobladas alrededor de la barra longitudinal, respectivamen 

te de las barras longitudinales de los lados marginales y se

)
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adosan a esta o a estas barras.

En su forma más simple, por lo  tanto, un elemento 

de aimadura segtín e l  invento, se compone de una barra longitu  

dinal de aoero estirado en fr io ¿  con la  que están unidas f i j a

mente por soldadura e lá o tr iea  de resisten cia  unas piezas tram 

Térsales oortas dispuestas a d istancia. Los extremos de las 

piezas transversales, que sobresalen a ambos lados más a llá  

del lugar de soldadura, están doblados unidos de ta l modo, qu 

abrazan desde ambos lados la  barra longitudinal. Se comprime: 

oon fuerte presión fijamente oontra la  barra longitudinal y 

se obtiene de esta manera un elemento de anclaje que transmit< 

las fuerzas deade e l  acero a travás del lugar de soldadura y

de los cuerpos de anclaje anulares al hormigón, respectivamen 

te viceversa.

Se recomienda u t il iz a r  para las piezas transversa­

les , para asegurar una buena capacidad de soldadura y flex ión , 

un acero blando no endurecible. La compresión de las piezas 

transversales dobladas contra las piezas longitudinales, pue­

de efectuarse con ventaja tan fuertemente^ que las piezas trai 

versales se oompriman entrando en e l  material de las piezas 

longitudinales, preferentemente hasta una profundidad de 0,1 

a 0,5 del grosor de las piezas transvexsales.

Una fabricación  especialmente racional de elemen­

tos de armadura segán e l  invento, se alcanza porque en una . 

fase de trabajo, en una máquina de soldar rejas de modo com­

planar y paralelo, se sueldan en una re ja  de modo individual 

o en grupos las barras longitudinales entrantes a distancia
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oon las barras transversales, después da lo  cual las barras 

transversales se cortan de modo pasante cada vez entre dos o 

más barras longitudinales,respectivamente entre dos ¿ más gru­

pos de barras longitudinales y se doblan alrededor de las ba<- 

rras longitudinales, respectivamente de los grupos de barras 

longitudinales y se oemprimen contra estos.

Otras características y ventajas del invento se de 

duoen de la  siguiente de se r i pelón de ejemplos de ejecución ha­

dando referencia a los dibujos. Las figuras 1 y 8 muestran 

10 la  v ista  general, respectivamente la sección transversal de la  

forma de ejecución más simple dal invento; las figuras 3 a 7 

representan seooiones transversales por otros ejemplos de eje- 

oución con varias barras longitudinales; las figuras S y 9 

muestran en v is ta  general, respectivamente en planta, una ins 

15 talaoión especialmente conveniente para la  fabricación  de e le ­

mentos de armadura segdn e l  invento, mientras que las figuras 

10 y 11 ilustran en seoción transversal, respectivamente en 

v ista  sobre una reja  producida en la  máquina de soldar, por 

ejemplo, la  fabricación  del elemento de armadura segdn la  f i -  

80 gura 3; las figuras 18a y 18b muestran en v is ta  lateral, res­

pectivamente en seoción longitudinal, otro elemento de armadu­

ra segán e l invento; la figura 18c representa en secoión trans 

versal una fase de fabricación  de los elementos de armadura se 

gán las figuras 18a y 12b; la  figura 13 muestra una variante 

35 de esta forma de ejecución; las figuras 14 y 15 muestran en 

sección transversal otras dos formas de ejaouoión del invento;



las figuras 16 a IB sirven para la  ilustración  de un procedió 

miento eoonómico para la  fabricación  de elementos de armadura 

segón las figuras desde 13a hasta 18o, 14 y 25; las figuras 

19a y 19b muestran en sección transversal, respectivamente en 

v is ta  la tera l, otro  alepanto de armadura segón e l  invento; la

figu ra  19c muestra una fase de fabricación  de este elemento
-de

de armadura; la  figu ra  30 muestra tura variande/la forma de 

ejecución  segón las figuras 19ay 19b; las figuras 2 1 y  22 

ilustran  procedimientos de fabricación  eoonómioos para los e l  

mantos de armadura segdn las figuras 19a, respectivamente 19b. 

respectivamente 80.

En las figuras l  a 7 se designa oon 1 las barras j 

longitudinales, con 3 las piezas transversales y con x los lu 

garas de soldadura. En la  figura 8 se representa por una l í ­

nea 3a de rayas interrumpidas la  posición de una pieza trans­

versal 8 antes del aoodamiento de unión, mientras que con l i ­

neas de trazos completos se reproduce la  pieza transversal en 

estado doblado, unido y comprimido,: en e l  que aotóa como ouer 

po de anclaje aproximadamente anular en  la  u t iliza c ió n  del ele 

mentó de armadura.

las figuras 3 a 7, representan otros ejemplos de 

ejecución del elemento de annadura, segón e l  invento. En lu­

gar de una so la  barra longitudinal aquí estón reunidas dos ó 

más barras longitudinales 1, en lo  que las barras longitudi­

nales o bien están situadas unas a l lado da otras segón las f i  

guras 3 y 6 mediante oontaoto mutuo o están dispuestas distan^-
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ciadas entre ai segdn la  figura 4, o finalmente, segjn las f i ­

guras 5 y 7, están reunidas en grupos de barras situadas adyár­

cente s muy próximamente y los grupos individuales están dispues. 

tos distanciados entre s f .  En todos los casos, las barras,i res 

pectivamente los grupos de barras, están abrazados a modo de 

an illos  o lazos por piezas transversales 2, que están soldadas 

en - x -  con las barras. En circunstancias también puede ser veg 

ta joso soldar de nuevo los extremos doblados de las piezas traps 

versales^ oomo puede observarse en la  figura 7 en e l  lugar de 

soldadura - x ' - .

Oomo se explicará a continuación, todos los  elemen­

tos de armadura representados pueden fabricarse de una manara 

sen cilla  y ventajosa en una máquina soldadora de reja , la  po­

s ib ilid ad  de u tiliza c ión  de una máquina soldadora de reja  está 

dada en e l  oaso ae elementos de armadura con solo  una ó dos ba 

rras longitudinales (Figs. 1, 2 y 4) sin d ificu ltad , pero en 

e l  oaso de elementos de armadura oon tres ó más barras longltu 

díñales, esta posibilidad existe porqué todas las barras longl 

tudinales del elemento de armadura se disponen de modo compla­

nar, lo  que por lo  demás es lo  más favorable también para e l  em 

pleo práctico del elemento de armadura.

las figuras 8 y 9 muestran esquemáticamente una iné 

talación u tilizab íe  con espeeia l ventaja para la  fabricación de 

elementos de armadura segdn e l  invento; puede observarse en 

las mismas la  fabricación del producto terminado desde e l  ani­

l l o  de alambre hasta e l  elemento de armadura susceptible de ser
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u tiliza d o .

la s  barras longitudinales 1, que se desarrollan oo- 

I mo alambre laminado desde"oarretes 3, llegan, despuás de pasar 

; por un d isp ositivo  4 de mejoramiento en f r i ó  (tren de lamina- 

oián en f r ió ,  aparato estirador, t ir o  de alambre) llegan a tra  

vás de un d isp ositivo  alineador 5 a una máquina 6 soldadora de 

re ja , en la  que las barras transversales 3* introducidas desde! 

un lado, as decir, perpendioulamente a las barras longitudlna 

las, se unen por soldadura con las barras longitudinales por 

medio de soldadura e lá ctr io a  de resisten cia , para formar una 

re ja  7, que alcanza a toda la  anchura de la  máquina. Varias 

c iza lla s  de cordán 8 (c iz a lla s  Gassel) dispuestas detrás de 1:. 

máquina 8, cortan los alambres transversales en e l  centro, en­

tre dos barras longitudinales o grupos de barras longitudina­

les  vecinos, por lo  que la  re ja  7 se shbdivide en varias t i ­

ras. los  extremos de barras transversales, que despuás del 

aeccionamiento de las barras transversales 3 ' ,  sobresalen más 

a llá  de las barras longitudinales o de loé grupos de barras 

' longitudinales, se doblan uniéndose seguidamente en un disposj 

tivo  doblador 9 mecánicamente alrededor de la  barra individual, 

respectivamente alrededor de las barras marginales de grupos 

de barras, abrazándoles totalmente de modo ventajoso y se oom- 

{ primen oontra la  barra, respectivamente oontra e l  grupo de ba- 

rras. Los elementos de armadura en forma de t ira s , asi prodür- 

oidos, se enrollan formando an illos,! sobre d ispositivos enrolla 

dores; en lugar de enrollarse en a n illo s , los elementos de ar­

madura, qqe salen de la  instalaoidn, también pueden cortarse a
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2 §§ ̂
determinadas medidas de longitud y pueden llevarse en forma 

cortada en largos para su u tiliza c ión .

También pueden conducirse alambres estirados en fri 

desde las bobinas directamente en la  máquina soldadora de re ja  

En todos los  casos se suministran los alambres a la  máquina so] 

dadora de re ja  de modo complanar y paralelo en una disposición, 

que corresponde a la  deseada d isposición  áa barras longitudina 

les en e l  producto f in a l , es deoir, por ejemplo,! a una de las 

disposiciones segtín las figuras 2 a 7. E l suministro de barra! 

longitudinales y la  máquina de soldar re jas, pueden ajustarse 

en circunstancias de ta l  modo que en la  máquina se produzcan 

a l mismo tiempo, unos al lado de otros, elementos de armadura 

de d istin ta  oonstituoión (por ejemplo, segán varias de las eje 

ouoionas de las figuras 2 a 7 ) .  Las anchuras de malla de las 

re jas  están ajustadas naturalmente de acuerdo con la  longitud 

requerida de las piezas transversales 2 .

Las figuras 10 y 11 muestran como ejemplo en sec­

ción  transversal, respectivamente en planta, una parte de una 

re ja  7 soldada, a p a rtir  de la  cual pueden fabricarse elemento! 

de armadura segtín la  figu ra  3. Esta re ja  se divide en tira s  a 

lo  largo da las líneas S-S.

En e l  e jemplo de ejeouoión segtín las figuras 12a y 

12b puede observarse de nuevo una barra longitudinal compuesta 

ventajosamente da acero estirado en f r ió  de alto  lím ite de due- 

t ib ilid a d . En puntos ?aE^y- diametralmante opuestos están u n i­

das por soldadura a esta barra longitudinal, a lo  largo de gene

t



ratrloes, piezas transversales a en forma uerbáfr^^ue prime­

ramente, segdn la  figura 12g,¡ son re otas, y ouya longitud en 

oada oaso correspondo aproximad amonte a la  mitad del contorno 

de la  barra longitudinal 1. Las partea torminales de las pie­

zas transversales 3 , que sobresalen más a llá  de los lagares de 

soldadura -x -y - ,  se doblan seguidamente alrededor de la  barra 

longitudinal 1, de modo que se completan totalmente o o asi to ­

talmente en un a n illo . los extremos que se unen, de las pie­

zas transversales dobladas,' también pueden soldarse en -z** 

eventualmente. La distancia mutua -d -  de las piezas transver­

sales en dirección longitudinal del elemento de armadura se e lí  

ge segtín e l  grosor de las piezas transversales 2 , segdn e l  l i ­

mita de ductlbiüdad de la  barra longitudinal 1 y segtín la  ca­

lidad del hormigón, para e l  que se destina e l  elemento de 

dura.

La figura 13 mueatra una variante, en la  que a lter 

nativamente, a lo  largo de generatrices opuestas de la  barra 

longitudinal 1, están unidas por soldadura piezas transversa^ 

les 8, cuya longitud en e l  ejemplo mostrado corresponde aproxi­

madamente al contomo de la  barra longitudinal 1, pero también 

puede ser más corta que áste. Las piezas transversales 8 sol­

dadas abrazan entonces alternativamente la  barra longitudinal 

desde lados opuestos,

gn e l  elemento de armadura representado en la  figura 

14, se abrazan dos barras longitudinales 1 situadas muy próxi­

mas entre a i, conjuntamente por piezas transversales 8, que es­

tán soldadas a oada barra longitudinal en dos lugares -x -y -  dia
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metralmente opuestos.
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B1 ejemplo de ejecución segán la  figura 15 se d ife  

rancia del ejemplo aegdn la  figura 14 solo porque la  distancia 

mutua de las barras longitudinales 1, medida entre los ejes 

de las barras, es mayor que e l  diámetro de estas barras, de mo 

do que entra ambas barras longitudinales queda un in tersticio  
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Tapbien elementos de armadura de esta ejecución 

pueden fabricarse de manera sen c illa  y económica oon máquinas 

de soldar rejas,' fabricándose primeramente como fase inte me­

dia en la  máquina de soldar rejas, una reja  de tres capas, oom 

puesta de una oapa oentral de barras longitudinales y de una 

capa superior, asi como in fe ilo r  de barras transversales. Par­

ra e l  ejemplo según las figuras 18a hasta 12o se representa es 

ta  clase de reja  en la figura 16 en sección transversal. La 

unión por soldadura de las barras transversales 2.' con las ba­

rras longitudinales 1 interpuestas, se efectúa adecuadamente 

segtin e l  mátodo de soldadura de doble puhto, oonfecoionándose 

simultáneamente en serie  en cada oaso los puntos de soldadura 

-x*y^ situados opuestos. A continuación de la  fabricación de 

la  re ja  se cortan las barras transversales 2 ' entre las barras 

longitudinales 1, a lo  largo de las líneas de corte &-S, dibu­

jadas con puntos y rayas, de modo que se obtienen productos se- 

miterminados según la  figura 12o. Despuás de esto, los extre­

mos libres de las piezas transversales 2, obtenidas por la  sub­

división  de las barras transversales 2 ',  se doblan preferente- !



5

10

15

. 20

35

mente en un prooeso de producción camón, despuás de cada avan­

ce de la  reja por pasoa, alrededor de la  barra longitudinal 1 

coordinada.
las figuras 17 y 16, representan de manera análoga 

! la  disposición de las barras longitudinales 1 y de las barras 

transversales 2 ',  asi como la  posición de los trayeotos -x -y -  

de dobles puntos de soldadura y de las lineas de oorte S-S en 

la  fabricación  de elementos de armadura segón las figuras 14= 

y 15, en máquinas soldadoras de re jas.

En e l  ejemplo de ejecución sagón las figuras 19a y 

19b pueden observarse dos barras longitudinales 1, 1* compues­

tas preferentemente de acero estirado en fr ió  de a lto  limite 

de ductibilidaá, que transcurren a una distancia de luz - a -  pa 

ralelas entre a i . Estas barras longitudinales están unidas et 

tre s i  a dlstanoias adecuadas -d* por medio de piezas transver 

sales 3 en forma de g , que atraviesan e l in te rs t ic io  entre las 

dos barras longitudinales y están soldadas unidas a las barras 

longitudinales en -x<* respectivamente - x ' - ,  Los extremos de 

las barras transversales, que sobresalen más a llá  de los  luga- 

) res de soldadura x, -x re s p e c tiv a m e n te , están doblados l i s a -

! mente alrededor de las barras longitudinales 1, 1* respectiva-
 ̂ }

mente, y se edosan a áetae.

Las piezas transversales 3 , primeramente se sueldan 

segdn la  figura 19c, en forma re ota 3a con las barras longitu­

dinales 1, 1 ',  despuás de lo oual se doblan las partes termina 

lea de las piezas transversales, en lo  que a l mismo tiempo ta&-
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bien puede efectuarse un movimiento mesurado de las partes oe¿

tra les de las piezas transversales alrededor de las barras lon-
. !

gitudinales.

3n e l  ejemplo de ejecución segtfn la  figura 80, la  

distancia de luz -a^- de las barras longitudinales 1, 1 ' es 

aproximadamente igual a l grosor de las piezas transversales 8, 

en lo  que los puntos de soldadura - x * - x d e  cada pieza trans­

versal están diametrabnente opuestos en a sta .

También elementos de armadura da esta ejecución pue 

den fabricarse de modo sen cillo  y económico con una máquina 

soldadora de rejas,' fabricándose en ¿ata una reja de tres ca­

pas, oompuesta de una capa oentral de barras transversales y 

de una capa superior de barras longitudinales, asi como de una 

capa in fe r io r  de barras longitudinales eventualmente desplazar- 

da respecto a la anterior en dirección transversal, despuÓs de 

lo  cual se parten las barras transversales entre cada segundo 

par de barras longitudinales, y los extremos de las barras trans 

versales sobresalientes más a llá  de los lugares da doldadura 

se doblan alrededor de las barras longitudinales coordinadas.

La figura 31 muestra para e l  ejemplo de e jeoucióh 

segdn las figuras 19a y  19b la disposición en tres capas de 

las barras transversales y longitudinales 8 ',  respectivamente 

1, 1* en la  reja , asi como la  posición de las líneas de córte 

S-S, a lo  largo de las cuales se separan portándose las barras 

transversales 8* para obtenerse piezas transversales 8 rectas 

cortadas en largos,i que sagdn la figura 19c unen a distancia



a dos barras longitudinales 1, 1 '.  Seguidamente a esto las 

barras transversales se doblan alrededor de las barras longi 

tudinales de la  manera ya explioada anteriormente.
i - 
!

la  figura 22 representa de manera análoga la  cons­

titución  de la  teja  para la  forma de ejecuoión y la  posición 

de las lineas de oorte S-S segón la  figura 20. En este oaso 

los puntos de soldadura x -x ' diametralmente opuestos, pueden 

soldarse en serie segón e l método de soldadura de puntos do­

b les.

Se ha encontrado que la  distancia mínima mutua de 

las piezas transversales 3 debe importar aproximadamente SO mm. 

&  mismo que esta distánoia, también la  dimensión de la  seo- 

oión transversal de las piezas transversales puede elegirse 

libremente dentro de amplios lim ites, de modo que e l  elemento 

de armadura segón e l lávente pueda adaptarse a las más d istin ­

tas exigencias del ramo de la  construcción de una forma ópti­

mas

Tanto las barras longitudinales, como también las 

piezas transversales, además de la  forma preferente de barra 

redonda, también pueden tener otras formas de sección transver 

sal¿ oomo ovaladas, rectangulares, e tc .

En comparación con algunas otras barras de armadura, 

fabricadas de alambre estirado en fr ió ,i e l  elemento de armadu­

ra segón e l invento, cuando se compone solo de una ónica barra 

longitudinal con an illos da anclaje, tiene además la  gran ven-¡ 

taja  de que puede curvarse a voluntad en e l  espado. '

En la  fabricación de elementos de armadura segón e l
J
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invento, puede aprovecharse la  ventaja oonocida, que resulta 

cuando se u t iliz a  para la s  barras longitudinales una clase de 

acero d istin ta  que para las barras transversales. P or la  u tí 

liza ción  de un acero oon bajo contenido de carbono y /o  de man­

ganeso, preferentemente de un acero blando, no templable, part, 

los an illos de anclaje, por c ierto  se garantiza en los puntos 

de enlace una unión por soldadura perfecta con los alambres 

longitudinales de a lta  resistencia, que contienen los elementos 

de aleación necesarios para alcanzar altos valores de lim ites 

de ductibilidad, teniendo especialmente un elevado contenido 

de carbono.

Todo e l  proceso de fabricación, desde e l alambre la 

minado hasta un an illo  l is t o  para ser enviado, de un elemento 

de armadura sagán e l  invento, puede transcurrir continuamente 

y de un modo totalmente automático en un so lo  proceso de tra ­

bajo. La soldadura de las rejas como ta les puede efectuarse 

en una máquina soldadora de rejas de construcción normal con 

alto  rendimiento, en lo  que,i por corte de separaolón de las 

barras transversales, respectivamente de la  re ja , pueden fa ­

bricarse simultáneamente veinte ó más tira s . La eonmutaoiÓn 

desde un elemento de armadura a otro puede ejecutarse fá c i l  y 

rápidamente en la  máquina soldadora de re jas. Como la  fabri­

cación se efectúa de un modo completamente automático, puede 

hacerse todo con un mínimo de personal de serv ic io . En compa­

ración oon los procedimientos de fabricación de otras barras 

de armadura, son muy grandes las cantidades que produce una .



i tínica instalación de la  olase descrita. Los costes de fa b r i- 

¡ oación son por e llo  extraordinariamente bajos, por lo  que, a l¡
i! i

¡¡ lado de las grandes ventajas Moni oas, también resulta una a l- 
!! , ! 
¡i ta  eoonomía del elemento de armadura segnn e l  invento.

= = =  ̂ = a a ^

g  as aa =& nt
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La presente patente de invención comprende las si-, 

guiantes reivindicaciones. ¡

1. -  Mejoras en la  construcción de elementos de ar-} 

madura para construcciones de hormigón armado con acero con 

piezas transversales adosadas por soldadura perpendioularmen- 

te a su extensión longitudinal, caracterizadas porque cada 

elemento se compone de una barra longitudinal o de varias ba­

rras longitudinales, paralelas entre s i , y porque las piezas

10 transversales adosadas por soldadura a la  barra o a todas Las 

barras longitudinales, con sus extremos salientes a ambos la ­

dos por encima de los lugares de soldadura, están doblados al­

rededor de la  barra longitudinal, respectivamente alrededor de 

las barras longitudinales de los lados marginales, respectiva-"

15 mente se adosan a esta o a estas barras.

2 . -  Mejoras segón la reivindicación 1, caracteriza 

das porque e l  elemento contiene dos ó más barras longitudina­

les, situadas adyacentes con contacto mutuo.

3 . -  Mejoras segdn las reivindicaciones 1 ó 3, car­

go racterizadas porque e l  elemento contiene por lo menos dos grupas

de barras longitudinales, situadas adyacentes con contacto mu­

tuo, estando dlapuestoslos distintos grupos distanciados entre 

s i ,
4 . -  Mejoras segón una de las reivindicaciones 1 a

25 3, con tres o más barras longitudinales, eventualmente Munidas
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en grupos, caracterizadas porque todas las barras longitudinal) 

lea están dispuestas oomplanarmente. i

5 . -  Mejoras segón la  reivindicación 1, caracteri­

zadas porque e l  elemento contiene por lo menos dos barras Ion-! 

gitudlnales dispuestas distanciadas entre s í ,  {

6 . -  Mejoras segón la  reivindicación 5, caracteriza­

das porque las piezas transversales están constituidas esencial 

mente en forma de S y ambas barras longotudinalea quedan abra­

zadas por las mismas desde diferentes lados.

7 . -  Mejoras segtfn las reivindicaciones 5 y 6, car- ' 

ráete rizadas porque la  distanoia de luz de ambas barras lon gi­

tudinales es por lo  menos aproximadamente igual a l grosor de 

las piezas transversales y porque los lugares de soldadura en 

las piezas transversales^ por lo  menos aproximadamente, están 

situadas diametralmente opuestos.

8 . -  Mejoras segtín una de las reivindicaciones 1 a 

5, caracterizadas porque a lo  largo de dos generatrices opues 

tas de la  barra longitudinal, respectivamente de las barras lo r  

gitudlnales paralelas entre s i , en cada oaso está soldada, ado­

sada, una f i la  de piezas transversales.

9. - Mejoras segdn la reivindicación 8, caracteriza­

das porque en oada caso están soldadas dos piezas transversales 

en lugares diametralmente opuestos, adosadas a la  barra longitu 

dinal, respectivamente a las barras longitudinales.

10. -  Mejoras segón la reivindicación 8^ caracteri­

zadas porque las dos f i la s  de piezas transversales están despla 

zadaa mutuamente en la  direcoión longitudinal del elemento de
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armadura.

11. -  Mejoras segán una de las reivindicaciones 1 

a 10, caracterizadas porque las piezas transversales rodean a 

la  barra longitudinal, respectivamente a las barras longitudi­

nales, en forma de an illos o lazos por lo  menos casi cerrados, 

eventualmente soldados en los extremos de tope.

12. -  Mejoras segtín una de las reivindicaciones 1 

a 11, caracterizadas porque las piezas transversales dobladas 

están prensadas hasta una profundidad de 0 ,1  a 0,5 de su gro­

sor, dentro de la  barra longitudinal, respectivamente de las 

barras longitudinales.

15.- Mejoras segán una de las reivindicaciones 1 

a 12, caracterizadas porque la  barra longitudinal^ respectiva­

mente las barras longitudinales, se componen de un acero prefe 

Tantamente estirado en f r ió  da a lto  límite de ductlbilidad y 

lea piezas transversales consisten en un acaro blando, no endu 

recib ía .
14 .- Mejoras en la  construcción de elementos de ar 

madura para construcciones de hormigón.

Segtín se describe y reiv indicában la  presente memo­

r ia  descriptiva y se ilu stra  con los plan< glamentarios que 

a la  misma se acompañan.

Consta la  presente memoria de 

liadas y escritas a máquina por una sola

Madrid, a 5¡ 
CA
p,

diecinueve hojas fo -  

de sus oaras.

1 de 1953.
EB

Con.
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