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procedimiento y a un aparato para unir tubos y/o varillas de
acero, tales como los empleados en esiructuras para la cons-
truceidn, de manera que 1z unidén se resliza por los extremos.

Cuando las varillas estructursales de acero se co-
locan antes de verter el hormigén sobre ellas, es una préc-
tica muy comin el colocar los extremos de las varillas ad- .
yacentes de manera que sus ejes longltudinales sean esenclal
mente coplanarios,

El wmotivo de esta disposicién es naturglmente, mi-
nimizar el peligro de debilidad en la zona de empelme. Sin
embargo, este método hace que se utilicen sin aprovechamien
to grandes cantidades de acero.

Para elimihar esta desventaja, se ha propuesto co-
locar y acomodar los extremos de varillas adyacentes en un
manguito de acero, y comprimir y aprisionar el manguito en
las varillas en varias zonas fransversales por medio de una
prense hidrdulica. ELl princiﬁal inconveniente de este siste--
mg reside en el hecho de que el equipo higrdulico necesario
suele ser voluminoso, con el consiguiente resultzdo de que en
muchas ocaciones no puede ser colocado en la posicidn nece-
saria por impedirlo otros elementos estructurales. Se en=-
tiende que el equipo hidrdulico debe colocarse transversal—
mente a los ejes longitudinzles de las varillas,

Tembién ha sido propuesto efectuar la unién o em
palme mediante la compresidén de un manguito de acero en los
extremos de las varillas adyacentes por medio de una carga
explosiva. Este sistema adolece del inconveniente de resul-

tar muy ruidoso y muy susceptible de producir desplazamienw

‘ tos y deterioros del hormigén y de los elementos estructurs I
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Si se acude a la soldadura, el proceso es relativa
mente lento, y se requiere un operario experto para obtener
une buena unién. Ademds, es imprescindible el empleo de un
equipo wvoluminoso,

Uno de los objetos del tema de esta Memoria es
proporcionar un método nuevo o perfeccionado de sujetar un
nanguito empalmador de acero a los extremos de varillas adya
centes, de menera que ge eliminan o reducen los inconvenien
tes antes inherentes al empleo de tales manguitos., Otro de
los objetos del tema de esta Memoria es ofrecer un aparato
pare la realizacidén del método propuesto,

En conformidad con uno de los aspectos de la inven
cién, proporcionamos un método para empalme o fijacidén in si
tu de un manguito'de acero g los extremos de unas varillas
dispuestas coaxiglmente, de maneré que dicho manguito de ace
ro tiene una seccién exterior uniforme en toda su longitud,
¥y una seccidén interna de tal mamera que sus dimensiones pue-
den adaptarse y rodear los extremos de ambas varillas, y
que consta de las etapas de loecalizacién ¥ posicionamiento
del manguito del tal manersg que en su interior se alojen
los extremos de ambas varillas, en evitacidén del desplaza~
miento 16ngitudinal del menguito a lo largo de las varillas,
y de deformacidn progresiva del manguito desde un extremo
hacig el otro, para conseguir que el wmanguito se adhiera
firmemente a los dos extremos de las varillas,

El manguito puede ¥ preferiblemente, debe ser de-
formado para ocasionar la firme adherencia a los dos extre-

mos de las varillas en una pluralidad de zonas longitudi-

] neles que estén separadas circunferencislmente entre sf, l
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En conformidad con el mismo aspecto de esta invé_r_?_l
cién, se proporciona un método para la sujecién y empalme
in situ de los extremos de dos varillas adyacentes, dis-
puestas de forma egencialmente coaxial, por medio de un man
guito de acero cuya seccidén exterior es uniforme en seﬁtido
longitudinal, pero cuya seccidn interna es tal que puede re—
cibir y rodear los dos extremos de las varillas, ¥y que oomp'
prende las etapas de posicionamiento del manguito de manera
que en su interior penetren los extremos de las dos vari-
llas, en evitacidn del desplazamiento longitudingl del man-
guito a lo largo de las varillas de circundar ung de las ve~
rillas en una zong exterior al menguito con una pluralidad
de segmentos estampadores complementarios o interconecta
bles que, una vez dispuestos elrededor de la varilla, pro-
porecionan colectivamente un sgujero o boquillg de hilera
de extrusién de manera que, gl menos, una parte del mismo
tiene una seccidén interior menor que la seccidén externa del
manguito, y de forzar el estampador asi formado, compuesto
por los mencionados segmentos, y como un todo homogéneo a .
lo largo y sobre el manguito para deformarlo y ocasionar
la firme adherencia a los dos extremos de las varillas.
Ademés, en conformidad con la invencidn, se pro-
porciona un método de sujetar in situ un manguito de acero
& los extremos de unas varillas estructurales diépuestas
de maners esencielmente coaxial, que comprende las etapas
de colocacidn del manguito de menera que en su interior
se alojen los extremos de las dos varillas, en evitacidn
del desplazamiento longitudinal del msnguito & 1o largo

de las varillas, de circundar o rodear una de las varillas

l en una zona exterior a la ocupada por el manguito con una’ l
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pluralidad de segmentos estampadores complementarios e ine

terconectalles que una vez colocados glrededor de la varilla,
proporcionan colectivamente un agujero o boquille de hilersa
cuyas dimensiones interiores son gl menos parciglmente me-
nores que la seccidn exterior del manguito, y de forzar u
obligar los segmentos estampadores como un todo hoﬁogéneo,
empujando este todo conjunto homogéneo a lo largo de la va-
rilla y hasta el manguito, ¥y la deformacidén de éste y 1la con
siguiente unién y firme adherencia a los dos extremos de las
varillas en una pluralidad de zonas longitudinales que estan
separadas circunferencialmente entre sf,

Se ha observado que resulta muy ventajoso hacer
que el manguito sujete los extremos de las varillas solamen
te en una pluralidad de zonas longitudingles separadas cir-
cunferencialmente entre si,

Entre las ventajas que se obtienen con este méto-
do, tienen especial significacidn las siguientes:

I) La unién tiene una rigidez mecénica adecuada.
Los ensayos destructivos han demostrado que, siempre que el
manguito esté dimensionado de manera adecuada, las varillas
se rompen exteriormente a la zona del manguito quedando ine
tacto el empalme, En otras palabras, las varillas no se sa-
len del manguito.

II) Se requiere menor esfuerzo para obligar a la
egtampa y posicionarla sobre el manguito,

IIT) Es necesario ejercer un esfuerzo menor sobre
la estampa.

IV) Se produce un menor alargamiento del manguito.

V) Se necesita menos cantidad de metal para el man

l guito del que se requeriria para obtener la-misma superficiel
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de seccion después de la deformacién sl se realizase el pro-

ceso de manera que el manguito tuviese que sujetar los extre
mos de las varillas en toda su circunferencia.

VI) Existe, probablemente, menos desgaste de la es
tanpa.

Los segmentos estampadores que forman la boquills
de hilera o agujero, pueden ser forzados a lo largo de las ‘
varillas, hasta el manguito, por cuslquier sistema apropia-
do. Por ejemplo, se puede emplear un sistema mecanico que
congista en emplear tornillos y tuercas dispuestos de manera
simétrica, ,

Sin embargo, es preferible emplear la presidn de
un fldido, aire o liquido, para desplazar los segmentos es-
tampadores.

Asimismo, se pueden emplear dos segmentos comple-
mentarios solamente, pero la intencién de esta invencidn
es empléar més de dos segmentos, por ejemplo tres o cuatro,

V En conformidad con otro de los aspectos de esta
invencidn, se preconiza un aparato para la unidén o empalme
in gitu de los extremos de las varillas estructurales adya=
centes dispuestos esencialmente de manera coaxiel que sujeta
un manguito de acero de seccidn exterior uniforme en toda
su longitud, y que tiene unas dimensiones interiores tales
que puede recibir y rodear a los dos extremos de las vari-
llas, ¥y que comprende por lo menos dos segmentos estampado-
res complementarios; el gparato presentado dispone de un me-
dio de bloqueo para asegurar de manera temporal los segmen—
tos estampadores entre s, de forma que todos ellos, colec~

$ivamente proporcionan un sgujero axial o boquilla de hilersa

l para laminado exterior, cﬁyas dimensiones internas son, al I
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' menos parcialmente, menores que las dimensiones exteriores l

del manguito; el apargto presentado dispone asimismo de unos
nedios individueles asociados con cada uno de los segmentos

estampadores para poder desplazar el conjunto de los segmen

tos como un todo homogéneo en direccidn paralela al eje lon

gitudingl de la varilla,

Si bien el sistema de desplazamiento de los seg-
mentos estampadores puede ser tal y como se menciond ante-
riormente en la descripeidén del método de la presente inven
cibn, mecénico o hidriulico, se prefiere el empleo de la
energla hidriulica para este propdsito.

De acuerdo con lo expuesto, otra de las caracte-
risticas del aparato objeto de esta Memoria comprende uno
o varios gatos hidraulico agociadés con cada uno de los seg
mentos estampadores, asi como un dispositivo para situar
los gatos en la posicidn comveniente con respecto a las va-
rillas,

Los pistones o los cilindros de los gatos hidréu-
licos se pueden hacer desplazar al aplicar la presidn del
fliido hidraulico en tanto que el otro elemento permanece
estacionario, con objeto de obligar a los seguentos estam-
padores o desplazarse a lo largo de la varilla, y & colo~
carse sobre el manguito.

En conformidad con otra de las caracteristicas
del aparato descrito en esta Memoxria, el propio aparato
y/0 los gatos hidriulicos asociados con cada uno de los
segmentos estampadores estén soportados por una placa de
nontaje, estando dichas placas colocadas en una disposi-

cién paralela, espaciadas entre si con la misma relacién

I que guardan los segmentos estampadores, cada una enfrentada I
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- l a su correspondiente segmento, y dispuestas colectivamente

de placas de montaje para poder abrgzar a una de las varillas,

Las mencionadas placas de montaje se puede fabri-

car de maners gque contengan unos topes, o bien estos topes

5 se pueden afiadir posteriormente para soportar uno de los ex
tremos del manguito, ¥y evitar.asi que esgte reshale a io lar-
go de la varilla, en direceidn axial. '

Los topes mencionados pueden tener unas dimensio~
nes externas tales que permitan el paso a través del aguje-

10 ro del estampador compuesto, y que puedan asegurar que el
manguito quede deformado en toda su longitud.

Mientras que el agujero del estampador compuesto
puede tener cuslquier seccidn que permita la deformacidn del
manguito para la finalidad establecida, se proporciona, en

15 conformidad con otra de las caracteristicas del aparato ob-
jeto de la presente invencidn, una pluralidad de segmentos
estampadores complementarios para ocasionar la deformaéién
de un manguito y su ulterior fijacidén y firme adherencia a
dos extremos de varillas estructurales adyacentes dispuege

20 tas coaxiglmente que, colectivamente, proporcionsn un sgu-
Jero dotado de unos nervios dispuestos axialmente y sobre~
salientes por la cara interior del estampador, as{ como unos
huecos o ranurgs dispuestos circunferencialmente entre cada

' dos nervios asxiales, de modo que el material en exceso pro-

25 cedente del manguito gue fluye después de le estampacidn o
laminado se desplaza segin los segmentos se mueven a lo lar-
go de toda la longitud del menguito.

Los nervios y los huecos estan normelmente dispues
tos de forma simétrica, y se puede observar que las dimen-

80 | siones de la seccidn en las zonas periféricas que definen"laﬂ
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caras de 10S nervios son menores que la dimensiédn exteriof_—]
del maenguito, mientras que las dimensiones normales de la
zona periférica que definen las bases de 1los huecos son ma~
yores,

Empleando segmentos estampadores tales como los
descritos se consigue que el manguito se sdhiera firmemente
a los extremos de las varillas solamente en una pluralidad
de zonas longitudingles separadas circunferencialmente. Por
ejemplo un manguito que inicialmente sea de seccidn circu-
lar puede quedar deformado hasta que tenga una seceildn sus
tancialmente cuadrada, con las esquinas redondeadas,

Con el fin de que método y el aparato descritos
en egta Memorig puedan ser claramente comprendidos, a con-
tinuacién nos referimos a los ditujos adjuntos que ilustran,
solamente a modo de ejemplo, una de las formas de este agpa-
rato y la manerg en que se emplea,

En los dibujos adjuntos:

La figura 1, es una perspectiva del aparato para
sujetar un manguito a log extremos de dos varillas adyacen
tes, construfdo de acuerdo con la inveneidn,

La figura 2, es una seccidén longitudinal del apa~
rato de la figura 1 montado sobre los extremos de dos vari-
llas,

La figura 3, es una vista en planta de dos seg-
nentos estampadores complementarios en una escala ampliada.

La figura 4, es una seccién longitudinal de los
segmentos estampadores a lo largo de la linea IV-IV de la
figura 3,

La figurs 5, es una perspectiva que muestra el

l manguito montado sobre los extremos de dos varillas adyacenpl



- [—§és entes de la deformacidn del manguito, -—_]
La figura 6, es una perspectiva que muestra el man
guito montado sobre los extremos de dos varillas adyacenies,
después de la deformacién del manguito,
5 La figura ;, es une seccidn del conjunto varilla-
menguito a lo largo de la linea VII-VII de la figura 5.
La figura 8, es ung seccidn del conjunto varilla—f

manguito a lo largo de la linea VIII-VIII de la figura 6.

Con referencia a los dibujos, el sparato estd
10 construido en dos mitades, cuerpos o elementos simétricos
separados gque se puedan ensamblar entre si trabando dichos
cuerpos por medio de los ganchos (1) que encajan en la otra
mitad, rodeando a las varillas (2 y 3) y al manguito (4),
Cada una de las mitades comprende un segmento es--
15 tampador (5) &l que se sujetan los extremos libres de los
‘ pistones (6) de unos gatos nidréulicos. Los oilindros de
dichos gatos hidréulicos (;)~estén sujetos a una placa de
montaje (8) dispuesta paralelamente al segmento (5), las
gufas del pistén atraviesan a las placas de montaje (8).
20 Dichas placas de montaje (8) estan provistas de unos resal-
s tes (9) que se adaptan comtra un extremo del manguito (4)
y evitan que el manguito se desplace longitudinalmente con
respecto a los extremos de las varillas, Ademis, las dimen-
» siones de la seccidn de los resaltes (9) son tales que per-
25 miten el paso por el interior del agujero del estampador,
Yy de esta forma permiten que el manguito pueda ser defor-
mado a lo largo de toda su longitud.
Las placas de montaje (8) estén provistas de unos
taladros roscados (10) dispuestos radialmente de manera que

80 l puedan recibir unos tornillos (11) mediante los cuales se'pui
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den posiclonar las dos mitades del aparato respecto a la 65:1
rilla (2).

Se entiende que estos tormillos solamente sirven
para posicionar el aparato y que la fuerza que mediante ellos
se ejerce no tiene que soportar la presidn hidrdulica que
después se aplica,

Los segmentos estampadores (5) forman conjuntamen-
‘te un agujero (12) de maners que al menos parcialmente, dicho
agujero presenta unas dimensiones interiores mas pequefias
que las dimensiones exteriores del manguito de acero (4).

La figura 2, muesira la maners en que se montan
las dos mitades del aparato alrededor de las varillas (2 y
3)., Cuando se aplica la presidén hidrdulica a los pistones
(13) de los gatos hidraulicos, los segmentos estampadores (5)
se mueven desplazindose hacia las placas de montaje (;). Este
movimiento ocasionari que el estampador compuesto deforme el
manguito (4) a lo largo de toda su longitud, de maners que
éste se adhiera firmemente a las varillas (2 y 3) y forme
una unién entre ellas,

Las figuras 3 y 4, muesitran una forma ventajosa del
estampador apropiado para el empleo con el aparato objeto de
la invencidn,

El estempador comprende dos segmentos complemen—
tarios (14 y 15) que una vez ensamblados conjuntamente, pro-
porcionan un agujero axial (16). E1 agujero (16) estd pro-
visto de cuatro nervios sobresalientes por la cara interna
(15) dispuestos axialmente de maners simétrica, y de forma que
el didmetro medido entre pares de nervios opuestos sea me-

nor que el didmetro exterior del manguito (4). En las zonas

l circunferenciales comprendidas entre nervios adyacentes, el I
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agujero estd provisto de unos huecos o ranuras (18), La di§:1
tancia entre las bases de dos ranuras opuestas es mgyor que
el didmetro exterior del manguito (4).

Cuando se emplea un estampador tal como en el pro-
cedimiento deserito, se hace que el manguito se adhiera fir-
memente a los extremos de las varillas en las zonas longitu-
dinales definidas por los mervios (17). Al propio tiempo, el
material sobrante procedente del manguito se encuentra obli-
gado a fluir, ocupando los huecos (18). Como consecuencia,
un manguito inicialmente cilindrico queda con una seccién
esencialumente cuadrade después de que el estampador ha pasa-
do a lo largo de é1, y dicha seccidén ousdrada tendrd sus es-
quinas redondeadas. '

El efecto de la aplicacidn de este estampador se
muestra claramente en las figuras 5 a 8. Segin se ilustra
en las figuras 5 y; el mangulito (4) tiene seceiones exte-
rior e interior cilindricas, antes de la deformacidn.

5i ge desea, se puede recubrir interiormente con
wna sustancia muy adherente y resistente a la friccidn, como
polvo de aldmina, E1 manguito abraza a los extremos de las
varillas adyacentes (2 y 3) que en este caso estin estria-
das. Si se emplean varillas redondas lisas, se puede inter
poner un suplemento, por ejemplo un muelle de acero duro
(no representado) entre el manguito y las varillas, para au-
mentar la friceidén,

Pal como se ilustra en las figuras 6 y 8, después
de la deformacidén el manguito se adhiere firmemente a las
varillas solamente en las Zonas espaciadas circunferencial-—

mente (19) que se forman mediante los nervios (17) de la es-

[ron , N
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obligado a penetrar en las zonas intermedias (20), cuya si-
tuacidén corresponde a la de 1los hmecos o ranuras (18) del es-
tampador. Tal como se muestra claramente en la figura 8, exis
ten zonas (21) en las que la superficie periférica de la ve~
rilla esta separada de la pared periférica del manguito de-
formado.

Aungue la disposicidén particular deserita con re-
ferencia a los dibujos adjuntos emplea solamente dos segmen
tog estampadores, se pueden usar mis si se desea, por ejemplo:
tres segmentos que proporcionan 1202 del agujero cada uno,

o cuatro segmentos que proporcionan cada uno 902 del agujero.
No obstante y en general, no habri necesidad de emplear mds
de dos segmentos estampadores,proporcionando cada uno de
ellos 1802 del agujero,

Todo aquello que sea accesorio en la realizacidn
del procedimiento desctito, podra ser objeto de modifica~
ciones y las cuestiones de forma, dispositivos y mdquinas
utilizadas en la ejecucidn de la invencidn deberén tomarse
como de orden secundario, pudiéndose emplear aquellos que
mejor convengan en tanto no aliteren fundamentalmente las
particularidades caracteristicas,

La solicitante se reserva el derecho de obtencidn
de los oportunos Certificados de Adicidén complementarios
por las mejoras o perfeccionamientos que en lo sucesivo

pudiera aconsejar ls préctica.

- =
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1).~ Procediuiento y aparato para empalmar in situ

los extremos de dos varillas estructurales adyacentes, dis—
puestas coaxialmente, estando caracterizado &
5 cho procedimiento por la inclusién de un manguito de mate-
rial resistente envolvente de la zona de empglme y de sec-
eidn exterior uniforme a lo largo de toda su longitud y de
menera que tiene unas dimensiones internas tales que puede
recibir y abrazar los dos extremos de las varillas, compren

10  diendo las etapas de posicionamiento del manguito de modo
que los dos extremos de las varillas penetren dentro del
manguito, en evitacién del desplazamiento longitudinal del
manguito con respecto a las varillas, y de deformacién pro
gresiva del manguito desde uno hasta el otro extremo para

15 logar la firme adherencia de éste a los dos extremos de
las varillas.

2).~ Procedimiento y aparato para empalmar in situ
los extremos de dos varillas esgtructurales adyacentes, dig=
puestas coaxiglmente, que en conformidad con la reivindica-

20 cién 1), se caracteriza esencialmente dicho procedimiento

por deformar el manguito de memera que éste se adhiera fir

memente g los dos exitremos de las varillas en uns plurg-
lidad de zonas longitudinales separadas circunferencial-
mente entre si.

25 3).~ Procedimiento y aparato para empalmar in situ
los extremos de dos varillas estructurales adyacentes, dis
puestas coaxialmente, segin las reivindicaciones 1) y 2),
caracterizado el procedimiento por el circﬁndamiento de una,
de las varillas en una zona exterior a la ocupada por el

0 I manguito por medio de una pluralidad de segmentos estampa~ l
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- | dores complementarios interconectables que una vez unidos |

alrededor de la varilla, proporcionan colectivamente un agu-

jero de hilera de deformacidn por extrusidn, parte del cual

tiene una seccidn que dimensionglmente es inferior a la sec-
5 cidn externa del manguito, y de obligar a:los segmentos es-

tampadores conjuntamente, como un t0odo homogéneo, a despla=

zarse longitudinalmente por encima del manguito, deformén-

dolo ¥y ocasiénando su firme adherencis a log dos extremos

de las varillas,

10 4) .~ Procedimiento y aparato para empalmar in situ
los extremos de dos varillas estructurales adyacentes, dig-~
puestas coaxialmente, segin reivindiceciones 1) a 3), carac
terizado el procedimiento porque el agujero de hilera de
conjunto homogéneo desplazado a lo largo de la varilla has-

15 ta el manguito, para producir la deformécién de éste y oca~
gionar su firme adherencia g los dos extremos de las vari-
llas, se realiza preferentemente en una pluralidad de zonas
longitudinales que estin circunferencialmente separadas en-
tre ei,

20 5).~ Procedimiento y aparato para empalmar in situ

| los extremos de dos varillas estructurales adyacentes, dis-
puestas coaxialmente, que en conformidad con las reivindi-
caciones 2) y 3), se caracteriza dicho procedimiento por

: emplear un medio mecénico para ohligar a los segmentos es-

25 tampadores a desplazarse sobre el manguito,

6).- Procedimiento y aparato para empalmar in situ
los extremos de dos varillas estructurales adyacentes, dig-
puestas coaxiglmente, segin reivindicaciones 2) y 3), se

caracteriza el procedimiento por emplear la presién de un

l f1ldido para obligar a los segmentos estampadores'a despla~ l
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zarse sobre el manguito,

;).— Procedimiento y aparato para empalmar in situ
los extremos de dos varillas estructurales adyacentes, dis-
puestas coaxiglmente, segin reivindicaciones 2) y 3), se ca~
racteriza dicho procedimiento por emplear un sistema hidriu-
lico para obligar a los segmentos estampadores a desplazarse
sobre el manguito, .
_— 8).~ Procedimiento y aparato para empalmar in situ
los extremos de dos varillas estructurales adyacentes, digw
puestas coaxialmente, caracterizado dicho aparato por compren
der, al menos, dos segmentos estampadores complementarios,
provistos de un dispositivo de bloqueo para fijar temporal-
mente los segmentos estampadores entre si de forma que, co-
lectivamente, proporcionen un agujero axial, de manera que,
parte del mismo, sea dimensionalmente mis pequefio que la sec
¢idén exterior dgl nanguito, y de unos medios independientes
asociados con cada segmento estampador para desplazar el con
junto de los segmentos estampadores, formando un todo homo-
géneo en una direccidn paralela al eje longitudinal del agu-
jero.,

9).~ Procedimiento y aparato para empalmar in situ
los extremos de dos varillas estructurales édyacentes, 4l S
puestas coaxialmente, segin la reivindicacidén 8), caracteri-
zado dicho aparato porque el sistema de desplazamiento de
los segmentos estampadores es mecénico,

10) .- Procedimiento y aparabto para empalmar in situ
los extremos de dos varillas estructurales adyacentes, dis-
puestes coaxialmente, segin la reivindicacidén 8), caracteri-

zado el citado aparato porque el sistema de esplazamiento

' de los segmentos estampadores estd actuado por la presién'del



.; ;.’_.."4‘1
- I un flaido. |

10

15

20

26

30

11).~ Procedimiento y aparato para empalmar in si-
tu los exiremos de dos varillas estructurales adyacentes,
dispuestas coaxialmente, segin la reivindicacidén 8), carac-
terizado el mencionado aparato porque el sistems de despla~-
zamiento de los segmentos estampadores estad actuado por ga-
tos hidrdulicos.

12),~ Procedimiento y aparato para empalmar in si-
tu los extremos de dos varillas estructurales adyacentes,
dispuestas coaxialmente, segin la reivindicacién 8), carac-
terizado el aparato por comprender uno o varios gatos hidrég
licos asociados con cada segmento estampador y medios para
posicionar él o los gatos con respeoto g las varillas,

13).~ Procedimiento y aparato para empalmar in si-
tu los extremos de dos varillas estructurales adyacentes,
dispuestas coaxialmente, segin la reivindicacidén 12), carac
teriza&o porque é1 o los gatos asociados con cada segmento
estanpador estd soportado por una placa de montaje coloca-
da paralelamente al segmento en cuestidén, y de manera que
las placas de montaje estén adaptadas colectivamente para
abrazar una de las varillas,

14).~ Procedimiento y aparato para empalmar in si-
tu los extremos de dos varillas estructureles adyacentes,
dispuestas coaxialmente, segin la reivindicacidn 13), ocarac
terizado porque en las placas de montaje se previenen unos
topes adecuados, para registrar uno de los extremos del man
gulto y evitar que se desplace axialmente con respecto a

las varillas,
15).= Procedimiento y aparato para empalmar in si-

l tu los extremos de dos varillas estructurales adyacentes, I
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- [—Ezspuestas coaxislmente, segin la reivindicacidén 14), caréE:]
terizado porque el tope tiene unas dimensiones exteriores ta-
les que le permiten el paso a través del agujero del estam-
pador compuesto, y asi garantiza la deformacidén del menguito

5 a lo largo de ftoda su longitud.

16).~ Procedimiento y aparato para empalmar in si-

tu los extremos de dos varillas estructurales adyacentes, .
dispuestas coaxialmente, segin las reivindicaciones 8) a
15), caracterizado por la pluralidad de segmentos estampa~

10 dores complementarios que colectivamente proporcionan un
agujero de hilera, con la particularidad de que dicho agu~-
Jero gqueda provisto de unos nervios sobresalienies inte-
riormente dispuestos axiglmente y unos huecos o ranuras en
las zonas circunferenciales dispuestos axislmente,

15 1;).— Procedimiento y aparato para empelmar in si-

' tu los extremos de dos varillas estructurales adyacentes,
dispuestas coaxialmente, segin la reivindicacidn 14), ca~
racterizado porque los nervios y las ranuras estén dispues

""" tos simétricamente,

20 18) .~ "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EMPATMAR IN
SITU LOS EXTREMOS DE DOS VARILLAS ESTRUCTURALES ADYACENTES,
DISPUESTAS COAXIATMENTE",

Todo e€llo segin queda expuesto en la presente Memo-

_ ris que consta de dieciocho hojas foliadas y mecanografia-

25 das por una sola cara y dos hojas de diblijos que con la mig-

me se acompafian,

MADRID, 2
P.A,

Aot

l___ "R
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