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PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DEL INVENTOQ

La presente invencién se refiere a un procedi-
miento para la fabricacién de una losa de hormigén con
alme hueca,

Las losas de hormigén con alma hueca se emplean
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profusamente en lu construccién de edificios para la forma-
cién de suelos, techos, puredes y tejados. Dichas losas en-
cuentran también empleo en la construccién de puentes, embap
caderos, malecones y otras estructuras. Las losas para este
uso pueden pretensarse y/o reforzarse con una variedad de
tendones, por ejemplo cables y barras -generalmente de acero.
En general, la fabricacién de losas de hormigén con al-
ma hueca compreﬁde el empleo de mdquinas de moldear de enor-
me tamafio Qque exigen una gran inversién de capital. Un ob-
jeto general de este invento es proporcionér un procedimien-
to para la fabricacidén de losas de hormigén compuesta con al-
ma hueca que elimina la necesidal de tener que utilizur mé-
guina de moldeér de gran tamafio y la inversidn de capital
que representan, y con el que se obtiene un producto que es! !

competitivo desde un punto de vista estructural y econdmico

con el producto de dichas mdquines, -

Regumen del invento ' i

En términos generales, la losa compuesta con alma hue-
ca es el producto obtenido por el procedimiento de la inven-
cién y que comprende moldear una capa de base de hormigén en

un molde apropiado, en donde se colocan elementos previamen-

te moldeados de hormigén acanalados manteniendo una relacidn
de separacién transversal sobre la capa de base recién mol-
deada con las alas de los elementos.en contacto con la capa
de la buse y el alma de los elementos separada de la capa de
base. Entonces se moldea una capa de hormigén superior sobre
la capa de base reciente y alrededor de los elementos acana-
lados previamente moldeados. La capé superior de hormigén

se adapta para que mantenga una relacién de separacién por

encima de los elementos acanalados de forma que la cana su-



10

15

20

25

30

pluralidad de elementos acanalados de hormigén premoldeados

perior de hormigén cubra el alma de los eleméntos hasta una
profundidad dada. Entonces se vierte hormigén para comple-
tar la losa cuyos elementos acenalados quedan como una par-
te estructural y proporcionan énimas huecas separadas trans-
versalmente,

Los dibujos adjuntos ilustran el modo mejor actualmen-
te contemplado para llevar a cabo el invento y se describen
a continuacién

- En los dibujos: .

La figura 1 es una vista en perspec¢tiva de un elemento
acanalado de hormigén premoldeado segdn se utiliza en el pro-
cedimiento de fabricacién de la losa de dnima hueca segin el
invento.

La figura 2 es una vista parcial en perspectiva del mol|
de empleado para moldear el elemento acanalado de hormigén
1

de la Figura 1.

la Figura 3 es una vista en perspectiva reducida de una

conectados por un par de barras metdlicas separadas longitu-
dinalmente y dirigidas transversalmente para formar un con-

junto unitario que se utiliza en la fabricacién de las losas

de énima hueca del invento, . !
La Figura 4 es una vista en seccién con partes corta- !
dag que ilustra la forma del molde para la fabricacién de 1la
losa de énima hueca e ilustra ademds una etapa del procedi-
miento de este invento donde los elementos acanalados unidos
de la Figura 3 se colocan en contacto con la capa de base de

hormigdén reciente.

La Figura 5 es una vista en general similar a la Figu-

ra 4 e ilustra una etapa més avanzada del procedimiento de
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este invento en 1la cual se ha llenado la cavidad del molde.

La Figura 6 es una vista parcial en perspeétivg,~a mayor es-
cala que ilustra los medios para sostener el conjunto unita-
rio de los elementos acanalados en un molde. La Figura 7

es una vista parcial en planta que ilustra un molde pura fa-
bricar un vano,relativamenﬁe laréo, que compreﬁde un; plufa»
lidad de losas e ilustra ademds la etapa en el procedimiento
de este invento en la que los elementos acanalados se ponen

en contacto con la capa de base de hormigdén reciente y donde

la longitud de una losa exige una pluralidad de dementos aca-

nalados colocados unidos por los extremos nanteniendo una re-

lacidén de alineacién longitudinal con un espacio de separa-
cién entre los mismos y con los divefgos espacios de separa-
cién alineados transversalmente. ' !

La Figura 8 es una vista en general similar a la Figu-
ra 7 e ilustra los elementos acenalados alineados longitudi-
nalmente escalonados en direccidn longituéinél con relacién
a los elementos acanalados alineados 1ongitudinaimente inme~
diatamente adyacentes para poner 10; egpacios de separaciédn
entre los elementos acanalados alineados de modo que manten-
gan una relacién de escalonamiento longitudinal,

La Figura 9 es una vista detallada en seccién, a mayor
escala, en la regién del espacio de separacidén entre elemen-
tos acanalados alineados longitudinalmente y representa los
elementos provistos de salientes longitudinales opuestos co-
locados para mantener una relacién de unién a tope y evitar

que el hormigdn reciente caiga através del espacio de sepa-

- racién de forma que pudiera obstruir posiblemente el paso del

dnima en el espacio de separacién.

La Figura 10 es una vista en alzado de una losa comple-
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ta y representa tendones de pretensién y/o refuerzo dirigi-
dos longitudinalmente incorporados ed la losa.

La Figura.ll es una vista en perspectiva que ilustra
una pluralidad de losas fabricadas segin el procedimiento
de este invento, dispuestas y unidas en una organizacién pa-
ralela o de lado con lado para formar un suelo o cubierta.

La Figura 12 es una Yista detallada, a m?yor escala,
tomada en general a lo 1aréo de la linea de corte 12-12 de
la Figurs 11; y

La Figura 13 es una vista en perspectiva a mayor esca-
ia de un elemento acanalado como el Eie sé puede emplear en
el procedimiento de este invento y que tiené canales de an-

claje o enclavamiento mecdnico separados longitudinalmente

.en sus alses,

El procedimiento segin este invgnto ofrece la fabrica-
¢idén de una losa de hormigén con énima hueca compuesta 1 que
se puede caracterizar en general por tener un momento de iner
cia relativamente elevado, ofrecer una resistencia dceptable-
meﬁte alta a las cargas y fuerzas que actdan con esfuerzo cor
tante, proporcionar un peso relativamente bajo por unidad de
édrea, y que se presta fécilmente a la.utilizacidén de refuer-
208 de aceros suave y/o tendones de pretensién. En general,
el procedimiento comprende el empleo en la losa 1 de elemen-
tos de seccién acanaladas de hormigén premoldeados relativa-
mente delgados 2, segun se indica de un modo general en la
Figura 1.

-3¢ comprenderd que los elementos acanalados 2 se mol-

dean previamente en moldes apropiados 3, segun se ilustra

en la Figura 2.

En general, los elementos acanalados 2 se fabrican con
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la misma mezcla de hormigén que se utiliza en la fabrica-
¢ién de la losa 1, pero la mezcla puede ser diferente si se
desea. [In el mcmento de moldear los elementos acanalados 2,
se pueden empotrar parcialmente anillos de‘sostén apropiados
4 en los elementos para disponer de un medio conveniente para
un ulterior manejo, Los elementos acanalados 2 se moldean
con suficiente antelacidn a su iﬁcorporacidn en una iosa 1l
de modo que hayan fraguado al menos parcialmente y de una
forma suficiente para que se puedan hanejar con un minimo de
deterioro de los elementos., Se éomp§enderé que el tiempo de
fraguado parcial de los elementos 2 antes de utilizarse en
la losa 1 no habréd de exceder en general de 24 horas.

Las losas de hormigén se fabrican en general en anchu-
ras que exigen el empleo de dos o mds elementos acanalados 2
en una relacidén de. separacién transversal paralela o de lado
con lado. '

La Figura 3 ilustra un conjunto 5 de cuatro elementos
acanaledos separados lado por lado 2. El conjunto 5 se pue-

de moldear previamente en un molde apropiado, no ilustrado,

como una unidad enteriza donde se empotra un par de barras
dirigidas transversalmente y separadas longitudinalmente 6 g
en las almas de los elementos acanalados 2 que componen el i
conjunto. Por razones que se expondrén nds adelante, las ba-é
rras 6 han de proyectarse de preferencia hacia fuera més alld
de los elementos acanalados exteriores opuestos 2 del conjun-
to 5. Las barras 6 se fabrican preferiblemente de metal y
mantienen 1las posiciones relativas de los elementos acenala-

dos 2 y proporcionan un medio conveniente para manejar el con

Junto 5 después que se han curado suficientemente los elemen-

tos acanalados para permitir el manejo con un minimo de dete-
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transversal o en un conjunto 5 segin se ilustra de un modo

rioro. Las barras 6 ofrecen ademds refuerzo transverssal
en las losas acabadas 1 para resis%ir me jor las tensiones
laterales. . ‘ .

La losa 1 se fabrica en un molde rectangular apropiado
7 ensamblado sobre hna mesa de moldear 8. La superficie in-
terior del molde 7, asi como aquella parte de la mesa 8 com-
prendida por el molde, se pueden recubrir con un compuesto
de desmoldeo apropiedo.

Después que el molde 7 y i? mesa 8 se han recubierto
con el compuesto de desmoldeo, sk Vierte una chpa de base o
fondo relativamente delgada 9 de mezcla de hormigén en el in-
terior del molde y se enrasa virtualmenté. Después los ele-
mentos acanalados 2 con alas dirigidas hacia abajo, se colo-
can sobre la capa inferior 9 en el molde 7, bien individual-

mente para que mantengan una relacidn paralela de separacién

general en la Figura 4, Se pueden utilizar medios como son
los elementos de fijacién, no ilustrados, para evitar que los

elementos acanalados individuales 2 se hundan demasiado en

la capa de fondo de hormigdén reciente 9. Cuando los elemen-

tos acanalados 2 forman parte de un conjunto 5, los salien-

tes opuestos de la barra 6 mds alld de los elementos acana-
lados exteriores, se destinan para asentarse en rebajos 10
previstos en el molde 7 seguin se ilustran en las Figuras 4
y 6 para regular la profundidad de penetracidn de las alas
de los canales en la capa inferior 9. Los cantos inferiores
de las alas de los canales deben hacer contacto por lo menos :
en toda su longitud con la capa inferior 9 y habrén de pene-

trar preferiblemente en la capa con profundidad suficiente

para quedar acufiados en dicha capa. Se pueden emplear medios,
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no ilustrados, para someter a vibracidén el hormigdn recien-
te con el fin de conseguir la profundidad ‘de penetracidn de-
seada. '

Deapués que los elementos acanalados 2, o un conjunto
5 de los mismos, se colocan apropiadamente y se asientan so-
bre la capa infqrior de hormigén reciente 9, se vierte otra’
capa'de hormigén 11 para llenar el molde 7, teniendo cuida-
do de llenar el espacio transversal entre los elementos aca-
nalados 2 de forma que, al fragudr, de consiga una buena
unién con la capa inferior. El contacto entre las alas de
los elementos acanalados 2 y la ﬁapa inferior 9 deberd evi-
tar el flujo de mezcla de hormiédn bajo los cantos de las
alas durante la colada de la capa superior 11. Los cansales
de hormigén 2 no habrédn de flotar en el hormigén que los ro-
dea, sino que deberdn formar parte estructural de la losa 1
y actuardn estructuralmente con el hormigén colado circundan-
te para resistir les tensiones. La Figura 5 ilustra la losa
1 recién moldeada después que la capé de hormigdén superior
1l se enrasa en general a nivel con el canto superior del mol
de 7 y en el supueato que la superficie superior de las al-~
mas de los elementos acanalados 2 queden cubiertes hasta una
profundidad dada. Después de un tiempo de fraguado apropia-
do, se puede quitar el molde 7 de la losa 1 y llevarse la
misma a almacenamiento o en el lugar de instalacidén segin
exijan las circunstancias.

Por la Figura 5, se verd claramente que segin se incor-
poran en la losa 1, los elementos acanalados 2 sirven como
elementos de alma o nicleo no separable que proporcionan &ni

mas o pasos huecos, generalmente rectangulares, separados

transversalmente, dirigidos longitudinalmente 2 para reducir
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sensiblemente el peso de 12 losa. Las dnimas o pasos huecos
12 se pueden utilizar para tendidos eléctricos, conductps
dé calefaccién, tuberias, cables y otruas instalaciones cuan-

do las losas 1 se ensamblan en una edificacidn,

Cuando los elementos acanalados 2 se moldean previamen-

te y después se incorporan dentro de una losd 1 en un perio-

do de 24 horas se cree que los elementos estarén parcialmen—g

te fraguados y, particularmente si se humedecen antes de in-
corporarse en la baldosa, se consigue una unién a las diver-
éas capas 9 y 11 de hormigdén colado alrededor de los elemen-
tos. No obstante, no es esencial conseguir un aglutinamien-
to entre los eleﬁentos acanalados 2 y el hormigén colado ad-
yacente en la losa, 1l puesto que los‘elementos contribuirdn
con sus caracter{sticas estructurales deseadas ain cuando
no se hayan adherido. Audn si no se consigue la adherencia
o aglutinamiento enﬁre los elementos 2 y el hormigdén colado
adyacente en las losas 1, es improbable que se produzca un
corrimiento o deslizamiento entre los mismos en vista del
drea superficial relativamente grande entre los elementos y
el hormigén colado que proporciona efectivamente un ecufia-
miento por friccién entre los mismos. "Si se desea, las su-
perficies encaradas hacia fuera de los elementos acanalados

2 pueden estar, provistas de medios de anclaje mecénico, por

ejemplo una pluralidad de muescas o rebajas 13 separados lon

gitudinalmente y dirigidos verticalmente, segun se ilustra
de un modo general en el elemento acanalado 14 en la Figura
13, para enclavar mecénicamente de una forma adicional los
elementos al hormigén colado en la losa 1.

Se comprenderd que el procedimiento de este invento

exigiré igualmente un aparato para levantar y mover los ele-
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mentos acanalados 2 o un conjunto 5 de los mismos, asi co-
mo las losas scabadas 1. También serd necesario un aparato
para verter hormigén en el lugar de fabricacidn de los ele-
mentos acanalados 2 y/o los conjuntos 5 de los mismos, y las
losas 1. No obstante, el invento é;imina la necesidad de
tener que emplear méjuinas monstruosas y costosas como las
que se emplean ahora!comdnmente para moldeer losas de hormi-
gén.

Una losa 1, fabricedas segin el método de este inven-
to, phede tener cualquier longitud que se desee, y la Figu~ |
ra 7 demuestra cémo una losa se forma como parte de un vano
mucho mds largo. En la fabricacién de los vanos mds largos, :
la longitud que se desee de la lésa se puede définir exten-
diendo transversalmente bloques o diques 15 insertados en el
molde 16. Como variente, los vanos méds largos pueden ser
continuos y las losas 1 se forman entonces mediante una ope-
racién de corte a la longitud que se desee.

Siempre que sea posible, se habr& de intentar que los

elementos acanalados individuales 2 o los conjuntos 5 de los
mismos correspondan generalmente en longitud a la losa 1 fa- {
bricadas con dichos elementos o conjuntos. Puede ser que es-|
to no siempre sea posible o aconsejable, en cuyo caso los
elementge acanalados 2 se alinearén en general longitudinal-
mente segun se ilustra en las figuras 7 y 8 dejendo un espa-
cio de separacidén relativemente pequefio 17 entre los mismos,
Cuando la capa superior 1l se vierte, la mezcla de hormigén
fluiré en el interior del espacio de separacién 17, Si se
desea, la alineacidén transversal de los espacios de separa-

cién 17, segin se ilustra en la Figura 7, se puede evitar

colocando elementos acanalados separados transversalmente 2

¢
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de forma que los espacios de separacién 17 se escalonen lon-
gitu@inalmente segin se ilustra de un modo generél en la Fi-
gura 8..

Si las é4nimas o pasos huecos alineados 12 de los ele-
mentos acanalados alineados longitudinalménte 2, que tienen
un espacio de separacién 17 entre los mismos, no se necesi-

tan para mecanismos o instalaciones, probablemente tenge po-

] importancia el que la mezcla de hormigén vertida para 1la
[ capa superior 1l caiga entre los elementos e interrumpa o

blogquee los pasos en el espacio de separacién., Si solamen-

te cse una cantidad relativamente pequefia o insignificante
de mezcla de hormigén a través del espacio de separacién 17
en la regién de los pasos alineadoazlz, el paso mds largo
resultante quedard disponible para instalaciones. Con el
fin de reducir 82l minimo la cafda de mezcla de hormigéh en
los espacios de separacdidén 17 cuando se vierte la capa su-

perior 11, se puéde dotar a los extremos adyacentes de los

elementos acenaledos 2 de salientes longitudinales relativa- .

mente delgados 18 que se extienden horizontalmente inmedia-
tamente por encima y en general en toda la anchura del 4ni-
ma hueca o paso 12, Los salientes opuestos 18 de los ele-~
mentos acanalados alineados 2 se ponen en unién a tope o ca-~
ai a tope segin se indica de un modo general en la Figura 9
para evitar en general el paso de mezcla de hormigén en el
espacio de separacidén 17 cuando se moldea la capa superior
11 y asegurar virtualmente que las dnimas 12 continden a tra-
vés del espacio de separacidén y formen el conducto resultan-
te que quedard disponible para instélaciones.

El método de este invento comprende también la inclu-

sién de tendones de refuerzo metdlicos dirigidos longitudi-~




10

15

20

25

30

- 12 - SR

%

nalmente 19 dentro de las losas 1 cuando se desee. Los ten-
dones de refuerzo 19 de disponen eﬁ el hormigdén colado entre
elementos acanalados adyacentes 2 y hecia fuera de los ele-
mentoé acanalados exteriores segin se indica de un modo ge-
neral en la Figura 10. Los tendones 19 pueden adoptar la
forma de barras de refuerzo de acero suave y/o cables o ba-
rras de pretensado,

Cuesndo se ensabla una pluralidad de losas 1 para for-
mar un suelo o cubierta 20, segin se ilustra de un modo ge-
neral en la Figura 11, las losas de cualquier longitud que
ge desee se coloca manteniendo una relacién de lado con la-
do. Seglin se ilustra, los extremos de las d4nimas o pasos
huecos i2 en las losas 1 se pueden cerrar éon mortero si no
se necesitan para instalaciones, La Figura 12 ilustra una'
forma de junta o unién que se puede utilizar entre losas ad-
yacentes 1 donde ée ponen en una unién a tope loa salientes
de taldn 21 dirigidos iongitudinalménte previstos adyacentes
a la parte inferior de los lados opuestos de la losa. Inme-
diatamente por encima de los salientes de talén de unidn a

tope 21, las losas adyacentes 1 formen una cavidad de traba-

zén con lechada de cemento 22 que se forma en virtud del sa-
liente interior dirigido longitudinalmente 23 previsto hacia |
el interior y en el centro de los lados opuestos del molde E
T, segdn se ilustra en las Figuras 4 y 5. Las losas adya- ‘
centes 1 del suelo o cubierta 20 se rellenan con lechada 1lle-
nando la cavidad 22 con una lechada de cemento apropiada 24,
Tomando ahora como referencia la Figura 12, én el mo- |
mento de moldear las losas 1 o ulteriormente, las partes ex-

tremas de las barras alineadas 6 de las losas adyacentes 1

tienen desnuda o al descubierto sus superficie superior. Una
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fabricar en diversas anchuras, pero es preferible la medida
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barra de empalme 2% forma puente en el espacio de separa-
cién entre las barras 6 alineadas y se suelda a las partes

de los éxtremos respectivos de las barras para proporcionar
un refuerzo lateral continuo a través del suelo o cubierta
20 con el fin de aguantar mejor cualquier tensién lateral
impuesta en la estructura. La 1echada de cemento 24 u otro
compuesto de parchear apfopiudo se emplea para llenar las de-
presiones en el suelo o cubierta 20 en 'los lugares de las
barras de empalme 25,

Las losas de dnima hueca compuesta 1, como es légico,
se pueden fabricar con diversas profundidades ¢ espesores,
que pueden alcanzar quizds desde unos 100 mm hasta 305 mm 6
més dependiendo de las condiciones de esfuerzo cortante u

otras condiciones que quepa esperar., Las losas 1 se pueden

de 1.220 mm por razones de facilidad de manejo que es un pun-
to a tener en consideracién. Suponiendo que en una eplica=-
cidén de las losas 1 las condiciones de esfuerzo cortante u
otras condiciones de carga fijan una losa-con una profundi-
dad de 203 mm, la capa de la base tendréd una profundidad del

érden de 31,75 mm. Para una losa 1 de 203 mnm, se comprende-

rd que el elemento acanalado 2 tendrd una anchura de 225 mm
a lo largo del alma y una profundided de 158,75 mm a lo lar-

go de la ala, medido sobre el exterior. E1 alma del elemen- :
to acanalado 2 tiene un espesor de 19,05 mm y cada ala tie-
ne un espesor de 25,4 mm en el alma y estd provista de una
seccidén decreciente hacia el ext:emo libre donde el'espesor i
es de aproximadamente 19,05 mm. En la losa 1 de 203 mm que

tiene una anchura de 1.220 mm, se disponen cuatro elementos -

acanalados 2 sobre la capa de base 9 con un espacio de 69,85
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mm transversalmente éntre los elementos acanalados. Los
elementos acanalados 2 en la losa 1 de 1.220 mm se ponen en
contacto con la capa de hase 9 con una profundidad de pene-
tracién de aproximaedamente 12,70 mm por lo tanto, cuando lg
capa superior 1l se vierte y se enrasa para la losa 1 de
1,220 mm, el alma del elemento acanalado 2 guedard cubierta
hasta una profundidad de aproximadamente 25,4 mm. Con una
penetracién de las alas aproximadamente 12,7 mm en la capa
de base 9, las dnimas huecas generalmente rectangular 12 eﬂ
la losa 1 de 1.220 mm medirén aproximademente 127 mm por 178
mm,

En aquellas aplicaciones donde la cargé de esfuerzo
cortante no sea un factor de control de diseflo, como por ejem
plo, cuando las losas 1 se utilizan para levantar una pare&;
el espesor del alma del canal 2 juntb éon la profundidad de

la cubierta por encima del alma prevista por la capa supe}ior

de hormigén 11, puede ser en general aproximada al espesor

de la capa de hormigén de base 9. Cuando la carga de esfuer-;

20 cortante sea un factor minimo, quizéds sea mejor lograr 1la
proporcién porque de este modo q;edarén las énimas hﬁecas é
pesos 12 en general en un punto medio entre las superficies
exteriores principales de la losa 1;

NOTA

Descrita suficiéntemente la naturaleza del invento, !

asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacer-
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de Qetalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental, siendo lo que constituye la

esencia del referido invento y por lo que se solicita Paten~-

te de Invencién por 20 afios en Espafia, sobre : PROCEDIMIENTO
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PARA FABRICAR UNA LOSA DE HORMIGON CON ALMA HURCA; caracte-
rizéndose por lo siguiente: ‘
l.- Procedimiento para fabricar una losa de hormigén
con alma hueca, caracterizado porque comprende las etapas de
premoldeaf; aparte de la losa, un conjunto de elementos aca-
nalados de hormigdén, generalmente paralelo, separados trans-
versalmente, unidos rigidamente; moldear una capa de base de
hormigén hasta una profundidad dada dentro de un molde apro-
piado para losas; colocar el conjunto de elementos acanale-
dos premoldeados sobre la capa de base recién moldeada con’
las alas de los elementos en contacto con la capa de base y
el alma de los elementos manteniendo una relacidén de separa-
cidn_con la capa de base; moldear una capa superior de hor-
migén sobre la capa de base reciente y alrededor de los ele-
mentos acanalados; acuflar la capa superior del hormigén man-

teniendo una relacién de separacidén por encima de los elemen-

tos acanalados de forma que la capa superior de hormigén cu- '

bra el alma de los elementos hasta una profundided dada, y
dejar fraguar el hormigén peara completar la losa en la cual
el conjunto de elementos acasnalados permanece como parte es-
tructural y proporciona édnimas huecas separadas transversal-
mente en la misma. .

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porgue se dejan fraguar parcialmente los elementos
acanalados de hormigén del conjunto premoldesdo antes de co-
locarlo sobre la capa de base de forma que los elementos aca-
nalados queden aglutinados integramente al hormigén circun-
dante. '

3+- Procedimiento seguin la reivindicacién 1, caracte-

rizaedo porque se fabrican los elementos acanalados de hormi-
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i

gén del conjunto premoldeado con la misma mezcla de iLormi-
gén que se utiliza en el resto de la losa,

4.~ Procedimiento segun la reivindicacidén 1, caracte-
rizado pdrque el conjunto de elementos acanalados se moldea
con elementos de unién metdlicos dirigidos transversalmente
para formar una conexién rigida entre los elementos acanala-
dos para situar de este modo los elementos acanalados unos
con relacidén a otros y reforzar la losa con el fin de que
aguante mejor las tensiones inducidas lateralmente.

5.- Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque se empujan las alas de los elementos acansla-
dos en sentido descendente en la capa de base una distancia
dada de forma que los elementos acanalados se acufien con re-

lacién a la capa de base.

6.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte- -
rizado porque se moldea el conjunto de elementos acénaladoé
con elementos metdlicos dirigidos transversalmente que se
proyectan hacia fuera mds alld del mds externo de los elemen-

tos acanalados para acoplarse dentro de rebajos'en el molde

de la losa para conseguir una profundidad dada de penetra-
cién de las alas de los elementos acanalados en la capa de
base de hormigén.

7+~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque los eiementos acanalados del conjunto se mol-
dean con muescas separadas longitudinalmente o rebajos en su
superficie exterior para conseguir un enclavamiento mecénico
con el hormigén adyacente de la losa.’ '

8.~ Procedimiento Qegﬁn la reivindicacién 1, caracte-

rizado porque se fubrica una pluralidad de losas en un'vano

largo unitario y se cortan losas individuales del veno a 1la
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; acanalados de hormigén premoldeados adicionales sobre una ca-

"res, caracterizado porque comprende colocar en un molde ge-

‘ ‘cién moldeade. con las alas de dichos elementos en contacto
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profundidad deseada.

9.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizedo porque se fabrice una pluraiidad de losas en un vano
largo y se separan losas inéividuales én el molée mediante
diques separados longitudinalmente y extendidos transversal-
mente.

10.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracte-

rizado porque se coloca al menos un conjunto de elementos

pa de base manteniendo una relacién de alineacidn longitudi-
nal con el conjunto de elementos'acanalados originales sepa-
rados trénsver&alﬁente.

11;- Procedimiento seguin la reivindicacién 10, carac-

terizado porque se escalonan lonéipudinalmente 1ok elementos

acanalados de los conjuntos respectivos, por lo que los es-

pacios de separacién entre los elementos alineados quedardn

longitudinalmente escalonados.

12.- Procedimiento seguin las reivindicaciénes anterio-

neralmente rectangular, una capa de base relativamente delga-!
da de hormigén colado en la parte inferior del molde; colocar
un conjunto de elementos acanalados de hormigén premoldeados ;

separados transversalmente, dirigidos longitudinalmente, y

conectados rigidamente, en el molde sobre la capa de base re-

con la cupa de base y el alma de los elementos manteniendo
una relacidén de separacién con la capa de base, y una capa
superior de hormigén colado o moldeados sobre la capa de ba-

se y alrededor de los elementns acanalados separados del con-

junto para llenar el molde, acuildndose la capa superior gene-
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ralmente enrasada a una distancia dada por encima de los ele-
mentos acanalados para cubrir sus almes hasta una profundi-
dad dada y que, al fraguar se aglutina integramente a la ca-
pa de base para formar la losa, sujeténdose el conjunto de
elementos acanalados como una parte estrucfural dentro de la
losa para proporcionar una pluralidad de dnimas huecas gene-
ralmente rectangulares y separadas transversalmente que se
extienden en el sentido longitudinal de la losa.

. 13.~ Procedimiento segin la reivindicacién 12, carac-
terizado porque los elementos achnalados premoldeados del
conjunto se dejan fraguar parcialmente cuando se colocan so-
brehla cana de base y quedan f&rmandb parte integra del hor-
migén circundante. |

14.- Procedimiento segin la reivindicacién 12, carac-
terizado porque los elementos acanalados premoldeados del
conjunto se fabrican con la misma mezcla de hormigén que se ‘
utiliza en el resto de la losa,

15.- Procedimiento segin la reivindicacién 12, carac-
terizado porque los elementos acanalados del conjunﬁo se mol-
dean previamente con barras de conexién metdlicas rigidas

extendidas transversalmente que unen las almas de dichos ele-

mentos para sujetar los elementos en una posicién dada unos
con relacidén a otros y reforzar la losa para que resista me- E
jor las tensiones inducidas lateralmente. |
16.~ Procedimiento segin la reivindicacién 12, caracte-
rizado porque las alas de los elementos acanalados del con-
junto se proyectan en sentido descendente dentro de la capa
de base una distancia dada de forma que los elementos acana-

lados se acuflan con relacidén a la capa de base.

17.~ Procedimiento segun la reivindicacién 12, caracte-
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;gitudinal con el conjunto de elementos acanalados original

terizado porque los medios rigido de refuerzo que conecten
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rizado porque las superficies exteriores de los elementos
agénaladoe, del conjunto estén provistaé de rebajos separa-
dos longitudinalmente para efectuar uh énclevamiento mecédnico
con el hormigdn colado en la losa.

| 18.~ Procedimiento segin la reivindicacién 12, carac-
terizado porque por lo menos un conjunto de elementos acana-
lados de hormigdén premoldeados adicionales, se coloca sobre
una capa de hase manteniendo una relacidn de alineacidén lon-
separados transversalmente. '

19.- Procedimiento segin la reivindicacién 15, carac-
terizado porque una pluralidad de losas se colocan lado con
lado para formar un suelo o cubiertd con las barras metdli-
ces de conexién. rigidas de una lgsa alineadas ;ransversalmen-l
te‘eon barras correspondientes d; las otras loéas, y medios
metdlicos rigidos de refuerzo que conectan las barras corres-
pondientes de las losas adyacentes en el suelo o cubierta pa-

ra conseguir un refuerzo lateral continuo a través del suelo

o cubierta y distribuir mejor de este modo cualquier tensién
lateral inducida en la estructura del suelo o cubierta. !

20.~ Procedimiento segin la reivindicacidn,19; cérac- E

|

las barras metdlicae correspondientes de losas adyacentes, |
son barras metdlicas empalmadoras que se’'sueldan a las barras?
metdlicas correspondientes de las losas adyacentes.

21.- Procedimiento segin las reivindicaciones anterios |
res caracterizado porque comprende las etapas de premoldear
con hormigdn, a parte de la losa, un conjunto de elementos

acanalados de hormigén conectado, generalmente paralelos se-

parados transversalmente, con alas colgantes y almas superio-
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elementos de conexién metdlicos rigidos colocados transver-

salmente en los elementos acanalados; empotrar los elementos
metdlicos de conexién dentro de las almas de los eleméntos
acanalados, y proyectar los elementos metdlicos de conexidn
hacia fuera mds alld del més extern; de los elementos acana-
lados; moldear una capa de base Ae hormigén hasta una pro-

fundidad dada dentro del molde de la losa; colocar el conjun

to de elementos acanalados premoldeado Sobre la capa de base

recién moldeada; ascoplar las partes salientes de los elemen-
tos metdlicos de conexidén dentro de los rebajos en el moldé
de la losa para situar de este modo las alas de los elemen-
tos acanalados en contacto con la capa de base; moldear una
capa superior de ﬁormigén sobre la capa de base reciente y:.
alrededor de los elementos acanalados; enrasar la capa supe-
riof de hormigdn manteniendo una relacién de separacién por
encima de los elemeritos acanalados de forma gue dicha capa
de hormigén superior cubra las almas de los elementés hasta
una profundidad dada, y dejar que el hormigén fragie para
completar la losa en la cual el conjunto de elementos acana-
lados permanece como parte estructural y proporciona 4nimas
huecas separadas transversalmente en la misma.

22 .~ Procedimiento segun la reivindicacién 21, carac-
terizado porque el moldeo previo de los elementos acanala-
dos de hormigén comprende, moldear estos elementos con mues-
cas o0 rebajoes separados longitudinalmente en su superficie
exterior para efectuar un enclavamiento mecdnico con el hor-
migén adyacente de la losa.

23.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anterio-

res, caracterizado porque comprende formar en un molde géne-
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- ¥ para reforzar la losa con el fin de que resista mejor las
“‘tes extremas‘opuéstas saliendo mds alléd del mds externo de
‘les alas de los elementos acanalados del conjunto en sentido
-descendente en la capa de base una distancia dade por lo que
los elementos acanalados quedan acufiados con relacién a la
‘capa de base, y una capa superior de hormigén moldeades so-
.separados del conjunto para llenar el molde, enrasdndose la |
| capa superior en general nivelada en una distancia dades por

| mente a la capa de base para formar la losa, sujeténdose el

‘huecas generalmente rectangulares, separadas transversalmen-

ralmente rectangular, una capa de base relativamente delga-
da de hormigdén moldeada en la parte inferior del molde: y
éiaponer un conjunto de elementds acanalados d? hormigén pre-
moldeados, separados transversalmente, extendiéos longitudi-
nalmente, en el molde sobre la capa de base recién moldeadas
con las alas de los elementos en contacto con la caepa de ba-
se y el alma de los elementos manténiendo una relacién de se-
paracién con la capa de base; situar barras metdlicas de co-
nexidn rigidas extendidas transversalmente, empotradés'den-
tro de las almas de los elementos acanalados para sujetar

los elementos en una posicién dada unbs con relacidén a otros
tensiones inducidas lateralmente, teniendo las barras sus par

los elementos acanalados para un acoplamiento de colocacién

dentro de los rebajos definidos en el molde, proyecténdose

bre la capa de base y alrededor de los elementos acanalados

encima de los elementos acanalados para cubrir sus almas en
una profundidad dada y que, al fraguar, se aglutina {ntegra-
conjunto de elementos acanalados como parte estructural den-

tro de la losa para proporcionar una pluralidad de 4nimas

te, que se extienden en el sentido longitudinal de la losa.
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24,~ Procedimiento seguin le reivindicacidén 23, carac-
terizado porque las losas se colocan lado con lado para for-
mar un suelo o cubierta con las barras metdlicas de conexidn |
rigidas de una losa dada alineadas transversalmente con las
barras corrgapondientes de las otras losas, y medios metdli-
cos rigidos de refuerio que conectan las barras correspon-
dientes de losas adyacentes en el sueld o cubierta para pro-
porcionar refuerzo lateral continuo a través del suelo o cu~
bierté y para distribuir mejor de este modo cualquier ten-
8ién lateral impuesta en la estructura del suelo o cubierta.

25.~ Procedimiento para fabricar una losa de hormigén
con alma hueca, tal y como jueda sustancialmente descrito
en la presente Memoria e ilustrado con.los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 22 hojas escritas a mdquina por

una sola cara.

e
{5

JAMES L.FANSON.
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