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1 las paredes verticales del edificio. El movimiento verticsl en-

,duéida por el abl inecidiendo en una parte de la cubierts del te-
jado pero no en otra o por les cargas de nieve que eoxisten en

‘una parte de.la cubierta del tejado pero no en otra parte.

El hormigdn es material gmpliamente é
emplegdo en la conétruccién debido a sus propiedades estructurd-.
ies, fécil disponibilidad, y bajo costo. En muchos césoa,lel
hormigén mezclado se lleva hesta el lugar de la obra, se vierte
en encofrados instalados en lz misms y se dejs fragusr. No obs— %
tante, el empleo de elementos prefabricados o premoldesdos se .,
emplea cads vez més debido s la facilidad y econonta de fabiica—%

c¢ién y ensamble., Estos elementos se fabrican fuera de la obra ¥y

después se transportan hasta la obra y se instalan pars formar, '

por ejemplo; un muro o una cubierta.
Un elemento prefabricado tiplco, como!

puede ser uns viga, tiene una superficie de lose o superficie

_ decarsa vy puede comprender uno o mis véstagos que contienen to— -

rones de refuerzo o pretensados. Para formar un elemento de ed1—:
ficio, los miembros se sitfan de forma que los cantos de las: 10-'
sag se pongan a tope. : ;

Se comprenderd que se puede producir

moviniento relativo entre los miembros que formasn una partée de

una‘cubierta formade por miembros en forma de.viga, existe una

i
!
‘uns estructura. Por ejemplo, cuandc se emplea en un edificio en !
i
i

tendencia hacia el desplazamiento relativo horizontal entre los -

miembros en respuesta a las fuerzas del viento ejercidss sobre

tre los miembros puede tener lugar en razém a la dilatacién pro

Para evitar o reducir dicho movimien-

. - |
to relativo y para formsr una esgtructura unitsria con los mieme

bros- individuales, se pueden utilizar medios para unir los can- !
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tos adyacentes en los miembros entre si. Se pueden empotrar pie-
zas metédlicas en el canto de 1z lose de modo que, cuando se ing-
talan los miembros, las piezas metdlicas queden opuestas y pue-
dan soldarse para formar la unidén necesaria. Estag piezas metd-
lices se suelen llamar piezas soldables.

. En el momento presente, las piezas
soldables se forman cominmente de piezas de barras cilindricas
de refuerzo en uso comin en plantes de hérmigon prefebricado, |
Is barra de refuerzo se dobla en un configuracién generaluente .
de U. Los brazos psralelos de la barra de refuerzo doblada ge
empofran en el hormigbén y el alﬁa intermedia o bese queds al
descubierto 8 lo lsrgo del canto del miembro.

Se comprenderd qﬁe el lugsr de la
pieza soldable en el hormigdn de la losa es un factor muy cri~
tico para la resistencia estructural y propiecdesdes de la pieoza
soldable unién de los miembros.

Desde un punto de vists ideel, la
barra de refuerzo deberd empotrarse en le perte media de la lo- .
58 para 3segurar ung transmigidén y absorcidn spropieda de las
fuerzas recibidas por la piezs soldable. El alma intermedies do
ls pieza soldable de la barra de refuerzo se suele situsr en la
esquins superior de la cubierta pars que guede sccesible sl sol~
dador colocado sobre 1a'cubierta. Iass partes parslelas de un .
pieza soldable de barra de refuerzo deben quedar por lo tantbo
obliclas en sentido descendente en la losa para asegurer un
empotramiento mpropisdo y una coberturs sdecuada de hormigdn.

_ No obstante, durante la colocscidn
de la barra de refuerzo, una vez que la barra se ba sumergido
en el hormigdn, resulta imposible después determinar el lugar

de las rartes paralelas de ls barra en la losa. Esto ocurre pag?
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' de las partes calentadas por el soplete o electrodo durante la

ticularmente en vista del hecho de que 1z parte expuesta de la
pieza soldable es cilindrica y, por lo tanto, no da indicacidn
alguna de si las partes restantes de le pieza soldable estén
debidamente colocadas. Por lo tanto,; no se puede asegurar uns
posicibn apropisdas de las barras de refuerzo.

Debido 2 las dificulbtades gque supone
colocar piez.s soldables de barras de refuerzo én la loga, las

piezss soldables no se empotran comlinmente de una forma suficieg
|

te y se salen de la losa por traccidn bajo la cargs, particular-

mente squellas cargas que inducen fuerzas verticales de zizalla-

dre en lis piezas soldables. ;

A pesar de que los brazos de ls barr@
de refuerzo se pueden retorcer pasra que los brazos puedan quedar
paralelos & la guperficie de la losa mientras se sitla la base
en la esquina superior de la losa, esto no se hace frecuentemen
te o, 8i se realiza, no se hace en las dimensiones requeridas,
por lo que de nuevo se produce un anclaje insuficiente.

. Otro inconveniente de lzs piezas solj
dables de las barras de refuerzo es que la perte de alme de la
barras de refuerzo queda fdcilmente cubierta con hormigbn o le- :
chada durante 1la fabricacién del elemento. Esto dificulta el :
hallar las bsrras de refuerzo a pie ds obrs.

Aun cuando las piezss scldables de

las barris de refuerzo se empotren y expongan en la forma apro-

piada, la soldadura de las barras de refuerzo para unir los eole

mentos eantre si es dificil, puesto que las barras se digefian

pers que tengan las propiedades necesariss mecénicas de refuer.

z0 ¥y no para una cepacided de soldadura. Cuando se produce un

fallo de soldadura, es un fallo quebradizo brusco en un extremo
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ipiada y consistente de la pieze soldable en la losa se asegura

ble, Iass dimensiones de las piezss soldables se reducen em lu-

scldédura.

Debido a loa inconvenientes que pre-
genta el material de las barras de refuerzo como piezas soldgs=
bles, se han empleado piezas soldables fabricadas de un modo es-
pecial. iistas piezes hun comprendido normalmente uns plsoca con
ancls jes soldado; como espirragos 8 la parte posterior. A pesar
dé'que estos dispositivos resuslven muchos de los inconvenien~
tes de laes piezas soldables de bsrrass ds refuerzo, tienen otros}
inconvenientesa'Dichas‘piezas soldables son dificiles y coshé- *
sas de fabricar &/o poseen relaciones de pego a carga deficien~
tes, Igualmente son diffciles y costosas de mansjar y almacenar.
_ _ _ Por lo tanto, el presqhte invento |
tiene por objeto proporcionar une piezs soldable perfeccionada
apropirda para empotirarse en elementos de hormigén. Una caractéé.
r{stica sobressliente de la piezs gsoldable psre hormigdn perfec;
cionsda del presente invento eé que la posicidén de las partes
empotiadas de ls pieza soldsble me pueden verificar fdcilmente

con ingpeccién visual de la parte expuesta. Ia colocacibén apro-

de este modo y al mismo tiempo se consiguen propiedades de re-

sistencia 8 la zizalladura vertical mdximas de la pieza solda -

gares donde ls carga de zizalladura vertical en le pieza solda- ;
ble os menor. Estas dimensiones reducidss permiten aumentar la

éantidad de cobertura correspondientemente con lo que se aseguf‘

‘ra un empotramiento adecusdo. Ie pieza soldable proporciona uns

superficie plana que se opone al recubrimiento involuntsrio con
hormig&n 0 lechads. Ia pieza soldable ofrece facilided de sol- !
dadura y tiene propisdades de ductilidad para la unién de los

elementos, mejorando de este modo las propiedades de la unibn,
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Ta pieza soldsble del presente invenﬁ
to es de fabricacién, manejo transporte y mlmscenamiento econd~
ﬁicoa. | ;

Ia pieza soldasble proporciona también
un medio por el cual se pueden apslancar pars alinearse elemen-z
tos adjacentes que tengan inclinaciones diferentes. Con ante- :
rioridad a este invento, la alinescidén de los elementos han da- |
do por resultado el desconchado del hormigém por ls barra de
pelanca o ba exigido el temer que quitar partes de uno de los
elementos para conseguir el punto de apoyo mecesario.

Ia pieza soldable dsel presente inven{
to se fabrice de chapa en luger de fabricarse de msterial cilin}
drico como las barras de refuerzo. Ia piezs soldable comprende |
une parte central que presents une superficie plans colocada ené
dngulo 8 la perpendiculsr y expuests cusndo la pieza soldable ‘
estd en su.gltio. Ia parte céntral puede contener una ranura
Gtil para apelancar los elementos de hormigén slineandolos o §
pare arriostrar uns pieza postiza que mejore las propiedades dei
zizalladura horizontal de la pieza soldable. Ia parte central i
termina en un par de lineas de doblez. Unas extremidades de sac%
¢ibn decreciente, dobladas en 4ngulo 8l plano de la parte cen-— ;
tral, se extienden desde las lineas de doblez vara empotrarse |
en el elemento de hormigén., las lineas de doblez se desplazan ;
de una manera generalmente convergente. :

En tanto que la parte cenbral plana
expuesta de la pieza soldable mantege una relacién fije con las;
extremiésdes empotredas de la pieza soldable, la posicién de |
las extremidsdes y el empotramiento spropiado de la pieza sol-

dable se pueden valorar con fscilidad y asegurar examinando la

posiciér de la parte central expuesta. El empleo de chapa y ls
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,tiﬁa de unas piezs postiza spropiada pars utilizasrse junto con

- |sus propiedadés estructurales, representandose la pieza postiza

' en su estﬁdo original sin doblar,

R tiva de 19 pieza post1za de la figura 6 y representa la p1eza
_25;fffpgstzza doblada y’ dlspuesta para su uso.
-_parclal, 31m1lar & la rigura i Y representa la’ pleza postiza de |

"lla figurs 7 en uso.

-6 -

configurecién de la pieza soldsble supone uns economfa de fabri-;
cacién menejo, transporte y slmacenamiento del producto. _ !
| Is figura 1 es upa vista parcisl en

perspectiva de un elemento de hormigbén que contiene piezas gol-
dablgs del presénte invento. . : i

Is figura 2 es una v1sta en planta de,
la pieza 'soldable del presente invento. E

Ie figura 3 és una vista frontal par-
ciai de la_piéza Soidable del presente invento, tomsda en el pla4
no de la superficie expuesta de le pieza soldable.

Ia figura 4 es una vista de costado
parcxalmente cortada de 1t pieza soldable del presente invento,
tomada a lo largo de la linea 4-4 de lu flgura 2.

Ia figura 5 es una v1sta en sécci6n

‘transverssl parciél de un par de elementos de hormigén que con=

tlenen la pieza soldable del presente invento e ilustra la unién
de 1os. elementoa por las piezas soldables. '

Ia figura 6 és una vista en perspec—

1s pieza soldable del presente invento, con objeto de mejorar :

La figura 7 es una vista en perspec~

La figura 8 es uns pmeza de costado

Is figura 9 es una vista en secc16 n

’transvprsal parclal de un par de elementos de hormigén y repre- |
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qué contienen las piezas postizas ilustradas en 1la figura 7.
En la figura 1 el nidmero 10 identi-~

fica 'un elemento de hormigdn, el elemento 10 se ilustra como

te 12 y vistagos separsdos lateralmente l4 y 16 que sostienen
la losa 12, la configuracidén ilustrads es lo que com(inmente se

denomina en la industris "doble T". La losa 12 puede tener nor-

turales de ls viga, Psra unir la viga 10 8 vigas adyacentes,
se euwpotran piezas soldsbles 20 g lo largo de¢l canto de l= losa
12, Ias piexas soldabies 20 se separan normaimente céda-2,44
a 3 05 ma lo largo de los cantos de 1a loma 12,

Ias r-iezas soldables 20 se pueden.
| fabricar de material de chapa doblasdo, normslmente de un espe-
sor de aproximadamgnte 4,76 mm, Un gcero de bajo contenido de
cafboﬁo que tiene 1l:s propiedades con&enientes de ductilidad

'y soldabilidad puede comprender el material de chaps para lé

tral 22 que termina en cada extremo en uns linea de dobléz 24
de la cusl sslen extremidades acabadas en puntas 26,

P,r razones de ecopomis de fabricat
cidén, se ha averiguado que es8 conveniente utilizar cbépa en ro-
llo en la fabricacién de la pieza soldable 20 y formar la pieza
soldable 20 mediante un par de cortes pzraslelos diagonales de
unvlado a8 otro de 1 chapa. Esto da a la pieza goldable 20 1la
forma de un rombo muy alargido que se ve con més clafidad cuan-

do la pieza soldable estd aun sin doblar. Ia longitud genersl

normal de la piezs soldable 20 sin dobler es de 508 a 762 mm.

{ senta la unién de los elementos de hormigén con piezas soldablesi

ups viga y comprende una losa de cargs dirigids longitudinalmen :

malmente un espesor de 50,8 mm. L.s8 vistagos 14 y 16 pueden con—!

tener torones presentsdos 18 que mejoren las propiedades estruc~:

[

pieza sol:iable 20, Ja pieza soldable 20 comprende uns parte cen-!
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i lares importantes a la pleza soldable 20, Ia primera es la orzenI

: conrlguracién 8ngular que se haya en las linea de doblez 24
., es el dotlez angular de ‘las extrem:dades con respecto al pla~

.'Vno de la parte central 22, identificada por la letra B en la

; tigura 2.

- 8 -

_ 1la yparte oonLral.22 de la pieza sol- |
dabie 20 puede presentar una superficie plana alargada que es
ligeramente ﬁés ancha en el centro que en los extremos debido
8 la forma de rombo de la pieza soldable 20, Is parte central
22 tiene normslmente una bngitud de 101 a 202 mm y una enchura |
de aproximzdamente 38 mm., Ia- parte central 22 puede 6ontener |
una ranura 28 de aproximsdamente 38 mm de longitud y 9,52 mm
de anchura. Ia rapura 2é queds en ls linea central que se ex-
tiende entre las puntaes de las extremidades 26 y se utiliza Pa=~
ra los fines que se describlrén wés adelante.

' Las extremidades 26 son de seccién
decreclente a partir de las lineas de doblez 24 hasta las pun-
tas de;sus qxtremosg De este modo se obtlanen relaciones conve- 3
nienteé de paad a cargs en 1a piéZasoldable 20 y se consigue
un mayor recubrimiento de hormmgén en la pieza soldable, segln

se describird més sdelante, B
Lés'lingas,de doblez 24 en cada ex~

tremo de la parte central 22 dan ciertas configubaciénes angu-

tacibén angular de las propias lineas -de doblez 24. Este despla-
- zamiento anguler de las lineas de doblez 24 se puede definir

con reapecto ‘a una perpendlcular a la linea central de la pgr-

te central 22. Cugndo se define de este modo, la orientacién

angular & jdentifica en la flgura 3 por la letrs A. ILa seginda

l
Con respecto a las orientacién angular!
l

A de las lineas de doblez se comprenderd que, para conseguir uma
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proyeccidén vertical de las extrcmidades 26 con el fin de resis-
‘tir las fuerzas de zizallasdura verticales inducidas en la ﬁieza
soldable 20, es necesario que laes lineas de doblez 24 se dea~
placen angularmente de la perpendicular.

-5, Cuanto mayor sea el desplazamiento
angular, tanto mayor serd la proyeccibén verticsl, N, obstante,
seéﬁn aumenta el(baplézamiento angukf de las lineas dé doblez
24, haj una pérdida correspondiente de proyeceibn horizontel,
asi como unzg mayor dificultad para empotrar ls. pieza qqldablg
10,. |20 en el hormigdén del elemento io, debido a la msyor poryeccibn :

vertical. o ) :
Ademfs, cusndo se toma junto con el

dngulo B a través del cual se doblan las extremidades 26, 1a
oriseutacién angular de las liness de doblez 24 determins el &n-
15, |8ulo con el cusl la superficie de le parte central 22 hs de si- %
tusrse cuzndo la pieza soldable 20 descanss sobre una superficie;
horizontel plana., Esto se representa como el 4ngulo C en la fi~

éura 4,

_ Para un éngulo B dsdo de las extremi-
20. dades 26, a'medida que aumenta el 4ngulo A, el éngulo C en e}

' cual queda las superficie plane de la narte central 22, se vuel-

ve mayor con lo gue la superficie plana es menos vertiesl,

_ 4 Se ha averiguado que un desplazamien-
to comprendido entre 20 y 60 grados se puede emplear como éngu~
25. |lo A. U, desplazemiento anguler de aproximedamente 452 es pre-

ferible,

Ia cantidad de doblez angular B a
.1as extremidades 26 es determinativa de un modo mds particular :

1

de la cantidad de poryeccién horizontal proporcionada por la

30. |pieza soldable 20 en las direcciones 1ongitudinai y transversal .
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'midédes existe la tendencia de que se fractura un trozo de hor-

-|pacibén y doblez de chapa én rollo o en benda con lo que se con- .

'.sigug.facilidad y economiz de fabricecidn. Ia coﬁfiguracién de |

- aiﬁilét, da facilidsd y economfa a su slmecensmiento y transpor-:
Clte. ' '

v ‘para el elemento 10 que comprende torones pretensados 18 en los

3 véatagoa %y 16 y un refuerzo de malla, si fuera necessrio,

« 10 -

de lé losa 12, También determina en cierto grado la proyeccidn
vertical de las extremidsdes 26 y 1a posncién angular de 1a BU~ .
porficie plana de la parte central 22, [l éngulo B de las ex- |
tremidedes 26 puede variar de 352 g 702, siendo preferible un
éngulo de aproximadamente 502. Se ha averiguado que es conve-

niente emplear éngulos mayores de 702 debido & que la centidad

de bormigbn, particularmente en los cantos inferiores de las

extremidades 26, se reduce hasta el punto en que también se re-

ducen las propiedades de zinzalladura vertical de las piezas

soldables, Con pegueiias cantidades de hormigbn entre las extre~ |

‘migon en los cantos inferiores de las extremidades y tire del
elemento 10 en condlclones de carga vertical. .

{,-:_ ) Se hs averiguado que es preferible -

g emplear ung orlentaciGn angular Ay un éngulo de doblez de

extremldad D de forma que la superficie plena de la parte cen=
tral 22 se desplace angularmente de 20 a 30 grados de la per-
pendlcular v.g., el éngulo C es igual a 202 - 509

Seglin se indica en la presente me-~

mona, las piezas’ soldables 20 se forman normalmente por estam- !

las piézas goldables 20 facilita su encajemien o y, de un modo

En la préctlca se prepara un molde

en la losa 12..1a pieza soldable 20 seé puede colocar en el mol_

de y'vbrteise después hormigbn en el molde pars fabrigar el ele~ i
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mento, Como variante, la pieza soldable se puede incar en el ;
horrigbn después de haberse colocado en el molde pero antes

de que fraglie el hormigén. Cuslquier pertubacién producida por
las piezas soldables 20 incadas en el hormigdn de la losa 12

5 ‘se puede alisar con uns llans.

Is pieza soldsble 20 se sitls nor-

malmente de forma que el canto superior de lg parte central 22
de la pieza soldsble 20 quede a rds del canto superior de la :
'losa 12, De este modo se sittian las partes inferiores de la p_a_x_‘_i
10. | te central 22 s mds de 2' mm por debajo de la superficie e;:cpue:s---5
ta de la osa y se tiene la seguridad de que el empoﬁramiehto ;
de la pieza soldable 20 gea sifuciente psra resistir las fuer- :
- zas verticales de zizalladura sin tirar del hormigdn. Ls. natu~
raleza dz seccidén decreciente de las extremidades 26 suments
15. el recubcimiento de hormigén sdbre la pieza soldable 20 8 me- }
dida que auments la distancia a partir de la parte centrsl 22,
Do este modo se agegura ademds un recubrimiento adecuado de ls
pieza soldable 20. A
Cualquiera que sea la forma en que

20. la “pieza soldsble 20 se coloca en el elemento 10, la posicién f
-de la r-icza soldable 20 en la losa 12 se puede asegurar con fa- i
cilidsd 2xaminando la orientacién de la superficie plana expues-
ta de 1ls parte central 22. Ia naturéleza plana de la parte cen-
tral 22 nace improbable gue quede recuhiertz con hormigén o
25. | lechadas durante la fabricacién del elemento 10,

‘ Después que ha fraguado el hormigén
del élemcnto 10, el elemento se saca del moldg, se transporta

a pie de obra y se instale, de forma que los cantos de la losa

- 12 queden en unibén a tope con otros elementos similares, con

30. | las piez:s soldables 20 de los slewentos opuestas unas a8 otras,
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Las pliezas soldables 20 se sueldan
entonces para unir los elementos 1O en una esbtructura enteriza

como una cubierta, seglin se ilustra en la figuras 5. Si se desea,

ge pusde colocar una barra corta de refuerzo %0 entre las super--

ficies expuestas de ls pieza soldable 20 para facilitar la sol-
dadura.
- Frecﬁentemente ocurre que las incli.-
naciones loﬁgitudinales de los elementos 10 difieren, por lo
que los elementos quedan desalipeados. Por ejemplo, las vigss
de una cubierta.horiZOntal'puede que no tengan slineacién ver-
tical dehbido 8 varisciones de inclinscién., Si esto ocurre, se
debe introducir el extrgmo de. una palanca en la ranura 28 de la
pieza aqldablé_ZO eﬁ la inferior‘de las dos vigas adyaqentes.

Se coloca un bloque én las otirs viga como punto de apoyo y se

aplica fuerza en la palanca para subir le vigs inferior .colocan-

dola en alineacidn verfical. Ias viges, cusndo se slinean de
esta forma, se unen en las piezss soldsbles.

Er muchos casos, las fuerzas de zi-
zalladura principales ejercidas sobre las piezés soldables 20
consisten en un esfuerzo cortante horizontal que tiende a empu~
Jar una vigas longifudinalmente por una viga adyacente. Cuando
esto ocurre, existe la tendencia de que los elementos se sepa~
ren saliendose lss piézas soldables del hormigén. En las partes
centrales de una estructura como i)uede ser una cublerta, esto
Sourre solamente con gran dificultad debido al nfimero de elemen~

tos adyacentes-a las vigas que experimentan fuerzas de zizalle-

-dura. No oﬁatante,'en las vigas exteriores, se puede producir

separacidn de las vigaa por traccidn.
Pare evitar esta separacibén por trac-

!

|

¥
¢
¢

¢ifn y ontener resistencis adicional a 18 zizalladura, se puede
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| hormigén de la #iga 10, segln se ilustra en la fiéura 8. El1 18~

'soldaalee 20 que comprenden las partes medias de 12 pieza pos-

30.

‘ranura 2¢ en la perte central 22 en respuesta a las fuerzas ho-
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emplear 1u pleza postiza 32 ilustrada en las figuras 6 a é. la
pieza postiza 32 se puede formar de material de chape con un es—t
pesor de aproXimedamente 3,17mm, megin se ilustra en la figurs

6. Ie pieza postizs 32 continene una parte media alargada 34 quei
tiene perte de cuello 36 a cada lado y extremos alargados 38,

Ia &imensién latersl de la parte media 54 excede de la dimensi6ny
wfs large de la ranura 28 en ls pieze soldable 20. Ia dimensién
lateral de las partes de cuello 36 és menor que la dimensién mfs
lapga de la ranura 28, la dimensién lateral de los extremos ter—i
minales 38 o8 la necesaria pars que enderezando la pieza posti-
za, los extremos se puedan hacer pasar a tﬁ.‘avés de la ranura 28.-
En una modalidad normal la piezs postiza 32 tiene una loﬁgitud' '
de 114 mm. ‘

La pieza postiza 32 se dobla acsda
lado de la parte media 34 para former el elemento generalmente
en forma de U ilustrado en le figuia 7.

Ia pieza postiza dobléda se inﬁrodu- %

ce en la ranurs 28 antes de empotrar ls pieza soldable 20 en le |

do inferior de la parte media 34 se pone a tope con la superfis !
cie plans de ia parte central 22 de la pieza soldable 20, Des-

pués de ‘1a febricacién e instalaciém del elemento 10, 1las p1ezas
H

tiza 32 ge sueldan entre si, segln se ilustra en la figura 9,

Si se ejercieran fuerzas mobre el elev

mento 10 que tendxeran a tirar de la pieza soldable 20 sacando- i

A
la del elemento 10, estes fuerzas encontrarén la oposicién de !
los extremos agrandedos 38 de 1ls piezs postiza 32. A medida que

la parte media 34 se pone en unién a tope con los lados de la
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rizontales de las vigas, las fuerzas se trasladan directamente
a las partes principales de la pieza sgoldable.

Descrita suficientemente la naturale-:
z8 del. invento, 88i como la menera de realizarlo en la practica,:
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica~
dss son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no

alteren su principio fundamental,
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REIVINDICACIONES

la,- Perfeccionamientos en pieczas
soldables para unir elementos de hormigén, apropisdss para em=
potarse en materiales de hormigbn y fabricadas de material de
5. chapa de espesor apropiado, caracterizados porque se farma'cadai
pieza por una parte central a modo de plsca que presents una su-
perficie plsnas soldaeble digpueste en dngulo & la perpendicular; |
y un par de extremidades que se extienden desde cada extremo de
la parte central y se doblan fuers del plano de la parte centraﬂ
10. 28.- Perfeccionsmientos seglin la rei-
vindicacién 1, caracterizados porque la psrte cenbtral tiene una ,
linea central que corre en lg direccidén de la extensidén de les
extremid:des y porque el doblez entre ls parte central y las
extremid:des se produce alo largo de las lineas de doblez des-
15. plazadss angularmente a partir de une perpendicular a 1la lines
central le forma que las extremidades se doblan fuera de 1= ali-
neacién prolongada con respecto a 1z parte central,

32,- Perfeccionamientos seghin la rei-
vindicacibén 2, carscterizadas porque lss lineas de doblez entre
20. la parte central y las extremidades se desplszan en 4dngulo su~
ficiente para sgituar la parte central en un dngulo previamente
elegido 3 la perpendicular cuando lag extremidades se sapoyan
sobre la superficie horizontal.

4a,~ Perfeccionamientos segfn la rei-
25. vindicacién 3, caracterizadas porque las lineas de doblez se
desplazan en un dngulo de 20 a 609,

‘ 5a,- Ferfeccionamientos segfin la rei-
vindicacién 4, caracterizedas porque las lineas de doblez se '

desplsza | en éngulo de sproximadamente 459,

30;7:227 64,- Perfeccionamientos segln la rei-
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-fuera del plano de la perte central en dngulo suficiente para

situar ls parte central en un éngulo previamente elegido a la

5. | ficie horizontal.

, 72.~ Perfeccionamientos segln ls rei-
vindicacién 6, caracteriz-das porque las extremidades se doblan
en un éniulo comprendido entre 35 y 702 a partir del ﬁlano de

la parte central,

10. 82,.~ Perfeccionamientos segln la rei-

vindicacibén 7, caracterizados porque las extremidades se doblan

central.

9a,- Perfeccionamientos segln la rei-
15. | vindicacién 1, caracterizadas porque la parte central es mis

ancha en el centro que en los extremos.

102,~ Perfeccionsmientos segln la

pieza_soldable presenta ls forma de un rombo alargasdo.

20, | lla,~ Perfeccionamientos segin la
reivindicacién 1, caracterizadas porque la parte centrsl se si-
tha en un dngulo comprendido entre 20 y 300 g partir de la per-
pendiculsr cuando lss extremidades descanzan sobre una superfi-

‘cie horizontal.

25. . 12a,~ Perfeccionamientos segln la
reivindicacién 1, caracterizadas porque se dispone en la parte

central una ranura alargada,

132.~ Perfeccionamientos seghn la i

reivindicacidén 11, caracterizadas porque se dotan de medios re~ .

0. | tenidos 2n la ranura para oponer resistencia a que se salge la

O

vindicacidn 3, caracterizadas porque las extremidades se doblan ‘

perpendicular cuando las extremidades se apoyan sobre uns super-

én 4ngulo de aproximadamente 502 & partir del plsno de ls parte

reivindizacién 9, caracterizadas porque de la que se fabrica la
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15.

20.

extremos terminsles una snchura mayor que de los hrazos con cue~
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pieza soldable del msterial de hormigdn.

142 ,~ Perfeccionamientos seghn ls :
reivindicacién 13, caracterizades porque los medios se forman :
por un elemento que tiene un cuello situsdo en lg ranura, una i
cabeza de mayor dimensién que la ranura en un exbtremo del cuella%
para retener el elemento en la ranura, y un extremo terminal .
ensanchado en el otro extremo del cuello para ofrecer resisten- E
cia a que se salga la pieza soldable del materisl de hormigén. ‘

152,~ Perfeccionamientos segfin 1la rei
vindicacidén 14, caracterizedas porque el elemento se forma de :
una pieza generalmente en U de chapas dobleda que tiene un pasr deé
brazos con cuéllb con extremos terminales y uns parte de alma i
intermedia formsndo la cebeza, teniendo los brazos ume anchura :
menor que la longitud de le renurs, teniendo la parte de alms

uns snchvre mayor que la longitud de la renura y teniendo los

1lo pero suficientemente pequefia para permitir el paso de .los

extremos terminales 8 través de la ranurs.

16a8,~ Perfeccionamientos en piezas
soldables para unir elementos de hormigbn, tal y como queda sus—;
tancialmente descrito en le presente memoria, y dibujos adjuntos.

Esta memorie consta de 17 hojas es- |

|
|
crites a méquina por una sola cara. i
i

Madrid, 47 9% '

GARY JAMES EHLENBECK.
7
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