
'MISTERIO DE !NOUSIB!A
MCtSWO DE tA PROMEOAOMDU5IMÁL

ESPAÑA

O ES§o
NUMERO O A 1
FECHA oe HRKSENTACtOM

p n u n  N t x n x o a n

6 ) --ECHA

5 8 6 .7 1 5 1 3 - 6 - 1 . 9 7 5 E E .

@  FECHA DE P -  .LIO,DAD (^CLA SIFICA C IO N  INTERMACIONAL (62)pATEMTE OE LA O'JE ES n,.')SIONARIA

(bf) TÍTULO OE LA tMVSMDOM
PERFECCIONAMIENTOS EN PIEZAS SOLDABLES PARA. UNIR ELEMENTOS DE 
HORMIGON.

(? t )  SOHCITAM7E (5)

GARY JAMES EHLENBECK.
DOMICILIO DEL so L tC  TAMTK

2215 Stonecraft, Grafton, WiscoDsin 53024, EE.UU. de A,
tWVEMTOW <tü<
GARY JAMES EHLENBECK.

TtTULAH IES)

(7̂  AEPHESEMTAHrt
D. JAIME COMEZ-ACEBO y MODET.

UTILICESE GOMO PRIMERA t'AGINA OL LA MEMORIA



5

10

15

20

25

30

-  1 -

El hormigón es material ampliamente 
empleado en la construcción debido a sus propiedades estructura-! 
les, fác il disponibilidad, y bajo costo. En muchos casos, e l thormigón mezclado se lleva hasta e l lugar de la obra, se vierte 
en encofrados instalados en la misma y se deja fraguar. No obs- ' 
tan te, e l empleo de elementos prefabricados o premoldeados se , 
emplea cada vez más debido a la facilidad y economía de fabrica-! 
ción y ensamble. Estos elementos se fabrican fuera de la obra y 
después se transportan hasta la obra y se instalan para formar, '' 
por ejemploi un muro o una cubierta.

Un elemento prefabricado típ ico , como; 
puede ser una viga, tiene una superficie de losa o superficie 
decarga y puede comprender uno o más vástagoá que contienen to r ' 
roñes de refuerzo o pretensados. Para formar un elemento de edi-j 
f ic io , los miembros se sitúan de. forma que los cantos de las lo­
sas se pongan a tope. i

Se comprenderá que se puede producir ¡
movimiento relativo  entre los miembros que forman una parte de ¡)
una estructura. Por ejemplo, cuando se emplea en un edificio en j
una cubierta formad, por miembros en forma de viga, existe una j¡tendencia hacia e l desplazamiento rela tivo  horizontal entre los 
miembros en respuesta a las fuerzas del viento ejercidas sobre 
las paredes verticales del ed ific io . El movimiento v ertica l en­
tre  los miembros puede tener lugar en razón a la dilatación pro 
ducida por e l sol incidiendo en una parte de la cubierta del te ­
jado pero no en otra o por las cargas de nieve que existen en 
una parte de.la cubierta del tejado pero no en otra parte.

Para evitar o reducir dicho movimien- 
t .  r . ls U v . y f . r ^  ^  . . .  1 .. . i . . -  !
bros individuales, se pueden u tiliz a r  medios para unir los can- ¡
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toa adyacentes en loa miembros entre s i .  Se pueden empotrar pie­
zas metálicas en el canto de la losa de modo que, cuando se ins­
talan los miembros, las piezas metálicas queden opuestas y pue­
dan soldarse para formar la unión necesaria. Estas piezas metá­
licas se suelen llamar piezas soldables.

En e l momento presente, las piezas 
soldables se forman comúnmente de piezas de barras cilindricas 
de refuerzo en uso común en plantas de hórmigon prefabricado. j 
La barra de refuerzo se dobla en un configuración generalmente 
de U. Los brazos paralelos de la barra de refuerzo doblada se 
empotran en e l hormigón y el alma intermedia o base queda a l 
descubierto a lo largo del canto del miembro.

Se comprenderá que e l lugar de la 
pieza soldable en e l hormigón de la losa es un factor muy c r i­
tico para la resistencia estructural y propiedades de 3a pieza 
soldable unión de los miembros.

Desde un punto de vista ideal, la 
barra de refuerzo deberá empotrarse en la parte media de la lo­
sa para asegurar una transmisión y absorción apropiada de las 
fuerzas recibidas por la pieza soldable. El alma intermedia de 
la pieza soldable de la barra de refuerzo se suele situar en la 
esquina superior de la cubierta para que quede accesible a l  sol­
dador colocado sobre la cubierta. Las partes paralelas de un 
pieza soldable de barra de refuerzo deben quedar por lo tanto 
oblicúas en sentido descendente en la losa para asegurer un 
empotramiento apropiado y una cobertura adecuada de hormigón.

No obstante, durante la colocación 
de la barra de refuerzo, una vez que la barra se ha sumergido 
en e l hormigón, resulta imposible después determinar e l lugar 
de las partes paralelas de la barra en la losa. Esto ocurre par
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ticularmente en vista del hecho de que la parte expuesta de la 
pieza sóidable es cilindrica y, por lo tanto, no da indicación 
alguna de s i las partes restantes de la pieza sóidable están 
debidamente colocadas. Por lo tanto, no se puede asegurar una 
posición apropiada de las barras de refuerzo.

Debido a las dificultades que supone 
colocar piez.s sóidables de barras de refuerzo en la losa, las 
piezas sóidables no se empotran comúnmente de una forma suflcienj
te y se salen de la losa por tracción bajo la carga, particular-* 
mente aquellas cargas que inducen fuerzas verticales de z iza lla - 
dra en las piezas soldables. :

A pesar de que los brazos de la barra¡ 
de refuerzo se pueden retorcer para que los brazos puedan quedar 
paralelos a la superficie de la losa mientras se sitúa la base 
en la esquina superior de la losa, esto no se hace frecuentemen , 
te  o, a i se rea liza , no se hace en las dimensiones requeridas, 
por lo que de nuevo se produce un anclaje insuficiente.

Otro inconveniente de las piezas sol- 
dables de las barras de refuerzo es que la parte de alma de la 
barra de refuerzo queda fácilmente cubierta con hormigón o le -  ' 
chada durante la fabricación del elemento. Esto d ificu lta  e l 
h a llar l3á barras de refuerzo a pie de obra. !

Aun cuando las piezas soldables de { 
las barras de refuerzo se empotren y expongan en la forma apro­
piada, la soldadura de las barras de refuerzo para unir los ele ¡ 
montos entre s i es d if íc i l ,  puesto que las barras se diseñan ! 
para que tengan las propiedades necesarias mecánicas de refuer- ' 
zo y no para una capacidad de soldadura. Cuando se produce un i 
fa llo  de soldadura, es un fallo  quebradizo brusco en un extremo i 
de las partes calentadas por el soplete o electrodo durante la ¡
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soldadura.
Debido a loa inconvenientes que pre­

senta e l material de las barras de refuerzo como piezas sóida- 
bles, se han empleado piezas soldables fabricadas de un modo es-* 
pedia1. Estas piezas han comprendido normalmente una plaoa con , 
anclajes soldados como espárragos a la parte posterior. A pesar 
de que estos dispositivos resuelven muchos de los inconvenien­
tes de las piezas soldables de barras de refuerzo, tienen otros ¡ 
inconvenientes* Dichas piezas soldables son d if íc ile s  y costo- ' 
sas de fabricar y/o poseen relaciones de peso a carga d e f ic ie n - , 
te s . igualmente son d ifíc ile s  y costosas de manejar y almacenar.;

Por lo tanto, e l presente invento ' 
tiene por objeto proporcionar una pieza sóidable perfeccionada 
apropiada para empotrarse en elementos de hormigón. Una cara ote-! 
r is tic a  sobresaliente de la pieza sóidable para hormigón perfec­
cionada del presente invento es que la posición de las partes 
empotradas de la pieza soIdable se pueden verificar fácilmente 
con inspección visual de la parte expuesta. la colocación apro­
piada y consistente de la pieza soldable en la losa se asegura 
de este modo y a l mismo tiempo se consiguen propiedades de re -  ' 
sistencia a la zizalladura v ertica l máximas de la pieza sóida -  
ble. Las dimensiones de las piezas soldables se reducen en lu- 
gares donde la carga de zizalladura vertica l en la pieza sóida- ¡ 
ble es menor. Estas dimensiones reducidas permiten aumentar la 
cantidad de cobertura correspondientemente con lo que se asegu­
ra un empotramiento adecuado. La pieza soldable proporciona una 
superficie plana que se opone a l  recubrimiento involuntario con 
hormigón o lechada. La pieza soldable ofrece facilidad de sol- ;

tdadura y tiene propiedades de ductilidad para la unión de los
elementos, mejorando de este modo las propiedades de la unión. i
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La pieza sóida ble del presente inven-j 
to es de fabricación, manejo transporte y almacenamiento econó­
micos.

La pieza sóida ble proporciona t8mbiéñ 
un medio por e l cual se pueden apalancar para alinearse elemen-; 
tos adyacentes que tengan inclinaciones diferentes. Con ante­
rioridad a este invento, la alineación de los elementos han da­
do por resultado e l desconchado del hormigón por la barra de 
palanca o ha exigido e l tener que quitar partes de uno de los 
elementos para conseguir e l punto de apoyo necesario.

La pieza soldáble del presente inven-*, -ito se fabrica de chapa en lugar de fabricarse de material cilin_j
drico como las barras de refuerzo. La pieza soldáble comprende '!una parte central que presenta una superficie plana colocada e n '{ángulo a la perpendicular y expuesta cuando la pieza soldáble 
está en su s itio . la parte central puede contener una ranura . iú t i l  para apalancar los elementos de hormigón alineándolos o ¡ 
para a rrio s tra r una pieza postiza que mejore las propiedades de í 
zizalladura horizontal de la pieza soldáble. La parte central i 
termina en un par de lineas de doblez. Unas extremidades de sec-}tción decreciente, dobladas en ángulo a l  plano de la parte cen- i 
t r a l ,  se extienden desde las líneas de doblez para empotrarse ' 
en e l elemento de hormigón. Las lineas de doblez se desplazan ¡ 
de una manera generalmente convergente.

En tanto que la parte central plana * 
expuesta de la pieza soldáble mantega una relación f ija  con l a s : 
extremidades empotradas de la pieza soldáble, la posición de 
las extremidades y e l empotramiento apropiado de la pieza so l- j
dable se pueden valorar con facilidad y asegurar examinando la }

¡posiciói de la parte central expuesta. El empleo de chapa y la {



configuración de la pieza sóidable supone una economía de fa b r i- :
cación manejo, transporte y almacenamiento del producto.

La figura 1 es una vista parcial en ; 
perspectiva de un elemento de hormigón que contiene piezas sol- - 
dables del presente invento. i

La figura 2 es una vista en planta de¡!la pieza sóidable del presente invento.
La figura 3 es una vista frontal par­

c ia l de la pieza soldable del presente invento, tomada en e l pla­
no de la superficie expuesta de la pieza soldable.

La figura 4 es una vista de costado 
parcialmente cortada de 1?. pieza soldable del presente invento, ; 
tomada a lo largo de la linea 4-4 de la figura 2.

La figura 5 es una v ista  en sección 
transversal parcial de un par de elementos de hormigón que con- ^
tienen la pieza soldable del presente invento e ilu stra  la unión;!de los elementos por.las piezas soldables.* !La figura 6 és una vista en perspec- ¡
tiva de una pieza postiza apropiada para u tiliza rse  junto con ¡ 
la pieza soldable del presente invento, con objeto de mejorar j 
sus propiedades estructurales, representándose la pieza postiza ¡ 
en su estado original sin doblar..

. * La figura 7 es una vista en perspec­
tiva de la pieza postiza de la figura 6 y representa la pieza 
postiza doblada y dispuesta para su uso.

.L a  figura 8 es una pieza de costado 
parcial, similar a la figura 4 y representa la pieza postiza de 
la figura 7 en uso.

La figura 9 es una vista en secció n 
transversal parcial de un par de elementos de hormigón y repre-



¡ senta la unión de los elementos de hormigón con piezas sóidablesi 
que contienen las piezas postizas ilustradas en la figura 7*

En la figura 1 e l número 10 identi­
fica un elemento de hormigón, e l elemento 10 se ilu stra  como 
una viga y comprende una losa de carga dirigida longitudinalmen i 
te  12 y vástagos separados lateralmente 14 y 16 que sostienen 
la losa 12. La configuración ilustrada es lo que comúnmente se 
denomina en la industria "doble T". La losa 12 puede tener nor­
malmente un espesor de 50,8 mm. L„s vástagos 14 y 16 pueden con-' 
tener torones presentados 18 que mejoran las propiedades estruc-i 
turales óe la viga. Para unir la viga 10 a vigas adyacentes, )íse empotran piezas soldables 20 a lo largo del canto de la losa 
12. Las piexas soldables 20 se separan normalmente cada 2,44 
a 3$05 m a lo largo de los cantos de la losa 12. '

Las piezas soldables 20 se pueden 
fabricar de material de chapa doblado, normalmente de un espe­
sor de aproximadamente 4,76 mm. Un acero de bajo contenido de 
carbono que tiene las propiedades convenientes de ductilidad j 
y soídabilidad puede comprender e l material de chapa para la 
pieza so lub le  20. la pieza sóida ble 20 comprende una parte cen-í 
t r a l  22 que termina en cada extremo en una linea de dobláz 24
de la cual salen extremidades acabadas en puntas 26. ¡!P^r razones de economía de fabrica- ¡ 
ción, se ha averiguado que es conveniente u tiliz a r  chapa en ro- ' 
lío  en la fabricación de la pieza soldable 2Ó y formar la pieza i 
soldable 20 mediante un par de cortea paralelos diagonales de ' 
un lado a otro de la chapa. Esto da a la pieza soldable 20 la 
forma de un rombo muy alargado que se ve con más claridad cuan- ¡ 
do la pieza soldable está aun sin doblar. La longitud general !
normal de la pieza roldable 20 sin doblar es de 508 a 762 mm. í
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La la rte  central 22 de la pieza so l- í 
dable 20 puede preaentar una auperficie plana alargada que es 
ligeramente más ancha en e l centro que en los extremos debido 
a la forma de rombo de la pieza sóidable 20. La parte central 
22 tiene normalmente una bngitud de 101 a 202 mm y una anchura ; 
de aproximadamente 38 mm. La parte central 22 puede contener 
una ranura 28 de aproximadamente 38 mm de longitud y 9*52 mm 
de anchura. La ranura 28 queda en la linea central que se ex­
tiende entre las puntas de las extremidades 26 y se u tiliza  pa- '

. rá los fines que se describirán más adelante.
Las extremidades 26 son de sección j 

decreciente a p a rtir  de las lineas de doblez 24 hasta las pun­
tas de sus extremos. este modo se obtienen relaciones conve­
nientes de paso á carga en la piezasóidable 20 y se consigue 
un mayor recubrimiento de hormigón en la pieza soldable, según
se describirá más adelante. ¡. - "  !, Las lineas.de doblez 24 en cada ex- i
tremo de la parte central 22 dan ciertas configuraciónes angu- !lares importantes a la pieza soldable 20. La primera es la orienj 
tación angular de las propias lineas de doblez 24. Este despla- ¡ 
zamiento angular de las lineas de doblez 24 se puede defin ir 

con respecto a una perpendicular a la linea central de la par- ¡ 
te  central 22. Cuando se define de este modo, la orientación ! 
angular g¡ identifica en la figura 3 por la le tra  A. La segúnda - 
configuración.angular que se haya en las linea de doblez 24- ies e l  doblez angular de las extremidades con respecto a l  p ía- { 
no de la parte central 22, identificada por la le tra  B en la ' 
figura 2. j

Con respecto a la orientación angular j 
A de las lineas de doblez se comprenderá que, para conseguir una¡



-  9 -

5.

10..

15.

20.

proyección v ertica l de las extremidades 26 con e l fin de re s is -  ' 
t i r  las fuerzas de zizalladura verticales inducidas en la pieza 
sóidable 20, es necesario que las líneas de doblez 24 se des­
placen angularmente de la perpendicular.

Cuanto mayor sea el desplazamiento 
angular, tanto mayor será la proyección v e rtica l. obstante, 
según aumenta el ¿bsplazamiento angula? de las lineas de doblez 
24, hay una pérdida correspondiente de proyección horizontal, 
a s i como una mayor dificultad para empotrar la pieza sóidable 
20 en el hormigón del elemento 10, debido a la mayor poryección ¡
v ertica l. :

Además, cuando se toma junto con e l *
ángulo B a través del cual se doblan las extremidades 26, la 
orientación angular de las líneas de doblez 24 determina e l án- = 
guio con el cual la superficie de la parte central 22 ha de s i -  ' 
tuarse cuando la pieza soldable 20 descansa sobre una superficie; 
horizontal plana. Esto se representa como e l ángulo 0 en la f i -  ! 
gura 4. '

Para un ángulo B dado de las extremi-' 
dades 26, a medida que aumenta el ángulo A, el ángulo C en el 
cual queda la superficie plana de la parte central 22, se vuel- ; 
ve mayor con lo que la superficie plana es menos v ertica l.

S„ ha averiguado que un deaplazamíen-! 
to comprendido entre 20 y 60 grados se puede emplear como ángu- } 
lo A. U„ desplazamiento angular de aproximadamente 45a es pre- !
fe rib le . ¡iLa cantidad de doblez angular B a ; 
las extremidades 26 es determinativa de un modo más particular ! 
de la cantidad de poryección horizontal proporcionada por la ¡ 
pieza sóidable 20 en las direcciones longitudinal y transversal ¡30
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de la losa 12, También determina en cierto grado la proyección 
vertical de laa extremidades 26 y la posición angular de la su­
perficie plana de la parte central 22; Él ángulo B de laa ex­
tremidades 26 puede variar de 55a a 70a, siendo preferible un 
ángulo de aproximadamente 50a. Se ha averiguado que es conve­
niente emplear ángulos mayores de 703 debido a que la cantidad 
de hormigón, particularmente en los cantos inferiores de las 
extremidades 26, se reduce hasta e l punto en que también se re­
ducen las propiedades de zinzalladura vertica l de las piezas 
soldables. Con pequeñas cantidades de hormigón entre las extre­
midades existe la tendencia de que se fractura un trozo de hor­
migón en los cantos inferiores de las  extremidades y t i r e  del 
elemento 10 en condiciones de carga v ertica l.

* Se.ha averiguado que es preferible
emplear una orientación angular A y un ángulo de doblez de 
extremidad D de forma que la superficie plana de la parte cen­
t r a l  22 se desplace angularmente de 20 a 30 grados de la per­
pendicular v.g.., é l ángulo C es igual a 203 -  303.

Según se indica en la presente me­
moria, les piezas soldables 20 se forman normalmente por estam­
pación y doblez de chapa en ro llo  o en banda con lo que se con­
sigue. facilidad y economía de fabricación. La configuración de 
las piezas soldables 20 fa c ilita  su encajamien o y, de un modo 
sim ilar, da facilidad y economía a su almacenamiento y transpor­
té .

En la práctica se prepara un molde 
para el elemento 10 que comprende torones pretensados 18 en los
vástagos 14 y 16 y un refuerzo de malla, s i fuera necesario, 
en la losa 12..La pieza sóidable 20 se puede colocar en el mol_ 
de y verterse después hormigón en el molde para fabricar e l ele-r
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mentó. Como variante, la pieza sóidable se puede incar en el 
hormigón después de haberse colocado en e l moide pero antes 
de que fragüe e l hormigón. Cualquier pertubación producida por ' 
las piezas soldables 20 incadas en e l hormigón de la losa 12 
se puede a lisa r  con una llana. :

La pieza soldable 20 se sitúa ñor- . 
malmente de forma que e l canto superior de la parte central 22 
de la pieza soldable 20 quede a rás del canto superior de la !losa 12. De este modo se sitúan las partes inferiores de la par 
te central 22 a más de 2' mm por debajo de la superficie expues-' 
ta de la 3osa y se tiene la seguridad de que el empotramiento 
de la pieza soldable 20 sea sifuciente para r e s is t i r  las fuer- : 
zas verticales de zizalladura sin t i r a r  del hormigón. La. natu- iraleza de sección decreciente de las extremidades 26 aumenta 
el recubrimiento de hormigón sobre la pieza soldable 20 a me- t 
dida que aumenta la distancia a p a rtir  de la parte central 22. '
Dg este modo se asegura además un recubrimiento adecuado de la ! 
pieza soLdable 20.

Cualquiera que sea la forma en que 
la pieza soldable 20 se coloca en e l elemento 10, la posición ¡ 
de la pieza soldable 20 en la losa 12 se puede asegurar con fa­
cilidad examinando la orientación de la superficie plana expues­
ta de la parte central 22. La naturaleza plana de la parte cen­
t r a l  22 hace improbable que quede recubierta con hormigón o 
lechada durante la fabricación del elemento 10.

Después que ba fraguado e l hormigón 
del elemento 10, e l elemento se saca del molde, se transporta } 
a píe de obra y se insta la , de forma que los cantos de la losa 
12 quedert en unión a tope con otros elementos similares, con j 
las piezas soldables 20 de los elementos opuestas unas a otras^ '
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Las piezas sóidables 20 se sueldan 
entonces para unir los elementos 10 en una estructura enteriza 
como una cubierta, según se ilu stra  en la figura 5. Si se desea, 
se puede colocar una barra corta de refuerzo 30 entre las super­
f ic ie s  expuestas de la pieza soldable 20 para fa c i l i ta r  la so l- j 
dadura.

Frecuentemente ocurre que las in c li­
naciones longitudinales de los elementos 10 d ifieren , por lo j 
que los elementos quedan desalineados. Por ejemplo, las vigas ¡ 
de una cubierta horizontal puede que no tengan alineación ver­
t ic a l  debido a variaciones de inclinación. Si esto ocurre, se 
debe introducir e l extremo de. una palanca en la ranura 28. de la t̂pieza soldablé 20 en la inferior de las dos vigas adyacentes.
Se coloca un bloque en ia otra viga como punto de apoyo y se 
aplica fuerza en la palanca para subir la viga inferior.colocán­
dola en alineación vertica l. Las vigas, cuando se alinean de 
esta forna, se unen en las piezas sóidables.

En muchos casos, las fuerzas de z i- 
zalladura principales ejercidas sobre las piezas soldables 20 
consisten en un esfuerzo cortante horizontal que tiende a empu- ' 
ja r una viga longitudinalmente por una viga adyacente. Cuando ! 
esto ocurre, existe la tendencia de que los elementos se sepa- !

iren saliéndose las piezas soldables del hormigón. En las partes j 
centrales de una estructura como puede ser una cubierta, esto ! 
ocurre solamente con gran d ificultad  debido a l número de elemen­
tos adyacentes a las vigas que experimentan fuerzas de z iza lla- 
dura. No obstante, en las vigas exteriores, se puede producir 
separación de las vigas por tracción. }tPara evitar esta separación por trac-! 
ción y obtener resistencia adicional a la zizalladura, se puede '
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emplear la pieza postiza 32 ilustrada en las figuras 6 a 9. Lá 
pieza postiza 32 se puede formar de material de chapa con un es­
pesor de aproximadamente 3tl7mm, según se ilu stra  en la figura 
6. La pieza.postiza 32 continene una parte media alargada 34 que 
tiene parte de cuello 36 a cada lado y extremos alargados 38. ila  dimensión la te ra l de la parte media 34 excede de la dimensión 
más larga de la ranura 28 en la pieza sóidable 20. La dimensión 
la te ra l de las partes de cuello 36 es menor que la dimensión más 
larga de la ranura 28. La dimensión la te ra l dé los extremos te r-¡  
mínales 38 es la necesaria para que enderezando la pieza posti­
za, los extremos se puedan hacer pasar a través de la ranura 28. 
En una modalidad normal la pieza postiza 32 tiene una longitud 
de 114 mm.

La pieza postiza 32 se dobla aceda 
lado de la parte media 34 para formar e l elemento generalmente 
en forma de U ilustrado en la figura 7. ;

La pieza postiza doblada se introdu- !
* ice en la ranura 28 antes de empotrar la pieza sóidable 20 en le ¡ 

hormigón de la viga 10, según se ilu stra  en la figura 8. El la -  ' 
do inferior de la parte media 34 se pone a tope con la superfi-  ̂
cié plana de la parte central 22 de la pieza sóidable 20. Des­
pués de la fabricación e instalación del elemento 10, las piezas'!sóidables 20 que comprenden las partes medias de la pieza pos­
tiza 32 se sueldan entre s i ,  según se ilu stra  en la figura 9.

Si se ejercieran fuerzas sobre e l ele-i- 
mento 10 que tendieran a t i r a r  de la pieza soldable 20 sacando- } 
la del elemento 10, estas fuerzas encontrarán la oposición de ' 
los extremos agrandados 38 de la pieza postiza 32. A medida que } 
la parte media 34 se pone en unión a tope con los lados de la } 
ranura 28 en la parte central 22 en respuesta a las fuerzas ho- !



rizontales de las vigas, las fuerzas se trasladan directamente 
a las partes principales de la pieza soldable.

Descrita suficientemente la naturale­
za del invento, a s i como la manera de realizarlo  en la practica, 
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica­
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no 
alteren  su principio fundamental.

-  14 : : -



5

10

15

20

25

30

-  15 -

REIVINDICACIONES *
la . -  Perfeccionamientos en piezas 

soldable3 para unir elementos de hormigón, apropiadas para em- ; 
potarse en materiales de hormigón y fabricadas de material de !chapa de espesor apropiado, caracterizados porque se forma cada ! 
pieza por una parte central a modo de pisca que presenta una su-; 
perficie plana sóidable dispuesta en ángulo a la perpendicular; 
y un par de extremidades que se extienden desde cada extremo de 
la parte central y se doblan fuera del plano de la parte central

28.- Perfeccionamientos según la r e i ­
vindicación 1 , caracterizados porque la parte central tiene una j 
linea central que corre en la dirección de la extensión de las 
extremidades y porque e l doblez entre la parte central y las 
extremidades se produce alo largo de las lineas de doblez des­
plazadas angularmente a p a rtir  de una perpendicular a la linea 
central. íe forma que las extremidades se doblan fuera de la a l i ­
neación prolongada con respecto a la parte central.

3^.- Perfeccionamientos según la r e i­
vindicación 2, caracterizadas porque las lineas de doblez entre 
la parte central y las extremidades se desplazan en ángulo su- :
ficiente para situar la parte central en un ángulo previamente '!elegido -3 la perpendicular cuando las extremidades se apoyan 
sobre la superficie horizontal.

4a.- Perfeccionamientos según la reí-i 
vindicación 3 , caracterizadas porque las lineas de doblez se 
desplazan en un ángulo de 20 a 60S. '

5a .-  Perfeccionamientos según la re i­
vindicación 4, caracterizadas porque las lineas de doblez se 
desplaza t en ángulo de aproximadamente 452.

68. -  Perfeccionamientos según la re i
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vindicación 3t caracterizadas porque las extremidades se doblan 
fuera del plano de la parte central en ángulo suficiente para 
situar la parte central en un ángulo previamente elegido a la 
perpendicular cuando las extremidades se apoyan sobre una super­
fic ie  horizontal.

7^.- Perfeccionamientos según la r e i ­
vindicación 6, caracterizadas porque las extremidades se doblan ien un ángulo comprendido entre 35 y 708 a p a rtir  del plano de 
la parte central.

8a.- Perfeccionamientos según la r e i ­
vindicación 7; caracterizados porque las extremidades se doblan 
én ángulo de aproximadamente 508 a p artir  del plano de la parte 
central.

9^.- Perfeccionamientos según la re i­
vindicación 1, caracterizadas porque la parte central es más 
ancha en e l centro que en los extremos.

103.- Perfeccionamientos según la 
reivindicación 9, caracterizadas porque de la que se fabrica la 
pieza sóida ble presenta la forma de un rombo alargado.

l i a . -  Perfeccionamientos según la 
reivindicación 1, caracterizadas porque la parte central se s i­
túa en un ángulo comprendido entre 20 y 30s a p a rtir  de la per­
pendicular cuando las extremidades descansan sobre una superfi­
cie horizontal.

12a.- Perfeccionamientos según la 
reivindicación 1, caracterizadas porque se dispone en la parte 
central una ranura alargada.

138.- Perfeccionamientos según la i 
reivindicación 11, caracterizadas porque se dotan de medios re - ; 
tenidos un la ranura para oponer resistencia a que se salga la
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pieza soldable del material de hormigón.
14a.- Perfeccionamientos según la

reivindicación 13 , caracterizadas porque los medios se forman i!por un elemento que tiene un cuello situado en la ranura, una j 
cabeza de mayor dimensión que la ranura en un extremo del cuello j 
para retener e l elemento en la ranura, y un extremo terminal 
ensanchado en e l otro extremo del cuello para ofrecer resisten­
cia a que se salga la pieza soldable del material de hormigón.

15a.- Perfeccionamientos según la re i 
vindicación 14, caracterizadas porque e l elemento se forma de 
una pieza generalmente en b de chapa doblada que tiene un par d e ' 
brazos con cuello con extremos terminales y una parte de alma ¡ 
intermedia formando la cabeza, teniendo los brazos una anchura 
menor que la longitud de le ranura, teniendo la parte de alna : 
una anchura mayor que la longitud de la ranura y teniendo los 
extremos terminales una anchura mayor que de los brazos con cue- ilio  pero suficientemente pequeña para permitir e l paso de los 
extremos terminales a través de la ranura. ;

16a.- Perfeccionamientos en piezas 
sóida bles para unir elementos de hormigón, ta l  y como queda sus­
tancia Intente descrito en la presente memoria,, y dibujos adjuntos..

Esta memoria const9 de 17 hojas es- !¡c rita s  a máquina por una sola cara. ¡

i
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