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Informes de los grupos nacionales de Gran Bretaha y
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tiorte Amdrica (3), Gran Bretafia (2), Nueva Zelanda, Polonia, Ru=

menia, Rusia (2) y Suizae.

Debe sefialarse que, lo mismo que ocurrid con ocasibn
del II Congreso, no se ha recibido comunicacidn alguna de deter-
minados pafses que, no obstante, y segin se sabe, han realizado
notables trabajos sobre este tema, especialmente en el campo de

la prefabricacidn.



Es de lamentar gue, debido a la falta de espacio, algu=
nas contribuciones que contenfan interesantes informaciones no han
podido ser aceptadas, mientras gue otras ha habido que reducirlas
considerablementc.la generalizacidn del sistema dejﬁesentaciéanaIg
formes Ceneralss por parte de los diversos Grupos Nacionales, tal

como algunos paises han hecho, habrfa mejorado mucho esta situacidn.

Procesos de prefabricacidn.- Berditchevski, Svetov y Sklyar, de Ru-

sia (Ne 1), presentan una interesante contribucién en la que se deg
cribe la prefabricacién en gran escala de elementos de hormigén pre
tengado, mediante el empleo de una m&quina para la colocacién conti
nua del alambre de pretsnsedo. Los asistentes al II Congreso recor-
darén, seguramente, una pelfcula en la que se daba a conocer este
sigtemas.

Las losas para forjado se construyen sobre una mesa gi-
ratoria. Los alg@brés de pretensado se colocan haciéndolos pasar,ba
jo tensidn, alrededor de una serie de pivotes metdlicos, sujetos rf
gidamente a la-mesa y que sobresalen de la placa que se construye.
Debido a las muchas vueltas dadas ai alambre alrededor de estos pi-—

votes, debe aplicarse un alto coeficiente de seguridad a la rotura

para compensar la posible falte de adherencia.
Las vigas se fabrican, generalmente, por parejas, colo-
cando una &l lado de la otra. La armadura, continua, pasa a lo lar-

go de una de las piezas, rodea al llegar al extremo una ranura semi
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circular, y se introduce en la otra viga. Finalmente, se cortan los
alambres en la parte correspondiente a la ranura semicircular del ex
tremo, y se obtienen esf dos vigas enteramente anflogas a las que
normelmente se construyen con armaduras ancladas por adherencia. Eg
tc sistema recuerda al empleado, en mayor escala, en el procedimien
to Leonherdt, con la diferencia de que aqui el alambre 82 va teéan—
do a medida qué ge coloca, mientras que en ¢l sistema Leonhardt se

tesa posteriormente.

Tambidn construyen eleucntos prefabricados para murosy
constituldos por una cuadrfcula de elementos de rigidez, que se CIru
zan en f&ngulo recto, pasando unos & traﬁés de los otros, y que sir—
ve de bastidor & une losa de hormigén armado ordinario, de 2,5 cm

de espesor, que lleva como ermadura una tela metélica soldadae

Las vigas para cublerta se construyen empleanco dos 0
tres elementos especicles de hormigdén que llevan embebidas unas pig
zas metflicas de enlace y que permiten la transmisién de las trac—
ciones de las alas inferioresS. Estas piezas de‘enlace se unen por
medio de unecs pasadores, soldados, O no, que se colocan en las unio
nes. Gracias a un adecuado trazado del slambre continuo de pretensg
do, estas vigas son capaces de resistir, no sdlo las solicitaciones
de flexién, sino tambidn los esfucrzos cortantes, especialmente en
las proximidades de los apoyoSe

Debe sefialarse que el procedimiento descrito es particu
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larmente recomendable cuando puede dedicarse toda una f8brica o seg
cidn de ella & la produccidn exclusive, en gran escala, de un solo
tipo de pieza, pero esto darfa lugar a una excesiva normalizacién en
lss construcciones. Aungue la mayor parte de los congresistas no
sean partidarios de esta excesiva uniformidad, las posibilidades que
al procedimiento se lcs ofrecen podrian muy bien servir de estimulo

para un cambio de parecers

Bl informe del Grupo Briténico (NQ 2) comenta las contes
taciones enviadas por unas treinta Empresas a un cuestionario que se
les remitid con el fin de conocer diferentes detalles sobre los pro-—
cesos de fabricacidn que normelmente se utilizane. De dicho informe se
deduce que el tipo de alambre gque més se emplea para piezas con arma
duras ancladas por adherencia es el de 5 mm de didmetro, siguiéndole
muy de ccrca el de 7 mm. El tamaiio m&ximo de las barras roscadas es
de 28 mm de didmetro y, segln parece, los cables no se usan generale
mentee

El empleo de alambres corrugados estd mucho més extendi-
do que el de los anclados mediante bucles o rigos (éin embargo, del
trabajo presentado por Base [INQ 9 } parece deducirse que este Alti-
mo tipo de anclaje estf, actualmente, generalizéndose oon gran rapi-
dez).

Los méximos pesos y longitudes de las piezas fabricadas

por la mayorfa de las firmes consultadas son, generalmente, de 5 &
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10 t y de 18 me No obstante, en algunos casos se indican piezas de

34 t de peso y.33 m de longitude 2

No parece que el curado al #apor sea normalmente emplea
do en los procesos de fabricacidn en serie y, de tratarse de traba
jos de gran urgencia, @nicamente una firma utiliza el cemento alu-
ninoso. Se indican también algunos valores sobre "pdrdidas de ten—
sidn" y se hace referencia a lo que, a este respecto, indican las

Normase

En general, se observa una cierta tendencia a la susti
tucién de las secciones en I por las vigas huecas de seccién rec=
tangular, ¥ resultarfa muy interesante hacer un estudio comparati=-

vo sobre el aspecto econémico de esta cuestibn.

Como ya se ha indicado anteriormente, es lamentable que
por falta de espacio haya hebido gue eliminar algunos e los traba
jos recibidos. Uno de ellos, el de Simonnet (Méjico), describe la
fabricacién, en grandes cadenas de produccién, de vigas de pequeila
longitude. La novedad del prﬁcedimiento consiste en que los moldes,
que son pesados ¥y metélicos, van montados sobre una mégquina que cir
cula sobre rafles que corren & lo largo de toda la bancada de fabri
cacidn. Colocada la méquina en el lugar adecuado se bajan los mol—
des a la bancada, y se vierte, sobre los alambres ya tesos, un hox
migén muy compacto, sometiéndolo a una intensa vibracibéne. Una vez

terminado el vertido y vibrado del hormigdn, la méquina procede in
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medistamente al desmolde, retirando el molde hacia arriba con un
lento movimiento inicial seguido de un brusco descenso, pasando
entonces a colocarse sobre la viga siguiente. Seguramente este pro
cedimiento no es aplicable a todo tipo de &ridos, pero si asf fue
se, y siempre que el volumen de produccidn sea suficientemente
grande, parece que puede dar lugar a resultados muy satisfacto-

rios desde el punto de vista econdmico.

Otro trabajo que no ha podido publicarse es el de Sql
tenhammer, de Austria, en el cual se describe un procedimiento
original para la fabricacién de tapas para pozos, radialmente pre
tensadas. La placa circular de hormigén se mentiene en las cémam
ras de curado durante un plazo mucho mayor que el normale A conti
nuacién, se calienta al rojo un anillo met&lico cuyas dimensiones
coinciden exactemente con las de la placa de hormigén, se coloca
después la placea en su interior, e inmediataemente se le enfrfa,an
tes de que el hormigén pueda ser afectado por el intenso calor.Se
indican algunos detalles de los resultados obtenidos en los ensa=
yos realizados sometiendo las piezas asi fabricadas a la accidnde
fuertes impactos. No se dan log valores del esfuerzo de pretensa=
do obtenido mediante este procedimiento ni se dice nada sobre las
pérdidas de tensién que, con el transcurso del tiempo, pueden ori

ginarsee.

En el trabajo de Price, de Estados Unidos (we 3), se
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trata,-principalmente? de la fabricacidn de varios tipes de piezas
provistas de armaduras ancladas por adherencia formando cadenas de
zran longitud, procedimiento aplicado particularmente a elementos
de seccidn en doble T y pretensados mediante cables de 7 alambres.
Le demanda de-estas piezas ha aumentado tan rédpidamente que en la
actualidad son mds de doscientas las fébricas que se dedican a es—
ta produccién. Se estudian también en este trabajo las dificulta-
des con que se tropieza al tratar de impedir diferencias en las con
traflechas de elementos andlogos, problema que, légicamente, debe

afectar en general a todos los fabricantes.

Se indice en este informe que, con el fin de reducir el
nGmero de obreros especializados necesarios, se ohserva en la actua
lidad une tendencia gencral a sustituir los procesos de produccidn
en cadensa por los de pos—tesado, que parecen més ventajosos desde el
punto de vista econdmico. Egte hecho no aparece reflejédo en ningu=

no de los trabajos procedentes de ctros pafscs.

Gerwick, de Estados Unidos (We 4), hece la interesante
observacibn de que, a causa de las dificultades que suponfa el tras
lado de un punto a otro, dentro de la fébrica, de las pesadas vigas
destinadas a la construccidn de puentes, se ha llegado a la conclu=
sidn de que resulta mds econdmico construir estes vigas utilizendo
bancadas de la longitud estricte para cada unidad y en las cuales
las piezas, en lugar de colocarlas en lfnea, se disponen paralelamente

wnas allado de las olras. Se discute el sistema utilizado para el pre
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tensado que consiste en doblar hacia arriba, en las proximidedes de
los extremos de las piezas y mediantn adecuados dispositivos de an—
claje, los cables que constituyen’la armadura. Se describe también

el empleo de un procedimiento aceleradé de curado gque consisteen co
"locar, sobre las piezas, unas campanas perfectamente hermSticas ali
‘mentadas con vapor. Se ha podido comprobar gue este dispositivo pro
porciona resultados'mucho més satisfactorios gue el empleo de lonas

o toldos encerados para cubrir las piezas durante el periodo ce cu-

radoe.

Smith, de Estados Unidos, se ocupa del desarrollode la
t8cnica del pretensado eﬁ Norteamérica, asi como de las ventajas que
presentan los métodos de prefabricéci6n en relacidén con 1los de hor—
migonado "in situ". Expone,detalladamente, las caracterfsticas de un
taller destinado a la fabricacidn de elementos de hormigén pretensa—

do empleando grandes cadenas de produccidn,

Vondraceck, de Checoeslovaquia (N¢ 6), describe la fabri-
cacién de tuberfas de hormigén, pretensadas longitudinalmente median
te una serie de alambres rectos, aislados unos de otres, y radialmen
te empleando un solo alambre éontinuo grrollado en espirsl. Mediante

un tratamiento t8rmico adecuado se puede reducir el tiempo ce curado

de estas piezase

Stanck, de Checoeslovaquia (N¢ T), sciiala que resulta

mfs ccondmico montar un taller ew obra para la fabricacién de gran—
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des viges, que enviar éstas, a través de largas distancias, desde
un almacén central.

Kirchknof, de Alemania Occidental (N2 8), describe la
fabricacidn en obra de vigas, de més de 30 m de luz, pretensadas
mediante armadurss ancladas en los extremos. Hace notar gue este
procedimiento evita el tener que tranSportar las piezas desde el
lugar de su fabricecidn al de ubicacién de la obra, lo cual presen

ta, en general, serias dificultades.

Desarrolio de la adherencia

BEste tema es de importancia fundamental para todos los
fabricantes de piezas de hormigén pretensado con armaduras aacla—
das por adherencia. 4 &1 se reficren los trabajos prescniados por
Bage, de Gran Bretafla (Ne 9), y Ratz, Holmjanski y Kolner, ae Ry~
sia (e 10), trabajos que, por su interds, son dignos de un detend

do cstudioe

Desde el punto de vista del fabricante, la comunicaéién
de Base tiene una particular importancia,puesto que el 60 por cien—
to de‘los cnsayos que en 81 se describen han sido realizados en las
propias f&bricas y en las condiciones normeles de trabajo. Para es—
tos ensayos se utilizé un tipo de elongfmetro mecénico especialmen-—
te proyectado para su empleo en obra. lLa otra comunicacidn se basa
principalmente en estudios tedricos combinados con ensayos en labo-—

ratorio. Sin embargo, las conclusiones que de ella se desprenden son
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de un gran interés.

En ambos trabajbs se demuestra que la resistencia del
hormigén inflﬁye notablemente sobre la adherencia, hecho este que
no debe nunce olvidarse cuahdo se intenta aplicar el pretensado a
hormigones de relativamente baja resistencia. 4 este respecto, en
el trabajo de Base se indica que la longitud necesaria para el an
claje es mayor'en los alambres situados en la cabeza superior de la
piéza que en los que venm alojados en la cabeza inferior, lo que se
explica teniendo en cuenta 1a menor compacidad que normalmente ad=—
quiere el hormigén situado en dicha cabeza superior, debido al pro

ceso de fabricacidn.

En la comunicaéién rusa se hace notar gue, al aumentar
la profundidad de los resaltos, se mejora la adherenoia, pero que
debe estudiarse la influencia que la alturs de estos reraltos puede
ejercer sobre la resistencia a la fatiga de la piezas

Se dsduce también que la adherencia de los alambres cQ
1océdos por parejas es tan buena como cuando se colocan aislados
unos de otros, y que los cables constitufdes por alembres rctorci-
dos dan resultados muy satisfactorios, especialmente en comparacidn
con los alambres lisos, cuando se utilizan hormigones de bajea resis
tencia. Base sefiala gue ias barras corrugacas y torsionadas de 16
milfmetros de didmetro pueden muy bien utilizarse para armeduras an
cladas por adherencia, siempre ¢uie pucde contarse con una longitud

de anclaje de T5 cm por 1o mcuoBe
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En ambos trabajos se estudia el estado de tensiones que

se origina en las zonas de anclaje, asi como las longitudes necesa~

rias para la adherencia de alambres de diferentes difmetros. En el

caso de almﬁéres delgados, antes de alcanzarse la distribucidn final
de tensiones se produce, en una zona muy préxima al extremo de la

pieza, una fuerte concentracin de esfuerzos.

No parece que la adherencia expérimente sensibles variag
ciones con el transcurso del tiempo. No obstante, la influencia de
este factor es mayor en los alambres lisos que en los corrugados.Ba
se¢ indica que cuando los alambres se sueltan bruscamente de los an
clajes se observa un importante aumento de la longitud de adheren=
cia y encarece la necesidad de realizer una cuidadosa compactacién
del hormigdn que rodea a la armadura en los extremos de 12 piezay
con el fin de asegurar la buena calidad que, en esta zona, se requie
re en el hormigén pare que sea cepaz de absorber los fuertes esiuexr
' zos de adherencia gque en ella se originan. La evidencia de esta e~
cesidad‘es tan patente que no se juzga necesario insisfir sobre el

particular.

Base sefiala algunos valores de las tensiones registra—~
dag en un mismo plano vertical en las proximidades de los extremos
de una viga, e indica que los cercos destinados a absorber estas
tensiones deben concentrarse junto a dichos extremos colocindolos
con una separacién minima. Gerwick, de Estados Unidos (Ne 4), tem—

1ién recomienda la colocacidn de cercos verticales para evitar que
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se produzcan fisuras longitudinales, pero sugiere que tales cercos
deben mantenerse no s8lo en los extremos, sino también hasta una

cierta distancia a partir de ellos.

Larguerog de puentcs

Un cierto nfmerc de los trabajos recibidos se ocupa
del tems de las viges para pucentes, y seifalan que, en este campo,
es de prever un amplio desarrollo de las aplicaciones de la tSeni
ce del hormigdn pretensado, sobre todo teniendo en cuenta que, 18
gicamente, en los préximos afios, la mayor parte de los paises se

han de ver obligados a ampliar considerablemente tanto sus lineas

férreas como sus carrcterase.

Sutherland, de liueva Zelanda (we 11), indica como se
he conseguido en su pafs llegar a interesar a los contratistas lg
cales, enila nueve técnica de los puentes pretensados, ya que ge-
neralmente han sido reacios a toda innovacidn. Las ideas que expQ
ne pueden ser de gran utilidad para todos los ingenicros que inten
ten introd;;ir-esta t8cnica en andlogas circunstancias. Describe
varios tipos de puentes utilizados en Jucva Zelanda, construidos a
basc de dovelas prefabricadas, que pesan d¢e 3 4 6 toneladas cada
una, y que se¢ han pretensadb "in situ" dejando entre cada dos pie=
zas consecutivas una junta, de 2,5 cm de espesor, rellenada conmoxr
tero de cemento aluninosoe. BEn el montaje de estos puentes se in-
vierten, solamentc, unas 12 horas y, generalmente, cuclen tambidn

pretensarse transversalmenie.
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Gerwick, de Estados Unidos (N2 4), trata de la construc
cidn de grandes vigas enterizas para puentes, con un peso de hasta
85 t y 36 m de longitud, que se han pretensado con armaduras anciae
das por adherencia. Incluye algunos detalles sobre los procedimien—
tos utilizados parc el transporte de estas larges y pesadas vigas,

tanto por mar como por tierrae

Price, de Bstados Unidos (N¢ 3), se ocupa de la cons—
truccidn de grandes vigas cajdén para puentes y, lo mismo que en el
trabajo de Gerwick, se hace mencién de un nuevo procedimiento de
pretensado gue congiste en doblar hacie arriba, en las proximidam
des de los extremos de las piezas, los cables de pretensado que,pos
teriormente, han de gquedar anclados por acherencia. Indicza que para
los m&todos de postesado se utilizan, preferentemente, barras roscsg
das, cables Freyssinet o alambres, en cuyos extremos se forma una

cabeza por estampado en frio.

Abeles, de Gran Bretafia(¥e-12) ﬁesox-i’be los 1ipes de puente:
nermelizados adoytadon pee los ferrocarriles briténicos (Regidn Orien-
tal). Para luces pequeflas se han clegido una serie de vigas de seg
cidn en T invertida, sobre las cuales, una vez colocadas "in situ",
se hormigona un tablero de hormigén armado formendo asi una estrug
tura compuesta. Estas vigas en T invertida se pretensan parcialmen
e, y en ellas la méxime tensidn de tracciln admisible es de 45 ki
logramos por centimetro cuadrado, excepto para los pascs superio-

res en donde la tensibn de traccidn debe ser nula. Pare luces supe
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riores a los 18 m resulta mfs ventajoso el empleo de vigas—cajén ali

geradés y prefabricadase

Cuando por determinadas circunstancias se hace preciso
conseguir estructuras muy esbeltas aln a costa de la economia de la
obra, pueden reducirse los cantos recurriendo a las estructuras cons
trufdas por fases sucesivas, en las cuales el pretensado y el verti-
do del hormigdn se realiza en dos veces. En la primera, el hormigén
se somete o une compresidn superior a los 210 kg/cmz, mientras  que
en la segunda se utilizan cables con trazado poligonal para compen=—
sar las pérdidas producidas por la retraccién y las deformaeiones len

tase

En un 4Apéndicd sc dan detalles acerca de un eunsayo de
carga realizado sobre un puente construfdo en varias fases, en Cooks
Green Lane, cerce de Clacton, Essex. Se hace notar la satisfactoria
distribucidn de carges entre las distintas vigas obtenida, a.pesarde

no heberse realizado pretensado transversale.

Stanek, de Checoeslovaquia (N¢ 7), trata de la fabrica-
cidn de vigas de mfs de 49 m de longitud para puentes. Las de més de
25 m se comstruyen a base de dovelas prefabricadas que, posteriormen
te, se unen monolfticamente mediante el pretensado. Se dan detalles
sobre los sistemes Baraba y Horel, de pretensado, que son los mis cQ

munmente cmpleados en Checoeslovaguia. Se describe también el proce-—
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dimiento utilizado para el montaje de estas vigas utilizando puens
tes provisionales tipo Bailey.

En ol informe del Grupo Briténico (N¢ 2), se describe
le pasarela construida en Eel Pie Island, Twickenham, que consiste
en dos vigas en arco, de 49 m de luz, constitufdas por una seriede
slementos prefebricados, los cuales, una vez colocades "in situ",

<

se solidarizen mediante el pretensado.

El informe de la STUVO, de Holanda, trata, principal-—
mente de los métodos empleados para conseguir la continuidad de las
piezas en los apoyos. Indica que el empleo de armaduras ordinarias
con este fin no resulta satisfactorio, debido a que la retraccidn y
deformacién lenta de las vigas que concurren en el apoyo originan
tensiones que dan luger a la aparicibén de fisuras. Se recomienda
que, para reducir la fisuracidn, se disminuya la anchura de la ca-
beza superior de las vigas, ensanchdndolas por su parte inferior y
armédndolas despuds, como antes se ha indicado, con redondos de acg
0 dulce ordinario. Debe hacerse notar que este método, si bien pue
de disminuir los efectos de las deformaciones lentas, parece presen

tar los mismos inconvenientes que el anteriormente indicado.

Se discute brevemente el tipo de puente con arranques
en voladizo para 1la suspensidn del tramo central (Viga Gerber),ut;
1izado en la comnstruccién del puente de Amstel y del que se hizo g

ferencia en los trabajos presentados al II Congresoe
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También se menciona en el informe el puente de Klapro
zen, en el cual se han utilizado vigas de 20m,§implomonte}&poyadasjpara
formar una estructura continua de 100 m de longitud. Para conse—
guir la oontinuidad se dispuso, en la cabeza superior de las vigas,
una ranura para el alojamiento de un cable recto que, corriendo a
lo largo de los 100 m de longitud del puente, fué Tinalmente tesa

do por sus extremos, dando a la estructura la requerida continui-

dade

En el muelle para el transbordador de Amsterdaw, que
fué visitado por los asistentes al II Congreso, se obtiene la con
tinuidad sobre los apoyos mediante el empleo de unas armaduras
cortas suplementarias, de pretensado, que unen los extremos de las

vigas pasando por encime del apoyo comiine

Finalmente,; el informe describe los métodos utiliza—
dos para obtener la continuided mediante cables colocados trans—
versalmente sobre los apoyose. En el primer método, las vigas se
solapan lateralmente sobrc ¢l apoyo, enlazéndose mediante una jun
ta longitudinal a través de la cual se aplica, posteriormente, un
pretensado trangversals Bl rozamiento asf originado hace que el
conjunto de las dos vigas actle como un todo monolftico creando
una verdaderc continuidade Una modificacién de este método con-—
siste en colocar un forjado, pretensado en el sentico longitudi=
nal del puente, entre las alas superiores de las vigase. Introdu-

ciendo despuds un pretensado transversal de costura del forjado



atravesando las cabezas superiores de los largueros, se crea un
fuerte enlace entre las vigas que las obliga a trabajar solida=—
riamente. Un tercer método se basa en el tipo de puentes en vo=
ladizo y losa suspendida en la parte central, pefo para asegurar
la continuidad se introduce un pretensado transversal entre los
extremos de las vigas adyacentes y una serie de elementos prefa

bricadcs, yuxtapuestos, a modo de bridas o cubrejuntas.

Pilotes

En el informe del Grupo Britdnico (Ne 2), se sefiala
que los pilotes pretensados permiten llegar a mayor profundidad
de hinca que los armados si se mantiene la igualdad de lag res=—

tantes condiciones y se utiliza el mismo martinetee

Se hace obgcrvar que para gue un pilote pueda ser
hincado prdfundamente es necesario que el hormigonado se haga con
el miximo cuidado, compactando bien el material y escuadrando
perfectamente las caras extremas. Como ejemplo se citan los pilo
tes huecos utilizados cn la construccidén de la fébrica de gas de
Beckton, los cuales tenian 23 m de longitud y seccidn octogonal

de 50 cm entre caras opuestas.

Se describe tambidn una bancada de pretensado, de 132
metros de longitud, conmstruida, a cielo abierto, en la Refineria
de Fawley pare la fabricacidn de pilotes de 25 x 25 cm de seccidn

y de 11 a 14 m de longitud. Este instalacidn se adaptd, posterior
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mente, a la fabricacién de pilotes huecos, de secciln circular, ce
45 a 55 cm de difimetro y 20~27 m de longitud. Los machos de losmol
des de cstas piezas estaban comstitufdos por una delgade lénina me

télica.

Price, de Estados Unidos (N9 3), se ocupa tembién do
la fabricacidn de pilotes pretensados de seccién huecae Para formar
¢l aligeramiento central, unas veces se utilizaﬁ tubos cidfndricos
de cartén de fibra que se dejan perdidos on el hormigén, y otras,
tubos de goma que se recuperan una vez desinflacdose Indioa que en
la construccién de los pilotes pretensados con armaduras ancladas
por adherencia se cmplean, invariablemente, cables formedos por i
alambres. Para los pilotes de gran diémefro con armaduras postesas,
se utilizan piezas cilfndricas prefabricacas que, posteriormente,
se solidarizahmasmcbmmediante el pretensalce No se nie,n'de‘ba.lles
sobre el tipo de junta gque se forma entre cada dos piezas consecu=
tivas, ni sobre las condiciones de hinca, informes ambos gue hubig

sen sido de gran interés.

Empalme "in situ", mediante el pretensadc de piezas prefabricadas

Bste tema ha sido ya discutido parcialmente al tratar
de los largueros ¢ los puentese.

En el informe de la STUVO, de Holandae (e 13), sc¢ hace
un estudio comparativo entre cste m&todo y el de comstrucciln de eg

tructuras complotas monolfticas. Llama la atenciln sobre la necesi



- G

dad de vigilar cuidadosamente el curado en las juntas, punto cste
muy importante y que, en general, sc desculda. Para ovitar las jun
tag defectuosas y la fisuracidn a que podrian dar lugar, s¢ propg
ne disponer una ermadura en la cara frontal de cads une de 153
piezas que forman le junta. Sin cmbargo, parcce que esta medida
ha de resultar muy costosa, y que, por otra parte, no existc nin
guna razén particular gue impida formar la junte de un modo sa—
tisfactorioc. Serfa intercsante conocer 1o opiniln mantenida sobre

cste problema por ctros especialistas.

En ls actuelidad se construyen bastantes edificios
considerando sus estructuras como hiperestdticas en los gque dni-
cemente se emplean pequefios blogques prefabricados que se solida-
rizan entre si una vez colocados utilizando el pretensado. Entre
ellos cabe éitar ua garaje en s'Hertogenbosch, en el cual los pi
lares se mentenfan en posicidn debidamente arriostradoes, hasta
colocar los elementos transversales de la estructurae. Posterior—
mente sé unian estos clementos a los pilares por medio del pretm
sado y se retiraba el arriostramiento provisionale. Otro ejemploy
muy notable es una fébrica de papel en Warmer en la que la estruc
turajincluyendo los soportes, muros, grua, viguerfa y pancles para
los muros y cubierta, se construyd a base de bloques pequeilos de
hormign, prefabricados, los cuales una vez colocados "in situ",
se pretonsaron para formar un conjunto p@rfectamente monoliticoe

Generalmente, no se coloce armadurs ordinaris de acero dulce més
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que bajo los anclajes y en las méusulase

La construccidn de edificilos por cste procc’imicnte exi
ge, naturalmente, medios auxilieres muy iigeros y reducidos, pero
en cambio tiene el inconveniente Je gue el trebajo Que es ncocsario
realizar en la propia obra es muy considerables Frecuentementec, pug
de resultar mds ventajoso utilizar una. mequinaria més pesada para
poder manejar plezas prefabricadas gque lleguen a le obra forizando
elementos de mayores dimeusionos; Parcce que antes &o adoptar sste
procedimiento que, como s€ ha indicado, complica considerablamente
los trabajos que hey que realizar "in situ", debe estudiarse deto-
nidamente el aspecto econdmico del problomé. Tambidn en este caso
convendrfa oonocer lo que, sobre este particular, opinan otros es—

pecialistase.

Ros, de Suiza (We 14), describe una estructura de hor—
mig8n pretengado construida en Finlandia para la nave de calderas ¥y
sala de turbinas de una central eléctrica. Las vigas y goportes de.
csta estructura cstén constitufdos por una scrie de elémentos fe 2
metros de longitud, con juntas intermedias de 2 om de espesore. En
cste informe se de cuenta del sistema Wwdilizado para tesar las arma
duras por parejas de alambresuna vez terminados los soportes. Tam-—
bién se dan detalles accrca de las vigas'trianguladas, de madersa,sgo
bre las que se colocan los distintos elementos prefabricados de gque -

se compone la viga para pretensarlos despuds y crear el monotctismo.



Del informe del Grupo Britdnico (N@ 2)‘so deduce que las
Juntas, de unos 2,5 om de cspesor,rellenadascon mortero seco, consti
tuyen la préctica mds frecuentemente empleada. Se llama la atencidn
sobre la necesidad de efectuar un cuidadoso calafatealdo en las mis—
mes, y se hace notar que el "emplastecido™ de las juntas no de buen
resultado porque origina fuertes tensiones locales con la consiguien

te aparicidn de fisuras.

Segln cste informe no es conveniente emplear cemento aly
minoso para el relleno de las juntas, ya que es muy probable que el
interior de la junta quede mal curcdo,tems que oconvendria discutir
por gu interdse

También se insiste sobre la necesidad de disponer los
conductos para los cables con toda precisién para facilitar el npaso

de los alambres a través de las juntas formadas entre las distintas

Se citan en el informe varios ejemplos, entre los que
destaca, por su interfs, el hangar del aeropucrto de Gatwick, ouya
estructura esté constitufde por una serie de cerchas paralelas, de
32 n de luz, unides entre sf mediante un pretensado transversal =

través de las correas pera enlazar sus cabezas superiores. Estas cexr

chas se apoyan sobre vigas en celosfa, de 43 m Ce luz, que salvan

La fébrica de Southampton es un buen ejemplo de aplica-
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cién del sistema de voladizos con trame central suspendido & la
construccidn de edificios. La fotograffa que reproduce sl tramo
central de una de las vigas principales con sus elementos de rl
gidez utilizados para apoyo de las vigas secundarias, ofrcce un

gran intorése

=

Las vigas de 31 m de luz ompleadas eu Bagt Kilbride
son andloges a las utilizacas en la construccidn del hangar del
aeropuerto de Londres, ya descrites en uno de los itreba]os pre=
sentados al Segundo Congreso. Como ecstes vigas sc han proycoba—~
do parsa una'sobrecarga mayor, su espesor de alma es de 12,5 cm
en lugar de 10.

Barredo, de Espalla (N2 15), describe la construccidn
de vigas para cubicrtas constitufdas por una serie de clementos
prefabricados pretensados conjurtamente. Cada uno de estos sle=
mentos tiene 1,53 m de longitud, y va provisto de ccnductos para
el paso de los cables. Estos conductos se forman con unas barras
de acero que se colocan en ¢l molde y se retiran um DPOCO antes
de terminaer el fraguade del hormigén. Contrariamente a lo gque
ocurre en las vigas de Eagt Kilbride y del aeropuerto de Londres,
en las vigss Barredo los conductos para los alambres se hallan
siempre sproximadamente en igual po siciln con lo que se¢ consigue
gue los cables sigan un trazado recto de uno & otro extremo de
le viga. La variacién adecuada de la profundicad del baricentro

de las armaduras se consigue modificando las dimensiones de los
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distintos elementos que integran la viga. Las dovelas centrales son
mds anchas y de mayor canto gue las que forman los extremos. Este
procedimiento, que indudablemente tiene sus ventajas, elimina el
efecto favorable que para el esfuerzo cortante prodﬁcen los cables
levantados. Para reducir las tracciones originadas por dicho es -
fuerzo, se dispone solamente, del esfuerzo horizonta. de pretensa—

dao °

Halmagiu, ce Rumania (ve 16), describe detallademente
le. fabricacidn de viges trianguladas de hormigdn formadas con elg
mentos prefaebricados que se soliderizan mediante el pretensado.Bx
pone tambidn varios ejemplés interesantes de la aplicacibn de es—

te m&todo en distintas obrease

Un trabajo de Bychawski y Eimer, de Polonia, que desg—
gradiadamente no ha podido ser publicado, sugiere que; en estos
tipos de piezas, el pretensado debe ser aplicado cuando el mate—
rial de relleno de las juntas ticne todavia consistencia pléstica.

cas sobre la distribucidn de tensiones,

o

Expone también elgunas i
basindose en la teorfa de los liquidos viscosos. Aunque el siste=
ma de rellenar en seco las juntas formadas entre elementos adyacen
tes que, despuls se pretensan conjuntamente esté muy extendido y

parece dar resultados totelmente satisfactorios, seria interesante
recoger nuevas opiniones sobre las posibles ventajas que pusde pro
porcionar la aplicacidn del método en este trabajo propuesto para

resolver el complejo problema dc las juntase
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histructuras cOmMpUcsStasSe= Tas referencias dircctas sobre estructu—

ras compuestas do elementos pretensados, prefabricados, y piezas d
hormigén armado ordineric, trabajando conjuntamentcy, sOn cscasasSe

BEllo sc¢ debe principalmente, on opinidn de los autores; a que este
procedimiento constructivo se ha generalizado tanto que resulta di

ficil encontrar en £1 algune novedad interesante digna de mencidn.

No obstante, en ¢l informe dcl Grupo Bri tAnico go ha-
cen algunos comentarios sobre el particular, y se indice que en la
actualidad suelen emploarse, cada vez con mds frecuencia, superfi-
cies rugosas o transversalmento centadas para trensmitir los esfue;
zos cortantcs horizontales gue se desarrcllan en la unidn entre lo
hormigones do diferente edad. También se menciona otre procedimien

to que consiste on el dentado de estas superficles ce unién, psro
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como quiera que
tado, serfa conveniente dissutir si resulta aconsejeble seguir uti
1iz8ndolo.

Tambidn., se¢ hacen algunas indicaciones scbre ¢l proble

’ (==}
-y -~ * :

ma de los esfuerzos cortantes, tema ¢ste sobre el que por su gran
o - . o~ ,3 L g =
importancia, seria de desear una més amplia informacidne

Bl informe se extiende tambidn o las pérdidas ce prete

sado originadas por la cifercate retraccidn de los hormigones fabr;

onclusifn de gue,

Q

ados en dos fases distintzs, y se llega a la
adn reconociendo 1la realidad de este efecto, deda su pequeila in-

fluencia, puede scr vrécticanente dospreciado,
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En 1o corsiruecidn de los tableros del North Viaduct,

Clifton Bridge y Nottinshkemyse han emploa ado estructuras compues—
tas. Bn la comunicacion (e hbeles, de Gran Brotalia (ve 12}, se tra

ta tombidn de estc tipo de estructuras al describir la coastruc—

cidn do puentes fabricados en fases sucesivas empleando vigas enT

Varioge= BEn el informe de la STUVO, de Holauda (We 13), se descri
be la sala cde la Y.V, Philips, de 4Acht, en cuya construccidn se em
plearcn elementos prefabricacos de dimensiones exactamncntc deter
minedas pare permitir un cicrito jusgo de las rétulas dentadas d
los apoyos extremose Merece espccial mencibzn el hecho do que el ca
jeado de las dovelas extremas gobre el apoyc se rellend, Finalmen—

e, co.. betn pare facilitar los corrimicatos y que entre dicho

ci

apoyo ¥ los elementos exiremcs se colocaron placas de plown. Seria
de gran intords estudiar si, para estos fines, resulia més conves

le plomo o de morterOe
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Zielinski, de Polionia (N2 17), manifiesta que el empleo
de Las vigas normales preteusades permite utilizar solamente el 50%
de las posibilidadcs totales que ofrece el raterial, proponiecndo
que se wdo te un tipo de pisza, en forma (e arco atirantado, cuyo
cupleo se halla muy cxtendido enm Polonia y ccnm ei cual ss han obtg

2 4

nido resultados muy Tavorebles en la comstruccidn de Vigas rara ¢

I

biertes de luces compsendidas entre los 15 7 los 50 metrose

Buhrer, de Alemenia Occidental (M@ 18), describe un mé



todo para comstruir cubiertas laminares cmpleando plmCuu prefabris

cades (e hormigdn que sv moatan sobre un encefrado y despuls de x¢
llenades las juntas sc pretensan para crear el conjunto monolfticc

Mlosch, dc 4slemania Oriental (W@ 19), describc un pro-
cedimiento para ol pretensado de elementos de hormig 2én para cubieg
tos ylos métodos utilizodos en la formacidn de las juntas entre le

distintos piezase

Conclysifne.- Las digtintas comunicaciomes recibidas demuestran qu
¢l avance efectusdo en lus aplicaciones del hormigén pretensado,de
de el (ltime Congreso, ¢s muy satisfactorio. in general, dicho prc
groso afecta principalmente al tamefio y peso de las piezas y a los
siatenas empleados en su fabrisacifin, que por cicrto han experimen
tado sensibles mejoras. Pero no parece que pueda hablarse del des-

arrolio de técnicas totelmente nuevase

Este es, en cicrto modo, 1dgico, ya que hay que tener

on cuenta gue todavia exigten muchos Dnobﬁvmas (por ejemplos el de

arroilc de le adhor senaiones verticales en los extromos

de las piezass el comporbamicnto ds las juntas entre los sucesivos

elementoss la construccidn de apoyos econdmicos de resultados sa-

tiafacioricss la continvidad sobie los so;ortes), e los cuales alr

guads mucko por esiudier, ¥y gue hasta que dichos problemas no que=—

gue pusdan obtenerse avances especia=
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No hay duda de'qucy sin embargo, habrd muchos detalles
ou los distintos pafses que, aunque pequefios en si mismos, podrian
gor de gran intords pars los asistentes a este Congreso. Todos es-
tos pequeilos, poro valiosos datos informativos, dnicamente pueden
scr aprovechados si se recogen en urn informe generel redactado por

correspondiente Crupo Hacional.

Bl autor hs propugnacdo, desde hace muchos afiog, la ado
cidn de este sistema, y desea fommuler de nuevo el ruego de que,
al establecer las normas que en el préximo Congreso han de regir,
sc tome en comsideracidn eu propucsta. Con ello, ademds, se eviig
ria ¢l tener que rechazar algunos trabajos y reducir drdsticamen=—
te cotrosy lo cual supone siempre una grave responsabilidad parael
cue tiene que hacerlo.

Hay que tener en cuenta gue <l principal objetivo de
¢stas Reuniones es dar a conocer, de une forme preciss y fécilinen
te asimilable, tddos aquellos datos gue puedan resultar de ustili-
dad a los técnicos de los diferentes paises, y que la obligacida
de todos nosotros es procurar der las maycres facilidades para cl

logro de este fine

Bl autor ha procurado destacar todos aguellos detos
gue ha considerado de particular interds, cspeclalmente para los

>

aue trabajan en la prefabricacidn de clementos de hormigén preten
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1 la digcusidn que a continuacidn de la lec=
sgte infowms va e iniciarss, serd
detalles I

3 s80bre

1

aportados nuevos y Uti
todos ¢ algunos, al menos, de los temas que en
ta Segidn se em

tudiane






