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ceramica pretensada, su fabricacién

(la céramique et la précontrainte)

editorial
de «Tuiles et Briques», ndm. 25 (especial), 1.er trimestre 1956, pdg. 19

El pretensado puede aplicarse, ademas del hormigdn, a otros muchos materlales, entre ellos,
en partieular, a las plezas ceramicas. El desarrollo que va cobrando eh los paises vecinos el pro-
cedimiento de la ceramica pretensada nos ha inducido a presentar este breve resumen, en el cual
se compehdian todas las fases caracteristicas del proceso de su fabricacidn.

Descripeidn.
El conjunto de unsa fabricacidén de ceramica pretensada comprende esencialmente:

1. Central hormigonera.

Formada por una hormigonera fija, con los depdsitos de dridos y de aglomerante eh sus inme-
dlaciones, de acuerdo con las posibilidades del lugar. Se escoge la calldad y granulometria de
la, arena y de la grava de acuerdo con los recursos de la regidn. El cemento empleado suele ser,

" en general, de altas resistencias iniciales. La dosificacién suele variar de 400 a 550 kg/m®™

2. Bancos de pretensado.

Fig. 1.
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Constituyen Ia parte fundamental de la fibrica. Cada banco comprende una superflcle hor-
migonada perfectamente lisa, sobre la cial se colocan los forjados destinados a formar las vigas

(Agura 1).

A cada extremo del banco se disponen los sistemas de anclaje. Se frata de unos sistemas de
hormigdén armado, caleulados para resistir normalmente los esfuerzos a gue se han de encontrar
sometidos durante el trabajo (50-70 t). En uno de los extremos, el sistema correspondiente esta

proyectado "para recibir los dispositivos de anclaje fijo de todos los hilos, mientras que en el
otro se dispone el gato de tensado.

3. Parque de almacenamiento.

Esta destinado s reclbir las vigas ya formadas. En este lugar se secan dichas vigas antes de
ser enviadas a las obras.

4, Aparatos de entretenimiento.

En una de estzs instalaciones, todo el funcionamiento debe estudiarse con el fin de facilitar
al miximo las operaciones y elevar la productividad. Fundamenta.lmente, la. fabricacién com-
prende:

2) la alimentacion de Iz central hormigonera;
b) el acarreo de los forjados ceramicos;
¢) el transporte del hormigén desde la central hasta los bancos de tesado;

d) el transporte de las vigas fabricadas hasta el pargue de almacenamiento;

¢} la retirada de las vigas ¥ su transporte hasta la obra.

Las soluciones que' se han adoptado para este problema son diferentes, segizi la importancia
de la fibrica y la naturaleza de los productos fabricados.

Fabricacidn.

En la mayoria de las fabricas, sea cual fuere el tipe de forjado empleado, el desarrolio de
las operaciones de fabricacidn sigue el orden siguiente:

1. Colocacién y tesado de las armaduras.

Se utilizan aceros duros, con una seccién de 3... 5 mm de didmetro. Una vez examinados los
hilos se colocan en el banco, ¥ su niumerc depende del tipo de viga gue se quiere realizar, Las
placas de anclaje distribuyen los hilos en las posiciones requeridas. En uno de los extremos
suelen fljarse, corrientemente, por medio de conos individuales, mientras que por el otro extre-
mo se acoplan a un gato hidraulico. La tension a gue se someten los hilos es del orden de 115-
120 kg/mm?

2. Colocacién de las plezas ceramicas.

En el momento en que se han tesado los hilos se acarrean los forjados hasta el banco de
trabajo mediante un vehiculo adecuado, el cual se desplaza, a medida que progresa el {rabajo,
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a lo largo del banco. Los forjados se disponen unco al lado de ofro y formando hileras, de modo
gue para todas las vigas los hilos se encuentren, justamente, en el lugar fijado por el calculo.
En cada extremo de viga se comprueba la posleidon de los hilos mediante una especie de pelne
metilico o de eaucho semirrigido, cuyas ranhuras corresponden a la posicion normal de Jos hilos.

Simultineamente se rellena con morterc, con ayuda de un aparato apropiado, la junta que
queda entre las bases de cada dos forjados conseeutivos.

Se deja entre cada dos vigas un espacio libre de 20-256 cm. Este espacio permite que quede,
en cada extremo de la viga, una parfe libre del hilo, con vistas a su utilizacion en la obra.

Los extremos de las vigas se cierran por medio de unas placas, que hacen el servicio de en-
cofrados. Dichas placas se mantienen en su posicién mediante una especle de resorte (Aig. 2).

Finalmente, se disponen los estribos.
3. Hormigonado.

Colocadas las piezas ceramicas, se procede & hormigonar. Previamente se han dispuesto unas
tiras de caucho sobre lg separacion existente entre cada dos vigas adyacentes, de forma que nho
pueda penetrar el hormigén ente ellas, De esta forma, gqueda tGnicamente el conjunto de ranuras
paralelas que es preciso rellenar (fig. 3).

E] hormigén se acarrea en vehiculos apropiados, tomandose grandes precauciones para evitar
que se produzca segregacion durante el transporte. La distribucién del hormigon se lleva a
cabo manualmente o mediante una pequefia maguina provista de una tolva distribuidora. No
suele ufilizarse vibracion para compactar el hormigdn.

Una vez que se ha hormigonado pueden retirarse las tiras de caucho, que, después de ha-
berse limpiado perfectamente, se encuenfran listas para una nueva utilizacion.

4. Aflojado de los hilos y transporte de las vigas.

Cuando el hormigén ha fraguado (el tiempo de fraguado dependerd de la situacién de la
fibrica, del clima y de la estacién, pero no suele ser superior a 48 horas), se sueltan los hilos

Fig. 2. Fig. 3. 43
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¥, en este momento, es cuando todos los elementos constituyentes de la viga quedan pretensados.
Esta fase de la fabricacién es extraordinariamente importante, ya que pone de manifiesto cual-
quier imperfeccion de los materiales o de la efecucién. La tensién residual es del orden de 100 kg.

A continuacién, los alambres se cortan por el punto medio del espacio libre entre cada dos
vigas consecutivas. Después, las vigas se transportan al lugar de almacenamiento.

Control

La condicién fundamental de una fabricacién de este tipo, para que su rendimiento ¥y su
rentabilidad sean los adecuados, es la calidad, tanto de los materiales facero, hormigdn, piezas
cerdmicas) como de la ejecucién.

Los aceros ofrecen lg garantia de las fabricas cdrre_spondientes. Para los hormigones se
compruebs su composicién ¥y su resistencia, y las piezas cerimicas se escogen, cnidadosamente,
a la salida de los hornos. En este lltimo caso el control es imperativo; pues si el foriado es de-
fectuoso, al guedar sometido a tensién se rompe.

A lo largo de la ejecucién se han de vigilar, especialmente, algunas fases: tesado de los
alambres, ausencia de deslizamiento en el momento de soltar los hilos, etc. _
' S.F. 8.
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