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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

SISTEMAS

DE UNION MADERA-
HORMIGON (HBV) DE KLH®

01 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

La tecnologia de unién madera-hormigén ya se viene uti-
lizando en el sector de la construccién desde hace varias
décadas.

La utilizacién original comenzé con el refuerzo de los
techos de vigas de madera existentes.

Hoy en dia se aprovechan las ventajas de esta tecnologia
también en nuevas construcciones, ya sea con nervadu-
ras o con tableros de madera maciza.

La combinacion con los paneles de madera maciza KLH®
evidencia un claro desarrollo que proporciona ventajas

técnicas y econdmicas, especialmente en grandes vanos.

Preparacion de elementos de union madera-hormigon de KLH® para la

aplicacion de la capa de hormigén sobrepuesta en la obra
(TimCrete © Ramboll)

Esta union potencia de forma eficaz las propiedades
mecanicas y fisico-constructivas de ambos materiales de
construccion.

En la construccion tradicional con hormigén, un material
muy eficaz trabajando a compresion, el hormigén se
refuerza con armaduras de acero para absorber las
fuerzas de traccién que pueden surgir (habitualmente en
la parte inferior del forjado) .

Dado que la madera, a diferencia del hormigén, tiene una
alta resistencia a la traccion, en los casos de aplicacion de
uniones madera-hormigén (HBV) se cubre el drea some-
tida a tension por traccién con el elemento de madera. Si
se utilizan tableros de madera maciza, el propio tablero
sirve simultdneamente como encofrado para la posterior

aplicacién del hormigon.

= M [ : 1 MidMa

y ,-"": mpc .- _-..'“_.l-’-'f:-. I ‘)ﬁu-_ll
4 Ma — MutdM

7 SIS - —
/ Zn Znvl
T=K;u=ks-e-u
Sin Union Union
- L . Esfuerzos cortantes
union elastica rigida determinantes en la
(Ks/e=0) (K5 /e=m)

viga mixta

Distribucion de tensiones y esfuerzos cortantes determinantes en la viga
mixta (Holz-Beton-Verbund; Kénig, Holschemacher, Dehn; 2004)

La resistencia a cortante o cizalladura de la union entre
los dos materiales juega un papel esencial en este tipo de
construccion.

Cuanto mas rigida sea esta union, méas eficaz serd el
elemento HBV.




PRINCIPALES VENTAJAS

02 PRINCIPALES VENTAJAS

Las favorables propiedades estaticas del conjunto permiten
ejecutar grandes vanos con un incrementeo notable de
rigidez y solamente un pequefio aumento de peso.

1>6,0m

Los sistemas de unién madera-hormigén (HBV) tienen
una menor susceptibilidad a las vibraciones, lo que tiene
un efecto positivo especialmente con grandes vanos.

Laresistencia al fuego del techo mejora también gracias a
que el hormigoén es un material incombustible. Ante todo,
la estanqueidad al gas y al agua de extincion queda garan-
tizada durante un largo periodo de tiempo.

Es habitual buscar una prefabricaciéon parcial para
obtener una mayor rentabilidad. los trabajos de encofrado
se reducen al minimo gracias al panel de madera
preinstalado.

+ menor susceptibilidad a las vibraciones

+ mejor aislamiento acustico basico

+ seccion residual incombustible

+ mayor hermeticidad

El aumento de masa debido a la capa de hormigoén sobre-
puesta mejora las propiedades acusticas del techo.

Ademas, se puede prescindir del peso de otros elementos
adicionales de mejora acustica.
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METODOS DE UNION

03 METODOS DE UNION

En la practica de la construccién se pueden utilizar dife-
rentes métodos de union. Se puede hacer una distincion
entre métodos con autorizacion general de la inspec-
cién de obras y métodos sin ella. Se utilizan sistemas
de embarbillado por ser, con mucho, el método mas
economico. Estos sistemas no estan autorizados de for-
ma estadndar y tienen que calcularse individualmente.
Pero este método es muy eficiente debido a la reduccion
de los costes de material y al poco trabajo que requiere.
Como métodos autorizados entran en consideracion
algunas uniones atornilladas asi como conectores de
cortante para la unién madera-hormigén (HBV). Con
estos métodos de unién se reduce el trabajo de planifi-
cacion (estatica) pero conllevan mayores costes.

EMBARBILLADO

Las entalladuras de embarbillado se fresan en el panel de
madera para transmitir el cortante entre la madera y el
hormigén. Se utilizan adicionalmente tornillos para madera
para reducir la deformacion. Eventualmente puede pres-
cindirse de la fijacién con tornillos, pero el atornillado se
traduce en una distribuciéon més favorable de las fuerzas
en la seccion transversal. Este método es una de las vari-
antes mas rentables debido al bajo consumo de elementos
de fijacion y al proceso de fresado estandarizado.

CONECTORES DE CORTANTE PARA UNIONES
MADERA-HORMIGON

Este sistema utiliza chapas perforadas o pletinas de acero
que se encolan o introducen en rebajes en el panel de
madera.

No es nesesario prever ningun dispositivo adicional para
la elevacion. Los elementos de uniéon vienen conveniente-

mente preinstalados de fabrica.

Chapas perforadas pegadas (sistema HBV)

UNIONES ATORNILLADAS

En estas uniones suelen introducirse los tornillos en un
angulo determinado con un dispositivo de tope (depen-
diendo del sistema) para fijar la profundidad de insercién.

Elementos con entalles de embarbillado y tornillos para madera para
asegurar la tension transversal
(ABA HOLZ van Kempen GmbH, www.aba-holz.de)

Montaje de elementos con conectores de tornillos en la obra

(www.ancon.at)
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PRODUCCION

Para proyectos especiales, KLH® confia en su probada

experiencia y flexibilidad de produccion.

Las lineas de produccién de KLH Massivholz GmbH
permiten el fresado automaético de las dreas de embarbi-
llado necesarias que se necesitan para la transmisién de
fuerzas estaticas en la uniéon madera-hormigén.

El dimensionado del embarbillado depende de varios fac-
tores. La anchura minima y el nimero de embarbillados
quedan determinados por la transmision de esfuerzos de
cortante requerida. La profundidad de embarbillado tiene
que adaptarse a la capa superior del tablero de madera
maciza KLH®.

Las ranuras para la insercion de las chapas también de-
ben hacerse en la fabrica. Finalmente pueden encolarse
las chapas perforadas en un proceso de produccién espe-
cialmente disefiado por KLH®.

La aplicacién en fabrica de la capa de hormigén sobre-
puesta en el tablero KLH® no es parte del alcance de los
servicios.

Es imprescindible garantizar la adecuada manipulacién
de los elementos prefabricados durante el transporte y el
montaje.
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PREDIMENSIONAMIENTO

05 ELEMENTO DE UNION MADERA-HORMIGON DE KLH®
COMO TECHO - VIGA DE UN VANO

COMPROBACION DE VIBRACIONES PARA CLASE DE TECHO | N J n

Segun ETA-06/0138
ONORM EN 1995-1-1:2019 y ONORM B 1995-1-1:2019 Q Q
ONORM EN 1995-1-2:2011 y ONORM B 1995-1-2:2011 p—

ONORM EN 1992-1-1 y ONORM B 1992-1-1 ?
CEN/TC 250/SC 5, TS TCC

Clase de utilizacion 1

kdef =06

En las tablas se tiene en cuenta el peso propio del componente mixto.

Clase de comportamiento vibratorio del techo 1

Calidad del hormigén C30/37

Resistencia inicial del hormigén N

Sobreelevacién por el grado de combadura por peso propio del techo KLH® en bruto

Tabla de predimensionamiento valida para el hormigoneado in situ con soporte en el centro del vano durante 28 dias
Tornillo tipo Wiirth ASSY® VG o equivalente

7ss 200|110 Tipo de tablero | Grosor del hormigdén [mm]
310 Grosor del componente mixto [mm] REI 60
10 Sobreelevacion w_0 [mm] REI 90
4] 20 Numero de entalladuras de embarbillado por lado | Profundidad de embarbillado [mm] REI 120
4110 Numero de tornillos / m2 tablero | Didmetro nominal de tornillo [mm]

iEsta tabla sirve exclusivamente para el predimensionamiento y no sustituye al calculo estatico!
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PREDIMENSIONAMIENTO

LUZ DE VIGA DE UN VANO L [m]
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CONSTRUCCION DE VIVIENDAS EN HAMBURGO

06 CONSTRUCCION DE VIVIENDAS EN HAMBURGO

Conclusién de la obra: 2013
Edificio de viviendas de 4 plantas
Ejecucion de la estructura en 4 semanas

SISTEMA DE UNION MADERA-HORMIGON

= Embarbillado con refuerzo de traccién

= Vanosde 7,5 m

= Prefabricacién en fabrica

= Entrega de piezas prefabricadas con medios de
elevacion preinstalados

= KLH® 5s 180 mm DL + capa de hormigédn sobrepuesta
de 100 mm

(www.planpark-architekten.de,
Fotos: ABA Holz van Kempen GmbH y C. Lohfink)
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