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CONSIDERACIONES GENERALES.

Paralelamente al desarrollo del proyecto
de prefabricaciéon en hormigon, se realizdé en
el Instituto la construcciéon experimental de
marcos en el mismo material.

La busgueda de una solucién de muro pre-
fabricado, sin abordar el problema de los va-
nos, habria constituido un estudio incompleto.

Con los procedimientos artesanales genera-
lizados en nuestro medio, se elevan los cos-
tos del mt.2 de vano en tres o mas veces que
el correspondiente al muro macizo. En efecto,
la colocacién del marco de madera o de me-
tal en muros de hormigén o albahnilerias, im-
plica una serie de operaciones que requieren
mano de obra especializada que se emplea
con discontinuidad dentro del proceso cons-
tructivo general de la faena. El procedimiento
es siempre poco limpio por la necesidad de
enlaces ajenos al muro y al marco y por el
tratamiento de terminaciéon de las juntas.

De aqui la idea de realizar los marcos pre-
fabricados en hormigdn, técnica ya habitual
en ofros paises, que no sélo es una buena
solucién en un plan de prefabricacién, sino
también en estructuras tradicionales de hor-
migén armado y albanilerias de ladrillos,
piedras o bloques.

Esta idea se perfecciona adn mdas con la
ventana-bloque, que incluye junto al basti-
dor de marco, el cajon para la persiana arro-
llable y el radiador de la calefaccion en un
conjunto unitario.

En nuestro caso sélo construimos el bloque
bastidor, en el cual calzan las puertas y ho-
jas moviles de ventana de madera o de me-
tal. Este bastidor se hace solidario a las pie-
zas de muro mediante inyecciones de morte-
ro. En el caso de los vanos de ventana, se in-
cluyo el alféizar con sus revestimientos, inte-
rior y exterior y su aislacién térmica. l.os
vidrios fijos se aseguran por medio de adhe-
sivo estructural Elastol 102 y junquillos, es-
tos ultimos adheridos al hormigén con el mis-
mo material.

Los marcos se diseflaron para ser realiza-
dos en hormigén o mortero vibrado con en-
fierraduras de refuerzo para su manipula-
ci6on en obra.

Existian dos criterios en el disefo:

a) El caso en que cada trozo recto es un
paralelepipedo regular al cual se ancla du-
rante el proceso de fabricacién un junquillc
o listén de madera o de metal que sirve de
tope a las hojas moviles, vidrios y alféizar.

b) El caso en que dicho tope se forma tam-
bién en hormigén, para lo cual debe dejarse
anclados durante el proceso de fabricacién los
mecanismos de giro o apertura para las hoja¢
de las puertas o ventanas.

El diseho realizado corresponde al caso (b)
si bien, para recibir el alfeizar se dejé ancla-
da una pieza de madera de alamo de 2” x 2"

En funcién de las pocas disponibilidades
presupuestarias, se prefirié construir el pri
mer molde con madera impregnada en aceitt
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quemado y se dejé para una segunda etapa
el uso de moldes en acero.

De acuerdo a esta situacién, no se preten-
di6 obtener, ni se obtuvo, un acabado cuida-
doso de la pieza marco y se centré la atencién
en los siguientes aspectos:

— dosificacién de la mezcla.

— llenado.

— uso de vibracidn.

— enfierradura.

'— maniobrabilidad de la pieza ya desmol-
dada.

— anclaje de mecanismos de giro.

— anclaje de listones para alféizar.

— tiempos de operacion,

— colocaciéon del marco en obra.

— colocacién de hojas méviles, alféizar y
vidrios fijos.

Por lo provisorio del molde no se computa-
ron los tiempos de armado, desarmado y lim-
pieza de él. Su disenio definitivo debera ser
realizado en planchas de acero, exigiéndose
de ¢l indeformabilidad y facil manejo.
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En este caso habri que elegir un medio
mecanico mads apropiado para la colocacién
del hormigén. Nosotros usamos una paleta vi-
bradora adaptada de una aguja vibradora. Las
posibilidades, cuya eleccién depende de mu-
chos factores, pueden ser tres: una auténtica
vibradora de paleta, una mesa vibradora o
bien, en un molde hermético, utilizar el sis-
tema de la inyeccién de mortero,

EJECUCION DE LOS MARCOS DE
HORMIGON.

Se fabricaron tres marcos que desplazaron
56 litros de mortero y pesaron aproximada-
mente 112 Kgs. cada uno.

MARCO 1L

Cemento Super Melon: 362 Kgs/ms3.

Agua: 231 Lis/m3.

Razén agua-cemento 0,64.

Arena (42% de hueco y tamano méaximo
4,76 mm): 540 Lts/m3,

SQOBRECIMIENTO
] PREFABRICADO



Gravilla (44% de huecos y tamafo maxi-
mo 10 mm): 640 Lis/m3.

Enfierradura: 2 fierros redondos de 6 mm.
con estribos soldados del mismo fierro de 6
mm. a 25 cms,

Vibracién: Con paleta adaptada a una vi-
bradora de aguja en pericdos de 20 segundos
a 60 cms. de distancia.

Descenso del cono de Abrams: 2,5 cms.

El llenado resulté dificultoso a causa de la
plasticidad de la mezcla y al contenido de
gravilla gue se atascaba contra la enfierra-

dura.

La faena duré 58 minutos y se emplearon 5
hombres,

MARCO II,
Cemento Super Melén: 309 Kgs/m3.
Agua: 186 Lts/m3.
Razén agua-cemento: 0,60.

Arena (id. anterior pero muy humeda):
1.183 Lts/m3.

Enfierradura: 2 fierros redondos de 6 mm.
id, anterior,

Descenso del cono de Abrams: fué total.

La mezcla se empleé muy liguida; el llena-
do fué mucho mas expedito y sélo tardd 24
minutos entre ¢ hombres.

MARCO III

Cemento Polpaico 400:
sacos).

382 Kgs/m3 (9

Agua: 240 Lts/m3.

Razén agua-cemento: 0,62,
Arena (Id anterior): 1.250 Lts/m3,
Enfierradura; 2 fierros redondos de 6 mm.

id anterior.
*

Vibracién: En periodos de 15 segundos ¥
a 1 metro de distancia.

Descenso del cono de Abrams: 15 cm.

La mezcla era menos liguida que en el casc
anterior; el llenado fué expedito y tardé 22
minutos entre 4 hombres,

En el marco I se colocaron bisagras de ex-
sién para una hoja horizontal que abriria de
abajo hacia arriba.

En los Marcos II y IIT eliminamos un mon-
tante y propusimos dos hojas verticales que
abrirdn girando en torno a las piernas del
marco. )

Para ello, se usaron bisagras comerciales
del tipo Pomel, de 83 mm (3%”) con la in-
tenciéon de no introducir en este ensayo un
nuevo estudio, cual seria plantear integral-
mente el desplazamiento de las hojas moévi-
les de una ventana.

Ninguno de los tres marcos fabricados pre-
senta grietas de retraceidén. La superficie re-
sultante, pese a lo inconveniente de los mol-
des, tiene muy pocas fallas y tal como estar
podrian servir perfectamente para ser colo:
cados en obra. Podemos afirmar, sin temor &
equivocarnos, que con moldes metalicos y cot
las experiencias obtenidas, el Instituto pue
de proponerse ahora la fabricacién de marcof
de hormigén con un disefio perfeccionado }
acabado sin defectos.



COSTOS.

De acuerdo a los tiempos empleados, que
en ningdin caso son los minimos por lo provi-
sorio del molde usado, y considerando sala-
rios segun tarifas del Departamento de Edi-
ficaciones de esta Facultad, hemos hecho un
calculo aproximado de costos que entramos
a detallar:

MATERIAL.

56 litros de mortero a $ 17.049 el m3 § 955
6 Kgs. de fierro redondo de 6 mm.

2 3 300 el B cuinvavenimimmes o 77 1.800
200 grs. de soldadura a $1.000 el Kg. " 200
Aceite, brochas y otros: ... 2 45

Total material: $ 3.000

MANO DE OBRA.

Enfierradura:

Un enfierrador ($ 3.000 dia) durante

3 MOYRS oo smmr s e Lt $ 1.125
Armar el molde:

Un jornalero ($ 1.100 dia) durante

R i) ” 70
Llenar el molde:

4 concreteros ($ 1.600 dia) durante

R Yo o (T ¢ 400
Desarmar el molde y traslado:

Un jornalero ($ 1.100 dia) durante

16 MODE ...oonioovavimm savasses i iiss v s s 2 70
Limpiar €l molde y aceitado:

Un jornalero ($ 1.100 dia) durante

(o) - LR T n 70
: $ 1,735

10% tiempos perdidos: ...................... » o173
$ 1,908

50% Leyes sociales: ...................... ”? 1.145
Total mano obra: ............... $ 3.053

Materials wisnsmosnsnamnesamsoy $ 3.000
Mano Obra y Leyes Soc.: ..o 7 3.053
Total General: ... $ 6.053

Esto es lo que podemos considerar como
:osto de fabricacidn del marco, sin calcular

TRABAJOS DEL IEE.

gastos generales, amortizacién de maquinas y
equipo, utilidades, etc., rubros estos altimos
que escapan a nuestras actuales posibilidades.

Sin entrar aun al problema de la colocacidn,
poedemos hacer alguna comparacién gque ubigque
las verdaderas posibilidades del marco de
hormigén, Esta puede ser con una pieza simi-
lar fabricada en madera de rauli. Entonces
necesitariamos 3 tiras de marco de 2” x 6” x
4,5 varas y un carpintero que las corte, en-
samble y arme. Calculando la pulgada de
rauli elaborada como marco ya armado —sin
considerar también gastos generales, amorti-
zacion de méaquinas y utilidades— en $ 3.000
vy necesitandose 3,6 pulgadas, ello nos da un
costo aproximado de $ 10.800.

Ahora bien, la colocaciéon de este marco
de rauli debe hacerse una vez que el muro
de hormigén o albaidileria esta levantado, eje-
cutandose entonces las siguientes faenas:

— Picado del muro para la colocacién de
las patas para marcos.

— Colocacién de las patas con mortero.

— Ubicacién y nivelacion del marco.

— Atornillado de las patas al marco.

— Retape de la junta marco-muro con
mortero.

— Luego de las faenas de acabado del mu-
ro, colocacién de pilastras o molduras
en el estuco que tapen o disimulen la
junta marco-muro.

Consideremos ahora una construccién tra-
dicional de viviendas de albafileria de ladri-
llo. Para la colocacién del marco de hormi-
g6n deberidn ejecutarse las siguientes faenas,
haciendo notar que en este caso el muro se
levanta después que estd ubicado y nivelado
en su lugar definitivo el marco.

— Ubicacién y nivelacién del marco en el
sobrecimiento.

— Unién del marco al muro, que el alba-
il ird ejecutando en mortero a medida
que va pegando los ladrillos junto al
marco. ‘

Este ejemplo nos da una idea de la sim-
plificacién que permite en las faenas de co-
locacién el marco prefabricado de hormigoén
y la economia en tiempo y mano de obra que
trae aparejado, aceptandose por ahora la idea
de que sus costos de fabricacidon sean simila-
res a los de un marco de madera o de metal.
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