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DESCRIPCION DEL PRODUCTO 

A) DESCRIPCION: 

Descripci6n del producto "Adoqu!n", 

Este trabajo constituye un estudio que se refiere a la fabricaci6n y a algunas 

utf1izaciones de los vibrocomprimidos, llamados adoquines en este caso particular. 

Se describirfo; se estudfarfo sus caracterfsticas, composfci6n, colocaci6n, mante

nimiento y manejo, as! como su campo de aplicaci6n. Todo desde un punto de vista

principalmente descriptivo, con una recopf1aci6n de material grUico. 

El objetivo primordial es presentar, tanto al empresario como al lector, una vi-

si6n del campo de los vibrocomprimidos por medfo de las informaciones técnicas o!?_ 

tenidas, as! como despertar interés y motivarlos a su utflizaci6n, dfseflo y pro-

ducci6n. 

El Adocreto o "Adoqu!n" es un material de concreto vibrocomprimido usado para 

toda clase de pavimentos. Sus gruesos y dimensiones, van en funci6n del uso que

vayan a tener y pueden variar desde s;is hasta doce cent!metros de espesor, pudie.!!. 

do utflizarse pan tránsito ligero de banquetas puramente peatonales y hasta para 

arrolles de calles con circulacf6n de vehfculos industriales pesados. 

Sus formas provocan juntas elásticas en el pavimento, que si bien son conti-

nuas no esUn en l!nea recta, eliminando el efecto de gu!a, que ejercen las l!neas 
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sobre las ondas de los vehfculos en marcha. Adem4s estas fonnas curvas transfO!, 

man el movimiento de torsi6n, producido por las ruedas en el arranque y frenado

de vehfculos, en esfuerzo tangencial y horizontal reduciendo considerablemente -

la fatiga del terreno. Este efecto es m4s notorio en el adocreto que tiene re-

saltes en ]as paredes verticales, que reparte las cargas en fonna simétrica y r! 

gular, también debido a sus formas. Se ensamblan perfectamente unos con otros -

lo que d4 por resultado una agradable apariencia y una colocaci6n Ucll. 

B) CARACTER!STICAS FlSlCAS: 

Por lo general este tipo de productos son industrializados, ya que para PI'!!. 

ducirlos es necesario contar con equipo mec4n1co, Su subclaslflcacl6n obedece· 

básicamente al empleo de vibraci6n para compactar y presi6n slmulUnea para CO!!!. 

prlmlr. Generalmente estos productos son simples, como bloques, celoslas y "A· 

doqulnes", 

Especfficamente, entre los productos vibrocomprimidos y refirlfndonos al o.!!_ 

jeto de este estudio, "Adoquln", y volviendo a su fonna ideal y flexible, el·· 

"Adoqufn", a diferencia del asfalto, no sufre defonnaciones flslcas en lugares

de alta temperatura ambiente, donde el asfalto se derrite, se vence o se arruga 

al paso de tránsito pesado, 

Comparado con el asfalto, este material tiene otra ventaja: cuando es nece

sario hacer dut:tos de Infraestructura o para local lzacl6n de tuberlas danadas,

el "Adoqufn" no se romper4 al removerlo y podrá ser recolocado nuevamente con -

facilidad, 
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El adoqu!n por su caracterfstica de superficie rugosa, la cual nunca se -

llega a pulir, presenta un 6ptimo grado de fricci6n sobre las plantas de los -

vehfculos¡ y aunque estl! mojado, su superficie tira el agua r4pidamente por sus 

mOltiples dibujos y asf evitan el encharcamiento, con lo cual se logra una bue

na seguridad vial. Otra caracterfstica del adoqufn es que sus presiones no so

lo son transmitidas en la direcci6n del tr4ns1to, sino tambil!n lateralmente, -

evitando concentraciones de carga en la sub-base, por lo cual las fuerzas de -

arranque, cargas verticales y fuerzas de impacto son tambil!n distribuidas en • 

una amplia &rea del pavimento con lo cual se eliminan las concentraciones de • 

presi6n y hacen un pavimento flexible, 

El adoqufn entrelazado tiene dos tipos de formas principales, tipo "s" y 

tipo "z" y son manufacturados de acuerdo con las especificaciones de calidad • 

m4s alta y pueden soportar cargas pesadas bajo cualquier condici6n climatol6gl 

ca, incluyendo congelamiento, ante el cual es completamente inmune, 

Los tipos de algunos "adoquines" permiten al ingeniero y al arquitecto • 

una mejor distribuci6n de fuerzas y presiones para una mayor seguridad en la -

construcc16n del pavimento, El pavimento de adoquines entrelazados esta hecho 

de concreto de la m4s alta calidad, la resistencia mfnima de la compresi6n a

lOs 28 dfas es de 450 Kg/cm2 y los agregados son cuidadosamente seleccionados

por su resistencia al congelamiento, durabilidad y dureza. 

El concreto empleado en la elaboraci6n de productos en tl!rminos generales 

no presenta diferencia fundamental respecto al concreto colado en obra asf co· 

mo cemento, agua, agregados y aditivos. Se puede decir que l~ diferencia fUJ! 
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damental radica en el tamano de los agregados, en el caso de los productos vl

brocomprlmi dos se usan mezclas mucho m&s seca. 

Hemos dejado los agregados al final, ya que es el elemento que suele ser -

m!s problem!tico para el productor, que los elementos de cemento, agua y aditi

vos. 

En el caso del agua, que en muchas ocasiones se dice debe ser p1r1 beberse 

en realidad lo que puede ser perjudicial son las sales y la materia org(nfca. 

SI el agua estl razonablemente limpia, no debe causar problanu. En el c110 dt 

las sales, Inclusive se han fabricado concretos con agua de mar, 

En el caso del cemento, su producclOn estl bajo nonnas de control de cali

dad muy especfflcas. Solamente tenemos que analizar que tipo de cemento se em

plea. En las clases de cemento contamos con el tipo 1, que es el que con lllls -

frecuencia se emplea. El tipo 111 suele utilizarse a menudo en el caso de pro

ductos de concreto, dado que su alta resistencia rfplda pe"'11te el A10Vl111l111to • 

del material en menor tiempo. Sin embargo el curado al vapor c1d1 dfa se gene· 

rallza 111.fs en la produccf6n industrial. 

El tipo 11 y el tipo V muy ocasionalmente se han empleado en la fabrica··. 

clOn de productos, Sobre todo el tipo 11 se utiliza en climas muy frfos y , -

permite una ma¡or manlobrabflldad del concreto. El tipo V, de alta resfsten-

cfa a los sulfatos se han empleado Inclusive en bloques y en baldosas para de

terminado tipo de pavimentos Industriales. 
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Un aditivo es "un material distinto al agua, agregados o cemento que se -

usa como Ingrediente en concretos y morteros y se anade a la mezcla Inmediata

mente antes o durante su mezclado", los aditivos pueden ser usados para modlfi 

car las propiedades del concreto en tal fo1111a que Jo hagan m4s adecuado para -

las condiciones de trabajo. Se debe usar un aditivo solamente despu~s de una

evaluación adecuada de sus efectos que demuestre efectividad en ese concreto -

particular, y bajo las condiciones en que se Intenta usarlo. 

los aditivos en relación a los productos de cemento pueden usarse para -

los siguientes fines: 

a) Aumentar la trabajabllidad sin aumentar el contenido de agua. 

b) Para reducir el contenido del agua logrando la misma trabajabtlidad. 

c) Aumentar la resistencia, 

d) Retardar o acelerar el fraguado inicial. 

e) Retardar o reducir el desarrollo del calor. 

f) Acelerar la velocidad del desarrollo de resistencia a edades tempranas 

g) Reducir el flujo capl lar del agua. 

h) Aumentar la durabilidad o la resistencia a condiciones severas de exp.!!_ 

slclón, Incluyendo la aplicación de sales para quitar el hielo. 

1) Producl r concreto o mortero de calor. 

Un aditivo para cemento hldr4ullco o para concreto,que origina aire en 41 

te, usualmente en pequenas cantidades en fo1111a de burbujas pequeHas durante el 

mezclado y se emplea para aumentar la trabajabilidad es un aditivo llamado tn

clusor de aire, ~stos mejoran la elasticidad permitiendo una reducción del -

contenido de agua, Dentro de los lfmites de los contenidos de aire comu1Wente 
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___ usados, la disminuci6n de la resistencia es proporcional a la cantidad de aire

inclufdo, La reducci6n de la resistencia raras veces excede de un 15% en el -

caso de resistencia a la compresi6n, 

- Reductores de Agua, Dosificaci6n, Uso y Almacenaje, 

Para alcanzar la mayor uniformidad de la mezcladora de concreto en mezclas 

sucesivas se recomienda que los aditivos inclusores de aire se añadan a la mez

cla perfectamente en soluciones, m4s que en polvo. 

Generalmente, se requiere solo de pequeñas cantidades de aditivos incluso

res de aire, Si el aditivo es en forma de escamas o semi-s6lido, debe preparar. 

se una soluci6n adecuada antes de usarse siguiendo las recomendaciones del fa·

bricante. 

Si las cantidades de aditivo inclusor de aire, recomendadas por el fabri-

cante no logran que se obtenga la cantidad deseada de aire, es .necesario ajus-

tar la cantidad de aditivo añadido. Para cualquier conjunto de condiciones y -

materiales la cantidad de aire incluido es casi proporcional a la cantidad de -

agente usado, 

Debe darse atenci6n al almacenaje adecuado de los aditivos inclusores de -

aire, deben segui1 se las recomendaciones de almacenamiento dadas por el fabri-· 

cante. Un aditivo almacenado por m4s de 6 meses, debe ser sujeto a pruebas an

tes de emplearse, aunque ya le hayan hecho pruebas hace algunos meses, y ser r_! 

chazado si no cump 1 e cual qui era de los requisitas apl icab 1 es a la norma. 
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- Adftivos acelerantes , dosfffcacf6n y uso, 

Un adftivo acelerant.e es un materfal que se a~ade al concreto con el ffn -

de reducfr el tfempo del fraguado y acelerar el desarrollo temprano de resiste.!!. 

cia del concreto. 

El acelerante m§s conocfdo y m&s ampliamente usado es el cloruro de calcfo. 

La mayor parte de la fnformaci6n existente se refiere a la del cloruro de cal·

cio, principalmente. Hay otros productos, que aceleran la velocidad de endure

cimfento del concreto, tales como algunos cloruros solubles, silfcatos flurosl

lfcatos, hidrot6xfcos alcalfnos y algunos compuestos org&nicos, tales cOlllO la • 

fretan o lamina, 

Nos fnteresa se~alar las propiedades de estos adftlvos en relacl6n a los • 

productos, ya que el tiempo del fraguado inicfal y final se reduce. Cantidades 

excesivas de acelerante puede causar un fraguado muy r&pido,con los acelerantes 

se aumenta notablemente la resistencia a la compresl6n a edades tempranas. L1 

resistencia final puede reducirse ligeramente. 

En caso de los productos vibro-comprimidos no reforzados como los de esta

tesis o sea los "adoquines" no existe el problema de la corrosl6n del acero ••• 

cuando se emplea curado al vapor. El general no debe usarse cloruro de calcio, 

por ejemplo cuando se va a utilizar curado a vapor en elementos horneados. El 

comit~ ACl-318 prohibe el cloruro de calcio en elementos de concreto reforzado 

La cantidad exacta de acelerante que se requiere para obtener la acelera· 

ci6n deseada del tiempo del fraguado y desarrollo de resistencia, depende de • 
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las condiciones locales, pero generalmente se a Haden de 1% a 2% por peso del C! 

mento. 

El cloruro de calcio debe ser aHadido en forma de soluci6n a la mezcla de-

concreto. 

- Aditivos colorantes, dosiflcac16n y requisitos generales, 

Los pigmentos especfficamente preparados para usarse en concreto y mortero 

están disponibles tanto en forma natural como sintética. Esti!n formulados para 

producir color adecuado sin afectar sustancialmente otros propiedades ffs1cas -

de la mezcla. 

Los pigmentos que se listan abajo pueden ser usados para obtener una vari! 

dad de colores. 

COLOR 

Grises a negro 

Azul 

Rojo brillante o rojo obscuro 

Café 

Marfil, crema o neutro 

PIGMENTO 

Oxido negro de hierro 
Negro mineral 
Negro humo. 

Azul ultramar 
Azul de ftaloc1anina 

Oxido rojo de hierro 

Oxido café de hierro natural o qu! 
mado. 

Oxido amarillo de hierro 
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COLOR PIGMENTO 

Verde Oxido de cromo o verde fta loctanfna 

Blanco Dl6xldo dn titanio 

La doslffcacl6n de cualquier pigmento nornialmente no debe de exceder del -

10% del peso del cemento, 

Los pl!Jllentos naturales, normalmente no molidos sumamente y casi siempre -

no tan puros como los materiales auténticos, generalmente no producen color In

tenso por unidad de adlcf6n. 

Oosfffcaciones abajo del 6%, generalmente tienen poco o ningún efecto en • 

las propiedades ffslcas del concreto fresco o endurecido, Cantidades mayores • 

pueden aumentar los requisitos de agua en la mezcla a tal grado que la resiste!!, 

cfa y otras propiedades, tales como la resistencia a la abrasl6n pueden ser df,! 

mfnuldas. 

La ad1c16n de negro de humo no modificado, aumentar! considerablemente la 

cantidad aHadfda de aditivo, lnclusor de aire necesario para obtener un conte

nido de aire suficiente para dar al concreto resistencia adecuada al congela·· 

miento y deshielo. 

Los requlslt<•s generales en Jos aditivos colorantes deber&n cumplir con • 

las s 1 guf entes condlcl ones: 

a) No debe haber decolorac16n con la luz solar 



- 15 -

b) Deben ser qufmicamente estables en presencia de la alcalinidad-produci

da por la reacci6n del cemento. 

c) No debe haber efectos perjudiciales en el tiempo de fraguado o en el d.'l_ 

sarrollo de resistencia del concreto, 

Algunos pigmentos que se ofrecen para colorear el concreto son menos efes_ 

tivos que otros. 

Es diffcil obtener un color azul intenso o colores verdes, frecuentemente 

la eflorescencia o salitre originan problemas que se confunden con decolora---

1'11entos. La ASTM esU actualmente, desarrollando especificaciones para pigme_!! 

tos para colorear concreto, 

- Agregados , dosificaciones y m~todos de control. 

Los agregados tienen una gran importancia en la calidad final de los pro

ductos vibro-comprimidos, debe tenerse un buen control de calidad sobre los mi~ 

mos, y muy especialmente en las industrias de elementos de concreto. 

Los agregados se pueden dividir en dos tipos: pesado y ligero: 

Tipo pesado 

Tipo ligero 

¡Arena 

Grava 

{

Arena pomez o tepetate 
Tezontle 
Escorias 
Arcillas expandidas 

Naturales o triturados 
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Los agregados triturados tienen la ventaja de ser mh limpios que los nat.!!. 

rales pero tienen ciertos inconvenientes por un lado son mh costosos y por - -

otro lado la arena de trituraci6n suele ser mAs hpera, m'5 diffc11 de manejar

y presenta algunos problemas en la fabricaci6n de productos vibro-comprimidos. 

Los problemas que nos vamos a encontrar con los agregados son la ltmpieza

y la dureza. La dureza se refiere a los agregados pesados en relacidn a prodUJ:. 

tos que requieren una particular durab1lidad y resistencia, 

Los agregados ligeros por lo general suelen ser suaves. Las impurezas --

que suelen contener los agregados. son: material org&nico que es muy perjudl--

cial ya que interfiere el fraguado del cemento y baja la resistencia, 

Para el control de la materia org&nica en los agregados existe una prueba

(ASTM C40-60) "Impurezas org!nicas en arenas para concreto". ~todo estandard

de ensaye. Este método describe el procedimiento para determinar en forma - -

aproximada la presencia de compuestos org!nicos daninos en arenas naturales que 

se vayan a usar en la fabricaci6n de mortero de cemento o de concreto. 

Otra impureza que suele ser muy coman en los agregados naturales es el COJ! 

tenido de arcilla, La arc111a es muy perjudicial ya que evita la adherencia e!! 

tre los agregados y la pasta de cemento, también existe una prueba sumamente -

senc1lla basada en la sedimentaci6n de la arcilla, 

NOTA: Estas dos pruebas son pruebas de control de produccldn. 

Teniendo entonces nuestros agregados cuyo contenido de materiales orgAni-

cos y de arc111a esté controlado, vayamos a uno de los puntos mAs importantes -

en relaci6n a los agregados: La granulometrfa. 
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En la Fig. (l .S) se muestra una distribuci6n adecuada de agregados para la 

fabricaci6n de bloques de concreto tipo pesado, Indica un porcentaje del 25% -

de material grueso (malla 4 para arriba), un 15% de malla de 8 a 4, un 15% de -

16 a B, un 15% de 30 a 16, 15% de SO a 30 y 15% de finos (malla de 100 6 menos), 

La forma de hacer la prueba de granulometrfa es de sobra conocida. Un fa!:_ 

tor muy importante en lo que se refiere a pruebas de granulometrfa es el nues-

tro. Las muestran deben ser representativas siguiendo el m~todo de cuarteo o -

con un muestrados, (dos muestras como es 16gico y obvio deben estar secas). 

Es muy diffcil un agregado que tenga una granulometrfa perfecta, lo mSs -

frecuente es que se tenga que hacer mezcla de distintos materiales. Esto nos 

lleva a otro aspecto: El proporcionamiento. 
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C) COMPOSIC!ON, AGREGADOS Y ADITIVOS 

-An!lis1s breve, dosif1caci6n y control de la misma 

En el proporcionamiento surge otro tipo de problemas mu) 1•porunte¡ el -

control de humedad en los agregados ya que las proporciones nos pueden cambiar, 

En el caso de proporcionamiento por peso, la var1aci6n en la arena es relativa

mente pequena, al menos en el Valle de M~xico, se entrega con un 3 al lOS de hJ! 

medad, Si por ejemplo estamos pesando mil kilos de arena pomez con 151 de h""! 

dad estamos pesando en real 1dad 850 Kg. Si los estamos pesando con JOS de hllll!. 

dad, estalllls pesando, en realidad 700Kg. 

Por consiguiente si no tomamos alguna medida para compensar esas dtferen-

ctas, de hecho vamos a tener dos mezclas di•tintas, dependiendo del matert1l 

que se utilice. La relaci6n agregado-cemento va a variar considerablemente. 

En el caso de proporcionamiento que se haga por vol(lnen y no por peso, en

tonces los materiales ligeros nonos van a provocar ningún probl-, pero 11 Ir! 

na si, ya que si va subiendo el contenido de humedad arriba del 51, por ejemplo 

entonces se empieza a inflar la arena o sea que el agua adherida • los gr1nos,

los va separando con el consiguiente aumento de volilmen. As! es que, en cual-· 

quier tipo de proporcionamiento que r.e emplee, es importante estar controlando

las humedades de los agregados y compensando tanto las relaciones entre el agua 

y los agregados como entre el agua y el cemento. 

En resilmen, el proporcionamiento se busca para alcanzar buenas resisten- • 

cias y baja porosidad en los productos, desde luego la apariencia es tambifn un 

factor que en ciertas ocasiones rige el proporcionamiento. 
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Debido a la extensa bibliograffa sobre granulometrta, dosificaci6n y con-

trol para concretos, en este cap(tulo solamente haremos unas consideraciones·• 

que son de tomar en cuenta, para dosificaci6n de concretos secos con reveni1nie.!! 

tos menores de 2 cm.; los cuales generalmente son a base de cemento-arena¡ o -

sea sin grava y sujetos a vibro-compresi6n y desmol de inmediato que de eso es -

lo que se trata este estudio sobre los adoquines vibro-comprimidos. 

Al dosificar y controlar concretos secos nos encontramos con que algunos -

de los mHodos tradicionales no son aplicables o adecuados, lo cual hace neces! 

ria la modificaci6n o substituci6n de estos ml!todos por nuevas tl!cnicas hacil!n

dose necesario experimentar y muestrear probetas con objeto de obtener correla

ciones. 

Como ejemplo de lo anterior tenemos que para concretos secos no nos inter~ 

sa la fluidez sino la viscosidad y plasticidad ya que si utilizamos relaciones

agua-cemento bajas, posiblemente debido a la mayor superficie de los agregados

finos, el cemento no llegue a hidratarse¡ otros aspectos que debemos tomar en

cuenta en los procesos de concretos secos son: La amplitud, frecuencia y sentl 

do de la vibraci6n, la fuerza de compresi6n, etc., incluso hacen que no sean •• 

aplicables las pruebas de compresi6n estandar tradicionales. 

Debido a que no podemos estandarizar ya que las condiciones del cemento -

agregados y agua son diferentes para cada productor¡ solamente mencionaremos al 

gunas referencias basadas en nuestra experiencia, desde luego recomendando el -

ensayo de probetas e incluso la investigaci6n con objeto de desarrollar mh es

tos ensayos, 
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La experiencia ha demostrado que la relaci6n agua-cemento, o,40 a 0,42 ha

sido la 6ptima relaci6n en resistencia en concretos secos con desmoldeo inmedi~ 

to, 

En concretos secos no es suficiente considerar la relaci6n agua-cemento, -

hay que tomar en cuenta también las relaciones agua-agregados y, la relacidn -

agua-cemento y agregados, todas estas relaciones deben ser de peso. 

En funci6n de variaciones experimentales de las relaciones anteriores se -

podr4n determinar las mejores dosificaciones con auxilios de aparatos de control 

y métodos estadfsticos. 

- Aparatos de Control 

Sabemos que equipos como el Cono de Abrahams y los ci1indros estandar para 

pruebas de compresi6n no son adecuadas para concretos secos por no cubrir las • 

condiciones reales del proceso. Por lo que ser& necesario y conveniente recu • 

rrir a: 

a) Indicadores de hlllledad: los cuales mediante la variaci6n de corriente· 

eléctrica entre electrodos sumergibles en la mezcla indican la dosificaci6n de 

agua adecuada, 

b) Maniamilfnetro de Dfsay y Tazage, equipo para hacer estudios cDl!lparati

vos sobre: granulometrfa, dosificaciones y vibraci6n, aparatos "vebe" y m&qu1na 

Simrup de la S.Ul.E.C. (fig 1.6), 
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c) Platinos para pruebas de compresi6n, funcionamiento, fracci6n y flexi6n 

para espedmenes ya fraguados desde luego con los correspondientes estudios de 

correlaci6n a f'c (Fig. 1.7), 
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MANUFACTURA DEL PRODUCTO 

A) MAQUINARIA Y EQUIPO PARA UNA PLANTA 

Considerando los princip1os de vibraci6n que son c0111unes a todos los proc! 

sos actuales de fabricaci6n de productos de concreto, podanos decir en tenninos 

generales que existen dos tipos de maquinaria para la producci6n¡ las llamadu

prensas m6v11es o "ponedoras" y las prensas fijas. 

La diferencia fundamental entre una y otra radica en el sentido de que las 

prensas m6v11es requieren !reas mayores por su propio proceso de producci6n, o 

sea se trata de m&quinas que en grandes patios van dejando o poniendo los pro-

duetos elaborados, de allf que se llamen "ponedoras". 

En las m!quinas o prensas fijas, la platafonna vibratoria debe ser lo mh 

r!gida posible y estar soportada por apoyos el!sticos de bloques de hule o de 

resortes, las cuales deben permitir una acci6n vibratoria vertical y evitar -

los impactos de la plataforma con el chasis. 

El chasis debe estar d1seftado para permanecer r!gido durante los procesos 

de producci6n y estar fijo al suelo por medio de una cimentaci6n para evitar -

des 11 zami en tos, 

Con objeto de lograr compactac1ones efectivas y evitar el deter1oro de -

los equipos por el impacto, los moldes de preferencia se deber!n sujetar s61i-
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damente a la platafonna, por medio de sujeciones r4pidas; evitando en esta for

ma tiempos y p~rdidas. 

La sujec16n se logra mediante pernos, uniones eUsticas, sistemas prenso-

res de cadenas, palancas de leva, pistones hidr4ulicos y henn~ticos, 

Las m4quinas vibrocompactadoras fijas se ut11 izan en la fabr1caci6n de el! 

mentas simples y lineales, sus características son la acci6n simult4nea de vi-

braci6n y compresi6n por pis6n libre. En la actualidad es el equipo que tiene 

mayor di fusi6n. 

Las principales partes que compone el equipo son: la mesa vibradora sobre 

la cual se asientan tarimas de produccf6n sobre ella se coloca un molde dentro

del cual se deposita el concreto, que es comprimido por la acci6n de un pis6n -

pesado, Adem4s este equipo cuenta con tolva de llenado, paletas repartidoras.

mecanismos de desmoldeo y expulsor de tomos según su grado de automatizaci6n. -

Estos equipos existen en el mercado, desde los m4s econ6micos y simples hasta -

los mSs automatizados, El vollimen de producci6n depende del votamen del produs. 

to, el número de piezas por moldeada y el nlimero de operaciones por turno; el -

rango de operaciones por turno es de 300 a 1000 operaciones. 

A titulo de infonnaci6n mencionaremos los equipos accesorios mSs comunes: 

- Molinos de trituraci6n,- En el caso de no contar en la regi6n, con mi-

nas de agregados ni plantas de trituraci6n, se harS necesaria la obtencf6n de 

agrupados por trfturaci6n a base de molinos, los molinos pueden servir tambl~n 

como auxiliares para la rentalizacf6n de productos defectuosos, mediante proc! 

sos de molienda y al mismo tiempo ayudan a reducir o evitar los costos de des-
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perdicios, 

- Clasificadores,- En el caso de obtener arenas o grasas contaminadas con 

exceso de elementos finos, arcillas o materias orgSnicas, es recomendable con-

tar con equipos auxiliares como es un clasificador hidromecSnico, el cual a su

vez nos servirS para el proceso de lavado de los agregados, 

- Cribas,- Una vez determinada la dosificaci6n, se pueden utilizar cribas 

como equipos auxiliares, con objeto de obtener granulometrfas controladas par1-

mejorar la resistencia del producto y asfmismo reducir el consll!IO del canento. 

-Basculas para dosificaci6n.- Como mencionamos en capftulos anteriores, -

la dos1ficac16n se puede hacer por volúmen, en caso de no contar con equipo pe

sado, desde luego, recomendamos la dosificaci6n por peso. 

- Carretr6n elevador (SKYP),- Es un equipo econ6m1co y sencillo que dS -

buenos resultados ya que requiere poco mantenimiento, se utiliza para elevar -

agregados o concreto, 

- Mesa de extracci6n o recepci6n de tarimas.- Una vez que el producto ha 

sido vibro-comprimido, se hace necesaria una mesa de recepci6n de Uminas en -

el caso de que la maquina las expulse, de no ser asf, serS necesaria una mesa

de extracc16n, Otro equipo que se utiliza para extraer y aplicar tarimas son

unas pinzas suspendidas por un diferencial, el cual esta montado sobre una plu

ma giratoria en torca, 

- Elevador y apilador de tarimas,- En el extremo de la mesa de extracci6n 

de tarimas es conveniente contar con un elevador de éstas, con objeto de apilar 
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las verticalmente para que posterionnente se puedan.Jn.troducir en casilleros de 

fraguado. 

- Casilleros de fraguado,- Son estantes fonnados a base de perfiles metal.! 

cos dentro de los cuales se colocan las fonnas apiladas durante la etapa de fr! 

guado con objeto de utilizar mejor las !reas de trabajo o 1ntroducirlas a las -

cámaras de curado. 

Para la fabricaci6n de elementos vibro-comprim1dos en especffico para el -

d1sefto de esta planta se ut111zar4 la siguiente maquinaria: 

Bloquera ltal Mexicana u/63.-

M4quina para la fabricaci6n de tab1ques, tabicones, blocks, celosfas, -

ADOQUINES, canales de r1ego y p1ezas espec1ales, con capac1dad mhima de 50 x -

58 x 20 cms. de altura, equipado con motor el~ctrico. Trif!sicos de 2 H.P. 220 

440/60 para la vibro-compresi6n s1mu1Unea con protecci6n Unnica incorporada -

de contactares magn~ticos y relevadores bimet411cos para la protecci6n del mo-

tor, con subestaci6n de botones de mando. 

Adern!s se le anexa una tolva oblicua para m!quina v/63. 

Mezcladora turbomatic modelo TR-160. 

Mezcladora tipo turbina, de cuba circular, con palas y acorazamiento inte

rior intercambiable, capacidad de mezclado de 150 lts./min. (exclufda la carga) 

equivalente a 5.6 mts. 3/hra, para el mezclado de cualquier material, desde po.! 

vos hasta honnig6n, con motor de 7 .5 H.P. 220-440/60. 
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Protecci6n t~nnica de contactares magnAticos y re levadores bimetlllcos, P! 

ra la protecci6n del motor con subestaci6n de botones de mando, 

Tolva de carga para adoptar a mezcladora TR-160 

Extractor de tablas manual para la v/63,-

Cerro transportador de ruedas.-

Extractor conveyor de cable 30 mts.-

Este extractor es autom&tico de tablas sobre bandas de hule, transportador 

de cable de acero de g/16" de 30 mts. de longitud 9 unidades independientes de

valuaciones grupo tensor, moto reductor de 2 H. 

Elevador de material,. 

Banda de hule de 3 capas de 7 ,5 mts, de largo por 0.45 mts. de ancho, con

motor de 2 H. P. 10 carreirs y 2 rodillos tensadores, patas graduables para di· 

ferentes alturas. 

La infonnac16n no pretende ser exhaustivas, sino mls bien representativa -

de la amplia variedad de equipo existente en el mercado, se ha incluido con el

prop6s1to de mostrar, a quien no conozca el equipo, las amplias poslbflid1des -

de fabr1cac16n que la t~cn1ca y la industria del pre-fabricado tiene actualmen

te. La selecci6n o empleo del equipo ha sido seleccionado en funci6n de varios 

factores de tipo econ6mico, de mercado, de producc16n, etc. 

Como ya hablamos mencionado en otros capitulas, las plantas o talleres de

productos de concreto, se puede iniciar el ciclo de producc16n con el equipo m! 
nimo indispensable y mecanizarlos de acuerdo con la demanda del mercado y los -



- 35 -

recursos con que se cuenta, 

Nuestro objetivo principal en este inciso es ifannar con objeto de dar un

mejor aspecto al desarrollo del taller o planta productora de elementos vibro·

comprimi dos, 

5, 1 lnstalaci6n, 

VIBROBLOCK MOO. 8/63 

Instrucciones 

Para la fabricac16n semi-automHica de los elementos de cemento mediante -

la VIBRO-COMPRESION SIMULTANEA. 

- Instalaci6n de la m!quina.-

Hacer un hueco de 1 x 1 mts. y 15 cms. de profundidad ahogando dos polines 

de madera de 10 x 10 cms, perpendiculares al frente de la m!quina. 

- Aceite del Vibrador.-

La m!quina generalmente es enviada con el aceite a su nivel, de todas for

mas ser! conveniente controlar y eventualmente llenar de aceite hasta su nivel, 

usando aceite Hobil 011 Compound 88. El tap6n de alimentaci6n sirve tambi~n C.Q. 

mo nivel, para evitar demasiado aceite en el vibrador. De hecho, si hay dema-

siado aceite se reduce la eficiencia de la vibraci6n, 

- Primeras horas de funcionamiento.-

Después de haberse efectuado la 1nstalaci6n el~ctrica de la m!quina a una-
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caja de fusibles de 30 AllP., es necesario seguir exactamente Jos movimientos de 

las presentes Instrucciones. 

Se iniciar! por lo tanto la fabricaci6n de los elementos sin insistir dem! 

slado en la vibraci6n; la cual se aumentar4 poco a poco hasta llegar a un equ1· 

llbrlo normal, de manera que el operador no provoque una demasiada compactaci6n 

y esfuerzos, que a la larga provoquen daflos al intentar des11101dear piezas dema

siado prensadas. 

- A la semana,· 

De estar funcionando se revtsar& completamente la m(qutna apretando los -· 

torn11los y controlando que todas las piezas m6v11es tengan un juego normal y

evitando demasiada holgura, 

- Mantenimiento General.· 

Todas las partes m6vi1es tendr!n que ser diariamente limpiadas y engrasa•· 

das para impedir que se lleguen a formar Incrustaciones que a la larga perjud1· 

carian el buen funcionamiento de la m!quina. 

Controlar el buen funcionamiento de los resortes de la mesa vibratoria de

los moldes y de las llaves en las dos col111mas verticales, tensHln de las bin·

das, 
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B) DESCRIPCJON DE LAS PARTES DE UNA MAQUINA 

1.- Molde.-

2.- Mesa Vibratoria.-

3.- Rasero.-

4. - Carro Porta-peine 

s.- Peine prensador,-

Intercambiable para fabricaci6n de diferentes 
elementos. 

Apoyada sobre 4 resortes co 1 oca dos en 1 a base 
de la fundici6n de la m~quina. 

Del molde 

Desliza sobre platinos de bronce manualmente. 

Intercambiable 

6.- Palanca de Compresi6n.- Inicia el proceso del prensado de los elemen
tos. 

7.- Gulas de deslizamiento. De acero, sobre las cuales corre el peine pren 
sador. 

B.- Palanca de desmoldeo,-

9.- Angulos.-

10.- Tablitas soporte •• 

11.- Vibrador.-

12.- Llaves.-

Para el desmoldeo, subida y bajada del molde. 

Colocados so~re la mesa vibratoria le sirven
para centrar y mantener en su sitio las tablas 
de soporte. 

De madera y con dimensiones Onicas, apto para 
todo tipo de elementos fabricados. 

De exc~ntricos contradireccionales (vibraci6n 
unidireccional vertical) 

Dispositivos de bloques del peine prensador • 
las cuales garantizan una al tura uniforme en· 
todas las piezas. 



13,- tlotor El~ctrico.-

14.- Interruptor. 

15.- Amortiguador de Resorte. 

- DETALLE DE ARMADO -

El Peine Prensador. 
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Para la vibraci6n motor Siemens de 2 H. P., 2 
polos. 

Viene fijado al carro porta-peine mediante 4 tornillos f&c11 de montar y -

desmontar. 

EsU unido a las chllllaceras por medio de 4 pernos y asegurados con 4 resor 

tes y 4 bayonetas, fácil de sacar. 

Desmontaje de la mesa vibratoria 

Quitar las bandas trapezoidales que unen el vibrador con el motor¡ levan-

tar la mesa vibratoria la cual esU apoyada sobre los 4 resortes ll colocados • 

en la base de fundici6n de la mSquina, 

Para retirar el peine, jalarlo hacia el operador y poner la palanca de de~ 

moldeo hacia abajo posici6n B, con lo cual se liberan los seguros de las llaves 

y se puede sacar d puente del carro y el peine en una sola maniobra. 
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C) SUCES!ON DE OPERACIONES 

Molde l arriba, carro porta peine ,i adelante con el peine prensador i den

tro de molde l• 

l) lntroducci6n de la tabla soporte.- Procurar que la tabla sea colocada -

siempre en su lugar al tope de los ángulos .l! y libre de cuerpos extraHos, 

2) La palanca .!!. en la posici6n posterior el molde descenderá y fijará la -

tabla sobre la mesa vibratoria mediante los resortes~· 

3) Deslizar el carro porta peine ,i hacia atrás sobre las gufas l hasta sus 

topes. 

4) Alimentaci6n.- Se efectúa por medio de paladas por el mismo operador, -

el material llenará el molde y bajará mediante una primera vibraci6n al accio-

nar el interruptor 1.1. el tiempo del vibrado depende mucho del tipo de material, 

humedad y el elemento fabricado, 

5) Adelanto del carro prensador,- El rasero viene jalado hacia adelante, -

el cual deja el material a la altura adecuada, (el material desalojado se recu

perará cada 8 6 10 operaciones) al topar en su lugar el peine prensador i se en 

contrar4 sobre el molde, 

6) Palanca de Compresi6n.- Deja caer el carro porta peine y el puente, el

cual cae de golpe sobre el elemento que se est4 fabricando, 
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7) Vibracidn.- Mediante el interruptor J.i bajo la presidn debido al peso -

del peine prensador el operador tendr& que interrumpir la vibracidn solo cuando 

las llaves Jl salgan de su posici6n; con lo cual se garantiza una altura unifo! 

me de los elementos fabricados. Estando listo para el desmoldeo del elemento. 

8) Palanca de desn1oldeo 8,- En la posici6n anterior el molde sube dejando· 

los elementos sobre las tablas soporte, el peine sirve en este momento de ex--

tractor. 

9) Retiro de los elementos.- Sobre las tablas a la 1114yor brevedad posible

de manera de no ostorbar al operador que ya esU listo con otra tabla, con lo -

cual se iniciar& un nuevo ciclo. 

NOTA.- Cada 15-20 operaciones, limpiar la mesa vibratoria y la parte infe

rior del peine prensador, para obtener un elemento m&s perfecto y evitar el da

no al peine prensador. 

- SISTEMA PARA COLOCAR BAJO TEJABAN -

Las hileras de las tablas pueden ser elevadas hasta 4 según la altura de -

los elementos fabricados, de esta forma se necesita una superficie cubierta me

nor y se reduce a pocos metros el recorrido de los tableros, 

Para sobreponer una sobre otra sin danar a las inferiores es necesario in_i 

ciar el tendido sobre el piso o sobre dos polines, toda la producctdn de las -

dos primeras horas se puede poner en segundo piso de elementos a las 2 horas, -

procurando alinearlas y centrarlas Jo mejor posible, o sea, cada dos horas es -
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posible sobreponer una hilera hasta llegar a 4, de hecho la Oltima hilera viene 

colocada cuando la primera ya tiene 6 6 7 horas de haberse producido, 

Para producciones de elementos con paredes muy delgadas se necesita colocar 

separadores, de manera que no se apoyen los elementos uno sobre otro. 

• FRAGUADO • 

Se trata de una fase muy importante¡ como el empleo de un buen cemento, du

rante las primeras 48 horas los elementos tienen que ser puestos bajo tejabfo P! 

raque no lleguen los rayos del sol directamente, ni lluvia¡ despu~s de este pe· 

r!odo, los sucesivos 15 d!as los bloques tendrán que ser estibados a la intempe

rie con la Onica cond1ci6n de que los primeros dfas sean abundantemente mojados, 

• DOSIFICACION DE CEMENTO Y GRANULOMETRIA • 

Son argumentos que se Sllllan a 1as instrucciones para e1 manejo de la vibro· 

block V/156 y que son necesartos para la mejor obtenct6n de los elementos y la 01 
tima prestact6n de la m4quina misma, 

Las cantidades de cemento pueden variar de 250 hasta 75 kg. de cemento nor

mal (segOn las caracter!sticas requeridas para los elementos) por 1200 lt. de a

rena o tepetate para formar l m3 de material. La mezcla de los materiales ten-· 

dr4 que tener la consistencia de la arena apenas hOmeda, lo que significa que el 

agua en la mezcla representa del 40% al 60% del peso del cemento empleado, o sea, 

aproximadamente de 100 a 120 Lts. por m3 de material. 
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Por lo tanto no hay que olvidar que poca agua en la mezcla y 11\UCha en el -

fraguado, constituyen el secreto mh Importante para obtener un buen elemento. 

Se trata Indudablemente de elementos Indicativos que pueden ser v1rlables

de acuerdo con el material usado y elementos producidos, 



DE ELEMENTOS ARENA NORMAL GRAVA Y GRAVILLA PIEDRA POMEZ, TE CEMENTO TI- AGUA 
SIN POLVO Ll DE MINA O DE TRI PETATE, TEPECHI[, PO NORMAL LIMPIA 
110 O ARCILLA TURADORA O P 1 ED~E CAL, ETC, 
o 2 11111. LLA 3·5 11111, -

LTS. LTS. LTS. LTS. LTS. 

A) Para elementos parttculannente 
terminados a vistas sin tapado 1,ZOO 200-250 80-100 

O) Para bloques normales (paredes 
40-50 11111) para construcciones-
de muro carga hasta 4-5 pisos-
con posible aplanado interior-
y exterior, 400 400 400 175-200 70-80 

C) Para bloques ligeros (paredes 
25-30 11111) para muros interio-
res con trabes de cemento ar-
mado con aplanado, 300 500 400 120-150 55-60 

O) Para bovedillas casetones (no 
de carga) con posible aplana-
do (paredes 15-20 11111) 200 800 200 150-175 60-70 

E) Para elementos de pomez, tep! 
tate, cal, generalmente emplea 
das en pequenas construcciones 
de 1 a 2 pisos o para bovedi--
llas. 200 1,000 175-200 90-100 
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VIBRADOR 

CAT. N' DESCRIPCION CANTIDAD 

501 Caja del vibrador de fundicldn 
501 a Empaque superior vibrador 
501 b Tapa superior 
501 c Empaques tapa lateral vibrador 
502 Eje primario vibrador 
502 a cuna engrane eje primario 
502 b cuna polea eje primario 
503 Eje secundario vibrador 
503 a cuna engrane eje secundario 
504 Engrane he lf coi da l exc@ntrico derecho "R" 
505 Engrane helicoidal exc@ntrico izquierdo "L" 
506 Baleros 
507 Tapa ciega 
50B Tapa perforadora 
509 Rondanas internas 4 
510 Tap6n nivel aceite 
511 Tornillos fijaci6n vibrador a mesa vibratoria 4 
512 Tornillos tapas laterales vibrador 16 
513 Ret@n del aceite l 
514 Bandas de tipo 28 Pirellf 
515 Polea vibrador 

MAQUINA 

516 Caja bloquera de fundlcMn 

517 Columna lateral derecha 
518 Columna lateral izquierda 
518 a Opresores laterales columnas 
519 Llaves col1J1mas 
519 a Perno para llaves 
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CAT. Nº DESCRIPCIOll CANTIDAD 

519 b Resortes para llaves 
520 Tornillos fijaci6n columnas 
521 AutomHicos 
522 Gula derecha 
522 a Tornillos fijaci6n gula 
522 b Pernos c6nicos 
523 Gula izquierda 
523 a Tornillos fijaci6n gulas 
523 b Pernos c6nicos 
524 Topes para carro en gulas 
524 a Tornillos Allen para topes 
525 Tolva racero 
525 a Tornillos tolva 
526 Mesa vibratoria 
526 a Esquineros mesa vibratoria 

526 b Tornillos esquineros vibratoria 

527 So leras porta tablas mesa vibratoria 
527 a Tornillos soleras mesa 3 

528 Resortes mesa vibratoria 4 
529 Angulas 

529 a Tornillos fijaci6n Sngulos 
530 Tornillos fijaci6n chumaceras bielas 
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• DIAGRAMA DE DlSTR!BUC!ON Y RECORRIDO DE LA PLANTA DE ADOQUINES 

Una buena distribuct6n de cualquier planta o equipo, presupone el diseno • 

de un plan para colocar el equipo adecuado de tal manera y en tal lugar que se· 

pueda lograr el mblmo de economfa durante el proceso de producci6n. 

Cualquier d1stribuci6n ineficiente de las plantas tiene por resultado el • 

aumento de costos. 

El diagrama de distribuc16n que se hara para la planta de adoquines vibro· 

comprimidos será en lfnea recta, ya que la maquinaria se colocarl de modo que • 

el flujo de una operaci6n al siguiente se reduzca al mhlmo._ Para la fabrica·· 

ci6n de adoquines este tipo de d1stribuci6n es de lo mh avanzado que se utili· 

za en el mercado de la construcc16n, ya que de ~sta manera los costos de manejo 

de materiales se reducen mucho y como los productos son similares el tipo de •• 

distrlbuci6n por procesos en lfnea recta será mis satisfactorio. 

A continuaci6n presentamos el diagrama de distribuctan y de recorrido to· 

mando en cuenta 4reas de oficina, etc. 

Aunque el diagrama de proceso, de flujo y de d1stribuc16n brindan la mayor 

parte de la informac16n pertinente relacionada a un proceso de fabricacf6n, mu· 

chas veces no muestra un plano objetivo del flujo en funci6n. 

Algunas veces no es suficiente para desarrollar una mejorfa en el m6todo ' 

de fabricaci6n y asf visualizar posibles 3reas para almacenamiento o para agre· 

gar alguna m3quina o poder acortar la distancia, etc. La mejor manera o fonna· 
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de encontrar esta informaci6n, tomando un plano existente de la distribuc16n de 

las áreas involucradas en la planta y bosquejando en el plano las lineas de fl!!_ 

jo, indicando el movimiento del material de una actividad a la siguiente a esta 

representaci6n objetiva se le llama " DIAGRAMA DE RECORRIDO" 
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DOS DIBUJOS 

ORGAN 1 ZAC ION DE LA PLANTA 
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D) EVALUACION V CONTROL DEL PROCESO PRODUCTIVO 

La efectividad del control de producci6n la podemos verificar en func16n -

de la programac16n de producc16n, teniendo en cuenta los buscamientos marcad0s

por la direcc16n, basados en las tendencias del mercado y de acuerdo con las P.Q. 

Hticas de ventas, 

Tomando en cuenta que nuestro principal consumidor y cliente son las depe!J. 

dencias oficiales (gobierno) nos hemos inclinado por una programac16n de 6rde-

nes existentes a largo plazo, las cuales se agrupan en diagramas de carga de -

trabajo que se van programando en periodos de tiempo. 

La programaci6n a largo plazo se basa en el volOmen existente y el antici

po de producci6n, En este caso no se d~ especial secuencia a las 6rdenes espe

cificadas, sino simplemente se agrupan y se controlan en periodos de tiempo -

apropiado, 

Hemos estado hablando de la programac16n en la manera de que es una de las 

principales funciones de control de producci6n, ya que la programacfdn en un -

sentido m&s amplio abarca muchas actividades, puede decirse que se inicia con -

los planes de produccidn de la direccfdn o consejo de adminfstraci6n y que se -

filtra a trav~s de la organizaci6n de la planta, hasta el nivel m&s bajo de -

superi ntendencf a. 

Las funciones de control de la producci6n se hayan completamente centrali

zadas en manos de la ·organizaci6n 1 ineal como se senal6 anteriormente, y dando

como resultado en la mayorfa de las empresas industriales la uniformidad, una-
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mejor coordinac16n y una fljacf6n de la responsabilidad que reduce a un mfnfmo• 

de la evaci6n de la misma. 

Finalmente todo control de produccl6n debe ser productivo, ya que el esfue.t 

zo improductivo no tiene acogida en una fabrlcac!6n planeada de manera efectiva, 

Como hemos visto en el capitulo anterior, hemos definido los procesos de • 

produccf6n, los cuales nos dar'n la pauta para utilizar las Ucnicas de control 

que estar4n en func16n del establecimiento de nuestras sendas de produccfdn, de 

nuestra programaci6n que es el establecfmiento del orden de sucesidn en el tlf!!! 

po del despacha de las Ordenes y del trabajo y su seguimiento y de la observa•• 

cldn sobre la marcha. 

• ANAllSlS DE COSTO V PRESUPUESTO PARA LA PRODUCCION DE ADOQUINES • 

(Tomando como base el ciclo anual 78/79) 

An&l 1 s f s de costo, de un Adoqufn Tabasco de 8 cms. de espesor, fabricado • 

con un equipo V/63 H, Mezcladora TR-160, Banda elevadora y Dosificador, 

Nº 1 MATERIA PRIMA 

1 m3 de arena $ 120,00 
250 Kgs, de cemento 350.00 
Agua IB lts. 0.65 

$ 47o.65 

~ 
200 ADOQUINES Nº t $ 2.353 

Nº 2 MANO· DE OBRA 
1 Operador $ 200,00 



2 Mezclador 

2 Tableros 

1 Ayudante 

35% lMP, V PREST, 

$1,015.20 

4800 ADOQUINES 

Nº 3 AMORTIZACION DE EQUIPO 
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$ 138,00 

276,00 

138.00 

$ 752.00 

263.20 

$1,015.20 

"-$-'4-"15,_,,"-'99::..:5-".8'-'4 _____ • $ 277.33 

5 aftos x 300 turnos 

5% de mantenimiento 

$291.19 

4800 ADOQUINES/turno 

Nº 4 AMORTIZAC!Otl DE TARIMAS 

1200 TARIMAS X $ 55. DO 

__.ll,_M_ 
$ 291.19 

5 aftos x 300 turnos x 4800 adoquines/turno 

Nº 5 CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA 

15 H.P. X .746 X$ 1.10 Kw. X 8 Hrs. 

4800 ADOQUINES 

Nº 6 CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA 

15 H.P. X .746 X$ 1.10 Kw. X 8 hrs. 

4800 AOOQU INES 

SUB· TOTAL 

20% AOMINISTRACION 

TOTAL 

Nº 2 $ 0.211 

Nº 3 $ 0,060 

Nº 4 $ 0,009 

Nº5$ 0,166 

Nº 6 $ 0.020 

2.819 

_M§L 
$ 3.382 
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Costo de fabr1cac16n de l m2 de Adoqufn Tabasco 

de 8 cms. peral te - - - - - - - - - - - - - - -

Prec1o de venta en el mercado dentro del ~rea -

me tropo l 1tana - - - - - - - - - - - - - - - - -

El equipo V/63 H produce 240 m2 de Adoqufn en 8 
horas, la ut1l idad neta de esta producc16n serla 

Invers16n necesaria para la producc16n de un mes 

De una semana - - - - - - - - - - - - - - - - -

En un dfa - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

67 .64 

110,00 

s l0, 166.40 

$ 16,233.60 
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E) CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO 

El control de calidad en su sentido más amplio se refiere al control sist~ 

mático de aquellas variables de los procesos de producci6n que influyen sobre -
la excelencia del producto final. Estas variables se deben a la aplicaci6n de
los materiales, hombres y máquinas y a las condiciones de fabricaci6n. Todos -
los materiales se derivan directa o indirectamente del suelo, del agua o del -
aire y coioo han estado sometidos a los caprichos de la naturaleza, varfan mucho 
en su composici6n y en su caracterfstica ffsica. Dos hombre varfan en su grado 
de habilidad, en su capacidad y en su aplicacMn al trabajo. El hombre constr,!!_ 
ye las máquinas utilizando los materiales de la naturaleza y la acci6n de sus -
variables aumenta una nueva serie de variables a las máquinas que fabrica. Ad~ 

mSs, las máquinas, el equipo mecánico y los instrumentos de medici6n se hayan -
sometidos al desgaste y tienden a desajustarse con el uso, 

Unicamente cuando se regulan estas variables hasta tal grado que no influ
yen forzosamente en la excelencia de los procesos de fabricaci6n, como lo refl~ 
ja la calidad del producto acabado, puede decirse que existe el control de cal.! 
dad. 

El control de calidad nunca es absoluto, es siempre relativo con respecto
ª determinadas consideraciones, ya que el tArmino "Calidad" no tiene significa
do si no se estipula tambiAn el uso final del producto. El tArmino "buena cal.! 
dad" significa que el artfculo es bueno para el fin que se propone.·. 

- Alcance de actividades del control de calidad -

El programa para el control de calidad tiene en su caja de herramientas, 
ciertos Gtiles que son escenciales para esta disciplina, Astos, cuando se les
ordena en la forma que a continuaci6n se hace, sirven para definir el alcance
de las actividades de control de calidad. 

l'.- Personal calificado, responsable de las etapas de diseno, producci6n, 
inspecci6n y montaje. 

2'.- Control de materias primas. 
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3º,- Control de normas y especificaciones, que determinan los objetivos de 

ca 1 i dad que se deben medir o eva 1 uar. 

4° ,. M6todos de inspecci6n en las operaciones de col1do, transporte, coin

pactacf6n, etc. 

5'.- Diseño de mezclas, proporcionamientos. 

6°.- Procesos de terminado (tratamientos) 

7°.- Ml!todos de recuperaci6n que permitan disponer en fonna efectiv1 de • 

los articulas defectuosos. 

Con un control de todas estas condiciones, se puede asegurar una calidad -

uniforme desde el punto de vista arquitect6nico y estructural de los productos• 

teniendo en cuenta que esta calidad uniforme no implica necesariamente una ele

vaci6n de costos, sino mh bien una uniformidad en los procesos de fabricaci6n. 

En el aspecto de pruebas en lo que toca a los elementos vibro-comprimidos 

por lo general se hace en una prensa hidr!ulica, de banco, La cu1l nos marca

la resistencia a la compresi6n hasta de 290 Kg/cm2 por elemento, lo cual serfa 

lo 6ptimo en la producci6n, tomando estas pruebas estadfsticamente por muestreo, 

- Programa -

- Seguridad Industrial (Planta) 

El ingeniero de la planta en su preocupaci6n por los edificios, instalatf.Q. 

nes, equipo de produccf6n, mantenimiento, etc. , no puede olvidarse del aspecto 
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humano de estas operaciq~e_!; la seguridad y la salud, la moral y la cofllOdldad -

de la mano de obra, tan necesarias para la operac16n de los medios de produc-

c16n. As! como el diseílo de lnvestlgac16n de un producto, puede tener que ser 

nonnallzado y simplificado para crear el mejor fllOdelo de producci6n posible, -

as! el ingeniero de la planta tiene que revisar todas sus operaciones para ce.r. 

ciorarse de que no solo son eficientes, sino tambl~n seguras y tan c6modas como 

lo pennitan los procesos en cuestf6n. La d1sminuci6n de la fatiga y, por lo •• 

tanto, una producci6n m~s sostenida y una voluntad constante de trabajo pueden

amortizar con creces las mejoras que se necesiten en los lugares de trabajo. 

Con frecuencia los cambios destinados a eliminar el peligro o el trabajo agota

dor en las tareas industriales, suelen dar como resultado un allllento en la efi· 

ciencia. 

Los lineamientos generales de un programa de seguridad deben ser encamina

dos al logro de los siguientes objetivos: 

1°.- Dotar a la planta de los dispositivos para evitar y en su caso comba

tir cualquier accidente por ejemplo: Botlqufn de primeros auxilios, extinguid!'. 

res de uso total para Incendio, botes de arena, aisladores t~nnicos en las lf· 

neas de electricidad y dispositivos de seguridad en las m!quinas y &reas de •• 

trabajo constante, extractores de vapores y polvos, etc. 

2º.· Instruir al personal en los aspectos basicos de los primeros aux11fos 

para combatir incendios y fundamentalmente como organizarse en un momento dado

y bajo tales circunstancias. 

3º,· Sobre todo, adoptar todas las medidas necesarias para reducir al mfnJ. 
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mo las posibilidades de ocurrencia de siniestros mayores que acarreen consigo -

Tas nefastas repercusiones en los costos de reparac!On de maquinaria e instala

ciones o en el costo de la mano de obra, por concepto de tiempos ociosos e im-

productivos as! como el prestigio de la empresa ante el públfco y dependenclas

oficfales como el Instituto Mexicano del Seguro Social, la Secretarla de Sal U·• 

bridad y Asistencia Pública, la Secretarfa del Trabajo y Previs!On Social, el -

Departamento del Distrito federal, etc, 

El control del programa de seguridad industrial se realiza por medio de -

la investigaci6n sobre los accidentes o bien sobre el control de los factores

positivos que intervienen en una ausencia total de aquellos, Los instrumentos 

ser!n los registros de accidentes, elementos tambi!n integrados en el plan, a! 

gunos de cuyos usos m!s generalizados son los siguientes: 

a) Poner en manifiesto las !reas de trabajo, los puestos y los individuos 

que tienen mayor porcentaje de riesgos en el trabajo, 

b) Mostrar el tipo de accidentes y lesiones m!s comunes y frecuentes, 

c) Penn1t1r la elaboracf6n de juicios exactos sobre 11s causas mis frecueJ!. 

tes de accidentes, 

d) Ayudar a motivar favorablemente a Jos trabajadores para el mantenimien

to del inter~s sobre el desarrollo de la etapa previsorfa del plan, 

e) Juzgar la eficlencfa general del programa, 

- Adiestramiento Inicial (Planta) -

Desde un punto de vista de la lngenierfa Industrial, el conJunto de lndlY.! 
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que laboran en una planta fabril se designan con un nombre genérico de "mano de 

obra" o bien como "fuerza de trabajo", en virtud de la estrecha relaci6n que -

guardan los procesos de producci6n y todos los aspectos de la ingenierfa de mé

todos con el control financiero de la fabricaci6n realizado por los diversos -

sistemas de la contabilidad de costos industriales, 

El costo, como es sabido, es un elemento de importancia fundamental en el 

propio proceso econ6mico; de ah( que el concepto de mano de obra, entendiendo -

en funci6n de su costo en el proceso productivo, sea un recurso de la empresa -

que es aprovechado para alcanzar los objetivos fijados por la direcci6n en mat~ 

ria de producci6n y desarrollo de la compañfa. 

En esta forma, sin olvidar por supuesto la cond1ci6n humana de la mano de

obra, ya que el desarrollo que logra el individuo en la empresa constituye un -

patrimonio exclusivamente suyo, dependiendo de su voluntad y juicio contando -

además de la protecci6n jurfd1ca de la Ley Federal del Trabajo que continue - -

ejerciendo su capacitaci6n y habilidad en la propia empresa que lo ha desarro-

llado; cada trabajador es considerado por la direcci6n como un instrumento al -

que debe seleccionarse, integrarse y coordinar con la maquinaria, buscando el -

máximo rendimiento del trabajo desarrollado por la relaci6n hombre-máquina, 

Por lo tanto el ADIESTRAMIEIHD lll!CIAL es de una importancia fundamental -

para la eficiencia que es general del proceso productivo de la empresa, puesto

que constituye la base para obtener el nivel adecuado de calificac16n de lama

no de obra en relaci6n a la acti~idad industrial que caracterizará a Adoquines

Mexicanos, S. A., que es la fabricaci6n de elementos vibro-comprimidos. 
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El adiestramiento tom&ndolo como un elemento de la lngenierft lndustrf1l, 

ser& considerado como un m~todo para lograr el mayor rendimiento posible de 11 

mano de obra durante el ejercicio del trabajo organizado en ciclos regulares • 

que comprenden los turnos o jornadas diarias pennitidas por la ley, 

La naturaleza del programa de adiestramiento de la mano de obra que serl • 

implantado en Adoquines Mexicanos, S. A. presentar& los siguientes objetivos 9.!1 

nerales: 

a) Desarrollar las capacidades naturales de los individuos para que puedan 

desempeHar eficientemente el trabajo inherente al puesto. 

b) Identificarlas con las empresas en su proceso productivo, la importan-· 

tia que tiene en el mercado y con sus funcionarios. 

c) Motivarlos favorablemente respecto a su trabajo, individualmente consi· 

derado, a trav~s de la implantacf6n y desarrollo de un sistema de estimulas y· 

mantenimiento de la disciplina, 
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F) COLOCACION Y MANTENIMIENTO 

En el procedimiento de co1ocaci0n, cuando la plantilla ha sido correctame]! 

te formada y compactada, el adocreto o el adoqufn puede ser colocado c001enzando 

en la orilla del pavimento adyacente, debe evitarse terminar sobre la plantilla 

de arena, ya que ~sto podrfa ocasionar irregularidades. 

Con el objeto de obtener un entrelazado completo, se deber!n observar los

s i gui entes procedimientos: 

a) El pavimento de adoqufn deberá colocarse en ángulo recto con el del ca

mino. Es rec001endab 1 e que es to se verifique a intervalos regulares. 

b) Los adoquines deberán ser colocados con sus juntas cerradas, lo cual se 

obtiene colocando los v~rtices de las unidades dentro de los entrantes angula-

res correspondientes. Las juntas entre unidades contiguas en linea no deber&n

exceder de 2 a 3 nm. 6 1/8" mhimo. 

c) Oeber.l usarse una placa vibradora para hacer el c001pactado final del P! 

vimento al nivel deseado. Es importante que la placa al usarse sea adecuada P! 

ra este prop6sito. 

d) Las juntas del pavimento se llenan con arena. Es sumamente importante

el adecuado relleno de las juntas con arena ya que ~sto prolongar! la vida del

pavimento. 

Si el pavimento ha sido colocado obtendr.l un adoquinado de gran duraci6n. 

En sf, su colocaci6n es sencilla y pueden realizarla peones sin necesidad 
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de personal especializado ni maquinaria e inversiones costosas. 

Sus formas encajan perfectamente una con la otra, por lo que su coloc1cian 

es f4ci1, sin necesidad de tomar medidas de alineaciones diffciles. 

Una vez excavado el caj6n, cuyas dimensiones vendr4n detenninadas por la -

naturaleza del terreno e intensidad del tráfico, se proceder& al modo como ant_! 

riormente se dijo, pero también daremos algunas sugestiones sobre los pasos a -

seguir como, por ejemplo después de instalar el oportuno drenaje y compactar el 

terreno se d4 una pendiente de 5% al fondo de la caja, también se coloca una -

sub-base que por lo general es de grava o material granular compactlndola 11 • 

90% de 5 a 12 cms. y la grava debe ser 5/8 "a 1" y después colocar 1a base con 

arena limpia y fina de 4 a 5 cms. sobre el piso de la grava, otra sugesti6n en

la colocac16n, es no pisar 1a arena compactada para evitar problemas en la col.!!. 

caci6n y para la obtencf6n de un entrelazado perfecto y completo, también proc.!! 

rar juntar los adoquines con todas sus aristas en contacto, otro punto después • 

de colocar los adoquines y rellenar las juntas con arena fina, es presionar •n· 

tonces los adoquines de 1.5 a 2 cms. en la cama de arena con una m4quina o pla• 

ca vibradora, repetir la operac16n de esparcimiento de arena entre las juntas y 

escobfllarla para asegurarse que todos los huecos est&n cubiertos. Una nota im 

portante es no rigidfzar el pavfmfento mediante empleo de mortero de juntas y -

tener en cuenta que los requerimientos de la sub-base varían según el terreno • 

en donde se coloca el adoquín, Para obtener un mejor resultado del pavimento a 

base de adoquines el terreno deber& checarse previamente y diseHarse la sub-ba

se adecuada de acuerdo a las condiciones del subsuelo. 
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Por lo que toca al mantenimiento del adoqufn, los pavimentos de este pro

ducto no requieren de mantenimiento mfnimo porque no sufre envejecimiento, ni 

es afectado por las condiciones atmosféricas, su f&cil colocaci6n y remoci6n -

convierte al pavimento de adoquln libre de todo tipo de maquinaria para su con 

servacl6n y fuera de fallas causadas por la naturaleza del subsuelo. 

Su superficie porosa permite respirar al subsuelo evitando as! la forma

cidn de t'alsas b6vedas bajo el pavimento, con lo cual se evitan los vados que

se generan muy frecuentemente en las vlas públicas. 
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G) ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE MATERIALES Y PRODUCTOS 

El manejo se debe proyectar a partir de la recepción de materias primas,

para tenninar el ciclo de produccidn con el montaje en obra del producto tenni 

nado. 

En la actualidad se cuentan con equipos para manejo de materiales y de -

productos totalmente automatizados. 

Desde luego mientras m&s automatizado sea el equipo, su costo de adqu1si

ci6n ser! mayor, estando en ocasiones fuera del alcance de nuestro presupuesto 

por tener una productividad tan elevada que le haga poco rentable, y al no ser 

ut11 izado en la totalidad de su capacidad. 

Debido a los anteriores motivos, debemos considerar en el proyecto de ma

nejo de materiales la selecc16n de equipos adecuados. 

Con respecto al almacenaje de productos de concreto comprende dos etapa¡: 

La primera es cuando el producto se encuentra en proceso de curado, o sea CUI.!! 

do aún no se ha alcazanzado la resistencia final especificada y la segunda - -

cuando ya se adquirid la resistencia y solamente falta entregarlo segan sea -

produccidn sobre pedido o para inventario de productos de cat41ogo. 

Los productos vibro-comprimidos y los precolados generalmente requieren -

de diferentes procesos para su almacenaje. Los primeros por lo general, son -

grandes series d1 piezas pequeílas siendo susceptibles de almacenaje en tarimas 

(charolas) de 1.22 x 1.22 x 10 cms. que serán manejados a base de transportad!!, 

res montacargas, graas hidráulicas sobre camión, anoones o grúas puente. 
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Las precauciones que hay que tomar en los productos vibro-comprimidos pa

ra su almacenaje son m!nimos, pero podr!an ayudar algunas sugerencias como las 

sigui entes: 

1.- Que el terreno tenga la resistencia suficiente para soportar la carga 

de no ser as! los estribos se inclinan debido a los asentamientos del terreno, 

y pueden causarse derrumbes o accidentes. 

2.- Se debe tener en cuenta la programacidn de entrega ya que se puede -

caer en el error de que las piezas con mayor edad se almacenen primero en la -

parte inferior o posterior de las estibas y las de fabricacidn reciente, en la 

parte superior o anterior¡ presentando el problema de que en el momento de pr~ 

parar la entrega, haya que sacar las piezas de la parte posterior o inferior, 

3.- El almacén de producto tenninado se debe ubicar en un punto intenne

dio entre el lugar de fabricacidn y los andenes de carga, debiendo contarse -

con los correspondientes espacios para circulacidn y maniobras. 

Por otro lado es sumamente importante considerar en el manejo y almacena

miento de materiales y de productos, dos factores: 

A) La carencia de produccidn de las m&quinas vibro-compresoras. 

B) El mercado de los productos, 
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H) DESARROLLO DE REGLAS SOBRE EL PROCESO PRODUCTIVO 

El proceso productivo de una planta industrial es el conjunto total de ope

raciones particulares que integran las distintas fases de transformaci6n de un -

producto. En el caso de las empresas industriales, el edificio ocupado por la -

planta o Hbrica representa el elemento básico en la eficiente coordinaci6n de -

todas sus actividades, de tal manera que se hace necesario el desarrollo de cier 

tas reglas o principios de la Ingenier!a Industrial para lograr un verdadero di

seno y una planeaci6n cientffica de la propia empresa industrial. 

Los principios aceptados como base para una direcci6n eficiente de las em

presas industria 1 es han si do formula dos por di versos tratadistas, ta 1 es como: -

Taylor, Gantt, Fayol, Holden, Gilberty y Afford; cada uno de ellos los enfoca -

primordialmente a la producci6n y con más o menos variantes, debido a sus obser 

vaciones personales, los aspectos o reglas de apl icaci6n coman a la coordina--

ci6n de las operaciones y fases integrantes del proceso total, son las siguien

tes: 

a) Organizaci6n y direcc16n del proceso productivo 

b) Planeaci6n y control de la producci6n 

c) Adiestramiento y Espacializaci6n de la mano de obra 

d) Estandarizaci6n de los tiempos y movimientos de ejecuci6n de las ta-

reas. 

e) Productividad individual 

f) Control de calidad 
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g) Salarios e in cent 1vos 

h) Seguridad Industrial 

Para el desarrollo del presente capitulo he seleccionado las reglas y el! 

mentes mas adecuados para proporcionar con mayor exactitud la Imagen de 11 In· 

genlerla y diseno de la planta Industrial de la empresa, objeto de estudio, -

del caso pr&ctlco de esta tesis. 

• Definición del proceso para la fabricación de adoquines. 

Como ya quedó senalado en el punto 1 y 2 del capitulo 1 donde describe -

las caracterlstlcas flslcas y composición del adoqu!n, producto que se va a f! 

brlcar en "Adoquines de México, S. A.", el proceso completo que tiene lugar en 

su planta fabril, consiste en la serle de fases para ser fabricados los adoqu.! 

nes y as! en esta forma dar un servicio satisfactorio para la construcción de 

pavimentos. 

El proceso productivo completo en la fabricación del adoquln se descompo

ne en las siguientes fases o procesos particulares: 

Proceso # 1 

Proceso # 2 

Proceso 1 3 

Proceso # 4 

Proceso # 5 

Proceso # 6 

Selección y dosificación de materiales 

Mezclado 

Moldeado y vibro-comprimido (compactación) 

Curado 

Pruebas 

Producto terminado - almacenamiento. 
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Definici6n. 

En el capftulo J, en los puntos que hemos visto lo relativo a materiales

º sea a la selecci6n y dosificaci6n de los materiales usados en la fabricaci6n 

de adoquines. En este proceso ampliaremos mb sobre este tema ya que es uno -

de los mils importantes en cuanto a la producci6n del producto del adoqufn para 

obtener una excelente calidad. 

La dosificaci6n de materiales por vol limen ha demostrado ser la m4s efi-

c1ente, por la sencillez de su maquinaria evitándose básculas costosfsimas y

muy delicadas en este tipo de dosificaci6n. En es~• procedimiento por volú-

men no importa la humedad del material porque se dosificará en (Lt. o Kg.), -

en cambio con el método bascular se tienen que estar ajustando estas bilscu-

las al peso especffico del material, según la humedad ambiente o según la can 

tidad de agua que contenga el material empleado. 

En el método de dosificaci6n por volúmen, se compone de un procedi

miento a base de tolvas y se utilizan tantos como agregados se vayan a ut11 i-

zar, aproximadamente son de 50 m3 cada una de las tolvas, los cuales se llevan 

por rampas por donde suben los camiones y voltean directamente sobre ellas, p_g_ 

ro el método mils común es llevarlas con bandas transportadoras porque casi 

siempre estiln en lo alto de la planta. 

Generalmente se utilizan 2 agregados en la fabricaci6n del adoqufn, los -

cuales son arenas de minas. 

Debajo de las tolvas de 50 m3 se encuentran dos pequenas c!maras o tolvas 

pequenas de prellenado que son aproximadamente del l m3 de capacidad y que su

func16n principal es que el material fluya libremente sin amasarse ni atorarse 
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dentro de los cajones dosificadores que se encuentran 1hf mismo, los cuales -

por medio de compuertas hidr4ul icas dosifican vollÍ>len (x) sobre una banda tran1 

portadora, la cual lleva el material directamente a la cuba de mezclado. 

En cuanto a la dosificacl6n del cemento se hace mediante un silo en el 

cual se deposita cemento a granel y que tiene un gusano slnfln en 11 boca del

mismo, llamado b4scu1a, el cual se acciona mediante un motor reductor y para-

encendido autom4t1co que deja salir (x) Kg. de cemento de acuerdo a lis cima-

ras de dos1ficaci6n de arena y cae directamente sobre 1a mezcladora. En cam-

bio para la dosificac16n de agua se utilizan dos métodos: el primero que es un 

dosificador automático de litros de agua pero nos puede afectar la cantidad 1 

necesitar por 1a h~dad que traen los agregados. Por lo cual hay un segundo

método que nos va a dar exactamente la humedad que necesitamos en el mezclldo

mediante unos oensores que hay dentro de la misma cuba, los que cortaran el -

flujo de agua al registrar una humedad programada, 

Proceso # 2.- Mezclado. 

La importancia de un buen mezclado es vital en la fabr1cac16n de un buen

v1bro-comprim1do. Un mezclado deficiente trae como consecuencia una mala ~ 

gene1zac16n del producto, 1a cual se refleja en elementos que se flsuran UcU 

mente y como consecuencia se obtiene un producto de muy mala calidad. 

En un buen sistema de mezclado cada partfcula de los agregados, tiene que 

estar perfectamente cubierta de cemento para que en el momento de 1a vlbro·CIJ!!l 

pres16n exista una perfecta cohes16n entre todas las p1rtfculas dando con 6sto 

elementos de muy buena calidad. 
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El mezclado necesario para la fabricación de elementos vfbro-comprlmfdos

tfene que ser sumamente seco con un m4xfmo de humedad para algunos productos -

del 15%, es por esto que este tipo de mezcla resulta muy dlffcil e Imposible -

en m!qulnas que comunrnente se utilizan para hormigón hidr4ullco donde la humi 

dad anda alrededor de 38%, por lo cual resulta que al tratar de mezclar en es

tas m!qulnas nuestros productos con un bajo porcentaje de humedad, el cemento

tiende a formar grumos y absorber toda la humedad ocasionando una deficiencia

en el mezclado, la cual hace que el producto se adhiera a las paredes de la -

mezcladora y evite la cementación de los agregados, sin la cual no se puede -

realizar la vibro-compresión. 

La maquinaria adecuada para un mezclado semfseco, es la del tipo de curva 

circular, la cual mezcla los agregados con el cemento en forma violenta logra!!_ 

do de esta manera que todos los agregados queden perfectamente mezclados lo- -

gr4ndose después con el agua una homogeneidad perfecta y totalmente libre de -

grumos de cemento con lo cual el material fluYe 4g11mente por las paredes de -

las tolvas, logrando un llenado del molde mucho mh r4pfdo y efectivo evitando 

las pequeHas demoras de aire que se forman dentro del molde por falta de mez-

cl ado. 

Proceso I 3.- Haldeado y vibro-compresión (compactación). 

En este proceso es cuando los agregados perfectamente mezclados van a to

mar forma y fuerza mediante el moldeado y la vibro-compresión. 

El moldeado es b4s1camente una forma hembra Igual a la deseada a producir 

la cual también consta de un pfzón o macho que va a compactar el material den

tro de esta caja para asf producir la forma deseada, en este proceso Influyen-
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varios aspectos como lo son: la adecuada granulometrfa de los agregados p1r1-

las diferentes formas que se requieren fabricar, la correcta dosif1cact6n de -

los mismos, asf como una mezcla uniforme y homogénea, todo esto ayuda 1 un mol 
deo r&pido en el cual interviene la perfecta combinación de 11 m4quin1 entre -

vibración y compresión. 

La vibración es fundamentalmente lo que va a procurar un llenado perfecto 

en el molde o acomodando todas las partfculas dentro de él, y asf evttando los 

pequenos espactos de aire, Junto con la compresión forman un elemento de gran

des cualidades pero tenemos que estos dos tienen que estar perfectll!lllnte balan 

ceados, para que las piezas no salgan con falta de compactación porque el UC!. 

so o la falta ocasiona un producto deficiente en su resistencia. 

La vibración entonces desempena en la fabricación de productos de concre

to un papel muy importante, podrfamos decir primordial. 

No basta con comprimir (como método de compactación) al concreto ya que -

cuando asf se hace los productos obtenidos son imperfectos, permeables al agua 

y al aire, etc. La vibración proporciona mejores resultados, no solamente - -

cierra los elementos entre sf, sino que asegura una mejor d1strtbuci6n de agua

en la primitiva esponja de la mezcla, humedece la mayorfa de los granos de ce

mento, en el conjunto de la masa favoreciendo la cristalización con el mhimo

rendfmfento. 

Para demostrar los efectos de la vibración, podemos observar lo que ocu

rre en un recipiente, equipado con un vibrador lleno de un concreto no compaf 

tado. Al comienzo de la operac16n los agregados descansan unos sobre otros -

dejando entre sf huecos. El movimiento alternativo del molde se transmite a 
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estos agregados cualesquiera que sean sus dimensiones produciendo una primera

dislocación que presenta aspectos diversos segOn la granulometrfa y la canti-

dad de agua. 

Con un producto seco y una fuerza suficientemente grande, la vibracfón -

provoca expansiones. Aunque resulte casi imposible, por el contrario la presen 

cfa de una cantidad de agua suficiente modiffca el problema por un lado, pues

to que el agua es un elemento transmisor de las ondas de vibración y por otro

lado con la arena y el cemento forman un mortero dotando de las fuerzas e14st_i 

cas que engloba los agregados y frena sus movimientos de expansión. 

Podrfamos decir entonces que la vibro-compresión pone en juego fuerzas -

de dos tipos; fuerzas que produce la vibración y fuerzas de viscosidad prodUf 

to de las primeras. 

En algunos casos puede ocurrir en que se establezca un equfl ibrio entre -

las dos fuerzas, quedando ilimitado el cerrado de concreto. Este equflibrio -

puede romperse modificando ya sea el concreto o la vibracitin. Esto es muy im

portante por ejemplo, cuando se eche a andar una maquinaria determinada en don 

de tenemos muchas variantes o sea el tipo de maquinaria, m&s el equipo que va

a producir las vibraciones, m&s el tipo de materiales que vamos a emplear: en

tonces resulta frecuente que se aumente a veces la fluidez de un concreto vi-

brado incrementando la dosiffcacfón en agua con lo que desciende el 1 fmite in

ferior de viscosidad o bien mejorando o modificando la vibración para modifi-

car las fuerzas de viscosidad. 

El proceso que se utfliza en la vibro-compresión es el tipo mecánico, y-

es: 
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- Vlbraci6n por masa excéntrica 

- Compresión con prensa 

- Proceso # 4. - Curado. 

Dentro de los métodos de producción, ocupa un lugar muy Importante el en

durecimiento acelerado del concreto, es decir, apoyarse en las leyes ffslcas -

reconocidas y v611das. 

Deben adaptarse a los diferentes casos que se presentan, de tal forma que 

la empresa que lo aplique pueda sacar las mejores ventajas. 

La aceleración del endurecimiento se efectúa, por una aportación extrema

de calorfas; para que pueda incorporarse a una cadena de fabricación se deben

tomar en cuenta las restricciones o las características propias de 11 lndus-·· 

tria del Concreto. 

Estas restricciones pueden agruparse en dos grupos: 

1.- Por un lado, existen restricciones que se pueden calificar desde el -

punto de vista económko. Se trata de fabricar productos de calidad garantlZ! 

da en las mejores condiciones econ6mfcas, asegurando la producción regular de

la empresa a lo ·argo de un año. 

2. - Por otro lado tenemos ciertas restricciones de tipo técnico. Estas ~ 

se deben al car6cter propio de la Industria del Concreto, y en particular al -
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hecho de que la mayor parte de los productos fabricados, a los cuales nos est~ 

mas refiriendo al principio de esta tesis, son fabricados por "desmoldeo inme

diato", Esta modalidad de desmoldeo inmediato particularmente cuando se adap

ta a la autorizaci6n de las operaciones de fabricaci6n, ha planteado problemas 

particulares que la Industria del Concreto ha tenido que resolver. 

De una manera general, estas restricciones econ6micas y técnicas han obli 

gado a la industria a implantar técnicas de base que actualmente penniten res

ponder a dos preguntas y que son 1 as sigui entes: 

1.- !Es necesario utilizar un tratamiento acelerado del endurecimiento? 

2.- En caso afinnativo !Como llevarlo a cabo? 

La primera pregunta expresa la preocupaci6n del orden econ6mico antes se

Halado, ahf es donde intervienen las condiciones climáticas del lugar; etc. 

Escencialmente sobre la segunda pregunta vamos a examinar a continuaci6n 

las recomendaciones que van a permitir al fabricante de productos vibro-com-

primidos real izar correctamente su instalaci6n de tratamiento y hacerlo funci.Q. 

nar que es nuestro objetivo principal para "definir este proceso", 

Vapor a presi6n atmosférica. 

Vamos a considerar aquf el caso más conocido en la "Industria de los pro

ductos vibro-comprimidos", o sea, el tratamiento por vapor a baja presi6n. 

Considerando como punto de partida el momento en el cual el producto fre_! 

co sale de la máquina vibro-compresora, podemos observar cuatro fases sucesi

vas, i~portantes por considerar en un tratamiento de tipo ténnico: 
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1.- La conservación inicial del calor de hidratación 

2.- La elevación de la temperatura 

3.- La conservación de la temperatura mbima 

4,. El enfriamiento 

Conservación inicial del calor de hidratación. 

Mn cuando se trate de relaciones agua-cemento bastante bajas, como es el 

caso de los productos de desmolde inmediato, el concreto fresco contiene bas·· 

tante agua 1 ibre. Entonces la estructura es hasta cierta forma déb11, pues • 

los diferentes componentes aún no estan 1 igados entre sf. Y entonces podemos

considerar el caso de calentamiento que cada uno de los constituyentes del con. 

creto se dilata por su propia cuenta, se puede decir, que una cierta duración· 

de conservación inicial a temperatura ordinaria o algo superior a los (20º a • 

25° C) es particularmente recomendable en el caso de adoquines vibro-comprimi· 

dos. 

La determinación de la duración de la conservación inicial descansa en • 

un principio simple: debe ser tal que, a su término el coeficiente de d11at! 

ci6n térmico del material en proceso sea semejante al del concreto endurecido. 

En la práctica se utiliza para determinarlo en el sentido de que crece • 

con la relación agua-cemento y que es función inversa de esta relación. 

se 
·-st ___ ; 

Se Superficie por un molde rfgido y 
St Superficie total del concreto. 
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Elevación de temperatura. 

La aparición de un gradiente térmico en la masa de un producto de concre

to, provoca dila tac iones 1oca1 es diferentes. Resultan contraed ones que, como 

consecuencia de 1 a fragilidad de 1 material constituido, pueden crear c1 ertas -

caracterfsticas finales del producto y originar unas microfisuraciones con - -

carácter irreversible. 

Cuando el producto se coloca en una cámara de "curado", sufre en primer -

lugar, una cierta conservación de calor inicial, seguida por un aumento de te!ll 

peratura. Considerando que el aumento de calorfas viene del exterior, resulta 

que al principio mediante una duración más o menos prolongada se lleva a cabo

un ajuste notable y que el concreto es mal conductor del calor. Por otra par

te, el concreto (que contiene cemento) provoca una reacción de hidratación exi< 

térmica. A medida que se eleva la temperatura, esta reacción se desarrolla -

produciéndose un desprendimiento de calor en la masa del concreto. Este des-

prendimiento de calor juega un papel compensador e interviene en parte para rJt 

ducir el ajuste entre masa y 'superficie. 

La experiencia ha mostrado que un ajuste de 30 a 40º Ces un máximo admi

sible entre la masa y la superficie de un producto de concreto. 

El hecho de que la masa y la superficie se encuentren rápidamente en el -

mismo estado de dilatación, permite una velocidad de elevación de temperatura

re 1 at ivamente a ce 1 erada. 

De manera general, se puede considerar que en esta fase del tratamiento,

la elevación de la temperatura puede ser aproximadamente de 20º a 30º C por h.Q. 

ra para productos de espesor inferior a 10 cm. 
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Conservaci6n de la temperatura máxima. 

Esta es la fase activa, en cuyo curso máximo de la resistencia esU por -

alcanzarse, la caracterizan dos aspectos: 

Por una parte, la temperatura seleccionada, por la otra la duración del -

mantenimiento de esta temperatura. 

En la práctica, la selección se efectúa a partir de las condiciones ti!cn.!. 

cas y econ6micas. 

Las condiciones técnicas se refieren por ejemplo, a los tipos de cemento

es sabido que se pueden tener temperaturas de 80° a 85° e en los concretos que 

contienen cemento portland, esta temperatura puede llegar a 90º 6 95' C por -

los cementos puzolánicos. 

La resistencia mecánica que se desea obtener al final del tratamiento es

una condicf6n que determina igualmente la selecci6n de la temperatura y la du

raci6n de la apl icaci6n. 

Las condiciones económicas se relacionan con el consumo de combustible -

admisible, asf como la sobre-duración de la ocupación de la c4mara de curado. 

Enfriamiento. 

Se puede repetir para el enfriamiento lo que se h• dicho en relac16n a •• 

la fase de elevación de la temperatura considerando las diferencias de temper! 

tura entre masa y superficie. 

Entre más delgado sea un producto, más r4pido puede ser su enfriamiento; 
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entre más espeso, el enfriamiento debe ser más lento. 

El caso más general respecto a la tecnologfa de la aceleración de endure· 

cimiento del adoquín es cuando el producto permanece inmóvil durante el trata· 

miento, el cual se efectaa en cámaras fijas alimentadas con vapor. 

Proceso # 5.· Pruebas y control de calidad. 

En cuanto a las pruebas de los adoquines, sobre granulometría en el cap!· 

tulo .1 en el sub-índice con el título de métodos de control, habíamos hecho •• 

una gráfica de an411sis granulométrico con lo que nos dá un cierto control por 

el método estadlstico, pero debido a que no podemos estandarizar, ya que las • 

condiciones del cemento, agregados y agua son diferentes para cada proveedor y 

productor, nos atrevimos a sacar pruebas del departamento de Investigación In· 

dustrial, del Instituto Mexicano del Concreto y Cemento. 

Por lo general, en el caso de la producción de los adoquines, su control 

de calidad se basa primordialmente en la resistencia a la compresión, porque

es su principal función dentro de sus campos de aplicación. 

A continuación proporcionaremos algunos datos sacados por el método de • 

muestreo de diferentes producciones de adoquines, hechos por la misma maquin-ª. 

ria que será utilizada en el estudio del caso práctico de esta tesis. 

Se anexan a este capitulo 1 os resultados efectuados a unas muestras 

de adoquines. 
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3. ACCION DEL CEMENTO 

4. EFECTOS COMBINADOS 
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- DEFllHC!ONES DE LOS SIMBOLOS Y DIAGRAMAS USADOS 

La mejor manera de presentar el estudio de conjunto de todo un proceso prp_ 

ductivo, es por medio del uso de uno o varios tipos de diagramas o gr§ficas, -

que ut 11 icen s f mbo 1 os con 1 os cu a 1 es pueda 11 evarse a cabo e 1 estudio de 1 méto

do de trabajo de una o varias estaciones comprendidas en el proceso. 

Frank y Duhan G11berth iniciaron una tendencia, definida a reducir el númjl 

ro de sfmbolos o categorfas en Jos que se clasifican los acontecimientos que --

aparecen en un diagrama de proceso. 

En 1 a actua 1 i dad, los s fmbo los ut 11 iza dos son aquellos propuestos y es ta-

b lec idos por el comité especial de la Sociedad Americana de Ingenieros tlecáni-

cos (A.S.M.E.) para la estandarizaci6n. 

El estudio del mencionado comité, determin6 que: "Con fines analfticos y 

como ayuda para descubrir y eliminar las deficiencias, es conveniente clasifi-

car las acciones (o acontecimientos), que tienen Jugar durante un proceso dado

en cinco clasificaciones. Estas se conocen bajo los términos de operaci6n - -

transporte, inspeccidn, del!lOra o retraso y almacenaje 11
• 

Las defi ni e iones s 1 gui entes comprenden e 1 significado de ta 1 es el as ifica

ci ones, en la mayorfa de las condiciones encontradas en la elaboraci6n de los

di agramas de· Procesos, 

SlllBOLO DEFINICIDrl 

OPERAC IOll. - Ti ene 1 ugar una opera e i6n, cu a!!_ 
do se cambia intencionalmente un objeto en
cualquiera de sus caracterfsticas ffsicas o 
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OEf!lllC!ml 

qufmicas, etc., montando o desmontando de otro .. 

objeto, o se arregla, o se prepara otra opera--
ci6n cuando se dS o se recibe informac16n o cuan 
do se traza un plano o se realiza un cSlculo. 

TRANSPORTE.- Tiene lugar un transporte cuando un 
objeto es trasladado de un lugar a otro, excepto 
cuando dichos traslados son una parte de la ope
raci6n o bien son ocasionados por el operario en 
el punto de trabajo durante una operaci6n o ins
pecc16n, 

DEl10RA. - Ocurre una demora o retraso a un objeto 
cuando las condiciones excepto aquellas que in-
tenc1onalmente cambian las caracterfsticas ffsi
cas o qufm1cas de los objetos no permiten una i.!l 
mediata real izaci6n de la acc16n planeada sigui e!! 
te, 

ALMACENAJE,- Tiene lugar un almacenaje cuando un 
objeto se mantiene y protege contra un traslado
no autorizado, vidicado por un trUngulo con Vé! 
tic• hacia abajo, 

- Dfagra na del Proceso. 

'Un dia9rama del proceso, es !ª representaci6n gráfica de los hechos e in

formaci6n pertenecientes al mismo ocurridos durante una serie de acciones u ºP! 

raciones. 
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Los diagramas de proceso se clasifican como sigue: 

1) Diagrama de proceso de la operac16n,- Es una representaci6n grH1ca -

y ordenada (cronol6g1ca) de todas las operaciones productivas e inspecciones -· 

exceptuando aquellas que tienen relac10n con el manejo de materiales, 

Tambi~n incluyen el t1po de material a usar y sus tolerancias y tiempos, 

Nota importante.- En este estudio no se uso el diagrama de proceso de la -

operaciOn ya que el elemento a producir era uno solo y tanto como sus operado· 

nes e 1nspecc1ones est&n detalladas en forma completa en los otros diagramas y 

adem&s no tiene operaciones de ensamble, ni componentes que se le incorporan -

en el proceso. 

2) Diagrama de proceso de flujo,- Es la representaciOn gr4fica del orden 

de todas las operaciones, transportes, inspecciones, retrasos o demoras y alma

cenajes que tienen lugar dul'ante un proceso¡ comprende asf mismo la informac16n 

considerada como adecuada para el an&lisis como ejemplo, tiempo requerido y di!. 

tanci a recorrida. 

Criterio de selecciOn.- Para e1 diagrama de la fabricaciOn del adoqufo, -

me he inclinado por el proceso de flujo por las siguientes razones: 

1.- Indica los pasos del proceso en cada variante. 

2.· Proporciona un estudio detallado del tiempo, de las distancias, inhe·· 

rentes al proceso productivo. 

3.· Describe gr4ficamente todas las actividades a las que es sometido el • 

adoqufn. 
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4.- En consecuencia, es una base de absoluta utilidad, para Iniciar po1te

rionnente, con la mayor cantidad de infonnacf6n posible, el diagrama de dhtr1-

buc16n de la planta y su diseno arquitect6nlco. 

- DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO OE LA PLANTA OE ADOQUINES 

NOTAS: 

Para el desarrollo del proyecto de un taller o f(bric1 es necesario el es

tudio del proceso que seguir( el material desde la recepcf6n de 11 1111terh pri

ma hasta la entrega del producto tenninado, a continuac16h present..Os los.;dl1-

gramas de una Ubrica de vibro-comprimidos. 

Debemos considerar que no es absolutamente necesario que las (reas de pro.

ducc16n se encuentren a cubierto, incluso en algunos casos la ~ublerta presenta 

problemas al Impedir el uso de grQas torre, o el manejo de elementos grandes si 

llega a darse el caso, 

Como es sabido, nuestro pafs no presenta, por lo general, el problema de-

inviernos crudos, para los cuales si es necesario proteger los·productos en el• 

caso de lugares lluviosos si es recomendable almacenar los agre91dos a Cllhierto 

a fin de evitar problemas con la dosificaci6n. 



DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO 

S!HBOLO DESCRIPCION DE LA OPERACION OIST. MOV. TIEMPO 

Recepción de agregados y cemento 
lnspeccf6n de control de calidad 
Almacenaje de tolvas dosificadoras 

o En espera de ser utilizado 
(! Dosificación 10 11 

~f,. 
Transporte a la mezcladora 11.65 12 11 

Mezclado y dosificaci6n de cemento 30 11 

' Transporte a la máquina vibradora 6.80 7" 
' -V o Material en espera de utilizar 
~) Apertura de la tolva 3" 
'.) Vibrado 3" 

1 Llenado de molde 5" 
'¡_.:, Moldeado 2" 
\ ... , Compactado 4" 

'ff 
Desmo 1 deado 3" 
Transporte al lugar de fraguado 30 64° 

't--.. En espera de ser fraguado 
C' Transporte al patio de almac~n 15 20 11 

.. , Inspección de la pieza de muestreo 120" 
Almacenaje en patio para entrega 

Las operaciones marcadas en este diagrama indican el ciclo del proceso que es de 20 seg., por cada tabla que 
consta de 4 adoquines. 



DISEÑO DEL ESQUEMA PARA EL CONTROL DIARIO 
DE PRODUCCION Y PRODUCTIVIDAD POR MAQUINA-HOMBRE 

M! rnuina Nº : 

Nombre del ooerario 

Relo.1 
Motivo paro de la producc16n 

Tiempo improductivo 

Orden Nº 

Total piezas fabricadas por turno 

Tiempo empleado 

Std. mfnimo piezas estimado 

Std. mfnimo piezas logrado 

% Rendimiento 

Producci6n por hora estimado 

Costo 

1.- M!quina mal ajustada 
2.- Rotura molde 
3.- Material dosificado 
4.- Material de mala calidad 
5.- Material fuera de tolerancia 
6.- Suspendido por control de calidad 
7 .- M4quina en reparaci6n 
B.- Falta de agua 
9.- Falta de personal 

10.- Falta de orden de producci6n 
11.- Falta de energfa eléctrica 
12.- Mantenimiento 

F h ec a: 



T E M A l l l 

Hoja Nº 

A) CAMPOS DE APLICACION. , ••• , , • , , , , , , • , 

B) CONCLUSION , •• , , , , , , , , , • , • , , , , • , 



A) CAMPOS DE APLICACION 

Los pavimentos de adoquines, t1enen un campo de aplicaci6n especfflco, el 

cual presenta ventajas indiscut1bles sobre cualquier otro tipo como lo ha de-

mostrado la experiencia, durante los dltimos aftos en distintos paises. 

Examinando estructuralmente el adoqufn, puede dec1rs~ que es un firme --

flexible, con la particularidad de estar compuesto por materiales que lejos de 

envejecer, aumentan su resistencia a lo largo del tiempo. 

La tecnica moderna es capaz de producir, tanto en el campo de los pav1me.!! 

tos flexibles como en el de los rfgidos, firmes de alta calidad a precios raz!!_ 

nables y con una rapidez de construcci6n considerable, pero para ello neces1t1 

que la obra sea de volOmen 'suficiente y de una uniformidad que haga posible su 

mecanizaci6n. 

Si consideramos que para lograr un firme asf&ltico de alta cal1dad, donde 

intervienen factores de diferentes tipos como son: el control de temperatura -

en planta y obra, puesta a punto del material en la planta de fabricaci6n, di! 

tribuidores de ligantes y elementos calorifugados para transporte, mov11izaci6n 

de equipos de extensi6n y compactacf6n, con el considerable despliegue de per

sonal, hasta los ensayos de estabilidad y fluencia con la comprobac16n de 11 -

f6rmula de trabajo, hace que la construcci6n de un firme de pocos m11es de -

tros cuadrados sea incosteable. 

Del mismo modo, los cuidados que requiere la construcc16n de un ~vlrnento 
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rfgido de hormig6n, desde la preparación de cimbras, diseno de juntas de re--

tracci6n y trabajo, control de puesta en obra del concreto, control de consis

tenc1a y resistencia, elementos de vibrado•, ejecuci6n y sellado de juntas, -

precauciones para el curado y protecc16n ante Jos elementos atmosféricos duran 

te el perfodo de fraguado, conducen a que estos pavimentos se contruyan en con 

dic1ones mediocres, estén expuestos a fallas considerables, ya que es incoste! 

ble disponer del equipo y personal necesario para su correcta construcc16n, 

Frente a estas circunstancias, el ADOQUIN VIBRO-COMPRIMIDO, se 1nsta1a -

con rapidez y economfa por su reducido equipo compuesto de un compactador y al 

gunos peones¡ permitiendo que la construcción sea de alta calidad y con un rfi 

mo de ejecución elevado, ya que el material suministrado no tiene fallas, ni -

diferencias por estar elaborado en una planta con un estricto control de ca11-

dad, 

Un problema frecuente que se presenta sobre todo en zonas urbanas o en -

instalacfones industriales, es la apertura de zanjas en un pavimento ya esta-. 

blec1do. Los pavimentos asUlt1cos ofrecen cierta facilidad para su apertura

y reconstrucción pero, la operación resulta costosa por el desplazamiento de -

maquinaria y el buen aspecto de su superficie queda afectado con parches y pr! 

sentan molestias para la suavidad del tr4fico. Los pavimentos de hormigón pr! 

sentan grandes dificultades tanto en su demolicMn como en su reconstrucción, 

quedando su estructura y aspecto seriamente afectados a pesar del desarrollo -

de la técnica de los ep.1xidos que ha solventado parte del problema. 

El pavimento de "ADOQUIN" permite sin embargo su remoc16n total o parcial 

y su reconstrucci6n s1n ayuda de maquinaria alguna aprovecha fntegramente el -
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material, por lo que el costo de la operaci6n es m!nimo, ademh de no alterar

ni modificar el aspecto del pavimiento ADOQUIN. 

De las cualidades senaladas, se desprenden sus ventajas evidentes, que h! 

cen de los ADOQUINES VIBRO-COMPRIHIDOS, el pavimento 1d6neo en: 

1.- Construcci6n de pavimento de alta calidad y costo reducido cuando la

obra, por su situacl6n alejada, extensl6n o falta de uniformidad no pennite la 

construccl6n de firmes asfalticos o de hormig6n con garant!a y a precios comp.! 

titlvos. 

2.- Construcc16n de pavimentos de los que se prevee la necesidad de abrir

alguna zanja con posterioridad a su establecimiento , cosa frecuente en zonas

urbanas, talleres, f4brtcas, etc. 

3.- Construcc16n de pavimentos que deben resistir los choques o trlflco -

con llantas r!gldas. 

4.- Construcc16n de pavimentos en lugares de tr4f1co con frecuentes cargas 

en lugares con arrancadas maniobras y frecuentes frenadas, etc. 

5.- Construcc16n de pavimentos en donde los veh!culos queden parados dU••. 

rante algOn tiempo, con posibilidad de derrame de aceites, carburantes, grasas 

etc. 

6.- Construcd6n de pavimentos provisionales en donde una vez realizada -

su ejecucl6n pueden ser recuperados totalmente. 
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De los puntos anteriores, se deduce que son recomendables en: 

Rutas de tr4fico pesado, caminos de montana, carreteras, autopistas, cam.i 

nos, andenes de ferrocarr11es, muelles, diques, patios de carga, gasolinerfas, 

estacf ones de servi cf os, garages, industrias petroqufmfcas, exposf clones, fe

r fas stands, parques de almacenamiento, maniobras, parques de maquinaria pes.! 

da o sobre orugas, pistas de aterrizaje, helipuertos, conso11dacl6n de talu-

des en terreno, ocultamfentos, patios de annas, etc. 
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B) e o N e L u s 1 o N 

Hablando de sistemas econclmfcos de pavimentaci6n, el AOOCRETO, es sin du

da el mis decorativo y en el largo plazo el mas econclmlco, dado que la carpeta 

asf•ltica, que es mis barata que el adocreto en el corto plazo y la placa de -

concreto, que es mas cara que el adocreto en el corto plazo, requieren de man

tenimiento caro y problemltico, cada vez que existe alguna falla en el terreno 

o se efectOan reparaciones de instalaciones subterrlneas, hidrlullcas o elfc

trfcas, 

En sf, los elementos de concreto vibro-comprimidos, ofrecen a travh de -

su versatilidad de fonna, toda una gama de alternativas lngenlertles en la --

construccl6n y de dlnlmlca arqultect6nfcas que dlffcl lmente pueden ser iguala

das por otros sistemas, Podemos decir, sin temor a equivocarnos, que no exis

te pieza alguna de concreto vibro-comprimido para la cu11 no se adapte un equ.! 

po para producirla en fonna Industrial Inda y que fsto deje de ser una fnver-

sl6n atractiva y rentable, 

La Industria de la construccl6n fu~ sin duda uno de 101 renglones ~s - " 

afectados por los ll10Vlmlentos econ&nfcos que sacudieron las finanzas de nues-

tro pafs. Hoy, se dejan entrever nuevos horizontes, a los cuales debemos 11e

gar con sistemas reales que generen produccl6n y riqueza garantizando de est1-

fonna con bases s611das y tangibles las nuevas Inversiones en el medio de coni 

truccf6n. 



TEMA IV 

ClllPLEMENTOS 

A) CATALOGO VIBROBLOCK MODELO V/56 ( ITAL MEXICAllA, S. A.) 

B) CATALOGO VIBROBLOCK MODELO V/3 (ITAL HEXICANA, S. A.) 



A) CATALOGO VlBROBLOCK MODELO V/56 (!TAL MEXICAllA, S. A.) 





1 T A L M E X 1 C A N A, S, A, 

INSTRUCCIONES Y NOMENCLATURA PARA EL USO Y MANTENIMIENTO 
DE LA &LOQUERA 1 

V IBROBLOCK MOO. V/56, 

IMPORTANTE 1 

A),· El observar cuidadosamente 111 siguientes Instrucciones sera 11 

garantla de un buen funcionamiento y la obtención de las mejo -

res pre1taclone1, 

B),• Para solicitar refacciones ó datos de funcionamiento, referir • 

los ndmeros y los t6rmlno1 del manual, se~alando ademlls el ndm! 

ro de matricula marcado al calce del manual, 

C),· Nos reservamos el derecho de hacer cualquier modificación sin• 

previo aviso, 

MATRICULA No. ___ _ 

Fecha: 

ITAL MEXICANA, S, A, 

Av, Revolución # 793 

Mblco 19, D, F, 

Tels1 563·52·00 
563·51+·81 
563·56-81 

Ceble ITALROSA. 
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Y.llIBDJlJ.Ql<l\ 11Q!l_~ 

INSTRUCCIONES, 

Para la fabricación semi-automática de los elementos de cernen· 

to mediante la VIBRO·COMPRESION SIMULTANEA, 

INSTALAC ION DE LA MAQU !NA. 

Hacer un hueco de 1 x Mt s. y 15 cms. de profund 1 dad ahogando 

en cemento, dos polines de madera de 10 x 10 cms. perpendlcul! 

res al frente de la máquina, 

:Dejar que el oonoreto tracue 1 eubir la maquina aabre loa po

line• 1 atornillarla a loa miamos oon pija• para madera de 

5/8" :a: 5• 

r "' 
: 

~ : 

~ 
1 

. ' 

: 

Di•ano1a entre 
centro• 66 cu, 

~ 
l ' 

_j_ 

PR !MERAS HORAS DE FUl!C IONAMIENTO 

.~.:.¡ 
nata de Corte 

Despuh de haberse efectuado la !nstalacldn eléctr lea de la m! 

quina a una caja de fusibles de 30 AHP., es necesario seguir • 

exactamente los mov lm lentos de las presentes 1 nstrucc Iones. 



Se Iniciar~ por lo tanto la fabricación de los elementos sin -

Insistir dBTiaslado en la vibración: la cual se aumentara poco 

a poco hasta llegar a un equl.llbrlo normal, de manera que el -

operador no provoque una demasiada compactación y esfuerzo que 

a la larga provoquen da"os al Intentar desmoldear piezas exce

s lvamente prensadas, 

ACEITE DEL VIBRADOR 

La maqu 1 na genera !mente es env 1 ada con e 1 ace 1 te a su n 1ve1 , -

de todas formas sera conveniente controlar y eventualmente 11~ 

nar de aceite hasta su nivel, usando aceite MOBIL OIL COMPOUND 

BB ó grado 30. El tapón de al lmentaclón sirve tambldn como ni

vel, para evitar dBTiaslado aceite en el vibrador, De hecho, si 

hay dBTiaslado aceite se reduce la eficiencia de la vibración, 

A LA SEMANA 

De estar func Ion ando, se rev 1 sa rd comp 1 etamente 1 a maqu 1 na • • 

apretando los tornillos y controlando que todas las piezas mo· 

vlbles tengan un juego normal y evitando demasiada holgura. 

MANTENIMIENTO GENERAL 

NOTA• 

Todas las partes movibles tendran que ser diariamente llmpla • 

das y engrasadas, para Impedir que se lleguen a formar lncrus· 

taclones que a ta larga perjudlcarlan el buen funcionamiento· 

de la mdqulna. 

Controlar el buen mantenimiento de los soportes de hule de la 

mesa vibratoria, de los moldes y de tas llaves en las dos co • 

lumnas verticales, y la tensión de las bandas. 

Aceite y grasa nunca deben faltar en las columnas y las gulas· 

de 1 car ro prensador, 



OESCRIPCION DE LAS PARTES OE LA MAQUINA 

1.- .!1Qlli.- Intercambiable para fabricación de diferentes elementos, 

2.- MESA VIBRATORIA,- Apoyada sobre cuatro ganas coloca.das en la ba

se de fundición de la maquina. 

3.- ~.-Del molde, 

4,- CARRO PORTA PEINE,- Oesl Iza sobre platinas de bronce manualmente 

S.- PEINE PRENSADOR.- Intercambiable, 

6.- PALANCA DE COMPRESION,- Inicia el proceso del prensado de los 

elementos. 

7.- GUIAS DE DESLIZAMIENTO,- De acero sobre las cuales corre el pei

ne prensador. 

8.- PALANCA DE DESMOLDEO.- Para el desmoldeo, subida y bajada del 

molde, 

!).- TABLITAS SOPORTE.- De madera y con dlmens Iones llnlcas, •pta para 

todo tipo de elementos fabricados, 

10.- LLAVES,- Dispositivos de bloquee del peine prensador las cuales

garantlzan una altura uniforme en todas las piezas. 

11.- INTERRUPTOR, Que e11oiende '1 apap la Tinaoi&n 

12,- RESORTES.- Para la fijación del molde. 

13.- ANGULOS,- Colocados sobre la mesa vibratoria, sirven para cen -

trar y mantener en su sltlo las tablas soporte, 





DETALLE DEL ARMADO 

EL PE 1 NE PRENSADOR 

Viene fijado al carro porta•pelne mediante 4 tornillos, fac11· 

de montar y desmontar, 

.Il..l!Oill 
Esta unido a las chumaceras por medio de I¡ pernos y asegurados 

con 4 resortes y 4 bayonetH Uc 11 de sacar, 

DESHOHIAJE DE LA MESA V IPRATOR IA 

Quitar les bandas trapezoidales que unen el vibrador con el 

motor¡ levantar la mesa vibratoria la cual esta atornillada a 

101 4 tacones de hule sobre la base de la maquina, 

Para retirar el peine, jalarlo hacia el operador poner la 

palanca de desmoldeo hacia abajo, con to cual se liberan los 

seguros de las llaves y se puede sacar el puente, el carro y 

el peine en una sola maniobra, 

16 -· ,6 ... 
TABLA SOPORTE DE MADERA 

Onlca para toilos los elementos 



SUCESJON DE OPERACIONES 

INIC !AL 

Molde (!) arriba, carro porta peine(!!_) adelante con el peine· 

.Prensador (il dentro del molde (l), 

1) ,• INTf!DDUCC ION DE LA TABLA SOPORTE 

Procurar que la tabla sea colocada siempre ••n su lugar al tope 

de los llngulos (,2) y 1 lbre de cuerpos extranos, 

.2),• La palanca (J!l en la poslcldn posterior, el n1olde descender6 y 

fljarll la tabla sobre la mesa vlbrator la mediante los resortes 

11• 
3),• Deslizar el carro porta peine (!!_) hacia atras sobre las gulas • 

(Z) hasta sus topes. 

4) ,• ALIMENTAC ION 

Se efectóa por medio de paladas por el mismo operador, el mate· 

rlal llenarll el molde y bajarll mediante una primera vlbracldn • 

al acclon•r el Interruptor (!!!_) el tiempo del vibrado depende • 

del tlpo de material, hómedad y del elemento fabricado, 

5) ,· ADELANTO DEL CARRO PRENSADOR (4) 

El rasero {.l) viene Jalado hacia adelante el cual deja el mate• 

rlal a su altura adecuada. ( El material desalojado se recuper! 

rll cada 8·10 operaciones ) al topar en su lugar el peine prens! 

dor (¿) se encontrarll sobre el molde, 

6) ,· PALANCA DE COMPRES ION (6) 

Deja caer el carro porta pe lne, el peine y el puente el cual 

cae sobre el elemento que se estll fabr !cando. 

7).· VIBRACION 

Mediante el Interruptor (!!!_), el operador tendrll que lnterrum • 

plr la vlbracldn solo cuando las llaves (.!.V salgan de su posl· 

cldn: con lo cual se yarantlza una altura uniforme de los ele • 

mentes fabricados, Estando listo para el desmoldeo del elemento 



8) ,. PALANCA DE OESMOLOEO (8) 

En la posición anterior el molde sube dejando los elementos ,,,. 

bre las tablas soporte, el peine sirve en este momento de e~ -

tractor, 

9). • RET !RO OE LOS ELEMENTOS 

Sobre las tablas a la mayor brevedad posible, de manera de no· 

estorbar al operador que ya esU listo con otra tabla; Con lo 

cual se Iniciara un nuevo ciclo, 

Cada 15·20 operaciones, ! Implar la mesa vlbruorl1, y la parte 

Inferior del peine prensador, para obtener un elemento mh per

fecto y evitar el dano al peine prensador, 

SISTEMA PARA COLOCAR BAJO TEJABAN 

Las hileras de las tablas pueden ser elevadas hasta l¡ seg~n la altura 

de elementos fabricados, de esta forma se necesita una superficie cu· 

blerta menor y se reduce a pocos metros el recorrido de los tableros. 

Para sobreponer una sobre otra sin danar a las Inferiores es necesa • 

rlo Iniciar el tendido sobre el piso 6 sobre dos polines, toda la pr2 

ducclón de las dos primeras horas se puede poner un segundo piso de • 

elementos a las 2 horas, procurando al lnearlas y centrarlas lo mejor 

posible o sea cada dos horas es posible sobreponer una hilera hasta -

llegar a 4, de hecho la ~!tima hilera viene colocada cuando la prime· 

ra ya t lene 6 6 7 horas de haberse produc Ido, 

Para producciones de elementos con paredes muy delgadas se necesita -

colocar scparado1es, de manera que no se apoyen los elementos uno so

bre otro. 



FRAGUADO 

Se trata de una fase muy Importante; como el empleo de un buen ceme!! 

to. Durante las primeras 48 horas los elementos tienen que ser pues· 

tos bajo tejaban para que no le ! leguen los rayos del sol dlrectame!! 

te, ni lluvia¡ dupu~s de este periodo¡ los bloques tendr~n que ser· 

estibados a la Intemperie con la ~nlca condición de que los primeros 

dlas sean abundantemente mojados, 

Cuarto piso 1obrepuesto 
de IH IS e lu 17 horH. ----------

Segundo p 110 sobre· 
puesto de lu 10 1 
lu l2 horu. 

Poi Jnes de madrra que se 
~I:~:~ no se clspon9• de 



OOSIFICACION OE CEMENTO Y GRANUlQ!:!ETRIA 

Son argumentos que se suman a las Instrucciones para el manejo de la VIBROBLOCK V/3 y que son • 
neceHrlas para la mejor obtención de los elementos y la óptlma prestación de la m•qulna misma. 

Las c~ntldades de cemento, pueden variar de 250 hasta 75 Kgs, de cemento normal (segdn las ca 
racterlst leas requeridas para los elementos) por 1200 Lts. de arena 6 tepetate para formar un 
metro cdblco de material. La mezcla de los materiales tendr~ que tener la consistencia de la 
arena apenas hdmeda, 1 o que s I gn 1 f lea que e 1 agua en la mezc 1 a represente de 1 40% a 1 60% de 1 
peso del cemento empleado, o sea apro~lmadamente de 100 a 120 Lts. por Mt.3 de material, 

Por lo tanto no hay que olvidar que poca agua en la mezcla y mucha en el fraguado, constituye· 
el secreto mas Importante para obtener un buen elemento. 

Se trata 1ndudab1 emente de datos lndlcatl· Arena norma 1 Grava y gra Piedra p~ Cemento A~ua • 
vos que pueden ser var 1 ados de acuerdo con sin polvo 1! villa de mT mez, tep~ t lpo •• 1 mpla. 
e 1 mater 1a1 usado y e 1 ementos produc 1 dos. mo 6 arl: 1 lla na 6 de trT tate, te- normal, 

0·2 turadora o-= pechl 1, • 
pledrllla • ja 1 . , etc 
3·5 mm, . 

OE ELEMENTOS LTS, LTS. LTS, LTS. KGS, LTS. 
·-

a) Para elementos part lcu 1 armen te term 1 nades, 
dejar a v l stas s In tapado. 1200 180-200 80· I 00 

b) Para bloques 1 lgeros (paredes 25·30 mm.) • 
para niuros lnter lores con travcs de cernen-

400 l 50· 180 55-60 to armado con aplanado, 300 500 
-

c) Para bovedl 1 las casetones (no de carga) . 
con posible aplanado (paredes 15·20 mm.) 200 800 200 150·175 60-70 

d) Para elementos de pómez, tepetate, Jal, g~ 
neralmente empleadas en pequei'las construc-

200 'ººº 80·' 00 90· IOO c 1 enes de 1 a 2 p 1 sos • 



550 
1 

1150 
1 .-.-Jo-



CANTIDAD 

516 
517 
518 
518 a 
519 
519 a 
519 b 
520 
521 
522 
522 a 
522 b 
523 
524 
524 • 
524 b 
524 e 
525 
525 a 
526 
526 a 
527 
527 a 
528 
529 
529 a 
530 
531 
532 
532 a 
532 b 
533 
533 a 
533 b 
534 
534 a 
535 
539 
539. 
540 
540 a 

O E S C R P C 1 O N 

Caja bloquera de fundición 
Columna lateral derecha 
Columna lateral Izquierda 
Opresores laterales 
Llaves 
Pernos de las llaves 
Resortes de las llaves 
Tornillo fijación de columna 
Autom~t leos 
Gula derecha 
Tornillo de fijación gula 
Pernos Con leos 
Gula Izquierda 
Topes anter lores 
Tornll los para topes 
Topes pos ter lores 
Tornl ! los para topes 
Racero 
Torn 111 os rae ero 
Mesa vlbrator la 
Angu los de la mesa vlbrator la 
Soleras de la mesa vibratoria 
Tornl ! los de las soleras 
Gomas de mesa vibratoria 
Angulos 
Tornillos de los angulos 
Tornillo fijación biela 
Perno leva 
Leva derecha 
Tornillo fijación leva 
Opresor perno leva 
Leva Izquierda 
Tornillo fijación leva 
Opresor perno leva 
Palanca de desmoldeo 
Tornl 110 fijación palanca 
Eje 
Base motor 
Tornl llo base 
Motor 2 H,P, 2P 

cu"ª polea 

PIEZA POR ~Q. 

2 
2 
2 
2 
2 
2 
1 
2 
2 
1 
1 + 1 
1 + l 
l + 1 
1 + 1 
l 
4 
1 
2 
3 
6 
4 
2 
2 
2 
2 
l 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
4 
1 
1 



CANTIDAD D E s c R c 1 o N PIEZA POR MAQ, 

540 b Tornl 1 lo base motor 4 
5.'12 Polea motor 60 Hz, 1 
543 Protecc l ón motor 1 
543 a Tornl 1 los de la protecc.lón 4 
544 Sub•estaclón de botones 1 
544 a Brazo soporte 1 
547 Car ro por ta pe 1 ne 1 
548 Plat lnas delgadas 2 
548 8 Tornillo platinas 8 
549 Platinas anchas 2 
549 a Tornillos platinas 8 
550 Botador 1 
550 • Tornillos botador 2 
551 Puente 1 
552 Chumaceras 2 
553 Bielas 2 
554 Protecc Ión t~rmlca 1 
561 Pernos molde 4 
562 Resortes molde 4 
563 Bayonetas 4 
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CANTIDAD 

501 
501 a 
501 b 
501 e 
502 
502 a 
502 b 
503 
503 a 
504 
505 
506 
507 
508 
509 
510 
511 
512 
513 
514 
515 

o._,_ 

DESCRIPCION 

Caja del vlbr1dor de fundlcldn 
Empaque superior del vibrador 
Tapa super lor 
Empaques tapa literal 
Eje pr lmar lo 
cuna engrane eje primario 
Cuna polea eje primario 
Eje secundar lo 
cun1 engrane eje secundarlo 

o 

Engrane el lcoldal excéntrico derecho 
Engrane ellcoldal excéntrico Izquierdo 
Baleros 
Tapa ciega 
Tipa perforada 
Rondanas Internes 
Tapdn de nivel de aceite 
Tornillos fljacldn vibrador mesa 
Tornl l los tapas laterales v lbrador 
Retén de ace l te 
Bandas t lpo A-28 
Polea de vibrador 

ºOº llOIA 

o o 

PIEZA POR HAQ, 

l 
l 
l .. 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
l .. 
3 
l .. 
l .. 
16 
1 
2 
l 



B) CATALOGO VlBROBLOCK MODELO V/3 (!TAL MEXICANA, S. A.) 
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TAL ME X 1 CAN A, S. A, 

INSTRUCCIONES Y NOMENCLATURA PARA EL USO Y MANTENIMIENTO 

OE LA BLOQUERA 1 

VIBROBLOCK MOO, V/3, 

1 MPOR TANT E: 

A),. El observar cu ldadosamente las s lgu lentes lnstrucc Iones sera l• 

garantla de un buen funcionamiento y la obtención de las mejo· 

res pres tac tones. 

B) ,. Para sol !citar refacciones ó datos de funcionamiento, referir • 

los ndr.ieros y los t~rmlnos del manual, se~alando ademds el ndm,! 

ro de matricula marcado al calce del manual. 

C) ,. Nos reservamos e 1 derecho de hacer cua 1 qu ler mod 1 f lcac l ón s 1 n • 

previo aviso. 

MATRICULA No, ____ _ 

Fecha1 

ITAL MEXICANA, S, A, 

Av, Revolución# 793 

Mblco 19, O, f, 

Tels: 563.52-00 
563-54-81 
563-56-81 

Cable ITALROSA, 



.. 

VIBROBLOCK MOO, V/3, 

1NSTRUCC1 ONES, 

Para la fabrfcacldn semi-automática de los elementos de cernen-

to med 1 ante la V 1BRO-COMPRES1 ON S IMUL TAN EA, 

INSTALAC ION DE LA MAQ.U INA 

Hacer un hueco de 1 x 1 Hts, y 15 cms, de profund !dad ahogando 

dos polines de madera de lD x lD cms, perpendiculares al fren· 

te de la máquina. 

l'Ol.lllEI IAllADOI IN lCllTI o !!!lllL DI IO • 10. 100 0111- AMOQ- IN Clllll!TO 

KTA!.1.1 DI •!!CMll 

11 i( 
l1 l~·i 

l§!IJ 
11.1 

1~111~1111 
11.1 H.I 

PR !MERAS HORAS DE FUNC IONAM 1 ENTO 

Después de haberse efectuado la lnstalacldn eléctrica de la -

maquina a una caja de fusibles de 30 AHP., e• neceurlo seguir 

eKactamente 101 movimientos de 1as presentes 1nstruc:ciones. 



.. 
Se t11lclara por lo tanto la fabricación de los elesrentos sin -

Insistir demasiado en la vlbraclón1 la cual se aumentara poco 

a poco hasta llegar a un equl l lbrlo normal, de manera que el -

operador no provoque una demas lada canpactac Ión y esfuerzo que 

a la 1 arga provoquen da~os a 1 1 ntentar desmc·l dear p 1 ezas exce

s l vamente prensadas, 

A LA SEMANA 

De estar funcionando, se revisara canpletamente la maquina apr.! 

tando los tornlllos y controlando que todas las piezas movl 

bles tengan un juego normal y evitando demasiada holgura. 

MANTENIMIENTO GENERAL 

Todas las partes movibles tendran que ser diariamente !Impla -

das y engrasadas, para Impedir que se ! leguen a formar Incrus

taciones que a la larga perjudlcarran el buen funcionamiento -

de la maqu lna. 

Controlar el buen mantenimiento de los soportes de hule de la

mesa vibratoria, de los moldes y de las llaves en las dos co -

lumnas verticales, la tensión de las bandas. 

Hfil.:. 
Aceite y grasa nunca deben faltar en las columnas y las del c~ 

rro prensador. 



DESCRIPCIDN DE LAS PARTES DE LA MAQUINA 

1. • MOLDE, - 1 ntercamb labl e para fabr lcac ldn de d 1 fer entes elementos, 

2,· MESA VIBRATORIA,· Apoyada sobre cuatro gomas coloca.das en la ba

se de fundlcldn de la máquina, 

3.· RASERO,• Del molde, 

~.- CARRO PORTA PEINE,- Desliza sobre platinas de bronce manualmente 

S.· PEINE PRENSADOR,· Intercambiable, 

6,· PALANCA DE COMPRESION,• Inicia el proceso del prensado de los 

elementos. 

7,. GUIAS DE DESLIZAMIENTO,· De acero sobre las cuales corre el pei

ne prensador. 

8,· PALANCA DE DESMOLDED,• Para el desmoldeo, subida y bajada del 

molde. 

9.· TABLITAS SOPORTE.- De madera y con dlmenslones ~nlcas, llpta para 

todo tlpo de elementos fabricados. 

10,• LLAVES,· Dispositivos de bloquee del peine prensador las cuales

garantizan una altura uniforme en todas las piezas. 

11. - INTERRUPTOR, Que enciende 7 apa¡a la nnao16n 

12.· RESORTES,· Para la fljacldn del molde, 

13,· ANGULOS,· Colocados sobre la mesa vibratoria, sirven para cen 

trar y mantener en su sitio las tablas soporte, 



VISTA DE FRENTE 



~ 
Est4 t1nldo a lao chumaceras por medio de 4 pernos y asegurados 

con 4 re sor tes y 4 bayonetas f4c 11 de sacar, ( S ) 

DESMONTAJE OE LA MESA VIBRATORIA 

Quitar les bandas trapezoidales que unen el vibrador con el 

motor¡ levantar la mesa vibratoria la cual esta atornillada 

los 4 tacones de hule sobre la base de la maquina, 

Para retirar el peine, Jalarlo hacia el operador poner la 

palanca de desmoldeo hacia abajo, con lo cual se l lberan los • 

seguros de las ! laves y se puede sacar el puente, el carro y 

el peine en una sola maniobra. 

1 • 1 7 " 1 7 1 • 1 

Te&& 10'2!1!! P' ll&Dlll& 

llO . .. 

'*"· 0111. 



SUCES ION DE OPERACIONES 

INICIAL 

Molde(!) arriba, ca~ro porta peine 1!!.l adelante con el peine -

_prensador Cil dentro del molde lll. 

1) .- INTRODUCC 1011 DE LA TABLA SOPORTE 

Procurar que la tabla sea colocada s !empre un su lugar al tope 

de los ángulos (_2) v libre de cuerpos extrancs • 

. 2J.- La palanca C!!> en la posición posterior, el molde descenderá y 

fijar• la tabla sobre la mesa vibratoria mediante los resortes 

11• 

3),- Deslizar el carro porta peine (!!_) hacia atras sobre las guras -

IZl hasta sus topes. 

4) .- ALIHENTAC ION 

Se efect~a por medio de paladas por el mismo operador, el mate

ria! llenard el molde v bajar<! mediante una primera vibración -

al accionar el Interruptor (J.!!.) el tiempo del vibrado depende -

del t lpo de mater lal, h~medad v del elemento fabr lcado, 

5) .- ADELANTO DEL CARRO PREMSADOR (4) 

El rasero (J.) viene jalado hac'la adelante el cual deja el mate

rial a su altura adecuada. { El material desalojado se recuper! 

r• cada 8-10 operaciones ) al topar en su lugar el peine prens! 

dor lil se encontrar<! sobre el molde, 

6) ,• PALANCA DE COMPRESIOM (6) 

Deja caer el carro porta peine, el peine y el puente el cual 

cae sobre el elemento que se esU fabricando, 

7), • V IBRAC ION 

Mediante el Interruptor (~), el operador tendrá que lnterrum -

plr la vibración solo cuando las llaves C!l) salgan de su posi

ción; con lo cual se garantiza una altura uniforme de los ele -

mentos fabricados, Estando listo para el desmoldeo del elemento 



8), • PALANCA DE DESMOLDEO (8) 

En la posición anterior el molde sube dejando los elementos !e· 

bre las tablas soporte, el peine sirve en este momento de ex. 

tractor. 

9). • RET IRQ DE LOS ELEMENTOS 

Sobre las tablas a la mayor brevedad posible, de manera de no • 

estorbar al operador que ya esU 1 lsto con otra tabla¡ Con lo 

cual se Iniciar• un nuevo ciclo. 

Cada 15·20 operaciones, limpiar la mesa vibratoria, y la parte 

Inferior del peine prensador, para obtener un elemento mis per· 

fecto y evitar el dallo al peine prensador, 

S 1 STEMA PAltA COLOCAR BAJO TEJABAN 

Las hileras de las tablas pueden ser elevadas hasta 4 seg~n la altura 

de elementos fabricados, de esta forma se neculta una superficie cu· 

blerta menor y se reduce a pocos metros el recorrido de los tableros, 

Para sobreponer una sobre otra s In dallar a las In fer lores es necesa • 

rlo Iniciar el tendido sobre el piso 6 sobre dos polines, toda la pr2 

duce Ión de les dos pr lmeras horas se puede poner un segundo plso de • 

elementos a las 2 horas, procurando al lnear las y centrar las lo mejor 

posible o sea cada dos horas es posible sobreponer una hilera hasta· 

llegar a 4, de hecho la ~!tima hilera viene colocada cuando la prime· 

ra ya t lene 6 6 7 horas de haberse produc Ido, 

Para producciones de elementos con paredes muy delgadas se necesita • 

coiocar separadores, de manera que no se apoyen los elementos uno so· 

bre otro. 



FRAGUADO 

Se trata de una fase muy Importante; como el empleo de un buen ccmon 

to, Durante las primeras 48 horas los elementos tienen que ser pues· 

tos bajo tejaban para que no le 1 leguen los rayos del sol dlrectamen 

te, ni lluvia¡ deapu1!1 de este periodo; los bloques tendr~n que ser· 

utlb1dos 1 11 lnt..,perle con la ~nlca condlcl6n de que los primeros 

d 111 Hin 1bundant..,.nte mojados, 

Cu1rto pi 10 1obre~u11to 
de 111 15 • 111 17 hor11. ---------

Segundo p llo sobre• 
puelto de 111 IO • 
111 12 hor11. 

Po 11 net de m1drr a que se 
cuando "° se • l•pon~• de 
plano. 



DOSIFICACION DE CEMENTO Y GRANULOMETRIA 

Son argumentos que se suman a las Instrucciones para el manejo de la VIBROBLOCK V/56 y que son ne:e· 
snrlas para la rrrejor obtención de los elementos y la óptima prestación de la m~qulna misma, 

Líls cantidades de cemento, pueden variar de 250 hasta 75 Kgs. de cemento normal (seg~n las caracte • 
r lsticas requeridas para los elementos) por 1200 Lts. de arena ó tepetate para formar un metro c~bl· 
co de material, La rrrezcla de los materiales tendr~ que tener la consistencia de la arena apenas húme 
da, lo que significa que el agua en la mezcla represente del 40% al 60% del peso del cemento emplea:' 
do, o sea aproximadamente de 100 a 120 Lts. por Mt.3 de material. 

Por lo tanto no hay que olvidar que poca agua en la mezcla y mucha en el fraguado, constituye el ;e· 
e.reto mtls importante para obtener un buen elemento, 

Se~~-~a-lndudable:;~;;;-.;;-;;;;;-.,-;·1ndl;;;u::-~;;;:;;;,;,-;,1 lG~:;,-;-;-r-; P-¡;d;·a--;ó¡~erncn;~ r~<lllíl -· ¡ 
vos que pueden ser variados de acuerdo con sin polvo ll villa de mi mcz, tep:g tipo - Jimp1.1, I 
el material usado y elementos producidos, mo ó arcilla na ó de trT tate, te· normal. I 

0·2 turadora ~ pechil, - I 
pledrllla • jal, etc, 
3-5 rrm. 

DE ELEMENTOS _________________ LTS, -LTS. us:-~-~~~~--KGS.~. LTS, 

r) i>ara elementos part lcularmente terminados, 
dejar a vistas sin tapado, 1200 

----------··-------------
b) Para bloques l lgeros (paredes 25·30 rmr.) -

para muros Interiores con Lraves de cemen
to armado con aplanado. 

c) Para bovedillas casetones (no de carga) 
con pos lhle aplanado (paredes 1 ó·ZO rmr.), 

d) Para elementos de pómez, tepetate, jal, g~ 
neralmenlf! empleadas en pcquei\us construc
c 1 oncs de 1 a 2 p 1 sos, 

300 
--·-

200 

100 

180-200 80-100 

500 400 150-180 'Js-r,u 
1 - --· --

800 200 150-175 (oO- 7Cl 
1 

1000 ~0-100 no-100 J -· ---·-·----



,-131 

r ;:n-

130 _J ¡-¡r-· . 
127 ~· 

+ _134 _J ·-, · + -12e i 128 IU 

I -t- -di- ~ - -c=-0-
1 

I L \ 
133 

106 

lt_ I 
l 

o 107 

-124. 

111 A 



CANTIDAD 

100 
100 A 
101 
102 
102 A 
103 
103 A 
104 
104. 
105 
105. 
106 
107 
108 
109 
110 
111 
111 A 
112 
112 A 
113 
114 
115 
116 
117 
120 
121 
122 
122 • 
123 
124 
124. 
125 
126 
127 
128 
129 
130 

M A Q U N A Vil 

D E S C R P c 

Botador, 
Tornll lo del Botador, 
Autanat leo. 
Angulo, 
Tornillo del Angulo, 
GulH, 
Tornillo Gules. 
Tope poater lor gu 1•1, 
Tope •nter lor gu IH. 
Perno flj•cldn blel•. 
Rold•n• Seguro Omega Perno. 
Chum•cer•, 
Blel•. 
Palanc• de desmoldeo. 
Leva p•l1nc•. 
Tornl l lo lev• palanca. 
Tornillo lev• eje. 
Tornillo lev•. 
Perno lev•, 
Tornillo Perno lev•, 
Eje Centr•I, 
Bujes eje centr•l. 
Tornl 1101. 
Base. 
Lev• lzqulerd•, 
Tacones de hule, 
Mesa V lbrator la, 

O H 

Soler• de MeH V lbr•tor I•, 
Torn111os de las 1olerH. 
Tornl llo de flj•cldn columna, 
Columna derech1, 
Tornl 1101 Bese Column•. 
Columna Izquierda, 
Llaves. 
Pernos Llave1, 
Resortes Llaves. 
Puente, 
Carro Porta Peine, 

P 1 EZA POR MAQ, 

2 
2 
2 
2 
4 
2 
2 
2 
2 + 2 
2 
2 
1 
1 
1 
2 
2 
2 
2 
1 
2 
4 
1 
1 
4 
1 
2 
6 
2 
1 
2 
1 
2 
2 



CANTIDAD o E s e R p e o N PIEZA POR MAQ, 

131 Baleros Carro, 
1 J2 Ele Balero con Tuerca. 4 + 4 
133 Racero. 1 
134 Tornl 1 lo racero. 4 
135 Motor, 
13é Polea Motor, 
136 A cuna po le• motor. 
137 Base motor. 1 
138 Tornll lo del motor, 4 
145 Eje central vibrador, 
146 Cuna del eje, 
147 Tornll lo del aje, 
148 Balero del eje, 
149 Polea. 1 
150 Tornillo de fijación, 4 
151 Pernos Molde, 4 
152 Tuerca v roldana. 4 
153 Resortes, 4 
154 Bayonetas, 4 

' Ll48 
1 
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