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Albañilería de Bloques de Suelo Prensado Reforzada con Tubos 
 

 

1. INTRODUCCIÓN  

 

Con el objetivo principal de analizar la posibilidad de utilizar bloques de suelo prensado en la 

construcción de viviendas sismorresistentes, SENCICO contrató los servicios del Laboratorio de 

Estructuras del Departamento de Ingeniería (LEDI) de la Pontificia Universidad Católica 

(PUCP), para efectuar las siguientes pruebas experimentales: 

 

1. Ensayos de clasificación del bloque. 

2. Ensayos de compresión axial en 3 pilas. 

3. Ensayos de compresión diagonal en 8 muretes. 

4. Ensayos de carga lateral cíclica en 2 muros a escala natural. 

5. Ensayo de simulación sísmica de un módulo de vivienda. 

 

Previamente, se realizaron las siguientes actividades: 

 

1. Definición de las dimensiones modulares del bloque. 

2. Definición de la mezcla a usar en la fabricación de los bloques. 

3. Fabricación de los bloques. 

4. Definición del refuerzo. 

5. Definición de los especímenes. 

6. Construcción de los especímenes. 

 

En este informe se evalúan los resultados de los ensayos y el procedimiento constructivo usado. 

 

2. CARACTERÍSTICAS GEOMÉTRICAS DEL ADOBE PRENSADO  

 

El sistema de Adobe Prensado se ide· de tal manera que se asimile a una especie de ñAlba¶iler²a 

Armadaò reforzada internamente, hecha con bloques alveolares de dimensiones modulares, de tal 

forma que los alvéolos de los bloques de hiladas consecutivas coincidan, para que a través de 

ellos pase el refuerzo vertical que permita interconectar los bloques formando una sola unidad. 

 

Originalmente, se pensó que los bloques iban a tener una longitud de 40cm y que las juntas 

verticales y horizontales iban a ser de 2cm de espesor (Fig.1). Sin embargo, errores cometidos en 

el molde metálico de la máquina prensadora, hicieron que el proyecto se desarrollara utilizando 

bloques de 38cm de longitud, sin juntas verticales (Fig.2). 

 

El hecho de que los muros carezcan de juntas verticales, si bien debe afectar al comportamiento 

sísmico de los muros, se espera que este efecto no sea significativo, en vista que los bloques se 

interconectaron verticalmente con el refuerzo que atraviesa los alvéolos, los cuales a su vez 

fueron rellenados con el mortero de las juntas horizontales. 
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Fig.1. Dimensiones modulares originales en centímetros. 

            Fig.2 

 

Dimensiones finales 

del bloque en 

centímetros. 
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Por otro lado, los 2 alvéolos fueron circulares, con un diámetro de 6cm, con lo cual, el porcentaje 

de huecos resultó: 2 p D
2
/(4 L t) = 2x3.1416x6

2
/(4x38x19) = 0.078 (7.8% menor que 30%), por 

lo que el bloque clasificó como sólido de acuerdo a la Norma E.070 [1]. 
 

Las dimensiones que presenta el bloque (Fig.2), permiten cortar con una picota a la unidad en 

partes iguales, para seguirlas utilizando modularmente como media unidad en los muros (Fig.3), 

sin juntas verticales. Adicionalmente, el peso de un bloque entero es de aproximadamente 11 kg, 

por lo que puede ser manipulado con las dos manos.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. DEFINICIÓN DE  LA MEZCLA  

 

3.1 Mezcla Suelo-Arena-Agua 

 

El suelo empleado en la fabricación de los bloques es arcilloso (suelo agrícola adquirido por 

SENCICO), por lo que para evitar problemas de fisuración por contracción de secado, se le 

agregó arena gruesa seca, en una proporción volumétrica suelo ï arena 5 : 1. 

 

Previamente, el suelo fue tamizado (Fig.4) a través de 

una malla de 3/8ò para eliminar las piedras, terrones 

grandes y materias orgánicas. 

 

Posteriormente, fue mezclado en seco con la arena, 

para después añadirle agua (Fig.5) de tal forma que se 

humedezca la mezcla sin que se forme barro. 

 

La cantidad de agua fue medida mediante una prueba 

de campo (Fig.5), consistente en formar una bola de 

suelo húmedo para después soltarla desde una altura 

aproximada de 1m sobre una superficie plana y dura. Si la bola no se fractura quiere decir que la 

humedad es excesiva y hay que añadir mezcla seca; cuando la bola se pulveriza quiere decir que 

Fig.4 

        Fig.3 

 

Albañilería sin 

juntas verticales. 

Dimensiones en 

centímetros. 
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la mezcla está muy seca; y, cuando la bola se fractura en trozos grandes, es porque la humedad 

es la correcta. Cabe indicar que esta prueba se realiza en las construcciones de tapial. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2 Ensayos Preliminares de Compresión y Mezcla Suelo-Cemento 

 

Con el objeto de determinar el nivel de resistencia a compresión que tenían los bloques 

preparados con la mezcla suelo-arena (acápite 3.1), y además para analizar la incidencia de 

añadir cemento (4% en peso) a la mezcla, se ensayaron a compresión ocho bloques a los 21 días 

de edad. Cuatro bloques fueron preparados con la mezcla suelo-arena y los otros 4 con la mezcla 

suelo-arena-cemento. Los resultados promedios [2] fueron: 

 

Bloques suelo-arena:   14.0 kg/cm
2
 (con 20% de dispersión) 

Bloques suelo-arena-cemento:  16.2 kg/cm
2
 (con 14% de dispersión) 

 

Puesto que añadir cemento a la mezcla incrementa la resistencia a compresión en apenas 16% y 

también porque agregar cemento produciría un incremento significativo en el costo (1/3 de bolsa 

por m
2
 de muro), se decidió optar por la mezcla suelo-arena, ya que la resistencia alcanzada (14 

kg/cm
2
) fue mayor que el valor mínimo (12 kg/cm

2
) exigido por la Norma de Adobe E.080 [3]. 

 

En esta etapa preliminar pudo observarse que la compactación de los bloques no era eficiente, 

por lo que el problema fue corregido aumentando la carrera de la compactadora, con lo cual, los 

bloques definitivos al ser más compactos tuvieron mayor resistencia a compresión que los 

bloques preliminares (39% más, ver el acápite 8.3).  

 

Fig.5. Preparación de la mezcla y 

prueba de campo para medir el 

contenido de humedad. 
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4. FABRICACIÓN DEL ADOBE PRENSADO  

 

4.1 La Máquina Prensadora (Compactadora) 

 

La compactadora (Fig.6) es un equipo portátil fabricado por SENCICO e instalado mediante 

pernos sobre una base de concreto simple en el patio de construcción del LEDI. Este aparato 

metálico es de funcionamiento manual. El molde presenta la sección transversal del bloque, 

mientras que la tapa superior es giratoria en su plano y fija verticalmente. La base es una plancha 

de madera con una planta igual a la sección transversal del bloque. La presión se ejerce sobre la 

base de madera de abajo hacia arriba, accionando manualmente una palanca que desplaza 

verticalmente al bloque, el cual reacciona contra la tapa.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 Fabricación del Bloque 

 

Una vez preparada la mezcla húmeda (acápite 3.1), hecha en el instante en que se fabrica el 

bloque, se instala la base de madera (Fig.7) y con una pala se deposita la mezcla en el molde 

(Fig.8), para luego enrasarla con la mano y cerrar la tapa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          Fig.6 

 

Compactadora y 

accionamiento 

manual de la 

palanca. 

Tapa 

Molde 

Base 

Fig.7 Fig.8 
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Posteriormente, se levanta la palanca (Fig.9) para ejercer presión sobre la base de madera, 

desplazándose verticalmente el bloque hacia arriba reaccionando contra la tapa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Para desmoldar, se abre la tapa girándola horizontalmente y se acciona la palanca en sentido 

contrario (Fig.10), luego tomando la base de madera (Fig.11), se lleva al bloque hacia un tendal 

colocándolo de canto y retirando la base de madera (Fig.12).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.9 

Fig.12 

Fig.10 Fig.11 
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El rendimiento observado en la fabricación de los bloques, trabajando con 4 hombres (2 

preparando la mezcla y 2 fabricando el bloque), fue de 1 bloque cada 2 minutos. 

 

En total se fabricaron 1570 bloques (Fig.12), dejándolos secar durante 28 días antes de 

emplearlos en la construcción de los especímenes, aunque, debido a su poca humedad, pudo 

observarse que a los 14 días estaban superficialmente secos. 

 

5. DEFINICIÓN DEL REFUERZO  

 

5.1 Refuerzo Vertical 

 

En general, la resistencia a compresión y a fuerza cortante debe ser brindada por la propia 

albañilería, sirviendo el refuerzo vertical tan solo para garantizar la conexión entre los bloques, 

de tal forma que el conjunto de bloques se comporte como una sola unidad ñalba¶iler²aò. 

 

Por otro lado, puesto que estos sistemas, destinados a viviendas de un piso, se deforman ante los 

sismos principalmente por corte (la curvatura por flexión es mínima), no se necesita que el 

refuerzo vertical ancle en la cimentación. 

 

En adición, el refuerzo debía ser flexible de tal forma que se acople a la deformación del muro, 

fácil de adquirir en cualquier parte del Perú, aparte que debía ser económico. 

 

Bajo las condiciones señaladas, se definió a los tubos PVC de ½ pulgada de diámetro y de 

1.8mm de grosor (Fig.13), del tipo pesado, utilizado para instalaciones eléctricas. Estos tubos 

tienen la ventaja de que pueden ser traslapados en línea usando conectores de PVC (Fig.14), con 

lo cual, se evita problemas de congestionar las celdas del bloque y el tener que insertar a los 

bloques desde la parte superior de tubos de gran longitud. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Una vez insertado el tubo en cada celda, el espacio restante fue rellenado con el mortero de las 

juntas por cada hilada construida, hasta alcanzar una altura de medio bloque (Fig.15), de tal 

Fig.13. Tubos de İò. Fig.14. Conector y acople de tubos en línea. 
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modo que se forme una especie de grapas verticales en las juntas horizontales, para de esta 

manera aumentar la resistencia a cizalle en las juntas horizontales. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.2 Solera 

 

Para: 1) conectar las uniones entre muros perpendiculares; 2) arriostrar horizontalmente a los 

muros; 3) generar vigas dinteles en los vanos; 4) proporcionar de manera aproximada una acción 

de diafragma rígido; y, 5) transmitir las fuerzas horizontales desde el techo hacia los muros, se 

utilizaron soleras de concreto armado, de baja resistencia f´c = 100 kg/cm
2
, reforzadas con 2 

varillas de 3/8ò y estribos de alambre #8 espaciados a 20cm. 

 

En la última hilada (Fig.16), los alvéolos de los bloques se dejaron a medio llenar, para que el 

concreto de la solera penetrase en esos espacios, para que de esta manera se generasen llaves de 

corte que permitan transmitir la fuerza horizontal desde el techo hacia el muro. En adición, los 

tubos penetraron al interior de la solera, y para mejorar la adherencia tubo-concreto, se enrolló la 

parte superior del tubo con alambre #16.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      Fig.15 

 

Relleno de las 

celdas. Medidas 

en centímetros. 

Fig.16. Solera y detalle de la unión solera-muro. Dimensiones en centímetros. 
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6. CARACTERÍSTICAS DE LOS ESPECÍMENES 

 

Para todos los especímenes de albañilería con adobe prensado, las juntas horizontales de mortero 

tuvieron un espesor de 2.5cm. Este mortero fue hecho de barro, con la misma mezcla con que se 

fabricaron los adobes (acápite 3.1), aunque con mayor cantidad de agua. Sólo para el caso de los 

muretes se trató además de investigar el efecto de añadir 5% de cemento a la mezcla del mortero. 

 

6.1 Características de las Pilas y Muretes 

 

Se construyeron 8 muretes y 3 pilas, de 7 hiladas cada uno, de acuerdo a las especificaciones 

indicadas en la Fig.17. Todos los prismas fueron reforzados verticalmente con tubos PVC de İò, 

rellenándose las celdas según se indica en la Fig.15. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.2 Características de los Muros 

 

Los 2 muros (M1 y M2) a escala natural a ensayar a carga lateral cíclica, tuvieron las 

características mostradas en la Fig.18. La única diferencia que existió entre M1 y M2 es que M1 

careció de refuerzo vertical (tubos PVC). En ambos casos, las celdas de los bloques se rellenaron 

con mortero de barro, de acuerdo a lo indicado en la Fig.15, mientras que la conexión con la 

Fig.17. Características de los Muretes y de las Pilas. 

Medidas en centímetros. 
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solera se realizó según se indica en la Fig.16. Ambos muros fueron construidos sobre vigas de 

concreto armado existentes en el LEDI. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.3 Características del Módulo 

 

El módulo, cuyas características aparecen en la Fig.19, estuvo compuesto por 4 muros de 8 

bloques cada uno (304cm de longitud total). Estos muros se construyeron sobre un anillo de 

concreto armado existente en el LEDI, que permitió transportarlo hacia la mesa vibradora. 

 

En la dirección de ensayo (ejes A y B), los muros tuvieron ventanas. En la dirección transversal 

al ensayo, el muro del eje 1 tuvo una puerta, mientras que el muro del eje 2 fue totalmente lleno. 

Los vanos de puerta y ventana tuvieron una longitud de 2 bloques (76cm), y se extendieron hasta 

tocar con la base de la solera de concreto armado, de sección transversal 19x15cm. 

Fig.18. Características del muro reforzado M2 (el muro M1 careció 

de tubos PVC). Medidas en centímetros. 

Cimentación 25x30 



 13 

 

Todos los bloques estuvieron interconectados verticalmente mediante tubos PVC de İò, cuyas 

celdas se rellenaron con mortero de acuerdo a lo indicado en la Fig.15, mientras que en la Fig.16 

se especifica el detalle de la unión muro-solera.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fig.19. Características del Módulo. Medidas en centímetros. 
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7. CONSTRUCCIÓN DE LOS ESPECÍMENES 

 

Los detalles seguidos en la construcción de los especímenes fueron dados a conocer en el acápite 

6. En este acápite sólo se ilustra mediante fotos la técnica constructiva seguida. 

 

7.1 Lineamientos Generales 

 

El recorte de los bloques enteros en medios bloques se realizó mediante una picota (Fig.20). El 

control del grosor (2.5cm) de la junta horizontal se hizo utilizando un escantillón (Fig.21). Para 

nivelar horizontalmente a los bloques ubicados en los extremos del muro, se usó un nivel de 

burbuja (Fig.22), y para nivelar verticalmente a estos bloques se empleó una plomada (Fig.23). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.20. Uso de la picota para cortar bloques, el lado recortado se colocó 

dando hacia una de las caras externas del muro. 

Fig.21. Escantillón. Fig.22. Nivel. Fig.23. Plomada. 
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Una vez asentados los bloques ubicados en los extremos del muro (ñbloques maestrosò asentados 

utilizando el escantillón, el nivel y la plomada, figuras 21, 22 y 23), se utilizó una regla (Fig.24) 

para alinear horizontalmente a los bloques internos del muro. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En el proceso de asentado, la base del bloque por asentar fue humedecida con agua mediante una 

brocha (Fig.25), para disminuir su alta succión, mientras que la cara superior se mantuvo seca 

(Fig.26); ésta cara superior después fue humedecida con la brocha instantes antes de asentar el 

bloque de la hilada inmediata superior (Fig.27). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.26. Asentado del bloque 

con su cara superior seca. 

Fig.27. Humedecimiento de la 

cara superior. 

Fig.24.Regla. Fig.25.Humedecimiento de la base del bloque. 
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Después de haberse asentado el bloque, se rellenó con mortero (barro) la mitad superior de la 

altura de los alvéolos, compactándolo con los dedos de la mano (Fig.28). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Debe mencionarse que no hubo dificultad al colocar los tubos en la primera hilada, en donde 

primero se rellenaron los alvéolos con barro hasta alcanzar la mitad de la altura del bloque, para 

enseguida insertar los tubos (Fig.29). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.28. Compactación del mortero en los alvéolos del bloque a ½ altura. 

Fig.29. Instalación de los tubos en la primera hilada, nótese su verticalidad.  
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7.2 Pilas y Muretes 

 

Siguiéndose los lineamientos descritos en los acápites 6.1 y 7.1, se construyeron 3 pilas y 8 

muretes (Fig.30), reforzando a todos los prismas con tubos PVC de İò. En 4 muretes se utilizó 

mortero de barro (suelo-arena 5:1, serie MB), mientras que en los 4 muretes restantes se añadió 

5% (en peso) de cemento a la mezcla seca suelo-arena (serie MC), para luego formar barro 

echándole agua. Pudo notarse que el mortero con cemento incorporado secaba más rápido que el 

mortero sin cemento, no obstante, el asentado se realizó sin dificultad.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.2 Muros 

 

Siguiéndose los lineamientos especificados en los acápites 6.2 y 7.1, se construyeron 2 muros a 

escala natural (Fig.31): M1 (sin tubos) y M2 (con tubos). En ambos muros se rellenó con 

mortero a los alvéolos correspondientes a la última hilada, hasta alcanzar una altura igual a la 

mitad inferior del bloque correspondiente (figuras 32 y 34), dejando vacías la mitad superior, de 

tal modo que el concreto de la solera penetre en estos espacios, para formar llaves de corte. 

 

Cabe indicar que en el muro M2, no existió problemas en acoplar los tubos en la zona indicada 

en la Fig.18, mediante los conectores mostrados en la Fig.14, el tubo acoplado superior continuó 

manteniendo su verticalidad (Fig.33).  

           Fig.30 

 

Construcción de las 

pilas y muretes. Pila Murete 

Pila Murete 
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M1 

M2 

          Fig.31 

 

Construcción de los 

muros M1 y M2. 

Fig.33. Etapas de la construcción de M2. Nótese la altura de los 

tubos y su verticalidad. A la derecha los tubos ya están acoplados. 

          Fig.32 

 

Última hilada de M2. 

Relleno con barro a 

media altura de los 

alvéolos, dejando vacía 

la mitad superior. 
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7.3 Construcción del Módulo 

 

Siguiéndose las especificaciones indicadas en los acápites 6.3 y 7.1, se construyó el módulo a 

escala natural. No se detectó ningún problema. A continuación, en orden, se ilustra mediante una 

serie de figuras (35 a 40) el proceso constructivo seguido. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.34. Muro M1 (sin tubos) y taponado de los alvéolos a media altura 

de los bloques de la última hilada. 

Fig.35. Emplantillado de los bloques 

y construcción de la primera hilada. 
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Fig.36. Inserci·n de tubos de İò. 

Fig.37. Construcción de la mitad 

inferior del módulo, llenando con 

mortero a media altura los 

alvéolos, para después humedecer 

la cara superior y asentar el 

bloque de la siguiente hilada con 

su base humedecida. 
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Fig.38. Zona de empalme de tubos y alvéolos a medio llenar.  

        Fig.39 

 

Instalación de los 

conectores sobre los 

tubos inferiores y 

acople con los tubos 

superiores. 
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7.4 Construcción de las Soleras 

 

Siguiéndose las especificaciones indicadas en los acápites 5.2, 6.2 y 6.3, se construyeron las 

vigas soleras de los muros (M1 y M2) y del módulo. En estas soleras se utilizó concreto de baja 

resistencia a compresión (concreto pobre), compuesto por una mezcla en proporción volumétrica 

cemento-arena-piedra de İò 1: 6: 4, que fue compactada mediante una varilla corrugada de İò, 

para simular una situación real donde no se utilice vibradora. 

 

El refuerzo estuvo compuesto por 2 varillas de 3/8ò estribadas con alambre #8 espaciado a 20cm, 

formando ganchos a 180º (Fig.41) y amarrado a las varillas con alambre #16. Estas varillas se 

doblaron horizontalmente a 90º en sus extremos, tal como se indica en las figuras 42 a 44. Para el 

caso de los muros, la solera se extendió 5cm fuera del muro, para aplicar allí la carga lateral. 

 

Para el caso del muro M2 y del módulo (reforzados con tubos), antes de efectuarse el vaciado 

primeramente se enrolló la parte superior del tubo con alambre #16 (Fig.45), para mejorar su 

adherencia con el concreto de la solera. 

Fig.40. Construcción de la mitad superior del módulo. 
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Fig.41. Presentación del refuerzo de la solera para los muros M1 y M2. 

Fig.42. Detalles del refuerzo en extremos de la solera. Vista en planta. 

Fig.43. Presentación del refuerzo de la solera del módulo. 
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Posteriormente, utilizando tablas, se encofraron las soleras (figuras 45 y 46). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.45. Espiralado de la parte superior del tubo con alambre #16. 

Fig.45. Encofrado de la solera del muro M2. 

      Fig.44  

 

Detalle del 

refuerzo en las 

esquinas del 

módulo. 
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El concreto fue preparado en una mezcladora (Fig.47), transportado en carretilla y vaciado con 

baldes. La compactaci·n fue realizada con una varilla de construcci·n de İò (Fig.48). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.46. Encofrado de la solera del módulo. 

Fig.47. Preparación del concreto y vaciado. 
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Al día siguiente del vaciado, se desencofraron las soleras. No se notaron cangrejeras ni 

problemas de segregación (Fig.49). Las soleras de los muros M1 y M2 fueron curadas en los 2 

primeros días de edad regándolas con agua; sin embargo, al notarse la debilidad del adobe ante la 

acción del agua, la solera del módulo no se curó. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.48. Compactación del concreto en el muro y en el módulo. 

M1 M2 

      Fig.49 

 

Vigas solera 

desencofradas. 

Módulo 

Módulo 
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Durante la etapa de vaciado del concreto, se fabricaron 4 probetas cilíndricas estándar: una 

proveniente de la solera de cada muro y dos provenientes de la solera del módulo. Estas probetas 

fueron curadas durante 28 días, para después ensayarlas a compresión. 

 

8. ENSAYOS DEL ADOBE PRENSADO 

 

En total se ensayaron 8 bloques enteros a variación de dimensiones, alabeo, succión y absorción, 

mientras que a compresión se ensayaron 5 bloques enteros. Los resultados de las probetas 

individuales aparecen en la Ref.4, en este reporte sólo se muestran los resultados promedios. 

 

8.1 Variación de Dimensiones y Alabeo 

 

En la Tabla 1 se presenta los resultados promedios y la dispersión de resultados obtenidos en las 

pruebas de variación de dimensiones y de alabeo. En esta tabla se observa que los bloques 

presentan dimensiones que varían ligeramente respecto a las dimensiones nominales (Fig.2), en 

menos de 1.5%; sin embargo, su alabeo es alto al igual que la dispersión de resultados respectiva. 

 

Tabla 1. Variación de Dimensiones y Alabeo del Bloque de Tierra Prensada. 

Variación de Dimensiones (VD) Alabeo 

 Promedio 

(mm) 

Nominal 

(mm) 

VD 

(%) 

Promedio 

(mm) 

Dispersión 

 

Largo 385.5 380 1.4 %  

4 

 

42 % Ancho 190.5 190 0.3 % 

Altura 94.8 95 -0.2 % 

 

 

8.2 Succión y Absorción 

 

La succión promedio de los bloques previamente secados en un horno a 110ºC de temperatura 

durante 24 horas, resultó 32 gr/(200cm
2
-min), con una dispersión de resultados muy alta (92%), 

que osciló entre 9.8 hasta 94.8 gr/(200cm
2
-min). De esta manera, se considera adecuado haber 

humedecido las caras del bloque con una brocha (Fig.25) antes del asentado. 

 

Por otro lado, los bloques no pasaron la prueba de 

absorción ya que terminaron disgregándose luego de 

haber estado sumergidos en agua durante 24 horas 

(Fig.50). Cabe indicar que lo propio ocurre con los 

adobes convencionales, aunque éstos muestran mayor 

estabilidad que los bloques prensados (tardan más en 

disgregarse). De este modo, es necesario proteger a los 

muros del agua. 

 

 

Fig.50 
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8.3 Compresión 

 

La resistencia promedio a compresión fue de 19.5 kg/cm
2
, con una dispersión de resultados de 

25%. Este valor es mayor que la resistencia a compresión de los bloques preliminares con y sin 

cemento (acápite 3.2), por lo que la corrección que se hizo a la compactadora funcionó 

adecuadamente. Asimismo, la resistencia obtenida supera en 62% a la resistencia mínima exigida 

por la Norma E.080 (12 kg/cm
2
, Ref.3).  

 

 

9. ENSAYO DE PILAS A COMPRESIÓN AXIAL  

 

Utilizándose los dispositivos mostrados en la Fig.51, se ensayaron a compresión axial 3 pilas 

reforzadas con tubos PVC (Fig.30), a una velocidad de carga de 500 kg/min. El LVDT que 

aparece en la Fig.51, mide el desplazamiento vertical relativo entre los cabezales, por lo que 

incluye la deformación del capping (yeso-cemento) y el reacomodo de los cabezales. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

9.1 Forma de Falla 

 

Las 3 pilas fallaron a través de una grieta vertical que atravesó bloques y mortero (Fig.52). Esta 

falla se produce por la expansión lateral que tiene la pila (efecto de Poisson) al verse sujeta a 

compresiones axiales, no se produjo fallas por trituración de los bloques ni del mortero. Al 

desmontar las pilas, pudo observarse que parte del mortero de relleno usado para taponar los 

alvéolos del bloque, quedó adherido en los tubos, pese a que éstos son lisos. 

Gata 

Celda 

LVDT 

Bomba 

Pila 

Marco reacción 

Computadora 

Fig.51. Dispositivos utilizados en el ensayo de las pilas a compresión. 
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9.2 Resultados y Resistencia Admisible 

 

Los resultados individuales alcanzados 

por las tres pilas aparecen en la Tabla 

2, mientras que en la Fig.52 se muestra 

la variación de la carga axial (P) 

versus el desplazamiento vertical 

relativo entre los cabezales (D) del 

equipo de ensayos. 

 

 

 

 

 

 

P1 
P2 

P3 

                       Fig.51 

 

Forma de falla de las 3 pilas. A la 

derecha se nota como parte del 

mortero de relleno quedó adherido 

al tubo PVC. 

Fig.52 
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Tabla 2. Resultados del Ensayo de Compresión Axial en Pilas. 

Pila P1 P2 P3 Promedio 

Carga máxima (kN) 45.07 43.17 39.06 42.43 

Resistencia (kg/cm
2
) 6.36 6.09 5.51 6 

 

 

La resistencia promedio a compresión axial fue 6 kg/cm
2
 (Tabla 2), con una baja dispersión de 

resultados (7.2%). Debe indicarse que las pilas ensayadas presentaron una esbeltez (Fig.17) de 

81.5/19 = 4.3, mientras que en la Norma E.080 [3] se especifica usar una esbeltez igual a 3, pero 

no se proporcionan factores de corrección por esbeltez. 

 

De emplearse los factores de corrección por esbeltez de la Norma E.070 [1] y normalizándolos a 

una esbeltez de 3, entonces la resistencia a compresión de las pilas sería f́m = 1.14x6 = 6.84 

kg/cm
2
, por lo que de acuerdo a la Norma E.080 [3], la resistencia admisible a compresión axial 

de los muros sería: fm = 0.25 f´m = 1.7 kg/cm
2
. 

 

Esta resistencia admisible (fm = 1.7 kg/cm
2
) es insuficiente como para que los muros internos de 

una vivienda de 2 pisos puedan soportar las cargas de gravedad, de esta manera se aconseja 

utilizar el sistema de adobe prensado sólo para viviendas de 1 piso.  

 

9.3 Módulo de Elasticidad (E) 

 

Empleando la zona lineal de la gráfica P-D (Fig.52), para cargas axiales comprendidas entre 10 y 

30 kN, se intentó obtener el módulo de elasticidad de la albañilería incluyendo los tubos; sin 

embargo, se obtuvo un valor muy bajo (840 kg/cm
2
 con 6.5% de dispersión), debido a que el 

desplazamiento relativo entre cabezales incluye la deformación del capping. 

 

Un valor más razonable se obtendría aplicando la expresión E = 500 f´m = 500x6 = 3000 

kg/cm
2
, proveniente de la Norma E.070 [1]; sin embargo, este valor deberá ser verificado en el 

ensayo del muro M2 y del módulo. 
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10. ENSAYO DE COMPRESIÓN DIAGONAL EN MURETES  

 

Los 4 muretes construidos con mortero de barro fueron denominados ñMBò, mientras que los 

hechos con mortero de barro-cemento (5%) se denominaron ñMCò. Estos 8 muretes fueron 

ensayados a compresión diagonal a una velocidad de carga de 100kg/min, cubriéndolos 

previamente con capping de yeso-cemento en sus esquinas (Fig.53). Los dispositivos utilizados 

para el transporte y el ensayo aparecen en la Fig.53. En este ensayo no se utilizaron LVDT.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10.1 Forma de Falla 

 

Los 8 muretes tuvieron una forma de falla mixta (Fig.54), presentándose grietas a través de las 

juntas y que además atravesaron los bloques. Pudo notarse que los tubos PVC evitaron la falla 

frágil, que es característica en especímenes no reforzados de este tipo. Es decir, no se notó mayor 

influencia del mortero (con o sin cemento) sobre la forma de falla por corte.  

Marco de reacción 

Celda 

Cabezal 

Murete 

Gata 

              Fig.53 

 

Capping en los muretes, 

transporte con puente grúa y 

dispositivos empleados en el 

ensayo de compresión 

diagonal. 

 


