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RESUMEN EJECUTIVO 

 

Durante la practica realizada de elementos prefabricados y proyectos de fundición de concreto 

por parte de la empresa Eterna/Conetsa se realizaron diferentes actividades siendo la de mayor 

importancia el chequeo o revisión de los agregados producidos por la trituradora ya que se 

revisaron granulometrías, pesos volumétricos, absorciones, humedades y gravedades específicas. 

Se observaron todos los procesos de elaboración, fabricación y diseños de elementos 

prefabricados que se desarrollaban dentro de la empresa siendo los más importantes: Vigas de 

concreto, bloques, losas prefabricadas, postes pico de lora y tubos de concreto. 

Reunión y capacitación con personal calificado de cemento Bijao. 

Se obtuvo el conocimiento del diseño de concreto mediante el método de combinación 

granulométrica el cual se considera que es el mejor ya que con este se puede llegar a obtener el 

mejor tipo de concreto y con la mayor durabilidad. 

Durante diferentes días se pudo ir al plantel olímpico en el cual se encuentra la dosificadora de la 

empresa Conetsa y en la cual se elabora el concreto para aprender del proceso y poder revisar 

pesos volumétricos del concreto y porcentajes de aire. 

Realización de diseños de mezcla con el personal técnico de Argos y comparaciones de mezclas 

de concreto entre los dos tipos de cemento: Argos y Bijao. 

Ensayos de laboratorio realizados a diferentes mezclas asfálticas que se producían dentro de la 

empresa. 

Se observo el proceso de fundición en dos diferentes proyectos como ser el de Jaragua y el de 

Valle escondido en el cual se pudo aprender mucho ya que el ingeniero encargado explicaba cada 

proceso que se iba haciendo y explicaba los elementos en los cuales se debe tener la mayor 

precaución al momento de realizar una fundición de concreto de gran magnitud. 
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GLOSARIO 

 

Granulometría: Es la distribución de los tamaños de las partículas de un agregado, tal como se 

determina por análisis de tamices. Es la medición de los granos de una formación sedimentaria y 

el cálculo de la abundancia de los correspondientes a cada uno de los tamaños previstos por una 

escala granulométrica. 

Peso unitario / volumétrico: Es el vínculo existente entre el peso de una cierta sustancia y el 

volumen correspondiente. 

Gravedad especifica: Relación entre la densidad de una sustancia y la de otra, tomada como 

patrón, generalmente para sólidos y líquidos se emplea el agua destilada y para gases, el aire o el 

hidrógeno. También llamada peso específico. 

Módulo de finura: da una idea del grosor o finura del agregado, por este motivo se prefiere 

manejar el termino de Modulo de Finura. 

Normas ASTM: Sociedad Americana para Pruebas y Materiales, por sus siglas en inglés (American 

Society for Testing and Materials o ASTM International), es una organización de normas 

internacionales que desarrolla y publica acuerdos voluntarios de normas técnicas para una amplia 

gama de materiales, productos, sistemas y servicios. 

Combinación granulométrica: Para mejorar un agregado con uno de mejor calidad de modo que 

el agregado combinado resulte aceptable, o para corregir las deficiencias en la gradación que 

puedan tener. 

Bacheo: Reparar los baches de una vía pública. 

Tensado: Atirantar, poner tensa alguna cosa, como cuerdas, cables, etc. 

Pretensado: Técnica consistente en someter un material a un sistema de compresiones 

permanentes, por lo general de sentido opuesto a las que producirán las cargas que se apliquen 

ulteriormente. 
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Postensado: aquel hormigón/concreto al que se somete, después del vertido y fraguado, a 

esfuerzos de compresión por medio de armaduras activas (cables de acero) montadas dentro de 

vainas. 

Cubilete: Recipiente con forma de vaso, un poco más ancho por la boca que por el fondo 

Mezcla asfáltica: También conocido como hormigón bituminoso, concreto bituminoso o 

agregado asfáltico consiste en un agregado de asfalto y materiales minerales (mezcla de varios 

tamaños de áridos y finos) que se mezclan juntos, se extienden en capas y se compactan.
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CAPÍTULO I. INTRODUCCIÓN 

Las pruebas de laboratorio constituyen una parte importante en lo que es el rubro de la 

construcción ya que estas van desde la etapa inicial de una obra hasta su etapa final, como 

ejemplo a lo anteriormente mencionado podemos decir que durante la etapa inicial de un 

proyecto de construcción de un edificio se deben realizar pruebas de laboratorio en el suelo 

donde se construirá y en la parte final se debe revisar que todo el concreto y materiales hayan 

cumplido con los requerimientos de las normas según sea el caso. 

De las principales pruebas de laboratorio que se realizan en la empresa Eterna/ Conetsa se pueden 

mencionar las siguientes: Granulometría, Gravedad específica, peso unitario, colorimetría, módulo 

de finura, y contenido de humedad en todos los agregados que se utilizan. Las pruebas de 

laboratorio en el ámbito del control de calidad se pueden mencionar: el cheque de mezcla 

asfáltica, ruptura y elaboración de cilindros, ruptura de bloques, ruptura y elaboración de vigas. 

En el ámbito de diseños de mezcla se puede mencionar que esta es una prueba importante y 

previa a la elaboración de concreto ya que con esta prueba se pueden optimizar los materiales y 

por ende reducir costos en la elaboración del concreto.  

En base a lo anterior se realiza lo que se llama combinación granulométrica para realizar el diseño 

de mezcla más optimo en el cual se tenga la menor cantidad de vacíos y una menor cantidad de 

pasta la cual es la mezcla cemento agua ya que esta es la parte más débil en el concreto. Según 

lo anterior se debe realizar y comprender que se debe realizar la mejor combinación 

granulométrica en base a gráficos y tablas. 

Los elementos prefabricados constan de una parte importante en la construcción haciendo que 

las obras avancen mucho más rápido ya que el elemento se fabrica fuera del lugar de la obra y 

puede ser elaborado antes de la obra. Consta de menores tiempos y costos para el contratista. 
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CAPÍTULO II. GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

A continuación, se describe la empresa en la que se realizara la práctica profesional y se 

especificara tanto la misión, visión y los valores de la empresa. 

2.1 DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 

Conetsa es una empresa líder en la industria de la construcción de Honduras con presencia en 

Panamá, Belice, Guatemala, El Salvador, Costa Rica y Nicaragua, fundada en 1976 y ha realizado 

más de 400 proyectos con un cumplimiento de un 100%. Conetsa se dedica al diseño, 

construcción y gestión de obras civiles de cualquier tamaño y complejidad. Se han ejecutado 

obras de puentes, carreteras, hidroeléctricas, muelles, residenciales, aeropuertos, plantas de 

tratamiento de aguas y edificios.  

Conetsa, también cuenta con un departamento de fabricación y venta de los productos derivados 

del cemento. Concretos Eterna, más conocida como Conetsa, vende productos de la más alta 

calidad del país, estos productos incluyen: bloques, concreto, tubos de concreto, pilotes, 

bovedillas, viguetas y adoquines. 

2.1.1 MISIÓN 

Enfocados en satisfacer las exigencias de sus clientes, la compañía aplica políticas de operación 

que incluyen, políticas de calidad en las obras, precios competitivos, fiel cumplimiento en los 

plazos de entrega y compromiso por la protección del medio ambiente. 

2.1.2 VISIÓN 

La empresa Conetsa S.A. de C.V. con su vasta experiencia busca aportar con sus conocimientos y 

capacidad a mejorar el “rezago” que en materia de infraestructura tiene este país e igualmente 

contribuir a la generación de empleo. 

2.1.3 VALORES DE LA EMPRESA 

Los valores que acompañan la identidad de Conetsa son la integridad, respeto y excelencia. 

Gracias a ellos incluyen dentro de su cultura empresarial la responsabilidad para mejorar el medio 
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ambiente de las comunidades donde operan y mejorar el nivel de vida de sus empleados, ya que 

los consideran su fortaleza como organización y su activo más valioso. Para Conetsa es 

fundamental la protección del medio ambiente en todos sus proyectos, para contribuir en el 

mejoramiento de la calidad de vida de los hondureños. 

2.1.4 POLÍTICA DE CALIDAD 

Mejorar continuamente sus operaciones y procesos, ha llevado a Conetsa a actualizarse 

permanentemente. La adquisición de tecnologías de punta y el entrenamiento para la mejora de 

procedimientos es su objetivo principal. Es así como siguiendo esta premisa, Eterna cuenta con 

certificaciones tan importantes como la ISO 9001:2008 otorgada por ICONTEC, con el fin de 

mantener la calidad de sus operaciones y procesos internos durante el desarrollo de sus 

proyectos. 

2.2 DESCRIPCIÓN DEL DEPARTAMENTO O UNIDAD 

La empresa perteneciente al Grupo Eterna del cual hace parte también la empresa Concretos 

Eterna S.A. (CONETSA) es la responsable de algunas de las mayores edificaciones del país y se ha 

caracterizado durante más de 30 años de funcionamiento por participar en proyectos que son de 

alto impacto para el desarrollo económico de Honduras. 

Orgullosos de ser una empresa que trabaja con recursos exclusivamente hondureños, Eterna 

incluye dentro de su portafolio de servicios proyectos de varios tamaños y niveles de complejidad, 

desde carreteras y puentes hasta proyectos hidroeléctricos. Aunque opera en todo el territorio 

nacional, actualmente cuenta con tres sucursales establecidas en las ciudades de Tegucigalpa, 

Comayagua y San Pedro Sula donde tienen su sede principal.  
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2.3 OBJETIVOS 

2.3.1 OBJETIVO GENERAL 

Ofrecer ayuda y apoyo en las diferentes zonas dentro y fuera de la empresa Conetsa con los 

conocimientos obtenidos en la carrera de ingeniería civil. 

2.3.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

1) Analizar resultados brindados por el laboratorio y verificar que se encuentren dentro de los 

parámetros requeridos por normas ASTM y de la empresa. 

2) Revisión de procesos constructivos en obras de prefabricados dentro de la empresa. 

3) Realizar cálculos y reportes de las diferentes pruebas realizadas en los agregados que se 

obtiene de la trituradora. 

4) Ofrecer conocimientos al momento de brindar soluciones para determinados problemas que 

se presenten. 

5) Supervisar procesos constructivos fuera de la empresa. 
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CAPÍTULO III. MARCO TEORICO 

Después de comprender los objetivos de la práctica profesional, se lleva a cabo el marco teórico 

del mismo. Es importante conocer las técnicas, procedimientos, palabras claves, métodos 

constructivos, precauciones, normas entre otros. Estos temas se estarán tratando en el marco 

teórico que se presenta a continuación. 

3.1 ANÁLISIS Y ELABORACIÓN DE PRUEBAS DE LABORATORIO EN AGREGADOS 

Durante la ejecución de proyectos el procedimiento de realizar pruebas en concreto se considera 

un formalismo que se hace por cumplir, pero no porque su análisis represente importancia para 

la ejecución de una obra. Sin embargo, este procedimiento es requisito en las licitaciones para 

obtención de certificaciones o como base para un anticipo económico. 

Los controles de calidad se hacen durante la fase de construcción con base en normas técnicas 

previamente establecidas acorde al país en el que se ejecute el proyecto. 

3.1.1 GRANULOMETRÍA DE AGREGADO GRUESO Y FINO 

Este ensayo se realiza para determinar la graduación de partículas de los materiales propuestos 

para ser utilizados como agregados o cuando ya se utilicen como tal y basándose en las 

normativas (ASTM C136, ASSHTO T27) 

“Con esta práctica se podrá saber la conformidad de una distribución por tamaño de las partículas 

de la muestra, y así obtener datos importantes para otros ensayos y aplicables en varios casos 

como por ejemplo la formalización de un diseño de mezcla de concreto” (Consultores 

geotecnicos, 2015). 
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Ilustración 1. Tablas en Excel de análisis granulométrico en gravas y arenas 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 2. Curva granulométrica de agregados finos en Excel 

Fuente: Propia 
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3.1.2 DENSIDAD, GRAVEDAD ESPECÍFICA Y ABSORCIÓN DE LOS AGREGADOS 

Este ensayo define la densidad, gravedad específica y absorción del agregado grueso mediante 

un conjunto de pruebas en el laboratorio que se rige por la norma (ASTM C127). Cabe mencionar 

que el método no define el volumen de huecos entre partículas, además no se puede realizar a 

muestras de agregados con peso ligero. 

 

Ilustración 3. Tabla en Excel de gravedad específica y absorción de los agregados 

Fuente: Propia 

3.1.3 PESO UNITARIO SUELTO Y COMPACTADO DE LOS AGREGADOS 

 (ASTM C29) 

“Con esta prueba se puede definir el peso unitario de los agregados y el cemento en una 

condición suelta o compactada según sea el requerimiento del resultado final y según la norma 

(ASTM C29). El ensayo es aplicable a agregados que no excedan las 5 pulgadas” (Das, 2013) 
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3.1.4 EXTRACCIÓN DE CILINDROS DE CONCRETO 

Esta práctica consiste en el muestreo de cilindros del concreto recién mezclado en el área de 

trabajo para posteriormente definir su resistencia en el laboratorio el cual es normado por la 

(ASTM C175). Este muestreo se realiza al concreto recién mezclado de batidoras y camiones, 

según lo requiera el cliente. Pd. Se debe programar la fecha de visita al sitio con el personal a 

cargo. 

3.2 ANÁLISIS Y ELABORACIÓN DE PRUEBAS EN ASFÁLTO 

El asfalto ha sido utilizado en carreteras desde la antigüedad ya que tiene ciertas características 

físicas que le permiten su uso como aglutinante en la mezcla asfáltica. 

El asfalto es un material altamente impermeable, adherente y cohesivo, capaz de resistir altos 

esfuerzos instantáneos y fluir bajo la acción de cargas permanentes” (Coronado, 2002) 

Es muy importante considerar que la muestra del ligante asfáltico debe ser representativa y de 

mantenerse almacenada debe usarse el recipiente adecuado y bajo condiciones de 

almacenamiento óptimas para evitar contaminación o alteración de las propiedades de la 

muestra. 

Es importante considerar que para la elaboración de los ensayos en asfalto hay que avocarse a las 

siguientes normativas: 

• Viscosidad a 60 °C (ASTM D2171). 

• Viscosidad Cinemática a 135 °C (ASTM D2170). 

• Penetración a 25 °C (ASTM D 5). 

• Punto de inflamación con copa abierta Cleveland (ASTM D92). 

• Solubilidad en tricloroetileno (ASTM D70). 

• Ensayo de película delgada (ASTM D1754). 

• Viscosidad a 60 °C, al residuo del ensayo de película delgada (ASTM D2171). 

• Ductilidad a 25 °C, al residuo del ensayo de película delgada (ASTM D113). 
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Ilustración 4. Martillo Marshall para elaborar briquetas de asfalto 

Fuente: Propia 

3.3 VIGAS DE HORMIGÓN PRETENSADAS 

Como introducción al tema de concreto pretensado se brinda una breve definición: se le 

denomina hormigón pretensado (en algunos lugares de Hispanoamérica concreto preesforzado) 

a la tecnología de construcción de elementos estructurales de hormigón sometidos a esfuerzos 

de compresión previos a su puesta en servicio. Dichos esfuerzos se consiguen mediante barras, 

alambres o cables de alambres de acero que son tensados y anclados al hormigón. 

“Las vigas de hormigón pretensado son vigas de hormigón cuya armadura está formada por 

tendones de acero de alta resistencia (armadura activa) a la que se aplica una fuerza de tesado 

controlada que produce una presolicitación del hormigón a compresión” (Zarepta, 2013). 

El uso de las vigas de hormigón pretensado trae consigo principales ventajas como ser los 

siguientes según lo que nos menciona: (Construpedia, 2018): 
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-Resistencia Estructural 

El uso de la técnica del pretensado en el hormigón, dota a éste de una mayor resistencia, 

aportando un esfuerzo de compresión interno que contrarresta el esfuerzo de tracción que 

producen las cargas de los elementos estructurales. 

-Durabilidad 

Una de las grandes ventajas de las piezas pretensadas es la eliminación de fisuras y agrietamientos 

en todas las etapas de carga. Esta ausencia de agrietamientos supone una mayor capacidad de la 

estructura para soportar cargas, impactos, vibraciones y golpes, a la vez que reduce al mínimo la 

posibilidad de corrosión del acero, aumentando así la durabilidad de la construcción. 

-Ahorro 

El uso de pretensados de hormigón permite salvar grandes luces en la construcción debido a la 

longitud de las piezas, a la vez que aporta un ahorro de material y ligereza. Un ejemplo lo 

encontramos en la utilización de vigas pretensadas de hormigón para el cerramiento de techos 

en espacios muy amplios, tales como naves industriales, que permite aportar una mayor 

luminosidad. En el uso de cerramientos para parqueos por ejemplo, el uso de placas de hormigón 

permite una mayor separación de columnas de carga, con lo que se consigue mayor 

aprovechamiento del espacio y un importante ahorro en material. 

-Diseño 

Con elementos pretensados de hormigón se obtienen elementos arquitectónicos más eficientes 

y esbeltos, a la vez que sus posibilidades son infinitas en la construcción. 

-Altas Producciones 

Gracias a tecnología como Tensyland, la producción en serie de vigas y placas de hormigón que 

aportan soluciones a todas las fases del proceso, permiten mayor control de calidad, reducción 

de costos, y una alta producción, con lo que puede dar respuesta a proyectos arquitectónicos de 

gran envergadura. 

-Rapidez de construcción. 
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Ilustración 5. Vigas pretensadas finalizadas y lista para transporte 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 6. Vigas encofradas listas para fundición 

Fuente: Propia 
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3.4 TUBERÍA DE CONCRETO 

Las tuberías de concreto reforzado son utilizadas mayormente para caudales de agua 

relativamente altos y también son recomendados para uso en carreteras o puentes ya que estos 

tienen una resistencia mucho mayor a los elaborados comúnmente. 

“Las tuberías de concreto presentan diferentes características que las hacen idóneas para la 

conducción de fluidos sean estos desechos industriales, aguas pluviales, aguas negras o aguas 

potables en diversas situaciones de suelo, rellenos o cargas externas” (Anonimo, 2015) 

Características: 

-No presenta problemas de flotación. 

-El 85% de la resistencia es aportada por la tubería. 

-Resistencia al fuego. 

-Soporta agua agresiva con recubrimientos especiales y aditivos. 

-Por ser la tubería rígida las deformaciones son mínimas. 

 

Los tamaños de los tubos de concreto más comunes en diámetro son los siguientes: 

 12″, 16″, 19″, 24″, 30″, 36″, 42″, 48″, 60″, 72″ 

 

Ilustración 7. Armado y encofrado de tubo de concreto diámetro 42” 

Fuente: Propia 
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Ilustración 8. Requisitos para elaboración de tubos de concreto 

Fuente: N/MX-402 

Como se puede apreciar en la ilustración anterior se muestran los requisitos para el diseño de los tubos de 

concreto reforzado según su grado. 

 

Ilustración 9. Características de la tubería de concreto 

Fuente: N/MX-402 

Según la ilustración anterior se pueden observar las características que presentan los tubos de 

concreto según su grado o recubrimiento. 
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3.5 DISEÑO DE MEZCLAS 

“Es importante saber que se han realizado una gran cantidad de trabajos relacionados con los 

aspectos teóricos del diseño de mezclas de concreto, en buena parte se entiende que el diseño 

de mezcla es un procedimiento empírico, y aunque hay muchas propiedades importantes del 

concreto, la mayor parte de procedimientos de diseño están basados principalmente en lograr 

una resistencia a compresión para una edad determinada así como la manejabilidad apropiada 

para un tiempo determinado, además se debe diseñar para unas propiedades que el concreto 

debe cumplir cuando una estructura se coloca en servicio” (Osorio, 2013). 

3.5.1 MANEJABILIDAD 

Como aspecto importante durante el diseño de mezclas de concreto se puede destacar lo que es 

la manejabilidad del concreto en la cual podemos decir que es importante que el concreto se 

diseñe con la manejabilidad adecuada para la colocación la cual depende principalmente de las 

propiedades y características de los agregados y la calidad del cemento. Cuando se necesita 

mejorar las propiedades de manejabilidad, se puede pensar en incrementar la cantidad de 

mortero. 

 

Ilustración 10. Manejabilidad del concreto 

Fuente: (Anonimo, 2015) 
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3.5.2 RESISTENCIA Y DURABILIDAD DEL CONCRETO 

Uno de los aspectos más importantes es la resistencia y durabilidad que es a primera característica 

que se buscara. El concreto es diseñado para una resistencia mínima a compresión. Esta 

especificación de la resistencia puede tener algunas limitaciones cuando se especifica con una 

máxima relación agua cemento y se condiciona la cantidad de material cementante. Es importante 

asegurar que los requisitos no sean mutuamente incompatibles. O en algunos casos la relación 

agua/material cementante se convierte en la característica más importante por tema de 

durabilidad. 

 

Ilustración 11. Pruebas de resistencia en concreto 

Fuente: (Consultores geotecnicos, 2015) 

3.5.3 LA ECONOMÍA DE LAS MEZCLAS DE CONCRETO 

El aspecto de la economía de la mezcla es muy importante y es por ello que se busca el diseño 

que cumpla con todas las características y con el menor costo posible. El costo de la elaboración 

de una mezcla de concreto está constituido básicamente por el costo de los materiales, equipo y 

mano de obra.  

La variación en el costo de los materiales se debe a que el precio del cemento por kilo es mayor 

que el de los agregados y de allí, que la proporción de estos últimos minimice la cantidad de 

cemento sin sacrificar la resistencia y demás propiedades del concreto. La diferencia en costo 
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entre los agregados generalmente es secundaria; sin embargo, en algunas localidades o con algún 

tipo de agregado especial pueden ser suficientes para que influya en la selección y dosificación. 

El costo del agua usualmente no tiene ninguna influencia, mientras que el de los aditivos puede 

ser importante por su efecto potencial en la dosificación del cemento y los agregados. 

3.5.4 DOSIFICACIÓN DE UNA MEZCLA DE CONCRETO 

Las proporciones de la mezcla de concreto que cumpla con dichas características con los 

materiales disponibles, se logra mediante el sistema de prueba y error o el sistema de ajuste y 

reajuste. 

Dicho sistema consiste en preparar una mezcla de concreto con unas proporciones iniciales y 

calculadas por diferentes métodos. A la mezcla de prueba se le realizan los diferentes ensayos de 

control de calidad como asentamiento, pérdida de manejabilidad, masa unitaria, tiempos de 

fraguado y resistencia a la compresión. 

 

Ilustración 12. Dosificaciones del concreto 

Fuente: (Osorio, 2013) 
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3.5.5 PROPIEDADES DE LOS MATERIALES QUE SE VAN A UTILIZAR 

Las propiedades que se deben verificar en los agregados al momento de realizar diseños de 

mezcla son los siguientes: 

• Granulometría 

• Módulo de finura de la arena 

• Tamaño máximo de la grava 

• Densidad aparente de la grava y de la arena 

• Absorción del agrava y de la arena 

• Masa unitaria compacta de la grava 

• Humedad de los agregados inmediatamente antes de hacer las mezclas 

• Densidad del cemento 
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CAPÍTULO IV. DESCRIPCIÓN DEL TRABAJO DESARROLLADO 

En el capítulo se pretende explicar los trabajos con las que se apoyó a la empresa, así como 

también se detalla con ilustraciones y tablas para la mejor compresión del trabajo desarrollado. 

Se describen todas las actividades realizadas desglosadas por semana.   

SEMANA 1: DEL 8 DE ABRIL AL 13 DE ABRIL DEL 2019 

El día 8 de abril se recibe una explicación del campo en el que se será asignado por parte del 

ingeniero jefe: Ingeniero Héctor Bustillo, una vez definido el lugar de trabajo se procede a dar una 

visita para conocer el personal y las zonas de la empresa, siendo lo mas importante la parte de 

laboratorio, tubera, bloquera, banco de agregados, trituradora y bancada, conociendo así también 

al personal encargado de cada zona. 

Como primera actividad desarrollada se realizó la granulometría de la arena fina que se utiliza 

para la elaboración de la mezcla asfáltica dando como resultado una curva granulométrica dentro 

de parámetros especificados por la norma ASTM C-136. Adicionalmente se revisó que la 

granulometría de la arena para esta mezcla asfáltica cumpliera dentro de las tablas que especifica 

ETERNA para sus mezclas asfálticas. 

 

Ilustración 13. Tabla de Excel con formato para granulometría 

Fuente: Propia 
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Asimismo, también se revisó la mezcla asfáltica que está siendo elaborada por la empresa ETERNA 

dando como resultado valores dentro de los parámetros requeridos por la empresa. 

Se realizan rupturas de diferentes vigas de concreto MR 600 a 7 días, realizado en la empresa OPC 

en Puerto Cortes, Vigas obtenidas de la zona Bache #6 en tiempo de la tarde noche. 

Los resultados obtenidos para las dos vigas fueron de MR 644 y 699 dando un porcentaje de 

107% y 117% de la resistencia requerida a 7 días para el concreto. 

Como actividades en la bancada se cortaron los cables de una viga pretensada y para ello se 

utilizó oxígeno y acetileno. 

Al día siguiente se preparó la zona de la bancada para realizar el encofrado de 3 nuevas vigas 

pretensadas y como actividad previa se movieron las vigas ya elaboradas y pasaron al proceso de 

curado de las mismas. 

Una vez que se tiene preparada la zona se procede a tensar los cables de ½” que se requieren 

para las 3 nuevas vigas y se realiza el armado del acero. Para el proceso de preparación de las 

vigas se utilizaron quesitos y se encofro con plywood y madera. 

En continuación a lo anterior se montaron las vigas previamente realizadas sobre un camión para 

su respectivo transporte hacia la zona de Choluteca lugar en el que se está realizando un puente 

en el cual se requieren estas vigas. 

 

Ilustración 14. Armado y encofrado para vigas de concreto 

Fuente: Propia 
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Dentro del laboratorio se realizaron los pesos volumétricos tanto suelto como compactada de la 

arena fina, grava ¾”, grava ½” y grava 1 ½” que se tenía en stock dentro del plantel para su 

revisión, estando todos los resultados dentro de los parámetros requeridos por la norma ASTM 

C-29. 

Asimismo, se realizó la granulometría de la arena fina, grava 1 ½” y grava ¾” que se tenían ya en 

stock obteniendo resultados dentro de la norma ASTM C-136. 

El procedimiento para la realización de Granulometría para todos los tamaños de agregados son 

los siguientes 

-Paso 1. Se homogeniza o se mezcla el agregado que está en stock con una cargadora. 

-Paso 2. Se toma la muestra de diferentes puntos de lo homogenizado previamente. 

-Paso 3. Realización del cuarteo en los agregados. 

-Paso 4. Se toma una muestra con el peso requerido por la norma ASTM C-136. 

-Paso 5. Se toma peso de la muestra seca y de la muestra lavada. 

-Paso 6. Tamizado del material ya pesado con el uso de los diferentes tamaños de tamices 

especificados por la norma. 

-Paso 7. Cálculo de los resultados obtenidos. 

-Paso 8. Graficado de los resultados en la curva granulométrica. Utilizando Excel para graficar. 

 

Procedimiento para la realización del Peso volumétrico o peso unitario para todos los tamaños: 

 

• Peso volumétrico compactado 

-Paso 1. Se cuartea la muestra de agregado. 

-Paso 2. Colocar el material dentro del cilindro, realizando esto en 3 partes.  

-Paso 3. En cada tercio rellenado se dan 20 golpes con la varilla y 12 golpes con el martillo de 

goma. 
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-Paso 4. Se pesa el cilindro con la muestra. 

-Paso 5. Se resta el peso del recipiente a lo obtenido. 

-Paso 6. Dividir el peso obtenido de la muestra entre el volumen del recipiente dando el peso 

unitario. 

 

• Peso volumétrico suelto 

-Paso 1. Se cuartea la muestra de agregado. 

-Paso 2. Colocar el material dentro del cilindro dejándolo caer desde un poco de altura 

-Paso 3. Se pesa el cilindro con la muestra. 

-Paso 4. Se resta el peso del recipiente a lo obtenido. 

-Paso 5. Dividir el peso obtenido de la muestra entre el volumen del recipiente dando el peso 

unitario. 

 

Como procedimiento para el cortado de los cables de la viga pretensada se debe tener el cuidado 

de que se corten los cables de afuera hacia adentro utilizando oxígeno y acetileno realizando el 

corte de ambos lados de la viga simultáneamente.  

Para mover y colocar las vigas en el camión se utilizó una grúa. 

Como procedimiento para el tensado de los cables se utiliza una maquina especial para ello, la 

cual tensa el cable a la cantidad calculada. 

El armado del acero para la viga se hace a mano obteniendo los datos de un detalle. Se fija el 

acero con alambre amarre y se colocan quesitos de concreto debajo del acero para evitar que 

este quede en contacto con el suelo. Para encofrar se coloca el plywood alrededor de la viga y 

después se refuerza con madera. 

En cuanto a la revisión de la calidad de los agregados se basa en el uso de las normas ASTM tanto 

para la granulometría como para el peso volumétrico.  
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El rendimiento para encofrar fue de 1 día para 3 vigas. El tiempo para armar el acero fue de 1 día 

para las 3 vigas. Para el tensado de los 22 cables tomo 1 hora 30 minutos en total. 

Se pudo apreciar que lo aprendido en la realización de la granulometría y el peso volumétrico es 

completamente el mismo al aprendido en la universidad mientras que para el tensado de los 

cables el proceso es el mismo al visto en visitas brindadas por la universidad. 

Como aporte se analizan que los datos de granulometría estén dentro de las normas, en caso de 

que los resultados de la granulometría no estén dentro de los requeridos se debe hablar con el 

encargado de la trituradora para hacer las correcciones en las mallas de la trituradora. 

 

Resumen de las pruebas realizadas en el laboratorio: 

 

Tabla 1. Resumen de la cantidad de ensayos de pesos volumétricos realizados 

Fuente: Propia 
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Tabla 2. Resumen de la cantidad de Granulometrías realizadas en el laboratorio 

Fuente: Propia 

 

 

Tabla 3. Resumen de la cantidad de gravedades especificas realizadas en el laboratorio 

Fuente: Propia 
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SEMANA 2: DEL 22 DE ABRIL AL 27 DE ABRIL DEL 2019 

Se realizó la granulometría de la arena fina que se utiliza para la elaboración de la mezcla asfáltica, 

concreto y bloques, dando como resultado una curva granulométrica dentro de parámetros 

especificados por la norma ASTM C-136. Adicionalmente se revisó que la granulometría de la 

arena para esta mezcla asfáltica cumpliera dentro de las tablas que especifica ETERNA para sus 

mezclas asfálticas. 

El procedimiento para la realización de Granulometría para todos los tamaños de agregados son 

los siguientes 

-Paso 1. Se mezcla el agregado que está en stock con una cargadora. 

-Paso 2. Se toma la muestra de diferentes puntos de lo mezclado. 

-Paso 3. Realización del cuarteo en los agregados. 

-Paso 4. Se toma una muestra con el peso requerido por la norma ASTM C-136. 

-Paso 5. Se toma peso de la muestra seca y de la muestra lavada. 

-Paso 6. Tamizado del material ya pesado con el uso de los diferentes tamaños de tamices 

especificados por la norma. 

-Paso 7. Cálculo de los resultados obtenidos. 

-Paso 8. Graficado de los resultados en la curva granulométrica. Utilizando Excel para graficar. 

 

Se reviso la mezcla asfáltica que está siendo elaborada por la empresa ETERNA dando como 

resultado valores dentro de los parámetros requeridos por la empresa. 

Ruptura de cilindros de concreto para tubos de diámetro 42" tanto a 3 como a 8 días, realizados 

por la empresa Conetsa. 

Los resultados obtenidos para los cilindros fueron de 3510 psi o 88% de su resistencia requerida 

siendo este resultado a 3 días mientras que la prueba realizada a 8 días obtuvo una resistencia de 
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435 psi o un 108% de su resistencia requerida. Resistencia requerida para concreto de tubos de 

42" es 4000 psi. 

Se cortaron los cables de una viga pretensada y para ello se utilizó oxígeno y acetileno. Se preparo 

la zona para realizar el encofrado de 3 nuevas vigas pretensadas. Se movieron las vigas ya 

elaboradas y pasaron al proceso de curado de las mismas. Tensado de los cables de ½” que se 

requieren para las 3 nuevas vigas y se realiza el armado del acero para las vigas. Para el proceso 

de preparación de las vigas se utilizaron quesitos y se encofro con plywood y madera, 

seguidamente se monta la viga previamente realizada sobre un camión para su transporte. 

Se realiza una revisión a la producción de mezcla asfáltica a diario de tal modo que se revisó tanto 

el porcentaje de asfalto, incrementos, granulometría de los agregados utilizados, y su densidad 

compactada. 

La granulometría de la arena fina obteniendo resultados dentro de la norma ASTM C-136. 

Se realizo el diseño para una mezcla de concreto 4000 psi con agregados: arena, grava 1 ½” y 

grava ¾” mediante el proceso de granulometría combinada o empaquetado de agregados. Se 

colocan los resultados en los gráficos para revisar si su granulometría está dentro de los máximos 

y mínimos requeridos. 

Asimismo, también se realizó el diseño para una mezcla de concreto 4000 psi con agregados: 

arena y grava 3/4” mediante el proceso de granulometría combinada o empaquetado de 

agregados. Se colocan los resultados en los gráficos para revisar si su granulometría está dentro 

de los máximos y mínimos requeridos. 

Se asigno la supervisión del proceso de fabricación de tubería de concreto 42” de diámetro. 

 

El proceso para la elaboración del tubo de 42” de diámetro es el siguiente: 

-Se prepara el armado del acero que ira dentro de los tubos según el diseño que se especifique. 

-Preparación de encofrado metálico y de acero. 

-Fabricación del concreto 4000 psi que se utilizara para la elaboración del tubo. 
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-Se coloca el concreto dentro del molde. 

-Se vibra el concreto con un vibrador mecánico. 

-Se deja secar 2 días y seguidamente se desencofra. 

 

Ilustración 15. Elaboración de tubería de concreto diámetro 42” 

Fuente: Propia. 

 

Tabla 4. Resumen de los ensayos realizados durante la semana 

Fuente: Propia 
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SEMANA 3: DEL 29 DE ABRIL AL 4 DE MAYO DEL 2019 

Se realizó la granulometría de la arena fina que se utiliza para la elaboración de la mezcla asfáltica, 

concreto y bloques, dando como resultado una curva granulométrica dentro de parámetros 

especificados por la norma ASTM C-136. Adicionalmente se revisó que la granulometría de la 

arena para esta mezcla asfáltica, cumpliera según lo especificado por la empresa ETERNA para sus 

mezclas asfálticas. 

Se realizó la granulometría de la grava de ½“ y se revisan los resultados para que estos cumplan 

según lo especificados en la norma ASTM C-136 y seguidamente se realizó una revisión en el 

módulo de finura de la arena fina. Esta revisión se llevó a cabo por ya que se trituro arena con un 

módulo de finura más alto para la realización de bloques especiales y el siguiente día se volvió a 

realizar arena con módulo de finura dentro de los parámetros normales de 3.00 + - 0.20. 

Como se mencionó anteriormente se revisó la mezcla asfáltica que está siendo elaborada por la 

empresa ETERNA dando como resultado valores dentro de los parámetros requeridos por la 

empresa. 

 

Ilustración 16. Formatos de ensayos de laboratorio 

Fuente: Propia 
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• Procedimiento para la revisión de la mezcla asfáltica 

-Se toman 1200 gramos de muestra asfáltica y se coloca en las briquetas. 

-Se dan 50 golpes de cada lado de la briqueta con el uso del martillo de Marshall. 

-Repetir este proceso 3 veces y obtener 3 muestras, después se obtiene el peso seco, peso 

saturado con superficie seca, peso suspendido en agua, su volumen y la densidad compactada de 

cada una de las 3 briquetas. 

-Obtener un resultado promedio de la densidad compactada de las 3 briquetas. 

 

Se realizó la prueba de ruptura en vigas de concreto elaboradas en Trujillo con nomenclatura de 

fundición de losa de parqueo, RA-11-12 de la cuneta. El resultado de la prueba se obtuvo 719.20 

psi. 

Se realizó prueba de ruptura de cilindros de la fundición en Puerto Cortes. Fundición bache #12 

PB- C, 5000 psi Muestra #1 elaborado el 25 de abril del 2019, ruptura 3 de mayo del 2019, prueba 

a 8 días. Resultados obtenidos: 4984 psi y 4917 psi. También se realizó prueba de ruptura de 

cilindros de la fundición en Puerto Cortes. Fundición bache #12 PB- C, 5000 psi Muestra #2 

elaborado el 25 de abril del 2019, ruptura 3 de mayo del 2019, prueba a 8 días. Resultados 

obtenidos: 4602 psi y 4528 psi. 

 

Prueba de ruptura en vigas de la fundición de bache #12 pb- MR 600 muestra #1 fabricados el 25 

de abril del 2019, prueba ruptura 3 mayo 2019, resultado obtenido a 8 días MR 682 o un 113.7% 

de lo requerido, prueba de ruptura en vigas de la fundición de bache #12 pb- MR 600 muestra 

#2 fabricados el 25 de abril del 2019, prueba ruptura 3 mayo 2019, resultado obtenido a 8 días 

MR 659 o un 110% de lo requerido. 
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Ilustración 17. Ruptura de cilindros y vigas 

Fuente: Propia 

Se realizaron pruebas a bloques de concreto de 6” Estrella a 2 días. Bloques elaborados el 27 de 

abril del 2019, prueba de ruptura elaborada el 29 de abril del 2019, Resultados obtenidos: 935.55 

psi, 987.53 psi y 945.95 psi obteniendo un promedio de 956.34 psi.  

 

Ilustración 18. Pruebas de ruptura en bloques 

Fuente: Propia 
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Se realizó una prueba de ruptura de cilindros de concreto para tubos de diámetro 42" tanto a 3 

como a 8 días, realizados por la empresa Conetsa. 

Se analizó la producción de mezcla asfáltica a diario de tal modo que se revisan tanto el porcentaje 

de asfalto, incrementos, granulometría de los agregados utilizados y su densidad compactada. 

 

Diseño para una mezcla de concreto 4,000 psi con agregados: arena fina normal por parte de 

Conetsa, grava 1 ½” y grava ¾” mediante el proceso de granulometría combinada o 

empaquetado de agregados. Se colocan los resultados en los gráficos para revisar si su 

granulometría está dentro de los máximos y mínimos requeridos. 

Seguidamente se realizo el diseño para una mezcla de concreto 4,000 psi con agregados: arena 

especial de ETERNA con una granulometría más fina, grava ¾” y grava de 1 ½” mediante el 

proceso de granulometría combinada o empaquetado de agregados. Se colocan los resultados 

en los gráficos para revisar si su granulometría está dentro de los máximos y mínimos requeridos. 

 

Ilustración 19. Formato de Excel para diseño de mezcla de concreto 

Fuente: Propia 
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Se aporto conocimiento en la supervisión del proceso de fabricación de tubería de concreto 42” 

de diámetro. 

 

Ilustración 20. Proceso de elaboración de tubo de concreto de 42” 

Fuente: Propia  

 

• Proceso de fabricación de tubería de concreto de 42” de diámetro 

-Se prepara el armado del acero que ira dentro de los tubos según el diseño que se especifique. 

-Preparación de encofrado metálico y de acero. 

-Fabricación del concreto 4000 psi que se utilizara para la elaboración del tubo. 

-Se coloca el concreto dentro del molde. 

-Se vibra el concreto con un vibrador mecánico. 

-Se deja secar 2 días y seguidamente se desencofra. 
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SEMANA 4: DEL 6 DE MAYO AL 11 DE MAYO DEL 2019 

Se realizo la granulometría de la arena fina que se utiliza para la elaboración de concreto y 

bloques, dando como resultado una curva granulométrica dentro de parámetros especificados 

por la norma ASTM C-136.  Seguidamente se realizó la granulometría de la grava de ½“ y se 

revisan los resultados para que estos cumplan según lo especificado en la norma ASTM C-136. 

Seguidamente se realizó una revisión en el módulo de finura de la arena fina ya que se trituro 

arena con un módulo de finura más alto para la realización de bloques especiales y el siguiente 

día se volvió a realizar arena con módulo de finura normal con 3.00 + - 0.20. 

Ruptura de cilindros de concreto para tubos de diámetro 42" tanto a 3 como a 8 días, realizados 

por la empresa Conetsa. 

 

Ilustración 21. Plantel Olímpico 

Fuente: Propia 

Se realizo el diseño para una mezcla de concreto 4000 psi con agregados: arena fina normal por 

parte de Conetsa, grava 1 ½” y grava ¾” mediante el proceso de granulometría combinada o 

empaquetado de agregados. Se colocan los resultados en los gráficos para revisar si su 

granulometría está dentro de los máximos y mínimos requeridos. 

Supervisión del proceso de fabricación de tubería de concreto 42” de diámetro.  
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Ilustración 22. Mezcladora de concreto 

Fuente: Propia 

Se preparo todo lo necesario para la elaboración de diseños de concreto en el plantel el olímpico 

y se definió que el agregado que se utilizaría es el mismo al que se utiliza para el concreto en la 

planta siendo este: Grava ¾”, Grava ½” y arena fina mientras que para el diseño se realizaran 

pruebas de 3000, 4000 y 5000 psi con cemento Argos, se requiere un revenimiento entre 4 y 7 

pulgadas.  

  

Ilustración 23. Contenido de humedad y diseño de concreto 

Fuente: Propia 
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Como proceso para el diseño de mezclas de concreto se pueden mencionar los siguientes: 

-Obtención de las humedades de los agregados. 

-Se define el peso de cada uno de los agregados en base a las granulometrías. 

 

Ilustración 24. Pesado de los agregados 

Fuente: Propia 

-Se pesan los agregados y se colocan en diferentes cubetas. 

-Se define la cantidad en ml de cada uno de los aditivos tanto de Mega Flow como de RB-100 

-Se enciende la mezcladora 

-Se colocan los agregados en la mezcladora siendo el primero el agua después las gravas y arena 

mientras que por último se coloca el aditivo. 

 

Ilustración 25. Colocación de materiales en la mezcladora 

Fuente: Propia 
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-El proceso de mezclado es de 3 minutos de mezclado, pausa de 3 minutos y por último mezclado 

de 3 minutos. 

-Se realiza la prueba de revenimiento el cual debe estar entre 4 y 7 pulgadas. 

 

Ilustración 26. Varillado y realización de prueba de revenimiento 

Fuente: Propia 

-Se realiza la prueba de peso unitario y el contenido de aire de cada uno de los diseños. 

 

Ilustración 27. Prueba de contenido de aire y peso unitario del concreto 

Fuente: Propia 
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-Se realizan los cilindros para una posterior prueba de ruptura. 

  

Ilustración 28. Elaboración de cilindros y vigas 

Fuente: Propia 

 

SEMANA 5: DEL 13 DE MAYO AL 18 DE MAYO DEL 2019 

Se realizo la granulometría de la arena fina que se utiliza para la elaboración de concreto y 

bloques, dando como resultado una curva granulométrica dentro de parámetros especificados 

por la norma ASTM C-136, Seguidamente se revisa el módulo de finura de la arena fina ya que se 

trituro arena con un módulo de finura más alto para la realización de bloques especiales y el 

siguiente día se volvió a realizar arena con módulo de finura normal con 3.00 + - 0.20. 

Se realiza la ruptura de cilindros de concreto para tubos de diámetro 42" tanto a 3 como a 8 días, 

realizados por la empresa Conetsa. 

En cuanto a la supervisión del proceso de la colocación de concreto o fundición en la residencial 

Valle Escondido cerca de la 33 Calle San Pedro Sula. 

-Se prepara el lugar encofrando la sección que se va a realizar, se prepara el suelo compactándolo. 

-Se realiza la dosificación del concreto a utilizar el cual proviene del plantel de Conetsa ubicado 

en el Olímpico. 
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-Se carga el concreto al camión mezclador y se lleva a la obra. 

-Se coloca el concreto en la sección requerida y se comienza a esparcir por la zona con palas. 

-Se vibra el concreto tratando de realizarlo a lo largo de toda la sección. 

-Se pasa la plana a lo largo de todo para dar un primer acabado plano. 

-Se riega el concreto con agua para comenzar a curarlo y prevenir la evaporación del agua de la 

mezcla. 

-Se resana cada imperfección de los costados. 

-Se le da el acabado final con una escoba. 

-Se cura el concreto con Parasol. 

-Se comienza a cortar el concreto poco tiempo después de colocarlo para prevenir que se vaya a 

fisurar. 

La supervisión del proceso de pavimentación de calle dentro de la residencial comenzó desde el 

estacionamiento 112.18 a la estación 247.18. El total de concreto que se colocó para el día 14 de 

mayo fue de 104 m3 de concreto en 13 camiones mezcladores. Los camiones que estuvieron 

asignados para el proyecto fueron los siguientes: MX-30, MX-35, MX-32, MX-37.  

El promedio realizado fue de 13.5 metros por cada camión mezclador, adicionalmente se obtuvo 

el tiempo que tomaba colocar el concreto de cada camión dando como resultado un promedio 

de 3 a 5 minutos mientras que el tiempo entre camiones fue de 17 a 20 minutos. 

El tiempo promedio que esperaba un camión en el lugar fue de entre 5 a 20 minutos en horas del 

mediodía mientras que por la mañana el tiempo fue de 2 a 5 minutos. 

Se observo que en el estacionamiento 193.18 el tiempo desde que se colocó el concreto del 

camión previo hasta la colocación del concreto del siguiente camión fue de 35 minutos pudiendo 

crear una junta fría y como consecuencia posteriores fisuras en el concreto de esa zona. 

El proceso de vibrado del concreto fue completamente malo ya que en algunos lugares solo se 

vibraba de un lado mientras que en otras partes no se vibró el concreto colocado. 
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En cuanto a lo que se observó en campo se puede decir que el curado se realizó efectivamente 

ya que se tuvieron todos los cuidados necesarios. Se sugiere siempre tener el cuidado de estar 

curando e hidratando el concreto ya que las temperaturas de los últimos tiempos han sido 

bastante fuertes pudiendo causar la evaporación del agua del concreto. 

 

Ilustración 29. Curado del concreto 

Fuente: Propia 

Seguidamente se observó que se tuvo un buen proceso de hidratación del lugar previo a la 

colocación del concreto y se pide que para la posterior fundición también se tenga este cuidado. 

 

 

Ilustración 30. Preparación de zona previo a colocación del concreto 

Fuente: Propia 
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El concreto que llego en cada uno de los camiones se observó que se tenía una correcta 

manejabilidad sin embargo se pudo observar que no se realizaron ni cilindros ni la prueba de 

revenimiento en el sitio a ninguno de los camiones por lo cual se sugiere que para próximas 

fundiciones se le realice la prueba de revenimiento al concreto de cada uno de los camiones. 

 

 

Ilustración 31. Colocación de concreto 

Fuente: Propia 

 

En cuanto al proceso de corte de las juntas en el concreto se sugiere tener mucho más cuidado y 

realizarlo en el momento adecuado ya que en este día el proceso comenzó bastante tarde cuando 

el concreto ya se estaba fraguando. 

Como observación del ambiente de trabajo se sugiere tener un mínimo de un botellón de agua 

para los obreros ya que las condiciones climáticas de este día fueron bastante calientes con casi 

43 grados. Como sugerencia se debería pedir a los obreros tener los cuidados necesarios en 

cuanto a las temperaturas. 
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Ilustración 32. Resane de la orilla de la fundición 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 33. Colocación de concreto 

Fuente: Propia 
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Ilustración 34. Punto de llegada final de la etapa de fundición 

Fuente: Propia 

 

 

Tabla 5. Descripción de Estacionamiento realizado y tiempos por cada Mixer 

Fuente: Propia 

 

SEMANA 6: DEL 20 DE MAYO AL 25 DE MAYO DEL  2019 

Se realizaron granulometrías del material que se extrae en la trituradora y se realizaron diseños 

de mezcla con el personal calificado de Argos. 

Estacionamiento 

Inicial

Estacionamiento 

Final Hora Inicio Hora Final

Mixer #4 112.18 125.68 9:55 10:06

Mixer #5 125.68 139.18 10:22 10:29

Mixer #6 139.18 152.68 10:48 10:53

Mixer #7 152.68 166.18 11:10 11:13

Mixer #8 166.18 179.68 11:30 11:40

Mixer #9 179.68 193.18 12:00 12:04

Mixer #10 193.18 206.68 12:40 12:44

Mixer #11 206.68 220.18 12:59 1:03

Mixer #12 220.18 233.68 1:51 1:58

Mixer #13 233.68 247.18 2:25 2:28
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Se realizo la granulometría de la arena fina que se utiliza para la elaboración de concreto y 

bloques, dando como resultado una curva granulométrica dentro de parámetros especificados 

por la norma ASTM C-136.  Seguidamente se realizó una revisión en el módulo de finura de la 

arena el cual debe estar dentro de la norma, la cual especifica 3.00 + - 0.20. 

 

Se realizo la granulometría de la grava ¾” y de la grava 1 ½” que se produce en la trituradora 

para posteriormente revisar que este dentro de los parámetros de la norma ASTM. 

Asimismo, también se realizó diseño de mezclas de concreto con el personal de Argos dentro del 

plantel del Olímpico en el cual se compararon los cementos Argos y Bijao. Se realizo un reporte 

con todos los resultados obtenidos en el plantel para poder resumir todo lo observado y las 

cantidades utilizadas.  

El diseño de la mezcla se realizó para poder tomar decisiones si es factible de alguna forma 

cambiar del cemento bijao al cemento Argos. 

 

 

Tabla 6. Resumen de cantidades utilizadas para los diseños 

Fuente: Propia 
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Procedimiento para la realización de Granulometría para todos los tamaños 

-Paso 1. Se mezcla el agregado que está en stock con una cargadora. 

-Paso 2. Se toma la muestra de diferentes puntos de lo mezclado. 

-Paso 3. Realización del cuarteo en los agregados. 

-Paso 4. Se toma una muestra con el peso requerido por la norma ASTM C-136. 

-Paso 5. Se toma peso de la muestra seca y de la muestra lavada. 

-Paso 6. Tamizado del material ya pesado con el uso de los diferentes tamaños de tamices 

especificados por la norma. 

-Paso 7. Cálculo de los resultados obtenidos. 

-Paso 8. Graficado de los resultados en la curva granulométrica. Utilizando Excel para graficar. 

 

Proceso para el diseño de concreto 

-Obtención de las humedades de los agregados. 

 

Ilustración 35. Contenidos de humedad de los diferentes agregados 

Fuente: Propia 

 

-Se define el peso de cada uno de los agregados en base a las granulometrías. 
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-Se pesan los agregados y se colocan en diferentes cubetas. 

-Se define la cantidad en ml de cada uno de los aditivos tanto de Mega Flow como de RB-100 

-Se enciende la mezcladora 

-Se colocan los agregados en la mezcladora siendo el primero el agua después las gravas y arena 

mientras que por último se coloca el aditivo. 

-El proceso de mezclado es de 3 minutos de mezclado, pausa de 3 minutos y por último mezclado 

de 3 minutos. 

-Se realiza la prueba de revenimiento el cual debe estar entre 4 y 7 pulgadas. 

-Se realiza la prueba de peso unitario y el contenido de aire de cada uno de los diseños. 

 

Ilustración 36. Prueba de peso unitario y contenido de aire 

Fuente: Propia 

-Se realizan los cilindros para una posterior prueba de ruptura. 
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Ilustración 37. Elaboración de cilindros 

Fuente: Propia 

 

Como tiempos tomados durante el proceso de revisión de la granulometría se pudo determinar 

que se requiere de todo 1 día ya que se debe lavar el material y colocarlo en el horno para su 

peso seco y granulometría y el tiempo que se requiere para cada uno de los diseños es de 1 hora 

por cada uno. 

La mezcladora utilizada para realizar los diseños es propiedad de Eterna. 

 

Ilustración 38. Proceso de elaboración de los diseños de mezcla 

Fuente: Propia 
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Ilustración 39. Resumen de ensayos realizados durante la semana 

Fuente: Propia 

 

SEMANA 7: DEL 27 DE MAYO AL 1 DE JUNIO DEL 2019 

Como actividades realizadas en esta semana inicialmente se realizó la granulometría de la arena 

fina la cual se debe realizar todos los días que haya producción ya que al hacer esto se puede 

verificar el módulo de finura y que no exista ninguno desperfecto en la trituradora que produce 

los agregados, esta arena se utiliza para la elaboración de concreto y bloques, dando como 

resultado una curva granulométrica dentro de parámetros especificados por la norma ASTM C-

136.  
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Ilustración 40. Granulometría de arena para concreto con módulo de finura de 2.91 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 41. Gráfico de granulometría de la arena 

Fuente: Propia 
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Como se mencionó anteriormente se realizó una revisión en el módulo de finura de la arena el 

cual debe estar dentro de la norma, la cual especifica 3.00 + - 0.20. asimismo, se realizó la 

granulometría de la grava 1/2” y de la grava 1 ½” que se produce en la trituradora para 

posteriormente revisar que este dentro de los parámetros de la norma ASTM. 

Dentro de lo que se revisó en las granulometrías de todos los días se pudo apreciar que los 

resultados de la arena y la grava de ½” se encontraban dentro de los parámetros establecidos por 

la norma, sin embargo, los resultados obtenidos para la grava 1 ½” estaban completamente fuera 

de los parámetros requeridos es por esto que se tuvieron diferentes reuniones con el ingeniero 

encargado y con el encargado de la trituradora. Se asigno que se estarán haciendo cambios para 

poder mejorar los resultados obtenidos en la grava. 

 

Ilustración 42. Granulometría de la grava de 1 ½” 

Fuente: Propia 
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Ilustración 43. Gráfico de granulometría grava 1 ½” 

Fuente: Propia 

 

Como se puede observar en el gráfico de la grava 1 ½” los valores obtenidos para la granulometría 

están fuera del rango permitido por la noma ASTM y es por ello que como se mencionó 

anteriormente se tuvieron reuniones y se estarán haciendo cambios para poder lograr que los 

rangos entren a lo requerido por la norma. 

 

Granulometrías: 

Procedimiento para la realización de Granulometría para todos los tamaños 

-Paso 1. Se mezcla el agregado que está en stock con una cargadora. 

-Paso 2. Se toma la muestra de diferentes puntos de lo mezclado. 

-Paso 3. Realización del cuarteo en los agregados. 

-Paso 4. Se toma una muestra con el peso requerido por la norma ASTM C-136. 

-Paso 5. Se toma peso de la muestra seca y de la muestra lavada. 



 

50 

 

-Paso 6. Tamizado del material ya pesado con el uso de los diferentes tamaños de tamices 

especificados por la norma. 

-Paso 7. Cálculo de los resultados obtenidos. 

-Paso 8. Graficado de los resultados en la curva granulométrica. Utilizando Excel para graficar. 

 

Ilustración 44. Muestra obtenida para realizar ensayos de laboratorio 

Fuente: Propia 

 

Como revisión en los procesos asignados para esta semana se pudo observar que el proceso de 

revisión de la granulometría toma todo 1 día ya que se debe lavar el material y colocarlo en el 

horno para su peso seco y granulometría. 

El material o materia prima que se lleva a la etapa inicial de la trituradora proviene de ríos aledaños 

a la empresa en Chamelecón. A este agregado que se extrae diariamente de la trituradora es al 

que se le deben realizar los ensayos de laboratorio los cuales deben cumplir dentro de las normas 

como se menciona anteriormente ya que es la base y lo más importante al momento de realizar 

bloques, mezclas de concreto, o para prefabricados. 
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Ilustración 45. Extracción de agregados en la trituradora 

Fuente: Propia 

 

El concreto se realiza dentro de la empresa. Sin embargo, este se realiza en el plantel del olímpico 

en el cual está la dosificadora de la empresa. 

SEMANA 8: DEL 3 DE JUNIO AL 8 DE JUNIO DEL 2019 

Durante la semana se realiza la granulometría de los diferentes materiales que se están extrayendo 

de la trituradora ubicada en el plantel Chamelecón, el objetivo de realizar la granulometría es 

mantenerlo dentro de lo que especifica la norma ya que los cálculos para el concreto que se vende 

y el de los prefabricados se realiza en base a las granulometrías obtenidas y que están dentro de 

norma ASTM C-136. 

El material que más se produce en la trituradora es la arena, para el cual se debe realizar una 

granulometría diaria y así poder revisar su módulo de finura que según lo que especifica la norma 

y la empresa debe ser de 3.00 +- 0.20. 
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La producción que se tenía esta semana de agregados es e Grava 1 ½”, ½” y arena 

simultáneamente. La grava 1 ½” que se produce se utiliza en la elaboración de concreto mientras 

que la grava de ½” es utilizada para la elaboración de bloques de concreto huecos. La arena que 

se produce es utilizada en la elaboración de concreto, bloques y prefabricados. 

Es muy importante revisar que la granulometría de la grava este dentro de lo que se especifica ya 

que como se mencionó anteriormente la empresa se basa en lo que especifica la norma para 

realizar los diseños de concreto que se estarán utilizando. 

Esta semana se tuvo el reto de lograr que la granulometría de la grava 1 ½” entrara dentro de la 

curva granulométrica ya que esta se encontraba completamente fuera de los parámetros 

requeridos. Para terminar con la semana el día Viernes se logró acercar bastante la curva 

granulométrica a sus parámetros y se concluyó que proceso se debe llevar a cabo para que en 

futuras producciones de grava 1 ½” se pueda estar dentro de los parámetros. En base a lo anterior 

en las siguientes ilustraciones se puede observar los cambios que se estuvieron realizando a la 

grava de 1 ½” por día. 

 

Ilustración 46. Curva granulométrica de la grava 1 ½” del 3 de junio del 2019 

Fuente: Propia 
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Ilustración 47. Curva granulométrica de la grava 1 ½” del 5 de junio del 2019 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 48. Curva granulométrica de la grava 1 ½” del 6 de junio del 2019 

Fuente: Propia 
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Ilustración 49. Curva granulométrica de la grava 1 ½” del 7 de junio del 2019 

Fuente: Propia 

Se estará utilizando 4 mallas corridas de ¾” en la trituradora y así lograr que la granulometría 

este dentro del gráfico. 

El procedimiento utilizado para la realización de Granulometría de todos los tamaños y según la 

norma es el siguiente: 

-Paso 1. Se mezcla con una cargadora el agregado que se está produciendo. 

-Paso 2. Se toma la muestra de diferentes puntos de lo mezclado. 

-Paso 3. Realización del cuarteo en los agregados. 

-Paso 4. Se toma una muestra con el peso requerido por la norma ASTM C-136. 

-Paso 5. Se toma peso de la muestra seca y de la muestra lavada. 

-Paso 6. Tamizado del material ya pesado con el uso de los diferentes tamaños de tamices 

especificados por la norma. 
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Ilustración 50. Tamices para la realización de granulometría 

Fuente: Propia 

 

-Paso 7. Cálculo de los resultados obtenidos. 

 

Ilustración 51. Cálculo de los resultados que se obtienen en granulometría 

Fuente: Propia 
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-Paso 8. Graficado de los resultados en la curva granulométrica. Utilizando Excel para graficar. 

 

Ilustración 52. Graficado de los resultados obtenidos para la arena 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 53. Resumen de ensayos realizados 

Fuente: Propia 
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SEMANA 9: DEL 10 DE JUNIO AL 15 DE JUNIO DEL 2019 

Durante esta semana se realizó la revisión de la granulometría de los diferentes agregados que 

se produjeron en la trituradora de los cuales se revisa normalmente que los resultados se 

encuentren dentro de los parámetros que permite la norma. Esta semana se llegó al correcto 

proceso para poder producir la grava de 1 ½” el cual se encontraba fuera de los parámetros. Para 

la producción de grava 1 ½” se le deben colocar mallas de ¾” corridas a la trituradora y así lograr 

que no pase nada de material de ½” lo que impedía que el grafico entrara a los parámetros 

necesarios. 

En base a lo anteriormente mencionado se puede decir que el método nuevo para extracción de 

grava de 1 ½” es la mejor ya que así se pueden producir 3 agregados al mismo tiempo en la 

trituradora y así mejorando la producción de la misma. Agregados que se extraen al mismo 

tiempo: Grava 1 ½”, grava ½” y arena fina. 

El material que más se produce en la trituradora es la arena, para el cual se debe realizar una 

granulometría diaria y así poder revisar su módulo de finura que según lo que especifica la norma 

y la empresa debe ser de 3.00 +- 0.20. 
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Ilustración 54. Arena Fina en condición seca lavada 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 55. Grava ¾” en condición seca lavada 

Fuente: Propia 

 

Es muy importante revisar que la granulometría de la grava este dentro de lo que se especifica ya 

que como se mencionó anteriormente la empresa se basa en lo que especifica la norma para 

realizar los diseños de concreto que se estarán utilizando. Los diseños de concreto se realizan 

teniendo en cuenta la combinación granulométrica de los agregados. 

 

Se realizaron diseños de mezcla para concreto 3000 y 4000 psi que se estarán utilizando en el 

proyecto de San Lorenzo. 

Se tomaron humedades de los agregados con resultado de 4.5% para la grava ¾” y 3.6% para la 

arena fina. 
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El día jueves y viernes se nos asignó al plantel Olímpico de Eterna/Conetsa para revisar humedades 

y pesos unitarios de los diferentes tipos de concretos que se producen y así poder realizar un 

análisis de la producción y observar si es posible realizar alguna optimización en el mismo. 

Se revisaron revenimientos de concreto 3000 y de concreto MR-600. 

Estos dos tipos de concretos fueron los que se estuvieron produciendo durante la semana para 

diferentes proyectos: concreto 3000 destinado al proyecto de piso de una bodega y el MR-600 al 

proyecto Procarne. 

 

Ilustración 56. Dosificadora de concreto  

Fuente: Propia 

 

Procedimiento para la realización de Granulometría para todos los tamaños 

-Paso 1. Se mezcla el agregado que está en stock con una cargadora. 

-Paso 2. Se toma la muestra de diferentes puntos de lo mezclado. 

-Paso 3. Realización del cuarteo en los agregados. 

-Paso 4. Se toma una muestra con el peso requerido por la norma ASTM C-136. 

-Paso 5. Se toma peso de la muestra seca y de la muestra lavada. 
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Ilustración 57. Horno para el secado de la muestra 

Fuente: Propia 

 

-Paso 6. Tamizado del material ya pesado con el uso de los diferentes tamaños de tamices 

especificados por la norma. 
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Ilustración 58. Juegos de tamices normados para granulometrías 

Fuente: Propia 

 

-Paso 7. Cálculo de los resultados obtenidos. 

-Paso 8. Graficado de los resultados en la curva granulométrica. Utilizando Excel para graficar. 

 

Procedimiento para revisión de peso unitario del concreto: 

-Paso 1. Se toma una cantidad de concreto mayor a 1 pie3. 

-Paso 2. Se pesa el recipiente de peso unitario. 

-Paso 3. Se llena el recipiente en 3 capas con el concreto y por cada capa se debe introducir la 

varilla 20 veces. En cada capa se deben dar también 12 golpes con un martillo de goma. 

-Paso 4. Se pesa el recipiente con el concreto. 

-Paso 5. Se resta el peso del recipiente al peso final con concreto. 

-Paso 6. Se divide el peso del concreto entre el volumen del recipiente. 
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Procedimiento para toma de humedades de los agregados: 

-Paso 1. Se toma una cantidad de 500 gramos de muestra. 

-Paso 2. Se pesa el agregado húmedo. 

-Paso 3. Se seca el agregado hasta que no tenga nada de humedad. 

-Paso 4. Se pesa el agregado seco. 

-Paso 5. Se resta el peso húmedo menos el peso seco y se divide entre el peso seco. 

 

SEMANA 10: DEL 17 DE JUNIO AL 22 DE JUNIO DEL 2019 

Se realizaron diseños de mezcla en el plantel del Olímpico con el personal técnico de Argos, se 

busca averiguar si el uso de este cemento brinda algún beneficio a la empresa al momento de 

realizar el concreto ya sea en el ámbito económico o en el ámbito constructivo. 

La primera actividad del día al momento de realizar diseños de mezcla es la toma de las 

humedades en los agregados que están en sitio, lo cual sirve para realizar la modificación de agua 

en la mezcla. 

En continuación con lo anterior se coloca el diseño que se requiere mediante la normativa y se 

obtienen los pesos de cada uno de los agregados, una vez se pesan los agregados se procede a 

colocar los agregados en la mezcladora y se mezcla durante 3 minutos después se deja reposar 3 

minutos más y por último se mezclan 2 minutos. 

Una vez se hayan mezclado todos los agregados se procede a tomar el revenimiento de la mezcla 

el cual debería estar entre 4.5” a 7”, en caso de que la mezcla cumpla con estos parámetros de 

revenimiento se procede a tomar el peso unitario del concreto y el porcentaje de aire en la mezcla. 

El último paso a realizar es la elaboración de cilindros para una posterior prueba de ruptura y 

poder verificar su resistencia. 
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DISEÑO DE MEZCLA 3,000 PSI CEMENTO ARGOS. 

Se realizo el primer diseño de mezcla para un concreto 3,000 psi utilizando cemento Argos, sin 

embargo, no se realizaron cilindros ya que visualmente se pudo apreciar que el concreto tenía 

una mala dosificación. 

 

Ilustración 59. Diseño de mezcla 3,000 psi #1 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 60. Diseño de mezcla 3,000 psi #2 

Fuente: propia 
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Se realizaron cilindros en 2 pruebas del concreto 3,000 psi #2 en los cuales se obtuvieron 

revenimientos de 5.25” para el primero y de 5.5” para el segundo. 

 

DISEÑO DE MEZCLA 4,000 PSI, FECHA 9 DE MAYO DEL 2019 

Se realiza el diseño de mezcla 4,000 psi comparando el cemento Argos y el cemento Bijao en base 

a los contenidos de humedad obtenidos en campo a los agregados. 

 

 

Ilustración 61. Contenido de humedad pruebas de concreto 4,000 psi por la mañana 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 62. Diseños de mezcla para concreto 4000 psi 

Fuente: Propia 
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Se realizaron cilindros en ambas pruebas del diseño para la mezcla de concreto 4,000 psi con 

cemento Bijao y Argos. Se pudo apreciar que el cemento Argos requiere de una mayor cantidad 

de agua por lo que también se requiere una mayor cantidad de cemento, apreciable esto en el 

revenimiento que se obtuvo en cada una de las pruebas. 

 

DISEÑO DE MEZCLA 5,000 PSI, FECHA 9 DE MAYO DEL 2019 

Se realizaron 3 pruebas para el diseño 5,000 psi sin embargo se realizaron cilindros solamente a 

una de las 3 pruebas a que en dos de ellas se apreció que no se tenía una correcta dosificación 

de los agregados. 

 

Ilustración 63. Contenido de humedad para las pruebas de diseño de concreto 5000 psi 

Fuente: Propia 

 

Se utilizaron estas humedades para las dos primeras pruebas del diseño 5000 psi con cemento 

Argos. 

 

Ilustración 64. Contenidos de humedad para diseño de mezcla 5000 psi Diseño #3 

Fuente: Propia 

 

Se utilizaron estas humedades con la tercera prueba ya que la humedad en los agregados habia 

bajado en comparacion a la primera que se habia obtenido. 
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Ilustración 65. Diseño de mezcla 5000 psi 

Fuente: Propia 

 

Se realizaron cilindros al diseño #3 con la nueva humedad como se menciono anteriormente y 

con un revenimiento de 5.75”. 
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DISEÑO DE MEZCLA FLEXIÓN MR-600 Y MR-650, FECHA 10 DE MAYO DEL 2019 

 

Ilustración 66. Contenidos de humedad para diseños de mezcla a flexión MR-600 y MR-

650 

Fuente: Propia 

 

 Se utilizaron estas humedades para los diseños de mezcla a flexión MR-600 y MR-650 

 

Ilustración 67. Diseño de concreto a flexión MR-600 y MR-650 

Fuente: Propia 

 

Se realizaron vigas a cada una de las dos pruebas que se hicieron este día, tanto para el diseño 

MR-600 como para el MR-650. 
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DISEÑO DE MEZCLA 3000, 4000 Y 5000 PSI, 21 DE MAYO DEL 2019 CEMENTO ARGOS 

Se realizaron pruebas con el cemento estructural Argos, se obtuvieron los contenidos de humedad 

de los agregados que están en el plantel. 

 

 

Ilustración 68. Contenidos de humedad para diseño de mezcla con cemento Argos 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 69. Resultados de las pruebas de diseño con cementos Argos 

Fuente: Propia 

 

Se realizaron 4 cilindros y 2 vigas para cada una de las pruebas realizadas este día, tanto del diseño 

3000, 4000 y 5000 psi con el cemento Argos. 
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RUPTURAS DE LOS CILINDROS Y VIGAS ELABORADAS EL 21 DE MAYO, CEMENTO ARGOS 

A continuación, se adjuntan los resultados de las pruebas de ruptura para el cemento Argos a 4, 

7 y 28 días con fecha de elaboración 21 de mayo del 2019. 

Se realizaron rupturas de vigas únicamente a los 28 días. 

 

 

Ilustración 70. Resultados de las pruebas de diseño con cementos Argos a 4 Días 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 71. Resultados de las pruebas de diseño con cementos Argos a 7 Días 

Fuente: Propia 

 

Fecha de 

produccion

Edad del 

concreto

Tipo de 

Concreto Cliente/ Proyecto

Carga Ultima 

(Lbs.)

Seccion 

Transversal

Resistencia 

Obtenida

Resistencia 

promedio

81983 28.27 2900

106182 28.27 3756

131427 28.27 464921/05/2019 4 5000 con 1 1/2" Diseños Argos
4649

21/05/2019 4 3000 con 1 1/2" Diseños Argos
2900

21/05/2019 4 4000 con 1 1/2" Diseños Argos
3756

Fecha de 

produccion

Edad del 

concreto

Tipo de 

Concreto Cliente/ Proyecto

Carga Ultima 

(Lbs.)

Seccion 

Transversal

Resistencia 

Obtenida

Resistencia 

promedio

94620 28.27 3347

122013 28.27 4316

163090 28.27 576921/05/2019 7 5000 con 1 1/2" Diseños Argos
5769

21/05/2019 7 4000 con 1 1/2" Diseños Argos
4316

21/05/2019 7 3000 con 1 1/2" Diseños Argos
3347
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Ilustración 72. Resultados de las pruebas de diseño con cementos Argos a 28 Días 

Fuente: Propia 

DISEÑO DE MEZCLA 3000, 4000 Y 5000 PSI, FECHA 22 DE MAYO, CEMENTO TIPO I DE BIJAO 

Se realizaron pruebas con el cemento tipo I de Bijao, se obtuvieron los contenidos de humedad 

de los agregados que están en el plantel. 

 

 

Ilustración 73. Contenidos de humedad para diseño de mezcla con cemento Bijao 

Fuente: Propia 

Fecha de 

produccion

Edad del 

concreto

Tipo de 

Concreto Cliente/ Proyecto

Carga Ultima 

(Lbs.)

Seccion 

Transversal

Resistencia 

Obtenida

Resistencia 

promedio

118190 28.27 4181

109190 28.27 3862

148820 28.27 5264

157240 28.27 5562

141890 28.27 5019

7690 12 641

7590 12 633

9395 12 78321/05/2019 28 5000 con 1 1/2" Diseños Argos
783

21/05/2019 28 3000 con 1 1/2" Diseños Argos
641

21/05/2019 28 4000 con 1 1/2" Diseños Argos
633

21/05/2019

21/05/2019

21/05/2019

Diseños Argos

Diseños Argos

Diseños Argos

4022

5413

5019

28

28

28

3000 con 1 1/2"

4000 con 1 1/2"

5000 con 1 1/2"
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Ilustración 74. Resultados de las pruebas de diseño con cementos Bijao 

Fuente: Propia 

 

Se realizaron 4 cilindros y 2 vigas para cada una de las pruebas realizadas este día, tanto del diseño 

3000, 4000 y 5000 psi con el cemento Bijao. 

 

RUPTURAS DE LOS CILINDROS Y VIGAS ELABORADAS EL 21 DE MAYO DEL 2019, CEMENTO BIJAO 

A continuación, se adjuntan los resultados de las pruebas de ruptura para el cemento Bijao a 3, 7 

y 28 días con fecha de elaboración 22 de mayo del 2019. 

Se realizaron rupturas de vigas únicamente a los 28 días. 

 

 

Fecha de 

produccion

Edad del 

concreto

Tipo de 

Concreto Cliente/ Proyecto

Carga Ultima 

(Lbs.)

Seccion 

Transversal

Resistencia 

Obtenida

Resistencia 

promedio

78364 28.27 2772

104967 28.27 3713

122607 28.27 433722/05/2019 3 5000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
4337

22/05/2019 3 4000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
3713

22/05/2019 3 3000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
2772
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Ilustración 75. Resultados de las pruebas de diseño con cementos Bijao a 3 Días 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 76. Resultados de las pruebas de diseño con cementos Bijao a 7 Días 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 77. Resultados de las pruebas de diseño con cementos Bijao a 28 Días 

Fuente: Propia 

 

DISEÑO DE MEZCLA 3000 PSI, FECHA 18 DE MAYO DEL 2019 CEMENTO ARGOS 

 

Se realizo el diseño de mezcla 3000 psi con cemento Argos el día 18 de mayo del 2019, como se 

muestra en la ilustración para el diseño 1 no se realizaron cilindros ya que su revenimiento fue 

demasiado bajo mientras que para el diseño 2 si se realizaron cilindros.  

Fecha de 

produccion

Edad del 

concreto

Tipo de 

Concreto Cliente/ Proyecto

Carga Ultima 

(Lbs.)

Seccion 

Transversal

Resistencia 

Obtenida

Resistencia 

promedio

90888 28.27 3215

113391 28.27 4011

143018 28.27 505922/05/2019 7 5000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
5059

22/05/2019 7 4000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
4011

22/05/2019 7 3000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
3215

Fecha de 

produccion

Edad del 

concreto

Tipo de 

Concreto Cliente/ Proyecto

Carga Ultima 

(Lbs.)

Seccion 

Transversal

Resistencia 

Obtenida

Resistencia 

promedio

96925 28.27 3429

107805 28.27 3813

124030 28.27 4387

144220 28.27 5102

166975 28.27 5906

167650 28.27 5930

7435 12 620

8495 12 708

9595 12 80022/05/2019 28 5000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
800

22/05/2019 28 4000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
708

22/05/2019 28 3000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
620

22/05/2019 28 5000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
5918

22/05/2019 28 4000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
4744

22/05/2019 28 3000 con 1 1/2" Diseños Argos con cemento Bijao
3621
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Ilustración 78. Contenidos de humedad para diseño de mezcla 3000 psi Argos 

Fuente: Propia 

 

 

 

          

Ilustración 79. Resultados de las pruebas de diseño y diseño original con cemento Argos 

Fuente: Propia 

 

Arena 7.20%

Grava 3/4" 3.83%

Grava 1 1/2" N/A

Contenido de Humedad 

En la mañana 

Materiales Cantidad Densidad

Cemento 310 2.97

Ceniza 0 2.2

Grava Triturada 

3/4" 758 2.6

Arena 1031 2.55

Grava Triturada 

1 1/2" 0 2.57

Agua 200 1

RB-100 0.55% 1.2

Megaflow 0.00% 1.2

Diseño 3000 psi Original por m3.

Materiales Cantidad Densidad

Cemento 317 2.97

Ceniza 0 2.2

Grava Triturada 

3/4" 750 2.6

Arena 1020 2.55

Grava Triturada 

1 1/2" 0 2.57

Agua 205 1

RB-100 0.62% 1.2

Megaflow 0.00% 1.2

Diseño 3000 psi Original por m3.
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DISEÑO DE MEZCLA 4000 PSI, FECHA 18 DE MAYO DEL 2019 CEMENTO ARGOS 

Se realizo el diseño de mezcla 4000 psi con cemento Argos el día 18 de mayo del 2019, para el 

primer diseño se tomaron humedades iniciales mientras que para el segundo diseño se realizaron 

nuevas humedades. Asimismo, también se muestra el diseño original por metro cubico de la 

mezcla 4000 psi. 

 

         

Ilustración 80. Contenidos de humedad para diseño de mezcla 4000 psi Argos 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 81. Pruebas de diseño 4000 psi y diseño original con cemento Argos 

Fuente: Propia 

 

Arena 7.20%

Grava 3/4" 3.83%

Grava 1 1/2" N/A

Contenido de Humedad 

Humedades 1

Arena 7.20%

Grava 3/4" 3.11%

Grava 1 1/2" N/A

Contenido de Humedad 

Humedades 2

Materiales Cantidad Densidad

Cemento 370 2.97

Ceniza 0 2.2

Grava Triturada 

3/4" 758 2.6

Arena 979 2.55

Grava Triturada 1 

1/2" 0 2.57

Agua 200 1

RB-100 0.55% 1.2

Megaflow 0.00% 1.2

Diseño 4000 psi Original por m3.
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DISEÑO DE MEZCLA 3000, 4000 Y 5000 PSI, FECHA 19 DE MAYO DEL 2019 CEMENTO ARGOS 

A continuación, se muestra los diseños de mezcla 3000, 4000 y 5000 psi con cemento Argos 

elaborados el 19 de mayo del 2019. Se tomaron humedades por la mañana y se trabajó con ellas 

durante todos los diseños. En cada uno de los diseños se muestran al lado izquierdo los diseños 

elaborados para la mezcla y al lado derecho se muestran los diseños originales por metro cubico. 

         

Ilustración 82. Contenidos de humedad para diseños 3000, 4000 y 5000 psi Argos 

Fuente: Propia 

 

    

Ilustración 83. Pruebas de diseño 3000 psi y diseño original con cemento Argos 

Fuente: Propia 

 

Arena 6.28%

Grava 3/4" 3.58%

Grava 1 1/2" N/A

Contenido de Humedad 

Humedades 1

Materiales Cantidad Densidad

Cemento 317 2.97

Ceniza 0 2.2

Grava Triturada 

3/4" 820 2.6

Arena 951 2.55

Grava Triturada 

1 1/2" 0 2.57

Agua 205 1

RB-100 0.55% 1.2

Megaflow 0.16% 1.2

Diseño 3000 psi Original por m3.
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Ilustración 84. Pruebas de diseño 4000 psi y diseño original, cemento Argos 

Fuente: Propia 

 

    

Ilustración 85. Pruebas de diseño 5000 psi y diseño original con cemento Argos 

Fuente: Propia 

 

Se realizo un diseño de mezcla nuevo para la resistencia 4000 psi ya que con este se busca tener 

una mejor manejabilidad reduciendo la proporción grava y arena. 

Materiales Cantidad Densidad

Cemento 379 2.97

Ceniza 0 2.2

Grava Triturada 

3/4" 820 2.6

Arena 897 2.55

Grava Triturada 1 

1/2" 0 2.57

Agua 205 1

RB-100 0.55% 1.2

Megaflow 0.31% 1.2

Diseño 4000 psi Original por m3.

Materiales Cantidad Densidad

Cemento 447 2.97

Ceniza 0 2.2

Grava Triturada 

3/4" 820 2.6

Arena 839 2.55

Grava Triturada 

1 1/2" 0 2.57

Agua 205 1

RB-100 0.55% 1.2

Megaflow 0.31% 1.2

Diseño 5000 psi Original por m3.
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Ilustración 86. Pruebas de diseño 4000 psi 54% Grava y diseño, cemento Argos 

Fuente: Propia 

 

Se realizo la ruptura de los cilindros a 1 día, elaborados el 19 de mayo del 2019. 

 

 

Ilustración 87. Resultados de las pruebas de diseño con cementos Argos a 1 Día 

Fuente: Propia 

 

Materiales Cantidad Densidad

Cemento 379 2.97

Ceniza 0 2.2

Grava Triturada 

3/4" 943 2.6

Arena 776 2.55

Grava Triturada 1 

1/2" 0 2.57

Agua 205 1

RB-100 0.55% 1.2

Megaflow 0.16% 1.2

Diseño 4000 psi Original por m3.

Fecha de 

produccion

Edad del 

concreto

Tipo de 

Concreto Cliente/ Proyecto

Carga Ultima 

(Lbs.)

Seccion 

Transversal

Resistencia 

Obtenida

Resistencia 

promedio

37675 28.27 1333

59235 28.27 2095

86950 28.27 3076

58420 28.27 2067

19/06/2019 1 5000 Diseños Argos
3076

19/06/2019 1 4000 54% Grava Diseños Argos
2067

19/06/2019 1 3000 Diseños Argos
1333

19/06/2019 1 4000 Diseños Argos
2095
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DISEÑO DE MEZCLA 3000, 4000 Y 5000 PSI, FECHA 19 DE MAYO DEL 2019 CEMENTO BIJAO 

Se realizaron diseños con cemento Bijao tanto de concreto 3000, 4000 y 5000 psi. Se presenta el 

diseño para laboratorio y el diseño original por metro cubico. 

 

 

Ilustración 88. Contenidos de humedad diseños 3000, 4000 y 5000 psi Bijao 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 89. Resultados de las pruebas de diseño con cementos Bijao 

Fuente: Propia 

Arena 5.12%

Grava 3/4" 3.56%

Grava 1 1/2" N/A

Contenido de Humedad 

Humedades 1
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Ilustración 90. Resultados de las pruebas de diseño original, cemento Bijao 

Fuente: Propia 

 

El proceso que se requiere para el diseño de concreto es el siguiente: 

-Obtención de las humedades de los agregados. 

-Se define el peso de cada uno de los agregados en base a las granulometrías. 

-Se pesan los agregados y se colocan en diferentes cubetas. 

-Se define la cantidad en ml de cada uno de los aditivos tanto de Mega Flow como de RB-100 

-Se enciende la mezcladora 

-Se colocan los agregados en la mezcladora siendo el primero el agua después las gravas y arena 

mientras que por último se coloca el aditivo. 

-El proceso de mezclado es de 3 minutos de mezclado, pausa de 3 minutos y por último mezclado 

de 3 minutos. 

-Se realiza la prueba de revenimiento el cual debe estar entre 4 y 7 pulgadas. 

-Se realiza la prueba de peso unitario y el contenido de aire de cada uno de los diseños. 

-Se realizan los cilindros para una posterior prueba de ruptura. 
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Procedimiento para revisión de peso unitario del concreto: 

-Paso 1. Se toma una cantidad de concreto mayor a 1 pie3. 

-Paso 2. Se pesa el recipiente de peso unitario. 

-Paso 3. Se llena el recipiente en 3 capas con el concreto y por cada capa se debe introducir la 

varilla 20 veces. En cada capa se deben dar también 12 golpes con un martillo de goma. 

-Paso 4. Se pesa el recipiente con el concreto. 

-Paso 5. Se resta el peso del recipiente al peso final con concreto. 

-Paso 6. Se divide el peso del concreto entre el volumen del recipiente. 

 

Procedimiento para toma de humedades de los agregados: 

-Paso 1. Se toma una cantidad de 500 gramos de muestra. 

-Paso 2. Se pesa el agregado húmedo. 

-Paso 3. Se seca el agregado hasta que no tenga nada de humedad. 

-Paso 4. Se pesa el agregado seco. 

-Paso 5. Se resta el peso húmedo menos el peso seco y se divide entre el peso seco. 

 

SEMANA 11: DEL 24 DE JUNIO AL 29 DE JUNIO DEL 2019 

 

Como actividad para el día Lunes se calcularon cantidades de acero para vigas WS-100 y WS-80. 

Seguidamente se calcularon esfuerzos de tensado y elongaciones de pilotes que se tiene previstas 

realizar en los próximos días ya que se realizó un pedido de los mismos, pilotes de 10 metros cada 

uno. 



 

81 

 

 

Ilustración 91. Tensado y armado de las viguetas 

Fuente: Propia 

Se nos asignó como encargados de la fabricación de viguetas de 5.65 metros pretensadas, se 

calcularon cantidades de acero y cemento, se solicitó cambio de cuñas de los cables del 

pretensado ya que las que se tenían no sostenían bien los cables haciendo peligroso el trabajar 

armando el acero, se superviso el proceso de fundición en mezcladora de las viguetas y asimismo 

se superviso el proceso de curado con antisol, se revisaron y calcularon los esfuerzos de tensado 

en todos los cables así como también la elongación de los cables.  

 

Ilustración 92. Tensado de los cables para las viguetas 

Fuente: Propia 
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Ilustración 93. Armado de acero de las viguetas prefabricadas 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 94. Viguetas recién curadas con antisol 
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Fuente: Propia 

 

El proceso que se debía cumplir para la elaboración de la mezcla de concreto fue el siguiente: 

-Obtención de las humedades de los agregados. 

-Se define el peso de cada uno de los agregados en base a las granulometrías. 

-Se pesan los agregados y se colocan en diferentes cubetas. 

-Se define la cantidad en ml de cada uno de los aditivos tanto de Mega Flow  

-Se enciende la mezcladora 

-Se colocan los agregados en la mezcladora siendo el primero el agua después las gravas y arena 

mientras que por último se coloca el aditivo. 

-El proceso de mezclado es de 3 minutos de mezclado, pausa de 3 minutos y por último mezclado 

de 3 minutos. 

-Se realiza la prueba de revenimiento el cual debe estar entre 4 y 7 pulgadas. 

-Se realiza la prueba de peso unitario y el contenido de aire de cada uno de los diseños. 

-Se realizan los cilindros para una posterior prueba de ruptura. 

 

Elaboración de viguetas prefabricadas 

-Cálculo de cantidades de material 

-Cálculo de esfuerzo de tensado en los cables 

-Cálculo de la elongación de los cables 

-Se tensan los cables en la bancada refiriéndose al esfuerzo calculado y la elongación 

-Encofrado alrededor de los cables 

-Armado del acero requerido para las viguetas según se especifica en plano 
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-Se coloca desmoldante en el encofrado 

-Se prepara el concreto 6000 psi y se coloca dentro del encofrado 

-se da el acabado de superficial con el uso de cucharas de albañil 

-Se utiliza antisol sobre todas las viguetas (antisol es el nombre del curador que utiliza la empresa 

Conetsa en sus elementos prefabricados). 

 

Ilustración 95. Viguetas prefabricadas finalizadas 

Fuente: propia 

Se tomaron los rendimientos durante los diferentes procesos que se realizaban 

Tiempo requerido por cada mezcla de concreto de 1 bolsa tomaba alrededor de 10 minutos 

El tiempo que se tomó para todo el armado fue de 1 día completo 

La fundición de todas las viguetas tomo 5 horas 
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CAPÍTULO V. CONCLUSIONES 

1) Al momento de realizar granulometrías se deben tener en cuenta diferentes precauciones a 

lo largo de todo el proceso. Durante la toma de la muestra se debe tener el cuidado de mezclar 

bien el agregado con la cargadora al tomarlo del banco y seguidamente se debe tomar la 

muestra de diferentes puntos, teniendo en cuenta que esta debe ser representativa y de 1000-

3000 gr. para el agregado grueso mientras que para el agregado fino se debe tomar una 

muestra de 100-500 gr. Se debe lavar bien el material para que seguidamente se le realice la 

correcta granulometría. Durante el secado del material se debe cuidar que no quede nada de 

humedad en el agregado y secarlo en el horno a una temperatura constante de 100 +- 5 

grados.  

En base a lo anteriormente mencionado y al momento de hacer el análisis de los datos, se 

requiere que los resultados obtenidos se encuentren dentro de los parámetros que especifica 

la norma ASTM C-136 la cual menciona valores máximos y mínimos para cada uno de los 

tamices, referirse a estos valores en la norma ASTM ejemplificada en los anexos página 105 

del presente documento. 

2) Durante el proceso de tensado se debe tener primeramente precaución de que nadie este 

tocando el cable ni el acero del elemento y se debe tensar de afuera hacia adentro alternando 

entre arriba y abajo tensando primero un lado después el otro. Se debe limpiar la zona antes 

de colocar el concreto y se debe curar muy bien con agua todo el encofrado y la parte inferior. 

Al momento de fundir se debe vibrar muy bien todas las zonas del elemento para que el 

concreto pueda esparcirse homogéneamente.  

Estas precauciones mencionadas anteriormente son importantes en todos los procesos de 

prefabricados. Los elementos prefabricados realizados por la empresa son las vigas de 

puentes (longitudes de 20 y 25 metros), losas y viguetas (longitudes entre 1.50 y 2.50 metros).  

3) En cuanto a la revisión de los datos obtenidos por granulometrías se debe revisar que los 

datos se encuentren dentro de los parámetros que requiere la norma ASTM refiriéndose a la 

norma ASTM C-156 para granulometría, ASTM C-128 para gravedad especifica y ASTM C-29 

para el peso unitario. A la arena fina se le debe revisar que su módulo de finura se encuentre 

dentro de los parámetros de diseño que utiliza la empresa de 3 +- 0.2. Se debe revisar que 
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los resultados obtenidos para todas las pruebas de laboratorio tengan una correcta 

concordancia ya que estos datos son utilizados para realizar los diseños con el concreto. Se 

puede referir a la ilustración 51 para un ejemplo de uno de los reportes y análisis de los datos 

que se realizan. Se puede mencionar que la gran mayoría de los ensayos realizados se 

encontraban dentro de lo que nos dicen las normas ASTM. 

4) Se dio solución al encargado de la trituradora para poder obtener una granulometría correcta 

con la grava de 1 ½”, se colocaron mallas de ¾” corridas en la trituradora y así poder tener 

más porcentaje de gruesos en la gráfica de granulometría. Se pudo optimizar el proceso de 

obtención de diseños de mezcla con el uso de una hoja de Excel en el que simplemente se 

ingresen los datos requeridos para el diseño. 

5) Se pudieron supervisar los proyectos de fundición en Valle Escondido y Residencial Jaragua 

ubicados ambos en San Pedro Sula. Durante los proyectos anteriormente mencionados se 

pudieron tomar rendimientos de colocado de concreto por cada mixer dando un resultado de 

3 minutos. Se superviso que el proceso de corte de las juntas se realizara exactamente en 1 

hora y media después de haber colocado el concreto. Cabe destacar que en este proceso de 

fundición se deben tener bastantes precauciones ya que de esto depende que en el concreto 

no se presenten fisuras. Como primer aspecto a tener en cuenta es que se debe curar bien la 

zona en la que se colocara el concreto humedeciéndola con agua, se debe tener el cuidado 

de que la zona este bien compactada y que no haya lodo o agua empozada en la zona. 

  

Seguidamente se debe cuidar que el concreto se coloque a un ritmo constante ya que en caso 

de que no se cumpla esto el concreto se podría endurecer demasiado rápido provocando 

junta fría o haciendo que el concreto se fisure. Se debe observar las condiciones climáticas ya 

que si está haciendo demasiado vento se deben colocar barreras para que el aire no afecte al 

concreto y también se debe tener el cuidado que no llueva durante la fundición ni horas 

después del proceso. Se debe dar el correcto curado al concreto colocado y se debe tener 

mucho cuidado en realizar los cortes de las juntas al correcto tiempo ya que en caso de que 

esto no se cumpla podría generar fisuras en el concreto o evaporación del agua de la mezcla. 
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CAPÍTULO VI. RECOMENDACIONES 

 

1) Poder seguir el proceso adecuado y especificado por la norma ASTM para cada una de las 

pruebas de laboratorio. Se sugiere a la empresa comprar un tamizador mecánico ya que el 

proceso de tamizado de los materiales es demasiado lento y es a mano generando un cierto 

porcentaje mayor de error. 

2) Se debe limpiar muy bien la zona antes de realizar la fundición de un elemento prefabricado, 

se debe revisar que el encofrado este bien colocado y que no haya ningún hueco por el que 

se pueda salir el concreto. Se debe realizar un correcto proceso de vibrado y poder abarcar 

todas las partes durante la fundición del elemento. 

3) Se sugiere tener una mayor disponibilidad de tecnología para agilizar el proceso de cálculos 

de las pruebas de laboratorio, se recomienda colocar internet en la zona de laboratorio para 

poder subir a la red los resultados obtenidos de pruebas y que estos estén disponibles para 

cualquier ingeniero en cualquier momento. 

4) Se recomienda dar más capacitaciones a los empleados de la empresa enfocándolos en cada 

uno de sus campos. Se sugiere facilitar manales de maquinaria a los operadores de las mismas. 

5) Se sugiere tener una mejor comunicación entre los empleados que se deban movilizar a los 

diferentes proyectos y el personal encargado de los camiones ya que en algunos momentos 

es bastante complicado poder comunicarse con alguien para el transporte hacia los proyectos. 
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ANEXOS 

 

Ilustración 96. Banco de agregados (Arena y Grava) y cargadora. 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 97. Trituradora para agregados. 

Fuente: Propia 
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Ilustración 98. Preparación del acero para las vigas pretensadas. 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 99. Preparación de viga prefabricada 

Fuente: Propia 
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Ilustración 100. Armado del acero para las vigas pretensadas 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 101. Colocación de tableros laterales para el encofrado de plywood 

Fuente: Propia 
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Ilustración 102. Tensado de cables 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 103. Encofrado de las vigas con la utilización de plywood y madera como 

refuerzo 

Fuente: propia 
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Ilustración 104. Corte de los cables con oxígeno y acetileno de las vigas  

Fuente: propia 

 

 

 

Ilustración 105. Elaboración de tubería de concreto 42” diámetro 

Fuente: Propia 
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Ilustración 106. Preparación del tubo de concreto de diámetro 42” 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 107. Elaboración de cilindros de los tubos de concreto 

Fuente: Propia 
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Ilustración 108. Gráficos , tablas y pruebas de resistencia a bloques y cilindros. 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 109. Vigas prefabricadas terminadas y listas para enviar 

Fuente: Propia 
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Ilustración 110. Pruebas de resistencia en bloques 

Fuente: propia 

 

Ilustración 111. Extracción de agregados mediante el uso de la trituradora 

Fuente: Propia 



 

97 

 

 

Ilustración 112. Preparado de cilindros con material de cabeceo para posterior ruptura 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 113. Plantel olímpico, dosificadora de la empresa Conetsa 

Fuente: Propia 
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Ilustración 114. Elaboración de vigas 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 115. Diseños de mezcla 

Fuente: Propia 
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Ilustración 116. Fundición de concreto Valle Escondido 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 117. Curado de la zona previo a colocación de concreto 

Fuente: Propia 
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Ilustración 118. Mala preparación de sitio para fundición 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 119. Concreto colocado en residencial Jaragua 

Fuente: Propia 

 



 

101 

 

 

Ilustración 120. Concreto recién colocado en residencial Valle Escondido 

Fuente: Propia 

 

Ilustración 121.Agregado de aditivo megaflow en diseño de mezclas 

Fuente: Propia 
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Ilustración 122. Toma de datos obtenidos para pruebas de rupturas 

Fuente: Propia 

 

 

Ilustración 123. Vigas y cilindros posterior a pruebas de rupturas 

Fuente: Propia 
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Ilustración 124. Elaboración de cilindros en diseños de mezcla 

Fuente: Propia 
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