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PROLOGO 

Cuando nace la necesidad de canalizar un estudio determinado, entrarros 
ante el prefljo latino "bel is-nol Is" (quieras o no quieras), que nos 
lleva a conjugar razón y materia hasta lograr un estudio que no sólo 
sea mostrativo, que no sólo provoque elementos de Juicios, sino que con­
venza, no un convencimiento perogr.uyesco, ·sf un convencimiento para la 
aplicación científica, por el solo hecho que se ha logrado una determi­
nante ju i ciosa frente al estudio que en sus conclusiones, conlleve el 
estricto sentido de su aplicación. De ahí lo científico, porque al tener 
un objetivo; Intercalado a un método,que permita una conclusión, está la 
presencia de des~tlma·r hipótesis. pre_juicios y dudas. 

Y es así, que si un estudio lleva por norte, no el vanaglorismo personal, 
s i no una satisfacción colectiva que emane de él, se está en presencia de 
la provocación hacia un cambio; habiéndome íntimamente enraizado a esta 
finalidad, es que presento el siguiente Seminario con un halo nacido en 
la crea~ión Interior que provoca la Universidad y específ i camente la ca­
rrera de Arquitectura que a mi juicio por su amplitud de hecho logra In~ 

_quietudes Inesperadas . 

Cierro este prólogo también con una frase célebre "La verdad es hija del 
tiernpo11

, pensando en el Seminario que ha correspondido real izar creo fir­
memente en cada sílaba que ella sustenta. 

El Autor. 



B OBJETIVOS DEL ESTUDIO 

El desarrollo tecnológico ha caracterizado el presente siglo Y la Ar­
quitectura desde luego no puede permanecer al margen del conocimiento 
de la t~cnlca, sino por el contrario deben ser desarrd1Jados en estu­
dios, experimentaciones lnterdlclpllnarlos de profesionales con el ob­
jeto de orientarla a mejores soluciones de viviendas que requiere el 
pa(s . 

Por tal motivo, ya no es para el arquitecto y profesionales afines la 
preocupación por la situación habltaclonal en s(, debido a que el avan­
ce tecnológico los ha volcado directamente a una nueva preocupación de . 
perfeccionamiento hacia las formas de incrementar el avance tecnológico 
en su objetivo central como es el desarrollo habltaclonal, será pués ob­
jetivo central del presente seminario, mostrar las ventajas y desventa­
jas de los sistemas Industrializados y pre moldeados a fin de entregar 
los antecedentes necesarios para poder valorar su aporte a las solucio­
nes habitaclonales que el país necesita. 

Este estudio pretende evaluar los aspectos más relevantes en materia de 
productividad, tanto de fabricación como de montaje de los sistemas. A­
demás medir algunos aspectos arquitectónicos de habitabilidad familiar 
y de conjunto. 

Para tal efecto, se clasificarán y analizarán fundamentalmente los as­
pectos técn icos de fábrica y montaje, considerando los aspec t~s más im­
portantes en relación a la mano de obra, materiales, uniones, estructu­
ra, instalaciones y terminaciones. 

la selección de los Sistemas. 

Desglosados los objetivos, la acción de ellos se representa mediante un 
paso metodológico que explica puntualmente los atenuantes que vienen a 
contribuir una fisonomía del Sistema de Altura Media, principalmente una 
de las razones de primera importancia que ha otorgado la construcción de 
vivienda en altura media, corresponde a la ap·l lcación de una nueva tec­
nología que alcanza niveles en la ejecución de alta calidad y costos más 
racional izados . 

Dentro de la vi gencia en la co11strucc 1on, estos sistemas actual men te de­
sa r ro llan una al ta pri or idad , hacia los benefactores en lo comunitario Y 
p r i v jd,1 , er>~:e, 11- :lo .Jc t ua l rne,,t e soluc ion es qu~ se r án ana l Izadas . 
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Universídades no han querído ser espectadores, por el contrario, han 
buscado la identificación de dicho sistema, irediante seminarios de 
estudios que han avalado y a su vez reforzado la mayor clari~ad en 
el Sistema de Altura Media, se destacan a continuación los siguientes 
seminarios: 

Vivienda ·lndustrlalízada en Altura Hedía. 

2 Sistema OUTINORD. 

3 Prefabrícación de grandes elementos de Hormigón Armado. 

4 Sístema prefabricado de Moldaje Deslizante . 

.. 
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A. 1 LA SITUACION POBLACIONAL EN CHILE 

Chl1e,a1 ígua1 que la población mundial, ha tenfdo un fuerte crecimien­
to urbano. 

En un lapso relativamente corto se ha producido un vuelco de la pobla­
ción rural a 1a urbana, de tal modo que actualmente existe una gran 
concentración poblacional urbana. 

La población rural en Chile hace 100 a~os era de un 73% del total. hoy 
día se reduce a un 22.~%, que de cada 10 chflenos 8 viven en ciudades 
y de lo cual se deduce una de las características más particulares en 
el País, son las condiciones geográficas, que han producido una alta 
concentración urbana en su centro. 

El paTs, debido a sus características geográficas , en cifras globales 
tenemos : ha volcado su afluencia habitaciona1 en e1 centro del ~afs, 
lo que pennite porcentualmente una mayor concentración urbana en dicha 
zoo a . . 

Región 1 , 1 1 , 111 597.513 Hab . 2.3 Hab/Km2 . 
Región IV 240 . 215 11 8.6 11 11 

Reg ión V 967.369 11 62.3 11 11 

Región Het ropo 1 1 t ana 3. 1 51 . 2 92 11 227 . 6 11 11 

Región VI a X 3. 723. 098 11 19.8 11 11 

Reg ión XI al XII 139.363 11 - 0.6 11 11 

Fuente I . NJ . Censo 1970. 

Dentro de este panorama global debe destacarse que la Región Metropo­
l i tana concentra el 34.5% de la población urbana, siguiéndole Valpa­
rafso, Ccticepc ión y Antofagasta. 

La actualidad de este crecimien to poblacional, que en un principio fue 
de inmigración rural-urbana, hoy es principalrrente por el crecimiento 
vegetativo de la población (58%), según publicación "Tendencia del po­
b lamiento en Chile desde 1940 a 196011

, autor: Ligio Herrera Jurado. 
Existiendo además un 42% de inmigraciones de un 100% del crecimiento 
de 1 a pob 1 ación. 

Parece indudable que e1 crecimiento urbano continuara de acuerdo a su 
patrón histórico de inmigraciones rural-urbana y del alto crecimiento 
vegetativo. 
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Este crecimiento, trae como consecuencia grandes concentraciones con 
un alto grado de marginalidad, por escasos recursos económicos de nume­
rosos grupos familiares. 

En 1950 se calculaba que por lo menos un 35% (Informe de HINVU 1970,Bo­
letin Anual) de la población vlvfa en condiciones de insalubridad, en • 
poblaciones callampas y loteos irregulares con las consecuencias socia­
les y ambientales propias de esta Irregularidad. 

Una de las características de los asentamientos marginales es el alto 
crec imiento vegetativo en relación a niveles sociales más altos, ubica­
dos en zonas urbanas carente de habitabilidad mínima, Infraestructura, 
se rv I ci os y otros. 

Se estima que Chile en su actual población de cerca de 10.5 millones de 
personas con un promedio de 5 personas por familia, con un déficit habi­
tacional que bordea las 800.000 vlendas (Informe anual MINVU 1973) co­
rresponde a: 

1 Deter ioro de sectores antiguos. 
2 Viv iendas marginales 
3 Crecimiento vegetativo 
4 Déficit de Arrastre 

En relación a la realidad estipulada, el promedio que Chile debiera es­
tar desarrollando en materia de vivienda corresponderá a las cifras glo­
bales de 80.000 vlv-iendas anuales que proporcionaría un porcentaje re­
lat ivamente adecuado para cubrir las necesidades generadas en un a~o por 
el crecimiento vegeta tivo y el deter ioro existente del mismo. 

Pero no es sólo la situac ión habitacional que se ve afectada por la evo 
lución, también es necesario destacar que los requerimientos de infra-­
estruc tura que apuntan a la satisfacción necesaria de los hab i tantes 
provoca una baja densidad ineludible lo que desarrollan por ende un au­
mento de supe rficie que vendrfa a corroborar este problema de infraes­
tructura. 

Esto se traduce en un alto costo de redes de infraestructura y como es 
lógico produce una difícil acces i bilidad hacia los centros de servicios 
de interés común . 

Aunque no se han escatimado esfuerzos que vayan a solventar el proble­
ma de la evolución habitac ional , y los proyectos de invers ión y recur­
sos humanos, modificando en parte la fisono~ía de nuestras ciudades, 



éstas no son lo sufícientemente clara en matería de secuencia propor­
cíonal y dejan vertida que las necesidades no cubren las reales di­
mensiones cuantitativas y cualitativas que debieran darse. 

El construir solamente para abrir el aumento vegetativo en forma inde­
pendiente empeorarTa el déficit actual. Se necesitan apróxlmadamente 
80.000 vlvíendas anuales, correspondiente al 4% del déficit de arras­
tre (para absorver en 25 a~os) y reponer las viviendas deterioradas a 
razón del 1% anual, además de atender el 95% del crecimiento vegetativo 

Nos debe preocupar este hecho, pues sólo pretende conservar nuestro pa­
trímonío nacional y mantener el standar de vida de nuestra población. 

-
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, .. 1 ___, /~• A.2 P0BLACI0N ACTIVA EN LA C0NSTRUCCI0N DE VIVIENDAS. 

Los recursos qoe no se pueden soslayar ante la necesidad de construir 
80.000 viviendas anuales son aquellos denominados en el ámbito de la 
construcción, mano de obra, elementos tecnológicos, Industriales y por 
ende financieros, ora púbtlcos y privados en cuanto a sus áreas respec­
tivas. 

Es por ello,que se hace Inevitable un estudio conclenzudo,para determi­
nar con una claridad objetiva las pautas deducidas en el arrojo de1 mis­
rro, para con ellas alcanzar un patrón que permita mostrar adecuadamente 
las vías de soluciones al problema respectivo. 

Es importante destacar,que el actual promedio de ocupac1on tradicional 
en la construcclón;es de 100 Horas/Hombre/H2, con un rendimiento por 
Jornada de 8 H2, lo que indica a la luz de estas cifras que un estudio 
adecuado lograrfa reemplazar el · desgaste humano y la productividad de 
espacios habitables, se verfan incrementada en una mayor proliferación, 
cosa que actualmente no sucede. 

La población activa ded icada a la construcción es de apróximadamente 
172.000 personas (según estudio de Prodelco), de las cuales sólo el 
42%, o sea, 72.450 personas se dedican a la construcción de viviendas. 
l Qué significa ésto?. Que la actual poblac ión activa de l a const ruc­
ción con su rendimiento est imado por Prodelco no alcanza a satisfacer , 
la demanda existente hab itacional, razón por la cual se hace nec~sarlo 
la racionalización de los s istemas constructivos , mediante la Industria 
1 ización y aplicación de nueva~ tecnologías . 

Porcentaje de participación del sector construcción en el total de la 
población activa: 

Total Total Porcentaje 
Activi dad Labora 1 COnstrucción Construcci ón en Viviendas 
Cantidad Can t. % Cantidad % 
2.607,360 172. 000 6.5 72. 4 50 42. l 
FUente I.N.E. Censo 1970. 

Cabe hacer notar que la población activa de la construcción de v1v1en­
das a su vez se distribuye de acuerdo a los si guientes porcentajes de 
pa rticipación (según Fuente CorFo ~ Recursos humanos): 
1 Gerentes l . 22~ 4 Pe r s onal de Se rvicio 2.86% 
2 Profesion . y Técnicos 3-55% 5 Pers. obrero calificado 50 .23% 
3 Empl d d Of h P~ , ~. ob rero no cal íficado 39.61 1_ ea o e icina 2. ~3t ~ 



-

A.3 CAPACIDAD INDUSTRIAL DE LA CONSTRUCCION INSTALADA. 

Nuestro pafs actualmente posee una vasta gama de sístemas que se ca­
racterizan principalmente por los tipos de material empleados en el los. 
Esta gama corresponde a los recursos reales que posee Chile en cuanto 
a sus productos básicos para Ja construcción. 

Los sístemas existentes en el país de acuerdo a tos materiales básicos 
que los componen, son los siguientes según el arquitecto Ruperto Bus­
tos V. (ha sido completada): 

Maderas Naturales 

Made ras Aglome radas 

Estructurl3s de Madera 
Revestidas 

Hormigones 

Hormigones Livianos 

Metá 11 cas 

Es tructuras Metáli cas 
Revesti das 

- Casas Dalmatl S. A.I. 
- Cí.a Agrícola y Forestal Copihue S. A. 
- Cindec S.A. 
- Construcciones Seraflni 
- Hogar de Cristo 
- Industria Maderera Arauco Ltda. 
- Xiloténcina Industrial Maderera 
- Yaílez Hnos. Ltda. 

- Eduardo Mena y Cía. Ltda. (ex. F. V. H. ) 

- A.C. Panel S.A. 
- Cimsa 
- Industria Délano S.A. 
- Industria Maderera Guillermo Moreno Vial 

- Viviendas económicas Ti) Ltda. {Viectil) 
- Ingeniería Habitacional Avalas y González 
- Vivi endas Económicas Prefabricadas V.E.P . 

(ex. K. P. D. ) 
- Empresa Depetrls 
- Construcción, Ingeniería y Proyectos 

(C.I.P.) 

- Siíll)lex Cepol 
- !solita 

- Steel Panel 

- Maestran za Bel ga Ltda. 
- SEC lngenierÍa · S.A. 



los sístemas actualmente vigentes a la Industrialización de vivien­
das en altura media y en hormigón, son los siguientes: 

- Viviendas Belfí Ltda. 
- Outinord (Ingeniería Hab l taclonal Avales 

y González). 
- V.E.P. (ex . K.P . D.) 
- Structurapid (Grupo Depetrís y C. I.P.). 
- Moldaje Deslizante 

Cabe señalar que la capacidad Instalada de la totalidad de los si­
guientes nombrados corresponde apróximadamente a 70.000 viviendas 
anuales, con un promed io de 45 m2. 



REL'ICl01' DE SECESJ"QADES Y PRODUCCIOS DE MATER I ALES DE C01'5TRUCCION 

(SEPT IEMRRE A D I CIEMBRE D E 1971) 

.\fot.-naln l'n,dad 

-\cero , Barras) T on. 

.._rtc Saniunos 

--W C e/ u 

- L°rtn dflO~ rlu 

• ••Li'- amitnos e u 

S<1 btotal 

- Tin.1s C/ u 

- Lavaplatos e/ u 

~lanchas 

:sbc110 cemento t m 

: cmcnto ton. 

: la vos kgs 

'lanchas Fierro 

:;alvanizado 1 m 

..adrillos 

-Conchon e/u 

-Prensado c/ u 

Subtotal 

,ladera pgs 
.'idrios t m 

:olcamt.a ' m 

F:...c·..,: ,. ,· t'\.4 f(" 

D ,mand,, total Prod,lCción 

~7 254 36 256 

49 780 

3 554 

51.810 

105 204 91 .364 

25.73 1 12.384 

27 394 ~ll 632 

2 042.202 2.487.000 

467.824 548.300 

1 4 l 6.590 

2.164.039 2 .715.000 

53 .282.600 

17 .893 400 

71.176000 44 700000 

16 009.840 11 000.000 

l 007 040 892 .800 

2.352 .200 1 500 000 

D;fic,t - ( - ) 
Supe,- - ( +) 

( - ) .20 998 

( - ) 13.840 

( - ) 13.347 

( +) 31 238 

( +) 444.798 

( + ) 80.476 

( +) 550.961 

(-)26.476000 

( -) 5 009 840 

( -) 114.240 

( -) 852 .200 

A.4 INSUMOS 

El país dispone de las materias primas necesar ias para satisfacer 
las necesidades de un basto des1arro11o habitacíona1. Esto es real. 
Pero en cambio. la industrialización de los productos anexos en el 
desarrollo de viviendas no está preparado para cubr i r demand~ masi­
ficada. esto es. debido a una Incons tancia en cuanto a l as peticio­
nes que de estos mismos se requieren. 

Una de las razones que afecta más directamente a la poca d i sposi­
ción de aquellos recu r sos es que ellos enrolan planes anexos a la 
construcción propiamente tal. como son las disposiciones guberna­
mentales que tienen una intención variable en los distintos gobier 
nos de los ú1 t irnos ai'los. -

Sin duda alguna, tal suposición no puede proyecta rse a lo hi poté­
tico. debe tener una base numérica que permita entroncar con clari­
dad todos los factores que enraizan el suceso. es así, que las ne­
cesidades de producc ión y mate riales se pueden observar en la si­
guiente estadística: 

• 

.. 
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A.5 ACCION HABITACIONAL REALIZADO EN LOS ULTIMOS AROS EN EL PAIS 

El concepto puntual de 1a realización de vlvien~s que forman parte 
de una estadfstlca mostrativa de la acclón,se ve trastocada en el 
campo de 1a realidad de ejecución, ésto Indica que 1a estadfstlca en 
materia de construcción propiamente tal, está basada en hechos Inten­
cionales, pero que distan bastante de la realidad ejecutada. 

Efectuando un paralelo entre sector público y privado, es el último 
aquel que ofrece una constante de mayor estabilidad al Incremento de 
su labor durante el decenio 60/70, produciéndose un fuerte decreci­
miento desde el a~o 70 a la fecha, llegando a lfmltes Inferiores al 
promedio de ejecución de viviendas de la década del 60/70 . 

En camblo; la organización del sector público en materia de vivienda, 
se ve afectada por la desco rdlnac lón de los distintos Ministerios que 
la componen en cuanto al aprovechamiento de los recursos que debieran 
ser la tónica especffica para un buen resurgimiento hacia una constan­
te necesaria que no ha sido lograda por las causas ya mencionadas. 

la ejecución de v iviendas del sector púb lico en el a~o 1971, corres ­
pondió en gran parte al Ministerio de 1a Vivienda a través de sus 
distintas corporaciones, dlstríbuyéndose de la s,lgulente manera: 

CORVI 
CORHU 
CORHAB IT 
SINAP 

TOTAL 

30.000 
7.000 

13.000 
8.000 

58.000 vlv.l en das 

El presente gráfico busca su objetivo en llegar a dlcernlr los dlstin 
tos momentos que en materia de v i v i enda específicamente muestra el úT~ ­
timo decenio, destacando el para lel o entre sector público y pr i vado, . 
las conclusiones del mismo han sido expuesta anteriormente. 
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VIVIENDAS 

90.000 

85.000 

80.000 

75.000 

70000 

65.000 

60000 
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Importancia dé las Actividades 
Económicas. 

Servicios 

Transport e 

En erg i'a 

Minería 

Industria 

Construccio·n 

Pesca 

Come rc i o 

~ ~~:-~~->-;'1/,.f ~~ ~¡~ 

La circunferenc ia· r epresento la producción total del año 1978, 

según el or i gen de los bienes . Como se aprecio, ~os actividades 
más importan tes son Comercio, Servicios e Industria . 

A.6 APORTES ECONOHICOS GUBERNAMENTALES 

Uno de los objetivos principales de los diferentes gobiernos en los 
últimos años ha sido la construcción masiva de viviendas, con el fin 
de utll rzar el máximo de capacidad instalada de las empresas construc­
tivas y su capacfdad Industrial, anexa a la construcción. 

la importancia del sector se mide en cifras globales de P.G.B. y de la 
significación que tiene el sector en cuanto a ocupación de mano de o­
bra y de magnitud de sus relaciones con los otros sectores de la pro­
ducc ión. 

La actividad de la construcc ión ha participado como promedio del últi­
mo decenio, con un 27% del P.G.B. 

El sector vivienda genera apróximadamente una cuarta parte del sector 
construcción , produciéndose una tendencia decreciente en los últimos 
años . 

De este ingreso alrededor del 33% corresponde a viviendas, lo que re­
presenta cerca del 0.9% del P.N.G. 

Distribución del P.G.B. 

Años • Promedio Promedio de Viv. 

1940/1955 
1959/1 965 
1960/1970 
1970/1973 
1973/1978 

Fuente ODEPLAN 

del% P.N.G. Año 

3, l 6 
2. l 5 
2.75 
3.2 
l. 2 

9. 400 
30.900 
38.931 
41. 472 
22.563 

Cuentas Nacionales de Chile 1960/1978 
HINVU 
C.A. 

Vlv . construrdas 

142.001 
185.573 
389.310 
165.887 
135 . 378 

I 



A.7 LA ACTUAL POLITICA HABITACIONAL DEL MINISTERIO DE LA VIVIENDA Y 
URBANIZACIONES (MINVU) 

La fuente de toda polftíca habitacional, debe mantener como premisa 
de la solución real del problema de vívlenda para la población; cla­
ro está que el devenir histórico al que los países están siendo en­
frentados, aleja cada vez más, los postulados de dicha premisa. 

AsT llegamos a la actualidad en donde nuestro país la política habl­
tacional no representa, en modo alguno, el II modum operandum" que de 
alguna manera se vertía anterio~mente y ha llegado a soluciones meno­
res que van mostrando pasos trans i tivos, algunos de ellos utópicos pa­
ra la real solución de este fac1Dr en discusión: es así, que se ha 
"encasillado" la solución hacia cuatro sistemas de postulaciones a 
una vivienda, siendos éstos: 

2 

Vivienda Social 

Objetivos: Grupo de pobladores de campamentos o de otras condicio­
nes marginales , cuya selección se atiende con informes 
de las res pec tivas municipalidades, de acue rdo a las 
pr ioridades que presenta el conjunto marg i nal. 

Cond iciones: Precio aproximado de la v i vienda 8 . 000 cuotas de aho- . 
rro , $ 240.000.- Octubre 1974. 

Subsidio Habitaciona l Directo 

Objetivos: Ayuda financiera estatal que no se devuelve, destinado 
a adquisiciones de nuevas viviendas . Los destinatarios 
son jefes de familia que no tienen vivienda prop ia. 

Condiciones: Precio aproximado 850 U.F. , $ 670.000. - Ccti..i!;- i'é" 15·75·; • 

Subsidio: Valor vivienda en U.F. 

flasta 400 
Sobre 400 hasta 580 
Sobre 580 hasta 850 

Honto Subsidio en U.F. 

200 
l 70 
150 

Programa de 1979 : 10.000 subsidios . 

\ 
\ 



3 Crédrto Habltaclonat con frnancramlento del Banco Central 

Objetivo: Sistema destinado a financiar la adquisición de vi­
viendas tennrnadas (nuevas o usadas) para toda perso­
na con capacidad de pago. 

Condrclones: Et crédito se otorgará por medio de bancos comercia· 
les con valor libre. 

25% del valor de la vrvrenda ahorrado. 
25% del valor d~ la vrvienda en dividendos. 
Interés 18 y 29 % anual 
Plazo de crédito entre 5 y 15 a~os 

4 Crédito Habltacional Privado 

Similar al sistema 3, más abierto en condiciones. 

La actual política habitaclonat entrega una mayor cuota de res­
ponsabilidad al sector privado, el cual busca las mejores solu­
ciones para competir en un l lbre mercado. 

En los últimos seis a~os se han construido en el pafs 135.378 
viviendas con un promedio anual de 22.563 viviendas, debiéndose 
construir 89.000 viviendas anuales para satisfc:1cer las neces~a­
des de arrastre, crecimiento y deterioro. 

Es por esta razón que el estudio e investigación de los sistemas 
constructivos prefabricados y tradicionales, se hace necesario 
para detectar la actual situación de la capacidad instalada, con 
el objeto de que las nuevas políticas habltacionales consideren 
éstas y la incrementen en aquellas áreas de mayor efectividad 
que pennitan solucionar a un mediano plazo el problema habitaclo­
na 1 de Ch i I e. 

Será pues, una gran tarea de los nuevos profesionales mirar con 
una visión más amplia los progresos tecnológicos del presente si­
glo, para su aplicación a soluciones de Incidencia nacional. 



A.7,t Desarrollo Urbano. 

El desarrollo urbano como expre~lón Integral• representa el contexto 
organizado de los dístintos aspectos que una ciudad requiere, es así 
que resulta Importante destacar no el contexto por sí mismo, sino 
los factores que lntervíenen en el logro de ellos, es así que pode­
mos resumir la política de desarrollo mediante el enunciado de 5 
puntos prlncípales que son: 

Respecto de la oríentaclón del desarrollo urbano, se está aplican 
do un sistema de planificación flexible con el m[nimo de interven­
ción estatal, apoyado en normas técnícas y procedímiento de tipo 
genérico. 

2 Expansión Urbana: Se definen procedimientos y se eliminan restríc­
clones, de modo de permitir el crecimiento natural de las áreas 
urbanas, sígulendo las tendencias del mercado. 

3 Renovación Urbana: Se legisla en beneficio de los proyectos que 
promueven la renovación de zonas deterioradas, especialmente de 
aquellas ubicadas en las cercanías de los centros principales de 
las ciudades. 

4 Respecto a vivienda: Fomenta. y apoya un mercado abierto de vivien­
da. La responsabilidad de producción corresponde al sector privado. 

5 Equipamiento : La inversión en equipam ie nto urbano se destinará 
preferentemente a robustecer la estructura interna y a dotar de 
se rvicios básicos a la poblac ión más necesitada, de acuerdo a re­
glamentaciones vigentes. 

Análisis de las Actuales Políticas. 

De lo anterior se deduce que la delimitación de normas urbanas se 
circunscriben a la oferta y demanda del 1 ibre mercado y al creci­
miento natural de las ciudades. 

Por lo tanto se requiere mayor responsabilidad de parte de los ar­
quitectos para lograr la regulación del norma l crecimiento de la 
ciudad, entregando soluciones que permitan un desarrollo integral 
de todos aquellos elementos componentes del habitante urbano en un 
justo equilibrio con la preservación de las áreas de Interés común. 
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A.8 DIMENSIONAMIENTO DE HABITABILIDAD MINIMA 

Al detectar en grandes líneas la actual gravedad del problema de la 
vivienda en Chfle, se hace necesarfo reflexionar sobre cuales pueden 
ser los caminos adecuados en materia de ejecuc16n, eviluando los dife­
rentes factores de soluciones realizadas. 

Las actuales realizaciones en materia de vivienda deben proyectar su 
comprens!ón a una forma que pennfta lograr una objetiva parcialidad de 
los hechos que ella presenta; tales como las relaciones dada en famlll 
vivienda, comunidad y barrio, que desde - luego su manífestací6n lntr1n­
seca deben postularse hacia una relación dinámica entre funciones que 
por ende alcancen diariamente su Interacción en fonna dlalectlva y re­
cíproca. 

La vivienda nace como una necesidad primaria mediante ta cual el hom­
bre pretende alcanzar sus diferentes medios de realizaciones que apun­
tan de lo Tntimo a Jo públ leo, es así que el la no s6lo debe concentrar· 
se hacia un estado de subsistencia fTslca propicWT1ente tal, sino que de· 
be involucrar además factores que vayan a relacionar también el campo 
fisiológico de los componentes; entendiendo por éstos, los que técnica· 
mente denominamos como confort, entre los que s,e destacan la alslaci6n 
térmica , la aislación acústica, la ventilación, asoleamiento, etc . 

• 



LA VIVIENDA EN EXTENSION Y EN ALTURA 

Tradicionalmente enfrenta~Qs la vivienda en extensión como una venta­
ja en la habitabilidad, y claro, que estas ventajas se dan en materia 
particular de quienes buscan la satisfacción en ellas, pero pensar que 
el desarrollo urbano debe tener la vivienda en extens ión como patrón 
es no tomar en cuenta los otros factores que ocasionan las mismas, cos· 
tos, tiempo, accesibilidad e Infraestructura. 

Se puede observar a través de una breve diagramación como la vivienda 
en extensión provoca altos costos para el desarrollo urbano s i endo éste 

1 
2 

3 

4 

lnfraest:- ;ctura para nuevos barrios periféricos. 
Costo social que trae consigo por los problemas de marginalidad so­
cial y físico. 
Las grandes d I stand as •que deben recorrerse d I ari amente en una c I u­
dad, hacia los centros urbanos de servicio y los lugares de trabajo 
(costo, tiempo). 
La ocupación de suelos agrfcolas necesarios para la alimentación de 
la población. 

Se puede pensar que en materia de costos, l a vivienda en altura tende­
rfa a contrarrestar en parte los costos que provocan la de extensión; 
sin embargo, el problema subsiste por la ejecución que interviene en 
la vivienda en altura, ya que su tecnologfa es superior y los mecanis~ 
mosque ella ocupa t ambién son de a lto costo, sin tomar en cuenta la 
mantención. 

Otro de los aspectos negativos de la construcción en altura, correspon­
de a la pérdida de la identidad que adquieren los habitantes, por la 
gran cantidad de personas que viven en un área restringido y alejada 
del contacto del suelo y las áreas comunes, además la circulación ver­
tical de ascensores y escalas, Impiden una comunlcabll !dad expedita en ­
tre los componentes de dicha comunidad. 

Sabién dose las causales que provocan en el desarrollo urbano estas dos 
tendencias, ellas no han perdido su vi gencia y es asf que voluntaria o 
involuntari amente pensando en necesidades o en soluciones med iatas, la 
ciudad sigue creciendo en ambas direcciones. 

Desde luego es necesa r io des t acar que frente a dos corrientes extraor­
dinariamente diferentes, si emp re nace una expresión Intermedio que trae 
cons igo el modo de a<le cuarn iento, sino Ideal, al menos necesario . 



A.10 LA VIVIENDA EN ALTURA MEDIA 

Se entenderá como vivienda en altura media aquellos edificios que ten­
gan entre 3 a 5 pisos del nivel del suelo natural. Solo en terrenos 
de pendiente .fuerte pddrá considerarse variables de accesibilidad a 
niveles de 3 a 5 pisos, dejando los niveles bajos a accesos Inferiores 

Sf miramos el crecimiento urbano veremos la conplejidad del tejido en 
cuanto a locallzaclón de viviendas en altura como en extensión. 

Teniendo como factor económico común el valor del suelo urbano; mien­
tras más cerca del centro urbano más caro es, produciéndose una loca­
lización mayor de viviendas en altura en los centros urbanos y dismi­
nuyendo hacia la periférica. 

Dentro de estos dos polos se localiza la vivienda de altura media como 
una solución Intermedia entre las distintas ventajas y desvent ajas de 
la habitabilidad en altura o en extensión. 

Es una respuesta natural a la necesidad de v iviendas dentro de los lí­
mites urbanos que posibiliten la locallzaclón de habitac ión a costos 
nonna 1 es . 

Las actuales soluciones de vivienda en altura media tlan logrado· satis­
facer en gran parte las necesidades mín i mas de habitabilidad en lo fa-

• millar y lo colect ivo. • 

Este tipo de vivienda está dirigida a satisfacer la demanda de grandes 
sectores de la población por sus características arquitectónicas y sus 
costos de ejecución. 

Es posible también su localización en sectores de deterioro urbano cu­
yo costo de uso de suelo es excesivo para la vivienda en extensión. 

Su con s truccl9n no necesita una alta tecnología, pues su altura se rea • 
liza con maquinarias de mfnlma tecnología. Además las Instalaciones de 
luz, agua, alcantarillado son no r males a las Instalaciones de vivien­
das en extensión. 

En consideración a que la mayorfa de las soluciones tradicionales y 
prefabricadas son en material sólido, conslderarerros la vivienda en 
altura media de hormigón annado, por ser éste un material que satisfa­
ce las necesidades estructurales, habitabil i dad y su factibilidad de 
prefabri caci ón. 
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A. 11 INDUSTRIALIZACION DE LA VIVIENDA 

Como se puede deducir en el desglose de los rasgos hístóricos ya ci­
tados, la prefabricación no avala en ningún caso una idea utópica i­
de~llzada, lo que avala en s(, es un trabajo organizado y puesto en 
practica en los paTses desarrollados en las debidas soluciones en el 
curso del tiempo . 

Se hace necesario abocarse ep la conceptuación determinada de las posi 
billdades, tanto en la tecnología corro en la edificación, así estaría~ 
mos en presencia de un sistema que al aplicarse se obvlarfan los apor­
tes inadecuados de los costos. 

Las actuales necesidades habitacionales requieren de soluciones adecua 
das a la tecnología del país, para contribuir en un corto plazo a pa­
llar - en parte - el déficit de arrastre y las necesidades propias del 
deteríoro y crecimiento de la población. 

Nos corresponde como profesionales de la construcción, entregar un apo 
te a las soluciones que se realizan en vivienda, valorando sus alcan­
ces a través de estudios e Investigaciones a fin de tener claros los 
recursos humanos y tecnológicos del país, con so l uciones al problema . 
. 
Es este marco en que se desarrolla el presente Seminario, estudiando 
la construcción de viviendas en altura medía, con el objetivo de te­
ner una mayor claridad de las ventajas y desventajas de los aspectos 
técnicos y arquitectónicos de los sistemas Industrial Izados en la mate 
ria . 

Existen, además, sistemas de ejecución de viviendas en obra con molda­
jes raclonalízados que permiten una mayor rapidez en la realización de 
la obra gruesa . 

las necesidades de rea-llzar grandes cantidades de viviendas, conducen 
necesariamente a racionalizar el ejercicio tradicional de ejecución 
de obra. 

Estudiar los diferentes procedimientos de ejecución, Industrial lzaclón 
conduce al campo de la tecnología, la productividad, el dimensionamien· 
to Y la habitabilidad de los sistemas más representativos en la materii 

la industrialización de la vivienda y los moldajes racionalizados tie· 
nen como me ta, los s igu ientes aspec tos más destacados: 

Aumentar la 0rod ,, , ; -50 ,,, viv ien das 
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Coatea promedfoa de con1tTuc­
c1one• pera v1v1enda1 (~egUn el 

93,,. •Bure•u of LaboUf' S tatlst,c:1• ). 

Prec101 a l poc- mayo, de mc1rer1 ... 
JO•t• l ea de construcc16n (segün et 

Fled Esta le Analys11 tnc., St. 
LOY19). 

Coste de la vida. 
(SeQUn ol US Oepartment of l► 
bour ,., ,al , N.• R. 605, rabie 7. 
pági na 12.) 

lndlc.baae. 

Coste1 de producc16n (•egú~ 
• A.utomoblle Fact1 and Ftgur es-). 

C oetea de producc,ón (!egun 
•Automobde Manufacrun,r• A► 
soc11tlon•. de Nueva Yor\c). 

Esquema co:nparattvo die loe ~ t•• de 1a con 1tr'.Jccló11 • 
cott •I coi te de l a "'da y loe c:o•t • • de producción de la 
l nduatrla del autom6•1l M loe EE.UU. 

2 Reducción de los costos en la edificación reemplazando los sis­
temas tradicionales por Industrializados. 

3 Incrementar los elementos prefabricados para una mayor rapidez 
en la ejecución. 

4 Introducir nuevas y mejores tecnologfas a la construcción para 
disminuir los costos. 

5 Mejorar la calfdad de la ejecución. 
6 Raclonalfzar la mano de obra para su mejor rendimiento. 
7 Mejorar cualitativamente las ejecuciones habltaclonales. 

La búsqueda de la eficiencia en la producción de vlvfenda lleva, por 
lo tanto, al conocimiento tecnologlco de ta Industrialización; sien-
do esta parte, del conocimiento del arquitecto, para su manejo Y apli­
cad ón. 

El papel del arquitecto, consistirá en su Inclusión en el proceso peo 
ductivo del trabajo en equipo, en la fabricación de viv i endas en se-­
rle o racionaliz adas . 

Hasta muy pocos años, exi s tía una act it ud r e t ice nte general i zada po r 
la Indust r ial ización , que para e l usuario s i gnlf fcaba barracas , para 
e l contrati s ta, po rque ponía en pelig ro s u medio de vf da, y pa ra lo s 
a rqu i t ectos era cons i de rado como ta rea de los técnfcos . 

Al ser la Indust r ializac ión una repetición de los elementos (condic ión 
ind i spensable de los s i stemas lndustrfal Iz ados), el arqu i tecto debe 
buscar las soluciones que permitan su acondicionamiento de la famllfa, 
tanto espacial como en el t iempo . Además ; de aporta r su solución al 
probl ema de conjunto para atender las neces idades de uso de suelo, co­
mo circul ación y equipam iento col ecti vo : 

La Industrial ización de la construc~ión no configura un problema téc­
nico en sT mismo , sino que depende principalmente de la demanda exis­
tente, una polftica de viv i enda que mantenga el nivel de demanda cu­
ya finalidad será el mejoramiento de la tecnología en la construcción 
para una más rápida soluc ión al problema habltaclonal. Esto significa 
promover el desarrollo, experiment ación y apl i cación de nuevas tecno­
logías en un mejor aprovechamiento del lnsuno y materiales. 

Por lo tanto , para que exista la Industrialización deben ex istir las 
necesidades habitacional es y sus co rrespondiente s planes y programas 
de financiamiento para la continuidad de la ej ecuci ón de vi v i enda s 
industrial i zadas . 
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A.11.1 Reseña Histórica de la Industrialización de la Vivienda. 

... 

Existe la industrialización de la vivienda cuando se sobrepasa el 
límite incontrolado, típico del artesano, para llegar al estudio 
sistemático de montaje y de tolerancia de la elaboración, cuando 
el proyecto se convierte en vínculo de todos los componentes de la 
edificación y su montaje que requerirá el producto terminado. 

Este proyecto debe Integrarse en todas sus fases de la producción, 
en donde deben estar encuadrados los programas previamente en forma 
cien t íf I ca. 

Los primeros antecedentes sobre Industrialización fueron tal vez las 
vigas de hormigón del camino de Blarnitz, realizado por la Empresa 
Constructora II El Coigue de Boris" el año 1891, llevando una labor 
avanzada en la prefabricación. 

los primeros elementos prefabricados en planta fueron probablemente 
los de Brooky (EE.UU . } en el año 1900. 

Ya en 1912 se construyeron edificios de varios pisos total me nte pre~ 
fabr i cados ( con sus pi es derechos, elementos de paredes, pisos y 
techos}, según el sistema patentado de Yohn Conzelnaun . • 
la fabricación en Europa se inició después de la Segunda Guerra Mun­
dial a consecuencia de la gran demanda producida por la destrucción 
inherente de este caso. 

En Alemania se utilizaron tableros o placas de la misma altura que 
los techos. Y los pisos se colocaban en obra por medio de una grúa 
y la efectuaron en Braunheim cerca de Franckfort (Sistema May}. 

En otros países merece citarse las construcciones del profesor Pier 
luigl Nervl en I tal la. 

Además de destacar la labor realizada por el Arquitecto Walter Gropius 
en la ejecución de viviendas industrial Izadas. 
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A. 11.2 Clasificación de los Sistemas Prefabrícados en Estudío. 

La Idea de prefabricaclón, constituye una variante generalizada ha­
cia lo que podrfa llamarse rudimentarío, y como es lógico, al ser 
citada se transforma en muchos casos en una actitud excéptlca, si 
bien es cierto, ya hay un antecedente histórico en su uso, también 
hay modelos que enmarcan su evolución ínserta a través de las •si­
guíentes variantes flasifícatorías. 

Prefabricacíón Fija o Fábrica. 

Este tipo de prefabricación se efectúa en plantas permanentes y 
estables, especialmente, para este objetivo. 
Su característíca consiste en que su trabajo puede realizarse en 
locales cubiertos, protegidos de las lnclemencías del tiempo, con 
equipos fijos de trabajadores y organizados como fábrica . Esta fá­
brica puede dotarse con el más alto grado de tecnologfa. 
Los laboratorios permanentes permiten un control contínuo y así 
los materi ales que se emplean tienen siempre propiedades análogas. 
Las desventajas de estas fábr icas, es que las piezas deben trans­
portarse a los lugares en que se emplean . El costo de transporte 
inc ide según las distancias en mayor o menor porcentaje en el cos­
to total de la obra. 

2 Prefabricacíón A Pie de Obra. 

Cuando se emplea esta clase de prefabrlcaclón, las piezas de hor­
migón se realizan en obra. Cada nueva obra trae consigo, en la 
mayorfa de los casos, el empleo de nuevos trabajadores. la mecani­
zación no puede alcanzar el grado de instalaciones permanente a 
causa de la posibilidad de la obra, cuya duración generalmente es 
corta. 

3 Prefabricación Cerrada . 

Prefabricación cer·rada se refiere al tipo de sistema en que la 
industria-emp resa produce y se auto abastece de gran parte de los 
elementos. Este sist ema es rígido en sus soluciones como en su 
producción, ya que se sus tenta en el hecho de que sus piezas son 
produci das en se r ie, v con el menor número de elementos distintos 
pos ibles -¾ objeto ·:e dis m; nuir el costo. 



4 Prefabricaclón abierta. 

Es aquella donde el producto final vivienda , está compuesto por 
una serle de elementos prefabricados y que se relaci onan entre sf 
por medio de una coordinación dimensional. Esto permite que aque­
llos elementos prefabricados son adaptables a cualquier planta de 
construcción con lo cual recogen en forma plena las condicionantes 
del dlse~. Este sistema 1~1 lea la renovación de las faenas de 
montaje en cada una de las obras. 

Existe además, de acuerdo a'ª clasificación de metaproyecto cons­
tructivo, una característica de las fábricas de prefabricación de 
acuerdo a los pesos de los elementos que producen: 

a Elementos livianos que no exceden a los 250Kg . 
b El ementos medianos entre 250 y 2000 Kg. 
c Elementos pesados que exceden los 2000 Kg. 



B. 1 METOOOLOGIA DEL ESTUDIO 

Con el objeto de lograr una visión más representativa de los sistemas 
actualmente vigentes en prefabricación de altura media, se ha tomado 
como base del presente estudio, la información presentada en los semi­
narios profesionales de la Carrera de Arquitectura, siendo éstos los 

. siguientes temas: 

1 VEP. 
2 STRUCTURAP ID. 
3 OUTINORD 
~ MOLDAJE DESLIZANTE 

Para su análisis y evaluación de los sistemas se los ha separado en: 
Prefabricados en Planta Fija y A Pie de Obra, pudiendo ser éstos, ade-
más, abiertos o cerrados. ~ 

Sistema Abierto, son aquellos que construyen parte de una obra a tra­
v~s de una coordinación dimensional sin un dise~o fijo, de manera que, 
la comb inación de los elementos permitan solucionar cualquier planta 
de Arquitectura. 

En cambio los Sistemas Cerrados , son los que persiguen construir con 
técnica aitamente avanzados con modelos de construcción definid~ Y 
probado con anterioridad en la integralldad de los elementos entrega­
dos como un todo por el fabricante a través de la producción en serle 
de muchos e l ementos repetitivos, para disminuir su costo en la fabri­
cación con soluciones de tipo de elaboración. Así tenemos: 

Planta Fija : 
VEP 
ST~UCTURAP ID 

A Pie de Obra: 

Cerrado 
Abierto 

OUTINORD Abierto 
MOLOAJE DESLIZANTE Abierto 

Por lo tanto para alcanzar y pode r tener una valorización sobre sus 
ventajas y desventajas, se han descrito primeramente las característi­
cas mJs importantes en cada uno de los sistemas. 

L ue<JO se analizarán l as instalaci ones in dustriales y p ro cesos de pro ·· 
ducci ón de fábrica como orc,d Jc tividad de los sistemas de pl ant a fija . 
VEP , STRUCT~~AP IO. 



Considerando para tal efecto: 

l las construcciones 
2 Ciclo de produccl~n 
3 Maquinarias 
4 Transporte entre fábrica y obra 

Una de las fases más importantes de la prefabricación es la ejecución 
de montaje en obra, ya que representa el aporte más destacado en com­
paración a la construcción tradicional. 

De tal manera que se analizará ei' montaje en sus fases más relevantes 
para los cuatro sistemas en estudio. Asf tenemos: 

l Rendimiento 
2 Mano de Obra 
3 Estructural (material) 
4 Uniones 
5 Terminac iones 
6 Flexibil ldad constructiva 
7 Dimensionamiento 

Para tener una mejor comprensión del aporte de la prefabrl cac lón en 
la construcción de conjuntos habitaclonales se ha tomado como ejemplo 
las soluciones efectuadas por el sistema en dlsti~tos puntos del pafs , 

• destacándose en forma más relevante, lo siguiente para evaluar las ca­
racterísticas arquitectónicas y de conjunto de los sistemas, conside­
rando su flexibilidad y di mensionamiento. 
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C.l DESCRIPCION GENERAL DE LOS SISTEMAS EN ESTUDIO 

La forma más adecuada de enfocar un estudio metodológico que refleje 
con exactitud la fuente en donde se desarrollen los objetivos que el 
método encausa debe ser cmslderado como fuente de expresión y por el lo 
es necesario destacar linealmente el rubro en cuestión, es asf; que se 
procederá a determinar los sistemas prefabricados, siendo éstos los que 
a continuación se se~alan: 

Sistema Prefabrlcación de Vivienda Econ6mtca Prefabricada (VEP). 

(Similar al Sistema Camus, Francé;) 

Es una fábrica de viviendas de grandes elementos de Hormigón Armado, 
cuya característica es la de fabricación en planta fija y de sis~ema 
cerrado de producción y montaje. 

Este sistema se basa en la unión de paneles de hormigón armado soportan­
tes, armado en obra por medio de uniones hormigoneadas " in situs 11 y 
amarradas por enflerradura adhoc, formando así un complejo rígido y ho­
mogeneo. 

Dado su industrialización y funcionamiento la fábrica se compon~ de 
Pabellón de Producción, Caldera, Compresores, Torre de Hormigoneado Y 
Sistemas de Moldeo. 

- E 1 emen tos. 

a Paneles Homogeneos maclsos simples 
b Paneles Homogeneos con huecos 
c Hormigón multlcapa (con capa poliestireno expandido 40 nm). 

- Fases del Moldeo. 

a Limpieza de los moldes. 
b Reparación de los moldes .y colocación de las piezas que han de que-

dar Incluidas, ventanas, puertas etc. 
c Hormigoneado (Primera capa) 
d Colocación de Armadura. 
e Colocación de Instalaciones. 
f Honnlgoneado (Segunda capa) 
g Vibrado. 
h Capas aislantes. 

Hormigoneado. 



PROCESO DE FABRÍCACION DE LAS 

PIEZAS EN FABRICA FIJA VEP(El BELLOTO> 

C: ANCHAS 

ARI0O 
' . ' 

snos 

HORMIGON 

DES~OANTE 

1 N ST Al..tclOM:S 

~ VK.,O~A 

• 

Le,<;.\ 
SIST~CO 

"'-· ..ES 
INTE~ HORIZONTAL 

LABOOAT°"IO 1 

MOLDEO 

F'REPAR/IDON 

INCORPORl(;ON 

ELEMENTOS 

~t,[X) 

VIBRADO 

EXTERNO 

T RAT AME?fTO 
TEJMc:0 

~SMa.(): 

PATIOS 
APERCHE 

OB"'A 

i <AU.ER 
METALURGk:O 

90DEGA 

SOLDADURA 

ARMA~A 

LIMPIEZA 

VENTANAS 

PlJIEi:(YAS 

l"OR PRESION 

ATl-lOSffRICA 

OES~OLC€ POR E)(TERIOR 

!!AMIENTO 
FAOiADA 
CULATAS 

- Tipos de Moldeo. 

Moldeo Vertical: 

a Baterfa de moldeo de dos alvéolos para elementos de escalera. 
b BaterTa de moldeo de 10 alvéólos para elementos de entrepisos 

(losas), muros interiores resistentes, muros divisorios (tabi 

Moldeo Horizontal: 

a Fija no abatible para elementos menores, zócalos, antepechos, 
descansillos y similares. Desencofrado por elevación. 

b Fija abatible para eleme ntos aporticados, desencofrado por vut 
co lateral. 

c Móvil para los elementos de fachada, desencofrado por vuelco 1 
teral. 

- Flexibilidad de Producción. 

Los moldajes en batería son suceptibles de mod ificarse en cuanto 
a dimensiones, vanos y perforaciones. Aún cuan~o • 0 sea aconseja­
ble hacer variaciones a las 1.000 viviendas aproximadas, por los 
costos que ésto Implica. 

- Elaboración del Hormigón. • 

Se elabora en fábrica con sistemas de alta tecnología (Programa­
ción por tarjetas) 
Dosificación: La dosificación previamente establecida por un labo­
ratorio existente en fábrica. 
El traslado del ho rmigón se real Iza por dos sistemas: 
a Monocarril para moldes horizontales. 
b S 1-s tema neumát I co para mo 1 des ve rt I ca 1 es. 
Compactación : la línea vertical y horizontal se realiza con vibra­
dores externos. 
Fraguado: Tratamiento térmico de 8 horas promedio con una tempera 
tura de ]OºC. 

Transporte. ' r 

El transporte interno se efe c túa en taller de moldeo con dos grúas 
puentes. En pa tio se efectúa el mismo sist ema, además de carros e­
léct ricos entre Taller de ela bo ración y patios. 
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C. f,2 Structurapld (Estructura Rápida, origen ltal iano). 

Fábrica fija de elementos de hormigón armado pretensado de sistema 
abierto, de origen Ita! !ano. 

Sistema de marcos rfgldos sin muros de arriostramientos formado por 
elementos pretensados resistentes, con abertura para apoyos y empo-. 
tramle~to en pilares , vigas y losas, lográndose el encastre de los 
tres elementos con concretadura II In sltus 11

• 

El sistema estructural permlte'modulaclón de vigas y losas de 2 a 4.5 
mm., obteniendo espacios que son cerrados en forma tradicional o pre­
fabricados . 

La principal meta que persigue el sistema es la economfa en obra grue­
sa y la precisión dimensional en fatrícaclón y el montaje de los ele­
mentos. 

Es un sistema abierto puesto que se combina con buenos resultados con 
la a:instrucción tradicional y materiales de construcción de fábrica. 

Los Compon en te s : 

1 El Pilar : Cáscara resistente de sección cuadrada. En el e xtremo 
lleva una sección rectangular donde se insertan-vigas en 
ángulos de 90~ 

2 Las Vigas Pretensadas: Es una secci ón "T" con dimensiones standar 
de 35 cm . de altura y 32 cm. de ancho. 
La viga en sus extremos reduce sus alas para su Inclu­
sión en la ranura del pilar. 
Existe cuatro tipos de vigas para ~s distintas solucio­
nes de contorno, alero y balcón. 
El peso máximo de las vigas de 4.50 m. es de 760 Kg. 

3 Loset a s : Es una placa de un e spesor de 4 cm. y 75 cm. de ancho, 
con una longitud máxima de 4. 5 m. y su largo máximo es 
de 4. 10 m. para un pe s o máximo de 336 Kg. 
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La Fabrica. 

' 
Para la fabricación de los elementos del sistema se precisa sólo 
en terreno mediano sin pendiente exagerada. La organización y 
ejecución se destaca por su simpleza. 

La di spos I el ón de l·as instalaciones está organ Izada en base a I a 
dinámica de la productividad. Fuera del radio de acción de la grúa 
torre, está la bodega de almacenamiento de cemento, maquinaria, can 
chas de áridos y estanque de agua, además espacio de confección de­
fierro. 

Instalaciones. 

- Tres mesas paralelas y regulables para la fabricación de losetas 
en serle, cuya superficie es terminada con un afinado de cemento. 

- Dos baterras dobles de moldaje metál leo para vigas 

los Moldes. 

- Son totalmente metálicos y des mon tables, salvo las losetas que 
están ubicadas sobre una cama de hormigón 

- El hueco del pilar se logra mediante moldaje adicional. 
- Todos los moldes están provistos de dispos;tivos para fijar el vi-

brador de moldaje. 
- En general los mol des son de fácil manejo con hormigoneado por ele 

vaclón con capachos de 200 lts. 

El Hormigón. 

- Su preparación es en betoneras estacionarlas de eje horizontal 
y el cemento usado es Portland fusolámico. 
Su compactación se realiza por medio de vibradores externos para 
vigas y pilares, en cambio las losetas son compactadas con vibra­
dor de inmersión para obtener superf i cie rugosa. 

Fraguado. 

- El fraguado se efectúa a las 48 hrs. para ser deposi tados en 
los patios de almacenaje y ser llevados a ob ra. 

Termlnacíones. 

- El sistema perm ite duran te el "10,-, taje 11s instalac io,,es e lé c tricas. 



,. . 

- las obras de alcantarillado se reducen a perforación en las lo­
setas. 

- las redes de agua y luz se colocan antes del vaciado de sobrelo­
sa, para los correspondientes arranques a muros y cielos. 
También se dejan Incorporado Instalaciones dentro de los pilares 
antes de su hormlgoneado. 

Transporte. 

- Todo el movimiento de elementos dentro de la fábrica se ejecuta 
con la grúa torre. 

- El traslado de las piezas a obra se puede realizar en un camJón 
de 10 toneladas para un pJso completo, teniendo un radio de ac­
cíón 11 imitado .. 
SJ la obra es · de uno o dos pisos, los elementos pueden ser coloca­
dos en su lugar por medio de una grúa triciclo de 500 Kg. 



MOLOAJE INDUSTRIALIZADO 
SISTEMA OUTINORO 

C.1.3 Sistema Outlnord (Moldaje Túnel I orígen Francés) • 

Sistema de moldaje Industrializado, muro, losa de moldeo continuo 
que constituye la estructura monolftlca del edificio. 

fs. un sistema abierto y flexible por sus posibllídades de combina­
ción de los moldes : 

fl sistema aporta una estructura de rápida ejecuci6n, eliminando el 
encofrado tradicional, pudiéndose complementar con elementos tradi­
cionales, tanto tabiques Interiores como muros de fachada. 

Su Ejecución. 

Su ejecución consiste en general, en un proceso lnlnterr001pldo de 
armado de rooldes y vertido del hormigón. 

fl desencofrado se efectúa en un per(odo de tlef'l1)o suficiente para 
el frague del hormigón (8 a 12 hrs), dejando el espacio libre Y en 
condiciones de continua r las restantes partidas . 

El encofrado es metálico, relativamente fácil de maniobrar, lo que 
permite rapidez y desplazamiento, entregando superficies terminadas 
que no requieren de estucos. 

El elemento base es el semi-túnel, que consiste en el ensarrble entre 
sr de .dos panel es metálicos, formando un diedro octogonal, el que C04.:!!. 

pleme ntándose con otros diedros conforman una batería de encofrados en 
forma de túneles paralelos entre sí. 

En países como el nues tro, es necesario incorporar un tercer plano 
para los problemas sísmicos ubicados en forma perpendicular a los 
~ . 

tuneles para absorver los esfuerzos en el sentido de los túneles. 

Los E 1 emen tos. 

Los moldes base: Son eleme ntos metálicos fabricados con perfiles que 
vienen modulados, uniéndose entre sí por medio de pernos y abrasadera. 
Para dar exactitud a los espesores de muros, se Incluyen al moldaje 
distancladores. Estos distanciadores se colocan en obra, asegurando 
la correcta posición de los encofrados de marcos de puertas Y ventanas. 

El Enco frado standar o Coquilla: Es el elemento base de un t~nel Y 
repre<, e n'éa 1.,n di e rl ro l)Ct1)r¡Ona l 

I 
do11de el p l ano vertical está consti-



\ 
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tuldo por un panel de la altura de un piso menos 4 cm. 
EJ Plano horizontal es en general la mitad de la luz de la losa del 
túnel. El ancho máximo de este panel horizontal es de 2.85 m. corj 
una luz máxima de 5.70 m. 

1 

Holdes de Fachada o Culata: Están fabrfcados en forma sfmflar a los 
paneles de la coquilla y se ensamblan formando triedro octogonal que 
permiten la ejecución de muros penpendiculares. 

Encofr~do Especial: Es una cinta de 30 cm. de ancho, fabricada en far 
ma sfmllar a los encofrados ya descritos y se utfllza para lograr una 
mayor variabilidad de los espac ►os. 

Pasarela de Desencofrado: Consiste en una estructura de bastidores 
triangulares construidos con perfiles tubulares, que se colocan en 
un piso próximo inferior al que se está ejecutando. Estos planos co­
locados en voladizo y simplemente apoyados en dos losas consecutivas 
ya hormigoneados se ensamblan en pares mediante perfiles tubulares y 
correctores de los usados corrientemente en andamios; sobre los cua­
les se coloca entablado de madera (ancho entre 2.85 m). Además sir­
ve de correctores de túneles. 

Pasarela de Circulación: Consiste en una estructura metálica en per­
files de acero con un entablado de madera que se coloca simplemente 
apoyado en la losa del piso próximo inferior al que se está hormlgo-
neando. • 
Esta pasarela tiene como ffn sefvir de circulación horizontal. 

Pasare la de Apoyo: Las pasarelas de apoyo consisten en una estructu­
ra de bastidores triangulares construidas en forma similar a las pa­
sarelas de desencofrado y que se colocan en los muros de fachada me­
diante pernos que se insertan en las perforaciones dejadas por los 
conos. 
Estas pasa relas tienen como fin servir de apoyo a los encofrados de 
fachad as o culata durante las operac iones de montaje. 

Refuerzos para marcos de puertas y ventanas: Los refue rzos para mar­
cos son bastidores metálicos acc ionados mediante gatas de tornillo 
que tienen por función fijar la posición exac ta de las puertas Y 
ventanas. 

Equipo de Hontaje. 

En este sistema de encofrado es indl spe ns 9b le la utilización de la 
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grúa, ya que la productividad del sistema dpende fundamentalmente de 
la rapidez en el transporte vertical, por lo que significa el tr.asla 
do de la coqullla y colocaci6n del hormigón . 

Considerando el peso máximo de la coqullla (600Kg.), la colocaci6n 
del hormigón se realiza en capacho de 400 lts. que significan l.30~ 
Kg., considerando el peso propio . del capacho, se hace necesario J"a 
utilización de grúas de capacidad media (1.500 Kg.). 

la práctica ha determinado la utilización de una grúa hasta 10 túnelE 

Instalaciones . 

El sistema contempla la incorporación dentro de la estructura, las 
instalaciones eléctricas. 

las Instalaciones sanitarias se ejecutan con el sistema tradicional 
de perforaciones de losas, pero con desagues P.V.C. como complemen~ 
tación a la rap i dez del sistema. 

El Hormigón. 

Se utiliza cemento Portland corriente de 300 Kg./cm2, y una relación 
agua cemento de 0.37%. 

La armadura es normalmente de un diáme tro de 6 nm. con malla solda­
da o armada por ambas caras del muro. 

Plantas de Arquitectura. 

las plantas de Arquitectura deben Indicar el tipo y ubicación de las 
coquillas, eliminando los tabiques de espacios menores, pues su · ejecu· 
ción se realiza posteriormente por métodos tradicionales. 

Dimensionamiento. 

Las di mensiones de los túneles es flexible, pues permite multiplicar 
combinac iones de los moldes en múltiplos de 30 cm. 

Terminaci ones. 

Las terminaciones corresponden a las partidas de tab iques, muros de 
fachada, instalaciones sanitarias, pavimentos, col ocación de puert as 
y ventanas , pi ., t ura y 1 imp íeza . 
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Reduciendo la obra gruesa c9n respecto a lo tradic ional en un 40%. 

~eso y Transporte. 

Un equipo de 5 túneles signif ica 450 m2 de encofrado y 150 m2 de 
superficie construlble con un 'peso máximo de 30 toneladas. Pud i én­
dose transportar los moldes en tres cam iones de 10 toneladas. 



C.1.4 Moldaje Deslfzante (Sistema A.B. Bfggforbattrfng, origen sueco). 

Es un sistema de tableros prefabricados que constituyen un anillo: 
Interior y exterior del muro de planta de la vivienda a ejecutar. 

Este · tablero se desliza verticalmente por medio de un sistema hl­
dráullco, dejando los muros vertlcales lisos. 

Su caracterfstlca es dejar muros curvos y rectos con un solo molda­
Je. Su aporte a la ejecución es la de acelerar el tiempo de reall­
zación de la obra gruesa, además de eliminar el moldaje tradicional. 

Otra particularidad es la ejecución de losa, la cual se hormlgonea 
en la misma plataforma de trabajo que se eleva Junto a los muros. 

La unión de muros y losas se realiza empotrando la enflerradura de 
losa .en orificios dejados exprofesos para tal efecto, para formar 
la estructura monolítica entre muros verticales y losas. 

- !_!_Moldaje Propiamente tal. 

Está constlt1.1ldo por tres unidades estructurales dependient.e en­
tre sí y que tienen por función: 
a Darle forma al muro. 
b Mantener unido los tableros. 
c Permitir moldear a medida que sube. 
d Impedir que el moldeo se deforme al ascenso. 

Los tableros v~n rodeando el muro por su Interior y exterior, de 
acuerdo al espesor del muro (15 a 20 cm). 
la altura de los tableros ei de 1.30 m. para el exterior y 1. 20 m. 
para el interior y tiene por función evitar que al hormigonear se 
pierda el material. • 
El fraguado del hormigón se observa por medio de mirll las dejadas 
en e 1 mo 1 da j e . 

El moldaje está sujeto a los esfuerzos de la plataforma de trabajo, 
el andamio y mecanismo de elevación, además de herramientas auxl-
1 iares y menores. 
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la masada de hormlg6n se hace en betoneras de eje vertical para 
e~ítar segregación de los materíales. 

Rendlmfentos. Para una planta de 60 a 70 m2 se obtfene un tiempo 
de 72 horas, hasta una altura de 15 m.aproxfmados, con un personal 
de 22 operarlos. 

Vanos. Se logra, colocando pilares falsos, los cuales sirven para 
albergar las barras de lzamientos y soportar dinteles provisorios 
para retener el moldeo. 

Dimensionamiento. El sistema d~ izamiento se puede adecuar a cual · 
quier tipo de plantas de arquitectura, de~endíendo del número de 
gatas y recursos de que se disponen. 

Se puede dimensionar y racional Izar el rrold .J e de manera q ue sirva 
para otras obras. Cuando es necesario rebajar la sección de los 
muros se colocan tableros adicionales de moldaJe. 

Instalaciones. Las Instalaciones eléctricas pueden quedar lnclufda! 
en los muros y losas antes del hormlgoneado. 

Para las descargas de agua y alcantarillado, se dejan perfora_cione~ 
en las losas para su posterior instalación . 

El recorrido vertical del sistema permite dejar los shaft o due tos 
de chi meneas, hormlgoneado, con el mismo sist ema de muros. 
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- Sistema de Elevacíón del Moldaje. 

El sistema de elevacíón lo constítuyen: 

a El mecanismo de elevación o compresora para aceíte accionaqo 
por émbolos que operan en forma lndependíente como necanísmo 
de el evacl ón. 

b El sistema de ca~erías que conecta las gatas con la compresora 
de diámetro 12 rm,. 

c las gatas de lzamlentos, que actúan por Inyección de aceite des· 
de la compresora. la serparaclón de las gatas es de 1.50 a 2.50 
de dfstancía máxima. 

d las barras de deslízamfento son macisas o tubulares huecos y var 
colocadas en el Interior de l muro, con un exterior estriado pa­
ra permitir el ascenso de las gatas. Tienen una longitud limita­
da al pandeo, pudiéndose unir entre sf, por medio de uniones a­
rriostradas. 

la plataforma de trabajo sirve para realizar las actividades que 
producen el hormigoneado de los muros, además sfrven como moldaje pa 
ralas losas una vez terminado los muros e invertido el sistema de 
gatas. 

los andamios permiten el trabajo de termfnación de los pavimentos ex· 
terlores y remat es de vanos. 

la velocidad del ascenso de los moldajes, depende del fraguado del 
honnigon, teniendo como promedio de 10 a 15 cms. por hora, con cernen 
to Portland sin acelerantes. 

Las fundacion es, al igual que los otros t re s sistemas, de los edifi­
cios son con el sistema tradicfonal, teniendo cuidado en dejar empo­
trados las barras de izamientos. 

Luego de colocar la enfierradura de muros hasta sobre el tablero in­
terior se procede a cerrar el muro con el tablero exterior. 

Ex tensión de la red. En base a rendimi entos prácticos de obra se ha 
establecido un diametro máximo de acción de la compresora que va en­
tre los 10 y 15 m. 

Horm i goneado. Por regl a genera l se trabaja con dos beto neras por la 
necesi dad de ::.•:inti r •.. : '. 1d y ve: ::-t i-l 3fl en 1.a e l ibc:rac l ón y verti do de l 
!-io rm i QÓn. 



C.2 ANALISIS DE FABRICAS FIJAS Y SUS COHPONENCIAS PRINCIPALES. 

Parámetros principales de evaluación de los Sistemas de Planta Fija. 
1 

Se propone realizar un anál lsls crftlco de los sistemas prefabrica-
dos de hormigón armado en altura media, teniendo como parámetro_s 
principales los siguientes: 
a Productividad. 
b Rapidez de Ejecución. 
e Economfa de . los Materiales. 
d Racionalización de la obra de mano 
e Mejoramiento cualitativo del producto final. 

Los parámetros en estudio, tienen como objetivo a la vivienda, co­
mo un organismo viviente, en una sociedad en permanente cambio tanto 
social como familiar. 

Otro factor Importante de evaluación es la productividad como pará­
metro que Indica su i-imediata relación con los costos de materias 
primas, de obra de mano y de gastos generales, etc . 

El Instituto Bettelle de Ginebra, ha considerado como índice de pro­
ductividad en la industria de la construcción, el resultado de _las~ 
ma de cuatro factores de costo: 
a Costo de obra de mano de producción (salario directo más gast~s 

generales. 
b Costo de personal técnico. 
c Amortización de lnstalaclooes (costo energía y mantención). 
d Gastos de transporte entre fábrica y obra, referido a una uni­

dad producida, def inido exactamente en m2 habi-i;ables, o en vi­
viendas tipo y expresado en horas de trabajo. 

Llamemos 11 C11 a la suma de estos cuatro factores de costos definidos. 
Se tiene por consiguiente el fndice de productividad. 

P • Número de Unidades producidas en unidades de tierrpo 

De lo que: Nº Vlv/ arlo 
e 

Por consiguiente la productividad se incrementa cuando a paridad del 
costo 11 C11 aumenta la producción. 
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1.-Plonto de Produccióa; 
a) Almacenamiento de mokf~ 
b) Almocenomiento de 11naoduros. 
e) Dosencofrodo, limpiez-o, lubri<11-
ción de 101 mold ... 
d) Almoconomi•nto de pie1cu t•nni­
nodoa / acabado de loa desconsi­
llaa. 
e) MóquiftG de •doHncofrtu J ,__. 
lar poquotM de moldH. 
f} Subestacióñ# de transformadores. 
9) Tallff m•cánico de reparocióL 
h) SKc.iÓ• de secado,~ trotamie.te 
con gren-a y d• meta1iiar. 

b 

i) lugar de onderoior chopos; e_. -
ga de acumuladores; Pue,to de do­
ración4 
i) To'.ler de armadura. 

2.-C epó1ito de producció• y de­
póMto. 

J.-DepOsito. 
4.-Tolle, de mHdodo de hora,i-

.5 .-Goleria de 1uminit.tro de 09r• 

! · ! • IC[J · -. \ 

ICDGJFl 
4 

. .. 

godos.. 
6.-Depó.ito de agrogodoa. 
7.-0epósito de cimento. 
1.-Depó.ito de los moleriolH. 
9.-Solo de calderas. 

10.-Chirnenea. 
11.-D•pÓMto de petróleo. 
12.-Sola de compresores. 
ll.-Torre de refri9.,aciÓft. 
14.-Có,-,- del 0911G calentada J 
relrigwado. 
15.-Edifi<..io admini,trotivo. 
16.-Edifiao de Mrvicioe del perso­
i,ol 

17.-C..-.d«. 
11.-Pu .. to de guardia. 
19.-Estadonaffltento de camiona1, 
pottapanelH. 
20.-Eitad onomiento de ovtomóvilH.. 
21.-Dep<>.ito de agua. 

C.21. Sistema Vivlenda Económica V.E.P. 

La Fábrlca. 

la planta es una fábrlca, lndustria de la construcción, con una p 
ducclón de 1.700 viviendas anuales con un rendimiento diario de 2 
viviendas por día, distribuídas en tres tipos de edificios de 4 p 
tas 8, 16, 32 y 48, departamentos diversificados en 3 y 2 dormito 

Cada departamento está formado de 15 a 20 elemento~ cuya dimensl& 
en fachada es de 3.20 m ( módulo longitudinal por 2.54 de altura) 

Et espesor de los panel~s exterlores en el borde resistente es de 
25 cm. disminuyendo en su interior a 14 cm. con un peso máximo de 
3. 300 Kg • 

I 
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Instalaciones de la Industria de Viviendas Prefabricadas VEP 

Planta' de Producción 

El principio básico de .una fábrica fija es: 

a la racionalización de la obra de mano 
b Producción rápida 
c Alta calidad. 

- Producción Óptima de vivienda9 anuales 1.500 viviendas anuales. 
Ejecución en tres turnos diarios de los cuales dos turnos se dedi­
can a la producción y un turno a la mantención de las maquinarias 
e instalaciones. 

- la fábrica consta de tres naves contiguas con un proceso en cadena 
continua, en donde el transporte del hormigón se real iza a presión 
y vagoneta. 
El transporte interno de la fábrica, cuenta con dos grúas en rooldes 
y cuatro grúas en patios de almacenaje. 

- la producción diaria, con tres turnos, es de 175 elementos corres-
pondie,ntes a: • 
70 elementos de moldeo estacionario vertical 
70 elementos de moldeo horizontal y 
36 elementos de escala, soleras, etc. 

El tratamiento técnico de moldeo a 700 C. se logra entre 4 a 6 horas 
diarias. 

El tiempo de limpieza , lubricación , colocación de armadura correspon· 
de a un 15 t del tiempo empleado en el frague de los elementos. 

- Para una vivienda de 90 m2 aproximadamente se necesitan 35 m3 de hor­
mi gón. Existiendo una capacidad de producción de 20 m3 por hora . 

. ( 

, - 1 



Cl.2. Sistema de Vivienda Prefabricada, Structurapld. 

la Fábrica. 

El Sistema es un esqueleto estructural de marcos rígidos confor­
mados por pilares huecos resistentes con abertura para apoyo y 
empotramiento de las vigas "T'', las que a su vez reciben en su 
ala la comprensión de las losas de pino, lográndose el encastre 
de los tres elementos: PIiar, Viga y losa. 

; . Nomenclatura 

a Mo l des de losetas ( 12 moldes en tres baterfas de 20 m.) 
b Moldes de vigas (16 moldes en dos baterías de 20 m.) 
e Mo I des de p 11 ar ( 1 O IT',') )des) 
d Pat lo aperchado 
e Taller de enfierradura .. 
f Guía 
9 Radio de gufa 
h Bodega mate ri a l es 
( Betone ra 
J Acopio de á ri dos 



Instalaciones de la Planta Structurapld. 

Fábrica 

La planta en general, muestra un aspecto provisorio; todas las Ins­
talaciones son fácilmente desrrontables y ávfdas, exceptuando las 
gufas que son más pesadas y las mesas moldes de losetas, que son fi­
jas y construidas en hormigón. 

Maquinaría y Equipamiento. 

1 Capacho de Hormlgoneado, transportado por grúa torre. 
2 Betonera, portátil de 1/2 m3 
3 Vibrados, exterior y de inmers Ión para losetas. 
4 G·rúa torre gfratoria con capacidad para 1.500 Kg. 
5 Una máquina de pretensado portátil. 
6 Taller de enfierradura con dos operarios en trabajo continuo • ... 

Dimensiones de los Elementos Prefabri cados 

PI lar• Sección cuadrada hueca, 32 por 32 cm., espesor de cásca ra de 
25 cm. Largo 2.50 m . 

Viga • • Sección 11T' 1 , 35 de alto por 32 de ala con 14 cm. en borde fn- , 
ferfor. Largo máximo 5.50 m. 

Viga balcón• Simflar a la vfga 11T11 con un voladizo en un costado. 
Largo máximo 1.20 m. 

Loseta• 75 por 0.4 cm. de espesor. Largo máximo 4. 10 m. 

Cabe agregar que cada faena se convierte en un vfnculo del total de 
la obra y el montaje de faena no se diferencia de lo programado. El 
proyecto es entonces fntegral y todas las fases de producción deben 
estar encuadradas en un programa dispuesto previamente en forma clen­
t íf r ca. 

Por tanto, una casa prefabricada es tanto más económica cuando mayor 
cantidad , más rápidamente se fabrique. Y mientras más mecanizados 
estén las instalaciones y organizado sea el ciclo de producción com­
pleto. 



Maquinaria e Instalaciones. 

Depósito de áridos. 

S rt os e I evades 
18 mJ para gravilla 
24 mJ para arena 
18 mJ para cemento 

- Betonera de mJ por masado .con un rendimiento máxiroo de 20 m3 
por hora. 

- Moldes de Fraguado 

Vertical a SOºC 
Horizontal a SOºC 

3 a 11 horas 
4 a 8 horas . .. 

- Compactado res . 10 vibradores en cada núcleo de baterfa ( 5 por 
lado de 2.400 revoluciones por minuto). En lfnea horizontal, 
el vibrado sa ejecuta en mesa vibradora antes de colocar el ele­
mento en cáma ra de fraguado. 

- Soldadora de Annadura. 
Máquina automát ica con soldadura por fusión. 

- Mesa de Control 
Dos i ficadora ( células fotoeléctricas) 
Tratamfento térmico (discos, programas) 
Produccfón mallas (tarjetas) 
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Análisis de los Sistemas de Fábrica Fija (V.E.P. - STRUCTURAPIO) 

l 

2 

Inversión 

A diferencia de la construcclór tradicional, 1a prefabrlcación 
de planta fija tiene un costo ~e arrortlzaclón que no tiene el 
sistema tradicional para un 6ptlmo ~endlmlento 1a Incidencia de 
amortización no es considerable . 

A d lf e rencl a del Structurapld y Outlnord, V.E.P. por ser una f á-
brlca que ha sido donado por la URSS, sólo se cons I dera su amor-
tlzaclón en el desgaste y re~araclón de la maquinaria. 

V.E.P. 2,5% de 1 total en cWT\Or t Izad ón por m2 
STRUCTURAP ID 5% de 1 total en amort I zacl ón por m2 
OUTINORD 3% de 1 total en amort I zaci ón por m2 

En Inglaterra la amortización se obtiene al aumentar los costos 
tipos o directos en un 30 a 40% los gastos generales de oficina 
Y de erT4>resa, Intereses pasivos, Imprevistos, gastos de proyec­
to y útiles del empresario. 

Esta amortización se hace en plazo de 5 a'los con una productivi­
dad de una vivienda d iaria a 6 viviendas diarias (metaproy~c\o 
constructivo) 

Productividad 

Es este factor el que permite obtener 
tajas de cada sistema, pues evalúa el 
fábrl ca 

P• N•de viviendas/ ai'lo 
Costos 

una mejor Idea de las ven­
resultado final de cada 

m2 
Costos 

Es necesario tener presente que la productividad está en 1a rela­
ción directa al tiempo de ejecución. 
A menor tiempo: a Mayor número de viviendas 

b Exactitud en planes y programas a ejecutar 
e Aprovechamiento óptimo de obra de mano 
d Recuperación de la Inversión a menor costo 

El cálculo de la productividad no fue posible realizarlo por fal­
ta de antecedentes de costo. 
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V.E.P. 270m2 diarios con 
Structurapld IOOm2 diarios 
Outlnord 172m2 
Holdaje Deslizante 50 m2 
Raciona 11 zado 
Tradl clonal 

3 Radio de Acción. 

15.8 Hrs/hombfe/m2 

50 Hrs/hombre/m2 
100 Hrs/hombre/m2 

Es Indudable que la limitante de los sistema de planta fija, en su _ra 
dio de acción por el costo de transporte, aunque es rentable cuando Ta 
demanda es importante y continua . Para V. E. P. el radio de acción ópti­
mo es el de 50 Km., pues permite llevar hormigón elaborado a obras con 
su conveniencia en cuanto a costo y calfdad. , 

Para Structurapid es más amplio el radio de acción, ya que sus elemen­
tos son de menos dimensión y su peso máximo es de 600'Kg, p~diéndose 
transportar en un camión ( 10 ton.) la estructura para un piso de 70 
m2. 

Lógicamente a mayor dis tancia mayor costo. 

4 Transporte 

Es necesar io agregar que los elementos prefabricados en planta, deben 
estar previstos con armaduras adicionales para evitar rupturas a es­
fuerzos Imprevistos por efecto del traslado. Mientras mayor sea la dis 
tancia se produce: 
- Mayor gastos de transporte ton/Km. 
- Mis posi bilidades de pérdidas por accidentes ca~reteros (rupturas) 
- Tiempo. 

Por otra parte, a menor número de piezas prefabricadas menor costo de 
montaje. 

Estas caracterfsticas de plant a fija del peso y dimensi ones, se desta­
can más en la fabricación V.E.P. con un peso máximo de 5 . 500 Kg. para 
una losa de 3.20 por 5.50 m. 

El Structurapid no sobrepasa los 600 Kg para la viga mayor de 4 . 5m 
de largo, pud iendo transpo rtarse los elementos de un piso de 60 m2 
c~n un camión de 10 tonelada s , dejando las restricciones de tran spor-



te de fibrica a obra abierta a radios mayor~s que tos de grandes 
elementos pesados. 

En ambos casos, es preciso constar con grúas que permitan el tras ­
lado en obra dé tas piezas y una mayor i. rapldez en el montaje . 

.. 



.. .. .. 

-

CONCLUSIONES DE FABRICA ÍIJA 

En concepto general de la industrialización, pretende poder fabricar 
en serle un reducido número de elementos distintos que en su aplica­
ción repetitiva permitan reemplazar el mayor número de partidas posi­
bles de una obra tradicional, con esto se persigue disminuir los tiem­
po de obra, ocupación racionalizada de mano de obra para llegar a me­
nores costos del producto final. 

El implementar una fáb ri ca fija que produzca elementos prefabricados 
para viviendas, requiere una fuerte inversión Inicial, que sólo pue­
de ser a,nortlzada en un largo plazo para asT evitar una incidencia 
negativa en el costo de la viv ienda . 

Por el carácter intrínsecamente distinto con que se abordan las par­
tidas en las cuales intervienen elementos prefabricados en comparación 
a los que se ejecutan tradicionalmente, es difícil poder comparar par­
cialmente el proceso constructivo y tan solo se podría dar esta compa­
ración en término de productividad final, es decir m2 d iario a igual­
dad de especificaciones. De acuerdo a los antecedentes obt eni dos es 
cuantitativamente más ventajosa la prefabrlcación de viviendas en fá­
brica , por los factores de velocidad, cal idad del elemento prefabrl- • 
cado y además por las· mejores condiciones de trabajo de los obreros, 
que permite un mejor rendimiento a través de las diferentes especia­
lizaciones, todo lo cual conlleva Indudablemente a la· disminución de 
costo. • 

En cuanto menor sea el número de eleme ntos distintos a prefabricar Y 
más elevado sea el grado de desarrollo tec..nu1ógfco de la fábrica, es 
más clara la ventaja cuantitativa de la prefabrlcación de viviendas 
en comparación a lo trad i cional en término de productividad. 

El sistema V.E.P. de los cuatro sistemas en estudio de acuerdo a los 
conceptos anteriormente expuestos, es el que nos entrega los más al­
tos índices de productividad. 

Sin embargo, existe un factor que no afecta a los sistemas tradicio­
nales de construcción y que es de fuerte Incidencia en los sistemas 
de prefabricación de planta fija, este factor dice relación con la 
distancia entre el punto de fabricación de los elementos y su lugar 
de montaje. 



Esta limitante de los sistemas de planta fija, como es el caso de 
V.E.P., se ve acentuada por las características geográficas de nues 
tro pals, ya que a mayor distancia los costos de transporte se ve­
rán notablemente aumentados, con lo cual estos sistema, tienen un 
limitado radio de acción. 

Si1a ésto agregamo~que el tiempo de transporte en un momento deter­
minado puede ser de tal magnitud, que no exista mayor diferencia en­
tre una c.onstrucclón tradiciona l a una prefabrícada con lo cual In­
dudablemente uno de los sentidos de la prefabrlcaclón que es su velo­
cidad de ejecución, perdería vigencia no Justificándose el sistema en 
sí mismo. • 

-
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EDIFICIO CONJUNTO HORIZONTE. 
SISTE.MA STRUCTURAPID 

-
- UN TURNO DE. 8 Hr PRODUCE. 

15 a 30 E.LEME.NTOS DIARIOS. 

- E.N 8 DIAS LOS E.LE.ME.NTOS SE. 

E.NCUE.NTRA LISTO PARA 

MONTAJE.: 

AR~AOO Y HORNIGONEADO UN OIA 
rnA GUAOO MOLDES DOS OIAS 
DE SHO LOE UN DI.A 
IZAGE Y LIMPIEZA 
FRAGUADO EN PA.TIO TRES DIAS 

LOS MOLDES DE LOSE TAS , PI L ARES Y 
VIGAS SE USAN ALTERNADO DE. AC UERDO 
A LAS NECE SI OA D[S 

e, - - e, 

e] ~ 
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E.DIFICIO TIPO C · 66 
SI STE. MA V. E.. P. 

OOS TURNOS DE. 8 Hr. PRODUCE.N 

175 E.LE. M TOS. DIAR IOS , CON UN TURNO 

DE. MAN TE.N CION . 

TIE.MPO DE. FRAGUE. 12 Hr. 

70 MOLDES DIARIO DE LOSAS, PANELES INTERIORES 
lMOL DEO VERTICAL) 

70 MOLDES DI.ARIO DE LOSETAS t MOLDEO HORIZONTAL) 
36 MOLDES DIARIO DE FA CHA DA Y CULATA . 

ESTA PR OOUCC ION SE REDUCk EN UN 40/· AL SER 
UN TU R NO DI ARI O • 



V. E.P STRUCTURAPID 
...__ 

SUP. APROX. OF. FAB.RI CA 
1 

140.000 M2 
11 

4.800. M2 

- PLANTA PRODUCCION - INSTALACIONES DE 
INSTALACIONES - PLANTA HORMIGONES MOLDEO DE ELEMENTOS 

- SALA CALDERA -'TALLER ENFIERRADURA 
- LABORATORIO - BODEGA 
- DEP MATERIALES(áridos) -ACOPIO DE ARIDOS 
- PATIO DE PANELES -APERCHAOO DE MOLDES 
- MAESTRANZA-GARAJE 
- TALLER ELECTRICO 

- OFICINA 

- EDIFICIO ADMINISTRATIVO 
. . --

- DOS BETONERAS 1 M3c/u - UNA BETONERA 1/2 M
3 

MAQUINARIAS - 8 GRUAS PUENTE 10 T. - UNA GRUA TORRE 1.5 T. 
- 10 VI BRADORES/BATERIA - UN VIBRADOR/MOLDE 
- UN CARRO ELECTRICO - UNA MAQUINA DE 

POR PATIO DE PANELES PRETENSADO 
- SOL DADORA MUL TI PUNlD 
- UN COMPRESOR 

>-· 

PERSONAL - 40 ADMINlST. Y TECNIC05 - UN JEFE PLANTA 
- 100 PRODUCCION, MAN T. - DOS ENFIERRAOORES 
- 20 TRANSPORTE - DOS ALBAÑILES 

-DIEZ OBREROS 

~ -- -

PRODUCCION TRES OEPARTA,NTOS UN PISO CADA DOS 
DIARIOS DE 70 . DIA S DE 250 ~ 

• ___J - - ---- -- - . 

1 

COSTO ESTIMATIVO U.S. $12.000.000 U.S. $ 30. 000 

------ ----
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C.3 ANALISIS DE MONTAJE DE LOS SISTEMAS EN ESTUDIO, SUS COHPONENCIAS 
PRINCIPALES. 

' 
C.3.1. Montaje Sistema V.E.P. 

'. Como veremos una correcta secuencia ce operaciones de mootaje • aumen 
tará en general el rendimiento de los equipos de trabajo, siendo ést 
a Colocación muros interiores. 
b Muros y fachadas. 
c Losas. 
d Uniones. 

Para la colocac ión de los paneles·se utilizan dispositivos de aj uste 
nomin ados "Puntales de ajuste", consistentes en barras metálicas de 
gitud regulable que servirán de apoyo lateral a los mu ros de tabique 
apoyándose ellas en perforaciones de entre piso o en un núcleo "agar 
dor", dispuesto para tal efecto y que servirán para varios puntales, 
anteriormente como fijación para el izaje de 'las losas a su posición 
el edi ficlo. 

El trabajo de montaje dependerá en su intensidad del número de tamañ, 
de los elementos . 

Equipo de Montaje Mínimo 

Personal: 

Equ ipo: 

Un Jefe de obra 
Un Supervisor 
Un topóg rafo 
Un gruero 
Dos soldadores 
Dos albañiles 
Dos montadores 
Cuatro jornaleros 

Una betonera 
Un elevador 
Un taquímetro 
Dos soldadoras 
Un c am ión grúa 

Total : 15 personas. 

Una grúa de 10. 000 Kg . a 20 metros 
Una grúa 
Puntal es telescópicos (brigadas) 
Vi b ra do r de inmersión 
Cat e t es (puntales de niveles y plo rros ) 
Un choco con tres porta pane l es. 
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C. 3. 2. Montaje Sistema Str-ucturapi d. 

a Colocación de pilares pasando los cor rectores por su i nter ior, por 
medio de grúa. 

b Se aploma el pilar, 
c Se re l lena la mitad de él con hormigón y se vibra. 
d Se elimina gargantilla. 
e Colocación de vigas en la ranura de los pilares. 
f Se coloca losetas de tope entre ellas apoyando sus extremos en el 

montaje. 
g Fijación de alza r:ritna de segur'idad. 
h Colocación de fi e rros adicionales en las vigas e Instalaciones de 

malla en sobrelosa. 
Se hormigonea sobre losa , comple t ándose al mismo tiempo la mi t ad 
superior de los pi lares . 

J Repetic ión del proceso para el segundo piso . 
(Proceso continuo Y. cíclico). 

En est as f aenas se ocupan 23 personas que se d i stribuyen de l a siguie 
te mane ra : 

4 personas en colocación de pi I a res. 
7 pe r sonas en aplome y puntaje 
4 personas en losas 
4 personas en hormigoneado. 
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C.3.3. Montaje Sistema Outinord. 

En la práctica sera determinado la utilización de una grúa hasta 
10 túneles y dos giúas para más de 10 túneles, dejando una para el 
montaje de los encofradqs y otra para la colocación del hormig?"· 

Operaciones sucesivas: 

a Colocación en el sobrecimiento de las guías y fijación en ella 
de marcos de ventana y puertas previsto en el plan de montaje. 

b Hormigoneado de las guías, dejando fierros de empalme que son 
las que dan el espesor de los muros y fijan con exactitud la p~ 
sición de las coqull las y culatas. 

c Montaje de las coquillas: 
- Según Plomo de Montaje. 
- Alineamiento. 
- Regulación de altura, plomo y nivel. 
- Colocación de coquilla lateral. 
-Colocación de conos para regular el espesor de los muros Y f i- , 

jar la s coquillas de los túneles adyacentes .• 
- Ubicación de las coquillas de los túneles adyacentes utilizan­

do e 1 rn i smo método. • 
- Verifi cación de la regularización general. 
- Corrección final . 

d En forma simultánea se continúa el ciclo. 
Desmontaje de los moldes en 12 horas. 

e Desarticulación: 
- Abatimiento de moldes de borde de muro y losa 

Retiro pasadores de muros 
Desconexión cerrojos y broches 
Desarticulación de las gatas (base panel) 
Desarticulación de puntales diagonales 
Transporte caqui l la. 
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C3.4. Ejecución del Holdaje Deslizante. 

a Picado y limpieza de los moldes. 

b Colocación tablero interior molde 

c Enfierradura de toda la altura del molde 

d Colocación tablero exterior 

e Colocación de los yugos de unión y sus gatas 

f Colocación de las gatas (vainas) cañerías y circulación de aceite. 

g Colocación de barras de deslizamientos 

h Armado de plataforma de trabajo y sus ~scotillas 

Unión de la plataforma a los tableros 

j Colocar andamio exterior e interior 

k ·instalaciones de gatas para las faenas verticales 

Probar funcionamiento de bomba central y las gatas 

m Instalación de las huinchas para elevar l os fierros y el concreto. 

n Montar torre elevadora 

ñ Instalación de los medios horizontales de transporte de concreto. 

o Revisión de todo el montaje y demás instalaciones. 



Análisis de Faena de Montaje. 

Una de las ventajas más representativas de los sistemas prefabrica­
dos en relación a lo tradicional es el montaje en obra, puesto que 
ocupa un reducido personal y se realiza en corto tiempo. 

· Es en esta faena donde se obtiene el mejor rendimiento de los distin­
tos sistemas. 

Cabe destacar que hay gran diferencia . en la entrega de obra gruesa de 
elementos de los sistemas en estudio para su terminación en forma tra 
di ci ona 1. 

Podemos decir que: 

V.E.P. entregó un 50% del avance de obra con muros, losas, ta­
biques y balcones, etc. 

2 Outinord le sigue en porcentaje de avance de obra con un 35% • 
. 3 1-bldaje Deslizante 30%. 
4 Structurapid 20%. 

El sistema cerrado de prefabricación V.E.P. se encuentra en ventaja 
l en 9J rendimiento con respecto a los abiertos, puesto que la repet i ­
ción de la ejecución y montaje de los block tipo permite una ej~cu­
ción igual en cada block, con mínimas diferencias, produciendo un 

1menor tiempo y costo en la ejecución. 

~ 
E~ cambio, los sistemas abiertos tienen un menor avance de obra en 
su ejecuc,on y una variabilidad en los diseños, siendo diferente para 
Gada caso las soluciones tanto de montaje de estructura como de ter­
minaciones. --.. ---
la flexibilidad, implic~ un costo mayor en la ejecución de la obra. 

A MAYOR FLEXIBILIDAD + MAYOR COSTO + TIEMPO 

El objetivo de la organización industrial cerrado de la obra, será 
tratando de planificar y programar cuidando que todas las faenas es­
tén sincronizadas según una secuencia lógica en el tierrpo. 

57 



CUADRO COMPARATIVO DE MONTAJE DE LOS SISTEMAS EN ESTUDIO. 

SISTEMAS 
PARTI DAS 

Pe rso0al 

P. dimien-
t o horas 
M2 

Aporte de 
los Siste-
mas en e l 
tota l de la 
ob ra 

Tiempo 

?: Apo rte de 
Prefabr i ca-
c ión S is te-
mas/Pa rtidas 

Termi nací o-
nes 
f-luro~ l:" .\( t: . 
Mu ros 1 n t. 
Losas 
1 ns ta l a e i o-
nes : 
Luz 
San it a ri os 

V.E.P. ESTR UCTURAP ID OUTINORD MOLDAJE DESLIZANT E 

17 personas 15 19 17 

l ~H/H/m2 16,2H/H/M2 12,05H/H/M2 

270 100 1 72 so 

sot 35~ 30% 20% 

50% 

o o o 
l 00 10 60 100 
100 l O 20 20 
100 so 

080 80 80 80 
10 o l O 10 
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Rendimiento. 

Con respecto al acortamiento de plazo de construcción, debe men­
cionarse lo siguiente: 

En la construcción tradicional, las diversas fases d~ la obra no 
pueden real izarse más que en un orden lógico, dado por las resis­
tencias de los materiales. Por ejemplo: primero los cimientos, lueg< 
el encofrado, armado y hormigoneado de la estructura. 

La aplicación de la prefabricación, no obstante permite la ejecuciór 
simultánea de estos procesos constructivos, por ejemplo, en el caso 
de la prefabricación a pie de obra, los paneles de muros y ventanas 
c~nienzan al mismo tiempo que fund aciones. Una vez calculada la es­
tructura del edificio, puede continuarse el trabajo sin obstáculos 
debido al encofrado de andamfos sin que haya que esperar el endure­
cimiento necesario del hormigón. 

Hormigón V. E.P . 90% de obra gruesa terminada. 
STRUCTURAPID 70% 
OUTINORD 80% 
HOLDAJE DESLIZANTE 60% 

Una vez unida una estructura prefabricada, es inmediatamente apta 
para soportar cargas, necesitando solamente un ligero acabado como 
en el caso de V.E . P. y OUTINORD. 

El tiempo consultado para una estructura prefabricada d~ hormigón 
armado puede dividirse en dos partes: 1-a prefabricación exige apró­
ximadamente el 80% y el montaje solamente el 20% de obra gruesa. 

En consecuencia la prefabrlcación logra ahorrar el - plazo de ejecu­
ción hasta disminuir en un 50% reduciendo a su vez los costos fijos . 

Las diversas economías que se logran mediante la industrial izac l ón 
sobre montos del edificio tradicional por mes, alcanza a un 37,57% 
según Ramón Undurraga. 

ITEM 

Reducción de plazo 
e 1 ima 
Transporte peso 800 Km. 
Menor insumo H. A. 
Menor insumo materiales 

2.07 
3.2 
1.3 
8.0 

15 . 0 
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V. E .P. 

11 

STRUCTURAPID 

11 

OUTINORD 

1 

M OLDAJE DESLIZANTE 

PERSONAL 
11 

17 personas 

11 

15 personas 

11 

19 personas 

11 

17 personas 

RENDIMIENTO 

11 

270 M'ld i a 

11 

100 M
2
/dia 

11 

170 M2/di a 

11 

50 M
2
/q i a 

JORNADA CAPACIDAD OE PARA CUATRO PARA UN EQU IPO DE 15 a 20 

DE 8 Hr. DIARIA 40 a 80 ELEMENTOS DEPARTAM~NTOS DE 14 TUNE LES SE CMS . / HORA 
DIARIOS CON 300 M LOGRA UNA SUP 
3 V IV,/ dio EN 22 Horas DE 516 M EN 

TRES DIAS • 
.l. 

~=================:::; :::=================::: :::================== ~=================~ '.::.=================::::: 
OPTIM IZACION 
DEL RENDIMIENTO 

CON 2 TURNOS 
DIARIOS EN FAB. 
Y UN TURNO DE MAN. 
TENCION SE OBTIE. 
NE DE 1500 VIV. 
DIARIA 

AL EJECUTAR 2 FAE. 
NAS SIMULTANEAS 
SE REDUCE EL TIEM_ 
PO EN UN 40¾ . 
LOGRANDO 140 t# 
DIAR IO 

AGOTAN DO AL MAX. 

SUS POSIBILIDADES 
SE REDUCE EN UN 
40¾ LAS OBRAS 
COM PLEMTARIAS. 

EL SISTEMA SIEtv'CREl 

( Italia) ALCANZA 
DE 7 A 8 W I dio 
A BASE DE DOS 
TURNOS DIARIOS 

~=================:::: ....----------~ L....--_-_-_-~-_-_-_-_-_-_ -_'-_-_ -_-_-_-_ _,~ ~.--_ -_ -_ -_ -_ -_ -_ -_ -_ -_ -_ -_ -_ -_ -_ -_-_-' __ L..-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_-_ -_-_-_ -_-_-_ --'~ 
UN CAMION • 3 RAMPAS 
UN TAOUI METRO 

UNA GRUA TORRE 
UNA GRUA TRICICLO 
UN VIBRADOR 
APLOMA DORES 

COOUI LLA°S 
· · MAQUINARIAS 

UNA GRLJA 10000 Kg. 
UNA BETONERA- 2 VIBRAD. 
DOS SOLDADORAS 
PUNTALES TELESCOPICO 
CATETES (niveles) 
UN CAM ION GRUA 

DOS CAPACHOS 
UNA BE TONERA 

UNA GRUA TORRE 
UNA BETONERA 
UN VIB RADOR INMERSIO 
DOS CAPACHO S 

• UNA BOMBA HIDRALICA 
DOS BETONERAS 
U.N VIBRADO 

L----------- -

... 
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Análisis de Obra de Mano. 

Uno de los factores más i~portantes en la prefabricación en los 
países desarrollados, como en EE.UU., Inglaterra, es la disminu­
ción de la cantidad de obra de mano en la construcción, logrando 
una racionalización y óptimo rendimiento del personal, con el obje 
to de disminuir los costos fijos. -

En la R.F.A. la obra de mano representa un 41% del total de los ga~ 
tos, distribuyéndose de la siguiente manera : 

Costo Personal 
Consumo materiales 
Costos varios 
Equipos y maquinarias 
Sub contratos 
Combustibles 

Total 

41 ,(} % 
36 ,2 % 
12,3 % 
4 ,2 % 
8,3 % 
1 ,9 % 

100 % 
Fuente: Hetaproyecto construct i vo. 

En Chile, el manua l de costo unitario nos indica los siguientes ren­
dimientos: 

Tipo de Hormlg. Preparación Co l ocación Tota~ Rendimiento,20 hrs. 

Hormigón armado 8 ,. 1 1 19 40 m3 

Los costos de mano de obra en la construcción tradicional tienen un 
porcentaje de 20 a 30% de los gastos totales. 

De acuerdo a un estudio realizado por PRODECO, ejecutado por el Ar­
quitecto Ramón Undurraga, se obtuvieron los siguientes rendimientos 
promedios de obra de mano de los dferentes sistemas en ejecución 
de 1 país . 

Obra de mano en la construcción tradicional 
racional izado 
prefabricado 

industrializado 

131 hrs/hombre/m2. 
50 hrs/hombre/m2 . 
24 hrs/hombre/m2. 
9 hrs/hombre/m2 . 

Se tiene, por lo tanto, un gran aprc ve chrl miento de la obra de mano 
en la construcción industri a l izada de viviendas. 



... . : · • 

Características Estructurales. 

Apare ntemente y en términos históricos, todas aquel las construccio­
nes que están formadas por muchas piezas montadas en obra, crean al 
usuario unas 1sación de inseguridad estructural en contraposición 
a lo monolítico y artesanal a la construcción tradicional. 

Al usuario le resulta más difícil aceptar la idea de seguridad que 
produce este tipo de montaje. 

En la estructura tradicional hay variaciones de calidad entre masa­
da de hormigón y control de calidad en los hormigones, además de 
errores en la colocación de armaduras. 

Es por esto, que las dimensiones tradicionales son mayores a las in­
dustrial izadas, ya que necesitan un mejor coeficiente e seguridad . 

Esto justifica el hecho de prefabricar con un 
dad menor, sin tener mayores posibi I idades de 
trol de calidad de los materiales sobre todo 
elementos en serie. 

coeficiente ·de se9uri­
error por el mejor con 
en la fabricación de -

Sin embargo, la preocupación principal de la prefabricación está en 
las juntas de'los elementos V.E.P. STRUCTURAPID. • 

En cambio, la ejecución en sitio como moldaje deslizan te, OUTINORD 
no presenta este inconveniente. 

Dimensiones: 

V.E.P. STRUCTU- OUT I NORD MOLDAJE TRADICIONAL 
RAPID DESLIZANTE 

Muros 12 - 35 10 a 20cm. l 2 a 17 16 -10 12 
losas 12 10 cm . JO 1 O 12 
Pilares 25 promed. 32 por 32 20 a 30 
Vigas 30 p romed. 35 por 32 20 a 40 

cm. 
cm. 
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Materiales. 

Es indiscutible que la racionalización de las faenas en prefabrica­
ción de viviendas se obtiene un mejor aprovechamiento del material, 
como: Ari dos. • 

Cerrento. 
F í erro. 
Holdaje. 

En todos los sistemas estudiados se elimina el moldaje de la cons­
trucción tradicional de hormigón armado en madera~ por moldes metá­
licos con una duración desde 500 a 2.000 usos, sin desperdicio de 
material por este efecto . 

Normas estadísticas nos proporcionan un orden de la elaboración de 
1 m) de hormigón en su elaboración: 

1 Encofrado 4 - 8 hrs/m2 a 3 hrs/m3. 
2 Fabricación y colocación del hormigón 3-8 hrs. 
3 Preparación y puesta en obra de armadura 7 - JO hrs. 

En consecuencia: 

1 m3 de hormigón tiene 5,5m2 de encofrado y 100 Kg. de armadura. 

La utilización de moldajes, al trabajar -con hormigón, resp, .. nde direc­
tamente a la característica de plasticidad que tiene el concreto, 
luego de ser preparado y la necesidad de confinarlo. 

El estado de plasticidad inicial que presenta el hormigón al momento 
de ser colocado,es una de las ventajas que ofrece el hormigón, sin 
~nbargo, aprovecha esta propiedad,íntegramente lífllllca enfrentarse 
a problemas constructivos y económicos derivados directamente de la 

. preparación de los moldajes. 

El hormigón cuenta además con: 

1 Aceptación de parte del usuario 
2 Fácil mantención. 
3 Construcción monolítica entre Josa y muros. 



CUADRO COMPARATIVO DE MATERIALES USADOS EN OBRA GRUESA. -

V.E.P. STRUCTURAP ID OUTINORD MOLDAJE DESLI- RACIONAL 1-
ZANTE ZADO CORV 1 

BLOCK 1.010 

Moldaje Metálico Metálico Hetálico Madera Madera 
2000 usos 2000 usos 500 usos 20 usos 3 a 6 usos 
300 a 400 

Resisten-
c i a Kg/ 
cm2. 300 180 a 450 180 100 225 

Mol deo En fábric a Fábrica y Obra Obra Obra 
Obra 

Ari do 2 cm. 1 ,5 cm 3 cm. 

Es necesario hacer notar que la V.E.P . cuenta con una elaboración del 
material altamente mejor mecanizado y controlado tanto en la ejecución 
como en laboratorio obteniendo una calidad sin pérdida de material . 

En cambio, los demás sistemas se ejecutan con betoneras normales que­
dando sujeta l a elaboración de hormigón al control de los operarios, 
sin que por ésto sea de mala calidad la resistencia del hormigón. 

Uno de los problemas del hormigón es la adherencia entre un hormigón 
fraguado y un hormigón en estado de plasticidad, en la medida que los 
sistemas mantengan continuidad y uniformidad en la estructura como un 
elemento monolítico, el sistema será más eficiente, siendo ésta una 
gran ventaja en el sistema OUTINORD y una desventaja en el V.E.P . , ya 
que necesita Junta de hormigoneado en obras con los problemas que ésta 
pres en ta. 



.. 

--------

Uniones. 

Se entiende por unión aquella zona que comprende las extremidades 
de las piezas donde se busca reconstruir como continuidad de cier­
to orden (mecánico, estructura, técnico, acústico y estanqueidad 
de aspecto). Estas deben cumplir con los principios básicos: 

- Construcción de conjuntos sólidos y durables. 
- Asegurar y contribuir a la estabilidad de la construcción. 
- los hormigc1es de punta deben permitir facilidad de colocación. 

(faenas expeditas). 
- Deben ser estanco a la lluvia y polvo. 
- Dar un buen aspecto a las terminaciones. 

Para V.E.P., las uniones presentan problemas en su ejecución, de­
biéndose colocar sellantes entre los dos paneles de contactos de 
fachada, sin embargo, influyen factores de distorsiones y variabi­
lidad de las dimensiones de los paneles, y regularidades de las su­
perficies de contacto, e incluso, posibles porosidades del hormigón. 
Todos los pilares y vigas en el sistema V.E.P., deben hormigonearse 
en obra, en forma tradicional, permitiendo la continuidad de las te.!_ 
minaciones de los muros sólo con un personal especializado. Además, 
estas uniones, deben contar con arriostramiento en pie, que permita 
hacer de la estructura una ·construcción mono! ítica. • 

Al inverso de V.E.P., existe STRUCTURAPID que entrega pilares y vigas 
prefabricadas con uniones interiores quedando sólo a la vista los ele 
mentas prefabricados. Una gran dificultad del STRUCTURAPID,es la sim~ 
!ación de las juntas de losetas en los cielos-, no quedando bien revuel 
tos, pues se descotan. El de hormlgonear pilares interiores y sobre -
losas, permite una mejor unidad de material a diferencia de V~E.P. 
En el sJstema OUTINORD, el honnigonear en obra muros y losas, permite 
una estructura monolítica y continua separando las dificultades del 
hormigón en cuanto uniones o puntas. 

AJ trabajar muros y losas en fonna tradicional permite la colocación 
de instalaciones tradicionales en muros de fachada y paneles interior­
res. Como solución estructural responde como más ventajas que los sis­
temas V.E.P. y STRUCTURAPID. 

El moldaje deslizante ejecuta muros independiente de losas, las unio­
nes entre éstas se hacen dejando perforaciones en los muros para su 
empotramiento posterior, debiéndose dejar fierro de arrastramiento en 
los muros. • 



-

Elementos Incorporados. 

En todos los sistemas se consultan las Instalaciones eléctricas 
incluidas en muros y losas, quedando sólo las perforaci ones para 
la lnstalaclón de los artefactos sanitarios. 

Todas las Instalaciones de agua y desague se realiza en forma tra­
dicional. 

En V.E.P., se deja sólo las perfo raciones para la posterior coloca­
ción de las cajas de repartición de luz, quedando éstas incluidas 
en los muros y losas para los otros sistemas en estudio. 

Sólo, en la prefabrlcación de viviendas tridlmensionales o de célu­
las se fabrican las células sanitarias en forma prefabricada, sien­
do una de las grandes ventajas de la prefabrlcaclón de viviendas 
con respecto a la ejecución tradicional. 

Además de las Instalaciones eléctricas se consulta en paneles de 
fachada un aislante térmico {alslapol 4 cms.) para el sistema V.E. 
P. y una capa de hormigón liviano en losas. 

OUTINORD, no consulta alslación térmica ni acúst ica dejando esta' 
función al hormigón, pudiendo además solucionarlo con muros tradi­
cionales de fachada o interiores . 

STRUCTURAPID, en cambio, su sistema de losetas huecas pe r.mlte una 
alslaclón térmica y acústica reforzada con una tapa de mortero so­
bre las losetas. 

Como los muros exteriores e interiores son tradicionales la alsla­
clón y ventilación se logrará de acuerdo con las necesidades per­
tinentes. 
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Termfnaci ones. 

Se llamará etapa de termfnacfones toda faena que se realfce en for ­
ma tradfcfooal. De esta forma se puede clasificar porcentualmente 
con respecto al avance de obra en su total: 

V.E.P. 
OUTINORD 
STRUCTURAP ID 
MOLDAJE DESLIZANTE 

SO% 
40% 
30% 
25% 

Avance de Obra. 

lncldencfa porcentual de la prefab ri cación danesa, Lalsan y Nielsen 
en el total de partida similar a V. E.P. 

- Montaje de los elementos prefabrfcados 
inclufdos el relleno y trabajos ad hoc .... 3.2% 

- Movimiento de tierras 
- Instalaciones eléct r icas 0.9% 
- lnstalclones sanita ri as 1.1% 
- Ca lefacción 1. 0% 
- Pi ntura. 1.8% 
- Cubierta 0. 8% 
- Varios 0.2% 

Para nuestro país se considera como coefic iente de importancia par­
tiendo de las sfguientes especificaciones (CORVI 1970): 

- Muros 
Techumbre 

- Fundaciones 
- Pav imentos 
-Carpintería Fábrica 
- Base Pavfmentos 

Cielos 
- Pfnturas 
- Gradas 
- Instalaciones 

22 
21 
13.5 
11 
10.5 
9 
5 
4 
1.5 
1. o. 



Conclusíones de Montaje. 

Dentro de la prefabrlcacrón de vrvienda, el montaje es qulen tie­
ne el rol prlncrpal en el aprovechamiento y rendímíento de la eje­
cucíón de vívíendas prefabrícada~-

ES t a ejecucíón, ocupa un reducldo número de personas en comparacíón 
a lo tradícíonal y es posible ejecutar la faena de montaje de los 
elementos en un corto trempo, llegando como en el caso de STRUCTU­
RAPID a ocupar 1/10 del tiempo tradlcíonal en el montaje de obra 
gruesa. 

Sin,' embargo, el aporte de cada sJstema es a la obra gruesa tradr­
cional, siendo mayorltarJo el aporte en rapídez y ejecucíón el del 
sístema V.E.P., ocupando casí símllar número de personas que los de­
más sístemas prefabrlcados, ya que este sístema es el que enfrega 
un mayor número de partida por ej: plso, clelo, muros, tabíque, y 
c i rcu t acl ones. 

El rendímlento de montaje puede ser optímatizado de acuerdo a la 
organizac ión de las faenas, en un aprovechamíento de brlgadas en 
forma cont inua cuando se trata de conjuntos masívos. 

En el caso de prefabrlcaclón cerrada , el aprote al montaje es m~­
yor que los sistemas abiertos, por ser una forma repetrtrva en dls­
t in tas obras, en cambí o, tos s rstemas aWertos están sujetos a_ tas 
lnterpretac l0nes de planos y varrables en el dlse~o. 

Con respecto al aporte de los sístemas en estudlo estos son varia­
bles y entregan elementos termínados en obra por medro de uniones 
o cerramientos Independiente del montaje. 

Este aporte en rapidez y dlsm inucíón de costo de ta obra gruesa, 
slgnifíca también exactitud en tas dlmensíones, mejor termínacíón 
de los elementos de obra gruesa, con lo cual quedan píntadas o a­
plicada cualquier tipo de revestfmlento Inmediatamente. 

los aportes que tos diferentes sistemas en cuanto a rendlmíento de 
obra termínada se refieren, son tos sígurentes; 

V.E.P. 
OUTINORD 
STRUCTURAP I O 
MOLDAJE DESLIZANTE 

270 m2/ dfa 
170m2/dfa 
100 m2/ dfa 
50 m2/ df a. 



La maquJnaría necesaría para el montaje es simílar en los siste­
mas, varíando principalmente en las maquinarías de ízaje de los 
elementos prefabrícados y de los moldajes. 

El hormJgoneado y moldeo es ígual para todos, díferencíándose en 
la cantídad y continuídad del hormígoneado. 

El hecho de dísmfnuir el número de operarios no debíera sfgnifícar 
desocupacíón de 1a·mano de obra , ya que en un sístemátfco aprove­
chamíento de estos sístemas y consf derando la rea.1Jdad habf taclo­
nal de nuestro pafs, debíeran implementar en gran cantfdad este sr 
tema, con lo cual desaparecerá la desocupacíón. En cambfo aparece 
como una gran ventaja el alto control de calfdad de los elementos 
y de montaje, con lo cual los coeffcíentes de segurfdad podr1an se 
Jncluso menores de los usados tradícíonalmente, con lo cual se per 
mítírfa fuertes ahorros de materías prímas y faenas especfalizadas 
de estructuras. 

Este Óptfmo aprovechamiento de materfal es para los cua tro síste­
mas,varíando en peque~a medfda uno de otro. 

El hecho de elfmfnar el moldaje tradJcfonal con los dfferentes sís· 
temas prefabrf cados, signíflca un ahorro de materfas prl~s Jmpor­
tantes en el costo de mano de obra y materíales . Además de sígniff · 
car un ahorro un ahorro de materla prima básica para el desarroll, 
del país. 

La utíllzacJón del hormigón armado en la prefabrícación de vívfen­
das en nuestro país es justJfícada por la disponlbJlldad de materf; 
prfmas existentes, y la reducción de sus costos es factible con un; 
mayor mecanización y demanda. 

los áridos y· cemento son materias primas del hormJgón que satJsfa­
cen las necesidades exJstentes y cuya produccJón es pos _Jble de de­
sarrollar. El fierro es otro elemento composJtlvo del hormígón ar­
mado, que encontramos en forma natural y en cantídad en el país. 
Su dísmínución de costos dependerá de una mejor explotacíón y pro­
ductlón. 

Las caracterfstJcas estructurales del hormJgón son adecuadas a las 
condíciones sfsmícas del país. pues su cálculo matemátJco está pro­
bado desde hace un siglo . Además su densJdad y espesor permJte al 
hormigón ser buen aislante. 



Sólo una complementación de elementos lívíanos y/o porosos, per­
míten aumentar esta cualidad comp leja pdra otros materiales de 
construccíón como metal, plástico, etc. 

las cavídades y dismínuclón de espesor y peso a través del elemen­
to fíerro pretensado, permiten una mejor utílízacíón del hormigón 
armado como solución en ta aíslacíón térmíca y acústíca. En resu­
men es un material básíco de los sistemas prefabrícados que gosa 
de gran aceptación del usuario. 

Sín embargo, como el hormigón ~e obtíene en forma plástíca, es ne­
cesario su moldeo para la obtención de la forma~ Esto implíca en 
el ~so de V.E.P. y Structurapíd, la uníón en obra a través de nu­
dos dejados exprofesos, con el objeto de tener la uní dad monolítica 
de la estructura. 

Estas uniones son el inverso entre el sistema V.E.P. y Structurapid. 
En el prímero se hormigonean vig as y pilares, en el segÚndo éstos 
son prefabricados . 

En cambio, en el sistema Outínord de p ie de obra, esta fase no exis 
te, lográndose una unídad monolítíca al momento de fraguar, puesto 

,que se hormígbnean muros y losas juntos . 

Para el moldaje desl lzante es una combínacíón de ambos sfstemas,ya 
que se ejecuta primero muros, dejando abertura para el empotramien­
to de losas. 

Los sistemas en estudio entregan la obra gruesa en diferentes fases, 
restando por ejecutar las partídas de terminación por métodos tradi­
cíonales. 

Podemos valorízar este aporte en un porcentaje de ejecución con res­
pecto al total de la ejecución y tendremos lo siguiente: 

V.E.P. 
OUTINORD 
STRUCTURAPID 
HOLDAJE DESLIZANTE 

50% 
40% 
30% 
25% 

Estas partidas, pueden ser en gran parte prefabrícadas, pero lo que 
se refiere a instalaciones sanitarias y terminaciones tradicionales 
se real Izan por los métodos conocidos. 



Por lo tanto, la prefabrlcalón de viviendas en altura media es 
principalmente un gran aporte a la ejecución de la obra gruesa 
de hormigón armado, que lmplJcan racionalización y optimatlza­
clón de l resto de la ejecución. 

-



C.4. Análisis arquitectónico de los Sistemas en Estudio 

Dimensionamiento de las viviendas 

las necesídades espaciales y de superficie de una vivienda debe res 
pondera las necesidades de los distintos grupos familiares, consi­
derando la naturaleza fisiológica, sicológica y cultural, en la que 
se establece una jerarquía común a tipos de familias . 

Estas dimensiones pueden se r fijadas en tipos generalizados de casos 
llegando a límites críticos y J(mftes patológicos. 

Algunos técnicos europeos han fijado para el límite crítico de 12 a 
14 m2 por persona y para el patológico de 8 a 10 m2 por persona. 

El Banco Interame ricano de Desarrollo y la Unión lnternacíona1 de 
Organismo Familiar , ha determinado las siguientes superficies míni ­
mas po r ambiente . 

M2 Estar 

P.aíses en vía de 
Desa rroll o (Argen-
t ina 1 s rae 1) 11.6 

Europa O ri en ta 1 
Hung r ía, Polonia 15 

Chile (normas tenta­
tivas de habitabili­
dad Arq. Zamora Undu­
rraga.) 15 

Dormí r Dorm í r 
2 camas 1 cama 

9.0 6.6 

10.0 6.6 

].5 4 

Fuente de Industriali zación, autor Meyer. 

Cocina Baño 

3.5 3. 3 

4.2 3.8 

2.5 2.0 

la corporación de la vivienda {1970) obtuvo un coeficiente de 8 a 
10 m2/ persona, para la vivienda definitiva del área de mayor ur­
gencia. 

la Asociación de Ahorro y Préstamo Diego Portales, en cambio, obtu­
vo de acue r do a s us realizaciones un promedio de 8,4 m2 y 17,5 m2 
por pe r:. , n a . 



La normaliz ación de los índices promedio~ de espacios útiles apro­
vechables de la vivienda, no se cuantifican exclusivamente en metra 
Je, sino también en organización de espacios. 

En res~menila standarización de la vivienda tienda a dar espacio su­
ficiente a la habitabilidad mínima, que va desde lo particular o in 
timo a Jo colectivo. 

Con el objeto de ~ener una mayor claridad sobre los aportes de los 
sistemas estudiados se aializarán las soluciones. arquitectónicas eje 
cutadas por cada uno de los si9temas. Estas soluciones representan -
standares de habitabilidad para sectores de Ingreso medio y medio 
alto. A pesar de que los conjuntos en estudio son tomados como pro­
med ios en la ejecución de cada sistema, representan las llmitantes 
y ventajas de cada uno. 



• 

.,, 

Sistema V.E . P. Conjunto Villa Carmen - Quilpué. 

Agrupamiento. 

Es un conjunto de 4 Block de 16 departamentos _ cada uno, tiene cua 
tro pi sos de altura con dos accesos por Block . 

Este conjunto se desarrolló con fuertes condicionantes dadas por: 
dimensión del terreno y alta densidad que se debe conseguir por su 
privilegiada ubicación, con respecto al centro de la ciudad de Qui.!_ 
pué. 

Dado que el Block tipo V.E.P. vuelca sus departamentos hacia ambas 
caras de éste, no existen problemas de asoleamiento, por lo tanto, 
su emplazamiento obedece a las condicionantes municipales y al me­
jor aprovechámiento de las faenas de montaje. 

En los espacios entre edificios de muy escasa dimensión, se logró 
ubicar con justeza las circulaciones vehiculares y peatonales, que­
dando forzadamente ubicadas las áreas comunes de estar, juegos,etc., 
con lo OJal este: conjunto adquiere características estrictamente 
funcional es, típicas 4e centros urbanos y no acoge las actividades 
de expansión de la vivienda . 

Habitabi I idad. 

La funcionalidad de las plantas de arquitectura de los conjuntos en 
Block, son poco variables po • la rigidez del sistema . . Los departa­
mentos cuentan con 2 ó 3 do rmitorios, con escala para dos departa­
mentos por piso. 

A pesar, q.1e la solución no está diseñada para usuarios definidos, 
sino que para familias rusas, su distribución se asemeja a la vivien 
da mínima . 

Una zona central de estar-canedor en donde se suponen circulaciones 
y accesibilidad, restando privacidad al lugar. 

Dormitorios y servicios no cuentan con la adecuada aislación funcio­
nal de cada una de sus actividades. 

De tal manera, que es una vivienda con concen trac ión de actividade s 
en el estar-comedor . Y por las caract~r í ~ti c~s es tructurales y de 
aislación de l sis t P,r, 3 se l oora 11'1rl ~ . , • • 1 •,o l ,cl.-~ de ¿ i s lación tér-
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SISTEMA PREFABRICADO V. E . P. 
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]DEPARTAMENTO TIPO. 
CONJUNTO VILLA CARMEN-QUILPUE. 

] SISTEMA V E P 

POSIBILIDADES DE AGRUPAMIENTO. 

) 

EDIFICIO TIPO. N. 
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EDlFlCIO TIPO. F. 

POSIBILIDAD VOLUMETRICA. 

( ~~~~~~~~~~~~~ I-
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Sistema Structurapid, . ConlL ' o Horizonte - Reñaca. 

Agrupamiento. 

Cabe hacer notar, que su composicion volumétrica, lo hace diferente 
Y acogedor. Es un buen aprovechamiento del sistema Structurapid, cuyas 
limitantes estructurales se ven disminuidas. 

La utiliza un módulo de 3.20 por 3.20, desplazado en 45º, obteniendo 
la longitud y ancho necesarios para lograr el máximo aprovechamiento 
del suelo. 

El tercer píso se logra con revestimiento exterior de palos de alerce 
corro manzarda, dando una sensación de menor alti.1ra e, la edificación. 
El estacionamiento se logra aprovechando el desnivel del terreno, y 
utilizando la plant-a baja como estacionamiento cubierto. Es un coojun 
to que hace un gran aporte al aprovechamie.nto de los sistemas de eje-=­
cución prefabricada, quedando de manifiesto que la flexibilidad de ca 
da sistema depende del proyectista y su aprovechamiento. -

Habi tabi I idad. 

Departamentos de~tinados a ingresos medíos altos, con uso de tempora­
da. la distribución de las zonas públicas y privadas está zonificada 
Y separada de manera ~e permitir independientemente las actl~idades 
de estar-comedor y dormitorios . 

El acceso a los departamentos a través del estar-comedor perjudica la 
privacidad de la zona familiar, quedando con un pasillo de circulación 
entre comedo r y estar. 

los servicios ubicados cerca de las zonas de uso de cada uno de ellos 
permite su buen funcionamiento. 

Los t e r raz as de gran dimensionamiento, permiten una zona intermedia 
entre interior y exterior, logrando una expansión del estar hacia el 
exterior. 

la ubicación del conjunto y los departamentos, permiten un buen solea­
miento. 

El pareamiento de los departamen tos entre zonas diferentes, crearán 
difi cultades entre los vecinos, si no se cuenta con una buena aisla· 
ción dc.:Ística. 
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PLANTA PISO 1 

PLANTA PISO 2 

- - - - -- ------' 

PLANTA PISO 3 

CON JUNTO HABITACIONAL 
HORIZONTE-REÑACA 
AROUliECTO: ER IC· ROVIRA R . 

SISTEMA ESTRUCTURAPID 

EMPRESA CONSTRUCTORA C.l.P 

NUMERO DE DEPARTAMENTOS 18 

SUPERFICI E EDIFICADA 1$12.37 . M 

DENSIDAD : 1 000 Hab_/ HÓ. 



(O. CONJUNTO HORIZONTE - REÑACA. 
~MA STRUCTURAPID. 
LA 

1 OEP 35 - 80.98 M2 
DEP 2G -85 .17 M2 

1 00. 
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·Po SIB ILI DAD DE . AGRUPAMIENTO. 

CALLE. 

l 

SEGUN DISEÑO DE MOOULOS 

POSIBILIDADES VO~UMETRICAS. 
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Sistema Outlnord Conjunto Banco Chile - Santiago. 

Agrupamiento . 

Es el conjunto que ha sido solucionado 1en base a una tipología de 
viviendas, ordenándolas de manera de obtener una zona común entre 
Blocks, colocando tres Block en forma lineal ·y dos enfrentados res­
petando la triangulación del terreno. 

El distanciamiento de la edificación con respecto al predio vecino, 
deja áreas verdes de uso· múltiple sin una definición espacial definí 
da al igual que los espacios entre Block. 

En cambio , el espacio común que enfrenta a Avda. Colón, es una zona 
verde abierta entre lo público y lo privado, que acoge las activida~ 
des comunes. 

Habi tabi 1 i dad. 

los departamentos por piso de 90 m2 apróximadamente, permiten una 
buena comunicación con el exterior. 

La zona pública y privada de la familia !' 
nificada y separada por una circulación e 
comedor. 

encuentra cla ramente zo­
e dormitorios y. estar-

• 
Cada departamento está modulado por coqulllas de 3 mt., acogiendo 
con esta modulación las funciones de estar-comedor y dormitorios. 
Su aprovechamiento volumétrico y de superficie, permite la utiliza­
ción del sistema Outinord. 

Existe una desproporción de las zonas privadas con respecto a la pú 
bllca o familiar, siendo ésta última pequeña para la cantidad de pe!. 
sanas que habitan. 

En general, la solución no representa un aprovechamiento del sistema 
·al cual parece ce~irse el diseño . 

la zona de servicio cuenta con un baño independiente, además de otroi 
dos servicios para el área pública y otra para los dormitorios. 
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Sistema Holdaje Deslí_zante, Conjunto José Martl - La Calera. 

Agrupamiento. 

Un conjunto para niveles de ingreso medio (postulantes SERVIU) con 
grandes llmltantes económicas. 

Su agrupamiento está pensado de manera de aprovechar al máximo el 
s istema, ejecutando plantas independientes unidas por escalas decir­
culación entre departamentos. De esta manera, se permite un mejor a­
vance vertical del sistema. 

La solución es lineal con remate de dos departamentos en los extremos. 
No entregan aporte a la solución de espacios canunes de uso diario. 

El sistema de moldaje desl l_zante, no es rígido; por lo tanto, las fo.!_ 
mas de ~rupamiento dependerá del uso y destino de los departamentos 
como de las posibilidades de aprovechamiento que el proye~tista haga 
del sistema. • 

Ha b i ta b 1 1 i dad . 

Es un tipo de soluc ión con grande~ llmítantes económicas y con super­
ficies reducidas (50 m2). 

Por su dimensionamiento no existen áreas prfvadas, sino que su zona 
privada y pública se encuentran en directa relación. 

Un estar-comedor, con circulación permanente, tanto de acceso como 
')S dormitorios, crean·do una superposición de funciones. 

~ gran independencia entre departamentos y una buena ilumina­
y soleamiento por su comunicación con el exterior. 

El muro curvo que se obtiene con libertad en el sistema, no se apro­
vecha con buen rendimiento en la solución. 
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CONJUNTO HAB ITACIONAL- JOSE MART 1- LA CALERA 

SISTEMA MOLDAJE DESLIZANTE 
ARQUITECTO: CRISTl.ó.N FERNANDEZ. P. 
EMPRESA CONSTRUCTORA : BOES H LTDA. 1973 
NUMEROS DE DEPARTAMENTOS : 86 OPTOS 
SUPERFICIE · EDIFICADA PRIMERA ETAPA 2 270 M2 

DENSIDAD 757 HAB.tHA F'iC"-LA I zro 
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Dimensionamiento. 

El destino y uso de los departamentos tomado·~ como ejemplos , son so­
luciones diferentes, tanto en sistema como en usuario y recursos eco 
nómicos de las soluciones. Los departamentos en estudio varían de 2-
a 3 dormitorios, con superficies totales que van de los 50 a 90 m2 
apróximadamente. Sin embargo, las variables de dimensionamiento no 
son considerables entre funciones. 

Por ejemplo, las superficies de camas por· departamentos, varían en­
tre 12.41 m2 y 14. 19 m2. 

En cambio se observan mayores diferencias entre las zonas de servi­
cios~ como baños, cocinas, siendo éstas cerca del 100%, por ejemplo 
entre V. E.P. y OUTINORD. 

El dimensionamiento de los distintos sistemas en estudio, .han enmar­
cado las funciones de estar, comer y dormir en una modulación dimen­
sional que va entre los J.20 y J . 00 m. 

Por lo tanto, las terrazas corresponden a múlt iplos de éstos. Así 
tarroién~ la zona de servicios (baños, cocina) se acomodan enlama­
yoría de los ejemplos tomados como múltiplos del módulo. 

En genera l , son soluciones rígidas destinadas a familias promedios , 
con un estancam iento en el tiempo. 

Cabe hacer notar, que porcentualmente a mayor superficie, mayor área 
familiar (estar-comedor), aumentando sólo el área de servicio y cir­
culación principalmente. 

De todas formas los ejemplos t omados no son representativos de los 
sistemas, sino características de la edificación en altura media Y 
por tanto, su eva luación es una visuali zación de las respuestas ar­
quitectónicas ejecutadas con sistemas prefabricados de fábrica fija 
y a pi e_ de obra. 
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Coordinación Dimensional. 

Otro de los aspectos técnicos, que no han sido considerados en la 
ejecución de la obr~ gruesa como en las terminaciones, es la coor­
dinación di ~ensional tanto de los sistemas, como la normalización 
de los productos industriales, de las restantes partidas de la con: 
truccíón de la obra gruesa. 

La coordinación dimensional es la acción de reducir la cantidad de 
números y términos útiles a aquellos que se consideran indispensab 
para ·el dimensionamiento, se 1 imitan las posibilidades de eleccion, 
de dimensiones para conseguir facilitar la coordinación industrial· 
arquitectónica y disminuir la variedades i nútiles de medidas de c~ 
ponentes de edificación y proyectos en áreas de una alta productiv 
dad industrial y de diseño. 

Esta unificación debe servir de medio de enlace entre el proyecto 1 
su ejecuc1on (fábrica). Sin embargo la unificación sólo resulta po~ 
ble cuando las dimensiones de los productos (elementos constructivc 
concuerdan entre sí y están coordinados. 

Con la coordinación , es posible la introducción de una ordenación 1 

medidas . Esta ordenación de medida es la piedra bá~ica donde se sic 
ta la industrialización en materias de construcción, debe abarcar 1 

das las medidas y dimensior~ s de las contrucciones y sus elementos 
componentes, por ejemplo: medida ~ fabricación y sus tolerancias. 

Debe hacer posible : 

a Agre gación o suma de los distintos elementos. 
b La sustitución e intercambio entre los mismos . 
c Coordinación entre los elementos en cuestión. 



Posibilidades Arquitectónicas de los Sistemas. 

La posibilidad de combinación de los elerren t os componentes de cada 
uno de los sistemas, permitirá obtener mayor cantidad de espacios 
útiles de acuerdo a las funciones de laJ familias que sean destina­
dos. 

Así tendremos que las posibilidades de variabilidad de las solucio­
nes en el sistema V.E.P. es sólo interior de las soluciones tipos 
fijadas por la serie de moldes. 

Esta posib il idad se ha realizado; entregando modi ficaciones en mu­
ros y subd ividiendo espacios interiores. 

Esta característica trae por consiguiente, la roonotonía en las s o­
luciones, pudiéndose eliminar sólo con un conoc imiento más detalla­
do del sistema para pode r agregar elementos de terminación y agru­
pamiento que pe rmitan la identidad del usuario. 

Cabe hacer notar que el sistema V.E.P. sólo es agrupa9le longi tudi­
na lmente en terreno plano y de leve pendiente, log rán do se un agru­
pamiento más variable sólo con la combinac ión de módulos o Block 
tipos en forma independiente. 

Structurapid, es un sistema pref ab ricado abierto de plantas 1 ibres 
que más posibilidades entrega a la incorporació~ de elementos tra­
dicionales o prefabricados. Además, sus cualidades de combinación 
de sus el eme ntos permiten agrupamiento en forma octogonal, tanto 
vertical como horizontal, quedando su volume tría sujeta a las posi­
bilidades de uso que el diseña dor entregue en función de los usua­
rios. Sin embargo, las posibi lidades de d imens ionamiento están su­
jetas a la rredi da de los elementos horizontales, siendo el elemen­
to más rentable en la prefab ricación aquel que fluctúa entre los 
3 y 4 mts. 

La libertad de muros exteriores e interiores permite entregar so l u­
ciones difer~ntes, dependiendo de las condici ones ecooóm icas y cultu 
rales de los grupos a que sean destinados. 

El sistema de moldaje deslizante, permite su ~r iabilidad de espacio , 
en funci ón de la combinación de los moldes pudiendo ser éstos múlti ­
plos de 30 cm. con luces máximas de 3.60 m .. Este sistema entre ga es ­
pacios necesarios para la habitabilidad de la vivienda, que dando s i· 
volu rne t r ía, sujeta al diseño en función del · rendimiento Ópt imo ,Je 
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sistemas. 

Este sistema no tiene mayores limitantes en cuanto a di men s i onam i, 
\ to de los espacios habitables. Su uso depende ri principa lmente de 

rendimiento del sistema pudiéndose lograr muros rectos y curvos , 1 

igual.es condiciones . Su volumetría y vari abilidad de l as solucion, 
quedan sujetas a cond icionantes económicas, culturales y el imátic, 
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O CO NC LU SIONES GENERALES 

Los procesos de industrial izaci6n en general ~e desarrollan cuando las 
posibilidades de lo artesanal no logran satisfacer la demanda de la co­
munidad por cualquier tipo de producto . 

Este desarrollo de la industrialización ha abarcado todos los niveles 
de uso humano, logrando su máxima perfecci6n en los artículos de uso 
de servicio y alcanzando grandes aportes en la vivienda. 

La industrialización o prefabricacjón de vivienda tuvo sus orígenes 
cuando alcanzó un grado de desarrollo tal, que permitió satisfacer fue_i::_ 
tes demandas de éstas, sin embargo, en sus comienzos soluci onaba princi._ 
palrnente aspectos de carácter cuantitativo.· Actualmente esta industria­
li zación nos permite abordar íntegramente el problema de habitat huma­
no, ya que con sus soluciones han considerado aspectos tales como nivel 
cultural y posibilidades económicas de las diferentes regiones donde se 
consulta su aplicación. 

Esto significa que los procesos tecnológicos puestos al serv1c1O del 
hanbre tienen la más amplia posibilidad de satisfacer las necesidades 
de habitación , sin llegar a extremos t a les como monotonía de conjunto, 
vivienda repet~tiva en exceso o todo aquello que implique una sistema­
tización rigurosa del habitat. 

·si los estudios previos a la implantación de sistemas de prefabricación 
de vivi_enda consideran t odos aquellos aspectos que conforman el modo de 
vida de la cofllunidad , estudios que indudableme nte deberán ser abordados 
por equipos interdiciplinarios de ¡:rofesionales, es indudable que las 
ventajas de los procesos industrial izados permitirán un mejor desarrollo 
de la vivien da integrada plenamente a la idiosincrasia de los pueblos, 
con lo cual se estará asentando la base de una sociedad altamente pro­
gresista donde la primaria necesidad. del habitat tendrá soluciones sa­
tisfactorias. 

El estudio de la prefabricación e industrial lzación de la vivienda es 
vasta, por lo cual las conclusiones del presente estudio pretende ha­
cer un llamado de atención a los arquitectos y profesionales de la 
construcción, de manera de tener presente los métodos y ciclos de pro 
ducción industrial izada, que tiendan a utilizar la tecnología en bene::­
ficio de la construcción tradicional para aportar de alguna manera a 
futurds so luciones masivas de viviendas que el país requiere. 



La Prefabricación en Chile. 

En un país corro el nuestro donde eciste un fuer te c!é f i c it habitacio­
nal y tenemos un desarrollo tecnológico magro y de pendiente, no 
están dadas las condiciones para aplicar ínteg ramente sistemas de 
prefabricación de viviendas y los sistemas que aquí se apliquen es­
tarán sometidos a una serie de condicionantes que afecten la real 
imagen que estos sistemas pueden aportar a la solución del proble-
ma habitacional. 

Las condicionantes son: 

Desarro llo tecnolóq ico de apoyo no adecuado, tales como extrac­
ción de materias primas y su elaboración que están en un pie de 
abastecer sólo incipientemente la construcción masiva. 

2 Leg isla c ión de la edificación de acuerdo a ritmos de lo tradicio­
nal como por ejemplo, aprobación de proyect os, sistemas de ins­
pección, etc. 

3 Infraestructura no aprop iada en redes cam i neras, urbanizac i ones, 
electr ifi cac ión . 

4 Política habitacional entrec¡ada a las fluctuaci ones del mercado , 
con lo cual no se asegura una demanda efec tiva constante o a un 
ritmo que pen:1 i ta y haga fa c tible las inversiones iniciales que 
requiere n los sist emas de prefab rica cíón de vivienda. 

5 Mano de obrñ Mt esand l y sin posibilidades de participar en un pro 
ceso técGÍco e duc~t ivo que permita integrarse con fluidez al pro­
ceso tecno lóq íco de la vivienda prefabricada. 

6 Infrae s tructura profes i ona l incons ecuen te con un desarrollo tecno­
lógico más avanzado. tlo se ha con s ultado la implementación de ca­
rreras técnicas pard mandos med ios especializados, quedando éstos 
somet idos so la~ r. te a una formación empírica. 

Con es t as con d í c íon ;in t f' <; gene r ales es indudab le que el incipi ente de ­
sar ro ll o d e la r ef ?' -i :-H :ón en Ch i le no h;i r, odido demostrar en un 
al ( 1 oo r ( ~: t-ije ', • r <-ll (.,oac i r' ~d . oerv si n err,b:, rgo , desp ués de anal i-
7ac· , ' • • ._ , ; • · , , • .t.,(' i o , (I,:; ( ,,:i~, re c ;r"<:: ,' r q ot' és t •· '.; '1 ,1n logra-
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ha demostrado ventajas comparativas en el valor del producto final. 

los conjuntos rea l izados a la fecha han demostrado que no son ajenos 
a las características de los con1untos tradicionales y por lo tanto, 
es factible su aplicación en nuestro país. 

Se ha logrado creer una conciencia en la mentalidad profesional que 
conlleve a considerar estos sistemas en el currículum de la enseñan­
za técnica profesional. 

Poderros concluir que los sistemas- prefabricados aplicados, si bien 
es cierto no han logrado un desarrollo significativo en el contecto 
nacional, han tenido la cualidad de abrir un proceso nuevo y de evo­
lución constante en la construcción de viviendas en Chile. 

Ventajas de l a Tecnificación en la Construcción en Altura Media. 

En consideración a lo expuesto anteriormente; respecto al buen uso 
de la pref abricación y ejecución es indudable que la prefabricación 
de viviendas tiene grandes ventajas técnicas sobre la construcción 
tradicion a l . 

Tiempo. .. 
Uno de los aspectos más destacados de la industrialización es la dis­
minución de l os tiempos de ejecución de la obra gruesa, con una ra­
cionalización total de la faena. 

Si hacemos un acento en el factor tiempo tendremos que asegurar que 
es una ruta crítica para la solución de la realidad existente en nues 
tro país, por lo tanto, la prefabricación nos aparece como una fuerte 
alternativa factible. 

Este ahorro de tiempo en la ejecuc,on, significa además, un óptimo 
aprovech amiento en la mano de obra, con el montaje con su consiguien­
te reducción de costos. Sin siqnificar ésto una menor ocupación ~ 
PM?&,y tf.5p as,isn- de mano de obra , . ya que debemos suponer que un desarro=-
1 lo equilibrado y de acue rdo a nuestras neces i da1des, la mano de obra 
sería es casa. 

Las oo ~ibi li da des de ejecutar la obra gruesa con un absoluto control 



y programación de las faenas de montaje y uniones, signifi ca , que 
el tiempo empleado en esta labo r es absolutamente riguroso pudien­
do lograrse programaciones exactas. 

Mano de Obra. 

Por otra parte, históricamente desde la revolución Indu s trial se ha 
comprobado que las especializaciones en término de mano de obra tie­
nen gran ventaja sobre la ejecución Integral de una obra por parte de 
una sola persona; basado en ·este principio, es Indudable que la pre­
fabricaci ón de vivienda con su mano de obra especializada inherente 
debe tene r una mayor rentabilidad en el tiempo y en la economía. 

Calidad. 

Una de las ventajas principales, es que permiten un control de velo­
cidad y calidad de obra gruesa superior a los sistemas tradicionales. 
Esto se exp lica porq ue l os elementos componentes de la obra gruesa, 
en su proceso de pre fabricación ocupan todos aquellos avances técni­
cos que permiten el mejor control de las dosificaciones de los hormi­
gones y el ace leramien to de los fraguados. Por ej emp lo, tratam iento 
t érm ico como e l caso V.E . P. y pre t ensado como el Structurap id, etc. 

Si a éstos agregarros que po r su cond ici ón de elementos prefab ricados 
implican f aenas repet itivas en su fabricación y montaje, donde siem­
pre una cuadri lla de ope rarios montadores está fo rmando parte de un 
programa en la cual se ejecuta per iódicamente una misma fae_na; es In­
dudab le, que el rendimiento de faena por obra t e nde rá a una optimiza­
ción en ba se .a una es pecialización dadas en estas faenas. 

El repetir una faena de fábrica o de montaje en reiteradas ocasio­
nes , es indudable que permitirá un expedito control de calidad con 
lo cua l se asegura que el producto final tenga las características 
que están especificadas por los profesionales pe rtinentes. 

Terminaci ones. 

Los el emen tos emp l eados en la ejecución de la obra gruesa de l hormi­
gón arrriado son mo ldeados con materiales prefabricados en metal, prin 
c i pa ' '11e ;ite se ob tiene un ahorro t o tal del montaje tradicional de ma-=­
de ra . 

1 :i a ;> ' ➔ ' i é., . . ~ ,,n r,ü l daj e prefab ricado en me t a l en trega los el emer 
t ns r.'1..t'., c1t l o s y di 1ienc;ior• dd1J -. , lle"a p<J r c.o f' s igu f ,.,- te a ob te- ,,er 
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precisión rigurosa en el dimensionamiento de los espacios en obra 
gruesa. 

la ejecución de los muros, pilares, vigas y losas con moldajes metá~ 
1 icos permite además obtener superficies lisas para la aplicación in­
mediata de terminaciones tradicionales de pintados o colocación de 
pisos. 

Est a s cualidades técnicas de los sistemas prefabricados,traen por 
consiguiente un ahorro considerable de costo y tiempo en la ejecución 
de la obra gruesa de hormigón armado. 

Insumos . 

El hecho de que estos sistemas se estén aplicando en soluciones de 
altura media y en un materiaf tan · pro'pió ·estructlfr'almente como es 
el hormigón armado. es indudable que en su aplicación fueron conside­
radas las condiciones de calidad de suelo de nuestro país, además,. 
por las características del material con que se confeccionan los ele­
mentos, permiten que esta vivienda tenga una duración indefinida en 
el tiempo , con lo cual se logra paliar potenc i almente a futuro los 
problemas de deterioro habitacional, reemplazando piezas deterioradas 
por otros compone ntes industrial izados y existentes en el aprovecha­
miento de materia prima . 

Si a todo ésto agregamos que de acuerdo a un catastro de nuestro po­
tencial de materia prima tenemos los suficientes elementos básicos 
como para abastecer la industria de la prefabricación, es indudable 
que este campo se nos muestra como un camino fa.et ib le y de muchas es­
pectat ivas para su desarrollo . . 

Prefabricación Abierta. 

Del análisis de los distintos sistemas, se concluye que es necesario 
buscar una solución de prefabricación que permita ir encontrando las 
soluciones adecuadas a las posibilidades de aumentar los métodos y 
sistemas tecnológicos en la construcción de vivienda. 

Además de permitir la agregación de elementos ajenos al sistema mis­
mo logrando soluciones diferentes en cada caso cbn un mismo sistema, 
es indudable que cualquier sistema de prefabricaci ón que permita la 
incorporación de otros elementos prefabricados facilitará la tarea 
de los diseñadores que buscarán con estos elementos, soluciones va­
riables como lo tradicional, y además de permitir su acondicionamir 



to al grupo específico a que se ha destinado. 

En nuestro país, las posibilidades efectivas de los sistemas estudia­
dos, no se han desarrollado plenamente; quedando por tanto mucho ca­
mino que recorrer con los sis temas vigentes u otros que se adecúen 
a las con_diciones económicas y naturales de nuestro rredio. • 

De lo anterior, se deduce que las posibilidades de mayor aplicación 
de los sistemas prefabricados, serán aquéllas que permitan una conci­
liación o unión entre la construcción tradicional y lo prefabricado, 
estableciendo un intercambio entré el proceso creativo tradicional Y 
los procesos productivos, para alcanzar nuestros objetivos, a través 
de un desarrollo constante. 

Si consideramos el incipiente desarrollo de la prefabricación en Chi­
le, aún quedan muchos factores limitantes como se ha demostrado en los 
análisis anteriores. Debem( ; reconocer que los conocimientos teóricos 
en este campo; gracias a la gran difusión cultural entre las naciones, 
permitidas por los modernos medios de comunicación, se encuentran en 
un punto de mayor desarrollo que el plano real, y son estos conoci­
mientos que nos permiten afirmar que por las características geográ­
ficas, necesidades habitacionales y grandes fuertes de materias pri­
mas, aGn sin explotar de nuestro país; los sistemas abierto y pl~nta 
móvil tienen mejores posibi Jidades de desarrollo que los de produc­
ción en serie con fábrica fija, ya que este sistema permitirá4: una 
más expedita llegada a los diferentes puntos del país, una velocidad 
mayor que los sistemas tradicionales y además - previo un estudio del 
potencial de materias primas de las diferentes reglones geográficas -
con un adecuado desarrollo tecnológico, un mejor aprovechamiento de 
éstos, sin importar el lugar donde se encuentre la obra, consiguien-
do con ésto un radio de acción prácticamente sin límite. 

Terminaciones. 

En consecuencia del estudio que se ha desarro.llado de la prefabrlca­
ción de vivienda en Chile, podemos detectar que todas éstas apun-
tan hacia una alternativa de solución a la construcción de obra grue­
sa. Sin embargo, todas las partidas de terminaciones y que finalmen­
te son las que van a conformar el habitat real del hombre se han man­
tenido en los sistemas tradicionales que por décadas se usan en este 
país. Considerando que en países con problema de uso de suelo, dado 
por las altas densidades muchos más graves que en el nuestro, se ha 
llegado a desarrollar tecnología de prefabricación que incorporan t~ 
das las partidas de una vivienda por ejemplo: Japón; es por el lo que 
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cabe preguntarse l Cuál es la factibilidad de canenzar a prefabricar 
algunas de las partidas de terminaciones?. 

Si éomo virros anteriormente la prefabrlcación de obra gruesa, en nues 
tro país se nos aparecía como una expectativa fructífera l por qué no 
desarrollar este mismo sistema en las partidas de terminaciones?. Se 
ha detectado incipientes iniciativas en este sentido,por ejemplo, la 
industria Femoglas, creó una unidad sanitaria de baño totalmente pre­
fabricada donde se incorporaban artefactos y fittings, en la cual se 
utilizaban materias primas que son sub productos del petróleo. Es por 
ello, y tomando en cuenta este ejemplo, que podemos decir que en el 
desarrollo de la vivienda, este país no es ajeno a su nivel de desa­
rrollo industrial, y por lo tanto, incuestionablemente. 

Se hace necesario revisar interdiciplinariamente todos aquellos facto 
res de avances tecnológicos en cualquier campo que permitan, paralela 
mente impulsar la tecnología de la vivienda que es la fuerza motriz 
de la econanía Interna del país, ya que además del desarrollo técnico 
de la industrialización de los materiales complementarios de la cons­
trucción, es necesario reglamentar y dimensionar los materiales anexo'. 
de la prefabricación de la vivienda con el objeto de obtener una mayo 
concordancia entre la obra gruesa y la industrialización de partida 
de terminaciones, de . manera de obtener: 

a Una ampliación del trabajo en la ejecución prefabricada del proyec· 
to y disminución de las posibilidades de error. 

b Aunentar la productividad en cantidad de m2 por hora hombre. 

la prefabricación de partidas de terminaciones puede_ desarrollarse en 
los siguientes campos: 

Previo haber estudiado todas las posibilidades que entrega la obra 
gruesa prefabricada, llega a sistematizar la partida de terminacio­
nes en una coordinación modular de fábrica para así poder abaste­
cer los diferentes sistemas. 

2 las partidas de terminaciones por su duración menor en el tiempo 
con respecto a la obra gruesa, pueden tanar el carácter de "res­
puesta" y así pueden ser cambiadas, ya sea porque se han deterio­
rado o bien para mejorar las condiciones del - habitat, con lo cual 
se fomentaría una industria de infinitas perspectivas de desarro-
11 o. 
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3 Se pueden convertir en un ele rr~nto de desahogo a lo rígi do de 
las obras gruesas prefabricadas, lográndose con ello una mayo r 
fl ex ibilidad del habitat, con lo cual el concepto de Identi dad 
mantendría su vigencia. 

El Sentido de la Prefabricación. 

En l a medida que la tecnología y ejecución de los sistemas prefabri­
cados se adecúan a las condiciones generales de la construcción tra­
dicional, podrá también proyectarse el campo de la habitabilidad que 
perm it a el goce de la vida plena.· 

Es por eso, que es necesario contar con una no rma lización de habita­
bilidad a través de estudios ci en tíficos que permitan detectar los 
diferentes standares de habi tabilidad existentes en las regiones del 
país. 

La standarización de las diferentes funciones'del habi tar busca rá 
una mayor adecuac ión de la prefabricación a la individua li dad y co­
mun icación de l as personas, permitiendo con ésto lograr con la pre­
f abricación un me dio para los objetivds del habi tata tra vés de t i­
pologías de vivienda. 

Las diferentes tipol og ías, resultado de estudi os e inves tigación, de­
ben t ender a la realización de eleme ntos adaptab les a l os cambios cua 
1 itativos, cuantitativos, psicológicos , físicos y sociales de los 
usuarios que tengan relación con el modo de vi vi-r y la personalidad 
del i ndividuo. 

El obj eto de las ti po logías, es lograr una vivienda altamente indus­
trializada, precedida po r rigurosos proyectos y programas, que se 
debieran conseguir con relativ a facilid ad con una mayor producción 
de el ementos va riab les, poi ival ente, provisto de todas las instalacio­
nes t écn icas y domés ticas aptas para aliviar las excesivas, desagra­
dables y gravosa fatiga que diariamente complican la jornada . 

Por lo tanto , los conjuntos que se ejecutan por los sistemas prefabri­
cados,deberán se r flexibles y abiertos pa ra absorver las variables 
que imponen los usu a ri os a través del ti empo. Se•logra con ello man­
tener la identidñd t an in he re nt e a lo huma no y que final mente permi · 
tirá act 11ar c,..., nsPcl;f' " t"~,ent ~ con s us aspiraciones atadas fuertemen -
te a und re cp0n1~b il id<l d de grupo . 
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Esto significa que se deberá buscar la adecuada distribución, pro ­
ductividad de conjuntos, a través de una vivienda que reúna la s si­
guientes posibilidades de adecuarse al medio: 

\ 
a Flexibi lidad de uso de la distribución interna. 
b . Incorporación de la industria corrp lementaria de la construcción 

a la industrialización de vivienda, de manera de lograr una coor­
dinación modular entre los diferentes componentes de la fabrica­
ción. 

c libertad formal en la conf iguración especial del conjunto de vi ­
vienda. 

Estudio y Desarrollo de Institutos de la Construcción. 

Para lograr desarrollar las ventajas de la aplicación y tecnología 
en construcción total de la edificación, es necesario además, con­
tar con la implementación industrial de los elementos complementa­
rios de la construcción. 

Esto significa, que es preciso que la producción i ndustr ial de los 
materiales de construcción en las partidas de instalaciones y ter­
minaciones, tiendan hacia una normalización que permita su produc­
ción insertarse en una coordinación dimencional total de la edifi­
cación, en donde las funciones básicas del habitar se puedan estan-
darizar en forma dinámica. -

Esta posibilidad de Ir hacia una racionalización científica de toda 
la ejecución de la edificación, lográndola a través de estudios e 
invest i gaciones que permitan detectar las posibilidades de aplicar 
sistemas prefabricados a neces idades reales de nuestro medio. 

la creación de institutos privados y públicos que Investiguen todas 
las variables que reinciden en la prefabricación de viviendas, permi­
tirá ab rir el camino hacia una nueva perspectiva factible de satisfa­
cer en un menor tiempo las necesidades habitacionales del país. 

Estas iniciativas, sin lugar a duda, deben ser tomadas por aquellas 
entidades COITO Ministerios, Colegios Profesionales, Universidades, 
etc . respons ab les del desarrollo productivo habrtacional del país 
Y deben ser enfocados no sólo con la mira de la rentabilidad, si no 
que, además de ben ser considerados factores tales COITO el habitat a­
decuddo, desarrollo cultural y proyecciones futuras. Tan solo así 
se logra rá mejorar las condiciones de equil.ibrio emocional de los r 
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bitantes, lo cual indudablemente repe rcutirá en un desarrollo inte ­
gral de n~estra sociedad. 

Ahora, si hacemos un alto en quienes son los organismos a los cua-
les les compete esta iniciativa, debemos destacar que de acuerdo a 
las actuales políticas habítacionales se pretende traspasar ésto a 
los organismos privados que en este caso estarían representados por 
la Cámara de Construcción, pero, cabe preguntarse les sólo este or­
ganismo o cualquier otro similar, el que debe tomar el peso de tan 
inmensa tarea, como es 11 detectar•• las actuales necesidades y buscar 
de acuerdo a las condicionantes de nuestro medio la solución más a ­
decu ada?. l O debe ser una responsabilidad común donde participen to­
das las instituciones estatales pertinentes, las organizaciones profe­
sionales, y las universidades y en fin todas las fuerzas vivas y or­
ganizadas?. Sólo así se puede lograr un catastro real que cuantifique 
todos los aspectos del probl ema y dar de una vez por todas con lapo­
lítica ade cuada a desarrollar para satisfacer así esta gran necesidad 
que ya adquiere carácter de ESTIGMA. 

La vivienda es un derecho adquirido de todos los componentes de la 
comunid ad . 

En una soci edad como la nuestra don de se pre ten de conjugar su desa­
rrollo en un proceso de ~mplia participación de los intereses priva­
dos y estatales, se deben iniciar como primera medida la bús queda de 
un financiamiento que permite un estudio donde se aborden problemas 
tales como: catastro de la vivienda en Chile, potencial de desarrq­
llo de la industrialización, potencial de la capacidad instalada, po­
tencial de materia prima, fluctuaciones del mercado internacion3l , 
para llegar finalmente al diseño de un proyecto de política habita­
c ional coherente con nuestra realidad a ctual y nuestras posibilida­
des de desar rollo. En este financi amiento inicial, deberán partici­
par todos los elementos de la sociedad interesada en tan grave pro­
blema con apo rt es que considerarán la capacidad económica de cada 
una de las partes, siendo por tanto, e l aporte mayoritario, respon­
sabilidad de l Estado y las Empresas Privadas. 

De ~P ser además una responsabi 1 !dad académica de todas aquellas ins­
ti luc iones de fo rmación profesional y de profe_s!onales, el entregar 
cor,. t an temen~e estudios que sirvan de antecedentes a las políticas 
a d : -; <, -: ~ r ~ 
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Los actuales organismos estatales _y privados vinculados con la 
construcción de vívíendas, ante la falta de lI1 queha cer común a 
trav6s de una política cohere~te, h~n desperdiciado tiempo y tra­
bajo, que s i n lugar a duda, de existir un organismo centralizador 
de toda la lnfonnaclón existente, se hubiecen obtenido mejores lo­
gros. 

Este organismo como se anunció anteriormente debe estar conformado 
por equipos interdiciplinarios de profesionales y representantes de 
organismos legales, comunitarios y privados y deben tener la sufi­
ciente fuerza legal para que sus estudios sirvan de base a proyec­
tos leyes. 

Es por ello que se hace necesario el establecimiento de un institu­
to autónomo, donde se investigue, diagnostique y proyecte el camino 
a seguir en pro de la solución del problema habitacional chileno. 

Se deja aquí establecida la inquietud pa r a buscar las soluciones a­
cordes con el desarrollo tecnológico de nuestro país para lograr 
así las metas propuestas . 

' ( 
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