Como es habitual, en este nimero continda la publicacién iniciada en
nuestra edicion N.° 3, del Texto de las Especificaciones Técnicas que
para sus obras emplea el Taller de Arquitectura y Urbanismo de los
arquitectos senores Sergio Gonzalez Espinoza, Gonzalo Mardones Res-
tat, Julio Mardones Restat, Jorge Poblete Grez y Pedro Iribarne Rios,
con la asesoria técnica de don Ignacio Mardones Restat.

Tanto AUCA como los autores del trabajo tienen interés en los comen-
tarios que, los capitulos ya publicados, puedan sugerir a los lectores
de la Revista, especializados en la construccion.

racionalizaciéon del ejercicio profesional

0/09/05/h e Prescripciones relativas a la construccion de
estructuras laminadas.

1. Preparacién del material.

1.1 La madera debera permanecer en el galpon
de fabricacién, no menos de cuatro dias an-
tes de iniciar su elaboracion, con el objeto
de alcanzar un grado de estabilidad ade-
cuado. Durante el periodo de faenas se-
ran controladas la temperatura y el grado
de humedad interna del recinto.

1.2 Las laminas de pino deberan ser acepilladas
con antelacién minima de 24 horas a la fae-
na de encolado.

1.3 Se controlara el contenido de humedad de
10% de las laminas que serdn utilizadas
diariamente en la fabricacién. El control se
efectuard mediante higrometro eléctrico y se-
ra confirmado, frecuentemente, con el méto-
do directo de diferencia de peso. El conteni-
do de humedad de cada una de las laminas
individuales no deberd variar en exceso de
#+ 2% de un contenido promedio de 10%.

1.4 La variacién en el espesor de las lamina-
ciones individuales no debera exceder de ==
0,15 del espesor promedio. Las imperfeccio-
nes de la superficie no podran exceder a
una altura maxima de 0,05 mm.

1.5 Las superficies destinadas a recibir adhesivo
deberan ser planas, lisas, cepilladas a ma-
quina. Estarén exentas de fibras levantadas
u otras desviaciones que puedan interferir
el contacto de las fibras firmes de las lami-
nas. Las caras de contacto no seran lijadas;
deberan estar libres de polvo o de cualquier
otra sustancia extraiia que pueda interferir en
perjuicio del correcto proceso de aglutinado.
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Un 70% de la altura central de la seccian
transversal de un complejo de madera lami-
nada podrd estar constituido por pino
insigne clase P-3. El 15% de la seccién su-
perior y el 15% en la seccién inferior esta-
ra constituido por pino insigne clase P-1.

El empalme longitudinal de las laminas se
realizard en bisel o chaflan. Los chaflanes
de empalme de lGminas constitutivas de com-
plejos rectos sometidos a flexién tendran incli-
nacion maxima de 1:10 en la zona de trac-
cion del complejo y de 1:5 en la zona de
comprensién. La inclinacién de las uniones
en una pieza comprimida, con riesgo de pan-
deo, no debera ser superior a 1:5. Si existiere
posibilidad de variaciones importantes en el
contenido de humedad, la inclinacién maxi-
ma serd 1:8.

Armado del complejo.

Debera evitarse, en cuanto sea posible, la
concentracién de empalmes chaflanados.

En los casos de complejos comprimidos o zo-
nas comprimidas de vigas sometidas a fle-
xién, no es necesario considerar espacia-
mientos entre uniones con inclinacién maxima
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En los casos de complejos traccionados o en
zonas de traccién de vigas sometidas a fle-
xién, el espaciamiento minimo entre extremos
de lineas de cola de empalmes de laminas
adyacentes debera ser 10 t, siendo t el es-
pesor de una lamina.

En planos de detalles se indicaran las dis-
tancias minimas permitidas entre las uniones
de dos ldminas continuas; entre dos laminas
separadas por una ladmina sin union y, por
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ultimo, entre dos laminas separadas por dos
laminas sin uniones. No obstante, en ningin
caso se aceptard que, en una longitud de
30 cm. de la pieza laminada, haya un nimero
de uniones mayor que un cuarto del nimero
de laminas.

Pegamiento.

Adhesivo.-Para el pegamiento de las piezas
se empleard aglutinante especial para ma-
dera laminada formulado a base de resor-
cinol-formaldehido.

Procedimiento.-Durante el proceso de pega-
miento se prestard especial cuidado al es-
tricto cumplimiento de las instrucciones del
fabricante del adhesivo, en lo que se refiere
a tiempos de ensamblado y prensado, presién
aplicada, temperatura ambiente, etc,

Acabado y proteccién de las piezas.

Lijudo.-Las piezas fabricadas se someterdn
a pulido con lija fina. En este proceso se
suprimir@n las aristas vivas.

Tratamiento de proteccion.-Las piezas lijadas
seran tratadas con mezcla preparada con
los ingredientes y en la forma que se indica:

Parafina solida 1%
Pentaclorofenol 5%
Aceite de linaza 20%
Varsol 74 %

Al aceite caliente se agrega el pentacloro-
fenol; por otra parte, se disolvera la parafina
sélida en el varsol. Una vez frios los ingre-
dientes y debidamente disueltos se mezclaran.
En estado totalmente liquido se aplicara a
las maderas.

Barniz marino.-Después de dos dias de apli-
cada la solucion especificada en 4,2 se apli-
card la primera mano de barniz marino. Una
vez seca ésta, se aplicard la segunda mano.
Si fuere necesario, se aplicar@ mayor canti-
dad de manos de barniz marino hasta obtener
una pelicula firme, brillante y homogénea.

Inspeccion.-Durante el proceso de prepara-
cion de los elementos y construccion de los
complejos laminados tendrén libre acceso al
taller de fabrica, con facultad de control e
inspeccion, el arquitecto y personal de la
Inspeccion Técnica de la Obra.

0/09/05/ i » Estanquidad de puertas y ventanas de madera.

NOTA: Las presentes prescripciones forman parte;
del anteproyecto de norma INDITECNOR sobre la
materia, (INC. A-18-67), que dicho Instituto tie-
ne en preparacion. Ain cuando es probable que
en el curso de los estudios sufra algunas modifi-
caciones, nos hemos permitido, por estimarlo de:
alto interés, incorporar en nuestras Especificacio-
nes Técnicas algunos conceptos, a titulo transito-
rio, mientras INDITECNOR las da a la publicidad:

1 Las ventanas y puertas exteriores seran estan-
cas al agua y al aire a una presién menor o
igual a 30 mm. de columna de agua.

2 Las lineas de ajuste estardn dispuestas de modo
que el agua que penetre a través de las super-
ficies de contacto sea expulsada al exterior.

3 El agua de condensacién serd recogida en la
linea de ajuste horizontal inferior por medio
de conductos con dispositivos que viertan al
exterior.

4 El sistema de fijacion de los vidrios debera
asegurar la estanquidad absoluta entre el vi-
drio y el perfil.

5 El diseno de construccion y calculo de los ele-
mentos componentes de la ventana o puerta
deberd ser tal que la flecha maxima producida
por las cargas de viento en cualquier punto sea
inferior o igual a 1/300 de la luz libre del ele-
mento y que no se produzcan deformaciones
permanentes apreciables.

6 La resistencia de las ventanas y puertas exte-
riores a las vibraciones por la circulacién y el
viento sera tal que impedir@ que se produzcan
deterioros en los elementos componentes.

7 Las ventanas y puertas exteriores deberan cum-
plir con los ensayos de envejecimiento acele-
rado que revelen adecuada resistencia a las
solicitaciones provocadas por esfuerzos circuns-
tanciales y de maniobra de sus hojas.

8 El disenio y calculo del sistema de fijacion y
disposicion con respecto al vano sera tal que
las variaciones de los elementos estructurales
del edificio producidas por asentamientos, fle-
chas, dilataciones y otras, no afecten la du-
racion y el funcionamiento de ventanas y puer-
tas exteriores.

9 Para los efectos de constatar el cumplimiento
de los requisitos estipulados en las subclasifi-
caciones precedentes, la Inspeccién dispondra
los ensayos pertinentes de estanquidad al
aire, estanquidad al agua, de fuerzas o es-
fuerzos aplicados, de uso acelerado y enve-
jecimiento acelerado.

(continuard)




