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Primera parte

n este resumen se presentan
los lineamientos sobre la de-
terminacion de la resistencia a
la compresion de cilindros de
concreto conforme a la Norma Mexicana
NMX-C-083-ONNCCE 2002. Usted puede
usarlo para familiarizarse con los procedi-
mientos basicos de la Norma. Sin
embargo, este resumen no tie-
ne la intencion de remplazar
los estudios completos que
usted haga de la Norma: De-
terminacion de la resistencia a
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la compresién de cilindros de concreto.
Método de prueba NMX-C-083-2002.

Esta norma mexicana establece los
métodos de prueba para la determina-
cion de la resistencia a la compresién
del concreto, en especimenes cilindricos
moldeados y corazones de concreto con
masa volumétrica mayor a 900 kg/m3y se
complementa con las siguientes normas
mexicanas en vigor: NMX-C-109-ONNCCE
cabeceo de especimenes cilindricos,
NMX-CH- 027-SCFI Verificacion de ma-
quinas de ensaye uniaxiales-Maquinas
de ensaye a la tensién y La NMX-169
ONNCCE Obtenciéon y pruebas de co-
razones y vigas extraidas de concreto
endurecido.

Equipos, aparatos y/o
instrumentos

La maquina de prueba

Puede ser de tipo a compresion o univer-
sal, con capacidad suficiente y que pueda

funcionar a la velocidad de aplicacion de
la carga, sin producir impactos ni per-
dida de carga. Si la maquina de prueba
tiene sélo una velocidad de carga que
cumpla con lo indicado en condiciones
especiales de humedad, debe estar pro-
vista de algun dispositivo complemen-
tario que pueda ser operado mecdanica
o0 manualmente para ajustar la carga a
una velocidad adecuada para su calibra-
cion. El espacio para los especimenes



de prueba debe ser lo suficientemente
grande para darle cabida, en una posi-
cion cdmoda, a estos y al dispositivo de
calibracién.

La maquina de prueba debe estar
equipada con dos bloques sélidos de
acero o similar, para la aplicacién de la
carga, con superficie de contacto endu-
recida con una dureza rockwell desea-
ble de C-55. Uno de los bloques debe
tener asiento esférico y apoyarse en la
parte superior del espécimen, y el otro
bloque rigido sobre el cual descansara
el mismo.

Con excepcion de los circulos concén-
tricos descritos mas adelante, la superfi-
cie de apoyo no debe diferir de un plano
en mas de 0,025 mm en una longitud
de 150 mm; para los bloques menores de
150 mm la tolerancia en planicidad es
de 0,025 mm. Es recomendable que
los bloques nuevos tengan la mitad de
estas tolerancias. Cuando el diametro
de la superficie de carga del bloque de
asiento esférico excede al diametro del
espécimen en 13 mm o mas, para facilitar
el centrado adecuado, se deben grabar
circulos concéntricos que no tengan mas
de 0,8 mm de profundidad, nimasde 1,2 mm
de ancho.

El apoyo inferior puede ser una pla-
tina, si ésta es facilmente desmontable y
susceptible de maquinarse o en su defec-
to, un bloque adicional que puede o no
estar fijo a la platina. En caso de existir
el bloque adicional, éste debe cumplir
con los siguientes requisitos: Se debe
maquinar cuando se requiera para con-
servar las condiciones especificas de su-
perficies, las cuales deben ser paralelas
entre si. Su dimensién horizontal menor
debe ser por lo menos 3 % mayor que
el diametro del espécimen que se va a
probary los circulos concéntricos que se
mencionaron en el parrafo anterior, son
opcionales en la cara donde se apoya el
espécimen.

Cuando el bloque inferior de apoyo
se use para centrar el espécimen, el cen-
tro de los circulos concéntricos, (cuando
se tengan), o el centro del bloque, debe
coincidir con el centro de la cabeza es-

Diametro para placa

superior de carga

Diametro de los Diametro maximo
especimenes de placa (mm)
prueba (mm)

50 100
75 125
100 165
150 250
200 280

férica y se debe tener la precaucion de
que dicho bloque no se deslice sobre la
platina.

El bloque de apoyo inferior debe
tener como minimo 22,5 mm de espesor
después de cualquier rectificacidén de sus
superficies. Por su parte, el bloque supe-
rior de carga, con asiento esférico, debe
cumplir con los siguientes requisitos:

Su didmetro maximo no debe exce-
der los valores dados en laTabla 1.

Los bloques de apoyo con asiento
esférico pueden tener caras cuadradas,
siempre y cuando el didametro del mayor
circulo inscrito no exceda de los didme-
tros senalados en laTabla 1. Sin embargo,
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se aceptan maquinas con placa de carga
superior de dimensiones mayores siem-
pre que garanticen el correcto acopla-
miento a la base superior del espécimen
para probar, mediante la verificacion de la
planicidad de la superficie de la placa.

El centro de la esfera debe coincidir
con el centro de la superficie de la cara
de apoyo con una tolerancia de = 5 %
del radio de la esfera. De preferencia el
area de contacto debe ser en forma de
anillo, como se muestra en la figura 1, la
esfera y el soporte deben ser disefados
de tal manera, que el acero en las aéreas
de contacto no se deforme permanente-
mente.

La superficie curva del soporte y la
porcion esférica se deben conservar
limpias y lubricar con aceite mineral
delgado y no con grasa lubricante. No
se debe reacomodar la placa de carga
una vez que se ha iniciado la aplicacién
de la carga.

Si el radio de la esfera es mas peque-
no que el radio del espécimen de mayor
tamano que se va a probar, la porcion de
la cara de apoyo del bloque de carga que
se extiende mas alld de la esfera, debe
tener un espesor no menor que la dife-
rencia entre el radio de la esfera y el radio
del espécimen. La dimension minima de
la cara de apoyo del bloque de carga debe
ser la correspondiente al didmetro de la
esfera (véase Figura 1).

Bloque de carga

con asiento esférico

Area
Soporte preferente
// _7\ de carga
- 7 r Bloque
T ‘ | superior
v de carga

Espécimen
de prueba

Cabe decir que T no debe ser menor
que la diferencia R-r, se deben tener los
dispositivos necesarios para sostener el
bloque superior en el soporte.

La porcion movil del bloque de car-
ga debe ser sostenida cerca del asiento
esférico, pero el diseno debe ser tal,
que la cara de apoyo pueda girar libre-
mente por lo menos 4° en cualquier
direccion.

Dispositivos de
lectura de carga
Si la carga de una maquina para en-
saye a compresioén, se registra en una
caratula, ésta debe estar provista de
una escala graduada que se pueda leer
por lo menos con una aproximacion
de 2,5 % de la carga aplicada. Es reco-
mendable mantener la uniformidad de
la graduacion en la escala de toda la ca-
ratula. Debe estar provista de una linea
de referencia en cero y una graduacion
que inicie en forma progresiva, cuando
menos en el 10 % de su capacidad. Debe
contar con una aguja indicadora, la cual
debe tener la longitud suficiente para
coincidir con las marcas de graduacion
y el ancho de su extremo no debe ser
mayor que el claro libre entre dos divi-
siones minimas.

Cada caratula debe estar equipada
con una aguja de arrastre de la misma



longitud que la aguja indicadora y un
mecanismo para ajustar a la referencia
en cero en caso de desviacion. La sepa-
racion minima, entre las graduaciones
no debe ser menor a 1 mm para realizar
la lectura adecuada. Las maquinas con
sistema digital deben ser equipadas
con un dispositivo que registre la carga
maxima aplicada.

Verificacion de carga

La verificacion de la precision de la
maquina de prueba debe realizarse de
acuerdo con la norma NMX-CH-027,
bajo las condiciones siguientes:

El error permitido en la maquina,
para la realizacién de la prueba a com-
presion de concreto, debe ser como
maximo de + 3 % de la carga aplicada.
La maquina debe calibrarse inicialmen-
te antes de ser puesta en operacién y
posteriormente en forma interna cada
2000 cilindros, lo cual podra ampliarse
hasta 12 000 si no se detectan desvia-
ciones. Estas maquinas deben calibrar-
se por un laboratorio acreditado por la
entidad de acreditaciéon u organismo

acreditador au-
torizado, en los
términos de la
Ley Federal so-
bre Metrologia
y Normaliza-
cion, cada ano
como maximo
o cada 40 000
ensayes. Ade-
mas, se debe
realizar esta
operacion in-
mediatamente
después de que
se efectuen re-
paraciones o
ajustes en los
mecanismos de
medicion, cada
vez que se cam-
bie de sitio la
maquina o si por
alguna razén se
duda de la exactitud
de los resultados, sin importar cuando
se efectud la ultima calibracion.
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Nota:Tomado de la Norma NMX-C-083-
ONNCCE 2002, con fines de promover
la capacitacion y el buen uso del ce-
mento y del concreto.

Usted puede obtener esta norma

y las relacionadas a agua, aditivos, agre-
gados, cementos, concretos y acero de
refuerzo en normas@mail.onncce.org.mx
o al teléfono (55) 5273 1991
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