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Resumen 
 
En este trabajo se introduce primeramente información sobre el hormigón translúcido 

(HT): historia, patentes, etc… Luego se estudian las posibilidades de la elaboración de 

hormigón translúcido con materiales disponibles en Uruguay. El hormigón translúcido 

(HT) desarrollado en este trabajo es un micro-hormigón de alto desempeño, que 

incluye cemento, agregados finos, aditivos y fibras ópticas. La estructura de este 

hormigón permite el paso de luz, dependiendo del porcentaje de fibra óptica empleado. 

Se presentan resultados de resistencia a compresión y de resistencia a la flexión a 

diferentes edades, absorción de agua y resistencia a altas temperaturas de HT 

elaborados con 5 % de fibra óptica, comparando los resultados con una referencia sin 

empleo de dicha fibra. Los resultados obtenidos muestran que si bien la resistencia a 

compresión disminuye con el empleo de fibra óptica es viable su empleo alcanzándose 

resistencias superiores a 60 MPa a los 28 días de edad. 

 

 

 

 

 

 

Abstract  
 
In this paper, first information about translucent concrete (HT) is introduced: history, 

patents, etc..., then the chances of making translucent concrete with materials available 

in Uruguay are studied. The translucent concrete (HT) developed in this work is a high-

performance micro-concrete, including cement, fine aggregates, admixtures and fibers. 

The structure of the concrete allows the passage of light, depending on the percentage 

of fiber used. Results of compressive strength, water absorption and high temperature 

resistance of HT with 5 % of optic fibers are presented; for comparison a reference 

without fiber is included. The results show that although the compressive strength 

decreases with the use of optic fibers is viable their employment reaching over 60 MPa 

of compressive resistance at the age of 28 days.- 
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1. Introducción 

 
 
 

1.1 Introducción 
 

La historia del hormigón constituye un capítulo fundamental en la historia de la 
construcción. Es el material de construcción por excelencia más empleado desde hace 
cincuenta años (C. Simonnet, 2009).  

Se podría pensar en que juega un papel importante en el diseño del hormigón su 
puesta en obra, el desempeño que debe tener; la dosificación es muy importante en el 
resultado final del hormigón, y por lo tanto en su estructura. Además hay que tener en 
cuenta, que una de las principales ventajas de este material de construcción es su 
capacidad de adaptación a las circunstancia en cada caso, que en gran parte puede 
obtenerse mediante el dominio del arte de la dosificación (E. Neville, 2000). 

Todo material tiene ventajas y desventajas, además ellas se acentúan ante exigencias 
cada vez mayores con nuevos retos tecnológicos. Por lo que, un material, como el 
hormigón formado por cemento, agregados, aire y agua, aun correctamente dosificado, 
presenta limitaciones en determinadas situaciones. 
 
Por ello, en el hormigón, se introdujeron ciertas modificaciones en su constitución o en 
su tecnología, por medio de la incorporación de otros componentes (adiciones 
minerales y aditivos químicos), que permiten mejorar las características y propiedades 
del material, obteniendo mayor variedad de ventajas, como por ejemplo, incremento en 
la impermeabilidad, mejor trabajabilidad, disminución del calor de hidratación y la 
expansión térmica, mejor resistencia final, entre otros. 
 
Así, el empleo de fibras (acero y plásticas), plastificantes y superplastificantes, 
materiales puzolánicos, escorias de horno de fundición, microsílice, filler calcáreo, 
aireantes, residuos, entre otros productos, es cada vez más habitual en determinadas 
aplicaciones, siendo una tendencia de futuro por las nuevas exigencias constructivas 
que se vienen desarrollando en la actualidad. No obstante, el modo en que se utilizan 
estos componentes se basan, en general, en las indicaciones del fabricante, normativa 
y en el buen criterio y experiencia de la persona que diseña la mezcla. Indistintamente 
del procedimiento que se utilice para la dosificación de un hormigón, resulta 
imprescindible, un buen conocimiento de los componentes y de la influencia de ellos en 
la dosificación y propiedades resultantes para erigir construcciones durables, 
resistentes, estéticas, ambientalmente amigables.-  
 
Con la incorporación de estos componentes, han dejado de ser hormigones 
convencionales, y han pasado a la categoría de hormigones especiales; en ella se 
puede encontrar gran variedad: hormigón de alta resistencia (HAR), hormigón de alto 
desempeño (HAD), hormigón autocompactante (HAC), hormigones livianos, 
hormigones proyectados, hormigón con fibras y otros.  
 
Dentro de los hormigones especiales se ubicarían los Hormigones de Alto Desempeño 
(HAD), o High Performance Concrete (HPC) por su denominación en inglés (ACI, 1996); 

http://www.google.com.uy/search?hl=es&tbo=p&tbm=bks&q=inauthor:%22Cyrille+Simonnet%22
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que serían la máxima representación de la evolución de la tecnología del hormigón ya 
que constituyen un conjunto muy amplio dentro del cual hay muchos subconjuntos 
(hormigones de alta resistencia, hormigones autocompactantes). 

Como los hormigones impiden que la luz pase a través de ellos, razón por la cual 
tampoco es posible distinguir cuerpos, colores y formas; para superar eso surgió un 
hormigón especial denominado hormigón translucido. 

Entonces, el hormigón translúcido, se ubicaría en la categoría de los hormigones 
especiales. Es un material innovador, recientemente en estudio y que todavía no se ha 
comercializado en todo el mundo, ya que pocos países lo han incorporado y aplicado. 
Para hacer frente a éstos nuevos requerimientos, y/o desempeño, es necesario 
conocer el comportamiento mediante el estudio de diferentes propiedades.  

Entre el hormigón convencional y el hormigón translúcido, si bien hay diferencia de 
costos, por la utilización de aditivos, fibras, y otros componentes, merece su estudio 
porque es necesario contemplar las posibles prestaciones a obtener como la 
translucidez, estética, buenas terminaciones y otras características; virtudes que 
pueden tener una gran aceptación, brindando ambientes más luminosos. 

 

 

1.2 Objetivos 
 
 
Objetivo Principal: 

 

El objetivo principal de la investigación, es estudiar las posibilidades de la elaboración 

de hormigón translucido con materiales disponibles en el país. 

 
Objetivos Específicos 
 
1. Introducir en el país información y conocimiento original sobre el hormigón 

traslúcido. 

 

2. Determinar una combinación adecuada de materiales que posibilite producir un 

prototipo de hormigón translúcido. 

 

3. Caracterizar propiedades del hormigón translúcido endurecido elaborado en 

Uruguay. 
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1.3  Estructura  
 
El trabajo se estructurará en cinco capitulo. 
 
El capítulo uno, corresponde a la introducción donde se presenta y justifica la temática 
a abordar en el trabajo, los objetivos del mismo, su estructura y limitaciones. 
 
El capítulo dos, aporta preferentemente el estado del arte en relación al material, la 
historia sobre él, describiendo los más usados en todo el mundo, sus aplicaciones y 
características, también los requisitos a cumplir. 

El capítulo tres, presenta el planeamiento de la investigación experimental, los 
componentes y dosificación a emplear, los métodos de ensayo a aplicar. Los 
componentes a utilizar en el diseño de hormigón translúcido, serán accesibles en el 
mercado local y/o regional.  

Y el capítulo cuatro, presenta los resultados obtenidos para su discusión. 
 
El capítulo cinco, presenta las conclusiones finales y sugerencias para futuras 
investigaciones.  
 
Finalmente se incorpora las referencias bibliografía y anexos, donde figuran entre otros 
las patentes relacionadas a los hormigones translúcidos presentados en el capítulo 
dos. 
 
 
 
 

1.4  Limitaciones 
 
Esta tesis cuenta con algunas limitaciones, una es el tiempo acotado, dado que es un 
trabajo final de Diplomado, que se tiene que desarrollar en seis meses. 

Otro aspecto a tomar en cuenta, en que la fibra óptica es un material totalmente nuevo 
para nuestro país y relativamente nuevo a nivel mundial. Hay poca disponibilidad de 
fibra óptica en el mercado local; esta fue apareciendo en el proceso de la tesis.  
Como se tuvo dificultades en conseguir la fibra óptica, su búsqueda implico un atraso 
en el proceso de la tesis, logrando conseguir la adecuada para éste estudio.  

No se cuenta con muchas referencias bibliográficas, en revistas internacionales 
indexadas; no se conocen sus características, ya que no se han estudiado 
sistemáticamente sus propiedades; se realizaron varios trabajos de fin de grado a nivel 
mundial, que no se da a conocer en profundidad su contenido.  
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1.5 Aplicaciones en la industria de la construcción en nuestro país. 

Hasta el momento no se ha utilizado el hormigón traslúcido en el Uruguay. Más 
adelante, se mencionará como el hormigón traslúcido se puede aplicar de diversas 
maneras en diferentes ambientes exteriores e interiores, como tabiquería interior, 
muros en fachada, pisos interiores y exteriores, elementos en diseños de interiores, 
esculturas, etc. 

Como producto que genere el paso de la luz, por ejemplo, pocas empresas en nuestro 
país son importadores y vendedor del ladrillo de vidrio de diversos diseños. Este 
artículo tradicional en la arquitectura de otras épocas, volvió al primer plano en todo el 
mundo y lo hace paulatinamente en Uruguay. Es una de las tantas soluciones prácticas 
que dinamiza la arquitectura en nuestro país, que permite el paso de la luz, al igual que 
otros materiales como el acrílico y vidrio. 

Sería posible que las empresas locales pudieran importar, y mejor aún, la posibilidad 
de producir un hormigón traslúcido que pueda ser aplicable en nuestro país. 

Una de las aplicaciones que se podría realizar, es en el diseño de interiores en 
mobiliario como mesas pequeñas, bancos, mesadas para baños y cocinas; al ser un 
material traslúcido se ven los agregados, permite el pasaje de la luz, provocando un 
buen aspecto estético en los diseños. También es posible su aplicación en la tabiquería 
interior y fachada exterior; aplicable en algunos sectores del edifico; aplicable en 
vivienda unifamiliar y edificios públicos, principalmente en la enseñanza, para brindar 
mayor iluminación en los ambientes, contribuye a generar ambientes más amplios. 
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2. Estado del arte 
 

2.1  El Hormigón translúcido. 
 
Se plantea una reseña histórica bibliográfica sobre el material hormigón translúcido, 
sus aplicaciones, patentes, proyectos concretos, ensayos y prototipos encontrados. 

Fue en el año 1999 que Bill Price, arquitecto y profesor de la Universidad de Houston, 
presentó una propuesta innovadora, cambiando el espectro académico y profesional 
del área de la arquitectura y la construcción: el hormigón traslúcido, aunque comenzó 
su estudio en relación al desarrollo de este nuevo material un año antes. 

En la entrevista para la revista X-Ray Architectura Metropolis, Bill Price, manifiesta que 
en conjunto con Robert Dunay (Decano asociado al Departamento de Arquitectura y 
Director de Diseño Industrial), definieron al hormigón translúcido, como: "Translucent 
concrete might give us the ability to deal with some of the attributes of concrete -
strength, stability, and molding - but also give the qualities people normally associate 
with glass. This would have both large - and small - scale applications", esto se traduce 
como: "El hormigón translúcido podría darnos la capacidad para hacer frente a algunos 
de los atributos del hormigón - fortaleza, estabilidad y moldeo - pero también dar las 
cualidades que normalmente asociamos con el vidrio, lo que tendría aplicaciones a 
pequeña y gran escala." (Shulman K., 2001). 

Además habla de su trabajo junto a Rem Koolhaas en Rotterdam, y comenta que su 
inspiración proviene de una pregunta del propio Koolhaas: "Could we make the 
concrete translucent?", dice Price: "Rem was very much into researching transparency". 

Las primeras muestras de hormigón traslúcido que produjo Bill Price fueron en 
setiembre de 1999, y al año siguiente, 2000, se realizaron ensayos de compresión y 
resistencia a la flexión en muestras pequeñas, trabajando en conjunto con algunos 
fabricantes, para acelerar su investigación. No se dispone de datos de los resultados 
obtenidos experimentalmente por Price. 

Puso en marcha el proyecto fabricando una maqueta de un teatro a escala planificando 
y revolucionando el futuro (Figura 2.1). Surgieron algunos problemas que ponían en 
duda la posibilidad real de obtener un material con estas características, como por 
ejemplo, el precio, que según Price, sería cinco veces mayor que el del hormigón 
convencional, está ello todavía en investigación. El producto de Price, se logra con el 
uso de polímeros y vidrio molido para transmitir la luz, creando una serie de productos 
de hormigón translúcido, como paneles, ladrillos y bloques (Hart S., 2005). 

La meta de Price no era crear un producto, sino una serie de productos de hormigón 
translúcido (paneles, ladrillos y bloques). En la actualidad, continúa experimentando 
con la mezcla en busca de versiones cada vez más delgadas en paneles con píxeles 
(Figura 2.2). Estos paneles, tienen aproximadamente 3 cm de espesor con un 35 % de 
transmisión de luz; otros de 2,5 cm de espesor transmiten la luz un 25 %. La 
trasmitancia no está determinada por el espesor, por lo que un panel de 25 cm podría 
transmitir la misma cantidad de luz.  
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Para un proyecto en Corea del Sur, desarrolló otro prototipo, un ladrillo transparente 
que mide 10 cm x 30 cm x 60 cm; con estas unidades, se construyeron dos muros 
aprox. de 5,50 m x 5,50 m de altura (estabilizados con cables), teniendo espesores 
aproximados entre 5 cm a 5,8 cm.  

La transmisión no está determinada por el espesor. Entonces, un panel de 25 cm 
podría transmitir la misma cantidad de luz. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 2.1 – Capilla de píxeles propuesta por Bill Price con Scott McGhee – hormigón traslúcido 

(Hart S., “Concrete Gets Glamorous in the 21st Century”, Continuing Education Center, From 
Architectural Record, enero 2005, www.continuingeducation.construction.com) 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 2.2 – Paneles delgados, con aprox. 3 cm de espesor con un 35 % de transmisión de luz; otro de 

2,5 cm de espesor y transmite la luz 25 % (Hart S., “Concrete Gets Glamorous in the 21st Century”, 
Continuing Education Center, From Architectural Record, enero 2005, 

www.continuingeducation.construction.com). 

 
Luego de Bill Price, encontramos a Will Witting, arquitecto y profesor de la Universidad 
de Detroit Mercy en Michigan – EEUU, quien diseñó un prototipo de panel de hormigón 
traslúcido mezclando arena blanca, cemento portland blanco y hebras cortas de vidrio. 
Estos paneles son delgados como una moneda en el centro y con 1 cm de espesor en 
los bordes. Los ensayos en laboratorio mostraron que eran demasiado frágiles para 
soportar el viento y la lluvia (Aitcin, online GaliciaCAD – www.galiciacad.com, fecha no 

disponible). 

 

    
 

    

 

http://www.continuingeducation.construction.com/
http://www.continuingeducation.construction.com/
http://www.galiciacad.com/
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En el año 2001, Áron Losonczi, arquitecto húngaro, realizó una mezcla de hormigón y 
fibra óptica que dio como resultado un nuevo tipo de material que dejaba pasar la luz. 
La resistencia del material que desarrolló es igual que el hormigón tradicional, pero 
permite ver las siluetas del exterior (artículo digital Arquimaster con referencia en la página 

oficial de LitraCon, fecha no disponible). Este fue el primer hormigón translúcido que se 
comercializó y actualmente se comercializa bajo la marca “LitraCon” (Light Translucent 
Concrete). Para conformar la mezcla, se disponen miles de fibras ópticas de un 
diámetro que puede ir de los 2 µm a los 2 mm en capas o en celdas, en forma paralela 
a las dos capas del bloque. Por este motivo, las sombras originadas en el lado más 
iluminado aparecen en el otro lado destacando su contorno, lo que da la impresión de 
que el espesor del muro de hormigón desaparece.  
 
Se expusieron diversos prototipos en exposiciones por varias partes del mundo: Museo 
Nacional de la Construcción de Washington (USA), BAU2005 en Munich; Big Sight en 
Tokio, etc., como ejemplo de ellos se presenta la Figura 2.3. Se exhibieron prototipos 
en colores: gris, blanco, marrón, y rojo; como también lisos, con relieve, que depende 
de los moldes utilizados. Ofrece diferentes textura, color y expresión arquitectónica.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
En el año 2004, aparece otra variante pero similar al LiTraCon, llamado “Luccon”, 
producido por la compañía alemana Heidelberg Cement AG, pero empleó otro método 
de fabricación: reduciendo la cantidad de fibras ópticas, pero siendo éstas de mayor 
espesor y disponiéndolas en forma encadenada, dando como resultado líneas de luz, 
que se ejemplifican en la Figura 2.4 (www.luccon.com y www.hogar.mapfre.com/noticia/ 

/1461/material-luccon-un-iluminado-hormigon-transparente). 

El cemento y los áridos empleados tienen una granulometría muy fina, con la mezcla se 
producen bloques y placas prefabricadas que pueden ser taladrados, pulidos o 
cortados. Según los artículos del National Building Museum establecen que la solidez y 
consistencia del hormigón translúcido es equivalente a la de hormigones de alta 
resistencia; tiene una conducción de luz que prácticamente es sin pérdidas a través de 
las fibras ópticas, permitiendo luces, sombras y colores (incluso a través de paredes 
gruesas). Luccon es una pasta gris y blanca, pudiéndose realizar con ella piezas hasta 
de un tamaño de 270 cm x 70 cm x 3 cm (www.nbm.org/liquid_stone, artículos: Liquid 

Stone New Architecture in Concrete, Nov 2010; Liquid Stone A New Architecture in Contrete, 

2009; y Liquid Stone Exhibition News Release, 2008). 

 

Figura 2.3 – LitraCon. 
Exhibición en la exposición 
“Liquid Stone” en el Museo 
Nacional de la Construcción, 
Washington (www.litracon.hu). 

 

http://www.luccon.com/
http://www.hogar.mapfre.com/noticia/%20/1461/material-luccon-un-iluminado-hormigon-transparente
http://www.hogar.mapfre.com/noticia/%20/1461/material-luccon-un-iluminado-hormigon-transparente
http://www.nbm.org/liquid_stone
http://www.litracon.hu/
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Figura 2.4 – Ejemplo del producto Luccon (www.luccon.com) 

En la Figura 2.5, este producto fue presentado en varias exposiciones, como en el 
“48º”, “Salone Internainale Del Mobile 2009” en Milán, Luccon junto con el Arq. Kengo 
Kuma, y en revistas como por ejemplo en Weekend Magazin Vorarberg. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

En el año 2005, en Italia, aparece el llamado “I-light”, producido por el grupo 
internacional Italcementi; con él elaboraron un panel de hormigón prefabricado, 
compuesto por la combinación de un 96 % de hormigón, 4 % de fibra óptica y resinas. 

Fue desarrollado por el arquitecto italiano Giampaolo Imbrighi, encargado de diseñar el 
Pabellón Italiano para la Expo Shanghai 2010. En la Figura 2.6, se presenta como una 
solución clara: “el desarrollo de un material a base de hormigón capaz de trasmitir la 
luz”. Para la exposición, se conformaron paneles con dimensiones de 500 mm x 1000 
mm x 500 mm y un peso de 50 kg, cada uno conteniendo más de 50 filas de resinas en 
un diseño rectangular y garantizando al menos el 20 % de transparencia 
(www.italcementigroup.com). 

El enfoque de Italcementi en relación al material es low-tech o sea “mínima tecnología” 
y por tanto, más accesible, según la empresa. En palabras del Director de Innovación 
de la compañía, Enrico Borgarello, “la capacidad del hormigón con resina plástica para 

 

    

    

 
 
Figura 2.5 – Exposición del producto Luccon (Kuma K., 
Pavillion en Milán, Design Week 2009) 

 

http://www.luccon.com/
http://www.italcementigroup.com/
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capturar la luz es mayor, en tanto la resina contiene un ángulo visual más amplio que la 
fibra óptica”. Esta característica, “aumenta las propiedades transparentes del material y 
la luminosidad de los edificios que lo incorporan” (www.italcemetigroup.com). 

El grupo empresarial establece que tiene una posibilidad de comercialización del 50 %, 

está a la espera de la aprobación de la patente, no teniendo decidido si estará 

disponible mundialmente (Berazaluce, 2011). 

      

 

     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 2.6 – Pabellón Italiano en la Expo de Shangai 2010 (www.italcementigroup.com) 

 
En México, en el año 2005, dos estudiantes de Ingeniería civil de la Universidad 
Autónoma Metropolitana (UAM) de Azcapotzalco, Joel Sosa y Sergio Omar Galván, 
crearon una versión del hormigón traslúcido, llamado “Ilum”.  
En la Figura 2.7, se puede observar un ejemplo del producto Ilum. A partir del año 
2006, está en trámite de patentarse en México y en otros países; ellos fundaron la 
Empresa “Concretos Traslúcidos”. Desde hace un año, son apoyados financieramente 
por el Consejo Nacional de Ciencia y Tecnología (Conacyt) de México para trámites de 
certificaciones y patentes. También la empresa italiana Italcimenti ha presentado una 
oferta para comprar la Empresa. 

Con este material se producen bloques de diferentes tamaños, siendo el máximo de 
120 cm x 60 cm, con un espesor de 5 cm, y manifiestan que es un 30 % más liviano 
que el hormigón tradicional, manteniendo las mismas características de fraguado y 
resistencia (www.concretotraslucido.com). 

 
 

Figura 2.7 – Ejemplo del producto Ilum (www.concretotraslucido.com) 

      
 

http://www.italcementigroup.com/
http://www.concretotraslucido.com/
http://www.concretotraslucido.com/
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Cabe observar que en todas las referencias mencionadas anteriormente el material con 
el cual se hace el hormigón translúcido no contiene agregado grueso por lo que desde 
el punto de vista técnico podría ser considerado un micro-hormigón especial. 

 

 

2.2 CARACTERÍSTICAS, PRODUCTOS Y APLICACIONES. 
 
Las aplicaciones del hormigón translúcido que se han producido por distintas partes del 
mundo se encuentran basadas en el empleo de los productos llamados Litracon, 
Luccon, I-light, e Ilum. A continuación se exponen las características, los productos que 
comercializan cada empresa y aplicaciones existentes. 
 

2.2.1 LitraCon 

Fue el primer producto disponible para su comercialización en el mundo del hormigón 
translúcido, es una combinación de fibras ópticas y micro-hormigón y se produce en 
bloques de construcción prefabricados. 

Según información del fabricante, debido al pequeño tamaño de las fibras, se mezclan 
en el hormigón convirtiéndose en un componente más del material generando una 
mezcla homogénea en su estructura interna y en la superficie, lográndose un producto 
final pulido. Con respeto a su forma es en bloques prefabricados, con 96 % de 
hormigón y 4 % de fibra óptica, una densidad de 2100 – 2400 kg/m³, resistencia a la 
compresión de 50 MPa resistencia a la tracción – doblado de 7 MPa. Con respecto al 
tamaño, un máximo de 1200 mm x 400 mm, un espesor entre los 25 mm y los 500 mm. 
Otros tamaños (de menor tamaño) de bloques están disponibles bajo pedido. Los 
colores que se presentan en Figura 2.8, en blanco, gris y negro, y otros colores están 
disponibles bajo pedido. 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Foto 2.8 LiTraCon – colores en blanco, gris y negro (www.litracon.com) 

 
Con el hormigón traslúcido LitraCon, se comercializan tres tipos de productos: 
 

 
i. Litracon: fue el primer producto en el mundo en 

comercializarse en bloques prefabricados a base de 
cemento y fibras ópticas. Es aplicable en muros 
interiores no portantes y decoración (Figura 2.9). 
Se patentó en Europa con fecha 10/07/2008, con el 
número 08776250.6, correspondiéndole el número de aplicación internacional 
PCT/HU2008/000084 y el número de publicación internacional WO 2009/007765 
con fecha 15/01/2009. La patente completa Europea y la patente completa de 
Estados Unidos, con el nro. 8091303, se ubica en el Anexo II.  

 
Figura 2.9 Litracon 
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El resumen, la patente establece que dicha invención se refiere a un bloque de 
construcción con propiedades translúcidas entre una primera superficie y una 
segunda superficie, espaciadas entre ellas; las propiedades translúcidas se 
proporcionan por elementos translúcidos que se extienden entre las superficies de 
contorno y que están espaciados entre sí. El bloque está formado por un material 
tipo que llena los espacios entre los elementos translúcidos, y tiene rigidez 
suficiente como para conservar su forma y posición bajo el efecto de fuerzas 
aplicadas por el llenado del material.  
El elemento translúcido está interconectado (tipo tejido) para constituir una 
estructura integral. Por lo tanto, el objeto de esta invención es proporcionar un 
bloque de construcción translúcido, que supere las técnicas anteriores, que pueda 
ser producido fácilmente a un bajo costo y en tamaños arbitrarios, no hay 
necesidad de aplicar costosos componentes, así como para proporcionar una 
solución para la fijación de la posición relativa de los elementos translúcidos, ya 
sea entre sí o en moldes en el caso de la producción de bloques de construcción 
más gruesos o más delgados. En el resumen se citan algunos documentos de 
patente y publicaciones tomados como referencias bibliográficas. 

 

ii. Litracube Lamp: es una lámpara de mesa, ver Figura 
2.10, con un diseño en prisma y un tamaño de 221 
mm x 175 mm x 175 mm, el material utilizado es de 
hormigón traslúcido LiTracon, vidrio y acero 
inoxidable, con un peso de 10 kg, conexión a corriente 
eléctrica E14 / 220V / 60W máximo. En cuanto al color  

 
 
 

iii. Litracon pXL: Contrariamente a los anteriores, en 
éste producto no hay fibras ópticas para la 
transmisión de la luz, es un nuevo producto en forma 
de paneles, a base de cemento y resinas plástica, 
pero consta de una unidad especialmente formada y 
patentada de plástico. Los puntos de luz aparecen 
con distribución regular en la superficie de los 
paneles al igual que los píxeles en una pantalla LCD.  
Los paneles están reforzados y pueden ser posicionados al ras del suelo en 
altura, haciendo la instalación más fácil. Los puntos de luz aparecen con 
distribución regular en la superficie de los paneles pXL al igual que los píxeles en 
una pantalla LCD.  Es aplicable en exteriores, no es portante. 
Tiene una forma de fabricación industrializada y al utilizar resinas plásticas, lleva 
hacer que el nuevo material pXL tenga en un rango de precio más accesible que 
el LiTraCon. Según el fabricante, es fácil crear patrones o logotipos incluso de 
colores fuera de los píxeles. Es posible crear no sólo paneles lisos, sino también 
objetos 3D con formas dobladas o curvas, y cuerpos huecos. Entre muchos otros, 
esta opción puede dar ideas para diseñar por ejemplo, estatuas públicas o 
mobiliario urbano iluminado. Se trata de paneles prefabricados con refuerzos, 
constituidos en un 96 % de hormigón y un 4 % de PMMA (polimetilmetracitato – 
acrílico obtenido por polimerización del metacrilato de metilo), con una densidad 
de 2100 – 2400 kg/m³, tamaños que van desde un mínimo de 1200 mm x 600 mm 
x 40 mm, a un máximo de 3600 mm x 1200 mm x 60 mm, otros tamaños se 
realizan por pedido. 

 
Figura 2.10  

Litracube Lamp 

 
Figura 2.11 Litracon Pxl 

se encuentra en blanco (www.litracon.com). Es 
aplicable en decoración de interiores. 
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Con LiTraCon hay muchos proyectos realizados, ver Figura 2.12 hasta Figura 2.16, se 
presentan una variedad de diseños en esculturas, paredes interiores, logos, escritorios, 
decoración, y exposiciones. 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     
 

 
 

Figura 2.12 – Proyectos realizados de escultura (www.litracon.com) 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
  

 
 

Figura 2.13 – Proyectos realizados de logos (www.litracon.com) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 2.14 – Proyectos realizados de escritorios y decoración (www.litracon.com) 

 

          
 

 

Logo Litracon, 
2005. 

 

 

Squire, Sanders & Dempsey, 
Hong Kong Artlink Design 

 

 

Arq. I. Losonczi y C. Bagi 
Cine Uránia, Csongrád. 

 

 

  

             
 

A. Csontos & I. Losonczi  
LitraCube Lamp, 2005. 

Arq. József Gábor 
Embajada de Hungría, París, 2008 

 

                                    
 
 Arq. Grace & Hebert 

Conmemoración a los Veteranos 
de Iberville Parish, Luisiana, 

EE.UU, 2008. 

 

Estudio RAS, Arq. C. Rosta, 
“Idokapszula” Szeged, 

Hungría, 2010 
 
   y Melinda Pados  

 

Iron Losonczi & Orsolya 
Vadász “Puerto de Europa”, 
   Komárom, Hungría, 2004 y Melinda Pados 

 

http://www.litracon.com/
http://www.litracon.com/
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Figura 2.15 – Proyectos realizados de exposiciones (www.litracon.com) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
  
 
 
 

Figura 2.16 – Proyectos realizados de paredes interiores (www.litracon.com) 
 

 
 
 
 

         

                         
 
 
 
 
 

 

       
 
 

Arq. Iron Losonczi y Csaba 
Pared interior vivienda 

Budapest, 2010 

 

Universidad Corvinus 
Recepción del edificio  

            Hungría, 2007  y Melinda Pados 

 

Arq. A. Wilhelmson, 
I.Losonczi, Iglesia Fruängen 
                 2003. Estocolmo, Suecia 
  
 y Melinda Pados 

 

T2 Arquitectos, Gál House – 
tejas interiors Budapest, 

Hungría, 2006 

Arq. A. Weidner 2 
Montblanc Boutique 

pared interior – Tokio, 2006  
.  y Melinda Pados 

Arq. Földes, 
Parasol, vivienda 

Budapest, Hungría, 2004  y Melinda Pados 

 

    

                        

 
 

Arq. Bachmann Architects Puerta principal 
del Museo Cella Septichora - Hungría  

Arq. Xavier Köttgen, 
Belgian Cement Association FEBELCEM, 

Bruselas,  Bélgica, 2007. 

http://www.litracon.com/
http://www.litracon.com/
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2.2.2  Luccon 
 
 

Luccon fue patentado en Estados Unidos, con fecha 13/08/2009, con el número 
US2009/0200703 A1. La patente completa se ubica en el Anexo II. 
En resumen, la patente genera una invención presentando un método y dispositivo 
para producir bloques moldeados hechos con materiales aglomerantes hidráulicos, 
fibras, esterillas, telas unidas y tejidos embebidos en el mismo, se emplea para 
hacerlos un encofrado  compuesto de un bastidor y una base móvil verticalmente. La 
base se ajusta primero a una cierta altura que corresponde a la altura de una capa de 
aglomerante hidráulico y luego se coloca las fibras, esterillas, telas unidas o tejidos. El 
encofrado se llena hasta su borde superior con un mortero en base a aglomerante 
hidráulico. Las fibras, esterillas, telas unidas y tejidos se insertan en el material fresco 
en la orientación deseada, y la base de los encofrados reduce luego la altura. Estos 
pasos se repiten hasta que la base de los encofrados no puede reducirse aún más.  

En la patente se presentan diferentes puntos donde se hace una breve descripción de 
este hormigón translucido, entre ellos se tienen: 

i) El bloque moldeado, producido según la patente, se puede utilizar para obtener 
bloques más pequeños por medio de corte hacia arriba transversalmente y 
longitudinalmente, pero siempre en la dirección de las fibras. 

ii) Como aglomerante hidráulico es adecuado usar cemento portland y cemento 
portland con escorias. 

iii) La matriz puede contener aditivos y/o adiciones naturales y/o artificiales. 

iv)  Las adiciones son, por ejemplo, puzolanas naturales y artificiales, pigmentos de 
color, polímeros dispersados, polvos de piedra, etc. Las cantidades típicas son, por 
ejemplo, 3 % al 8 % en peso para pigmentos de color y hasta 30 % en peso para 
cenizas volantes, polvos de piedra, etc. 

v)  Los aditivos son, por ejemplo, agentes inclusores de aire, fluidificantes, 
plastificantes, aceleradores, retardadores, etc.  Las cantidades presentes de cada 
uno pueden llegar a ser del 5 % en peso, aunque en casos individuales ha llegado 
hasta 10 % en peso. 

vi) Son utilizadas arenas, gravillín o piedra partida para lograr una distribución uniforme 
y densa de las fibras ópticas, y mezclar con un tamaño máximo de agregado de 
aproximadamente 2 mm han mostrado tener éxito. La relación de masa 
cemento/arena es generalmente 1/1 o 1/3. 

vii) Las fibras empleadas son fibras ópticas. 
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El hormigón traslúcido Luccon, se comercializa en cuatro tipos de productos: 

i. Luccon: son paneles compuestos de microhormigón 
de alta resistencia con fibras ópticas organizadas en 
forma de tejido o tela translúcida de fibra óptica que 
son colocadas por capas en   moldes prefabricados. 
Con el corte del panel se obtienen elementos con 
formas y espesores variables.  Está disponible en 
varios colores, tamaños y tratamientos de las 
superficies. Es aplicable en muros interiores y 
decoración interior. Se producen en dimensiones de 
120 cm x 60 cm x 2 cm, 200 cm x 70 cm x 2,5 cm, 250 cm x 70 cm x 3 cm, y 270 
cm x 70 cm x 3 cm. Otros tamaños fuera de lo estándar son bajo pedido. El 
espesor es de 20 mm (otros espesores también bajo pedido). Los colores 
disponibles están en lava, gris y blanco (otros colores bajo pedido). Su 
procesamiento consiste en Corte, biselado, perforación y buñido. Según 
información del fabricante, tiene una resistencia a la compresión mayor a 90 MPa, 
resistencia a la tracción por flexión mayor a 12 MPa, una densidad aparente de 
2100 – 2300 kg/m3. 

 
ii. LUCCOtherm: son bloques con aislamiento térmico, 

compuestos de microhormigón con granulometría 
muy fina, fibras ópticas y aislamiento térmico 
integrado. Es aplicable en muros exteriores pero 
también en losas. 
Según información del fabricante, es resiste a las 
heladas y al salitre. Por información del producto 
presente, el proceso del producto consiste en 
pegado, cortado, lijado, perforación, lustrado; en  
cuanto a sus dimensiones, son bloques estándar de hasta 250 cm x 80 cm, con 
un espesor de 15 cm, con una conducción térmica de hasta 0,18 W/m², y una 
resistencia a los UV. 

  
iii. LUCCON veneer: son láminas con dimensiones de 

hasta 100 cm x 50 cm y con 8 mm de espesor, 
compuesto de hormigón translúcido con fibra óptica 
o con fibra de cuarzo. El proceso del producto 
consiste en cortar, pegar, perforar, etc. La 
característica principal del producto es la flexibilidad 
tridimensional a través de revestimiento con lámina 
de soporte y por información disponible son 
resistentes a los rayos UV. 
Es aplicable en la ingeniería automotriz y marítima (en yates); como decoración. 

 
iv. LUCCON / láminas de vidrio: Mediante una técnica 

especial que permite combinar el producto Luccon 
con vidrio de seguridad o aislamiento se constituye 
una unidad indivisible, brillante, con superficie 
transparente de hormigón para fachadas, escaleras, 
pavimentos, muebles; presenta incontables 
posibilidades en la arquitectura y el diseño. 

 
Figura 2.17 – Luccon 

 
Figura 2.19 LUCCON veneer 

 

 
Figura 2.18 – LUCCOtherm 

 

 
Figura 2.20 – Luccon 

Lámina de vidrio 
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Los proyectos realizados del producto Luccon que se presentan desde la Figura 2.21 
hasta la Figura 2.27, corresponden a diferentes empleos (diseño de interiores, 
escaleras, escritorios, etc.). 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Figura 2.22 – Luccon: Proyectos realizados en el interior del edificio: Relojería Lange & Soehne en  
 Dresden, Shanghai, Katharinengurg, Tokyo y Hang Zhou (www.luccon.com) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

Figura 2.23 – Luccon: proyectos realizados en espacios interiores: escaleras, escritorios, paredes 
interiores (www.luccon.com) 

 

 

       
 
 

       
 

 

     
 

   
 

    

Figura 2.21 – Luccon: cajero automático y tabiquería interior en 
la Exposición Wincon Word 2008 (www.luccon.com) 

 

http://www.luccon.com/
http://www.luccon.com/
http://www.luccon.com/
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Figura 2.24 – Luccon: ejemplo de lavatorios para baños públicos. (www.luccon.com) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 2.25 – Luccon: proyectos realizados en espacios exteriores: muros exteriores, esculturas, etc.  

(www.luccon.com) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 2.26 – Luccon, y los Arq. Kuma K. y Lipparini M., Mcclellan B. e Gast I.: proyectos realizados en 

espacios Interiores y decoración: tabiquería, lavatorios y mesa de living, banco cuadro y mostrador 
(www.luccon.com) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figura 2.27 – Luccon: proyectos realizados de bancos en espacios exteriores: parques, plazas, etc. 
(www.luccon.com) 

 

       
    

 

       
 
 
    

 

       
 

       
 
   
 

       
  

 

http://www.luccon.com/
http://www.luccon.com/
http://www.luccon.com/
http://www.luccon.com/
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2.2.3 I-Light 
 

El hormigón traslúcido I-light, es comercializado por el grupo internacional Italcementi 

en paneles. Se está a la espera de la patente y aún no se ha decidido si estará 

disponible mundialmente (Berazaluce, 2011). 

 

Según figura en información suministrada por el fabricante, está compuesto de resinas 

especiales y hormigón. Este producto – hormigón traslúcido – ha sido desarrollado para 

cumplir con los requisitos específicos de diseño arquitectónico de las paredes 

exteriores del Pabellón italiano de la Expo Mundial 2010 en Shanghai. Las propiedades 

de fluidez de la mezcla permiten la unión de la resina en el panel, combinando la 

robustez y trasmisión de luz, tanto hacia el interior como hacia el exterior.  
También exponen, que las dimensiones de los paneles son: espesor 50 mm, largo 
1000 mm, ancho 500 mm, una masa de 50 kg, conteniendo más de 50 filas de resinas 
adaptándose a una forma rectangular con una transparencia de aprox. entre 18 % y 20 
% (como porcentaje con respecto a la superficie total). En relación a ensayos de 
envejecimiento después de más de 1 año de exposición natural al aire libre no se 
observó degradación en ensayos realizados en el Politécnico de Milán. En cuanto a la 
resistencia a la flexión, el límite elástico es de 1,92 MPa con prueba interna 
(desplazamiento controlado), y las tensiones máximas: 7,70 MPa – Prueba Interna 
(desplazamiento controlado), donde el endurecimiento por deformación 
comportamiento plástico (sin material suelto / separado, se observó durante la fase de 
post-pico).  
 
En la Tabla 2.1 se presenta la composición, propiedades mecánicas, y características 
con la incorporación de resina del producto I-light. 
 

Composición 

Cemento 52,5 R de tipo I 
Para asegurar un rápido endurecimiento y alta 
resistencia. 

Selección de arena / grava con 
tamaño de partícula adecuada 

Silicio / calcárea Para obtener un esqueleto granular compacto 

Fibras de acero inoxidable Para proporcionar alta tenacidad (ductilidad) 

Fibras de polipropileno 
Para minimizar el riesgo de craqueo en edades tempranas 

Para atenuar fenómenos lentos de deformación 
 

Propiedades mecánicas: 
Resistencia a la compresión 65 MPa EN 12390-3 

Resistencia a la flexión 10 MPa EN 12390-5 

Módulo de elasticidad 39000 MPa UNI 9771 
 

Características con la incorporación de resina: 
Resistencia a la tracción 65 MPa ISO 527-1/-2 

Módulo de tracción: 3200 MPa ISO 527-1/-2 

Elongación a la rotura 3 % ISO 527-1/-2 

Factor de transmisión (óptica) 92 % DIN 5036 

Resistencia al fuego Clase B2 DIN 4102 

Resistencia a los rayos UV Bueno Ensayo propio 

Resistencia química Bueno a los ácidos y álcalis Ensayo propio 

 
Tabla 2.1 – Características del I-Light 
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En cuanto a la versatilidad de los paneles, se presenta en las Figuras 2.28 y 2.29, 
donde se muestra que se puede cambiar el color de las resinas, formato interior de la 
rejilla del panel, dimensión del panel y color del mortero. Además puede ser utilizado 
como elementos decorativos, en balcones, cubierta del tejado, paredes, pisos, 
escaleras y, terrazas. 

 
Figura 2.28 – Características de los paneles. 

 

 
 

Figura 2.29 – Sectores en donde se puede utilizar I-light. 

 
Además, establecen los fabricantes, que en relación a su performance y costos, los 
componentes de la resina permiten capturar más la luz que las fibras ópticas, ya que 
generan un cono de luz más grande para pasar a través de la superficie. La transmisión 
de la luz del componente de las resinas es igual a un vidrio, siendo más tenaz que los 
productos que contienen fibra óptica. Su costo es por lo menos 10 veces menor que el 
mismo material obtenido utilizando fibras ópticas, y laboratorios de Universidades están 
trabajando para cuantificar la cantidad de ahorro de energía para cada diseño de panel 
(www.italcementigroup.com/NR/rdonlyres/49249D50-295F-44BB-8C85-D8013E11B820/0/i_ 

light_brochure.pdf). 
 
Hasta el momento se ha aplicado solamente en el Pabellón italiano de Expo Shanghái 
2010, presentándose en las Figuras 2.30 y 2.31. Se construyeron 3774 bloques de 500 
mm x 1000 mm x 50 mm y de 50 kg hormigón traslúcido, como también paneles, 
cubriendo una superficie de 1887 m², representando el 40 % del total del Pabellón. 

 
 

http://www.italcementigroup.com/NR/rdonlyres/49249D50-295F-44BB-8C85-D8013E11B820/0/i_%20light_brochure.pdf
http://www.italcementigroup.com/NR/rdonlyres/49249D50-295F-44BB-8C85-D8013E11B820/0/i_%20light_brochure.pdf
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Figura 2.31 – Proceso de construcción y ubicación de los paneles del Pabellón italiano para la Expo 
Shanghái 2010 www.italcementigroup.com) 

 
 

2.2.4 ILUM  – “Concreto Traslúcido” 
 
Según información suministrada por los fabricantes, cumple con los requisitos de las 
normas oficiales mexicanas. Es un hormigón polimérico a base de una mezcla mineral 
de óxidos metálicos, polímeros, agregados finos y agregados gruesos, además posee 
propiedades mecánicas mejoradas del hormigón convencional, con niveles de paso de 
luz hasta de un 80 %.  

Se gestionó la patente en México con fecha 17/10/2005 con número de solicitud 
PA/a/2005/011140, y se concedió con fecha 29/06/2009 con el número MX267847B. 
Solo cuenta con un resumen y no establece especificaciones técnicas concretas, se 
presenta en el Anexo II.  

Figura 2.30 – Fachadas principales, edificio con 3774 bloques de hormigón traslúcido, representa 
el 40 % del total del edificio. Pabellón italiano para la Expo Shangai 2010 

(www.italcementigroup.com) 
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Las dimensiones en que se fabrican son de: 120 cm x 60 cm, 50 cm x 50 cm, 45 cm x 
45 cm; 30 cm x 30 cm espesores de 2 cm, 2,5 cm y 5 cm. 
En cuanto a la resistencia a la compresión es mayor a 60 MPa y como mínimo de 45 
MPa, la resistencia a la flexión es de 2,55 MPa, deformación de flexión máxima de 1,55 
mm, la resistente a la corrosión es buena, es resistente a la acción de los sulfatos de 
Calcio, Magnesio y Sodio, al ataque de los ácidos Sulfúrico, Clorhídrico y Sódico, y 
resistente al hidróxido de Sodio, Potasio y Calcio. Presenta una permeabilidad del 0,05 
%, un módulo de elasticidad de 24 GPa y un peso volumétrico de hasta un 30 %.  

La colocación en sitio se diferencia con la del hormigón tradicional en que requiere de 
un encofrado especial y de personal calificado por la empresa Concretos Translucidos, 
para su aplicación. No se recomienda utilizar tachos para su transporte. Los agregados 
a utilizar pueden ser cualquier tipo de agregado pétreo poroso, no pudiéndose utilizar 
agregados orgánicos ni de superficie lisa. En la transmisión de la luz, depende del 
espesor de la placa, tipo y tamaño del agregado, lo mínimo que se alcanza es a 
distinguir las siluetas. 
En lo térmico, es mejor en comparación que el vidrio, metal y hormigón tradicional. 
 
Por lo que se puede aplicar en pisos, muros, cubiertas para cocina, placas para 
lavabos, tragaluces, mamparas, lambriz, ventanas ciegas, escritorios, cabeceras, 
buros, repisas, bancos, mesas de centro, lámparas, macetas, entre otros. 

Tiene una vida útil de 50 años, validada por el Instituto de Investigaciones de 
Materiales de la UAM. Además posee propiedades fungicidas, lo cual lo hace útil en 
aplicaciones clínicas y de laboratorios.  

La empresa que lo fabrica comercializa dos productos: 
 

i. ILUM: piezas prefabricada de hormigón traslúcido. El Ilum es un hormigón 

translúcido de alta resistencia. El cual se puede pedir con o sin agregados, en 

diferentes dimensiones o colados en sitio. Las dimensiones son las 

mencionadas anteriormente. 

 

ii. Aditivo Ilum: Aditivo para la producción de un hormigón que permite el paso 

de la luz y mejora algunas importantes características mecánicas. 
 

Hasta el momento el único proyecto realizado con el producto ILUM, es la Estación de 
Bomberos Ave Fénix, de la Delegación Cuauhtémoc, en México D.F., diseñados por los 
Arq.  Pardo F. y Amezcua J., en el año 2006, que se presenta en la Figura 2.32. 
El proyecto funciona en el exterior como una caja elevada con volumen de gran tamaño 
que refleja la ciudad, mientras que en el interior diferentes espacios están 
interconectados por perforaciones redondas que permiten una circulación horizontal y 
vertical, iluminación y usos.  
Debido a las condiciones del sitio y el programa, que en adición a las áreas básicas 
requeridas para una estación de bomberos, se entretejen espacios públicos y privados 
incorporando programas de capacitación y consulta para el público en general, así 
como la llamada “bomberoteca” (biblioteca de bomberos). 

El helipuerto es una plataforma de 20 m x 22 m, flotando sobre la azotea por medio de 
una estructura y una base de hormigón translúcido, que permite el paso de luz a los 
patios interiores.  
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Figura 2.32 – Fachadas, maquetas y plantas de la Estación de Bomberos. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

     
 

Fachada Principal Maqueta 
 
 

   
 Planta Subsuelo Planta baja 
 
 

    
Planta Alta Planta Azotea 
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En otros proyectos recientes, se incorporó placas Ilum sobre las fachadas, uno es en el  
Edificio inaugurado en el año 2010 corresponde al Museo Soumaya en la Ciudad de 
México y el otro es un proyecto todavía no construido que corresponde al Edificio ICA – 
Ing. Civiles Asociados, también de la Ciudad de México, ver Figuras nro. 2.33 y 2.34. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 2.33 – Museo Soumaya en la Ciudad de México - Estudio LAR y Arq. Fernando Romero 

Escultura hiperbólica irregular - Fachada de HT - Inauguración finales de 2010 

 

 

 

 

 
 

Figura 2.34 - Proyecto Edificio ICA (Ing. Civiles Asociados) Mexico D. F. – sin construcción. 
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2.2.5 Resumen de las Características 
 
En la Tabla 2.2 se presentan las propiedades más significativas disponibles en la 
literatura de los hormigones translúcidos mencionados en los puntos anteriores. Se 
puede observar que se dispone de muy poca información sobre las propiedades de los 
hormigones translúcidos que se comercializan a nivel mundial, lo cual justifica la 
realización del presente trabajo pionero en la temática desde el punto de vista técnico. 
 

Tabla: Propiedades más significativas disponibles del HT 

     Unidad  LiTraCon  Luccon  I-ligth  Ilum 

Densidad kg/m3  2100-2400  2100-2300  nd  nd 

Resist. Compresión MPa  50 90 65 60-45 

Resist. Flexión MPa  nd  nd  10 2,55 

Resist. Rayos UV nd  Muy buena  nd  Buena 

nd: no disponible         

 
Tabla 2.2 - Propiedades de los hormigones translúcidos que se comercializan mundialmente. 

 
 

En la Tabla 2.3 se presentan todas las características disponibles. 
 

 
Tabla 2.3 – Características disponibles de los hormigones translúcidos que se comercializan. 

 

Tabla: 
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3. Investigación experimental 
 
 
 

3.1 Planeamiento de la Investigación 
 
A partir de la recopilación de bibliografía, normativas vigentes, datos y antecedentes 
desde la creación del hormigón traslúcido, su procedencia, aplicación y evolución para 
la industria de la construcción; en la parte experimental este trabajo se centrará en las 
posibilidades de su realización con materiales que se comercializan o están disponibles 
en nuestro país, así como las caracterización de algunas de las propiedades más 
importantes del material.  
 

Por lo presentado en la sección anterior la mayoría de los hormigones translúcidos que 
se comercializan a nivel mundial son realizados en base a micro-hormigón con fibras 
ópticas. 

 
En la búsqueda de los componentes adecuados para la elaboración de hormigón 
translúcido, la fibra óptica es el más importante a estudiar. Dentro de la disponible en 
nuestro país se encuentran cables de transmisión de datos para telecomunicaciones 
que suministran e instala una Empresa Estatal y también los que comercializa una 
Empresa Privada. También, Empresas Distribuidoras, importan y comercializan 
artefactos luminosos decorativos cuyo principal componente es la fibra óptica.   

Los cables de la Empresa Estatal, en su interior, cuentan con varios cables con 
protección (entre 8 a 24) y en cada uno cuenta con dos o más fibras ópticas de color 
blanco y azul; éste cable tiene características monomodo. El cable que comercializa la 
Empresa Privada, en su interior, también cuentan con varios cables protectores (solo 8) 
y en cada uno cuenta con una fibra óptica incolora; éste cable tiene característica 
multimodo. Los artefactos decorativos luminosos que comercializa otra Empresa 
Privada cuentan con la fibra óptica incolora libre de protección con características 
multimodo. 

Por lo cual, primeramente se hizo un estudio previo a los efectos de seleccionar la fibra 
óptica más adecuada para la elaboración del hormigón translúcido; en él, se estudia la 
influencia del tipo de fibra óptica (monomodo o multimodo). 
 
En relación al micro-hormigón empleado para la elaboración del hormigón translúcido, 
en el Proyecto ANII FMV 2009-1-2717 – Proyecto I+D. Cabe observar que 
“Investigación, Desarrollo y Aplicación de Micro-Hormigón de alto desempeño para 
infraestructura urbana, vivienda social y construcción edilicia.”, realizado en el Instituto 
de la Construcción desde marzo de 2011 hasta mayo de 2013, se ejecutó un programa 
experimental del cual para este trabajo se seleccionó un micro-hormigón de alto 
desempeño medio-rico (Rodriguez de Sensale et al. 2012), estudiándose el efecto de la  
inclusión de fibras ópticas en él según lo indicado en el párrafo anterior. 
 
Con la dosificación del micro-hormigón seleccionada y 5 % en peso de la fibra 
seleccionada en el estudio previo, en este trabajo final de Diplomado se realizaron 
probetas de hormigón traslúcido, estudiándose la resistencia a la compresión a 
diferentes edades (7, 28 y 56 días), resistencia a la flexión a  los 28 días, absorción de 
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agua a los 28 días y resistencia a la temperatura (100 °C, 200 °C, 300 °C, 400 °C, 500 
°C y 600 °C) a los 28 días.  

Para ello se realizarán distintos prototipos de hormigón traslúcido, estudiándose las 
diferentes variables vinculadas a la inclusión de fibra óptica, extrayéndose testigos en 
probetas de 5 cm x 5 cm x 5 cm para el estudio de la resistencia a la compresión, 
resistencia a la temperatura y resistencia a la absorción. En testigos con probetas de 
4cmx4cmx16cm se intentó estudiar la resistencia a la flexión.  
 
Con los resultados alcanzados se hizo un análisis estadístico básico a los efectos de 
obtener parámetros básicos (media, desviación estándar, coeficiente de variación). 
 
En la Figura 3.1 se presenta un organigrama del trabajo final de Diplomado realizado 
para el estudio del hormigón translúcido. 

 

 
 

Figura 3.1 Cronograma de estudio del hormigón translúcido. 
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3.2 Materiales  
 

Los componentes para conformar el hormigón traslúcido a realizar en la parte 
experimental son los siguientes: 
 

1) Cemento Portland: Cemento Portland Normal CPN40, procedente de una de 
las fábricas de nuestro país. Se adjunta ficha técnica en el Anexo I. 

 
2) Agregado fino: natural, proveniente de río, siendo una arena terciada cuya 

distribución granulométrica se presenta en la Figura 3.2 para lo cual se realizó 
un estudio granulométrico según norma UNIT 248:2002. Observándose que 
mayoritariamente es más gruesa que la arena clase I, recomendable para su 
empleo en hormigón; lo cual es recomendable para micro-hormigón ya que al 
tener mayor cantidad de cemento que un hormigón convencional, se pueden 
emplear agregados más gruesos. 

 

             
 

                   Figura 3.2 – Gráfica de la curva granulométrica 
 
 

3) Aditivo: superfluidificante, en base a policarboxilatos, densidad 1,10 kg/l. 

4) Agua: de la red de agua potable, a temperatura ambiente. 

5) Fibra óptica, siendo el principal componente para la obtención del hormigón 
translúcido, debido al principio de confinamiento de la luz, fue hecho un estudio 
previo a los efectos de seleccionar la fibra más adecuada para su empleo en el 
hormigón translúcido.  

A continuación se realiza una descripción de la fibra óptica (componente principal del 
hormigón translúcido). 
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3.2.1 Fibra Óptica 

La fibra óptica es un medio de transmisión empleado habitualmente en redes de datos; 

un hilo muy fino de material transparente, vidrio o materiales plásticos, por el que se 

envían pulsos de luz que representan los datos a transmitir. El haz de luz queda 

completamente confinado y se propaga por el interior de la fibra con un ángulo de 

reflexión por encima del ángulo límite de reflexión total, en función de la ley de Snell. La 

fuente de luz puede ser láser o un LED. 

Las fibras se utilizan ampliamente en telecomunicaciones, ya que permiten enviar gran 

cantidad de datos a una gran distancia, con velocidades similares a las de radio y 

superiores a las de cable convencional. Son el medio de transmisión por excelencia al 

ser inmune a las interferencias electromagnéticas, también se utilizan para redes 

locales, en donde se necesite aprovechar las ventajas de la fibra óptica sobre otros 

medios de transmisión. 

 

3.2.1.1 Características:  

a) La fibra óptica es una guía de ondas dieléctrica que opera a frecuencias ópticas. 

b) La determinación de la totalidad de los parámetros ópticos y geométricos de las 

fibras ópticas empleadas en la fabricación del cable utilizadas en nuestro país, se 

realiza siguiendo las indicaciones de las recomendaciones G 651, G 652, D y G 

657 A de la Unión Internacional de Telecomunicaciones (ITU). 

c) Cada filamento consta de un núcleo central de plástico o cristal (óxido de silicio y 

germanio) con un alto índice de refracción, pero rodeado de una capa de un 

material similar con un índice de refracción ligeramente menor. Cuando la luz 

llega a una superficie que limita con un índice de refracción menor, se refleja en 

gran parte, cuanto mayor sea la diferencia de índices y mayor el ángulo de 

incidencia, se habla entonces de reflexión interna total. 

d) En el interior de una fibra óptica, la luz se va reflejando contra las paredes en 

ángulos muy abiertos, de tal forma que prácticamente avanza por su centro. De 

este modo, se pueden guiar las señales luminosas sin pérdidas por largas 

distancias. 

e) Las características más destacables de la fibra óptica en la actualidad son: 

 Cobertura más resistente: La cubierta contiene un 25 % más material que las 
cubiertas convencionales. 

 Uso dual (interior y exterior): La resistencia al agua y emisiones ultravioleta, la 
cubierta resistente y el funcionamiento ambiental extendido de la fibra óptica 
contribuyen a una mayor confiabilidad durante el tiempo de vida de la fibra. 

 

http://es.wikipedia.org/wiki/Medio_de_transmisi%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Red_de_computadoras
http://es.wikipedia.org/wiki/Hilo
http://es.wikipedia.org/wiki/Vidrio
http://es.wikipedia.org/wiki/Pl%C3%A1stico
http://es.wikipedia.org/wiki/Pulso
http://es.wikipedia.org/wiki/Luz
http://es.wikipedia.org/wiki/Reflexi%C3%B3n_%28f%C3%ADsica%29
http://es.wikipedia.org/wiki/Ley_de_Snell
http://es.wikipedia.org/wiki/L%C3%A1ser
http://es.wikipedia.org/wiki/LED
http://es.wikipedia.org/wiki/Telecomunicaciones
http://es.wikipedia.org/wiki/%C3%8Dndice_de_refracci%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Luz
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 Mayor protección en lugares húmedos: Se combate la intrusión de la humedad 
en el interior de la fibra con múltiples capas de protección alrededor de ésta, lo 
que proporciona a la fibra, una mayor vida útil y confiabilidad en lugares 
húmedos. 

 Empaquetado de alta densidad: Con el máximo número de fibras en el menor 
diámetro posible se consigue una más rápida y más fácil instalación, donde el 
cable debe enfrentar dobleces agudos y espacios estrechos. Se ha llegado a 
conseguir un cable con 72 fibras de construcción súper densa cuyo diámetro es 
un 50 % menor al de los cables convencionales. 

f) Los principios básicos de su funcionamiento se justifican aplicando las leyes de la 

óptica geométrica, principalmente, la ley de la refracción (principio de reflexión 

interna total) y la ley de Snell. Su funcionamiento se basa en transmitir por el 

núcleo de la fibra un haz de luz, tal que este no atraviese el revestimiento, sino 

que se refleje y se siga propagando. Esto se consigue si el índice de refracción 

del núcleo es mayor al índice de refracción del revestimiento, y también si el 

ángulo de incidencia es superior al ángulo límite. 

g) De acuerdo a su diseño, se establece la estructura del cable: La aplicación a que 

se destine el cable determinará en todos los casos su estructura.  

En cualquier caso, han de tenerse en cuenta los siguientes factores:   

1) Elongación prevista: será pequeña en cables subterráneos y grande en el 

caso de cables submarinos o de tendido aéreo.  

2) Resistencia mecánica y tensión de trabajo admisible.  

3) Protección contra humedades.  

4) Tipo y grado de elementos agresivos ambientales, que determinarán las 

características mecánicas y químicas de los materiales plásticos a utilizar.   

5) Pérdidas adicionales causadas por curvaturas y microcurvaturas.  

6) Capacidad del cable: pequeña en cables destinados a aplicaciones de gran 

velocidad y cables monofibra o bifibra para instalaciones de interior, y grande 

para los cables de enlace de centrales telefónicas y de distribución.   

7) Procedimiento de empalme, aspecto muy importante a considerar cuando el 

número de fibras es grande, pudiendo determinar en estos casos la elección 

de estructuras modulares de cable.  

 
Los cinco primeros factores determinan la elección del tipo y dimensiones del 
recubrimiento de la fibra (Figuras 3.3 y 3.4), debiendo optar entonces por:  
 

a. Estructura holgada o libre, en la que la fibra y su recubrimiento primario 
quedan inmersos en un fluido viscoso que los aísla parcialmente de los 
esfuerzos externos y humedades.  
 

b. Estructura ajustada, donde la fibra está embutida por extrusión en un 
material plástico resistente.  

http://es.wikipedia.org/wiki/Ley_de_Snell
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Figura 3.3 – Tipos de estructura del cable de fibra óptica. 

  

Figura 3.4 – Diseño del cable de la fibra óptica 

 

 

3.2.1.2  Tipos de fibra óptica:  
 
Las diferentes trayectorias que puede seguir un haz de luz en el interior de una fibra 
óptica se denominan modos de propagación. 

Según el modo de propagación tendremos dos tipos de fibra óptica: multimodo y 
monomodo, como se puede apreciar en la Figura 3.5.- 
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Figura 3.5 – Diversos tipos de propagación de la fibra óptica – monomodo y multimodo 
 

 

Fibra monomodo: Una fibra monomodo es una fibra óptica en la que sólo se propaga 
un modo de luz. Se logra reduciendo el diámetro del núcleo de la fibra hasta un tamaño 
(8,3 a 10 µm) que sólo permite un modo de propagación. Su transmisión es paralela al 
eje de la fibra. A diferencia de las fibras multimodo, las fibras monomodo permiten 
alcanzar grandes distancias (hasta 400 km máximo, mediante un láser de alta 
intensidad) y transmitir elevadas tasas de información (decenas de Gb/s). 

Fibra multimodo: Una fibra multimodo es aquella en la que los haces de luz pueden 
circular por más de un modo o camino. Esto supone que no llegan todos a la vez. Una 
fibra multimodo puede tener más de mil modos de propagación de luz. Las fibras 
multimodo se usan comúnmente en aplicaciones de corta distancia, menores a 1 km, 
es simple de diseñar y económico. 
 

El núcleo de una fibra multimodo tiene un índice de refracción superior, pero del mismo 

orden de magnitud, que el revestimiento. Debido al gran tamaño del núcleo de una fibra 

multimodo, es más fácil de conectar y tiene una mayor tolerancia a componentes de 

menor precisión. 

Dependiendo el tipo de índice de refracción del núcleo, tenemos dos tipos de fibra 

multimodo: 

 Índice escalonado: en este tipo de fibra, el núcleo tiene un índice de 
refracción constante en toda la sección cilíndrica, tiene alta dispersión 
modal. 
 

 Índice gradual: mientras en este tipo, el índice de refracción no es constante, 
tiene menor dispersión modal y el núcleo se constituye de distintos 
materiales. 
 
 
 

http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/2/2f/Fibra_optica.svg
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Además, según el sistema ISO 11801 para clasificación de fibras multimodo según su 
ancho de banda se incluye el formato OM3 (multimodo sobre láser) a los ya existentes 
OM1 y OM2 (multimodo sobre LED). 
 

 OM1: Fibra 62,5/125 µm, soporta hasta Gigabit Ethernet (1 Gbit/s), usan 
LED como emisores. 
 

 OM2: Fibra 50/125 µm, soporta hasta Gigabit Ethernet (1 Gbit/s), usan LED 
como emisores. 
 

En la Tabla 3.1 se presentan los tipos de fibra óptica utilizados en este trabajo, siendo 
los disponibles en Uruguay. 
 
 

FIBRA OPTICA 
                  

Nombre Proveedor Procedencia Tipo Indice 
nucleo/rec 

(mm) 

Atenuación Maxima 

Aplicaciones 1310/1550 nm 
(db/km) 

850/1310 nm 
(db/km) 

I Estatal 
Brasil y 

Argentina 
Monomodo Lineal 9/125 0,4 / 0,25 n/c 

Telecomunicaciones /TV por 
cable, redes LAN de larga 
distancia y alta velocidad 

II 
Comercio 

Local 
Brasil    Multimodo Gradual 50/125 n/c 3,5 / 1,5 

Para láser para redes LAN 
GbE. Distribución de videos y 

distancias moderadas 

III 
Comercio 

Local 
China Multimodo Gradual 100/140 n/c 9,5 / 5 

Captura mayor cantidad de 
luz - diseño y dispositivo 
automatización industrial 

 
Tabla 3.1 – Fibra óptica disponibles en Uruguay 

 

En cuanto a la fibra óptica I, una Empresa Estatal donó cables de fibra óptica tipo 
monomodo (Figura 3.6). Se presenta como cable de fibra óptica para 
telecomunicaciones (características ver Anexo I), es del tipo de cable con estructura 
holgada: la fibra se encuentra envuelta en un recubrimiento primario coloreado de 
acetato de celulosa de unos 6 µm de espesor y 150 µm a 250 µm de diámetro. El 
recubrimiento secundario es un tubo de material plástico de 1,5 mm a 3 mm de 
diámetro y espesor de 0,25 mm, dependiendo del número de fibras que aloje, relleno 
de grasa de silicona, que evita la entrada de humedad. La silicona debe ser hidrófuga y 
estable al menos entre – 20 ºC y + 60 ºC. Se ensamblan por grupos de 6, 8, 10 o 12, 
recubiertos de polietileno, y todos ellos alrededor de un elemento central resistente de 
poliamida aromática (aramida) de 0,7 mm a 4 mm, normalmente Kevlar 49. Lo más 
normal es que este elemento quede separado del conjunto de tubos de fibras que lo 
rodean por una almohadilla. Esta disposición constituye un elemento básico.  

Como la fibra óptica se encuentra en su interior, se procedió a desarmar el cable 
obteniendo cuatro (4) cables plásticos rígidos tipo recubrimiento de diferentes colores: 
azul, rojo, amarillo, blanco; en el interior de cada recubrimiento con una estructura 
holgada se encuentra dos (2) fibras ópticas de color azul y blanca , ver Figura 3.7.- 
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Figura 3.6 – Cable de Fibra Óptica I tipo monomodo. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Figura 3.7 – Fibra Óptica I tipo monomodo. 

 

La Fibra Óptica II, suministrada por una Empresa Privada del mercado local, 

corresponde al tipo multimodo (características ver Anexo I). Se comercializa como cable 

de fibra óptica para telecomunicaciones, es del tipo de cable con estructura ajustada: el 

recubrimiento primario es una capa de barniz de acetato de celulosa de 6 µm de 

espesor o resinas de silicona de unos 20 µm. La segunda capa, colocada sobre la 

anterior por extrusión, va directamente sobre ella y tiene un espesor aproximado de 0,5 

mm a 1 mm. La identificación de la fibra dentro del cable se hace coloreando el 

recubrimiento secundario. Entre ambos recubrimientos se sitúa a veces una capa 

amortiguadora.  

Se presenta como cable de telecomunicaciones  tipo multimodo; como la fibra óptica se 

encuentra en su interior, también se procedió a desarmar, obteniendo ocho (8) cables 

plásticos flexibles tipo recubrimiento de diversos colores: blanco, negro, rojo, azul, 

amarilla, marrón y naranja; en el interior de cada recubrimiento con estructura ajustada 

se encuentra una fibra óptica incolora (Figura 3.8). 

              
  
 Recubrimiento: cables plásticos de diversos 
 colores, en el interior se encuentra la fibra óptica Fibra óptica blanca o azul  
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Figura 3.8 – Fibra Óptica II tipo multimodo. 
 

La Fibra Óptica III, suministrada por otra Empresa Privada del mercado local, con 
características multimodo (por su conformación); comercializa diseños decorativos con 
fibra óptica (Figura 3.9 y 3.10). Estos artículos son importados de China, y se utiliza la 
fibra óptica con características a la anterior pero de mayor diámetro (100/140 mm); 
cuentan con la fibras ópticas a la vista, por lo cual, se retiraron en forma sencilla. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 3.9 – Fibra óptica III tipo multimodo, disponible en luces de navidad. 

 
 

 
       
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

Figura 3.10 – Fibra óptica III tipo multimodo, diseños luminosos de mesa. 

 

      
 
     

     
 Fibra óptica con recubrimiento Fibra óptica incolora 
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3.3 Procedimiento de elaboración y curado de las muestras. 
 

Se realizó un estudio previo tentativo para establecer la posibilidad de la realización de 
un hormigón translúcido. Para ello se utilizó la Fibra Óptica I, porque hasta ese 
momento era la única suministrada, y se realizaron dos muestras llamadas “Muestra 1” 
y “Muestra 2”. 
 
A partir de ellos, se generó el hormigón translúcido, con variaciones entre las dos 
muestras en relación a la inclusión de la fibra óptica en el micro-hormigón.  

La “Muestra 1” cuenta con fibra óptica con recubrimiento y la “Muestra 2” cuenta con 
fibra óptica sin recubrimiento plástico. Se mantuvo la misma cantidad de fibra óptica en 
las dos muestras, pero varía su porcentaje debido a que varía su peso por la 
incorporación o no del recubrimiento. 

 

Muestra 1  

Material Unidad Cantidad % rel. a/c rel. a/a 

Cemento portland ANCAP gs. 856 35,00 

0,30 0,12 

Arena fina gs. 1286 52,59 

Aditivo gs. 3 0,12 

Agua gs. 255 10,43 

Fibra óptica con recubrimiento * gs. 45,5 1,86 

* Se utilizó 3 tandas de fibra óptica con recubrimiento, cuenta con 2 fibras ópticas en cada 
recubrimiento.  O sea, cada tanda con 21 fibras de 15,3 gs. aprox. 

 

Tabla 3.2 – Cantidades de material utilizado en la muestra nro. 1 

 

Muestra 2 

Material Unidad Cantidad % rel a/c rel. a/a 

Cemento portland ANCAP gs. 856 35,00 

0,30 0,12 

Arena fina gs. 1286 52,59 

Aditivo gs. 3 0,12 

Agua gs. 255 10,43 

Fibra óptica sin recubrimiento* gs. 7,8 0,32 

* Se utilizó 3 tandas de fibra óptica sin recubrimiento. En cada tanda cuenta con 21 fibras de    
  2,60 gs. aprox. 

 

Tabla 3.3 – Cantidades de material utilizado en la muestra nro. 1 

 
En la Figura 3.11 hasta la Figura 3.13 se presentan las muestras serradas 
transversalmente donde se observan las fibras ópticas a simple vista con pasaje de luz 
a través de ellas, respectivamente. 
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 Muestra 1 Muestra 2  
 Fibra óptica con recubrimiento plástico  Fibra óptica sin recubrimiento 
 

Figura 3.11 – Muestra 1 y 2 a simple vista 
 

 
 

Figura 3.12 – Muestra 1 con fibras ópticas con recubrimiento – pasaje de la luz. 
 

 
 

Figura 3.13 – Muestra 2 con fibras ópticas sin recubrimiento – pasaje de la luz. 

 

Como conclusión preliminar, de este estudio previo se observó pasaje de luz de un lado 
al otro de las muestras y que en si es posible generar un hormigón translúcido, también 
se realizó para establecer la pre-viabilidad del pasaje de luz de un lado al otro en la 
muestra.  
Sí, efectivamente se observa la transmitancia de luz.  
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La cantidad de fibra óptica que se utilizó en cada una fue muy poca, por lo que es 
recomendable aumentar dicha cantidad para mejorar la efectividad y la función de ser 
un hormigón translúcido.  

En una segunda etapa, a los efectos de seleccionar la fibra óptica para realizar el 
hormigón translúcido a estudiar en este trabajo se hizo otro estudio preliminar mediante 
la colocación en micro-hormigón de las diferentes fibras ópticas, verificando el pasaje 
de luz de un lado al otro en la probeta. Si bien en todas ellas se observó transmitancia 
de luz con el empleo de las diferentes fibras ópticas disponibles, la Fibra Óptica III fue 
la que se seleccionó para la parte experimental de este trabajo ya que la transmitancia 
de luz era mayor con su empleo, ver Figura 3.14, con a, b, c de igual porcentaje de 
fibra óptica colocadas en igual cantidad de capas; ello concuerda con los valores de las 
características de las fibras presentadas en la Tabla 3.1 (página 35). 

       
(a) (b) (c) 

 
Figura 3.14 – Transmisión de luz con 5 % de las distintas fibras disponibles colocadas en 5 capas: 

(a) Fibra Óptica I; (b) Fibra Óptica II; (c) Fibra Óptica III. 

 
Con los resultados obtenidos de los estudios previos, en este trabajo final de 
Diplomado, para la realización del hormigón translúcido se realizaron probetas de 
micro-hormigón de alto desempeño con dosificación que se presenta en Tabla 3.4, 
desarrollada en el Proyecto ANII FMV 2009-1-2717, “Investigación, Desarrollo y 
Aplicación de Micro-Hormigón de alto desempeño para infraestructura urbana, vivienda 
social y construcción edilicia”; dicha dosificación corresponde a la clase medio-rico 
(Rodríguez de Sensale et al. 2012).  
 

Agua/cemento 
Cemento            
(kg/m3) 

Arena          
(kg/m3) 

Agua                      
(kg/m3) 

Superplastif. 
(kg/m3) 

0,30 856 1286 255 3 

 
Tabla 3.4 – Dosificación del micro-hormigón empleado para las probetas de HT. 

 

El procedimiento para la preparación de las probetas se realizó siguiendo la Norma 
UNIT 513:1978. Título: Cementos. Procedimiento para la obtención de pastas y 
morteros de consistencia plástica por mezcla mecánica. Y para el curado se siguió la 
Norma UNIT 1081:2002. Título: Hormigón. Procedimiento para la preparación y curado 
de probetas.  
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Se confeccionó un total de 72 probetas; 66 probetas corresponden a las cúbicas de 5 
cm x 5 cm x 5 cm y 6 probetas para las prismáticas de 4 cm x 4 cm x 16 cm. Por cada 
molde, se pueden realizar 3 muestras, por lo cual se hicieron 24 coladas de micro-
hormigón por molde.  

Para su confección, se cuentan con moldes de acero utilizados comúnmente en el 
laboratorio del IC y cuentan con verificación que asegura el cumplimiento de las 
especificaciones establecidas en la norma, la Figura 3.15 es relativo a los moldes 
cúbicos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Al realizar muestras con fibra óptica, se procede a su incorporación por capas, en un 
total de 5 capas de fibra óptica entre capas de micro-hormigón pasta, ver Figura 3.16 
relativo a la división de la fibra óptica y ver Figuras 3.16 al 3.19 relativa a elaboración 
de muestras cúbicas. 
 

        
 

   

              
 

 

Figura 3.15 – Molde de acero cúbicos de 5cm x 5cm x 5cm. 

 

Figura 3.16 – División de las cantidades de 
fibra óptica para la incorporación por capas en 
los moldes 

 

Figura 3.17 – 
Procedimiento del 
llenado entre capas de 
pasta y fibra óptica. 
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Figura 3.18 – Procedimiento del llenado entre capas de pasta y fibra óptica 
 
 

  
 

Figura 3.19 – Llenado total del molde.  
 
En el procedimiento de hacer el micro-hormigón, se realizan los siguientes pasos: se 
pesa cada material según la dosificación estipulada; la arena se pasa por el tamiz nro. 
4 - Ø 4,76 mm (0,187); se mezclan los ingredientes para generar la pasta, y luego en 
estado fresco se verifica el explayamiento con la mesa de sacudida. 

Se realiza el colado en cada probeta que contiene tres separaciones para tres 
muestras. 

Una vez transcurrido las 24 h, las probetas fueron desmoldadas e identificadas para 
realizar el curado. El curado fue húmedo hasta la edad del ensayo, colocando las 
probetas en un recipiente con agua saturada de cal, ver Figura 3.20 proceso de curado.  
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A continuación se muestras una serie de figuras generales del proceso de confección y 
de las muestras quedando a la espera para la realización de los ensayos (Figuras 3.21 y 

3.22). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figura 3.21 – Muestras para diversos ensayos en el proceso del curado. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

                 
 

                 
 

1 2 

3 4 

Figura 3.20 – Procedimiento del curado 
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Figura 3.22 – Muestras para realizar ensayos y otras en el proceso de curado. 

 
 

3.4 Métodos de Ensayo a emplear 

 
En este punto se establece el tipo de muestras de acuerdo al ensayo a estudiar. 

Como hemos visto anteriormente, se utiliza un hormigón de alto desempeño (MHAD), 
que en estado fresco, se verifica el asentamiento del micro-hormigón con el ensayo de 
la mesa de sacudidas.  

En estado endurecido, se estudian probetas cúbicas de 5 cm x 5 cm x 5 cm de arista 
con ensayos para la resistencia a la compresión, absorción, resistencia a la 
temperatura. También se elaboran probetas prismáticas de 4 cm x 4 cm x 16 cm para 
ensayo de la resistencia a la flexión.  

Para evaluar la resistencia a compresión se hicieron 18 probetas cúbicas de 5 cm de 
arista, corresponde a 9 probetas con fibra óptica al 5 % y 9 probetas sin fibra óptica de 
acuerdo a las edades estipuladas: 7, 28 y 56 días de acuerdo a la norma UNIT–ISO 
679:2009. 

La máquina de ensayo utilizada es CONTROLS PILOT 4, se encuentra en el 
Laboratorio del Instituto de Construcción.  
En el proceso del ensayo, se midieron las aristas de todas las muestras cúbicas, 
obteniendo como resultado 51 cm x 51 cm x 51 cm, para poder introducir datos exactos 
a la máquina; como la sensibilidad a un 10 %, y una velocidad de 2400 N/s según 
norma (Figura 3.2). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
  

 

  
 

 
 

  
 

Figura 3.23 – Máquina Controls Pilot 4 
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En las probetas cúbicas para la incorporación a la máquina no se necesita preparación, 
debido a que el molde utilizado permite asegurar la planitud, perpendicularidad y 
paralelismo de las caras. Cabe destacar que la probeta cúbica se ensaya en cualquiera 
de los ejes perpendiculares al del llenado del molde (Figura 3.24).  
Se presenta en la Figura 3.25 las muestras ensayadas. 
 
 
 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

Figura 3.25 – Muestras ensayadas para la resistencia a la compresión 

 
Para el ensayo de la resistencia a la flexión se cuenta con 6 probetas prismáticas; 3 
con fibra óptica al 5 % y 3 sin fibra óptica, y todas a la edad de 28 días, según norma 
UNIT–ISO 679:2009. 
 
También se utilizó la máquina CONTROLS PILOT 4 (Figura 3.23) pero con las 
características adecuadas para realizar el ensayo a flexión: compuesto por dos 
cilindros de acero como apoyo y una carga en su eje central (Figura 3.26). 

 

 

 

 

 

                    

Figura 3.24 – Ubicación de la muestra dentro de la máquina. 
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Las muestras prismáticas se rompen por la aplicación de una carga centrada en el eje. 
La distancia entre apoyos debe ser, como mínimo, tres veces la arista del prisma. 
Además los prismas deben situarse en posición transversal respecto a cómo salieron 
del molde y centrados respecto a la carga.  

Cada probeta, se ensaya a flexión aplicando una carga centrada Ff, a una velocidad de 
50 N/s sobre la probeta biapoyada con una luz de 100 mm, determinando su 
resistencia a flexión (Rf) en MPa según la ecuación: 

 

Dónde:  
Ff = carga aplicada (N)  
l = distancia entre apoyos = 100 mm  
b = lado de la sección cuadrada de la probeta = 40 mm  
 
En la Figura 3.27 se aprecian dos tipos de rotura, el de la derecha corresponde a la 
muestra sin fibra óptica, y la izquierda corresponde a la muestra con fibra óptica.  

Sumando en la Figura 3.38, se puede observar el comportamiento de rotura de las 
muestras: aquellas muestras sin fibra óptica presentan rotura total en dos secciones; y 
las muestras con fibra óptica con rotura total en dos secciones pero mantuvo la 
conformación de la pieza debido a que la fibra óptica actuó como elemento de costura 
entre ambas partes. 

 

 

 

   
 

 

 

 

Figura 3.26 – Ubicación de la muestra en el ensayo de la resistencia a la flexión. 
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Figura 3.27 – Muestras en el ensayo de resistencia a la flexión. 
 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 3.28 – Rotura del ensayo de la resistencia a la flexión. 

 
 

Para el ensayo de absorción capilar de agua se realizaron probetas cúbicas de 5cm de 
aristas, utilizándose la norma de ensayo Swiss Standard - SIA 162/1 – Succión Capilar, 
para determinar la capacidad de absorción capilar del hormigón en estudio a los 28 
días de edad, debiendo ser secadas previamente las probetas hasta tener el peso 
constante. 

Primeramente, una vez desmoldadas cada muestra, se procede a la etapa de curado 
con agua saturada con cal por un período de 28 días (Figura 3.29).  
 
Cumplido este período, las muestras fueron quitadas del curado, se secaron con un 
paño y se dejó secar a temperatura ambiente por un periodo de 7 días. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
 Muestra sin fibra óptica Muestra con fibra óptica 
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Figura 3.29 – Período de curado de las muestras para el ensayo de absorción. 

 

Luego, las muestras se colocaron en un recipiente plástico, separadas del fondo, y con 
una altura de agua 3 cm ± 1 mm. Se recabaron datos del ensayo, en cuanto al peso: en 
estado seco, 1 h (60 min.) y 24 h (144 min.) con agua en función del tiempo. 
 

El ensayo por absorción se realiza por capilaridad. Los fenómenos capilares influyen en 
los mecanismos de transporte de líquidos en el hormigón, dadas las características de 
su sistema de poros, que puede asimilarse a un conjunto de tubos cilíndricos paralelos 
y de muy pequeño espesor. La absorción capilar es el mecanismo de transferencia de 
líquidos más rápido. Una herramienta confiable para caracterizar la estructura de poros 
en forma comparativa, es la determinación de la capacidad de absorción capilar. 

A los tiempos estipulados, las muestras se sacaron del agua, se secaron con un paño y 
se pesaron determinando su masa. Para cada muestra, en el instante de la lectura (t), 
se determinó el incremento de la masa. 
 
A partir de las leyes de Darcy y de Laplace, es posible deducir que el peso de agua 
absorbida por unidad de superficie (W/A) en el tiempo (t) se expresa mediante la 
siguiente ecuación: 
   
S = capacidad de absorción capilar. 
A = área de la muestra 
W = peso de agua absorbida 
 
Para el estudio de la resistencia a altas temperatura, del hormigón sin y con fibra óptica 
se sometieron probetas cúbicas de 5cm de arista a los 28 días de edad a temperaturas 
de 100 °C, 200 °C, 300 °C, 400 °C, 500 °C y 600 °C durante 1 hora.  
 
Para esto, se realizaron 36 probetas; 3 probetas con fibra óptica y 3 probetas sin fibra 
óptica para ensayar a cada rango de temperatura, todas a la edad de 28 días. 
 
Una vez desmoldadas las muestras, se procede a la etapa de curado con agua 
saturada con cal por un tiempo de 28 días.  

Cumplido este período, las muestras fueron quitadas del curado, se secaron con un 
paño y se dejó secar a temperatura ambiente por un periodo de 7 días.  
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Luego, en grupos de 6 probetas (3 con fibra y 3 sin fibra) se colocan en una bandeja de 
acuerdo a la temperatura a ensayar, ver Figura 3.30. 
 
La máquina de ensayo utilizada es un HORNO CMC 100 – COMACO – Prefabricado, 
con aplicación de hasta una temperatura de 1000 °C, ésta se encuentra en el 
Laboratorio del Instituto de Construcción (Figura 3.31). 

 

                        

Figura 3.30 – Muestras sacadas del horno 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  
Figura 3.31 – Horno CMC 100 a alta temperatura. 

 

A las 24 h se sacan las muestras de horno y se realiza el ensayo a compresión según 
Norma UNIT–ISO 679:2009. 

Con respecto a las propiedades térmicas del hormigón, no sólo sufre deformaciones 
cuando cambia la temperatura, sino también variaciones en su resistencia. Según la 
temperatura supere los 100 °C, el agua inicialmente añadida se evapora, induciendo 
cambios en la constitución del hormigón. 

         

Sin Fibra Optica 

Con Fibra Optica 
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Luego de volver a la temperatura ambiente eran ensayadas a compresión uniaxial, ya 
que el hormigón con la temperatura también sufre variaciones en su resistencia (Mehta 

y Monteiro 1993; Neville 2011). 
 
En la Figura 3.32 se observa el comportamiento de las muestras frente a las altas 
temperaturas: en todas las muestras presenta escurecimiento en el propio hormigón a 
medida que aumenta la temperatura, con mayor incidencia en las muestras con fibra 
óptica dejando residuos de fibra chamuscadas. 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 3.32 – Muestras sacadas del horno 

 

Las muestras con fibra óptica, a temperatura de 100 °C mantiene inalterable la fibra 
óptica, si éstas fueron alteradas por el calor su observación es imperceptible a la vista 
(Figura 3.33).  

Aquellas muestras que se aplica temperatura de 200 °C, la fibra óptica ya tiene indicios 
de quemado en sus extremos (Figura 3.34). 

Para las muestras que se aplica temperatura 300 °C (Figura 3.35), comienza el proceso 
de quemado de la fibra óptica desde el exterior hacia el interior, se observa restos del 
material de facil disgregación y coloración marron en las secciones donde se encuetra 
la fibra óptica (propio del quemado de un material de facil combustión como es la fibra 
– vidrio o material plástico).  

A partir de la temperatura de 400 °C hasta los 600 °C (Figuras 3.36 a la 3.38), se 
observa la falta de la fibra óptica, hasta la ausencia total de la misma quedando huecos 
de aire en el volumen de hormigón con presencia de residuos tipo ceniza. 

 

 

 

    
  

 Las muestras de arriba corresponde a sin  
 fibra óptica y las de abajo con fibra óptica Muestra ampliada con fibra óptica 
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 Figura 3.33 – Muestra a temp. 100 °C Figura 3.34 – Muestra a 200 °C 
 

 

 

             
 

 Figura 3.35 – Muestra a temp. 300 °C Figura 3.36 – Muestra a temp. 400 °C 
 
 

              
 

 Figura 3.37 – Muestra a temp. 500 °C Figura 3.38 – Muestra a temp. 600 °C 
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Luego del proceso de la temperatura, se paso al proceso del ensayo a compresión. En 
general, las muestras con fibra óptica mantuvieron su conformación cúbica con 
agrietamiento en las cuatro caras libres y con pequeños daños en las caras cargadas 
en relación con las muestras sin fibra óptica. 
 

Para las muestras sin fibra óptica, a medida que aumenta la temperatura, el volumen 
de la muestra genera una conformación típico de la compactación con las dos caras 
cargadas con poco daño y con agrietamiento y desprendimiento de material en forma 
progresivo a medida que aumentaba la temperatura sobre las cuatro caras libre; como 
por ejemplo se osbervar en la Figura 3.39 a temperatura mayor ensayada de 600 °C. 

Del punto de vista visual, se observa en todas las muestras (con y sin fibra óptica) se 
observan fisuras debido a la absorción del agua y deformaciones producidas. 
 

 
 

Figura 3.39 – Muestra a temp. 600 °C despues del ensayo a compresión 

 

 
 

Figura 3.40 – Muestra a temp. 100 °C despues del ensayo a compresión – las muestras con y sin fibra 
óptica mantienen la coformación cúbica. 

 

CON Fibra Optica 

a temp. 600 °C SIN Fibra Optica 

a temp. 600 °C 
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En la Figura 3.40, las muestras con y sin fibra óptica a temperatura 100 °C, después 
del ensayo a compresión mantienen su conformación volumétrica cúbica; observado 
pequeñas agrietas similar hacia las cuatro caras libres de carga.- 
En la Figura 3.41, para la temperatura 400 °C se tiene la misma observación pero 
aumenta el agrietamiento en las cuatro caras libres de carga. En las Figuras 3.42 a la 
3.47, se observa el mismo comportamiento pero con mayor incidencia a medida que 
aumenta la temperatura en los dos tipos de muestras (con y sin fibra òptica) hasta 
llegar a la fisura total al punto de desprendimiento de secciones en la muestra. 
 

 
 

Figura 3.41 – Muestra a temp. 200 °C después del ensayo a compresión 

 
 

 
 

Figura 3.42 – Muestras CON fibra óptica sacadas del horno. 

 

Temp. 500 °C 
 

Temp. 400 °C 
 

Temp. 300 °C 
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 Figura 3.43 – Muestra a temp. 400 °C SIN fibra  Figura 3.44 – Muestra a temp. 400 °C CON fibra 
 óptica después del ensayo a compresión óptica después del ensayo a compresión 
 

           
 

Figura 3.45 – Muestra a temp. 500 °C CON fibra Figura 3.46 – Muestra a temp. 500 °C SIN fibra 
óptica después del ensayo a compresión óptica después del ensayo a compresión 
 

 
 

Figura 4.47 – Muestra a temp. 600 °C después del ensayo a compresión. 

SIN Fibra Óptica 

CON Fibra Óptica 
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4. Resultados obtenidos y discusión 
 

En este capítulo  se presentan , analizan y discuten los resultados de los ensayos 
expuestos en el capítulo 3, correspondientes al  estudio realizado sobre muestras de 
micro-hormigón de alto desempeño (MHAD) con  5 % de fibra óptica. 

 
4.1 Resistencia a la Compresión 
 
Los parámetros estadísticos básicos de los resultados obtenidos de la resistencia a 
compresión en las diferentes edades estudiadas se presentan en la Tabla 4.1, siendo 

Fc  la  resistencia  media, σ la desviación estándar y CV el coeficiente de variación.  

REGISTRO DE DATOS  

       
Edades 

Fc (MPa) σ (MPa) CV (%) 

c/FOp s/FOp c/FOp s/FOp c/FOp s/FOp 

7 días 45,37 56,89 0,64 1,40 1,13 1,98 

28 días 63,84 70,09 1,48 2,46 2,32 3,51 

56 días 72,96 83,86 1,66 2,28 1,96 2,33 
 

 
Tabla 4.1 – Resistencia  a compresión: parámetros estadísticos básicos. 

 

 
 
 

Figura 4.1 – Resistencia a compresión: comparación de resultados. 
 

Los resultados obtenidos muestran que: 

 A medida que aumenta la edad aumenta la resistencia a la compresión de las 
probetas sin y con fibra óptica.  

 Si bien la resistencia a compresión disminuye con el empleo de fibra óptica con 
ellas se alcanzan resistencias superiores a 40 MPa, 60 MPa y 70 MPa a los 7, 28 
y 56 días de edad, respectivamente. 

 Los coeficientes de variación son excelentes (< 5 %), validando los resultados 
obtenidos. 
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4.2 Resistencia a la Flexión 
 

Los parámetros estadísticos básicos de los resultados obtenidos de resistencia a 
flexión a la edad de 28 días se presentan en la Tabla 4.2, siendo Rf la resistencia 
media a flexión,  σ la desviación standard  y CV el coeficiente de variación.  
 

REGISTRO DE DATOS  
 

       
Edades 

c/FOp s/FOp 

Rf (MPa) σ  (MPa)                        CV (%)                                           Rf (MPa) σ  (MPa)                        CV (%)                                           

28 días 7,11 0,29 4,10 14,61 0,95 6,47 

 
Tabla 4.2 – Resistencia a compresión: parámetros estadísticos básicos. 

 

 
 

Figura 4.2 – Resistencia a compresión: comparación. 

 

Los coeficientes de variación obtenidos son excelentes, validando los resultados 
obtenidos. 

Del análisis estadístico básico surge que: 

 Los resultados obtenidos son bastante homogéneos, teniendo coeficientes de 
variación  cercanos al 5 %. 

 La inclusión  de fibra óptica tiene gran  incidencia en la resistencia a la flexión, ya 
que disminuye un 51,33 %  en relación a los resultados  obtenidos en las 
muestras sin fibra óptica. 
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4.3 Absorción Capilar 
 

En relación a la capacidad de absorción capilar del hormigón translúcido se estudian 
probetas sin y con fibra óptica; en la Tabla 4.3 se presentan los parámetros estadísticos 
básicos siendo P el peso, σ la desviación estándar y CV el coeficiente de variación.  
 

REGISTRO DE DATOS  
 

       
Edades 

Tiempo 
(min) 

c/FOp s/FOp 

P (gs)               σ (MPa)                                   CV (%)                                              P (gs)               σ (MPa)                                   CV (%)                                              

28 días 

0  270,53 2,11 0,78 284,37 3,04 1,07 

60  273,77 1,89 0,69 287,20 1,66 0,58 

1440  276,13 2,15 0,78 289,10 1,56 0,54 

 
Tabla 4.3 - Parámetros estadísticos básicos de los resultados obtenidos del ensayo de absorción capilar 

 

 
 

Figura 4.3 –  Agua absorbida en función de la raiz cuadrada del tiempo. 

 

 
 

Figura 4.4 – Absorción capilar capacidad en función de la raiz cuadrada del tiempo. 
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En la Figura 4.3, se grafica la cantidad de agua absorbida por capilaridad Wt, en 
función de la raíz cuadrada del tiempo, observándose que aumenta la cantidad de agua 
absorbida en función del tiempo y con la inclusión de la fibra óptica. 

En la Figura 4.4 se grafica la capacidad de absorción capilar S en función de la raíz 
cuadrada del tiempo, pudiéndose apreciar una disminución significativa de la capacidad 
de absorción a medida que pasa el tiempo.  

Además se puede observar que las muestras con fibra óptica tienen mayor cantidad de 
agua absorbida, y mayor capacidad de absorción por capilaridad que las otras 
muestras tomadas como referencia, sin fibra óptica.  

 
 

4.4 Resistencia a la temperatura 
 

Con respecto al comportamiento ante altas temperaturas del hormigón sin y con fibra 
óptica, como la resistencia del hormigón cambia en relación con la temperatura, cuando 
ella supera los 100 °C el agua inicialmente añadida se evapora, induciendo cambios en 
la constitución del hormigón. En éste trabajo, se estudia la evolución de la resistencia a 
compresión desde 100 °C hasta 600 °C en probetas con 28 días de edad expuestas 
durante 1 hora; se aprecia el comportamiento en la Tabla 4.4, se presentan los 
parámetros estadísticos básicos siendo Fc la resistencia media, σ la desviación 
estándar y CV el coeficiente de variación y en la Figura 4.5. 

Bajo los efectos de las altas temperaturas en ambos casos, sin y con fibra óptica la 
resistencia del hormigón disminuye en forma progresiva. Se observa en los dos tipos 
de muestras que hay pérdida de resistencia en forma paulatina al aumentar la 
temperatura de exposición.  

Se observa también que: 

 Las muestras sin fibra óptica muestran mayor resistencia que las muestras con 
fibra óptica. 

 A medida que aumenta la temperatura, en las muestras con fibra óptica se 
reduce más rápidamente la  resistencia compresión que en las sin fibra óptica. 

REGISTRO DE DATOS  
 

       
Edades 
(días) 

Temp.        
(ºC) 

c/FOp s/FOp 

Fc (MPa)                      σ  (MPa)                                   CV (%)                                         Fc (MPa)                      σ  (MPa)                                   CV (%)                                         

28 100 37,16 0,49 1,31 38,58 0,48 1,26 

28 200 32,56 0,19 0,58 31,80 0,85 2,66 

28 300 31,66 0,03 0,10 29,72 0,32 1,06 

28 400 25,46 0,43 1,67 28,32 0,57 2,01 

28 500 12,95 0,43 3,33 17,86 0,48 2,69 

28 600 12,54 0,41 3,29 15,17 0,53 3,51 

 
Tabla 4.4 - Compresión de las mezclas en función de la temperatura. 
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Figura 4.26 – Resistencia a la compresión media de probetas sometidas a altas temperaturas. 
 

 

 
 

Figura 4.27 – Comparación de resistencias a la compresión. 
 
 

 
 

Figura 4.28 – Porcentaje de reducción de la resistencia a la compresión con relación a probetas con FOp 
y sin FOp sometidas a la misma temperatura. 
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5. Conclusiones Finales 
 
 
Para este trabajo final de Diplomado se desarrolló en laboratorio un hormigón 
translúcido elaborado con materiales locales, que se caracteriza por tener alta 
resistencia a compresión, consistencia fluida en estado fresco (As = 18 cm) y un 
contenido de 5 % de fibra óptica. 
 
Se han estudiado algunas propiedades del hormigón translúcido desarrollado, como ser 
la resistencia a compresión, la resistencia a la flexión, la absorción capilar y la 
resistencia a altas temperaturas; a los efectos de comparación se usó un hormigón de 
igual dosificación sin fibra óptica. 

Las conclusiones más importantes que se obtiene de la comparación de los resultados 
obtenidos son las siguientes: 

i. En relación a la resistencia: 
 

 Es notorio el aumento de resistencia a compresión con la edad tanto en 
las probetas realizadas con fibra óptica como sin ella. 

 
 Si bien las probetas con fibra óptica tienen menor resistencia a 

compresión que las probetas de referencia sin fibra óptica, se tienen 
resistencias mayores a 45 MPa, 60 MPa y 70 MPa a los 7, 28 y 56 días 
respectivamente, con empleo de fibra óptica. 

 
 En cuanto a la resistencia a la flexión, las probetas de referencia sin fibra 

óptica duplican su resistencia en comparación a las probetas con fibra 
óptica. 

 
 

ii. En relación a la absorción capilar: 
 

 Los resultados muestran que la capacidad de absorción capilar aumenta 
considerablemente a la hora, en las mezclas con y sin fibra óptica, 
reduciéndose considerablemente a las 24 h. 

 En las probetas con fibra óptica, si bien el agua absorbida va 
aumentando progresivamente hasta las 24 h, se observa menor 
diferencia   a lo largo del tiempo en relación a las probetas tomadas 
como referencia (sin fibra óptica). 

 
iii. En relación a la resistencia a altas temperatura: 

 
 Las probetas a la edad de 28 días, con y sin la incorporación de fibra 

óptica experimentan una reducción de la resistencia a compresión a 
medida que aumenta la temperatura (de 100 °C a 600 °C). 
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 Con el aumento de la temperatura, las probetas con fibra óptica reducen 
más rápido su resistencia mecánica con respecto a las probetas de 
referencia sin fibra óptica.   

 
 En las temperaturas iniciales, las probetas con fibra óptica tiene mayor 

resistencia mecánica en comparación a las probetas de referencia sin 
fibra óptica, pero en las temperaturas finales la resistencia se revierte 
obteniendo mayor resistencia mecánica las probetas sin fibra óptica. 

 
 Los resultados obtenidos en las probetas con y sin fibra óptica a 

diferentes temperaturas si bien parecen ser diferentes, no difieren 
significativamente desde el punto de vista estadístico. 

 
Los resultados obtenidos muestran que es viable la realización de hormigón 
translúcido con materiales disponibles en el medio, alcanzándose resistencias 
superiores a 60 MPa a los 28 días de edad. 

 
iv. Sugerencias para próximas investigaciones en relación a hormigón translúcido: 

 
Finalmente, como sugerencia para futuras investigaciones en hormigón translúcido se 
tienen las siguientes: 
 

 Estudiar la influencia de distintos porcentajes de fibras y cantidad de 
capas en las propiedades del hormigón translúcido. 

 Estudiar la influencia de la incorporación de distintos tipos de fibras 
ópticas en las propiedades del hormigón translúcido. 

 Estudiar la transmitancia de hormigones translúcidos con distintos 
porcentajes, tipos de fibras y cantidad de capas, para lo cual 
previamente hay que desarrollar un método de ensayo adecuado para 
ello. 

 Estudiar la transmitancia de hormigones translúcidos en diferentes tipos 
de posicionamientos y direcciones de la fibra óptica. 
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 Anexo 1.3 – Ficha técnica de la fibra óptica “Estatal” 
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Anexo 1.1 – Ficha técnica del Portland CPN-40 

 

 

CARACTERISTICAS 
 

Resistencia a la compresión: 
Res. a 2 días mayor a 10 MPa 
Res. a 28 días mayor a 40 MPa 
 

Tiempo de Fraguado 
Inicial: 2 horas 
Final: 4 horas 
 

Presentación: 
Bolsa de 25 kg o granel 

 
Respuestas ampliamente superiores a las 
exigidas por la norma UNIT 20 de Uruguay 
e IRAM 50.000 de Argentina. 



 

63 
 

 



 

64 
 



 

65 
 



 

66 
 



 

67 
 

 
 
 
 
 
 



 

68 
 

 

Anexo 1.2 – Ficha técnica de la fibra óptica “Comercial 1” 
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Anexo 1.3 – Ficha técnica de la fibra óptica “Estatal” 
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Anexo 2.2 – Patente LiTraCon de Estados Unidos 
 

Translucent building block and a method for manufacturing the same  

 

UNITED STATES 

PATENT 8091303 

Translucent building block and a method for 
manufacturing the same  

 

Patent Drawings: 
7 figuras 

Inventor: Losonczi 

Date Issued: January 10, 2012 

Application: 12/452,591 

Filed: July 10, 2008 

Inventors: Losonczi; Aron (Csongrad, HU) 

Assignee: 

Primary Examiner: Lillis; Eileen D 

Assistant Examiner: Wendell; Mark 

Attornet or Agent: Dowell & Dowell, PC 

U.S. Class:  52/307; 52/306; 52/309.1; 52/309.13; 52/309.14; 52/503 

Field Of Search:  52/307; 52/306; 52/309.1; 52/309.13; 52/309.14; 52/503; 

52/309.15; 52/309.16; 52/596; 52/404.1; 52/600; 52/592.6; 

52/592.5; 52/405.1; 52/604; 52/606; 52/608; 52/309.11; 

52/426; 52/454; 52/677; 52/712; 52/707; 52/713; 52/714; 

264/261 

International Class: E04B 5/46; E04C 1/00; E04C 1/42  

U.S Patent Documents: 

Foreign Patent Documents: 794864; 1219251; 2006224349; 03/097954; 2006/070214 

Abstract:  A translucent building block and method of manufacturing the same where 
the block has at least two oppositely oriented outer surfaces between 
which extend a plurality of translucent members that are mounted to a 
retainer which supports the translucent members spaced inwardly of 
opposite free ends thereof which extend outwardly from the retainer to 
points adjacent the at least two outer surfaces and wherein a plurality of 
openings are provided through the retainer to permit passage of cast 
material during introduction of the material about the translucent members 
within a mold during a manufacturing process. 

 

http://www.patentgenius.com/inventedby/LosoncziAronCsongradHU.html
http://www.patentgenius.com/class/52/307.html
http://www.patentgenius.com/class/52/306.html
http://www.patentgenius.com/class/52/309.1.html
http://www.patentgenius.com/class/52/309.13.html
http://www.patentgenius.com/class/52/309.14.html
http://www.patentgenius.com/class/52/503.html
http://www.patentgenius.com/class/52/307.html
http://www.patentgenius.com/class/52/306.html
http://www.patentgenius.com/class/52/309.1.html
http://www.patentgenius.com/class/52/309.13.html
http://www.patentgenius.com/class/52/309.14.html
http://www.patentgenius.com/class/52/503.html
http://www.patentgenius.com/class/52/309.15.html
http://www.patentgenius.com/class/52/309.16.html
http://www.patentgenius.com/class/52/596.html
http://www.patentgenius.com/class/52/404.1.html
http://www.patentgenius.com/class/52/600.html
http://www.patentgenius.com/class/52/592.6.html
http://www.patentgenius.com/class/52/592.5.html
http://www.patentgenius.com/class/52/405.1.html
http://www.patentgenius.com/class/52/604.html
http://www.patentgenius.com/class/52/606.html
http://www.patentgenius.com/class/52/608.html
http://www.patentgenius.com/class/52/309.11.html
http://www.patentgenius.com/class/52/426.html
http://www.patentgenius.com/class/52/454.html
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Claim: The invention claimed is: 

1.  A building block having translucent properties, comprising; a first boundary 
surface and a second oppositely oriented boundary surface spaced from the 
firstboundary surface, a plurality of discrete translucent members extending between 
the first and second boundary surfaces and being spaced from one another, the 
translucent members being rods which are generally parallel to one another and having 
oppositeends that terminate generally at the first and second boundary surfaces when 
the building block is cast so that the opposite ends are visually apparent when the 
building block is viewed from outside the block, at least one retainer structure extending 
ina transverse direction relative to the translucent members and being positioned 
between the first and second boundary surfaces and the plurality of translucent 
members being connected so as to extend from opposite sides of the at least one 
retainerstructure so as to thereby form one discrete group of translucent members 
having open spaces there between, the at least one retainer structure having a plurality 
of openings there through which are spaced between the plurality of translucent 
memberssuch that, prior to casting of the building block, open spaces on opposite sides 
of the at least one retainer structure communicate with one another through said 
openings, the building block being formed by a self solidifying casting material filling 
theopen spaces between the translucent members and the plurality of openings through 
the at least one retention structure, the translucent members have sufficient rigidity to 
preserve their positions under the effect of forces applied by a casting of thecast 
material , and the plurality of translucent members and the at least one retention 
structure forming a mechanical structure embedded within the building block. 

Description: BACKGROUND OF THE INVESTION. 

2. Field of the Invention. This invention relates to a building block with 
translucent properties allowing light transmission between spaced first and second 
boundary surfaces. The translucent properties are provided by discrete translucent 
members extending between theboundary surfaces and which are spaced form one 
another. The building block is formed by a cast material filling spaces between the 
translucent members. The translucent members have sufficient rigidity to remain in 
position within the building blockunder the effect of forces applied by the casting of the 
cast material. The translucent members are interconnected by retainer elements to 
constitute an integral mechanical structure. The invention is also directed to a method 
for producing atranslucent building block incorporating the integral mechanical. 

3. Brief Description of the Related Art. The natural inner illumination of buildings 
is provided by windows created in walls, ceilings or roof structures and containing 
translucent or transparent materials having weatherproof properties. It is also common 
to apply transparent,translucent, colored, dyed or water-clear windows of different sizes 
or aesthetic illumination purposes. Other types of transparent members are also built in 
between load bearing members like bricks. The number and the sizes of the transparent 
membersare limited by economical, static, heat insulating and mechanical requirements 
relating to a structure. 

The patent document GB 794,864 discloses a translucent building member, where the 
prefabricated building members, consisting of a translucent member and a framework, 
are disposed between load bearing building elements. The framework makes 
thebuilding strength of the member independent from the mechanical strength of the 
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translucent member. However, its disadvantage is that it requires correct fitting of 
discrete elements at predetermined locations during building of a wall structure.  

Embedding of translucent elements into in situ or prefabricated building elements is 
disclosed in patent document U.S. Pat. No. 3,091,899, where glass strips are 
embedded randomly in a binding material such that the glass strips guide lightbetween 
two sides of a building element. The strips project from at least one surface of the 
building element. Such projecting strips encumber the bricklaying job and the load 
bearing property of a wall consisting of such elements is limited to a greatextent 
because of the risk of slipping at contact areas between the glass and binding material. 

Improved handling and strength properties can be obtained by applying glass fibers 
arranged in a binding matrix such as concrete. The patent document JP 2006224349 
discloses a method comprising the steps of arranging a glass fiber fabric into amold 
cavity, filling the mold cavity with concrete to a level of the fabric, and then repeating the 
procedure until the cavity is filled. Disadvantages of this method are that it is very labor 
intensive and the application of glass fibers involvesextremely high costs.  

Publication WO 03/097954 discloses a building block having translucent elements 
embedded in a structural building material cast in between the two surfaces of a 
building element, and both ends of the glass fibers are evenly distributed along thetwo 
surfaces. From the document US 2007/0074484 A1 a translucent concrete element is 
known, where glass fibers are spanned between two sheets of an auxiliary framework 
with spaces between the fibers being filed with a setting material. Thereafter, thesheets 
of the auxiliary framework are removed and a translucent building block is obtained. 
Shortcoming of both solutions relates to the costs incurred by the application of glass 
fibers.  

WO 03/097954 discloses a building block and a method of its production, wherein glass 
fibers are continuously introduced into a longitudinal mold while filling the mold with a 
binding material matrix and settling the material by vibration and/orpressure. The 
solidified element is cut across its cross section into elements and thereafter machining 
the surfaces thus obtained. An advantage of this solution is the continuous production, 
but applying glass fibers is a shortcoming also in thiscase.  

A further common disadvantage of the above methods is that the translucent members 
are positioned randomly or the grouping of members is labor intensive or impossible. 
 
The above shortcomings are intended to be resolved by the method disclosed in 
document JP 1219251, where openings are formed in a flexible or rigid retainer sheet, 
translucent members, i.e. glass prisms are placed in the openings, and thencovering the 
sheet by a concrete layer having a height according to the height of the prisms. After 
setting of the concrete layer the flexible sheet is removed and at least one of the 
surfaces of the member is machined. In the case of a rigid retainersheet, it remains on 
the surface. Disadvantages of this method are that the adequate forming of the retainer 
sheet having no role in the light guidance and requires further work and costs, and 
when the sheet remains on the building member, itcomplicates completion of the 
member and removing it forms wastes. Moreover, in the production of thicker building 
blocks or when applying slimmer and/or less rigid translucent members, there is no 
method for fixing the relative position of thetranslucent members neither to each other 
nor to the mold, as the retainer sheet is positioned as far as possible from either of the 
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surfaces of the building member, furthermore, the method is inadequate for vertical 
production of building blocks in theabsence of adequate fixing of the translucent 
members in place during production.  

The patent document WO 2006/070214 discloses a light transmitting object and a 
method for manufacturing the same. The object comprises a substantially non-
transparent solid material having rigid (non-flexible) inserts embedded in it, and 
theinserts can be transparent elements. The surface of the light-transmitting object is 
partly formed by a part of the surface of the transparent elements. The inserts are 
fastened to each other either by using adhesive binding material or by theinterposition 
of intermediate spacer members, the whole forming together a skeleton which is 
embedded in a cast material. The inserts forming the skeleton are fastened to each 
other by means of bonding. However, a disadvantage of In this solution isthat 
prefabricating of the skeleton by bonding the different inserts requires an intensive and 
time consuming handwork and indirect materials like gluing agents as well. The shape, 
size and orientation of the translucent elements can largely differ. Incertain 
embodiments the translucent elements can be plates extending between opposite sides 
of the building block and dividing it spaced parts, so that the cast material cannot 
penetrate through the plate and will not constitute a uniform cast body. Thelack of a 
uniform cast body has a negative effect on the mechanical strength, stability and rigidity 
of the whole block. In further embodiments the elements define very small spacings 
between them or complex shapes, and the cast material cannot fillsuch spaces and thus 
cannot provide the required strength. Due to the way the transparent elements are 
arranged, it is practically impossible to achieve an accuracy needed to position this 
skeleton in a mold for producing a light-transmitting object. Furthermore, there is no 
adequate teaching about how a skeleton is to be fixed in positioned during pouring of a 
casting material in the mold. Consequently, this method is difficult to us on an industrial 
scale. 

SUMMARY OF THE INVENTION  

Therefore, an object of this invention is to provide a translucent building block, which 
overcomes the shortcomings of the prior art, namely, it can be produced easily at a low 
cost and in arbitrary sizes, there is no need to apply expensiveadditional materials, and 
provides a solution for fixing the relative position of the translucent members either to 
each other or to the mold. Another object of the present invention is to be able to 
arrange translucent or transparent configurations,signs, figures and works of art in solid 
walls, which are illuminated by either natural or artificial light. 

To achieve the object of the present invention a translucent building block is provided, 
having at least two, a first and a second opposing outer surfaces, between which there 
extends a translucent member with cast material surrounding themember. The 
translucent member is connected so as to extend transversely from a substantially flat 
retainer structure to thereby form an insert for a mold and wherein the retainer structure 
has a plurality of openings there through through which castingmaterial flows when 
being introduced into the mold. The translucent member is relatively rigid has a first in 
contact with the first outer surface and a second end in contact with the second outer 
surface. Each translucent member is continuous forguiding of light through the building 
block or object. 



 

98 
 

According to the invention, the translucent elements are arranged in at least one 
discrete group (forming an insert member for the building block), and are formed by 
rods having solid cross sectional profiles and the at least one retainerstructure extends 
transversely relative to the translucent elements and is connected to all of the 
translucent elements in at least one group. A first section of each of the translucent 
elements extends out from one side of the retainer structure to thefirst boundary or 
outer surface and a second section of each of the translucent elements extends out 
from the other side of the retainer structure to the second boundary or outer surface. 
The retainer structure also having openings between saidtranslucent elements for 
providing space for the cast material to flow to interconnect the sections of the building 
block on opposite sides of the retainer structure. 

Preferably at least one at least one fixing or anchoring member is secured to the 
retainer structure and the translucent member may also be provided with a fixing or 
anchoring member. 

The translucent member is a prism that can be made of glass or plastic, i.e. 
PMMA/poly(metyl-metacrilate)/, PC/polycarbonate/, or COC/cycloolefine copolymer/. 
The retainer structure may be made of heat insulating material or its surface coveredby 
heat insulating material. Elements of a linear or bar-mat reinforcement are arranged 
along the retainer structure, beside and/or between the translucent members. Additional 
reinforcement pieces can be arranged in the openings formed in the retainerstructure. 

Further, the translucent building block of the invention also discloses an insert member 
for forming a translucent building block, wherein the insert member consists of at least 
one relatively flat retainer structure and at least one relativelyrigid translucent member 
attached thereto, and the translucent member has at least one section projecting from 
transversely relative to the retainer structure, and sections of each translucent member 
are continuous in regard to guiding of light. 

The retainer structure and translucent members may be made of the same material, or 
the retainer structure and translucent member can be made of different materials. 

The translucent members may be mounted on the retainer structure, or the translucent 
members can be formed integrally with the retainer structure. 

Moreover, the invention discloses a method as well for manufacturing a translucent 
building block including the steps of arranging a translucent member in mold cavity 
delimited by at least a base surface and side walls, filling the mold cavitywith casting 
material, letting the casting material set, then removing the building block from the mold 
cavity. The translucent member is connected to at least one retainer structure and has 
opposite ends extending from the at least one retainerstructure to points of contact with 
the base surface or side walls of the mold cavity. 

Therefore, the method for manufacturing the building block according to the invention 
includes the steps of arranging and positioning the integral mechanical structure in a 
mold cavity having at least opposing side walls and a bottom, so thatthe translucent 
members extend across and contact the side walls and then filling the mold cavity with a 
fluid casting material, and following the setting of the material, separating the building 
block from the mold cavity. During the arranging andpositioning step pressing slightly all 
of said a slight pressure is applied to the ends of the translucent members by 
constraining or applying a force to the side walls and by placing a resilient sheet 
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between the translucent members and at least one ofthe side walls, wherein the 
resilient sheet distributes pressure evenly among the translucent members. The resilient 
sheets are applied preferably at the interior of both of the opposing side walls. 

The insert member(s) can be arranged in the mold cavity so as to be supported by the 
base surface, or such that the ends of the translucent members are seated in holes 
formed in the base surface. 

It is also possible to fix the insert member including the translucent members and the at 
least one retainer structure to the base surface and/or to the side walls by means of a 
clamping strap and/or wire-like ties, and/or by applying a force bymeans of 
reinforcement elements, or by arranging the insert member in the mold cavity so as to 
support the insert member by another insert member, or by supporting the insert 
member by the side walls so as to fix the insert member by constraining itbetween 
opposite side walls of a form defining the mold cavity. 

The insert member(s) may also be supported by inserting ends of the translucent 
members into holes formed in the side walls of the mold and the mold cavity can be 
provided with a liner made of a material having adequate elasticity or being ableto 
become deformed locally if exposed to pressure. 

The form may be clamped by means of bars passed through at least one opening and a 
hole formed in the side walls and fixed on the outer surface of the opposite side walls of 
the mold, and relieving the translucent members by means of a spacerbar, i.e. a pipe 
having at least the same length as the total length of the translucent members, and 
arranged parallel to and around the bars, and optionally covering the surface of the 
retainer structure with heat insulating material. 

Elements of a linear or bar-mat reinforcement can be arranged along the retainer 
structure, beside and/or between the translucent members and also a reinforcement 
piece may be positioned in the openings formed on the retainer structure. 

In a preferred embodiment, at least one of the outer surfaces of the building block may 
be machined, after removing the building block from the mold cavity. 

The invention further discloses a form for manufacturing a translucent building block, 
having at least two side walls defining opposite walls of a mold cavity, and clamping 
means for placing pressure on the side walls. 

The clamping means may consist of a bar passed through at least one hole formed in 
the sidewall and in a liner, and of a spacer member arranged in the cavity and abutted 
against the surface of the liner facing the cavity. 

The spacer member may include a translucent member. In a preferred embodiment the 
spacer member can also consist of a bar, i.e. a pipe, having at least the same length as 
the length of the translucent members, and arranged parallel to andaround the bars, 
where the difference between the total length of the spacer bar and that of the 
translucent members is between zero and twice of a thickness of the liner, and 
preferably less than the thickness of the liner. 
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BRIEF DESCRIPTION OFTHE DRAWINGS 

The invention will be disclosed in detail by describing the preferred embodiments 
referring to the attached drawings wherein: 

FIG. 1 is a cross section of a preferred embodiment of the translucent building block 
according to the invention, 

FIG. 2 is a perspective view of a preferred embodiment of the translucent building block 
according to the invention, with a translucent lettering and illumination design on the 
surface of the building block, 

FIG. 2a is a perspective view having portions broken away of a preferred embodiment 
of the translucent building block according to the invention, with an even distribution of 
the ends of translucent members on the surface of the building block, 

FIGS. 3a and 3b are perspective views of preferred embodiments of the insert member 
essential to produce the building block according to the present invention, 

FIG. 3c shows a variant of the insert member according to the invention formed with two 
retainer structures, 

FIG. 4 shows a retainer structure of a preferred embodiment of the insert member 
according to the invention, with openings and the holes receiving translucent members, 

FIG. 5 shows a preferred embodiment of the insert member according to the invention, 
having translucent members shaped as annular cylinders, 

FIG. 6 shows a mold form for practicing the method according to the invention, with an 
insert member arranged therein, 

FIG. 7 shows an adjustable mold form for practicing the method according to the 
invention, with an insert member arranged therein, 

FIG. 7a, 7b, 7c, 7d, are enlarged views of details marked in FIG. 7. 

DESCRIPTION OF THE PREFERRED EMBODIMENTS 

FIG. 1 is a cross section of a preferred embodiment of the translucent building block 
according to the invention. The translucent building block 1 shown has at least two, 
namely a first and a second bounding or outer surfaces 3. In order tohave translucent 
property the building block 1 has to have at least one, a plurality being shown in the 
drawing, relatively rigid translucent member 4 having surfaces, preferably but non 
exclusively, fairly polished, and arranged at least partly betweenthe first and a second 
bounding surfaces 3, so that the translucent member 4 is surrounded by cast material 7. 
In this description the term "relatively rigid" means a mechanical property allowing the 
translucent member to withstand forces acting againstthe member in the course of the 
flow of cast material 7 during molding without permanent deformation. In a preferred 
embodiment not shown in the drawing, the translucent members 4 may protrude beyond 
the bounding surfaces 2, 3, that is, the translucentmembers 4 may extend out of the 
building block 1. In order to fix the translucent members 4 in desired relative positions to 
each other, the translucent members 4 are arranged in a relatively flat retainer structure 
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5, which can hold a plurality oftranslucent members 4 together. The term "relatively flat" 
means in this description that the retainer structure 5 is preferably sheet like in shape. 
The retainer structure 5 may be formed as a grid having translucent members 4 
arranged in grid pointsor along grid bars, but it is possible to form it any other adequate 
way, i.e. as a planar retainer structure 5, or as a retainer structure 5 formed by a sheet 
having rippled or somewhat wavy surface. It is shown in the drawing, that the 
retainerstructure 5 is shaped preferably as a sheet arranged between the two bounding 
surfaces 2, 3 in the building block 1. In a particular embodiment, the retainer structure 5 
forms one of the two bounding surfaces 2, 3. 

With the embodiment shown in FIG. 1a plurality of translucent members 4 are arranged 
on the retainer structure 5 so that the translucent members 4 are substantially 
perpendicular to the retainer structure 5, though the angle between thetranslucent 
members 4 and the retainer structure 5 can differ from the right angle, that is, the 
translucent members 4 may extend at other angels relatively transversely to the retainer 
structure. Openings 6 are formed in the retainer structure 5between the translucent 
members. The openings 6 serve to connect the areas of the cast material 7 forming the 
building block 1 which are divided by the retainer structure 5 by allowing the cast 
material to flow through the openings 6 during molding. Reinforcement pieces 22 or 
bracing or interlocking members, i.e. pins, hooks made if steel or plastic can be 
arranged in the openings 6 formed on the retainer structure (5) (FIGS. 1 and 2a) or in 
grid holes (in case of a grid like retainer structure 5 tofurther reinforce the connection 
between the parts of the building block 1 divided by the retainer structure. In a further 
advantageous embodiment (not shown in this Figure) bracing members 19, i.e. pins, 
hooks made of steel or plastic can be arrangedalong one or both sides of the retainer 
structure 5 attached thereto or formed in one piece therewith, in the place of the 
openings 6 or beside them, depending on mechanical requirements of building block 1 
(see FIG. 3a). It is also possible to arrangebracing or interlocking members 20 on the 
translucent members 4, i.e. rings or the like, or to shape bracing members 20 on the 
translucent members 4 forming an undercut fixing the translucent member 4 inside the 
cast material 7. There is a possibilityto arrange a linear or bar-mat reinforcement "H" 
well known in the art of reinforced concrete, along the retainer structure 5 and beside 
and/or among the translucent members 4 (see FIG. 2a). This reinforcement "H" may be 
connected to the reinforcementpieces 22 in the openings 6 or to bracing members 19, 
further enhancing the strength of the building block 1. The translucent members 4 
arranged on the retaining structure 5 have, in this embodiment, a shape of a planar 
figure, i.e. a circle, a triangleor a polygon spaced apart by equal distances. The shape 
formed by the translucent members 4 may have an irregular shape as well. For 
example, the translucent members may be arranged on the retainer structure 5 in a 
shape of a star or other figure orthe like. Moreover, translucent members 4 can be 
spaced apart by arbitrary or unequal distances, by means of which figures or letters 
may also be formed on the surface of a building block 1. In this case the translucent 
member 4 have a cross sectionalshape of an arbitrarily chosen configuration such as a 
letter, a number, or a figure, or have similar shapes such that an arrangement of 
translucent members 4 forms a figure or lettering formed, such as by dots. The 
translucent member 4 may preferablybe made of glass as inorganic material, or of an 
organic material such as translucent plastic, i.e. PMMA poly(metyl-metacrilate), PC 
(polycarbonate), or COC (cyclo-olefin copolymer), and the like. 

As it has already been noted, the translucent members are held together by a retainer 
structure 5. Retainer structure 5 and translucent members 4 held thereby together form 
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an insert member 8, which can have varied shapes as above mentioned. Moreover, the 
same building block 1 might contain one or more insert members 8 depending on a 
relation between the size of the insert member 8 and that of the building block 1, as well 
as on the desired size of the translucent surface portion of asurface of the building block 
1. A building block 1 may have outer surfaces 2, 3 filled by ends of equally spaced 
translucent members, but a building block 1 may be formed having outer surfaces with 
only discrete areas formed by the ends of thetranslucent members.(see FIG. 2). 

Translucent members 4 are surrounded by cast and solidified cast material 7, preferably 
concrete. It must be noted, however, that the cast material 7 may not exclusively be 
concrete. As cast material one can use other building materials thatpour well and then 
solidifies, i.e. plaster. These materials, especially the concrete, have excellent heat 
conductivity characteristics, hence the building block 1 may be provided with a heat 
insulation material for resisting heat transfer betweenboundary surfaces 2, 3, but will not 
form an obstacle to the light guidance of the translucent members 4, and will not 
decrease the mechanical strength of the building block 1. In a preferred embodiment of 
the invention, the surface of the retainerstructure 5 is covered by heat insulating 
material. In this case, the retainer structure 5 is covered, such as by an expanded 
plastic foam sheet as a heat insulating material. In this case, the insulating sheet has 
openings only at places where thetranslucent members 4, and reinforcement pieces 22 
are present and where the openings 6 are present. In a most preferred embodiment of 
the invention the retainer structure 5 itself is made of improved heat insulating material. 
i.e. expanded plasticfoam sheet having openings corresponding to the translucent 
members 4 in place and size, and the translucent members 4 are transversely received 
in these openings. 

FIGS. 3a and 3b show preferred embodiments of the insert member 8 essential to 
produce the building block 1 according to the present invention. Insert member 8 shown 
in FIG. 3a is formed of several translucent members 4 and a retainer structure5, with 
the translucent members 4 being arranged spaced apart at equal distances on the 
retainer structure 5. The translucent members 4 have a first section 9 and a second 
section 10 protruding from the one side and from the other side of the retainerstructure 
5, respectively. It can be shown in FIG. 3a that the lengths of sections 9, 10 of the 
translucent members 4 are not equal in this embodiment, in order to locate the optional 
reinforcement "H" supported by the retainer structure 5 in thecentral plane of the 
building block. Naturally, sections with equal lengths may also be used. In a further 
embodiment not shown in the drawings, sections 9, 10 of the translucent members 4 
may extend at an angle inclined other than 90.degree. to theplane of the retainer 
structure 5, moreover, they are optionally not parallel to each other. The only 
requirement in relation to the light guidance is that the ends of the sections 9, 10 reach 
at least the boundary surfaces 2, 3 during production of thebuilding element 1. 
 
It is further shown in FIG. 3a that the retainer structure 5 has openings 6 formed among 
the translucent members 4. The openings 6 have a complex function. They serve to 
allow the cast material to flow through the retainer structure 5 andthereby connect the 
parts of the building block 1 on either side of the retainer structure 5. Moreover, the 
openings can receive reinforcement members 22, but not only the elements of a bar-
mat structure, but others such as pins, hooks made either ofsteel or plastic, or 
equivalent members. 
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In a further preferred embodiment, as has already been mentioned in relation of the 
FIG. 1, bracing members 19, i.e. pins, hooks made of steel or plastic can be arranged in 
the retainer structure 5 attached thereto or formed in one piecetherewith, in the place of 
the openings 6 or beside them (see FIG. 3a). Bracing members 19 may be fixed on the 
retaining structure 5 such as by means of an adhesive or screw means, etc., well known 
in itself in the art. Further, it is also possible toarrange bracing members 20 on the 
translucent members 4, i.e. rings or the like, or to shape bracing members 21 on the 
translucent members 4 itself. 

The translucent members 4 and the retainer structure 5 shown in FIGS. 3a and 3b are 
made of the same material. This means generally, but not exclusively, that the insert 
members 8 are preferably formed as a one piece member made of a singlematerial, i.e. 
PMMA poly(metyl-metacrilate), PC (polycarbonate), or COC (cyclo-olefin copolymer), 
etc, by way of injection molding. FIG. 3b shows a one piece made insert member 8 
containing several translucent members 4. 

However, particularly with the use of larger translucent members 4, the insert member 8 
may be made of a single material, but in the form of an assembled structure, wherein 
the retainer structure 5 with the openings 6 is made of a plastic by wayof injection 
molding, and short stubs 11 are provided which protrude about the translucent 
members 4 (see FIG. 3a), into which sections 9, 10 may be injection molded therein or 
which may be cut from a rod and secured therein by threads or by closefriction fit. It is 
possible to form further openings 12 in the place of the above mentioned short stubs 11, 
or both but in different locations, which openings 12 are similar to the openings 6 (see 
FIG. 4). In this embodiment the translucent members 4having adequate diameter are 
fitted in the openings 12 by means of close friction or snap fit, or they may be attached 
or threaded to the stubs 11. In a more preferable embodiment, the function of openings 
6 and 12 may be changed. Moreover, theassembled structure embodiment enables the 
translucent members 4 or their sections 9, 10 to be made of different kind of material 
having different colors. 

As has been described above, both the single piece made and the assembled insert 
member 8 can be heat insulated. An insert member 8 made of a single piece may 
receive a heat insulating layer having openings to be aligned with the 
respectivesections 9, 10 of the translucent members 4 and some other openings of 
which are aligned with the openings 6 of the retainer structure 5. Thus the surface of the 
retainer structure 5 may be covered by the insulating layer. Also the assembled 
insertmember 8 having openings 12 may be provided with heat insulating structure, but 
in this case the retainer structure 5 itself may be made of a heat insulating material, 
such as a polystyrene cell foam. Thus the retainer structure 5 itself consists of aheat 
insulating layer. 

The material of the insert member 8 is an organic material, preferably plastic, in the 
embodiment shown. However the insert member may be made of inorganic material as 
glass, nevertheless, in the case of the assembled block, it is possible tomake the block 
of a combination of organic and inorganic materials, i.e. with a retainer structure 5 
having openings 6, 12 and made of plastic foam, and with translucent members 4 made 
of glass or translucent plastic material arranged in the openings 6. The sections 9, 10 of 
the translucent member 4 are prisms having ends that may be chosen almost arbitrarily, 
i.e. circle, ellipse, triangle, quadrilateral or a polygon, or a plane figure terminated by 
several regular or irregular lines. 



 

104 
 

Thus, in a further embodiment of the insert member 8 according to the invention, the 
retainer structure has a base plane figure terminated by two regular or irregular lines so 
as to appear notched on the edges. The translucent members 4arranged on the retainer 
structure 5 consist of cylindrical prisms on both sides of the retainer structure 5. 

Although with the embodiments shown in the drawings the insert member 8 contains 
only one retainer structure 5, it is evident that embodiments having more than one 
parallel or angled retainer structures fall within the scope of the invention. These 
embodiments may be advantageous in case of long translucent members 4 (for thick 
building blocks 1). In this case the translucent members 4 have further section(s) "N" 
arranged between the retainer structures 5 (see FIG. 3c). Therefore, in thisdescription 
the first and second sections 9, 10 of the translucent members 5 project from a retainer 
structure 5 of the insert member 8 to a boundary surface of the building block 1. The 
sections 9, 10, N of each translucent member 4 are continuous soas to function to guide 
light there through. 

As described above, the mechanical strength of the building block 1 can be improved by 
arranging a linear or bar-mat reinforcement "H" along the retainer structure 5 and 
beside and/or among the translucent members 4. Reinforcement "H" may beeven in 
contact the retainer structure 5. For preparing and filling the mold cavity 17 the 
adequate positioning and fixing of the reinforcement "H" may also be provided by the 
retainer structure 5. The distance between the translucent members 4 aredesigned so 
that the reinforcement "H" can be accommodated there between. Reinforcement "H" 
may be linear or a bar-mat structured. The elements of the reinforcement "H" 
connecting the two side layers of the cast material can be introduced into theopenings 
formed in the retainer structure. 5. 

The building block according to the invention may be produced by a method according 
to the invention disclosed as follows. The method for manufacturing a translucent 
building block 1 comprises the steps of arranging one or more insert member(s)8 as 
translucent elements including at least one retainer structure 5 and at least one 
translucent member 4 having at least one section 9, 10, N and protruding at a 
transverse angle from the retainer structure 5 into the cavity 17 of a mold 16. The 
moldincludes at least a base surface 14 and side walls 15. The ends of these sections 
9, 10 of the translucent members make contact with the base surface 14 or sidewalls 15 
of the cavity 17, thereby positioning and fixing the insert member(s) 8 in thecavity 7. In 
the embodiment shown in FIG. 6, that is in the case of a horizontal mold, at least one 
insert member 8 is seated on the base surface 14, that is, the insert member 8 is 
supported by the base surface 14. Then, the insert member 8 can befixed and 
positioned in the mold cavity 17 of the form 16, such as by means of a strap clamping 
17a and/or wire-like fixing means 17b, one end of which may be attached to the insert 
member 8 and the other one of which is fixed to the side wall 15. Theinsert member 
may also be retained using a reinforcement "H" such as a bar-mat reinforcement "H" 
placed onto the insert member 8. The wire-like fixing means 17b are preferably 
extended through holes formed in the sidewalls 15 and then fixed outside themold. The 
insert member 8 can be positioned and fixed relative to the mold by fitting the ends of 
the translucent members 4 into holes formed according to the size of the section 9, 10 
ends in the base surface 14. After the insert member is fixedwithin the mold, the mold 
may be filled with a cast material. 
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If the cavity 17 is not filled completely by cast material 7 up to the upper ends of the 
sections 9, 10 farthest the base surface 14, a part of these sections 9, 10 protrudes 
beyond a boundary or outer surface 2, 3 of the building block 1. Inthis case, after 
removing the building block from the cavity 17, the upper boundary surface 2 of the 
building block 1 may be machined to bring into alignment the ends of the translucent 
members 4 and the upper boundary surface or wall 2. It is a matterof course that the 
boundary surface 2 will not be machined for aesthetical reasons, the translucent 
members 4 will protrude from the building block 1. If holes corresponding to translucent 
members 4 are formed on the base surface 14, as mentioned above,the translucent 
members 4 may also protrude from the lower boundary surface 3. Of course, these 
ends can either be machined off or not. 

Base surface 14 can be covered fully or partly by insert members 8. In the latter case 
one can make a building block having translucent property only in a part of the 
boundary surfaces 2, 3. The insert members may also be connected to eachother. 

In the case of in situ production or prefabrication of a building block 1 there may be a 
need to form the block in a vertical mold 16, such as a wall (see FIG. 7). In this 
embodiment of the method according to the invention the insert member 8can be 
supported such as by an other insert member 8. That is, a first insert member 8 will be 
placed onto the base surface 14 between the side walls of the mold so that the lengths 
of the translucent members 4 are substantially parallel to the basesurface 14 and 
contacting the respective ends of section 9, 10 to the opposite side walls 15 of the mold. 
Then imposing the next insert member 8 on the first one so that the insert members 8 
contact each other such as by the edges of the retainerstructure 5. This way one can 
vertically fill the cavity 17 of the mold 16. This process may be repeated in order to fill 
the cavity 17. 

In a further preferred embodiment of the method according to the invention in the case 
of vertical production of the a translucent building block 1, the insert members 8 can be 
supported by the side walls 15 of the mold 16 rather than beingsupported by the base 
surface 14 as above. The insert members may be urged to engage between the 
opposite side walls 15 or the insert members may be supported in holes formed in the 
side walls 15 to cooperatively receive the ends of the translucentmembers 4. Taking 
into account that the surfaces of particularly very large molds are rarely even and 
planar, moreover, the gluing and hole making mentioned above would be very time 
consuming or labor intensive, in a preferred embodiment of theinvention at least the 
surfaces of the at least two opposite side walls 15 are provided with a resilient liner, 
such as a sheet liner 15a made of a material having adequate elasticity or being able to 
become locally deformed if exposed to a pressure, andinto which the ends of the 
translucent members 4 may be depressed, as it can be seen in FIGS. 7a, 7b, 7d. The 
resilient sheet 15a may be made of gum or plastic, but glass fibre fabric sheet 15a is 
also applicable. FIGS. 7a, 7b, 7c, 7d show enlargedcross sectional views of a building 
block 1 in the mold 16 taken perpendicularly to the sidewalls 15. The surface of the 
building block 1 thus achieved may be machined to be flat. 

At least two opposite side walls 15 of the mold 16 showed in FIG. 7 can be fixed to each 
other by means of clamping means, which consists of a bar 6a that is passed through 
opening 6 and at least one hole formed in the side wall 15 and in theliner 15a. The bar 
may be a threaded concrete steel bar 6a having nuts adjustably mounted thereto 
outside the sidewalls 15, that is the side walls may be pre-stressed this way according 
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to the size of the building block to be produced. If thetranslucent members 4 are used 
as spacers, they can withstand the necessary pre-stressing force without damage. Thus 
the bars 6a will remain inside the building block 1 prepared in the mold 16 (FIGS. 7, 7a, 
7d), acting as reinforcement pieces 22 shownin FIG. 1. The end portions of the bars 6a 
protruding beyond the surfaces 2, 3 may be machined off, or they can be used as 
means for moving the building block 1 and/or for fixing of fittings, etc. 

If the translucent members 4 placed into the mold 16 are not able to withstand the 
pressure forces without damage, a spacer bar 6c or pipe having at least the same 
length or longer than the total length of the translucent members 4 can bearranged 
parallel to and around the bars 6a to relieve the translucent members 4. In this case the 
difference between the total length of the bar 6c and that of the translucent member 4 is 
between zero and twice the thickness of the liner 15a, andpreferably less than the 
thickness of the liner 15a. In this embodiment the bars 6a or spacers remain inside the 
building block 1 and act as reinforcement pieces 22 as shown in FIG. 1, though 
reinforcement pieces 22 are also applicable if necessary. The outer surface of the bars 
6c adjoining the material of the building block 1 may be roughened or provided with 
claws etc. in order facilitate anchoring within the casting material. In the embodiment 
shown in FIG. 7b the bar 6a can be introducedinside the translucent member 4 and it 
will be removable after the building block 1 has been finished. 

It has been mentioned that the surface of the retainer structure 5 of the insert member 8 
might be provided with heat insulating material, before filling the cavity 17 with casting 
material 7, if necessary. However, the casting material 7itself may consist of heat 
insulating material, i.e. concrete mixed with an admixture producing air holes or 
bubbles, or concrete mixed with polystyrene beads. Before filling the cavity 17, 
reinforcement pieces 22 or reinforcement elements, such asspacer bars 6c, can be 
arranged in the openings 6, and a bar-mat reinforcement "H" web known in the concrete 

art can be placed along the retainer structure 5 and among the translucent members 4, as 

disclosed above in connection of FIG. 2a. Reinforcement"H" may be connected to the 

reinforcement pieces 22 or positioned across the openings 6. 

After the building block 1 is removed from the mold cavity 17, the surface of the building 
block 1 can be machined as necessary. 

The main advantage of the translucent building block according to the invention against 
the prior art is that it can be produced easily at a low cost and in arbitrary sizes, even at 
a building site. There is no need to apply expensive indirectmaterials which creates 
extra waste, as well as the fixing of relative position of the translucent members either to 
each other or to the mold in the case of production of thicker building blocks or applying 
slimmer and/or less rigid translucent members. Moreover, even translucent or 
transparent configurations, signs, figures and or even works of art can be provided in 
solid walls, appearing by means of either natural or artificial light. 
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Anexo 2.4 – Patente Ilum de México 
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