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RESUMEN

La conciliacion entre la construccion tradicional y las nuevas tecnologias motivan el desarrollo de un nuevo entrevigado
abovedado con revolton de ladrillo mediante una tecnologia de prefabricacion de hormigén armado en el que se incorpora
en el proceso constructivo un tejido ceramico. Se muestra el ejemplo de una vivienda prototipo construida con este sistema.

El articulo presenta dos reflexiones principales: a) Exponer la influencia de la imagineria de las técnicas tradicionales como
la motivacion y la activacion de los procesos tecnolégicos de la construccion. b) Confrontar Prefabricaciéon u Ordenamiento
vs. Oficio como procesos constructivos pertenecientes a la tecnologia y a la técnica, respectivamente. En este sentido, el
articulo concluye poniendo el énfasis que el humanismo media entre ambas dentro del proceso proyectual arquitectonico.

Palabras clave: técnica; tecnologia; procesos tecnoldgicos; Ordenamiento vs. Oficio, humanismo de la tecnologia.

ABSTRACT

The reconciliation between traditional construction and new technologies encourage the development of a new catalo-
nian vaulted through prefabrication technology of reinforced concrete in which it is incorporated in the construction
process a ceramic fabric. The example of a prototype house with this system is shown.

The article presents two fundamental considerations: a) Expose the influence of the imagery of traditional techniques
as motivation and activation of technological construction processes, and b) confront System Vs. Skill as a constructive
belonging to the Technical and Technology, respectively. In this sense, the article concludes by highlighting that human-
ism is involved between both as a determinant factor in the architectural design process.

Keywords: technique; technology; technological process; System Vs. Skill; humanism technology.
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1. INTRODUCCION. ANTECEDENTES

En este articulo se presenta el desarrollo original de un siste-
ma prefabricado de boveda catalana. Teniendo en cuenta el
gran arraigo que esta boveda tiene en la cultura de la geogra-
fia catalana, y en gran parte de Latinoamérica, resulta perti-
nente exponer sus origenes y evolucion a fin de contextualizar
la experimentacion llevada a cabo.

A grandes rasgos podriamos decir que hay tres tipos de bove-
das realizadas con cerdmica: 1) la boveda catalana original; 2)
la ceramica armada de Eladio Dieste, y 3) las experiencias con
bévedas prefabricadas de ladrillo llevadas a cabo en los afos
60 y 70 por arquitectos como Eduardo Sacriste o Gonzalez-
Lobo.

° e,

1.1. La tradicion

La bdveda catalana o béveda tabicada consiste en una pri-
mera hoja, denominada «sencillo», en la que las rasillas se
disponen de tabla y se reciben con pasta de yeso, que tiene la
capacidad de fraguar y adquirir su resistencia rapidamente.

Esta caracteristica de la pasta de yeso permite a esta prime-
ra hoja aguantarse en vilo. Esto es, no requiere encofrado ni
cimbra. Asi pues, es factible trazar la geometria «al aire»,
aunque en ciertas ocasiones se emplean cimbras deslizantes
para asegurar el correcto trazado.

Esta primera hoja se construye por tramos, donde cada tra-
mo no debe exceder los 60 c¢m; esto es, no debe superar la
longitud aproximada del brazo de un operario, ya que sobre
ella se ha de colocar la segunda hoja, denominada «doblado».
El doblado se debe colocar de tal forma que haya disconti-
nuidad respecto a las juntas del sencillo, por lo que es muy
habitual que esta segunda capa se disponga a 45° respecto a
la primera.

Estas dos capas aparejadas se pueden entender como un tabi-
que. De ahi que a la boveda catalana se le denomine también
«boveda tabicada», y que algunos autores, como Bassegoda
Musté (1), definan la béveda catalana como aquella «forma-
da por ladrillos puestos de tabla, unos a continuacién de
otros en toda su vuelta, cintra o curvatura, de modo que vie-
ne a ser toda ella como un tabique».

La boveda catalana tiene un origen muy antiguo en Cataluna
y esta fuertemente arraigado en su cultura social. La arquitec-
tura de Gaudi, los edificios modernistas de Barcelona, el Dis-
pensario Antituberculoso de Sert (2) y muchos de los edificios
del Ensanche barcelonés, por poner algunos ejemplos, estan
construidos con esta técnica.

El ingenio de este sistema constructivo, su economia y acce-
sibilidad (la arcilla se encuentra en casi todo el planeta), ha
provocado su expansion a otros paises, como EE. UU., Cubay
gran parte de Latinoamérica.

1.2. La evolucién. La experiencia latinoamericana

Aunque no se sabe con certeza como se produjo la expansiéon
de la boveda catalana a otros paises, es muy factible que el
salto se haya producido de la mano de emigrantes; por ejem-
plo, Guastavino (3) (4) que en 1881 emigra a EE. UU. con
su hijo y cuatro afios mas tarde, en 1885, patenta el sistema

constructivo la béveda catalana o béveda tabicada de ladri-
llo plano.

En el caso de Cuba podemos encontrar a figuras como el caso
del maestro albaiiil catalin Gumersindo, que llegado a este
pais tras la victoria de la Revolucion en 1959, su primera la-
bor consiste en formar albaniles para aprender la técnica de
construccion de la béveda catalana. Con ella se construyen las
Escuelas Nacionales de Arte de la Habana (5). Cabe mencio-
nar que su oficio lo aprendi6 de su padre, quien a su vez habia
trabajado con Gaudi.

Una figura muy relevante en lo que a la evolucion de la bo-
veda catalana se refiere es la de Antoni Bonet, que funda el
GATECPAC junto con J. L. Sert, ingresa en el estudio de Le
Corbusier en 1936 cuando estalla la Guerra Civil, y emigra a
Buenos Aires en 1939 tras la finalizaciéon de la misma debido
a sus ideas politicas.

Para la construccion de la casa Berlinghieri (1947), en Pun-
ta Ballena (Uruguay), Bonet contacta con Eladio Dieste para
que calcule la estructura, de donde surge la concepcion de la
ceramica armada. Tal y como expone Garcia. J. (6), «es un
hecho académicamente aceptado que las bovedas de Bonet
y Dieste en la Berlinghieri fueron las primeras en combinar
ceramica y armaduras de acero».

Asi pues, la cerdmica armada se puede considerar una evolu-
cion de la utilizacion de la boveda ceramica tradicional.

En el caso de la casa Berlinghieri el sistema atin es un poco
maés evolucionado, dado que se construye una camara de
aire con acabado ceramico. De hecho, tal y como expone
Prozorovich (7), la evolucién de la boveda catalana en Bonet
se puede observar a través de cuatro casas: Martinez (1942),
casa Berlinghieri (1947), pabellon Berlinghieri (1951) y la
Ricarda (1953), donde la «seccion habia evolucionado des-
de una boveda simple de hormigéon a una doble béveda
compuesta por una hoja de hormigén aligerado con ladri-
llo y una segunda béveda no estructural que cierra una ca-
mara aislante y resuelve la evacuaciéon de aguas», (Figura
1, izquierda). En este caso, las bovedas cubren luces medias
sin pilares intermedios, por lo que hay una clara diferencia
respecto a la boveda catalana dispuesta en los entrevigados
de forjados.

Le Corbusier también empleara una versiéon de la boveda
catalana en la casa Jaoul (Figura 1, derecha) y Sarabhai, am-
bas de 1955, posiblemente influido por su relacién con Bo-
net tal y como observa Garcia, J. (8). Las b6vedas de ambas
casas construidas con ladrillos dispuestos en tabla alcanzan
ciertas dimensiones. En los casos en que los empujes no son
contrarrestados por las bovedas adyacentes se disponen ti-
rantes.

1.3. Los sistemas prefabricados

La modernidad desplegada por las obras abovedadas de Bo-
net, Dieste y Le Corbusier, entre otros, ejerce gran influencia
en los afnos 60 y 70 en arquitectos como el argentino Eduardo
Sacriste.

Autor del libro Viviendas con béveda (9), Sacriste experi-
menta con todo tipo de bovedas, desde la tabicada tradicio-
nal, pasando por la ceramica armada en la casa Larran y casa
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Figura 1. Detalle constructivo casa Berlinghieri (izquierda); casa Jaoul (derecha).
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Figura 2. Detalle constructivo casa Gayraud (izquierda); casa Carrieri (derecha).

Gayraud (Figura 2, izquierda), y acabando con sistemas pre-
fabricados en las casas Carrieri (Figura 2, derecha).

Tal y como el propio arquitecto expone en Viviendas con bo-
veda (9), acerca de la casa Carrieri:

«Para la construccion de las bévedas se utilizaron “cos-
tillas” armadas y prefabricadas in situ sobre cuatro
moldes de curvas ajustadas segtin plantillas dobles. So-
bre las superficies de los moldes marcados y engrasados
previamente se tban disponiendo mitades de ladrillos
huecos. Luego de construidas y curadas, estas unidades
autorresistentes se apoyaban directamente en los mu-
ros longitudinales, sin utilizar cimbras y conectando los
hierros de las viguetas con las armaduras invertidas de
encadenado superior».

También destaca el trabajo del mejicano Gonzélez-Lobo,
que incluso desarrolla patentes (GGL-1, GGL-2), que em-
plea en muchas construcciones (8) (10) (11). Sobre un mol-
de curvo a nivel de suelo se disponen ladrillos pareados.
En la junta horizontal se dispone una varilla de acero,
mientras que en las transversales se arman tres alambres
recocidos por junta y se vierte un mortero simple. La clave
de la béveda esta conformada por un zuncho de acero al
que se «atan» las piezas prefabricadas. En la parte supe-
rior se vierte una capa de compresién armada con acero
(Figura 3).

En cuanto a tamano y procedimiento cabe destacar tam-
bién la obra del uruguayo Mario Kalemkerian, que plantea
elementos prefabricados de gran tamafio, para cuya cons-
truccién y transporte despliega un gran ingenio. Es el caso,
por ejemplo, de la ctpula de 8 metros de didmetro cons-
truida para el complejo del Arsenal de la Armada en Mon-
tevideo (11).

Cabe mencionar aqui el programa internacional CYTED
(Ciencia y Tecnologia para el Desarrollo) [12], creado en
1984 por acuerdo entre los gobiernos de 21 paises iberoame-
ricanos, que promueve la mejora de calidad de vida. Dentro
del mismo se acoge el programa 10 x 10, que consiste en la
creacion de 100 viviendas que recojan las tecnologias de di-
ferentes paises. Las mas tradicionales, racionalizadas o in-
novadoras, y que supongan una aportacion para resolver las
viviendas del pais donde se construye y no generen depen-
dencia tecnologica.

Dentro de las soluciones aportadas se encuentran diferentes
soluciones prefabricadas, como el techo BATEA, la semib6-
veda de ceramica armada CEVE, el sistema LAM, o el muro
BENO, (Figura 4).

Algunas de ellas recuerdan al sistema de prefabricacion de
Gonzélez Lobo, mientras que entroncan con el proceso de
prefabricacion empleado en el sistema constructivo presen-
tado en este articulo.
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Figura 3. Prefabricados Gonzalez-Lobo.

&L I o \‘

— g ) = R

Figura 5. Sistema Flexbrick (izquierda); construccion boveda de casa Mingo (centro); detalle cubierta casa Mingo (derecha).

Por tltimo, cabe destacar en Espaiia la solucion prefabricada
Flexbrick (13), del arquitecto V. Sarrablo, cuyo sistema esta
basado en el concepto de ldminas ceramicas flexibles que
pueden adaptarse a cualquier forma. Bisicamente, consiste
en una malla de acero trenzado que sujeta las piezas de arci-
1la cocida y que alcanza longitudes de hasta 20 m (Figura 6,
izquierda). El sistema evita la tradicional colocacién a mano
de cada una de las piezas, lo que permite ganar tiempo de eje-
cucion. Esta solucion admite diferentes didmetros de acero
ente las juntas, por lo que la malla puede emplearse como un
simple revestimiento, o como ceramica armada para la cons-
truccion de arcos y bovedas. Un ejemplo de ello seria la casa
Mingo (14) (15) cuya cubierta se resuelve con dos tipos de
malla. Una exterior que actia como revestimiento, y una in-
terior que acttia como ceramica armada y resuelve la boveda.
Entre ambas capas se incorporan los elementos constructivos

necesarios para solucionar los problemas de aislamiento (Fi-
gura 5).

2. LA CONCEPCION DEL SISTEMA
PREFABRICADO

2.1. El dilema

El dilema inicial se produce en el propio paso de un sistema
constructivo tradicional a un sistema prefabricado.

Inicialmente, la idea es desarrollar un sistema prefabricado
tipo «bovedilla catalana» de escasos centimetros de grosor
que se aloja entre viguetas y trabaja como un arco. Sin embar-
go, este sistema constructivo se contradice directamente con
el propio sentido de la prefabricacion, ya que la colocacion de
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viguetas en obra implica un tiempo de ejecucion que resulta
incompatible con un sistema prefabricado, en términos de
eficacia.

Esta circunstancia conduce a incluir las viguetas dentro del
propio sistema prefabricado. Teniendo en cuenta que final-
mente se ha de formalizar un relleno, una capa de compresion
y asegurar el monolitismo del forjado, se opta por emplear
hormigdn; reduciendo el nimero de materiales a utilizar. Asi
pues, la idea inicial evoluciona hacia emplear la ceramica y
el hormigén conjuntamente; emulando a pequefia escala la
solucion constructiva de Le Corbusier para la casa Jaoul.

Como siguiente paso se busca la manera de sistematizar la
construccién del revoltdn ceramico, por lo que se acude a la
patente Flexbrick. El sistema posee las cualidades requeridas
buscadas: se adapta a la geometria de la boveda, permite reali-
zar piezas de grandes longitudes, evita la colocaciéon a mano de
cada una de las piezas y puede trabajar como ceramica armada.

La solucion adoptada consiste en un sistema industrializado,
considerando toda la secciéon de hormigén como una gran
viga que trabaja unidireccionalmente. Asi, se optimiza el ace-
ro, evitando las dobles viguetas. Al mismo tiempo se facilita
la ejecucion al emplear un solo material y no requerir enco-
frados complejos.

Ello implica que la solucién final pasa por ser una losa pre-
fabricada de hormigén de secciéon abovedada con acabado
ceramico.

2.2, Calculo, dimensionado y armado

El armado de la losa del forjado para el hormigonado in situ
se realiz6 segin el esquema que se muestra en la Figura 6.

El armado se calcula para las dos fases a las que estara solicita-
da la «viga abovedada»: 1) La fase de acopio y transporte, y 2)
la fase de trabajo como forjado, propiamente dicho. En la pri-
mera fase las losas trabajan biapoyadas soportadas por el ar-
mado que recorre perimetralmente la longitud de la losa. Este
armado est4 conformado por redondos longitudinales de @8 y
redondos transversales de @5 separados cada 15 cm. El canto
maximo de la losa es de 20 cm y el minimo de 7,4 cm. Con ello
se asegura que no se produzcan fisuras en el hormigon.

En la fase de obra in situ se vierte el hormigon para confor-
mar la capa de compresion y asegurar el monolitismo del for-
jado. Una vez fragua el hormigén, el forjado entra en carga.
Las armaduras de conexion estan ejecutadas con redondos
de @10 y @12, los negativos de @10 estan ejecutados in situ.

La losa final tiene 26 cm de canto méximo y 14 cm de canto
minimo. Al igual que cualquier tipo de losa prefabricada, el
sistema disefiado puede apoyarse en muros de carga o en vi-
gas de acero u hormigon.

En el caso del proyecto realizado presentado en este articulo
la estructura se realiza con vigas de hormigén y pilares de
acero. Las vigas de hormigén tienen como objetivo recibir
las losas prefabricadas en su canto por los laterales, mientras
que los pilares de acero permiten articular el encuentro con
las vigas a fin de evitar agrietamientos y/o fisuras por posi-
bles asentamientos que se pudieran producir por estar la vi-
vienda cimentada sobre arcillas expansivas.

Todos los céalculos se realizaron teniendo en consideracion
la normativa EHE-08 (16), asi como el Cédigo Técnico de la
Edificacion (17) (18).

2.3. El proceso constructivo

El encofrado ceramico: Las dimensiones métricas del en-
cofrado responden a una anchura de 9 columnas de rasillas
ceramicas (en color natural de 10 x 20 x 3 cm), por una longi-
tud variable; que se obtiene mediante la agregacién de modu-
los de 4 filas de rasillas con un acero pre-ondulado de 2 mm.
Tras diversas muestras de prototipos se seleccion6 aquella
que se considerd mas adecuada por su textura, luz y color.

Dimensiones: Las longitudes del tejido y de los moldes son
practicamente ilimitadas. En todo caso estan condicionados
por el sistema de transporte entre el taller de prefabricacion y
la obra. En este caso el programa de la vivienda determina las
longitudes de las bovedas: 3,79 m para el médulo de dormi-
torios, 5,04 m para el moédulo de sala de estar y 1,29 m para
el corredor de distribuciéon de habitaciones. La anchura se li-
mit6 desde un comienzo a 1,00 m, debido a que responde a la
mitad de la dimensién en ancho del contenedor de un camiéon
de transporte de articulaciéon simple.

Molde: Las primeras muestras realizadas con moldes curva-
dos fueron desechadas debido a que el tejido ceramico sufria
pequenos movimientos en la fase del vertido del hormigén; lo
que provocaba distorsiones y filtraciones descontroladas del
mortero de cemento, ocasionando coqueras entre las juntas
de las piezas ceramicas (Figura 7). Por tal motivo se optd por
disefiar un molde con forma poligonal (Figura 8), con la fina-
lidad que las piezas del tejido de ceramica quedasen alojadas
de manera totalmente coplanarias con la superficie del mol-
de de acero. La longitud de los moldes alcanzaba los 8 m de
longitud, y podian ser regulados mediante tabicas verticales
ajustables a la dimension requerida de cada revolton.
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Figura 6. Esquema estructural del armado (Archivo TDB Arquitectura).
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Figura 7. Coqueras en los primeros prototipos (fotografia del autor. Archivo TDB Arquitectura).

Alojamiento: La operacion previa al alojamiento del tejido
ceramico consiste en el tratamiento de la superficie de acero
del molde mediante la aplicacion de una veladura de aditivo
retardador del fraguado del hormigén de carbonato o silica-
to de sodio (grupo III de la escala de retardadores de For-
sen). Esta operacion es absolutamente imprescindible para
obtener juntas rehundidas de mortero respecto al plano de
las rasillas ceramicas, produciéndose el mismo efecto visual
que la tradicional llaga con espatula que realizaban los ope-
rarios tradicionales para resaltar la presencia de la ceramica
(Figura 9, izquierda).

El alojamiento del tejido cerdmico se realiza mediante puente
grda, mientras que los operarios «acompafan» el proceso de
descenso hasta que la malla queda alojada sobre la superficie
del molde (Figura 9, derecha).

Vertido: Existen dos aspectos determinantes en la opera-
ci6n del vertido: a) Arido del hormigén: no debe exceder de
un diametro de 5 mm debido a que el espacio intersticial en-
tre las piezas de ceramica oscila entre los 15 mm y los 20 mm
para evitar las coqueras mencionadas. Asi, la dosificacion uti-
lizada es mas propia de un mortero que de un hormigén, pro-
piamente dicho. b) Sujecioén del tejido cerdmico: en la opera-
cion de vertido el tejido cerdmico tiene tendencia a «flotar»

Figura 8. Molde de seccion poligonal y aplicacion de aditivo retardador (izquierda); alojamiento Flexbrick sobre el molde (derecha)

sobre el mortero de cemento. Por este motivo se colocan una
serie de barras y patillas de acero que inmovilizan por peso
propio el tejido ceramico (Figura 9).

Desencofrado: Tras 24 horas de fraguado se retiran las bo-
vedas de los moldes mediante puente graa (aprovechando las
armaduras de espera preparadas para actuar como semi-losa
del forjado). El retardante de fraguado que se habia aplicado
previamente sobre el molde facilita, tras el desencofrado, el
lavado del intradés de la b6veda con agua a presion. Con ello,
ademés de limpiar las superficies de las piezas de ceramica
manchadas con el caldo del hormigdn, se rebaja el mortero de
cemento de las juntas de las bovedas con el objetivo enfatizar
la presencia de la ceramica. Se trata de una operacién meca-
nizada que sustituye al tradicional «llagado» que realizaban
los operarios manualmente (Figura 10, izquierda).

Transporte: Las losas abovedadas se acopian en vertical
para ser transportadas en camiones. La capacidad de cada
vehiculo es de entre 21y 24 elementos, lo que equivale a unos
125 m? de forjado por trayecto. Una vez en obra, se colocan
mediante elementos auxiliares de gria movil.

Colocacion en obra: Las losas abovedadas son transpor-
tadas a obra con camiones de articulacion simple. Mediante

.

(fotografia del autor. Archivo TDB Arquitectura).
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Figura 9. Colocacion armadura estructural (izquierda); boveda recién hormigonada (derecha) (fotografia del autor. Archivo TDB
Arquitectura).

Figura 10. Desencofrado (izquierda); acopio de losas para transporte (derecha) (fotografia del autor. Archivo TDB Arquitectura).

graa movil pueden ser descargados del camién y en el mismo
momento (sin requerir de acopio intermedio en obra), pue-
den alojarse sobre su posicion definitiva. Una vez los elemen-
tos se han alojado sobre el encofrado puede procederse a la
colocacion del armado de los zunchos perimetrales, las arma-
duras de jacenas principales y el mallazo de reparto.

La experiencia llevada a cabo se ha realizado con jacenas en-
cofradas y armadas in situ; lo que propicia la utilizacion del
encofrado por mayor facilidad de ejecuciéon. Cabe senalar que
como evoluciéon y mejora de este sistema se podria estudiar
la ausencia del encofrado; lo que supondria una ventaja ana-
dida al sistema desarrollado. Ello posiblemente seria factible
si las jacenas principales se realizaran mediante elementos
prefabricados.

El desencofrado in situ: En esta ocasion se utilizo enco-
frado de tarima de madera con la finalidad de facilitar los
trabajos de replanteo de ejecucion. Tras el hormigonado del
forjado los tiempos de espera de fraguado son los mismos que
para los forjados tradicionales realizados con losa unidirec-
cional. El aspecto de la cara inferior del forjado tras el desen-
cofrado es el que se muestra en la Figura 11, derecha.

Acabado: Para la obtencién del acabado final de la béveda
han sido necesarias dos actuaciones complementarias; la pri-
mera es una limpieza superficial generalizada mediante cepi-

llado manual para eliminar suciedades de las rasillas recibi-
das durante el transcurso de la obra. La segunda intervencion
complementaria ha consistido en el «entapetado» (disposi-
cion de tapetas de madera) de los bordes de los elementos
para ofrecer un acabado mas calido (Figuras 13 y 14).

3. LA EXPERIMENTACION REAL. LA CASA CDS

El contexto del encargo de la casa CDS (Catalan Dome Sys-
tem) se produce en un emplazamiento que corresponde a un
entorno tipo resort en el &mbito del «PGA Catalunya Golf»,
en el término municipal de Caldes de Malavella. Se trata de
una actuaciéon en un contexto de modelo urbanistico propio
de ciudad-jardin, ajeno al tejido urbano de ciudad tradicio-
nal mediterranea.

La tipologia de vivienda mas extendida del «<PGA Resort» res-
ponde a la de vivienda unifamiliar aislada. Las edificaciones
existentes del conjunto mantienen una clara linea arquitect6-
nica contemporanea, en donde predomina la horizontalidad,
el color blanco y la presencia de jardines privados.

Asi, sobre la «deslocalizada arquitectura» extendida en el re-
sort del PGA, en la casa CDS surge la actitud de adoptar el
arraigado imaginario arquitecténico del revolton ceramico,
en una linea de experimentaciéon que enlaza con las experien-
cias precedentes descritas en los parrafos anteriores.
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Figura 11. Colocacion en obra (izquierda); aspecto final en obra (derecha) (fotografia del autor. Archivo TDB Arquitectura).

En la extension del territorio catalan y, concretamente, en las
comarques gironines proximas al emplazamiento del PGA,
la utilizacion del «revolton catalan» forma parte del «codigo
genético» de la tradicidon constructiva. Su utilizacion se ex-
tendi6 tanto a los constructores mas anénimos como a los ar-
quitectos de la burguesia catalana de principios del siglo XX.
La diversidad de propiedades constructivas del revolton ca-
talan son amplias y de interés vigente; entre ellos se pueden
destacar dos aspectos que lo han universalizado: 1) la ejecu-
cion con sencillos medios auxiliares y 2) la capacidad para
cubrir grandes luces.

El anhelo de explorar el espacio comtn entre la tradicion y
las nuevas tecnologias inspir6 la obra que se presenta en este
articulo, mostrando la inquietud de superponer la imagen
poética de la tradicion constructiva con las posibilidades que
ofrecen las nuevas tecnologias.

La casa CDS se proyecta desde la planta; desarrollando el
diagrama paralelepipedo que ofrece el sistema de revolton
catalan para la construccion de forjados estructurales. Esta
simple propiedad geométrica genera la métrica de la planta
a dos niveles de escala arquitectonica: 1) «Mddulos» basicos
de estancias, y 2) agrupacion de «Series» de diafragmas que
admiten deslizamientos para adaptarse a los limites de las
parcelas y a los desniveles del terreno (Figura 12).
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4. IDONEIDAD Y MEJORAS EN EL SISTEMA
CONSTRUCTIVO

El molde metéalico (o rigido). La particularidad de este pro-
ceso es que el molde debe ser de seccién poligonal idéntica al
despiece del tejido metélico; lo que implica un molde diferente
para cada solucién de despiece y modulacion de proyecto dife-
rente. No obstante, ello no supone un inconveniente teniendo
en cuenta que la repercusion del molde metalico sobre el cos-
te del elemento no tiene una implicacion critica. El coste del
molde para la prefabricacién es de unos 100 €/m?, pudiéndose
utilizar repetidas ocasiones de manera practicamente ilimitada
(si se limpia bien después de la elaboracion de cada elemento).

Tejido ceramico (con molde rigido) vs. moldes elas-
ticos. Es una de las cuestiones relevantes a considerar, pues
existe la alternativa de realizar este tipo de boveda cerami-
ca mediante moldes elésticos de caucho liquido (de la marca
RECKLI o similar). Para este tipo de solucién podria evitarse
el molde metéalico de seccién poligonal, puesto que el mol-
de elastico incorpora la cavidad para cada pieza de ceramica
(que debe colocarse manualmente por los operarios). Este
tipo de molde se obtiene a un coste de unos 400 €/m?2, y ad-
mite unas 40 puestas (calidad media). Contrariamente, como
se ha descrito previamente, el molde metélico utilizado en la
casa CDS ha tenido un coste de unos 100 €/m=.

Figura 12. Planta de arquitectura (izquierda); esquema estructural (derecha) (Archivo TDB Arquitectura).
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Figura 13. Aspecto final. Exterior (fotografia: Alejo Bagué. Archivo TDB Arquitectura).

Figura 14. Aspecto final. Interior (fotografia: Alejo Bagué. Archivo TDB Arquitectura).

Segun la experiencia de la empresa de prefabricacion (Ju-
lidn Arumi, S. L.), el coste de mano de obra, del material de
hormigén y de las armaduras no difieren de manera signifi-
cativa comparativamente entre ambos tipos de moldes. Por
ello, para analizar la diferencia de coste entre uno y otro, nos
podemos remitir a analizar Gnicamente el coste del propio
molde y del material ceramico del acabado:

a) Moldes elasticos (caucho liquido): 400 €/m? (molde) x
30 m2* / 200 m? (semi-losa) + 15 €/m? (pieza ceramica)
=75€/m2

b) Moldes rigidos (metélicos): 100 €/m? (molde) x 30 m** /
200 m? (semi-losa) + 60 €/m? (tejido ceramico) = 75 €/m?2.

Este comparativo nos indica que el tipo de molde (elastico
o rigido) no implica una gran diferencia de coste para una

produccion de 200 m?. Para producciones de cantidades sig-
nificativamente mayores el molde elastico seria mas compe-
titivo, siempre dentro de la limitacion de las 40 puestas men-
cionadas. No obstante, a partir de 1.500 m? de produccion
(30 m? x 40 puestas) el molde metélico tenderia a ser més
econdmico.

En cuanto a la expresividad tecténica del elemento, el tejido
cerdmico ofrece mayores posibilidades respecto al molde de
caucho liquido, por cuanto al utilizarse una rasilla plana (y no
piezas volumétricas para garantizar la adhesion al hormigon)
la variedad de acabados se presenta mucho mas amplia. Esto
es, mientras que en el caso del molde elastico la posibilidad
de variedad geométrica reside en el mismo molde, en el siste-
ma de molde metalico (o rigido) la variedad se obtiene por las
multiples posibilidades que permite el tejido ceramico.

* Son necesarios un minimo de 30 m? de molde para un proceso de prefabricacion eficiente para una produccién de 200 m? (casa CDS).
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La posibilidad de «tecnificacién». Esta acepciéon se
refiere en este caso a la capacidad de incorporar tecnolo-
gia en el elemento de prefabricado de hormigon. Las lineas
de produccion en cadena del taller sugieren la posibilidad
(previamente a la fase de hormigonado) de la incorporaciéon
de elementos complementarios tales como fijaciones, arti-
culaciones, instalaciones, conducciones, etc. Lo que induce
a imaginar que en el banco de trabajo del proceso de pre-
fabricacion del taller, ademas del montaje y hormigonado,
pueden incorporarse otros trabajos que habitualmente se
realizan en la obra.

5. REFLEXIONES COMPLEMENTARIAS

Al margen de las consideraciones técnicas, tras la experien-
cia de prefabricacién con boveda de tejido ceramico, surge la
reflexion sobre la idoneidad del proceso en términos socioe-
conémicos.

Una vez finalizado el proceso de construccion, surge el debate
acerca de la eficacia del proceso y sobre la posibilidad de su-
cesivas experiencias con tejido ceramico.

La conclusion de los responsables de la empresa encargada
de la prefabricacion consiste en que es necesario perseverar y
profundizar en este tipo de procesos con tejido cerdmico. El
motivo que ampara esta afirmacion se encuentra en la dico-
tomia Ordenamiento vs. Oficio.

Si «Oficio» es aquella facultad que requiere de un proceso de
aprendizaje sobre la ejecucion del trabajo a realizar; «Orde-
namiento» seria la organizacidon de un proceso de ejecucion,
cuya aplicacion no requiere de un aprendizaje prolongado ni
especializado; pues en éstos la especializacion subyaceria en
la sistematizacion del mismo proceso y no en las habilidades
por parte de quienes lo deben llevar a cabo.

Asi, el «Oficio» puede implicar una dificultad de los procesos
industriales y constructivos en la medida en que existe la ten-
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