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la cerámica de construcción 
en Norteamérica 

Teniendo en cuenta que sólo hemos visi· 
tado una fábrica de ladrillos, la Davidson 
Brick Company, y los laboratorios de la 
Structural Clay Products Research Founda­
tion, es imposible exponer características 
detalladas de la fabricación cerámica en 
los Estados Unidos. 

No obstante, de las conversaciones man­
tenidas con los técnicos de estas dos enti­
dades, así como con los de las fábricas de 
bloques de mortero, fuertes competidoras 
de los ladrillos, hemos podido fijar las si· 
guientes ideos sobre dicha industria. 

Toda la industria norteamericana de la 
construcción está basada en tres principios 
fundamentales: 

1. 0 ) Economía de mano de abra. 
2.0

) Corta duración de los edificios. 
3. 0

) Aumento incesante de la produc· 
ción por hombre-día. 

la industria cerámica no había de verse 
fuera de este cuadro general y tiene, por 
tanto, que adaptarse a esta modalidad in­
dustrial. 

las consecuencias lógicos de estos prin· 
cipios fundamentales son la mecanización, 
la producción de grandes series y un desvío 
de los materiales tradicionales durables 
para caminar hacia otros que, por no exi· 
gírseles durabilidad, pueden ser más eco­
nómicos. 

Debido, seguramente, a esta última cir­
cunstancia, ha desaparecido casi totalmente 
la teja como material de cubrición. · 

F. ARREDONDO VERDÚ 
1 ngeniero de Co mi no• 

G q1 . .Ít2 ( ~ .3) ~&o 

Es evidente que el ladrillo es un material 
que se, presta admirablemente a la gran 
serie; y no sólo que se presta, sino que es 
obligada su producción en tal forma para 
que resulte eminentemente barato. llevando 
al límite esto consideración, llegan en Esta­
dos Unidos al extremo de que cada fábrica 
no suel.e producir más que un tipo de ladri· 
llo. Ampliando este criterio de cada fábrica 
a todo el país, resulta que casi el único la­
drillo fabricado es el macizo ordinario o 
de paramento que, por otra parte, es el que 
más exige el mercado, dadas las formas de 
construcción en práctica, con materiales li­
geros de fácil colocación en obra y relati­
vamente poco durables. 

la mecanización abundante aumenta, 
como es natural, la productividad y resulto 
económico cuando la energía es barata, 
como ocurre en este caso. 

Como la principal utilización de los la­
·drillos es como material de cerramiento en 
grandes edificios, las fábricas de ladrillos 
se sitúan en las cercanfas de los ciudades y 
generalmente a pie de cantera. 

En cualquier punto de los Estados Uni­
dos se dispone, en forma abundante y ba­
rata, de electricidad y de combustibles 
sólidos, líquidos y gaseosos. No hay, pues, 
problema de energía para aumentar coda 
vez más la mecanización, ya que, mientras 
en España el kilovatio-hora eléctrico, por 
ejemplo, cuesta de 1/15 a 1/20 de la hora 
de peón, en Norteamérica no cuesta más 
que 1/1 OO. 
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Se dispone, en general, de material y 
maquinaria ampliamente dimensionada, 
con lo cual el rendimiento de la mano de 
obra es magnífico, pero el de la energía es 
mediano, 

la explotación de canteras se realiza 
con moderna maquinaria para excavacio­
nes y se consigue un alto rendimiento, 

En el moldeo predomino la máquina de 
vacío con boquillas muy estudiadas por vía 
experimental. Es sorprendente la capacidad 
de los motores de estas máquinas, pues os­
cila entre los 150 y 300 CV, lo que supone 
una potencia absorbida de unos 10 CV/Tm/ 
hora. 

El secadero más utilizada es el secadero­
túnel, verificándose el secado, generalmen­
te, con aire puro y no con los humos conte­
niendo los productos de la combustión. 

El hecho de que cada fábrica produzca 
un número muy limitado de tipos de ladri­
llos, generalmente nada más que uno, es 
una circunstancia favorable a la utilización 
del horno-túnel, que cada día se utiliza 
más, en detrimento de los hornos intermi­
tentes usados anteriormente. El consumo 
por término medio, es de u nos 50 kg de 
carbón de 7.000 calorías/kg por tonelada 
de productos cocidos. Si se emplean otros 
combustibles, el consumo es equivalente. El 
gasto de energía es de unos 5 CV/Tm/día. 

Creemos interesante resaltar la impor­
tancia que se da al control de la fabrica­
ción, estando, todos los elementos que in­
tervienen en el proceso, dotados de nume­
rosos indicadores o registradores, de forma 
que, en cualquier momento, puede saberse 
en que condiciones se encuentra el producto 
en curso de fabricación. Esto encarece muy 
poco la instalación, y se trata, desde luego, 
de una inversión muy rentable, ya que se 
traduce en una mejora de la calidad. 

Refiriéndonos concretamente a la fábrica 
visitada, podemos decir que utilizan pren­
sas de vado y secaderos-túnel en los que el 
29 % de agua de moldeo se reduce a 1 ó 
2 %; con un buen control, las pérdidas por 
roturas en esta fase de la producción ascien­
den tan sólo al 3 ó 4 %. En los secaderos, 
con 54 vías de 35,6 m, permanecen los la­
drillos 2 días. El aire caliente producido en 
hogares auxiliares entra en el secadero en 
1 os 1 O primeros metros. 

La cocción se realiza en hornos de hor­
miguero o similares, alimentados con gas 
natural. La temperatura de cocción oscila 
entre los 1.065° e y 1.150° c. 

Con este sistema de cocción se obtiene 
un 3 ó 4 % de material no aprovechable, el 
cual suele utilizarse en formar la pared 
exterior del horno en la cocción siguiente. 

No fabrican más que material mac1zo 
de las siguientes dimensiones: 

28,9 x 8,5 x 7,6 cm 
25,4 x 8,25 x 8,25 cm 
20,9 x 6,3 x 9,8 cm 

la superficie externa de los ladrillos 
puede quedar lisa, como sale de la máqui­
na, o con unas ranuras irregulares que dan 
movimiento a la fachada si se utilizan a 
cara ·vista o proporcionan un excelente 
agarre para los enlucidos si se efectúan 
éstos. 

las características del material fabríca­
do por esta fábrica son las siguientes: 

Mínima resisrencia Máxima absorción 

e compresión 
en aguo hirviendo 

durante 5 horas 
Tipo 

Promedio Individual Promedia 1 ndlvidual . de 5 deS 
probetas 
kg,'cm' Kg/cm' probetos 

% % 

MW 175 155 22,0 25,0 

NW 105 88 Na se No se 
limita limita 

Si bien es verdad que la tonelada de 
ladrillos cuesta poco más o menos que la 
tonelada de otros materiales en competen­
cia con aquéllos, no sucede lo mismo con 
el precio de la obra de fábrica realizada 
con unos u otros materiales. En este aspec­
to, el ladrillo está en franca desventaja. 

Para luchar con esta competencia dura 
que presentan otros productos, principal­
mente los bloques de cemento, se creó, en 
el año 1950, la Structural Clay Products Re­
search Foundation, patrocinada y subven­
cionada por fabricantes norteamericanas y 
canadienses que, en un principio, eran 110 
de lo_s primeros y 28 de los segundos. 
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Actualmente se ha ampliado la partici­
pación de fabricantes, que contribuyen con 
el 0,5 % de sus cifras de ventas, manejando 
la Fundación un presupuesto anual de 
500.000 dólares. 

En varias direcciones ha trabajado esta 
Fundación. 

Una de ellas ha sido en el estudio de un 
nuevo tipo de ladrillo que aumenta la pro­
ductividad por sus características. 

Los muros tradicionales de las casos 
americanas son de 8" (20 cm), pero todas 
las partes interesadas están de acuerdo en 
gue este espesor es excesivo para la vivien­
da unifamiliar de un solo piso que tanto 
abunda en aquel país. Los más modernos 
Códigos de Ed if1cación, tanto federa les 
como locales, permiten en estas casas el 
uso de muros de cargo de 6" (15 cm) de 
grueso. 

Fig. 1 

Entonces, la S. C. P. R. F. estudió un 
nuevo tipo de ladrillo paro adoptar los ven­
tajas antiguas de lo fábrica de ladrillo a las 
tendencias constructivos modernos, con vis­
tas a abaratar la construcción de viviendas. 

Después de unos estudios exhaustivos de 
tiempos y movimientos, se llegó al ladrillo 
que tiene por dimensiones nominales 2 t/8 x 
6 x 12 pulgadas (6,7 x 15,2 x 30,4 cm). Como 
se construye con juntos de % •· (1,25 cm}, los 
dimensiones resultantes son 2 ~ 116 x S '/2 x 
11 1;2 pulgadas (5,5 x 14 x 29,2 cm) (Figura 1 ). 

El peso aproximado de esta pieza es de 
3.700 gramos. 

Tiene diez perforaciones cilíndricas, de 
1 3 /s" de diámetro (3,5 cm). Estas perfora­
ciones permiten cogerlo fácilmente con una 
mano y al mismo tiempo favorece la ad­
herencia por el mortero introducido en esta~ 
pe rfo rociones. 

13 

 
© Consejo Superior de Investigaciones Científicas 
Licencia Creative Commons 3.0 España (by-nc)

 
 
http://materconstrucc.revistas.csic.es



Se le ha dotado además de una ranura 
en una de las caras menores para facilitar 
la colocación de ventanas y puertas. 

Con estas unidades se construyen las fá­
bricas de medio pie que constituyen los 
muros de carga de uno vivienda. 

Se requieren 450 ladrillos poro lo cons­
trucción de 100 pies {9,3 m2

) de muro de un 
pie, lo cual puede ser realizado sin esfuerzo 
por un hombre en un día. Comprobaciones 
recientes indican que esta cifra es boja. la 
productividad actual es mayor; general­
mente un buen operario puede colocar, sin 
fatigo, de 500 a 600 ladrillos por jornada 
de ocho horas, lo cual significa 11 O a 130 
pies2 {1 0,2 a 12 cm~). 

Esta variación de la dimensión del la­
drillo respecto a las tradicionalmente em­
pleadas, ha hecho aumentar la producción 
de metros cuadrados de muro por obrero y 
día casi en un 1 DO %. Por esta razón)a cur­
va de ventas actuales es fuertemente cre­
ciente. 

La materia prima para la fabricación de 
estos ladrillos es la misma que para los 
demás y el proceso de fabricación no varía 
lo más mínimo. 

CARA. 
VISTA. 

flEJES Df. 
ACERO 

Actualmente se está tratando de la fa­
bricación de este modelo de ladrillo, pero 
en tipo ligero, mediante la dilatación previa 
de la arcilla a 1.540° C. De los estudios 
realizados hasta la fecho resulto que la re­
lación de densidades es de 1,7 a 2,4, en 
tanto que la relación de resistencias es de 
4,5 a 7. 

Teniendo siempre como objetivo el 
ahorro de mano de obra de peones y alba· 
ñiles se han estudiado diversos dispositivos 
que tienden a este fin. 

Con objeto de eliminar peones se ha 
estudiado un tipo de empaquetado que per· 
mite colocar fácilmente, y de forma econó­
mica, bloques de 62 ladrillos al alcance de 
la mano del albañil, subiéndolos al anda­
mio mediante un carro elevador corriente. 

Si bien es verdad que esto ahorra mano 
de obra en el tajo, la aumenta en fábrica. 
Para evitar este aumento, se ha diseñado 
una máquina empaquetadora que realiza 
el empaquetado de los 62 ladrillos en la 
forma indicada en la figura 2. 

Estos bloques van atados con cuatro fle­
jes de acero. 

HOJA B. D:E. 
PA.P[L 

fSPAC!O P.ARA 
LA. PLATAfORI.'./1.. 
DEL CARRO E LE\' .b..~ 

1 1 

DOR __ _ 

' 
fig. 2 
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No creemos que esto sea utilizable en 
España en manera alguna. 

Esta Fundación ha diseñado también 
u~os an?amiajes deslizantes, los cuales per­
miten s1tuar al albañil en una posición 
cómoda respecto al muro y respecto a los 
materiales que ha de emplear para su 
construcción. 

Para facilitar la construcción dispone 
también el operario de un elemento similar 
a nuestras miras con un complicado sistema 
de herrajes metá 1 icos para su fijación. 

Estimamos que todos estos sistemas de 
aumentar la productividad no suponen 
nad~ nuevo. Tal vez algún dispositivo de­
termmado sea realmente nuevo e ingenioso. 
Pero en su conjunto son un sistema más de 
los que existen por el mundo e, incluso en 
España, donde, en este sentido, ha tra'ba­
jado intensamente durante varios años el 
Instituto Técnico de la Construcción y del 
Cemento consiguiendo res u 1t a dos exce­
lentes. 

Se han realizado también estudios sobre 
forrado exterior de casas de madera me­
diante plaquetas cerámicas sujetas por gra­
pas metálicas y también paneles de muro 
prefabricados, eventualmente armados, con 
c_ara exterior de ladrillo y terminado inte­
nor de yeso, terracota o azulejo. La longi­
tud máxima de estos paneles es de unos 3 
metros. 

Independientemente de estas cuestiones 
la Fundación lleva a cabo investigacione~ 
y ensayos sobre materiales cerámicos. Así 
pues, ha realizado una serie de ensayos 
para asegurarse de la calidad y definir las 
características del ladrillo citado anterior­
mente. Los ensayos de compresión, flexión 
distorsión e impacto se han efectuado sobr~ 
paneles de muros construidos con estos la­
drillos y han demostrado cumplir amplia­
mente los normas vigentes en aquél país, 

También han llevado a cabo ensayos de 
resisfencia al fuego y al chorro de agua 
subsiguiente, llegándose a la conclusión de 
que el tiempo de resistencia al fuego es de 
2 horas 32 minutos y que resiste suficiente­
mente el impacto y erosión de un chorro 
con una presión de 2,1 kg(cm 2 actuando 
durante dos minutos y medio. 

Otro campo de estudio, también abor­
dado por este Organismo, ha sido el de las 
eflorescencias. El estudio ha sido amplio, 
con objeto de identificar la naturaleza de 
las eflorescencias, averiguar el mecanismo 
de su formación y los medios para evitarlas. 

Se ha llegado a la conclusión de que las 
eflorescencias, en los productos ensayados, 
son sales de calcio y magnesio. En particular 
los sulfatos cálcico y magnésico son impu­
rezas que producen fuertes eflorescencias y 
desgraciadamente son encontrados con fre­
cuencia en las materias primas. 

Se ha comprobado que lo velocidad de 
secado no afectó o la formación de eflores­
cencias, pero el secado rápido a alta tem­
peratura produce la uniforme distribución 
de las eflorescencias en las probetas. Tam­
bién se ha obtenido la convicción de que 
las atmósferas de anhídrido sulfuroso en el 
secadero o en el horno no favorecen la for­
mación de eflorescencias, a menos que se 
cumplan, además, los siguientes condiciones: 

a) Debe haber presentes sales de cal­
cio o de magnesio para reaccionar 
con él para formar sulfatos. 

b) Debe existir en lo masa arcillosa un 
exceso de agua en cantidad de un 
8 a 12 % para actuar como vehículo 
~u: transporte los sales a -la super­
ficie, en concentración suficiente 
para formar las eflorescencias. 

e) Hay que dejar pasar un cierto tiem­
po para que este proceso descrito 
se realice. 
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