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INTRODUCCION

La importancia de las nuevas tecnologias digitales en la presentacion del proyecto arquitectonico es crucial, como via de comunicacion entre profesionales. Es por ello
que, uno de los objetivos fundamentales de la Escuela Técnica Superior de Edificacion de Madrid es dotar a los estudiantes de unos conocimientos adaptados a las
nuevas tecnologias para sus futuras actividades profesionales. Como resultado, se ha presentado la tesis doctoral: “Pieza termoplastica modular impresa. Aplicacion de
la tecnologia 3D a los procesos constructivos”, donde se propone un nuevo concepto de edificacion modular, mediante el disefno de todas las piezas necesarias capaces

de generar un conjunto.
INTRODUCTION

The importance of new digital technologies in the presentation of an architectural project is crucial as a means of communication between professionals. Therefore, one
of the fundamental objectives of the Escuela Técnica Superior de Edificacion de Madrid is to provide students with knowledge adapted to the new technologies for their
future professional activity. Accordingly, in the doctoral dissertation "Printed modular thermoplastic part. Application of 3D technology to construction processes,” a new

concept of modular construction is proposed by designing all the necessary parts that can form a set.

OBJETIVOS OBJETIVES
El objetivo de esta investigacion es proponer una solucion
constructiva alternativa a la existente, creando un prototipo modular

The aim of this research is to propose an alternative design solution to

Imagen 1. Pieza Termoplascica
Image 1. Thermoplastic piece

mediante la tecnologia de impresion 3D, con materiales reciclados.
De esta manera, se introduce un nuevo concepto de fabricacion que
contribuye a la economia circular en el sector de la construccion.

the existing ones by creating a modular prototype using 3D printing
technology and recycled materials. In this way, a new manufacturing
concept that contributes to the circular economy in the construction
sector is introduced.
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Para la realizacion de este estudio, se realizan tres fases diferenciadas: (1) fa fase de disefno, donde se establecen las dimensiones de las
piezas, asi como sus sistemas de union; (2) la fase de fabricacion, en la cual se determina el tipo de impresora y el material utilizado; y (3) la
fase de experimentacion, donde se realizan los ensayos de laboratorio referidos a piezas de albanileria.

In order to conduct this study, three different phases are carried out: (1) the design phase, in which the
systems are determined; (2) the manufacturing phase, in which the type of printer and the material used
phase, in which laboratory tests are carried out on the masonry units.
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dimensions of the parts and their joining
are determined; and (3) the experimental

Imagen 2. Plan Experimental / Image 2. Experimental Plan
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Imagen 3. Tipo de uniones / Image 3. Type of joints

Fase de fabricacién / Manufacturing phase
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Imagen 6. Impresora doble extrusor / Image 6. Dual extruder printer Imagen 7. Tipos de materiales / Image 7 . Types of materials

Ensayo de resistencia a compresion / Compressive strength test
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Etf = 4,43 N/mm2 Rtf = 1.75 Nfmm2

Rtc= 4519 N/mm2

Rtc= 1547 Nfmm?2

Imagen 9. Resistencia a compresién / Image 9. Compressive strength

Conclusiones

* En el estudio comparativo las piezas P.T.M.P., por lo general, cumplen con los valores exigidos por el .
Codigo Técnico de la Edificacion y AENOR.

* Se puede conseguir un prototipo innovador, implantando las nuevas tecnologias de impresion 3D en .
la construccion, con materiales reciclados capaces de mejorar los resultados de las piezas fabricadas
tradicionalmente. e

 Asimismo se abre una nueva linea versatil capaz de generar productos innovadores con
caracteristicas exclusivas dificiles de conseguir por otros métodos de fabricacion comunes.

Imagen 4. Piezas auxiliares / Image 4. Auxiliary pieces

Imagen 10. resistencia a flexion / Image 10. Flexural strength

Conclusions

Imagen 5. Piezas auxiliares / Image 5. Special pieces

Fase de experimentacion / Experimentation phase
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de ladrillo tosco del 7 y la pieza PT.M.P., para posteriormente comparar los resultados entre si y lo

especificado en la normativa vigente.

The pertinent laboratory studies are carried out on a sample of exposed brick, a rough brick
sample of 7 and the P.T.M.P. , to later compare the results with each other and what is specified
in the current regulations.
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Ensayo de resistencia a flexion / Flexural strength test

UNE-EN 772-1:2011+A1:2016.

AENOR-1
L. Cara vista
D.D.P. Tosco

Grafica 1. Comparativa de los
resultados del ensayo de resistencia
a compresion y lo establecido por
AENOR y por el documento de
declaracion de prestaciones de las
piezas ceramicas. / Comparison of
the results of the compressive
strength test and that established
by AENOR and by the declaration of
performance document for ceramic
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declaracion de prestaciones de las
piezas ceramicas. / Graph 2.
Comparison of the results of the
flexural strength test and that
established by AENOR and by the
declaration of performance
document for ceramic pieces.
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In the comparative study, the P.T.M.P. pieces generally meet the values required by the Technical
Building Code and AENOR.

An innovative prototype can be achieved by using new 3D printing technologies in construction
with recycled materials that can improve the results of traditionally manufactured pieces.
Likewise, a new versatile production line is opened to produce innovative products with exclusive
features that are difficult to achieve with other common manufacturing methods.
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