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Condiciones técnicas de caracter esencial sobre las Fig. 1: Fachada de fabrica con mampuestos de ladrillo y piedra
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D>' ZONAS AFECTADAS DANADAS

La propia fachada y las zonas anexas habitables Fig. 2: Fébrica con junta oculta y existencia de desportillados

h>- PROBLEMATICAS HABITUALES

En el documento Ff-2 se especifican las probleméticas mas comunes y habituales en las fabricas, por
lo que nos remitimos al mismo para conocer la relacion concreta de éstas.

h>- LESIONES Y DEFICIENCIAS

Normalmente las lesiones de las fabricas en general, pueden agruparse en un doble origen: las que
tienen que ver con los materiales constituyentes y las que tienen que ver con la propia fabrica como
elemento constructivo. Entre las primeras se incluyen los procesos de caracter quimico o fisico, y en las
segundas las que tienen una procedencia de aspectos funcionales y mecanicos.

Las lesiones mecanicas estan debidas normalmente a movimientos (dilataciones-contracciones,
empujes y asientos), mientras que las de caracter fisico y quimico son causadas por alteracion del estado
inicial debido a transformaciones propias o de caracter exégeno.

CLASIFICACION Y TIPOLOGIA DE LAS LESIONES EN LAS FABRICAS
Eflorescencias | Se da en los morteros de agarre, en los ladrillos ceramicos y en piedras calizas

Reino fungi Hongos y mohos En superficies porosas y hiumedas
QUIMICAS Seres vivos Reino vegetal Arbustos y otros En huecos y juntas constructivas

Reino animal Aves, normalmente | Afeccidn quimica por defecaciones

Erosiéon quimica | Contaminantes | Alteraciones superficiales: patinas, costras y decementaciones
Capilar Se produce en los arranques de las fabricas
Filtracion A través del elemento o sus juntas
Por humedad Condensacién | Normalmente de caracter higroscopico

FiSICAS De obra Debido al agua constituyente de los materiales que intervienen

Accidentales | En elementos constructivos: gargolas, sumideros y cornisas

Por suciedad Hay dos tipos: por lavado superficial o por depdsito
Por erosion fisica | Confluencia de: naturaleza del material y exposicién a los agentes atmosféricos
Animal y vegetal | Ciglefias (exceso de peso por nidos) y plantas de porte (presién de las raices)
Deformaciones | Pueden darse tres tipos: alabeos, pandeos y desplomes
Roturas Pueden ser: verticales, horizontales, a 45° o por arco de descarga
Fisuras Pueden clasificarse en: series paralelas o en mapa. Afectan a los revestimientos
Tabla 1

MECANICAS
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Py>- RECOMENDACIONES TECNICO-CONSTRUCTIVAS

En las fachadas de fabrica hay muchos aspectos constructivos y técnicos que hay que tener en cuenta
para llevar a cabo una unidad de obra satisfactoria; en este documento veremos aquellos que tienen un
caracter basico y general.

<+ Evolucién de las fachadas de fabrica

Podemos considerar las fachadas de fabrica convencionales como aquellos cerramientos verticales
de edificios constituidos por piezas o mampuestos (adobes, ladrillos, bloques y sillares) unidos unos a
otros mediante algun tipo de argamasa a base de aglomerantes. Los materiales histéricamente empleados
han sido la tierra, la arcilla, la piedra, y finalmente, los conglomerados de hormigén. Todas esas piezas, a
través de la trabazon (aparejo), constituyen planos verticales que limitan el ambiente interior del exterior,
teniendo ademas las condiciones necesarias de resistencia
mecdnica, aislantes y estéticas. Cuando adicionalmente reciben
cargas de estructuras horizontales o de bovedas, formaran parte
del sistema estructural del edificio en el que se insertan.

Los cerramientos, segln la técnica constructiva, pueden ser
basicamente: simples (de espesores variables y constituidos por
una sola hoja, de alguno de Ilos materiales indicados
anteriormente) o compuestos (de varias hojas, normalmente las
exteriores con escuadrias vistas y la interior mediante un relleno).
Sin embargo, no hay que olvidarse de los muros doblados o
“capuchinos” (evolucién de los compuestos), los muros “de caja”
o encofrados (utilizados para los tapiales) y otros. Podriamos decir
que los muros doblados se transformaron en el S. XIX en los
“cavity wall” britanicos® que han dado lugar posteriormente a los
cerramientos tal y como hoy los conocemos, incorporando ademas
los aislamientos de manera generalizada a partir de las tres
Ultimas décadas del Siglo XX.

Fig. 3: Fachada de un edificio de Londres

R/

% Las fabricas, hoy

El modelo fundamental en que se basa el cerramiento actual es haber pasado de muros de carga con
grandes espesores, de una hoja y con cierta homogeneidad, a un concepto de fachadas -normalmente no
portantes-, de espesores reducidos, de dos hojas, con camara de aire y heterogeneidad de capas. En la
actualidad, la mayor exigencia de estos elementos constructivos suele venir dada por unas mayores
prestaciones en la eficiencia higrotérmica del conjunto, aumentando el confort y disminuyendo los riesgos
de humedades. Por otra parte, los requerimientos acusticos son cada vez mas grandes y deben de
estudiarse bien, especialmente en los puntos mas débiles como ventanas y encuentros con los forjados.

Desde el punto de vista normativo espafiol, hay que decir, que con la puesta en vigor del CTE, las
fabricas se convirtieron en plenamente estructurales, incorporandose métodos de calculo, requisitos,
disposiciones constructivas y colocacién de armados que respaldan y dotan a las mismas de la posibilidad
de trabajar a flexotraccion, ademas de a compresion. Sin embargo, para que dichas fabricas puedan
armarse en vertical (y no solo en horizontal a través de sus tendeles) no se ha impuesto un modelo de pieza
para fabricas de ladrillo que posibilite esta situacion. Una solucién posible para ello seria incorporar un
modelo de ladrillo que se llama ‘ladrillo ceramico universal’ (ladriflor), el cual eliminando las “hojas” centrales
de su tabla permite la introduccién de barras corrugadas en vertical (esto permitiria la realizacién de muros
de contencion de tierras, muros autoportantes y muros porticados).

Inferiormente, se muestran algunos modelos de ladrillos ceramicos perforados poco extendidos,
incluyendo el anteriormente citado.

Ladrillo Ceramico Universal (LCU) ) ) _ .
-disefiado para poder armar la fabrica en vertical- Ladrillo de cinco cajetines Ladrillo de malla

AN B A
Ny aNYy.

Fig. 4: Distintas tipologias de ladrillos ceramicos perforados, segtn la disposicion de sus tabiquillos en la tabla.

1 "Cavity Wall”: Se trata de un cerramiento que esta constituido por dos hojas de medio pie de espesor unidas entre si por llaves metalicas, con una camara de aire
central ventilada y drenada, y con la caracteristica de que la hoja exterior pasa en continuo por delante de la estructura de planta.

“Tabique pluvial”: No hay que confundir esta solucion con los “cavity wall”, aunque son parecidos. Basicamente, la diferencia consiste en que la hoja exterior es mas
\Iigera y habitualmente esta formada por paneles prefabricados. Suele utilizarse en obras de reforma y mejora de los paramentos de medianeria. /
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4 % Perdurabilidad: tipos de exposicion y resistencia al hielo/deshielo A
Segun preveén las normas europeas UNE-EN-771-1 y UNE-EN-998-2, deberia especificarse el grado de
resistencia al hielo/deshielo elegido para cada zona en particular (situacion de la pieza y el mortero), siendo
necesario evaluar el grado de exposicion al que estd sometida cada zona en cuestion, incluyendo la
proteccion frente a la saturacion de la fabrica. El tipo de exposicion (severa, moderada y pasiva) expresa el
riesgo de la fabrica ante la exposicion a un contenido elevado de agua coincidiendo con ciclos de
hielo/deshielo, debido a las condiciones climaticas locales en combinacion con el disefio de la construccion.
Los factores que forman parte de la evaluacion de la exposicidon son las condiciones de temperatura y
humedad, asi como la posible existencia de sustancias agresivas. En esta evaluacién es necesario tener en
cuenta la experiencia local o comarcal, asi como la influencia de los diferentes revestimientos superficiales.
A continuaciéon se indican algunos ejemplos de los tipos de exposicién en funcién de su grado. Esta
clasificacién nos ayudara mucho para tener en cuenta en el proyecto y en la ejecucion las zonas que son
mas sensibles y con mayor posibilidad de deterioro y patologia, y asi poder tomar las medidas necesarias.
Fabricas sometidas a exposicién severa
-Fabrica sin revestir proxima al nivel del terreno (unas dos hiladas por encima y por debajo del
nivel del suelo) cuando pueda existir riesgo de saturacién de agua acompafiado de helada.
-Petos sin revestir y con riesgo de heladicidad (p.ej. no hay una impermeabilizacién efectiva).
-Chimenea de fabrica sin revestir cuando pueda producirse riesgo de saturacion con helada.
-Coronaciones, cornisas y antepechos en areas donde pueda producirse riesgo de helada.
-Fabrica de cierre de un paramento que no ha sido provisto de una impermeabilizacién efectiva.
-Muros de contencién de tierras que no han sido provistos de una impermeabilizacién efectiva o de
un tratamiento de estanqueidad en la cara en contacto con el terreno.
Fabricas sometidas a exposicion moderada
Estarian aqui los muros y paramentos (que con riesgo de saturacién de la fabrica), se les incorpora una
serie de medidas para prevenir la misma, aumentar su perdurabilidad y minimizar la exposicion severa:
-Proteccion de las coronaciones de muro por medio de albardillas o aleros.
-Proteccion de alféizares de ventana con vierteaguas.
-Membranas impermeables en la coronacién y en la base de fachadas ventiladas.
Fabricas sometidas a exposicidn pasiva
-Fabrica de muros interiores y las hojas interiores de muros capuchinos.
-Fabrica de muros exteriores dotada de una proteccién apropiada (en funcion de la experiencia
local puede bastar con una capa gruesa de revestimiento exterior). Cuando exista riesgo de
humedades acompafiado de helada, la proteccion deberia consistir en un revestimiento
impermeable, con mayores prestaciones, con pinturas de gran calidad...
NOTA: No debe de confundirse los ‘tipos de exposicion’ que conceptua el grado de resistencia de un elemento a los ciclos de hielo/deshielo y
zona de situacion segin UNE-EN-771-1y 998-2, con las “clases de exposicion’ indicadas para las estructuras de fabrica segin CTE/DB-SE-F.
% Modulacion y aparejo
Para tener una adecuada modulacién?, los materiales industrializados que utilicemos deben tener la
necesaria proporcién entre sus lados para que el levante de los pafios sea conforme y proporcionado. En
este criterio debe tenerse en cuenta también el espesor de las juntas de mortero (j), de tal forma que se
cumplan —en la medida de lo posible— las correspondencias matematicas indicadas a continuacion:
_.L
B (o= 2t+4 > Relacion basica y general TABLA LGFUGSO (@)
;§ s=2t -> Relacion solo para fabricas a hueso
g < s=4g+3] &> Relacién cuando existe sardinel a cara vista
£ Relacion para fabricas de ladrillos toscos de g=7 CANTO
Y| s=3g+2j ><(considerando las juntas de 1,5cm); para ladrillos TESTA
q de g=10cm no se cumple esta relacién.
Dimensiones tedricas en s=24,00cm Dimensiones tedricas en s=28,50cm
la modulacién métrica: t= 11,50cm la modulacién catalana: t= 13,50cm
(para j=1cm) g= 5,25cm (para j=1,5cm) g= 6,00cm
Fig. 5: Aristas y caras de un ladrillo. Dimensiones y formulacion de las modulaciones métrica y catalana
2 | as piezas para fabricas se designan por sus medidas modulares (medida nominal mas el ancho habitual de la junta). EI uso de morteros de junta delgada, o de
ancho inusual, modifica la relacion entre las medidas nominal y modular. Indicar por otra parte que comercialmente existen multitud de modelos de ladrillo que no
tienen exactamente las dimensiones indicadas para los dos formatos espafioles, cambiando sus dimensiones segin series y necesidades (especialmente el grueso
\para el caso de piezas toscas). /
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Para una dimensién nominal (moédulo) de 25cm tendriamos s=24, que seria la del formato métrico o
castellano (grosor de 1 asta). Para una dimension nominal (médulo) de 30cm tendriamos s=29, que seria la
del formato catalan (grosor de 1 pie). Existe también el formato britanico para modulo 20 (s=19, t=9; g=6,5).

Cuando realicemos fabricas de 1 pie o 1 asta de espesor (fachadas con la hoja principal de grosor C2,
seglin CTE), es importante dotarlas del necesario aparejo que consiga la suficiente resistencia a las

i t les, ademas d
socone vansvrsales, ademas G pancso I I <coonor
Lo e

fabricas de. 1/2 pie, no existen cigRricA HILADA
muchas posibilidades distintas de  pgqpiE
aparejos que no sea el de “soga”,

razon por la cual no es conveniente | | | | | | | | | |

utilizar este ancho en muros Z< PRIMERA
resistentes por su poca estabilidad = | | | | | | | | | | HILADA
en sentido horizontal y por su menor

area de carga. Fig. 6: Vista en planta de un aparejo gético simple en una fabrica de 1 pie

En los casos de fabricas de 1 pie (y mayores: 1 ¥ pie, 2 pies...) se puede conseguir un aparejo que
permita una mejor resistencia a los esfuerzos horizontales. De las dos posibilidades basico-generales
existentes para entrelazar los mampuestos, el “aparejo a tizén” o los “aparejos mixtos” [alternando soga y
tizén], son mucho mas recomendables los segundos dado que el solape entre las piezas es mayor y se
cumple un monte de al menos 4cm segun estipula en DB-SE-F. Dentro de los aparejos mixtos podremos
escoger entre muchas variantes: gético, belga, holandés, inglés...; por su simplicidad y mayor habitualidad,
recomendamos el aparejo gético simple {ver figura 6} cuando tengamos que realizar fabricas de 1 pie de
espesor (C2).

R/

+ Rejuntados (llagueados)

Existen varios tipos de rejuntados para el tratamiento de los tendeles - -
de las fabricas no revestidas: ‘enrasado’, ‘redondeado’, ‘degollado’, - -
‘saliente’, ‘oculto’ (a hueso) ‘matado superior’, ‘matado inferior’ y Fig. 7: Tipos de rejuntados:
‘rehundido’. Izq: Enrasado ; Drch: Redondeado

A nuestro entender deberia utilizarse preferentemente el primero o el segundo, dado que: no rebajan la
seccion de los pafios y proporcionan una mayor durabilidad a la fabrica al no contener franjas horizontales
expuestas a la accion del agua y la nieve. Se desaconsejan especificamente los dos Ultimos tipos.

% Criterios base de aplicacién relacionados con la hoja exterior

> Sobre el material constitutivo: piezas

Los materiales constitutivos de la hoja principal (piezas: ladrillos, bloques o piedra natural), cumpliran
las condiciones de succién y absorcién previstas en el punto 4.1.2 del DB-HS-1. Ademas, dichos materiales
deberan ser cara vista (disefiados y fabricados para tal fin) cuando la fachada sea sin revestir; aspecto
importante a cumplir, dado que ciertos proyectistas utilizan alguna vez materiales toscos en fachadas sin
revestimiento exterior. En este sentido, las piezas para fabricas
deberan satisfacer también las clasificaciones y requisitos indicados
en la norma® UNE-EN-771 [en caso de ladrillos ceramicos
denominaremos ‘“pieza LD” a aquellas con una densidad aparente
baja y dispuestas en una fabrica revestida, y “pieza HD” las de
densidad aparente alta para su uso en fabrica revestida o en fabrica
de albaifiileria sin revestir {en funcién de ellos las condiciones de
absorcién, contenido en sales solubles activas, expansién por
humedad, resistencia a compresion, etc... deberan ser las exigidas
para cada una de las clases}].

Un aspecto a tener en cuenta, y que en muchos casos se ha
perdido como practica habitual de obra, es todo lo relacionado con el
riego del material. Cuando la hoja principal sea de ladrillo, éstos
deben sumergirse siempre en agua brevemente antes de su
colocacion, excepto en el caso de utilizacion de ladrillos hidrofugados
o de aquellos cuya succién sea inferior a 1kg/(m®min). De igual
modo, cuando se utilicen juntas con resistencia a la filtracion alta o
media, el material constituyente de la hoja debe humedecerse antes
de colocarse.

Fig. 8: Acopio en planta de ladrillos cara
vista antes de ser colocados

3 Norma= UNE EN 771-Parte 1: Piezas de arcilla cocida ; UNE EN 771-Parte 2: Piezas silicocalcéreas ; UNE EN 771-Parte 3: Piezas de blogues de hormigdn (con
aridos corrientes y ligeros) ; UNE EN 771-Parte 4: Piezas de bloques de hormigén celular curado en autoclave ; UNE EN 771-Parte 5: Piezas de piedra natural.
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> Sobre el material de unién: mortero

La resistencia® de los morteros dependera del destino de las fabricas. El mortero ordinario para fabricas
convencionales no sera inferior a M1 (segun nomenclatura de la UNE-EN-998-2), mientras que el mortero
ordinario para las fabricas armadas o pretensadas, los morteros de junta delgada y los morteros ligeros, no
sera inferior a M5. No obstante, -normalmente- el mortero que utilizaremos seréa del tipo M5 6 M7,5; en caso
de fabricas resistentes con cargas elevadas usaremos un M10, y en caso de situaciones especiales en las
que se requieran altas solicitaciones, podriamos llegar a 15N/mm? o superior (M215).

Deberemos cumplir ademas que la permeabilidad5 de la mezcla sea cs0,40kg/m2-min°'5 para juntas de
resistencia media a la filtracion y c<0,20kg/m*min®® para juntas de resistencia alta a la filtracion
(respectivamente J1 y J2, segun nomenclatura del CTE/DB-HS-1). Para morteros utilizados en fabricas
armadas el valor de los iones cloruro seréa <0,1% de la mezcla en seco.

Es necesario que se indique en proyecto los tipos de morteros que se van a utilizar. Al igual que el
hormigén, los morteros pueden y suelen contener ademas del conglomerante, el arido y el agua, los aditivos
y adiciones necesarios para permitir conseguir prestaciones especificas (como el retardado de fraguado,
mayor plasticidad, etc...). La prescripcion de este material debe incluir en cualquier caso, si el mortero sera
de cemento, de cal o bastardo (mixto de cemento y cal).

En el caso de que se coloquen armaduras en las juntas, el espesor minimo del recubrimiento de
mortero respecto al borde de la fabrica (plano exterior de la fachada) no serd menor que 15mm. Ademas
estas armaduras deberan estar recubiertas superior e inferiormente por el mortero en un espesor 22mm.

> Sobre el material en su conjunto: fabricas

La colocacién de las piezas se hara a “restregdn y mufiequeo” (procedimiento mucha veces olvidado),
asegurando que el mortero que se ha aplicado previamente rebose por las llagas y tendeles. En general, la
mezcla de agarre debera macizar® la totalidad del espesor de todas las juntas y del grosor de la fabrica,
excepto en los casos de cerramientos de una hoja donde se requiera evitar puentes térmicos a través de la
argamasa. En estos Ultimos casos, el mortero se extendera uniformemente en dos bandas del mismo
ancho, paralelas al plano de fachada y quedando entremedio una separacion suficiente (=1-3cm) entre
ambas (habitualmente se lleva a cabo este tipo de ejecucion en muros de bloques de arcilla aligerada).

En el caso de fabricas’ de ladrillo no revestidas en las que por disefio se quiera que el espesor
visualizado de las llagas sea muy fino, deberan utilizarse piezas que tengan una muesca interna y/o rebaje
gue asegure un grosor interno mayor de mortero y —en su caso- la colocacién de armaduras. De cualquier
modo, una vez colocadas las piezas (sean de las tipologia que fueren), éstas no deben moverse para no
romper la adherencia con el mortero; no obstante, si esto fuera necesario debera retirarse también dicha
mezcla y verter una masa nueva. Cuando estas fabricas, ademas de vistas sean “a hueso”, hay que tener
en cuenta el problema de que las aristas de los ladrillos quedan mas expuestas y se desportillan con mayor
facilidad al no tener mortero anexo {ver figura 2}. En esta situacidon no podran utilizarse los ladrillos ‘macizos
totales’ (sin rebajas en la tabla), sino que debera hacerse con los ‘macizos con cazoleta’, ‘macizos con
cazoleta continua’ o ‘macizos con cazoleta continua y muesca lateral’ (mejor estos ultimos). Resefar
ademas que en los aparejos sin juntas verticales se pueden producir mayores empujes debido a la
dilatacion por efecto de la expansion por humedad, razén por la cual serdn mas necesarias las juntas de
dilatacion.

Como criterio general, deben efectuarse enjarjes en todas las hiladas de los encuentros en T, en
esquinas y rincones para trabar convenientemente las fabricas ((ltimamente se ha relajado esta premisa y
muchas veces se hacen cada 3 o 4 hiladas, y en casos extremos, solo en pocas ocasiones en toda la altura
de las mismas). Por otra parte, cuando un pafio de fabrica no pueda concluirse en una jornada, debera de
preverse esta situacion de forma que los extremos de las hiladas queden retranqueados por niveles (en
forma de escalera); si esto no fuera posible, debera asegurarse la formacién de endejas y adarajas (tramos
salientes y entrantes, respectivamente).

Es necesario definir el espesor que deberan tener las juntas de mortero (tanto verticales como
horizontales) de forma que no existan diferencias entre los pafios, aun cuando éstos sean posteriormente
revestidos. En general, dicho espesor debera estar comprendido normalmente entre 0,8cm y 1,5cm.

4 Resistencia a compresion a los 28 dias, medida en N/mm2 segdn norma UNE EN 998-2:2004

5 Elvalor de “c” (kg/m? - min%S) es el coeficiente de absorcion de agua por capilaridad segtin la norma UNE EN 998-1:2003

6 Relleno de juntas:
a) Una llaga se considera llena si el mortero maciza el grueso total de la pieza 240% de su tizén; se considera hueca en caso contrario.
b) El mortero debe llenar totalmente las juntas de tendel (salvo caso tendel hueco) y llagas, en funcién del tipo de pieza utilizado.
¢) Cuando se especifique la utilizacion de juntas delgadas, las piezas se asentaran cuidadosamente para que las juntas mantengan el espesor de manera uniforme.
d) El llagueado, en su caso, se realizara mientras el mortero esté fresco.

7 Las fabricas cumpliran las categorias de ejecucion indicadas en la tabla 3 del Documento Ff-3.
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4 En relacion a las juntas, es importante también establecer un criterio de tiempo homogéneo para el\
momento de realizacién del llagueado de las fabricas no revestidas, de tal forma que no se produzcan
cambios en la intensidad de oscurecimiento del mortero; de esta manera si las operaciones de llagueado se
hacen con la mezcla mas endurecida, éste presentara un aspecto mas oscuro, mientras que si la masa del
mortero esta mas fresca la apariencia de la junta serd mas clara.

En las fabricas, con especial importancia en las vistas, es necesario recurrir a un replanteo previo,
escantillar y prever a qué altura iran las bases de los vierteaguas y los dinteles de ventanas y puertas para
no tener que romper piezas ni variar el espesor de las juntas. Adicionalmente, y tal como se indica en la
NTE-FFL, del proyectista deberd modular las distancias y las dimensiones de los huecos para que la
distribucion sea regular y precisa (las dimensiones de los entrepafios deberan ser ‘multiplos del médulo
menos una junta’ mientras que las dimensiones de los huecos deberan ser ‘mdltiplos del médulo mas una
junta’).

El mortero que coloquemos debera estar siempre en las condiciones 6ptimas de utilizacién, por lo cual
no presentara inicio de fraguado, no realizaremos amasados excesivamente frecuentes ni adicionaremos
agua a la mezcla. El mortero ademas debera tener su resistencia en coherencia con la de las piezas, de
forma que el valor de la capacidad de resistencia de dicho mortero no sea superior al 0,75 del de los
ladrillos o bloques (evitaremos asi posibles roturas fragiles de las fabricas, especialmente si son de carga).

Durante la construccion de la fachada debe evitarse que caigan cascotes, rebabas de mortero y
suciedad en la cAmara de aire y en las llagas vacias (no macizadas) que se utilicen para su ventilacién.

En las hiladas consecutivas de un pafio, las piezas se solaparan para que el paramento se comporte
como un elemento estructural Unico —fabricas sustentantes—. El solape sera al menos igual a 0,4 veces el
grueso de la pieza y no menor que 4cm. En las esquinas o encuentros, el solape de las piezas no sera
menor que su tizén; en el resto del pafio, pueden emplearse piezas cortadas para conseguir el solape
preciso.

SOLAPE ENTRE PIEZAS DE FABRICA SEGUN SU GRUESO
Tipo de pieza | Grueso de la pieza | Solape entre piezas
5cm g
Ladrillos 7cm 24 cm
10cm
15cm =6 cm
Bloques 20cm =8 cm
25cm 210 cm
30cm >12cm Fig. 9: Solape entre piezas de

Tabla 2 fabrica segun el grueso de éstas

Como se dijo anteriormente, la humectacion es otro parametro importante a tener en cuenta durante el
levante de las fabricas, tanto previamente (humedecido de las piezas antes de su puesta en obra) como
posteriormente (una vez ejecutadas). En el primer caso, deberan humedecerse todas las piezas
(especialmente las ceramicas) al objeto de no se produzca una absorcion excesiva del agua del mortero de
forma que se modifique sensiblemente la consistencia del mismo [estarian exentos de esta accién aquellos
ladrillos o bloques que sean de baja succién: hidrofugados, gresificados y de tipo klinker]. En el segundo
caso, la aplicacion posterior de agua sobre las fabricas propiciaria un aumento de la resistencia de las
mismas y un adecuado proceso de curado.

R/

<+ Mantenimiento

Debera redactarse un adecuado plan de mantenimiento que establecera las revisiones que tengan que
realizarse. En el ‘libro del edificio’ se pormenorizaran los criterios, puntos de inspeccién y frecuencia con la
gue deben llevarse a cabo.

P> REFERENCIAS

FUNDACION MUSAAT IMAGENES
AUTOR Calle del Jazmin, 66 ® Carretero Ayuso, Manuel JesUs
® Manuel JesuUs Carretero Ayuso 28033 Madrid (Fig.:1,2,3,4,5,6,7,8y9).
COLABORADOR ) [> Fig. 9 en base a Fig. 7.1 SE-F ]
www.fundacionmusaat.musaat.es
® Alberto Moreno Cansado

BIBLIOGRAFIA y NORMATIVA
® CTE/DB-HS-1 ; ® CTE/DB-SE-F ; ® TRATADO DE CONSTRUCCION: FACHADAS Y CUBIERTAS (AA.VV.—Munilla-Leria) ;
® UNE-41805-10-IN ; ® UNE-EN-998-1y 998-2 ; ® UNE-EN-771-1/771-2/771-3/771-4/771-5 ; @ NTE-FFL

CONTROL: ISSN: 2340-7573 Data: 15/b1l° Ord.: 10 Vol.: F No: Ff-4 ver.: 2 |

NOTA: Los conceptos, datos y recomendaciones incluidas en este documento son de caracter orientativo y estan pensados para ser ilustrativos desde
el punto de vista divulgativo, fundamentados desde una perspectiva tedrica, asi como redactados desde la experiencia propia en procesos patoldgicos.

© del Autor Nota:
\ © de esta publicacién, Fundacion MUSAAT En este documento se incluyen textos de la normativa vigente /

FACHADAS - Criterios base en las fachadas convencionales de fabrica ( pag. 6




