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Documento:

UNIDAD CONSTRUCTIVA

CONDICIONES DE LOS MATERIALES
Y COMPONENTES DE LAS FABRICAS

DESCRIPCION

Caracteristicas, tipologias y clasificacién normativa de
los distintos materiales que componen y forman parte
de las fachadas: piezas para las fabricas (ladrillo,
bloques...), morteros, arenas, cementos, hormigones
y armaduras.
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FISURACIONES, HUMEDADES Y FILTRACIONES

ZONAS AFECTADAS DANADAS

La propia fachada y las zonas anexas habitables Fig. 2: Fabrica antigua con ladrillos del tejar dispuestos a soga

PROBLEMATICAS HABITUALES

Gran parte de las problematicas debidas a los materiales suelen venir por la falta de conocimiento de
las caracteristicas de éstos, o de las limitaciones de uso y puesta en obra de los mismos.

En este sentido, en los morteros no siempre se tienen en cuenta que pueden dar problemas si se
colocan por debajo de los 0°C y por encima de los 30-35°C, o con vientos excesivos (>50km/h) y secos. Es
importante verificar también si ha existido algun tipo de huella 0 merma cuando existan lluvias o heladas.

La falta de humectacién previa del material cerdmico y del posterior curado de la fabrica, es motivo de
merma de la calidad final de éstas, facilitando la desecacién del mortero y causando una reduccién de la
resistencia de dicho elemento, que puede llegar al 20% segun un estudio francés.

LESIONES Y DEFICIENCIAS

Las problematicas patolégicas no suelen tener su mayor parte de responsabilidad debido a los propios
materiales, pero ello no es 6bice para que conozcamos alguna de esas casuisticas. En este sentido, las
piezas que utilizamos (en su mayor parte, ladrillos cerdmicos) si bien suelen tener una adecuada o
excelente capacidad de resistencia a compresion, no la tienen a tracciéon (como por otra parte le pasa
también al hormigbn en masa), teniendo un comportamiento menos satisfactorio ante la presencia de este
tipo de acciones. También nos podemos encontrar con que los morteros que utilicemos puedan ser
excesivamente ricos y puedan fisurar las fabricas una vez estén endurecidos.

La expansion por humedad es un problema, que de darse, tiene un caracter grave; por ello es
conveniente que al menos transcurran 20-30 dias desde la fabricacion de los ladrillos hasta que estos se
colocan en obra (hay autores que aconsejan llegar a los 6 meses). Las elongaciones que superen los
0,5mm/m tienen muchas posibilidades de que produzcan lesiones en las fabricas, sin bien influyen otras
variables como las condiciones atmosféricas, la absorcion del material o la temperatura de coccién de éste.

A parte de ello, hay otros motivos inherentes al propio material que utilizamos (arcilla) que hace que
existan también otras probleméticas como son las relativas a la heladicidad, las eflorescencias, los caliches
o las exfoliaciones. Adicionalmente puede haber alteraciones quimicas debido a la accién de seres vivos y
contaminantes (costras, descementaciones...).

Cuando tengamos fabricas armadas también puede haber problemas debidos a la corrosion de los
componentes metalicos (armaduras de tendel, angulares de apoyo, rigidizadores transversales, etc.).
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( RECOMENDACIONES TECNICO-CONSTRUCTIVAS
< MATERIALES

»>Piezas para fabricas

Segun prevé el CTE podremos utilizar distintos tipos de piezas
para la realizacion de las fabricas: ladrillos, piedras y bloques (de A~
hormigon o arcilla aligerada). En la inmensa mayoria de las ocasiones, /}

. s ~ . o s
la pieza que utilizaremos serd el ladrillo ceramico, dado que es la Fin. 3: Distintos i M
forma tradicional y mas extendida de concebir las fabricas. 1. 3. DISUNtos tipos
de piezas para fabricas

Independientemente de la naturaleza de la pieza, éstas
presentaran regularidad de dimensiones y forma, permitiendo la obtencién de tendeles horizontales y de
espesor uniforme, igualdad de hiladas, paramentos regulares y asiento uniforme de las fabricas. Ademas,
se comprobard que todas las piezas se suministren con una declaracién del suministrador sobre su
resistencia y la categoria de fabricacion.

#Los tipos de piezas, en funcién del porcentaje de huecos son las siguientes:

PORCENTAJE DE HUECOS DE PIEZAS DE FABRICA SEGUN SU NATURALEZA Y TIPO

Volumen de huecos PE;;; cigrgirﬁizczs Maciza Per;zrsada Aligerada | Hueca c|a§g§§ﬁién

(% del bruto) Piezas de hormigon <25 <50 =60 =70 DB-SE-F

Ladrillo macizo [M] Perforaciones Aquellos sin perforaciones o con <10% de la superficie de tabla

Ladrillo perforado [P] por tabla Aquellos con perforaciones en >10% de la superficie de tabla

Triple Con tres hileras de perforaciones

Doble Con dos hileras de perforaciones

Simple Con una hilera de perforaciones

Rasilla Con una hilera de perforaciones y menor grueso
Tabla 1

General
segun
volumen
huecos

Perforaciones
Ladrillo hueco [H] por la testa
(o por canto)

Ceramicos
segun la
ubicacién
de huecos

PiIEzAS CERAMICAS

¢ Los tipos de piezas ceramicas, en funcion del destino y densidad son las siguientes:

Pieza LD: Pieza de arcilla cocida para fabrica de albafileria revestida, con una densidad aparente baja,
entendiendo ésta a las que sean iguales o0 menores a 1000kg/m3.

Pieza HD: Pieza de arcilla cocida para fabrica de albafiileria sin revestir, asi como piezas de arcilla
cocida con una densidad aparente alta para uso en fabrica revestida.

En este sentido, la norma UNE-EN-771-1 define las ‘fabricas de albafileria revestidas’ como: fabrica
gue estéa protegida frente a la penetracion del agua, pudiendo tratarse tanto de una pared exterior que esta
resguardada por un revestimiento, la hoja interna de un muro capuchino o una pared interior.
Independientemente de lo anterior, estas fabricas pueden ser portantes o no.

Cuando debido a los usos a los que esté destinada la pieza, vayan a utilizarse en construcciones
sujetas a exigencias de aislamiento térmico y/o acustico, el fabricante debera facilitar la informacién relativa
a este tipo de propiedades. En analogia, cuando las piezas vayan a estar sometidas a exigencias al fuego,
debera declararse por el fabricante la clase de reaccion al fuego.

Los fabricantes deben demostrar la conformidad de su producto con las exigencias indicadas en la
anterior norma europea y con los valores declarados para las caracteristicas del producto, realizando:
-ensayo inicial de tipo de producto (con ensayos dependiendo del uso de la pieza —ver tabla 2-)
-control de produccién en fabrica (control de las materias primas y control del proceso de fabricacién)

A continuacién indicamos los ensayos a realizar en las piezas ceramicas en funcién de su utilizacién:

TIPOS DE ENSAYOS SEGUN UTILIZACION DE LAS PIEZAS CERAMICAS DENTRO DE UN ELEMENTO
Tipo de ensayo Exigencias por utilizacién Nota

Resistencia a compresion Estos ensayos se
Estabilidad dimensional En elementos con exigencias estructurales realizaran al
Adherencia menos cuando se
Contenido en sales solubles den estas
Reaccion al fuego En elementos con exigencias frente al fuego exigencias de
Absorcion de agua En elementos exteriores con una cara expuesta utilizacion o
Permeabilidad al vapor de agua En elementos exteriores cuando lo
Aislamiento acustico a ruido aéreo En elementos con exigencias acusticas determine el
Resistencia térmica En elementos con exigencias térmicas proyecto o la
Heladicidad En elementos con riesgo a ciclos de hielo/deshielo | Direcc. Facultativa

Tabla 2

Segun indica el DB-SE-F, en funcion de los datos de identificacion y ensayos de las piezas, existiran 3
Categorias de ejecucion, las cuales intervienen en los criterios de disefio y calculo de las fabricas:

J

FACHADAS - Condiciones de los materiales y componentes de las fabri pag. 2




FUNDACION

musaat DOCUMENTOS DE ORIENTACION TECNICA EN EDIFICACION

NOTAS: a)-Estas categorias son las consideradas en célculo segun el nivel de ejecucion, en base a los criterios de disefio y los coeficientes de seguridad de
las fabricas; b)-En los elementos de fabrica armada se especificaran las Categorias A y B; c¢)- En los elementos de fabrica pretensada se especificara solo la
Categoria A; d)-La mezcla manual de morteros solo es posible en la Categoria C.

A continuacién, indicamos algunos términos que es conveniente definir sobre las piezas ceramicas:

Dimensiones modulares: Medidas ocupadas por una pieza, incluyendo las holguras necesarias de
juntas y tolerancias.

Dimensiones nominales: Medidas de la pieza especificadas por el fabricante, con las que las
dimensiones reales deberan ser conformes teniendo en cuenta las desviaciones admisibles especificadas.

Dispositivos de encaje: Dentados y vaciados de forma adecuada en las piezas de fabrica de albaiiileria;
por ejemplo, sistemas de machihembrados.

Piezas sometidas a un tipo de exposicion severa: Piezas o0 elementos que sometidos a condiciones
limites de uso estan sujetos a la saturacién de agua (lluvia dirigida, agua subterranea) en combinacion con
ciclos de hielo/deshielo, debido a las condiciones climéticas y a la ausencia de elementos de proteccion.

Piezas sometidas a un tipo de exposicion moderada: Piezas o elementos que sometidos a condiciones
limites de uso estan sujetos a la humedad y a los ciclos de hielo/deshielo, excluyendo las construcciones
expuestas a condiciones severas.

Piezas sometidas a un tipo de exposicién pasiva: Piezas o elementos que sometidos a condiciones
limites de uso no estan concebidos para ser expuestos a la humedad y a la helada.

Piezas de categoria I: Piezas con una resistencia a compresién declarada con probabilidad inferior al
5% de no alcanzarse. Se puede determinar con el valor medio o con el valor caracteristico.

Piezas de categoria Il: Piezas que no cumplan el nivel de confianza especificado para la Categoria I.

NOTA: -No debe de confundirse los ‘tipos de exposicion’ segun UNE EN 771-1y 998-2, con las ‘clases de exposicion’ indicadas en el DB-SE-F.
-En el Documento Ff-4 se recogen algunos ejemplos de zonas de situacion y elementos ubicados en los tres tipos de exposicion.

e|_adrillos ceramicos

Desde el punto de vista de su acabado/utilizacion podemos denominar a los ladrillos como ‘cara vista o
vistos’ (V), o por el contrario como ‘toscos o0 no vistos’ (NV) cuando estos ultimos formen parte de fabricas
revestidas exteriormente. Esta distincion lleva a las siguientes diferencias:

a)-Que en los V, las dimensiones tengan una tolerancia mas reducida y exigente.

b)-Que los V posean un acabo superficial mas cuidado y con implicaciones decorativas y estéticas.
¢)-Que los V cumplan con los ensayos de heladicidad? y eflorescencia?.

d)-Que los NV no tengan que cumplir un alto necesario (grosor) —Ver apartado de modulacion.

Debido a estos aspectos, cuando un proyectista desee colocar un ladrillo tosco en una fabrica vista,
debera asegurar que se cumple la condicion a) y c¢). En caso de que en esa fachada existan hiladas con
aparejo a sardinel, también debera satisfacerse la condicién d). De igual forma, es conveniente la utilizacion
de piezas ceramicas que tengan unos valores de succién poco altos y sin indicaciones apreciables de
fisuracién, exfoliacion® o desconchados por caliche*. Por otra parte, los ladrillos cara vista deberan de tener
una coloracién uniforme, aunque podran presentar pequefas variaciones de tonos e intensidad siempre que
se mantenga una entonacion homogénea.

1 Heladicidad: A través de este ensayo, sometiendo al ladrillo a ciclos hielo y deshielo, se detectan ademés fallos de fabricacién, especialmente de coccién, que
pueden afectar a la durabilidad del mismo. Por ello, este ensayo se considera preceptivo para ladrillos vistos, independientemente de las caracteristicas climaticas
del emplazamiento de la obra. Un ladrillo ha sido bien «cocido» cuando dentro de su masa se ha formado una estructura ceramica adecuada; sin embargo, no es
posible determinar por el aspecto u otros ensayos sencillos si tal estructura ha tenido lugar. Para personas especializadas, un sonido claramente metalico y agudo
(obtenido golpeando dos piezas), puede ser una buena indicacion, pero no infalible.

2 Eflorescencia: Son manchas superficiales en las caras de los ladrillos, generalmente blanquecinas, producidas por la cristalizacion de sales solubles arrastradas
por el agua hacia el exterior en los ciclos de humectacion-secado.

3 Caliche: Grano de 6xido calcico (producido durante la coccidn del ladrillo) que se expansiona al hidratarse dando lugar a la aparicion de desconchados.

4 Exfoliacion: Todo defecto originado en el moldeo consistente en una estructura hojosa o laminar del ladrillo.

/ )
CATEGORIAS DE EJECUCION DE LAS FABRICAS
Categorias | Identificacion y ensayos de las piezas Mortero Fabrica Ejecucion
Se usan piezas que tienen certificacion de: Se dispone de | Dispone de un certificado de | Durante la ejecu-
A): Tipo y grupo, dimensiones, tolerancias y | especificacio- ensayos previos a resistencia | cién se realiza una
Categoria A | resistencia normalizada. nes sobre su | a compresion (UNE-EN-1052-1: | inspeccion diaria de
B): Succion, retraccion o expansion por | resistencia a | 1999) y a también traccion y a | la obra ejecutada,
humedad la compresién | corte (UNE-EN-1052-4:2001) asi como el control
Se usan piezas que tienen certificacion de: y a la flexo- y la supervision
Categoria B | A): Tipo y grupo, dimensiones, tolerancias y | traccion (a 7 'y continuada por el
resistencia normalizada. 28 dias) constructor.
Categoria C | Cuando no se cumpla alguno de los requisitos establecidos para la categoria B.
Tabla 3
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*Blogues ceramicos

Los bloques ceramicos pueden ser aligerados o0 no; a los primeros comercialmente se les conoce como
Termoarcilla® y estan realizados con una arcilla que contiene poliestireno expandido y otros componentes
granulares combustibles que se gasifican en la coccidn para obtener una porosidad uniforme y controlada.

Los espesores habituales son: 10 y 14 -para particiones- y 19, 24 y 29 -para cerramientos-. Aunque en
su inicio se solieron utilizar en fachadas de una hoja, su colocacion debe de hacerse con los mismos
criterios de disefio, uso y codificacidn previstos en el CTE para todas las piezas de fabrica {ver Ff-1 y Ff-2}.

Una diferencia que les distingue de otras piezas es que no necesitan argamasa en las llagas, mientras
gue en los tendeles ésta debe de ponerse en dos bandas extremas sin interconectar en el centro. Existen
distintos tipos de piezas segun su ubicacion: ‘base’, ‘media-pieza’, ‘ajuste vertical’, ‘terminacion’, ‘esquina’,
‘dintel’, de ‘modulacién horizontal’ y de ‘emparche’. La resistencia media a compresion sera >10N/mm?2.

PIEZAS DE PIEDRA NATURAL

Se cumpliran los criterios base indicados para las piezas en general y verificando especificamente que
las piedras tengan confirmada su procedencia y la categoria de fabricacién (mediante declaracion del
suministrador). En obra, se constatara que la piedra esta sana y no presenta fracturas {Ver UNE-EN-771-5}.

Para conocer la clasificacion y especificaciones del material podemos consultar las normas UNE de
referencia de este material; para conocer sus condiciones de ejecucién, acudir a bibliografia especifica
(puede seguir siendo Util la NTE-FFB).

~

CLASIFICACION DE LOS BLOQUES DE HORMIGON EN FUNCION DE DISTINTOS PARAMETROS
Segun densidad Segun las dimensiones Segun laresistencia a compresion
Designacion| (kg/m®) | Designacion | (Ixhxa) (N/mm?) (N/mm?) (N/mm?) Tramo
Ligero —» d<1.300 Serie A » | 400x200xa 2,5 3 4 < Inferior
Semiligero— [1300<d<1900| Serie B » | 500x250xa 5 6 8 < Medio
Normal - >1900 Serie C » | 600x300xa 10 12 15 < Superior
Segun indice de macizo Segun el acabado Segun su absorcién Segun los laterales
Designacion Tipo Designacién Tipo Designacion Limites Designacién Tipo
H- Hueco Vo Cara vista Grado | » |0,21<a<0,29 | Estandar - | con machihembrado
M- Macizo E > Para revestir| Grado Il » |a=0,32 6 S.L. Liso —» sin machihembrado
Tabla 4
»Morteros

Podemos definir los ‘morteros de albafileria’ como: aquella mezcla compuesta por uno o varios
conglomerantes inorgénicos, aridos, agua y, en ocasiones, adiciones y/o aditivos, que se destina para
colocar, unir o rejuntar piezas de albafileria. Los morteros se pueden clasificar segun varios pardmetros:

#SEGUN EL SISTEMA DE FABRICACION: a) “Morteros In Situ” {dosificados, mezclados y amasados en obra};
b) “Morteros Semiterminados” {que se dosifican en planta y mezclan en obra, y que pueden ser ‘Morteros
Predosificados’ (silos con componentes basicos independientes) y ‘Morteros Premezclados’ (ademas del
agua se le afiade otro/s componente/s en obra)}; c) “Morteros Industriales” {que tienen dos subtipos:
‘Morteros Secos’ (solo requieren de la adicién del agua en obra) y ‘Morteros Himedos’ (se suministran listos
para su uso y puesta en obra)}.

#SEGUN SU APLICACION: a) “Morteros de Uso General (G)” {morteros para albafiileria sin caracteristicas
especiales}; b) “Morteros de juntas y capas finas (T)” {morteros para realizar juntas de fabricas y para usos
en capa delgadas. Tienen un T. max. arido <2mmj}; c) “Morteros Ligeros (L)” {Para su confeccién se utilizan
aridos ligeros, y tienen una densidad final <1.300kg/m?3}.

#SEGUN EL CONCEPTO: “Mortero de albaiiileria disefiado” {cuya composicion y sistema de fabricacion se
ha elegido por el fabricante con el fin de obtener las propiedades especificas (concepto de prestacion)} y
“Mortero de albafiileria prescrito” {mortero de composicion definida cuyas caracteristicas dependen de las
propiedades declaradas de los componentes (concepto de receta)}.

¢SEGUN SU RESISTENCIA A COMPRESION: “Clases”: M1, M2,5; M5; M7,5% M10; M15; M20; Md (d, es una
resistencia a compresion >20 N/mm? y mdltiplo de 5, declarada por el fabricante)

eArenas

Cada remesa de arena que llegue a obra se descargara en una zona de suelo seco, convenientemente
preparada para este fin, en la que pueda conservarse limpia. Se cuidara que las arenas de distinto tipo se
almacenen por separado para evitar confusiones y usos no previstos.

5 Aunque la clase M7,5 no figura en la norma europea UNE-EN-998-2, dicha clase es utilizable en nuestro pais, segun las indicaciones dadas en febrero de 2007 en
los criterios de buena practica del Marcado CE para morteros del Ministerio de Industria.

J
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4 Se realizara una inspeccién organoléptica de caracteristicas de las arenas y, si se juzga preciso, se\
realizara una toma de muestras para su andlisis en laboratorio. En su caso, podremos evaluar la aceptacion
de aquella arena que no cumpla alguna condicién, si se procede a su correccion en obra por lavado, cribado
0 mezcla, y después de la correccidon se cumple con todas las condiciones exigidas.

eCementos

Los cementos cumpliran todas las condiciones y exigencias estipuladas en la Instruccién para la
Recepcion de Cementos (actualmente RC-16). En este sentido, en la tabla Al1.1.1 de dicha norma, se
recogen los tipos de ‘cementos comunes’ los cuales deberan llevar el marcado CE, asi como disponer del
certificado CE de conformidad expedido por un organismo notificado y de la declaracion de conformidad CE
elaborada por el propio fabricante.

Cuando la recepcién se realice en obra como elemento independiente y no como parte del mortero, se
debera prever en el proyecto® las pautas y criterios para su control y puesta en obra. Respecto al uso, los
cementos recomendados para la fabricacién de morteros de albafiileria serian: cementos de albafileria’
[MC?®] y cementos comunes [CEM], excepto los tipos CEM |y CEM II/A.

En los casos en los que se haya de emplear aridos susceptibles de producir reacciones alcali-arido, se
utilizaran los cementos con un contenido de alcalinos (expresados como 6xido de sodio equivalente) inferior
a 0,60% en masa de cemento. Por su parte, cuando los cementos vayan a utilizarse en presencia de
sulfatos, deberan poseer la caracteristica adicional de resistencia a los mismos.

Durante el transporte y almacenaje se protegeran frente al agua, la humedad y el aire. Al mismo
tiempo, durante estos procesos se cuidara que los distintos tipos de aglomerantes (cementos, cales), y sus
clases o tipos, se hallen perfectamente identificados y almacenados por separado.

»Armaduras

Las armaduras dispuestas en las fdbricas armadas podran ser galvanizadas, galvanizadas-epoxidicas
o inoxidables. Los tratamientos de proteccion se realizardn después de conformadas las barras cuidando
gue no se deterioren a lo largo del proceso de ejecucidn posterior (en caso de cortes, deberd de aplicarse
posteriormente el tratamiento protector adecuado). Durante el proceso de puesta en obra se examinaran las
armaduras para verificar que no tengan roturas en las soldaduras y que estén libres de sustancias
perjudiciales para la adherencia con el mortero o el hormigén.

Las formas de anclaje y solape de las armaduras en este ambito tienen analogias con lo indicado por la
Instrucciéon de Hormigén, asi como otros aspectos de calculo y de propiedades tecnolégicas. No obstante,
en el DB-SE-F se contemplan las condiciones especificas para las armaduras cuando estan insertas en las
fabricas (calculo, secciones minimas, posibles reducciones, separacion, empalmes, etc...).

Las armaduras (barras corrugadas o grafiladas) tendran un diametro nominal 26mm, mientras que las
pertenecientes a mallas o armaduras de tendel tendran un diametro nominal 25mm (para los elementos de
conexion transversal de las armaduras electrosoldadas en celosia, podran ser alambres de 4 y 4,5mm).

»Hormigén

Cuando en fabricas armadas sea necesaria la utilizacion del hormigén, las caracteristicas de este
material se fijaran segun los criterios y exigencias generales especificadas en la Instruccién de Hormigéon
Estructural, y en su caso, a los aspectos especificos que se desarrollen y concreten en el Documento
‘Seguridad Estructural, Fabricas’ para el ambito de las mismas.

En relacién al tamafio maximo del arido, éste no sera mayor que 10mm cuando el hormigdn rellene
huecos de dimensidn no menor que 50mm, o cuando el recubrimiento de las armaduras esté entre 15mm y
25mm. Por su parte, no sera mayor a 20mm cuando el hormigén rellene huecos de dimensién no menor que
100 mm o cuando el recubrimiento de la armadura no sea menor que 25mm.

Fabrica con pilastras armadas Fabrica con armadura vertical y de tendel Muro relleno de hormigén
Armadura incluida en el mortero

Hormigén de
relleno

Hormigén de relleno

Fig. 4: Ejemplos de utilizacion y uso del hormig6n en distintos tipos de fabrica

6 En el caso de que la recepcion se efectuie en obra, el Plan de Control elaborado por el proyectista debera establecer las pautas para su ejecucion, al tiempo que el
Programa de Control aprobado por la D.F. para el desarrollo de dicho Plan, debera posibilitar su cumplimiento y su adecuacion a las circunstancias de la obra.

7 En la Instrucc. Recp. Cementos RC-16 quedan definidos los morteros de albafiileria en relacion a su designacion, prescripcion y durabilidad. Adicionalmente, para
los cementos de albafiileria también son de aplicacion las prescripciones establecidas en la tabla correspondiente de dicha Instruccion, relativas al mortero fresco.

8 Los cementos de albafiileria se identificaran empleando las letras MC, seguidas de la clase de resistencia (5, 12,5 y 22,5) y, cuando sea de aplicacion, la letra X.
En estos cementos, la designacion comenzara con la referencia a la norma UNE-EN 413-1. — Ejemplo: un cemento de albariileria UNE-EN 413-1 MC 12,56 X
\corresponde a un cemento de albafiileria, de clase resistente 12,5 y sin aditivo inclusor de aire. )
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< DURABILIDAD

La durabilidad de un pafio de fabrica es la capacidad para soportar, durante el periodo de servicio para
el que ha sido proyectada, las condiciones fisicas y quimicas a las que estara expuesto. La carencia de esta
capacidad podria ocasionar niveles de degradacién no considerados en el andlisis estructural, dejando la
fabrica fuera de uso. La estrategia que debemos llevar a cabo, pasa por definir en proyecto la clase de
exposicion a la que estaran sometidas las fabricas y también la composicién, propiedades y comportamiento

de los materiales. NOTA: No debe de confundirse las ‘clases de exposicion’ indicadas para las estructuras de fabrica segin CTE/DB-SE-F,

con los ‘tipos de exposicion’ que conceptia el grado de resistencia de una pieza, mortero o elemento a los ciclos de

>Clases de exposicién hielo/deshielo y zona de situacién segin UNE-EN-771-1:2003 y UNE-EN-998-2:2012.

La clase de exposicion nos definird la agresividad del medio en el que debe mantenerse nuestra
fachada sin menoscabo de sus propiedades. En las tablas 3.1 y 3.2 del CTE/DB-SE-F se describen las
distintas clases de exposicidon que considera nuestro ordenamiento técnico-legal, y que es anéalogo a lo
definido para las estructuras de hormigén segun articulado de la EHE-08. Para la asignacion de la clase o
clases a un elemento de fabrica, ademas de cuestiones relativas al entorno (orientacién, salinidad del
medio, ataque quimico, etc), se debe tener en cuenta la severidad de la exposicion local a la humedad, es
decir: la situacion del elemento en el edificio y el efecto de ciertas soluciones constructivas (tales como la
proteccion que pueden ofrecer aleros, cornisas y albardillas, dotados de un goteron adecuadamente
dimensionado) y el efecto de revestimientos y chapados protectores.

»Adecuacion de los materiales

En funcion del tipo de los elementos a emplear (piezas, morteros y elementos de enlace) y las clases
de exposicion, deberemos cumplir que exista la necesaria idoneidad de uso entre los mismos, o por el
contrario hay algun tipo de restriccién. En la tabla 5 (segin DB-SE-F) se resumen las restricciones que
deberan tenerse en cuenta con los materiales mas frecuentes (con especial atencion en las fachadas de
fabrica sustentantes y armadas).

= RESTRICCIONES DE USO DE LOS COMPONENTES DE LAS FABRICAS
5 Clases de exposicidn
o Elementos Generales Especificas
= | lla [llb [lla [lb Jlllc | IV |Qa|Qb|Qc|H F E
Ladrillo macizo o perforado. Extrusién. Categoria | - - - - - - - - R R - R R
» | Ladrillo macizo o perforado. Extrusion. Categoria |l - D - D D R R D R R R D X
E Ladrillo macizo o perforado artesanal. Categorias | 6 Il - D D |[R | X | X | X [ X | X | X | X | X |X
o Bloque de hormigdn espumado - D D X X X X X X X D X X
Bloque de hormigén con cemento CEM Ill y CEM IV - - - - - - R R R R R R R
Cemento Portland CEM | con plastificante - - - X X X - X X X - X -
& | Cemento adicion CEM Il con plastificante - - - R R R R R |R [R - R -
g Hormno alto y/o puzolanico CEM Ill y/o CEM IV con plastificante - - - - - - - - R R - - -
= |Mixtoce CEM Iy cal - R R X X X X X X X X R X
De cal - R R X X X X X X X X X X
§ Acero inoxidable austenitico - - - - - - X - R X - - -
'S | Acero inoxidable ferritico - D R IR |IX | X | X [ X |X |[X]|R][R R
8 | Acero autoprotegido zincado de 140um (1000gr/m2) - D D R X X X X | X | X | X | X |X
é Acero autoprotegido zincado de 90um (600gr/m?) - D D X X X X X X X X X X
£ |Acero autoprotegido grueso zincado de 20um (140gr/m?) - X X X X X X X X X X X X
& | Acero zincado < 20um protegido con resina - R R X X X X X X X X X X
Abreviaturas: Consideraciones:
. sin restricciones -El zinc se vuelve quebradizo hacia los 250°C y funde a los 419°C. Las resinas son inestables hacia los 80°C.
R con algunas reservas -En clase de exposicion Ill los cementos tendran la caracteristica adicional MR y en la clase de exposicion Q por ataque de sulfatos deberan
D : puede emplearse si se protege tener la caracteristica adicional SR o bien MR cuando dicho ataque se produce por agua de mar.
X: no debe usarse -En clases de exposicion IIl, IV y Q pueden utilizarse los cementos CEM Il de los tipos siguientes: CEM II/S, CEM II/V, CEM II/P y CEM II/D.
Tabla 5
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