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El proyecto BlIMclay nace con el propésito de producir y desarrollar materiales didacticos
basados en la metodologia BIM, que aborden los retos relacionados con el Analisis de Ciclo de
Vida (ACV) de los productos de arcilla cocida, cuyo fin es el de servir de base formativa para
profesionales del sector ceramico. Para ello, es necesario definir y recopilar los sistemas
constructivos y métodos de colocacién mas adecuados para productos de arcilla.

La primera tarea del proyecto BlIMclay “O1l1. Establecimiento de resultados de aprendizaje
comunes sobre métodos de colocacion de arcilla, Andlisis de Ciclo de Vida (ACV) y normativas”
engloba una serie de tareas especificas entre las que encontramos la elaboracién del presente
informe “Construccién de paredes separadoras y tabiques de ladrillo de gran formato y de
pequefio formato”.

Este informe de buenas practicas aborda las habilidades y competencias, asi como la definicion
de los procesos de ejecucién mas sostenibles y respetuosos con el medio.
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Dado que las Declaraciones Ambientales de Producto (DAP) son la forma mas clara y rigurosa
e internacionalmente aceptada para proporcionar el perfil ambiental de un producto a lo largo
de su ciclo de vida.

LA DAP “Ladrillos y bloques ceramicos para revestir. Pieza “P” segun la Norma UNE-EN
771-1" ha sido verificada y publicadas en el programa GlobalEPD de AENOR

Las DAP de ladrillos y bloques ceramicos ha sido realizada segun la metodologia del ACV con
informacion ambiental cuantificada de todo su ciclo de vida. Es decir, la DAP de ladrillos y
bloques ceramicos es del tipo “cuna a tumba”, tal y como puede verse en la siguiente tabla, que
incluye las etapas del ciclo de vida consideradas.

Al Suministro de maferias primas X
g8
3-§ A2 Transporte a fabrica X
o
el
A3 Fabricacion X
[
g A4 Transporte a obra X
3
&
g A5 Instalacién | construccidn X
-
Bl Uso X
B2  Mantenimiento X
2 B3  Reparacion X
3
@
= B4 Sustitucian X
g
- B5  Rehabilitacion NR
B6  Uso de energia en servicio X
B7  Uso de agua en servicio X
C1  Deconstruccion | demolicion NR
1]
= Q  Transporte X
L5
o
& (3 Tratamiento de los residuos X
C4  Eliminacion X
Potencial de reutilizacién, recuperacion
b ylo reciclaje RHE

X = Modulo incluido en el ACV; NR = Madulo no relevante;
MNE = Madule no evaluade

Dicha DAP ha sido desarrolladas y verificadas segun las normas UNE-EN 15804 y UNE-EN ISO
14025 y las Reglas de Categoria de Productos (RCP) de productos de arcilla cocida utilizados
en construccién del programa GlobalEPD de AENOR.

La unidad funcional de la DAP de Hispalyt se define como 1 tonelada de ladrillo o bloque
ceramico con una vida util media de referencia de 150 afos.
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En la DAP se detalla la formulacion a emplear (factor de conversion) para transformar la unidad
funcional de una tonelada de ladrillo o bloque ceramico a un metro cuadrado de pared.
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3. CONSIDERACIONES CONSTRUCTIVAS

Los sistemas de construccion de paredes interiores con ladrillo perforado, ladrillo hueco de
pequefio y gran formato, y bloque ceramico, cumplen con las exigencias del Codigo Técnico de
la Edificacion (CTE), atendiendo especialmente a las exigencias en materia de aislamiento
acustico.

El aislamiento acustico en la vivienda es un requisito fundamental y una de las principales
demandas de los usuarios. Las paredes separadoras entre recintos construidas con ladrillo y
bloque ceramico garantizan resultados de aislamiento acustico “in situ” de entre 50 y 55 dB, lo
gue aporta un elevado grado de confort al edificio.

Los sistemas constructivos de paredes separadoras y tabiques se clasifican en los siguientes
tipos:

PARED SEPARADORA DE 1 HOJA
1 sola hoja pesada apoyada (sin bandas elasticas)
Tipo 1 del CTE DB-HR

BE<IY PARED SEPARADORA DE 2 HOJAS

- 2 hojas ligeras con bandas elasticas perimetrales en ambas
> hojas y material absorbente en la cAmara

T Tipo 2 del CTE DB-HR
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L PARED SEPARADORA DE 2 HOJAS
== 1 hoja pesada apoyada con un trasdosado ligero con bandas
L == elasticas perimetrales y material absorbente en la camara
=Sl Tipo 2 del CTE DB-HR
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== = I= PARED SEPARADORA DE 3 HOJAS
1] :. 1 hoja pesada o ligera apoyada con un trasdosado ligero con
== — == bandas elasticas perimetrales y material absorbente en la
T et T camara por cada lado.
N Tipo 1 6 2 del CTE DB-HR
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== TABIQUES
1] Tabique con o sin banda elastica en la base
1]
]
]
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La colocacion de las bandas elasticas en paredes separadoras, tabiques y hojas interiores de
fachada o medianeria, dependera del tipo de pared separadora de que se trate y de si el edificio
tiene o no exigencia de aislamiento acustico en vertical:

. . . . . Edificios SIN exigencia de aislamiento
Edificios CON exigencia de aislamiento S .
B . S acustico en vertical (adosados y
acustico en vertical (edificios en altura) L
unifamiliares)

Pared separadora
de una hoja

Pared separadora de
dos hojas ligeras

Pared separadora de
dos hojas, una pesada
y otra ligera

Pared separadora de
tres hojas

Con bandas. =mm=m== Sin bandas.

(F) Apoyos en forjados de tabiques y hojas interiores de fachada.
(S) Uniones con paredes separadoras de tabiques y hojas interiores de fachada.
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Las piezas ceramicas que conforman estos sistemas son ladrillos y bloques de diferentes
dimensiones y tipos. Segun las caracteristicas de la pieza empleada, la hoja de la pared tendra
una funcién concreta:

- Ladrillo perforado: se usa para construir las hojas pesadas de las paredes separadoras
de 2 6 3 hojas. Su montaje es similar al ladrillo hueco de pequefio formato.

- Ladrillo hueco: se usa para construir las hojas ligeras, trasdosados y tabiques. Los
ladrillos huecos pueden ser de pequefio formato o de gran formato (machihembrados),
caracteristica que condiciona el proceso de montaje.

- Bloque ceramico: se usa para construir las hojas pesadas de las paredes separadoras
de 2 6 3 hojas, utilizAndose sélo los bloques de mayor espesor para las separadoras de
1 sola hoja pesada. Su montaje varia en funcion de si las piezas son machihembradas o
rectificadas.

Ladrillo Ladrillo hueco Ladrillo hueco Bloque
perforado pequeiio formato gran formato ceramico
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4. PROCESO DE EJECUCION

1. Preparacion y replanteo

Se marcara el ancho de la fabrica sin considerar los revestimientos, tanto en fabricas que llevan
bandas elasticas en la base como si no.

Las miras se colocaran correctamente aplomadas y enrasadas con la linea de replanteo. Sera
necesaria la colocacion de una mira en todos los cambios de direccion, encuentros con otras
fabricas o elementos constructivos y delimitando los huecos. En algunos casos, debido a la gran
longitud de la fabrica, puede ser necesario intercalar miras intermedias.
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2. Dimensiones y colocacion de las bandas elasticas
Ancho bandas elasticas en fabricas de ladrillo pequefio formato

El ancho de las bandas elasticas debera ser mayor que el espesor de la fabrica sin revestir,
garantizandose en todo momento que el ladrillo entre en contacto con el elemento constructivo
del cual se quiere desconectar.

En las paredes separadoras con bandas elasticas perimetrales se recomienda que el ancho de
las bandas sea al menos 4 cm mayor que el espesor de la fabrica sin revestir, del modo que se
muestra en la imagen:

En aquellos encuentros en los que se cologuen bandas elasticas y vaya a ser necesaria la
desconexion de los revestimientos, la banda elastica debera tener un ancho suficiente para
sobresalir al menos 1 cm con respecto al espesor del revestimiento.

A

Las bandas elasticas se deben adherir al soporte con pasta de yeso.
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Ancho bandas elasticas en fabricas de ladrillo gran formato

El ancho de las bandas elasticas debera ser mayor o igual que el espesor de la fabrica sin
revestir, garantizadndose en todo momento que el ladrillo no entre en contacto con el elemento
constructivo del cual se quiere desconectar.

% 5

En aquellos encuentros en los que se cologuen bandas elasticas y vaya a ser necesaria la
desconexion de los revestimientos, la banda elastica debera tener un ancho suficiente para
sobresalir, al menos 1 cm, con respecto al espesor del revestimiento.

AANNANANNY

Cuando para la colocacion de las reglas sea necesario realizar un cajeado en la banda elastica,
dicho cajeado sera lo mas pequefio posible, asegurandonos de que la fabrica quede siempre
apoyada sobre la banda elastica y no entra en contacto con el forjado inferior.

=
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Las bandas elasticas se deben adherir al soporte con pegamento escayola.
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3. Ejecucion del arranque de las fabricas

El arranque de las fabricas se realizara segun lo especificado en el proyecto, pudiendo realizarse
sobre forjado inferior o sobre el solado. El suelo flotante debera interrumpirse en el encuentro
con las paredes separadoras que separan distintas unidades de uso.

——Capa =—Capa = — Capa D Capa
antimpacto antimpacto antimpacto antimpacto

Tabique interior que arranca sobre el forjado (cony | Tabigue interior que arranca sobre el suelo flotante (con

sin banda elastica en la base) y sin banda elastica en la base)

T L >ll

1 N il - i | —t N
TN || _ <mm |

o QLB |§| - HEH i

e ; = L I e
]gﬁl‘\]i;paclo I gmpm I:i:fili'flizll“i':‘c' [ gl%?npadﬂ
Paredes separadoras que arrancan sobre el Paredes separadoras que arrancan sobre el suelo
forjado. flotante

En las fabricas con banda elastica en la base, independientemente del tipo de material de agarre
gue se emplee para la ejecucion de la fabrica, el montaje de la primera hilada se realizara con
yeso (piezas pequefio formato) o pasta de montaje (piezas gran formato). El arranque de la
fabrica se realizara aplicando pasta de agarre entre la banda elastica y las piezas de la primera
hilada.

En las fabricas sin bandas elasticas, para la colocacién de la primera hilada se dispondra una
cama continua de mortero de cemento sobre el forjado. Dicha cama continua, con el fin de
compensar las posibles irregularidades del forjado, podra tener mayor espesor que el resto de
los tendeles.
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4. Ejecucion de las hiladas
4.1. Fabricas de ladrillo hueco de pequeio formato

La colocacion de las piezas de ladrillo hueco de pequefio formato se realiza a restregon. Se
debera aplicar abundante pasta de agarre, verificAndose que las llagas y tendeles estan llenos,
y que la pasta de agarre ha penetrado adecuadamente en los alveolos.

/

/ i H /
A H { 7
e i/ S

[

La fabrica se ejecutara respetando la ley de traba, es decir, que la distancia en horizontal entre
dos juntas verticales cualesquiera de dos hiladas consecutivas de la fabrica sean mayor de ¥4
de la longitud de la pieza, recomendandose /3 de la longitud de la pieza.

D=L/4
(210cm)

El corte de las piezas de ladrillo hueco de pequefio formato se realiza generalmente con la
paleta.
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En fabricas de ladrillo hueco sencillo recibidas con mortero de cemento, se recomienda colocar
cada 5 hiladas, una hilada con yeso.

En aquellos puntos en los que se haya colocado banda elastica, se comprobara que no se han
producido conexiones rigidas con la pasta de agarre. De haberse producido, se eliminaran con
la paleta al finalizar la jornada, de forma que la pasta de agarre no se haya endurecido en exceso
y sea facil su eliminacién. La rotura de la banda elastica al eliminar las rebabas, no afecta al
buen funcionamiento acustico del sistema.

4.2. Fabricas de ladrillo hueco de gran formato

Una vez ejecutada la primera hilada, antes de continuar con la ejecucion del resto, se
comprobara su planeidad mediante la regla de pafiear. La colocacion de las piezas de ladrillo
hueco de gran formato en la fabrica se realiza por encolado, segun el siguiente proceso:

- Aplicacion de la pasta de montaje en el canto de las piezas de la hilada inferior y en la
testa de la pieza a colocar.

- Colocacion de la pieza en su posicion, presionandola en vertical y lateralmente, de
manera que la pasta de montaje penetre en los alveolos de la pieza adyacente.
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El corte de las piezas transversalmente se realizara con guillotina o con sierra radial. El corte de
las piezas longitudinalmente se realizard con paleta o con sierra radial.
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Se aplicara suficiente pasta de montaje para la ejecucion de la fabrica, verificandose que las
llagas y tendeles estan llenas, y que la pasta de montaje ha penetrado adecuadamente en los
alveolos. Se mantendré la ley de traba entre hiladas consecutivas:

D= L4
(Recomendable entre L2 y L3)

L

En aquellos puntos en los cuales se haya colocado banda elastica, se comprobara que no se
han producido conexiones rigidas con la pasta de agarre. De haberse producido, se eliminaran
con la paleta. La rotura de la banda elastica al eliminar las rebabas no afecta al buen
funcionamiento acustico del sistema.
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4.3. Fabricas de ladrillo perforado o blogue ceramico

La colocacién de las piezas se realiza a restregdn. Se deberd aplicar abundante pasta de agarre,
verificandose que las llagas y tendeles estan llenos, y que la pasta de agarre ha penetrado
adecuadamente en las perforaciones de la tabla de la pieza. El espesor de llagas o juntas
verticales serade 1 a 1,5 cm.

o7
/ ,/V\)

La fabrica se ejecutara respetando la ley de traba, es decir, que la distancia en horizontal entre
dos juntas verticales cualesquiera de dos hiladas consecutivas, sea mayor de ¥4 de la longitud
de la pieza, recomendandose /3 de la longitud de la pieza.

| I
L(24cm) H

H DaL/4(26¢m)
I |

El corte de las piezas de ladrillo perforado se realiza habitualmente con la paleta. Se evitara el
empleo de piezas cortadas de una longitud inferior a 1/3 de la longitud de la pieza.

s

5. Recibido de la fabrica al forjado superior

Siempre que sea posible, las fabricas se recibiran al forjado superior por ambas caras. En
aqguellos casos en los que la fabrica s6lo se pueda recibir por una cara, el retacado rellenara al
menos el 80% del espesor de la fabrica. En las hojas con bandas elasticas en la cima, el
retacado se realizara contra la banda elastica sin cubrirla.
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El retacado se realizara con pasta de yeso, en el caso de piezas de pequefio formato, o con

pasta de remate de pegamento base escayola, en el caso de piezas de gran formato. El recibido
de la fabrica al forjado superior no se realizara antes de transcurridas 48 h.

r!

6. Rejuntado de la fabrica

Una vez ejecutada la fabrica se realizara el rejuntado de los cajeados, rebajes para el anclaje
de las carpinterias, etc. El rejuntado se realizara generalmente con yeso, en el caso de piezas
de pequefio formato, o con pasta de remate de pegamento base escayola, en el caso de piezas

de gran formato.
/«:.
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En fabricas de ladrillo gran formato, cuando la pasta de montaje haya fraguado, se cepillara la
superficie con la rasqueta eliminando el material sobrante.

A
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En las separadoras de 2 6 3 hojas, el material absorbente se colocara bien fijado a la primera
hoja de la pared separadora y rellenando toda la superficie de la misma. La fijacion de la lana
mineral se podré realizar mediante pelladas, aplicadas sobre la pared o sobre la lana mineral,
o mediante fijaciones mecanicas, siguiendo en todo momento las indicaciones del fabricante.

Se recomienda colocar al menos 4 anclajes por larguero en las puertas y 2 anclajes por larguero
en las ventanas. Se recomienda colocar el anclaje superior a 5-10 cm de la esquina superior del
larguero, en el caso de piezas de pequefio formato, y a 10-15 cm, en el caso de piezas de gran
formato. En el caso de las puertas en fabricas de pequefio formato, se recomienda colocar el
anclaje inferior a 5 cm del suelo, pudiéndose aumentar dicha distancia hasta los 10 cm si el
larguero tiene puntas clavadas. En fabricas de gran formato, el anclaje inferior se recomienda
colocarse a un maximo de 10 cm del suelo, pudiéndose llegar hasta los 20 cm si el larguero
tiene puntas clavadas. Se recomienda colocar bandas elasticas, tanto en el dintel, como en el
tramo superior de los largueros hasta el primer anclaje o clavera.
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Cuando una fabrica con una puerta deba recibirse a una fabrica perpendicular a la misma,
existiendo poca distancia entre el precerco de la puerta y la fbrica perpendicular, el modo de
ejecucion del encuentro variara en funcion de la distancia.

Ejecucion cuanto la distancia del precerco a la fabrica Ejecucion cuanto la distancia del precerco a la
perpendicular es menor de 5 cm: fabrica perpendicular es mayor de 5 cm:

En fabricas de ladrillo hueco gran formato, la pieza del vértice superior del dintel, se colocara de

forma que:
- El apoyo de la pieza sobre el larguero no sea inferior a 15 cm.

- El apoyo de la pieza sobre la hilada inferior de la fabrica no sea inferior a %2 de la longitud

de la pieza.
- La pieza cortada dispuesta en la zona central del dintel del hueco, debera tener una

longitud superior a 25 cm.

>15cmp 25 cm

> L2 /_\
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9. Encuentros entre fabricas

Ejecucion de la unién rigida mediante traba entre fabricas de piezas de iqual formato: se
realizara enjarjando en hiladas alternas las piezas de las dos fabricas a unir.
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Encuentro entre fabricas de ladrillo  Encuentro entre fabricas de ladrillo  Encuentro entre fabricas de ladrillo
perforado hueco pequefio formato hueco gran formato

Ejecucion de la union rigida a testa entre fabricas de piezas de distinto formato: la unién a
testa se realizara colocando el “corte de fabrica” de las piezas en la zona del encuentro, y
aplicando abundante pasta de agarre en el encuentro. Cuando se apliquen los revestimientos,
sera necesario colocar una malla de refuerzo en la zona del encuentro.
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de abundante
pasta de agarre

Ejecucion de la unién mediante colocacion de banda elastica en vertical: las bandas elasticas
se pegaran a la pared empleando yeso o pegamento escayola. Una vez montada la fabrica, se
comprobara que no se han producido conexiones rigidas con la pasta de agarre. Cuando se
apliquen los revestimientos, habrd que mantener la desconexion entre ellos.
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pasta de agarre

Desconexion
de los revestimientos
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10. Encuentro de las fabricas con los pilares
Encuentro de los tabiques interiores con los pilares

Siempre gue sea posible, se recomienda cajear los pilares a los que acometen los tabiques
incorporando un material elastico. En caso de no ser posible cajear el pilar, sera necesario
colocar una banda de refuerzo en el revestimiento.

e

Banda de
refuerzo

Encuentro de las paredes separadoras con los pilares

En las paredes separadoras de 2 6 3 hojas, las fabricas de ladrillo hueco acometeran a los
pilares colocando banda elastica. Siempre que sea posible, se recomienda cajear con ladrillo el
pilar envolviéndolo previamente con el mismo material de la banda elastica. En caso de no ser
posible cajear el pilar, sera necesario realizar la desconexion del revestimiento de la pared y del
pilar.
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Desconexion
de revestimientos

11. Colocacion de un falso techo

En el encuentro de las separadoras con el forjado superior, cuando éste sea de bovedillas y
lleve falso techo, se aplicara un material sellante continuo en el forjado superior. Dicho material
podra aplicarse antes o después del levantamiento de la fabrica. Cuando las viguetas discurran
en paralelo a la separadora, el material sellante se aplicara de vigueta a vigueta. Cuando las
viguetas discurran en perpendicular a la separadora, el material sellante se aplicara en un ancho

de 60-80 cm.

12. Rozas y rebajes

Las rozas seran horizontales o verticales, en ningun caso se trazaran en diagonal. Se realizaran
con rozadora eléctrica y se tratara de romper Unicamente uno de los tabiquillos del ladrillo. En
las fabricas que vayan a alojar muchas instalaciones o tubos de mayores dimensiones (cocinas
y bafios), se recomienda emplear fabricas de mayor espesor. Las rozas horizontales, de ser
inevitables, se realizaran en la zona superior de la fabrica para no desestabilizarla. En el caso
de féabricas de gran formato, las rozas horizontales se realizaran, siempre que sea posible,
rompiendo Unicamente la junta entre pieza y pieza.
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Las rozas verticales se alejaran lo maximo posible de los encuentros con otras fabricas,
procurando que esta distancia no sea menor de 25 cm. Se evitara el “cosido” de las rozas

verticales.

Las rozas verticales se alejaran lo maximo posible de los huecos de puertas o ventanas,
procurando que esta distancia no sea menor de 15 cm. Cuando las cajas de registro se vayan
a situar en las proximidades de las puertas, se evitara colocarlas en la diagonal definida desde
el vértice de la pieza cortada a pistola y el vértice opuesto superior de la pieza.
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En las fabricas que lleven bandas elasticas, se interrumpird el macizado de las instalaciones en
el encuentro de la fabrica con los forjados inferior y superior. El cierre y sellado de las rozas se
realizard con yeso o mortero de cemento (piezas pequefio formato) o con pasta de remate de
pegamento escayola (piezas gran formato), dejandolas raseadas con el tabique. En los tabiques
interiores se evitara la coincidencia de rozas por las dos caras de la misma hoja. La separacion
minima entre rozas paralelas en las caras opuestas del tabique sera de 20 cm.

13. Ejecucion de la desconexion de los revestimientos

En aquellas uniones en las que se haya colocado una banda elastica en el encuentro de una
fabrica con otro elemento constructivo, el revestimiento de la fabrica debe desconectarse del
revestimiento del otro elemento constructivo para evitar la union rigida.
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Ejecucion de la desconexidn de los revestimientos en la base de las paredes con bandas
elasticas:

Si la fabrica arranca sobre el forjado, para asegurarnos la correcta desconexion del yeso, dado
gue posteriormente se ejecutara el suelo flotante y se colocara el solado, se recomienda aplicar
el revestimiento hasta unos centimetros por encima del forjado inferior. Para ello, se puede sacar
una maestra a 2-3 cm del forjado inferior. Si la fabrica arranca sobre el suelo flotante, se
recomienda aplicar el yeso hasta la banda elastica.

Ejecucion de la desconexidn de los revestimientos en la cima y/o en los laterales de las paredes
con bandas elasticas

La desconexion de los revestimientos se puede realizar siguiendo dos procedimientos:

- Realizando un corte con la llana: una vez aplicado el revestimiento de yeso de la pared
separadora y el revestimiento del paramento adyacente (forjado superior o pared), se
realiza un corte en el yeso apoyando la llana en la pared, hasta alcanzar la banda eléstica.
La rotura de la banda al realizar el corte no afecta al buen funcionamiento acustico del
sistema.

— TABIQUE ‘
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- Manteniendo la desconexién durante la aplicacion de los yesos: durante todo el proceso
de aplicacion de los yesos, éstos se aplicaran contra la banda eléstica, de modo que se
mantenga la desconexion entre el revestimiento de la pared separadora y el del
paramento adyacente. Tras la aplicacion de los revestimientos, la banda elastica queda
descubierta.

: 7 :

— 3
—;

Previamente a la aplicacion de la pintura de acabado, se coloca una cinta de papel en el
remate de la junta una vez desconectados los revestimientos. Para la colocacion de la
cinta de papel, se aplicara pasta de juntas a ambos lados de la desconexion, evitando
gue la pasta penetre en el corte o cubra la banda elastica, con el fin de no conectar
rigidamente los revestimientos. Una vez colocada la cinta, se aplicard sobre la misma
una fina pelicula de pasta de juntas para poder aplicar sobre ella la pintura.

BANDA DE PAPEL

r

I Banda de papel
.. I I Banda de papel
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Preparacion y replanteo de las fabricas y colocacion de las miras.

Colocacion de las bandas elasticas de EEPS de aquellas paredes que las lleven. Se
colocaréd la banda de la base y en los encuentros con paramentos verticales donde sea
necesario.

Montaje de los precercos de puertas y ventanas.

4. Arranque de las fabricas segun lo especificado en el proyecto, realizando correctamente
el encuentro con el forjado, la losa flotante y la lamina anti-impacto.

5. Ejecucién de las fabricas, conforme a las reglas de montaje establecidas para el ladrillo
de pequefio formato o el de gran formato, segun corresponda. En el caso de paredes de
varias hojas, se levanta primero una de las dos hojas o la hoja principal.

6. Realizar correctamente los encuentros entre distintas fabricas, replantear las piezas de
forma adecuado en torno a los huecos y resolver los encuentros con pilares segun las
reglas de ejecucion.

7. Montaje de la banda elastica de EEPS en el encuentro con el forjado superior en las
fabricas que la lleven. Retacado de la fabrica contra el forjado o banda superior.

8. Colocacion del material absorbente en las paredes separadoras de dos o tres hojas.

9. En las paredes separadoras de dos o tres hojas, colocacion de las bandas elasticas y las
miras de la segunda hoja o trasdosado de ladrillo, donde sea necesario.

10.Ejecucion de las fabricas, de acuerdo a las reglas de montaje correspondientes,
realizacion correcta de los encuentros, colocacion de la banda elastica en el encuentro
con el forjado superior, donde corresponda, y retacado superior de las fabricas.

11.Rejuntado de las fabricas y cepillado de la superficie, eliminando el material sobrante.

12.Realizacion de rozas y rebajes de acuerdo a las reglas de ejecucion establecidas para
las piezas de pequefio formato o de gran formato, segun corresponda.

13.Aplicacion de los revestimientos, llevando a cabo la desconexion entre los yesos de
elementos adyacentes separados por banda elastica.

14.Preparacion previa a la pintura de los encuentros desconectados, mediante la colocacion
de banda de papel con pasta de juntas.
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6. REFERENCIAS

1. Manual de Ejecucién de Fabricas de Ladrillo para revestir
https://www.silensis.es/informacion-tecnica/manual-ejecucion-silensis

2. Video de ejecucion Silensis y Puesta en obra
https://www.silensis.es/informacion-tecnica/videos-ejecucion-silensis
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