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Desde el 1 de febrero de 2005 es obligatorio que los morteros para revoco/enlucido entre
los que estan incluidos los morteros monocapa estén marcados CE. El fabricante es el
responsable del cumplimiento de los apartados del anexo ZA de la norma UNE EN 998-1
norma de obligado cumplimiento para todos los morteros considerados como de revoco/
enlucido.

La certificacion de la conformidad de un mortero de albanileria para revoco/enlucido debe
hacerla el propio fabricante al ser este un sistema 4, segun el anexo 111.2 (i i) de la directiva
89/106 EEC (DPC). tercera posibilidad.

El fabricante (o su representante) debe demostrar la conformidad de su producto con los
requisitos de esta norma Europea y con los valores declarados procedentes de los ensa-
yos tipo inicial y del control de la produccion en fabrica. Norma 998-1 apartado 8.1.

Después del desarrollo de un nuevo tipo de producto y antes del comienzo de fabricacion
industrial y su comercializacion, se deben efectuar los ensayos tipo inicial apropiados para
confirmar que las propiedades previstas antes del desarrollo estan conformes con los
requisitos de la norma EN 998-1 y con las valores que se van a declarar para el producto.
Los ensayos tipo inicial se deben efectuar, del mismo modo, con los productos que existan
cuando se produzca un cambio de materias primas o de los procesos de fabricacion de tal
modo que introduzcan, desde el punto de vista del fabricante, un cambio de la designacién
o de utilizacion del producto. En estos casos, se deben realizar los ensayos tipo inicial
relativos a las propiedades modificadas o a confirmar que se deben realizar los ensayos
relacionados con las nuevas propiedades introducidas por un cambio de utilizacion.

Los ensayos que se deben realizar son los ensayos de referencia descritos en la norma
Europea EN 998-1, de acuerdo con la tabla 2 para las propiedades del mortero endurecido
y segun el apartado 5.3 para las propiedades del mortero fresco, en funcion de la utiliza-
cion prevista del tipo de producto.

El producto EUROCEM CAL REVOCO es un mortero industrial preparado en fabrica, com-
puesto por una mezcla de aridos, conglomerantes hidraulicos y aditivos. El producto se co-
mercializa en polvo, preparado para mezclar solo con agua y aplicar sobre los paramentos
de obra sin enfoscado previo.

Los soportes donde puede ser aplicado EUROCEM CAL REVOCO son los siguientes:
Fabrica de ladrillo ceramico

Fabrica de bloque de hormigon

Fabrica de bloque de termo arcilla

Enfoscados de mortero

En paramentos de hormigén liso o soportes de baja porosidad sera necesario utilizar un
puente de anclaje que proporcione adherencia quimica entre el soporte y el mortero.

El uso apropiado de EUROCEM CAL REVOCO es el de revestimiento para fachadas, por
lo tanto contribuye con los requisitos apropiados para un revestimiento de exteriores.

EURO

'Marcadol@é



* Kk *

EUROCEMCAL REVOCO eukocem

TRADICIONAL

CARACTERISTICAS TECNICAS DEL PRODUCTO

Caracteristicas declaradas por EUROCEM MORTEROS S.L. para el producto EUROCEM
CAL REVOCO después del ensayo inicial.

Tabla 1

Estado del mortero Caracteristicas Método de ensayo Resultados

Producto en polvo

Producto en pasta

Producto endurecido

Aspecto fisico
Densidad

Granulometria

% retenido tamiz 1.25 mm.
% que pasa tamiz 0.8 mm.

Densidad
Consistencia
Retencién de agua

Tiempo abierto

Densidad

Resistencia a compresién
Resistencia a flexion
Adhesion

Absorcion de agua por
Capilaridad

Permeabilidad al vapor de
agua

Reaccion frente al fuego

Método propio
Cahier 2669-4

UNE EN 1015-1

UNE EN 1015-6
UNE EN 1015-3
Método propio
UNE EN 196-3
UNE EN 1015-10
UNE EN 1015-11
UNE EN 1015-11
UNE EN 1015-12

UNE EN 1015-18

UNE EN 1015-19

UNE EN 998-1

Mortero seco coloreado
1.100+100 kg./ m*
1% 1 4%
30% / 35%
1.700 £ 100 Kg / m?
150 £ 5 mm.
290 %

De 1 a 3 horas

1.600 + 100 Kg/ m*
CS1l1.5a5 N/mm?
225+ 0.5 N/mm?
>3+ 1 N/mm?

< 0.4 kg/m? min 0.5

(1) 25

EUROCLASE A1
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CARACTERISTICAS DECLARADAS DE PUESTA EN OBRA Y

APLICACION

CONCEPTOS DE APLICACION
Proporcion de agua de mezcla
Tipo de amasado

Tiempo de amasado

Tiempo de reposo

Aplicacion

Espesor de aplicacion
Acabado

Espesor minimo de acabado

Endurecimiento del producto

CONTROL DEL PROCESO DE PRODUCCION:

El sistema del control de la produccion en fabrica consta de un conjunto de procedimientos
destinados al control interno de la produccion para asegurar que los productos comerciali-
zados estan conformes con la norma 998-1 y con los valores declarados.

El sistema de control de fabricacion consta de los siguientes procedimientos.

Procedimiento de Inspeccion y ensayo, en el cual se controlan desde todas las materias
primas recibidas, hasta los productos terminados tanto en su funcionamiento mecanico
en pasta como endurecido, asegurando que los resultados de los mismos, estén siempre
dentro de los criterios de aceptacién establecidos.

Periodicidad de los ensayos de materias primas, realizados para la fabricacién del produc-

to EUROCEM CAL REVOCO.

Materias primas Ensayos

Aridos Granulometria
Color
Humedad

Cemento Color

Tiempo de fraguado

Hidréxido calcico Densidad

Hidratacion

Aditivos Certificados de ensayos realizados por proveedores Cada pedido recibido

Tabla 2

Tabla 3

TRADICIONAL S

CARACTERISTICAS

32 % +- 2 sobre producto en polvo

Mecanico o manual

2 a 5 minutos hasta su total homogeneizacion
3 a 5 minutos

Manual o mecanica

4 a10 mm.

Liso, impreso, fratasado, raspado

4 mm.

28 dias

Método de ensayo Periodicidad

UNE EN 1015-1 Cada pedido recibido
Método interno Cada pedido recibido
Método interno Cada pedido recibido
Método interno Cada pedido recibido
UNE EN 196-3 Cada pedido recibido
Cahier 2669-4 Cada pedido recibido
Método interno Cada pedido recibido



* Kk %

EUROCEMCAL REVOCO evkocen

TRADICIONAL

Periodicidad de los ensayos de producto en polvo, en pasta y endurecido EUROCEM CAL
REVOCO.

Tabla 4
Estado del mortero Ensayos Método de ensayo Periodicidad
Granulometria UNE EN 1015-1 Cada 100 TM
Mortero en polvo
Densidad Cahier 2669-4 Cada 100 TM
Color y trabajabilidad Método interno Cada 10 TM
Retencién de agua Método interno Cada 100 TM
Mortero en pasta Densidad UNE EN 1015-6 Cada 100 TM
Consistencia UNE EN 1015-3 Cada 100 TM
Tiempo abierto UNE EN 196-3 Cada 100 TM
Densidad UNE EN 1015-10 Cada 1000 TM
Capilaridad UNE EN 1015-18 Cada 1000 TM
Resistencia compresion UNE EN 1015-11 Cada 1000 TM
Mortero endurecido Resistencia flexion UNEEN 101511 Cada 1000 TM
Adherencia UNE EN 1015-12 Cada 1000 TM

Permeabilidad al vapor de UNE EN 1015-19 Cada 1000 TM
agua

Procedimiento de control de los procesos de produccién, los cuales se establecen
siguiendo las instrucciones escritas de la norma de calidad y generando los registros co-
rrespondientes en cada proceso de la produccion.

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

El proceso productivo, se divide en las siguientes fases:

FASE I: MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS:

Las materias primas recibidas en esta fase, se pueden clasificar en dos tipos de productos
diferentes:

Productos Mayoritarios:

— Aridos de distinta granulometria
— Cemento blanco

— Cal aérea

Productos Minoritarios:
— Aditivos
— Pigmentos
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FASE II: RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS:
— Recepcion de Materias Primas.
— Almacenamiento de Materias Primas.

Productos Mayoritarios:

Los productos mayoritarios se reciben en cisternas que mediante descarga neumatica, los
distintos productos pasan a silos independientes los cuales sirven de almacén.

Productos Minoritarios:

Los productos minoritarios se reciben en sacos, de papel con lamina aislante de polietileno
que se almacenan en la zona destinada y marcada para cada producto en Almacén.

FASE Ill: PROCESO PRODUCTIVO:

Productos Mayoritarios:

Desde los silos de granel en los que se encuentran almacenados independientemente los
productos mayoritarios, se dosifican a basculas donde las distintas materias primas se
pesan automaticamente segun férmula prescrita.

Productos Minoritarios:

— Aditivos: Se adicionan a través de premezcla para asegurar su dosificacion exacta de
todos sus componentes.

— Pigmentos: El pigmento se pesa en estado “puro” y se incorpora directamente en la
mezcladora para asi evitar todo tipo de pérdidas o contaminaciones.

La mezcladora es automatica y mediante un autémata adapta los parametros de mezcla-
do, necesarios para cada producto.

Una vez que el producto esta mezclado, es ensacado por ensacadoras pesadoras.

Los sacos son de papel con lamina interna de polietileno para evitar que las posibles hu-
medades pasen al interior perjudicando al producto.

Los sacos disponen de la siguiente informacién:
* Nombre del producto
* Nombre anagrama y direccion del fabricante
» Referencia del producto, n°® de lote y fecha de fabricacion
» Contenido en Kg.
* Instrucciones basicas de aplicacion
* Informacion sobre riesgos y seguridad
* Informacion sobre el marcado CE
* Sello del marcado CE
EUROCEM CAL REVOCO se envasa en sacos de 25 Kg.

REGISTROS:

— Plan de produccion

— Control de produccion

— Control de entradas en almacén

EURO
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UNE EN 998-1 Especificaciones de los morteros para albafileria. Parte 1: 2003
Morteros para revoco y enlucido.

CAHIER 2669-4 A 1.1 Densidad aparente en polvo

UNE EN 1015-2 Métodos de ensayo de los morteros para albafileria. Parte 2: 1999
Toma de muestra total de morteros y preparacién de los morteros para ensayo.

UNE EN 1015-1 Métodos de ensayo de los morteros de albafileria. Parte 1: 1999
Determinacién de la distribuciéon granulométrica por tamizado.

UNE EN 1015-3 Métodos de ensayos de los morteros para albaiileria. Parte 3: 2000
Determinacién de la consistencia del mortero fresco por mesa de sacudidas.

UNE EN 1015-6 Métodos de ensayo de los morteros para albanileria. Parte 6: 1999
Determinacion de la densidad aparente del mortero fresco.

UNE EN 196-3 Métodos de ensayo de cementos. Parte 3: 1996
Determinacién del tiempo de fraguado y de la estabilidad de volumen.

UNE EN 1015-10 Métodos de ensayo de los morteros para albafiileria. Parte 10: 2000
Determinacion de la densidad aparente en seco del mortero endurecido.

UNE EN 1015-11 Métodos de ensayo de los morteros para albanileria. Parte 11:2000
Determinacién de la resistencia a flexion y a compresion del mortero endurecido.

UNE EN 1015-12 Métodos de ensayo de los morteros para albafiileria. Parte 12:2000

Determinacion de la resistencia a la adhesién de los morteros de revoco y enlucido apli-
cados sobre soportes.

'Mareado @6

UNE EN 1015-18 Métodos de ensayo de los morteros para albaiileria. Parte 18:2003

Determinacién del coeficiente de absorcién de agua por capilaridad del mortero endure-
cido.

UNE EN 1015-19 Métodos de ensayo de los morteros para albafiileria. Parte 19:1999

Determinacién de la permeabilidad al vapor de agua de los morteros endurecidos de re-
voco y enlucido.

CONDICIONES AMBIENTALES

+ La temperatura de aplicacion, estara comprendida entre 5 °C y 35 °C medidos sobre el
soporte.

+ Para reducir el riesgo de aparicion de eflorescencias en colores fuertes, no se recomien-
da aplicar con temperaturas inferiores a 8 °C ni con tiempo humedo o con lluvias durante
la aplicacion o momentos después de ella.

* En tiempo caluroso o con viento seco, es necesario humedecer el soporte antes de la
aplicacién y esperar que este absorba el agua. También debe humedecerse el revesti-
miento durante las 24 horas siguientes a la aplicacion para favorecer su curado e impedir
que se produzca perdida de resistencias por deshidratacion.
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PREPARACION DEL SOPORTE:
Resistencia

El soporte debe de tener unas resistencias mecanicas similares o superiores que las del
revestimiento, minimo 7°5 N / mm?.

Limpieza
La superficie debe estar limpia de polvo, sales, aceites, desencofrantes, hidrofugos, pintu-
ras, y otros revestimientos plasticos, vegetales como (musgos, hongos) etc.
Para su limpieza se utilizaran medios como:
— Granete manual o mecanico
— Chorro de agua a muy alta presién
— Decapado quimico
— Cepillo de puas duras o de acero

Planeidad

La planeidad y aplomado del soporte deben encontrarse dentro de las condiciones, en las
que permita realizar un revestimiento plano, manteniendo los espesores recomendables
para un mortero monocapa.

En caso de que no se cumplan estas condiciones.
Es recomendable:

— Relleno de oquedades, juntas, etc., picado de las rebabas y salientes que superen un
tercio del espesor del revestimiento.

— Cuando los defectos de planeidad sean superiores a 5 mm. medidos con reglade 1 m.,
es necesario hacer una capa de regulacion.

TIPOS DE SOPORTE

Los soportes mas habituales son:

— Fabrica de ladrillo

— Bloque de hormigén no hidréfugo

— Revoco de mortero de cemento

— Hormigon

Para hormigones lisos es imprescindible asegurarse de que no existen restos de desenco-

frante y debido a su baja porosidad. Es necesario el empleo de una imprimacion en base
a resinas que produzca un puente de adherencia quimica entre el soporte y el mortero.

AMASADO

EUROCEM CAL REVOCO desde fabrica sale con la dosificacion precisa, por lo que no se
puede afadir ningun otro componente (cemento, arena, aditivos etc.) que varie su férmu-
lacion, solo cabe afiadir agua potable en las condiciones recomendadas por el fabricante.
La proporcién de agua, la forma de amasado y el modo de aplicacién, deben mantenerse
constantes durante la aplicacion del revestimiento para evitar cambios de tono. El ama-
sado puede ser manual o mecanico, con hormigonera, batidora o maquina de proyectar.

— Con hormigonera amasar durante 3 a 5 minutos, hasta su total homogeneizacion y dejar
reposar la pasta unos 3 minutos antes de la aplicacion.

EURO
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— Con batidor utilizar un batidor lento a 400 rpm. aprox. Y dejar reposar la pasta unos 3
minutos antes de la aplicacién.

— Con maquina de proyeccion utilizar maquinas de mezclado lento o doble batido donde
los aditivos tengan un tiempo de reaccion adecuado. Los revocos de cal son morteros
altamente aditivados donde los aditivos necesitan de un tiempo minimo de reaccion, si
no disponen de este tiempo minimo de reaccion no estaran ejerciendo su efecto al 100%
con lo cual el producto no tendra el funcionamiento mecanico para el cual se formulé
desde fabrica, pudiendo producirse fisuraciones, desprendimientos y o falta de sus re-
sistencias mecanicas.

TIEMPO DE REPOSO

Es necesario dejar que la pasta repose entre 3 y 5 minutos antes de la aplicacién para que
en este tiempo actuen los aditivos que contiene el mortero.

TIEMPO DE UTILIZACION DE LA PASTA

El tiempo en que la pasta conserva sus propiedades depende de las condiciones ambien-
tales, y el producto que se trate, normalmente es de 1 a 3 horas, no debe de afiadirse mas
agua para hacer el producto trabajable cuando haya empezado a endurecer.

JUNTAS ESTRUCTURALES

Es imprescindible respetar las juntas estructurales de la obra, interrumpiendo en ellas la
aplicacion del monocapa y rellenandolas con materiales elasticos.

JUNTAS DE TRABAJO

Se recomienda realizar juntas de trabajo o despieces, para facilitar la aplicacion y eliminar
empalmes en el revestimiento, la distancia entre ellas viene fijada por el tamafio del pafio
que se puede aplicar y terminar de una vez, por las condiciones estructurales del propio
edificio y segun los criterios estéticos del proyectista.

La separacién maxima recomendada entre juntas de trabajo es de 2°5 m. entre juntas
horizontales y 7 m. entre juntas verticales.

La colocacién de los junquillos y guarda vivos debe hacerse con sumo cuidado para con-
seguir una perfecta alineacion de los despieces.

La colocacion de guarda vivos en las esquinas mejora la resistencia al impacto y sirven de
guia para conseguir una buena planeidad y aristado.

JUNTAS ENTRE SOPORTES DE DISTINTOS MATERIALES

Cuando existen juntas entre materiales con coeficientes de dilatacion diferentes (por ejem-
plo entre pilares de la estructura metalica o de hormigén y el cerramiento de ladrillo, carga-
deros de ventanas etc.), se debe de colocar malla de fibra de vidrio antialcalis, puenteando
la unién entre los dos materiales y extendiendo la malla unos 20 cm. A cada lado de la
junta, procurando que quede en el centro del espesor del revestimiento, de esta forma la
malla ejercera su maxima efectividad.

EURO
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EXTENDIDO DE LA PASTA

La pasta puede extenderse sobre el soporte, manualmente con llana, 0 mecanicamente
con maquina de proyectar. El producto se debe aplicar hasta que el grueso total del mor-
tero sea como minimo de 4 mm. y como maximo de 10 mm. Si la aplicacion es mecanica
debe mantenerse constante la presién de agua, el angulo de proyeccion y la distancia
entre el proyector y el soporte, condiciones que contribuiran a la homogeneidad en el aca-
bado final del producto.

REGLEADO

El regleado es necesario para conseguir planeidad y espesor uniformes, el espesor final
de acabado debe ser de 10 mm. de espesor maximo, cuando sea necesario aplicar espe-
sores superiores, debera hacerse en varias capas.

TERMINACION

Sobre los pafos ya aplicados se procedera a realizar el acabado previsto, para ello se
tendra muy en cuenta realizar los acabados en mismo estado de fraguado del producto,
factor fundamental para conseguir una terminacién homogénea y estable tanto en texturas
como en colorido.

FISURACIONES
Pueden producirse figuraciones por:

Eliminacién de agua excesivamente rapida en el material, producida por una alta
absorcién del soporte, altas temperaturas o vientos secos.

Acciones preventivas:

Regar el soporte con agua abundante para regularizar la absorcion y esperar que este la
absorba, seguidamente extender la pasta.

Descolgamiento del material por excesivo espesor
Acciones preventivas:
No aplicar espesores mayores a 10 mm. en una sola capa.

Fisuras estructurales por encuentros entre distintos materiales y asiento o dilata-
cién del propio edificio
Acciones preventivas:

Tratar las uniones entre distintos materiales y los puntos sensibles de la obra con mallas
de fibra de vidrio con tratamiento antialcalis.

Respetar las juntas de dilatacion.

FALTA DE ADHERENCIA

No respetar el proceso de amasado
Acciones preventivas:

Respetar el tiempo de amasado
Respetar el tiempo de reposo

Utilizar maquinas de proyectar de mezclado lento o doble batido, donde los aditivos tengan
tiempo de reaccion adecuado.

EURO
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Deficiente preparacion del soporte

Acciones preventivas

Proceder a la limpieza del soporte.

Esperar el tiempo necesario para que el soporte tenga estabilidad.

Crear porosidades en soportes poco absorbentes, o imprimar con un puente de adheren-
cia para crear adherencia quimica.

Comprobar la planeidad del soporte y corregir desajustes.

FALTA DE IMPERMEABILIDAD

Fisuraciones

Acciones preventivas:

Regar los soportes si existe absorcion de agua excesiva.
No aplicar capas superiores a 10 mm. en el punto maximo.
Tratar los puntos singulares con colocacion de malla.

Espesor insuficiente

Acciones preventivas:

Espesor minimo final de acabado 10 mm.

Espesor minimo bajo los junquillos 8 mm.

Espesor minimo bajo la china en el acabado piedra 8 mm.

No aplicar en superficies donde el agua pueda quedar estancada.

No aplicar en superficies inclinadas u horizontales expuestas al agua de lluvia.

DEFECTOS DE ACABADO

Carbonataciones
Acciones preventivas:
Evitar la aplicacion de colores fuertes en tiempo frio y lluvioso

Espectros
Acciones preventivas:
No aplicar espesores reducidos minimo 10 mm. en los puntos de menor espesor.

En soportes con distinta absorcion o diferencias de absorcion grandes entre el ladrillo y la
llaga de mortero aplicar una capa fina bien compactada antes del revestimiento final, y si
es necesario curarla contra la deshidratacion.

Diversas tonalidades

Acciones preventivas:

Mantener las condiciones de amasado y aplicacion.

Respetar el tiempo de fraguado previo acabado del producto.
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EUROCEM MORTEROS S.L.
CTRA CM 4010 Km. 19.100
SESENA NUEVO (TOLEDO)

10

UNE EN 998-1

EUROCEM CAL REVOCO TRADICIONAL
MORTERO PARA REVOCO COLOREADO
TIPO (CR) USO EXTERIOR

DENSIDAD DEL PRODUCTO ENDURECIDO 1.600 £ 100 kg / m?®

RESISTENCIA A COMPRESION Csi

ADHESION DESPUES DE CICLOS CLIMATICOS DE
ACONDICIONAMIENTO 0.2 N/ mm?- FP: B
(N/mm? y forma de rotura (FP)A,Bo C

ABSORCION DE AGUA POR CAPILARIDAD

(Categorias) wi

PERMEABILIDAD AL AGUA SOBRE SOPORTES

2
RELEVANTES DESPUES DE CICLOS CLIMATICOS <1ml/em

COEFICIENTE DE PERMEABILIDAD AL VAPOR DE AGUA b 25

REACCION FRENTE AL FUEGO (CLASE) A1
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