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El presente articulo no intenta
revelar ningin descubrimiento
trascendente ya que esta técnica
viene realizandose desde hace
milenios sin variaciones percep-
tibles. De lo que se trata aqui es
de acercar algunas de las cons
deraciones personales recogida
de la prictica diaria de un maes-
tro de la técnica al fresco y de
varios maestros estuquistas ac-
tuales. Esto no quiere decir que
se haya huido del testimonio es-
crito de grandes profesionales,
sino que éste ha sido utilizado
para apoyar la experiencia pro-
fesional que aportan dichos
maestros.

El primer tema importante tiene
que ver con laobtenciéndelacal
grasa adecuada.

LA CAL

1) COMPOSICION QUIMI-
CADE LA CAL

Atendiendo a su composicién
quimica, la cal puede ser:

- GRASA: la que contiene del
98-100% de carbonato cdlcico
- MAGRA: la que tiene menos
del 98% de carbonato cilcico.
Tradicionalmente se sabe que
cal grasa es aquella que tiene
menos de un 2% de impurezas,
ya que si tuviera mds, éstas evi-
tarfan su correcta cristalizacion.
Pero ésto no coincide con la dlti-
ma normativa de la CEE, en la
que se especificaque cal grasaes
aquella que tiene mds de un 90%
de carbonato cilcico, y no un
98%, por lo que con éstas exi-
gencias técnicas, jamds llegardn
a la cristalizacion perfecta las
cales que encontremos.

| Elena Machin Garcia es estudiante de
Restauracion.

En este punto es coincidente la
definicién que de cal grasa dan
los actuales textos especializa-
dos, tanto en materiales de cons-
truccién como en técnicas de
pintura al fresco, diciendo que
"... cal grasa es aquella cal ob-
tenida de roca calcdrea cuyo
contenido en carbonato de
y de otras

tamientodistinto, porque lacom-
posicién quimica de cada una es
diferente.

Hoy dia no hay una normativa
vigente que se ajuste a un verda-
dero control de calidad, con lo
que, a menudo, comercialmente
se engloban dentro de una mis-
ma denominacién tipos de cales

extraiias es inferior al 10%
También en estos textos se con-
firma la normativa de la CEE
que admite hasta un 10% de
sustancias extrafias, pero en rea-
lidad estas cales estdn sobrecar-
gadas de impurezas.

"El apagado de la cal que con-
tiene un alto porcentaje de car-
bonato cdlcico se realiza rdpi-
damente, dando pastas mucho
mis coloidales que las que se
obtienen de una cal de apagado
lento, que es la que tiende a
producir masas terrosas y poco
pldsticas."

Un ejemplo: de 1.000 canteras
de cales aéreas que se analiz
ran, una sola serfa de cal grasa.
Cada caliza, una vez pasada por
el horno , es un 6xido cdlcico, y
dependiendo de la cantera de
que provenga tendrd un compor-

muy encuanto acom-
posicion quimicay propiedades.
La incertidumbre respecto a la
composicion molecular de la cal
actual se agrava con los frecuen-
tes aditivos que, por abaratar el
precio de dicho material, son a
menudo afiadidos a ésta (sulfato
cilcico, talco, etc...).

A la hora de verificar la presen-
ciade cal en un paramento, basta
con realizar una simple prueba
casera para la que se suele utili-
zar un dcido (que ataca a los
carbonatos cilcicos). Pero hay
quien sustituye el dcido quimico
(de dificil manejo) por un trozo
de limén o unas gotas de vinagre
(dcidoacético). Simplemente fro-
tando la superficie con cualquie-
ra de éstos productos se puede
saber si el mortero original estd
realizado con cal. Se produce
una ebullicién en la superficie,

PRUEBA DEL CONTENIDO DEIMPUREZAS DE LA CAL.

Esta prueba se puede realizar para comprobar si la cal con la que se va
a trabajar estd adulterada con otro material

- Poner una pequeiia muestra de cal en un recipiente de vidrio y llenarlo
con una disolucién de cido clorhidrico al 5%.

- Dejar reposar. Toda la cal tendra que desaparecer. Si al cabo de unos
dias se observara algin resto blanco en el fondo, indicaria que la cal
esta adulterada con otro componente (como yeso), que es el que

queda decantado en el fondo.



pero habrd que tener siempre la
precaucién de neutralizar inme-
diatamente dicho dcido median-
te la aplicacion de agua.

Este método casero es muy ttil
paralos morteros de cal, pero las
conclusiones no son tan eviden-
tes cuando se trata de un mortero
mixto (cal-yeso).

2. APAGADO DE LA CAL
Encuantoal apagadodelacal, se
conocen dos sistemas fundamen-

¢ obtiene cal en pasta.
n: Se obtiene cal en
polvo.

- Aspersion: Se obtiene cal en
polvo.

El apagado tradicional que rese-
fia Vitrubio se realizaba por fu-
sidn, sistema por el cual se con-
segufa una emulsion de cal en
agua a una temperatura determi-
nada, de la que se obtenia la flor
de cal mediante el reposo de ésta
en una fosa.
Aqui radica el punto md
flictivo sobre la denominacién
de la cal grasa. Quimicamente.
todas las cales son hidréxido cd
cico, sin tener en cuenta si el
apagado se ha realizado por fu-
$i6n 0 por aspersion, pero expe-
rimentalmente se demuestra que
la cal denominada como grasa
durante siglos es la cal en pasta.
La verdadera cal grasa siempre
va en "pella"; jamds en polvo.
Con el apagado por fusién, la cal
no pierde el agua con la que st
apagd, sino que reposa y enveje-
ce con ella. Por tanto, en cuanto
a la actual denominacién de
hidroxido cdlcico para todo tipo
de cales apagadas, habré que

con-

hacer una distincién entre:

a) Los hidréxidos que tienen agua
en su composicién molecular
(cales apagadas por fusion = ca-
les grasas).

b) Los hidroxidos que tienen el
agua en suspension (hidréxido
célcicoenpolvoocal hidratada).
Latécnicaal fresco debe siempre
realizarse con una cal grasa. In-
cluso Ralph Mayer, en su libro
"Materiales y Técnicas del Arte"
dice:

"... la cal recien apagada que se
vende en polvo bajo el nombre
de cal hidratada, no sirve para
el fresco ni para otros usos, ya
que sus cualidades pldsticas no
son adecuadas y no forma un
revestimiento con las propieda-
des deseadas”.

3)IMPORTANCIA DE LA
ANTIGUEDAD DE LA CAL
La antigiiedad de la cal viene
determinada por el tiempo que
lleva apagada y reposando.
Cuanto mds reposada y antigua
sea la cal, mayor precipitacién
de cristales se originard, lo que
ayuda a la formaci6n de la capa
de carbonato cdlcico exterior.
Cuanto mds antigua sea

PRUEBA DELA CAUSTICIDADDELACAL

Esta prueba se puede realizar para saber, entre varios tipos de cal, cual

de ellas es la mas caustica.

- Pesar y anotar la misma cantidad de cada tipo de cal.

- Introducir cada muestra en un recipiente de vidrio. Mezclar con agua
y dejar reposar 3 dias, agitando de vez en cuando.

- Echar unas gotas de indicador "Rojo de Metilo", que en presencia de
una sustancia cdustica se vuelve amarillo.

- A continuacién, verter con un cuentagotas un dcido normal, hasta que
cambie de color del amarillo al rosa. Cuantas més gotas de cido sean
necesarias para el cambio de color, mas caustica sera la cal.

Esta prueba estd indicada para las cales en polvo, pero se ha probado
con cales en pasta dando igualmente un resultado satisfactorio.

formando los cristales hexa-
gonales alos que se le van unien-
do las moléculas de agua, por lo
que esa cal tiene una amplia
retencion de agua que no la tie-
nen el resto de los hidroxidos.
Al usar la cal reposada conviene
no utilizar:

a) la primera capa, ya que puede
haber empezado a carbonatar por
estar en contacto con el CO2.
b) tampoco conviene usarlacapa
que se forma en el fondo del
recipiente pues contiene caliches
(piedrecitas proce de la

la cal, menos posibi ha-

brdde queap los caliches
(particulas de cal viva que no
han terminado de apagarse). Si
lacales joven, éstos terminan de
apagarse sobre el paramento, au-
mentando de volumen y provo-
cando el desprendimiento par-
cial de la capa de carbonato cal-
cico.

Lo ideal es que el reposo
seade 3a30anos (einclusomas)
ya que con el tiempo se van

de sales solubles).

En la actualidad, en estableci-
mientos de productos especiali-
zados para la restauracion, se
puede adquirir un tipo de cal
grasa que lleva de 10 a 14 afios
reposando en balsas de 50 tone-
Jadas. Es una cal en pasta de
fabricacion espafiola, apagada
por el sistema tradicional de fu-
sién.

4)DIFERENCIA ENTRE LE-
CHADA Y AGUA DE CAL

LECHADA: Es la emulsion de
cal conbastante cantidad de agua.
Una proporcién adecuada puede
ser 1:2 (cal:agua). Debe de estar
muy batida y tener un aspecto
blanquecino, de ahi el nombre de
"leche". Puede ir también con
color.

AGUA DE CAL: El agua de cal
es un producto quimico. Es el
aguaque se utiliza parael apaga-
do de lacal y que cristalizaen la
superficie de ésta cuando se en-
cuentra reposando en tinajas. Es
una cal soluble, bastante trans-
parente y tiene, al igual que la
lechada, tendenciaa formarcris-
tales en contacto conel CO2. Por
suelevado pH y su carga iénica,
se suele utilizar para mezclar
con los pigmentos a la hora de
pintaral fresco. En el caso de cal
en polvo (cal hidratada), este
agua no valdria, puesto que ha
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Abajo, pie de foto niimero 1.

sido afadida posteriormente y
no es la misma que el agua de
apagado.

EL ARIDO

La arena idénea es la de natura-
lezasilicea, exenta de sustancias
orgdnicas, Ha de estar totalmen-
te seca, limpia y suelta. La com-
probacién se puede hacer frotan-
do un puiiado de granos entre las
dos manos, que deberdn quedar
limpias, secas y sin residuos de
tierra.

La arena mds utilizada es la de
los lechos de rios, siempre y cuan-
do a su extraccion le siga un
proceso de lavado, ya que la pre-
sencia de impurezas puede in-
fluir de forma negativa sobre la
resistencia del mortero provo-

mortero. Esta arena se denomi-
na "arena de mina" o "de cante-
ra",

La arena que se obtiene por la
trituracién de rocas, antes de su
uso debe ser sometidaigualmen-
te a un lavado, ya que contiene
determinada cantidad de polvo
impalpable que debe ser elimi-
nado para que éste no ocupe el
espacio que le corresponde al
aglomerante, rebajando por tan-
to la resistencia del mortero.
La arena del mar se utiliza en
lugares donde es dificil conse-
auir otro tipo de arena. Es indis-
pensable lavarla cuidadosamen-
te para eliminar la cantidad de
sales que contiene y evitar las
eflorescencias salinas posterio-
res. Atn asi, es el tipo de arena

cando inconveni s graves
como eflorescencias y fisuracio-
nes.

Se puede encontrar una arena de
6ptimos resultados bajo la super-
ficie del suelo, a bastante profun-
didad, en bancos de mayor o
menor espesor, depositada por
aluviones, y que también debe
pasar por el proceso de lavado,
pues puede contener materia or-
génica que daiie el resultado del

que mds peligro de efl a
puede ocasionar.

Actualmente, el Instituto Torroja
ha realizado diversos estudios y
andlisis sobre lacomposicion de
determinadas arenas, obtenien-
do un tipo de arena depurada, de
cardcter totalmente siliceo, en
diferentes granulometrias y que
ofrece una garantia total paralos
trabajos de conservacién y res-
tauracién.

PRUEBA DEL CONTENIDO DE MATERIA ORGANICAENLA ARENA

- En un recipiente de vidrio mezclar 2

cm3 de arena con una disolucién

de un litro de agua con dos cucharaditas de Sosa o Potasa.

- El agua cubrird unos centimetros por encima de la arena.

- Después de un dia de reposo, si e

| liquido superior esta fuertemente

coloreado indicard que dicha arena tiene contenbido de materia

orgénica y no es adecuada
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PRUEBA DEL CONTENIDO DE SILICEDE LA ARENA

- Pesar la arena e introducirla en un recipiente de cristal.

- Afadir 4cido clorhidrico concentrado. Después que la accion corro-
siva haya hecho su efecto, se extrae la arena y se deja secar, pesando
luego la cantidad de ésta que quede. La arena obtenida sera de
naturaleza silicea, ya que no habra sido afectada por el &cido.

- Cuanta mas arena quede en el recipiente, mas silicea sera ésta. La
diferencia con el peso inicial nos daré el porcentaje de arena silicea.

Igualmente conviene resaltar que
eldridoimprescindibleen larea-
lizacién del fresco es el POLVO
DE MARMOL, que se obtiene
de la trituracion mecdnica de
rocas calcdreas. Quimicamente
es carbonato cdlcico.

FUNCION DEL ARIDO

La funcion del drido dentro de la
mezclaes lade atenuar la retrac-
cién del mortero, endurecido
como consecuencia de laevapo-
racion del agua, y de la contrac-
cién de volumen que se produce
durante el proceso de carbo nata-
cion. La cal llenard los espacios
entre los granos de drido y, aun-
que se produzca una retraccion
por la pérdida de agua, esta se
verd limitada en su movimiento
porelespacioque ocupael drido,
con lo cual no tendrd tanta capa-
cidad para mermar.

Para evitar fisuraciones, la pro-
porcién del drido debe ir dismi-
nuyendo con respectoal de lacal
a medida que se van tendiendo
las diferentes capas de mortero.
Igualmente, es indispensable ta-
mizar bien todo el drido, sobre
todo para evitar la presencia de
polvo impalpable, ya que éste
"empolvaria" los granos de dri-

do, haciendo que quedasen me-
nos bafiados por el aglomerante,
incidiendo en el restultado final
del mortero.

EL AGUA

Conviene evitar el uso de agua
salada o de mar pues aunque no
debilita el mortero, si produce
eflorescencias salinas
Igualmente hay que evitar el uso
de agua turbia, porque contiene
arcillas y sustancias orgdnicas
que no permiten a la cal reaccio-
nar como debe en la fase de
carbonatacion y endurecimien-
to.

El agua estancada contiene ga-
ses, que son inhibidores quimi-
cos del fenémeno del fraguado.

Respecto a la temperatura del
agua
* Si se amasa el mortero con
agua muy caliente se acelera el
proceso de fraguado, lo cual pue-
de ser muy itil cuando se realiza
acortardel

eninvierno, ya que
tiempo de secado.
#Si no se tiene mucha experien-
cia en los trabajos de tendido,
conviene amasar el mortero con

agua a temperatura ambiente,
entre 14y 20°C.



El exceso de agua provoca una
debilidad del mortero por au-
mento de porosidad. Cada parti-
cula de cal tiene capacidad para
absorber una cantidad determi-
nada de agua. Si ésta se sobrepa-
sa, el agua se separa de la masa
aumentando la porosidad.

LOS PIGMENTOS

Debido a las propiedades cdusti-
cas delacal grasa. los pigmentos
que se deben utilizar para la téc-
nica al fresco son los de origen
mineral natural. Son estables a
laluz UV y se encuentran en la
naturaleza en forma de sales,
oxidos, sulfuros, etc. Igualmente
son adecuados los pigmentos de
diversos metales, entre los cua-
les el mds importante es el hie-
rro.

Los pigmentos en polvo, al ser
muy porosos, deben conservarse
en lugares exentos de humedad,
alejados de la luz solar y en un
recipiente de vidrio bien cerrado
para evitar que absorban la hu-
medad del ambiente.

PURIFICACION DE PIG-
MENTOS

Parahacer uso de los pigmentos,
conviene llevara cabo un proce-

so de purificacién de los mis-
mos. Por muy fino que parezca
un pigmento, no dejard de ser un
material inerte en dispersién en
un medio acuoso. Porello, desde
la antigiiedad, los maestros pre-
paraban cuidadosamente sus
pigmentos antes de trabajar con
ellos. Si se utilizan simplemente
mezclados conagua, sin haberlos
purificado previamente, a pri-
mera vista dard la sensacién de
que la superficie ha cogido la
cantidad de color adecauda, pero
una vez evaporado el medio se
observa que solamente han pe-
netrado las particulas mds pe-
quefias de pigmento, quedando
las mds grandes en superficie,
con la consiguiente pérdida una
vez eliminada el agua.

El proceso de purificacion de
pigmentos consisteen losiguien-
te:

1. Verter cada pigmento en un
recipiente lleno de agua (agua de
cal)

2. Dejar repo
horas, sin mezclar.

3. Cuando el pigmento se haya
decantadoy aparezcan las impu-
rezas en la superficie, eliminar
tas ayuddndonos de una cu-
charilla pequena.

ar durante unas

PRUEBA DE LA ADULTERACION DE LOS PIGMENTOS CONANILINAS

Para comprobar que un pigmento, supuestamente de origen natural,
no esta adulterado con anilinas, basta con realizar la siguiente prueba:

- Colocar el pigmento en un recipiente transparente y cerrado, con
bastante cantidad de alcohol etilico.

- Dejar reposar. Una vez decantado el p4gmemo la superficie debera

aparecer limpia y

Debajo a la derecha, Pie de foto nimero 2.
Debajo a la izquierda, pie de foto nimero 3.

4. Comenzar a batir y a aplastar
constantemente el pigmento de-
cantado en el fondo para separar
cada particula del mismo. El
pigmento estd formado por mi-
llones de particulas que no se
disuelven en el agua, sino que
permanecen en suspension. Con
la purificacion se fuerza la seps
racién de dichas particulas,
consiguiéndo asi una mejor pe-
netracién del color. Esta opera-
cién se suele repetir de vez en
cuando.

5. Por tiltimo, pasar el color por

untamiz de seda natural o uno de
mallametlica, lo mds fina posi-
ble.

6. Dejar reposar de nuevo el co-
lor y colarlo para separar las
impurezas mds pesadas que se
hayan decantado en el fondo.
7.Repetir varias veces.
Enlapréctica habitual, los maes-
tros estucadores y revocadores
mezclan los pigmentos con agua
de cal en lugar de la normal.
Igualmente, a la hora de pintar,
conviene adelgazar siempre el
color con mucha agua de cal e
incluso con un poco de lechada.
(En caso de utilizar la lechada,
conviene también pasar ésta por
el tamiz).

Los colores preparados con
lechada de cal se unen mucho
mejor con el mortero y entran a
formar parte de la accién de
cristalizacion de la superficie.
Pero en este punto hay que tener
aplicable
para colores que puedan blan-
quear en exceso por efecto de la
lechada.

Para saber cual es el momento
apropiado para poder pintar so-

en cuenta que no se

bre la superficie, se pasa un pin-
cel con agua (nunca con el color
preparado). Debe manifestarse
unaabsorcién de lamisma por la
superficie. Parecerd que se impi-
de el deslizamiento del pincel
sobre ésta, como si se tratara de
un papel secante.

TECNICA DE EJECUCION
1) CONDICION INDISPEN-
SABLE PARA LA APLICA-
CIONDEMORTEROSPARA
PINTURA AL FRESCO

- La superficie a cubrir ha de
totalmente seca y libre de
humed..\du propias del muro. Es
decir, no tener humedades de
capilaridad o de otro tipo ya que
enese caso, conel paso del tiem-
po, cuando éstas se sequen, se
produciran numerosas manchas
incontroladas.

- La superficie ha de estar lo
menos lisa posible, paralo cual a
veces conviene rasparla y
erosionarla hasta obtener una
superficie rugosa sobre lacual se
agarren bien los morteros. De
esta forma, la primera tendida
hardmds presay nosedescostrard
ni desprenderd.

2) LIMPIEZA DEL PARA-
MENTO

Antes de humectar el paramen-
to. por precaucién, se debe lim-
piar siempre la superficie con un
cepillo de cerdas o una escoba
vieja. El polvo depositado sobre
lasuperficie puede crear unacapa
aislante que reste resistencia al
mortero.
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3)HUMECTACION DEL
MURO

La superficie del muro se debe
baiiar con agua

de cal es mayor que en el ante-

rior.

La misién del drido es la de
irla i6n que tie-

el dia anterior, pero solo el trozo
que se vaya a pintar al dia si-
guiente, y lo mismo se ha de
hacer también justo antes de ten-
der los morteros, ya que ésto es
muy importante para que pueda
fraguar bien. Si el trabajo se
realiza en verano, todavia habrd
que humectar mucho mas.

Esta humectacion previa al ten-
dido posibilita que la mezcla no
ceda agua al muro, perdiendo el
agua que necesita para fraguar.
Si el paramento no estd total-
mente humectado y saturado de
agua, la primera capa del morte-
ro serd débil y exfoliable, ya que
el muro habré absorbido rdpida-
mente la humedad del mortero y
éste no la habrd podido echar
fuera. Es el muro el que debe
aportar agua al mortero, (que se
encargard de expulsarla al exte-
rior), y no al revés.

4)PREPARACION DEMOR-
TEROS

A la hora de preparar un morte-
ro, hay maestros que aconsejan
mezclar siempre la cal y el drido
antes de agregar el agua, para
que asi los granos de arena o
polvo de mdrmol queden total-
mente rodeados de cal antes de
anadir el agua.

Segun la cantidad de drido con
respecto al de aglomerante po-
demos distinguir dos tipos basi-
cos de morteros:

- Mortero magro: mayor propor-
cién de drido que de cal.

- Mortero graso: la proporcion
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ne la cal cuando comienza a
fraguar.

Normalmente, los morteros sue-
len tener dosificaciones de 1:3 6
1:2 (cal:drido) y siempre se mide
en volumen. Pero hay que evitar
en lo posible las recetas univer-
sales yaque notodos los materia-
les son iguales, en especial los
dridos. Estoes algo que se apren-
de con la experiencia.

La variacion en la dosificacién
puede realizarse disminuyendo
minimamente la cantidad de dri-
do en relacién a la de cal. Es
decir, se puede empezar con un
mortero magro y terminar con
otro un poco graso, pero nuncaal
revés. Y siempre teniendo en
cuentaque hay menos peligro de
agrietamiento con morteros re-
lativamente magros, o lo que es
lo mismo, muy poco grasos.

Es igualmente importante la
mezclay batido de los morteros,
incluso cuando llevan pigmento,
ya que de ello depende la
homogeneidad y regularidad en
el fraguado de los mismos. El
batido debe serenérgico y conti-
nuo, pudiéndose utilizar paraello
una batidora industrial. Segtin
Vitruvio, el grado perfecto de
amasado se consigue cuando la
mezcla no se pega a la batideray
el hierro sale limpio.
Siteniendo yaun mortero prepa-
rado y listo para su aplicacion
hubiera que retrasar dicha ope-
racién, se debe eliminar la capa
de carbonato cdlcico que se haya
formado enlasuperficie del mis-

mo y volver a batirlo.

5) GRANULOMETRIA
Cuando en un fresco se utiliza
arena en la capa de nivelacién,
ésta deberd tener una granu-
lometria superior o igual a la de
la siguiente capa de mortero.
Como regla indispensable, cada
capa sucesiva debe llevar un ta-
maiio de drido igual o inferior a
la anterior.

Hay que evitarel usode polvo de
mdrmol impalpable, ya que éste
ocuparialos espacios reservados
alaglomerante y nodisminuye la
retraccion de la cal en el fragua-
do.

Otro error amuy generalizado es
pasar bruscamente de una
granulometria a otra bastante
inferior. Hay maestros que utili-
zan diferentes tamices finisimos
hastaconseguirla granulometria

TIPOS DE GRIETAS QUE SE PRODUCEN EN LOS MORTEROS

GRIETA DE CARGA
[estructural)

‘GRIETA DE MORTERO
EXCESIVAMENTE GRASO
ffolta de érido)

GRIETA POR MORTERO
EXCESIVAMENTE GRUESO
fevaporacion brusca del
aguo)



deseada. A simple vista no se
nota una variacion importante
en el grano, pero se consigue el
paso  gradual de una
granulometria a otra. Y como
condicién indispensable, una vez
tamizada una pasada por la luz
de malla deseada, se vuelve a
pasar por otro todavia mas fino
para evitar el polvo impalpable.

6)TENDIDA DEMORTEROS
La primera capa es la que sirve
para regularizar y nivelar la fa-
brica, y estd compuesta de
aglomerante y arena gruesa. Se
la denomina "enfoscado" y se
realiza proyectando enérgica-
mente el mortero con ayuda de
un palaustre. Sobre esta capa se
ejecutardn las sucesivas tendi-
das.

Siempre se usard la talocha o
fratds de madera en las primeras
tendidas, para dejar una superfi-
f laadhe-

cierugosaque

enbrillo, incluso si ese exceso se
da sélo en la primera capa.
Para ello, se debe poner el mor-
tero en la talocha y aplicarlo
sobre el paramento condos o tres
movimientos. A pesar de las irre-
gularidades, se debe dejar asi
hasta que comience a perder
humedad, que es el momento en
que se coge la talocha otra vez y
se repasa apretando. A esta ope-
racién se ladenomina "talochar"
y "repretar”. Con ella se elimi-
nan los restos de mortero que
sobresalgan y, a su vez, se relle-
nan los espacios que han queda-
do con menor proporcién de
mezcla.
Yaconesasuperficie plana, como
el mortero ha comenzado a tirar,
se tiende la siguiente mano repi-
tiendo el mismo proceso, y asi
sucesivamente. Cada capa debe
tenderse apretando contra el pa-
ramento y, posteriormente,
fratasando con la talocha.

sion de la siguiente capa. Es un
error muy comiin el utilizar una
llana de ‘metal en las primeras
capas, conloque secierrael poro
enexceso, y se dejala superficie
demasiado pulida, no dando op-
cién a que las sucesivas capas
agarren. Como regla general, la
llana de metal solo se debe utili-
zar en la dltima capa, para dejar
el trabajo lo mis liso posible.

Se debe procurar no repasar en
exceso la tendida con la herra-
mienta. La cal grasa es un mate-
rial muy noble y una de sus prin-
cipales cualidades es la forma-
cién de una capa muy cristalina
de carbonato cdlcico. Si se repa-
sa demasiado una tendida el re-
sultado final del trabajo perderd

La iltima capa se puede tender
también con talocha de maderay
enel momento de bruiiir, ut
la llana metdlica para alisar la
superficie.

La aplicacion de cada capa debe
realizarse cuando la anterior to-
davia esté fresca, es decir, que
haya comenzado a perder hume-
dad pero no se haya secado toda-
via completamente. De esta for-
ma se evita que una capa
carbonate antes de la aplicacion
de la siguiente. En este punto
radica la destreza de un buen
maestro: saber el punto exacto de
actuaci6n sobre un mortero, lo
que solo se consigue con muchos

afos de experiencia. Una prueba
indicativaes cuando al presionar

ligeramente con el dedo, éste no
queda marcado sobre la superfi-
cie. Esto es también extensivo a
la hora de pintar sobre el para-
mento.

Si por algiin inconveniente pa-
sara un tiempo excesivo entre
unatendida y otra, sobre todosi
se hubiese formado ya una capa
de carbonato célcico en superfi-
cie, habrd que raspar la misma y
humectar convenientemente el
paramento de nuevo.

La primera capa o enfoscado
actiia a modo de colchén y suele
tener un grosor aproximado de 2
cm. por lo que se tiende en unas
465 manos. Si se hicieran los 2
cm. de golpe, se aumentaria el
efecto de retraccién durante el
fraguado. La funcién de este col-
chén es:

- Uniformar el soporte

- Uniformar el tiro
-Proporcionaunareservade agua
para un fraguado adecuado.
Lasegundacapaoenlucido,debe
ocupar aproximadamente 1,5
mm. y también conviene darla
en 2 6 3 manos, teniendo espe-
cial cuidado en la dltima, pues
constituye el velo o acabado del
fresco.

7) EL VELO DEL FRESCO
Se considera velo a la dltima
capa que se tiende, de minimo
espesory sobre laque se pintard
al fresco.

El velo se debe tender cuando la
superficie no ha terminado de
secar. Esto permite trabajar du-
rante mds tiempo con los colo-
res, que quedarén con brillo.
Cuando se pinta al fresco sobre
un mortero de cal que no estd lo

suficientemente apagada y repo-
sada, con el tiempo los colores
serdn mas danados por la accién
cdustica, debido a la acumula-
cién de volumen de cal capa tras
capa, todavia en estado latente.

8) CAUSA DE LAS FISURAS
EN LOS MORTEROS

- Por un exceso de agua en el
mortero.

- Por un exceso de cal grasa, y
por lo tanto, una falta de drido.
- Porque sea un mortero que no
se haya batido convenientemen-
te y haya mds proporcién de dri-
do en una parte del mortero que
en otra. En esas zonas, habrd un
exceso de cal y el drido no cum-
plird su funcién de atenuar las
retracciones de la cal en el fra-
guado.

- Por las contracciones origina-
das en la eliminacién del agua:
a) Cuando ésta se realiza de gol-
pe. Esto ocurre cuando se ha
querido ahorrar tiempo tendien-
do capas mds gruesas que supo-
nen una acumulacién de hume-
dad muy elevada, en vez de suce-
sivas capas mds finas con las que
la evaporacion se va realizando
de forma gradual.

b) Cuando dicha eliminacién se
realiza absorbiendo el paramen-
toelaguadel morteroen lugar de
laevaporacién natural. Los mor-
teros de cal secan por evapora-
cién y se dan tantas capas para
uniformar el tiro.

- Porque se produzca un secado
distinto en zonas diferentes. Esto
crea una diferencia de tensiones
y la pérdida de uniformidad del
color de la superficie.
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