WERENCIAS DE LABORATORIO OBTENIDAS OON MORTEROS FLUIDOS

INTRCDUCCION

La manejabilidad de un mortero de cemento para la elabaracifn de un aca
hado tipo "piso de alberca*" puede mejorarse por medio de la adicibn de agua, so-
laente que uno tiene que considerar par un lado la cohesidn del mortero sin su—

frir el fenfmeno de segregaci®n, Y por el otro lado, los requisitos de resisten——

cia. Un mejoramiento adicional en la manejabilidad puede lograrse Gnicamente por
nedio de la adicibn de los superplastificantes.

Durante los Giltimos afios se tomaba este peso para la elaboracifn del --
concreto fluido (1, 2, 3, 4, 5, 6). Por 1o tanto es razonable extender esta tec-

wlogia desarrollada para el concreto a la elaboracién de morteros de baja visco-
sidad, los cuales son llamados morteros fluidos.

Los campos de aplicacién de los morteros fluidos son:

- Acabados tipo "piso de alberca",
- Acabados de pisos en edificios industriales.

Las ventajas que deben mencionarse en el uso de morteros fluidos son:

= Disminucidn del costo total por medio de una mayor facilidad de ins-
talaCiOnp
- Disminucifn en la mano de chra,

Mejoramiento en las condiciones de trabajo para el personal de la —-
construccidn.

~ Ias desventajas que deben mencionarse son:

- Incremento en el costo de los materiales (los cuales no aumenta el -

costo total, sino que 10 reducen por medio de una mayor facilidad en
la instalacién), :

— Una mayor sensibilidad con respecto a imprecisiones en el proporcio-
namiento.

Para evitar estas desventajas mencionadas, o al menos reducirlas, se —

fan llevado a cabo las siguientes investigaciones. Los puntos de partida para el
Wtodo de ensaye han sido:

- Una manejabilidad constante con una fluidez (figura 1) de 120 mm pa-
ra todas las revolturas de control, tomando en cuenta las variacio—
nes en la relacién agua/cemento + ceniza. '

- Una fluidez mayor de 250 mm después de la adicién del superplastifi-
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cante para obtener un mortero fluido.

: . i lusca

La intencidn de lograr una fluidez min:l.ma de ?50 m, vy e qre-
gados hasta de 4 mm ocasionaron las siguientes diferencias con respecto a los —
concretos fluidos: j

¥ gﬁz f:;nuil:dlg:dmzoygziderablmte mayor de superplastificante,

- Una influencia mis fuerte del tipo y cantidad de los agregados més
= gna_go in}frli;llcz?ﬁg;g;‘ por el procedimiento de mezclado, asi como por
- Eimtﬁicenliioé la segregacifén mis critico debido a la mayar —
- ginge:ﬁ?ieig Zgugeg?aegﬁén causado por una scbredosificacibn.

INFLUENCIA DE IA CANTIDAD Y TIPO DE SUPERPLASTIFICANTE SOBRE LA
MANEJABILIDAD DE 1OS MORTEROS FLUIDOS.

i tipos de cemento
Se ensayaron cuatro morteros (tabla 1) con diferentes : semer
(tabla 2), pero cgn la misma cantidad de agregado (tabla 3). 1Ia fluidez ml;c;il
para las revolturas de control, sin aditivos, han smdc? ajustadas varlanddo e
lacién agua/cemento + ceniza de tal manera que la fluidez fue de cerca de
(tabla 1). '

Debe abservarse que cuando se utilizan superplastificantes (tabla 1;; "
la cantidad de agua que se afiade al mortero es solamente ]:a-cangzdad riogtszirlf =
para campletar la cantidad total (tabla_l _4). Cuardo se utilizen suptégad e
tes, la cantidad de agua de mezclado tiene que reducirse en una ca?d e
la cantidad de agua en los superplastificantes (tabla ?) i La.cant e
agua fue relacionada a los contenidos de cemen to y ceniza debido a ﬁimﬁ : 2
ciones anteriores mostraron que la ceniza mejorS en mucho la manejabl : p;rte :
por 1o tanto tambi&n se tiene que tomar en cuenta la demanda de agua po _
de la ceniza (10).

ifi i i lacionado con la superfl
El superplastificante libre de agua ha sido re onads
cie especifica (Blaine) del cemento y de la ceniza, debido a que se hgb:::\gszw
que el superplastificante tiene influencia sobre la ceniza asi cano s
mento (10).

1a figura 2 muestra el efecto de los 4 superplastificantes cgiru?ge:e‘
utilizaron con el mortero 1 (tabla 4) con cemento Cl. Se alcar(ga um’lorar .
méxima utilizando los superplastificantes SP1 y SPZ?. _ No se puede meg e 10 5
nejabilidad atn a dosificaciones mayores. Una dosificacién mayor qude L
g/cmé volverd infitil el mortero debido a que se cbserva el fen&rengluidez .
gacién. Solamente los superplastificantes SP1 y SP3 lograron 1;113. s .
de 250 mm, asi que las cambinaciones de mortero 1 con SP1 y SP3 pu Lamarse
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porteros fluidos. ILa incorporacién de Sp2 y

SP4 no mejora el mortero 1 a tal gra
do que se produzca un mortero fluido. s

La incorporacidn de los superplastificantes SP1 y SP".’» al mortero 2 re——

gilta en una fluidez méxlma aun-con una dosificacifn menor (figura 3). E1 SP2 —
oon el mortero 2 rinde mejores resultados que con el mortero 1, y alcanza una ——-

fluidez mé.xnna de .‘?50 m. Cuando se esté elaborando un mortero fluido con estas
catbinaciones mnglonadas anteriormenta;, no se aconseja utilizar una dosificacién
demds de 3 x 107° g/em2 debido a que ocurriri el fenfmeno de la segregacibn. Ni

on cantidades muy grandes de superplastificante SP4 se obtendri un valor miximo
yno se cbservaré el fenfmeno de la segregacién.

También se puede elaborar un mortero f

luido con mortero 3 (tabla 1) afia
diedo SP1, SP2 o SP3 (figura 4).

La dosificacifn del SP3 tiene que ser mucho —
més exacta que la de los otros superplastificantes porque ocurrird la segregacién
an antes de alcanzar la manejabilidad méxima con una cantidad de 3 x 10-6 g/cme.
farpoco se recomienda una dosificacién de SP1 mayor que 2 x 10~6 g/am2. Io ante—
rior muestra que el mortero 3 es mucho mis sensitivo que el mortero 2.

El mortero 4 requiere considerable menos superplastificante para produ-
¢ir un martero fluido (figura 5). Aquf tambi&n se cbservar§ el fendmeno de la se
wegacibn mencionado antes, pero aqui ocurre con una dosificacién de aproximada-
tente 2 x 1076 g/cme de superplastificante SP1, SP2 o SP3, requerido para lograr
la fluidez mixima. El superplastificante SP4 no responde con el mortero 4 de la

lnera esperada, asi que contrario a los morteros 1, 2y 3, no se puede producir
i mortero fluido con el mortero 4.

| (NCLUSIONES

Los morteros 2 y 4, conteniendo cemento de escoria de alto horno, requie

Ien de menos dosificacidn de superplastificante para la elaboracién de un mortero
fluido y son los m&s adecuados desde el punto de vista de produccidn (errores en
dosificacién) que los morteros 1 Y 3 (conteniendo cemento Portland).
; Los superplastificantes SP1 (a base de melamina) y SP3 (a base de naf-
@lina) mostraron buenos resultados con todos los morteros; el SP2 (a base de lig
Mn2). no presenta el efecto deseado con el mortero 1. De acuerdo con estos resul

E‘idosf el SP4 (a base de estireno) no es adecuado para la elaboracidn de mortero

Wdo. La incorporacidn del superplastificante a los morteros mostré que el ti-
QY cantidad de superplastificante, asi como el tipo de cemento influyen la mane
Jbilidad de manera decisiva, mientras que el contenido de cemento (8) sdlo tiene
@ Influencia leve. La elaboracidn de un mortero fluido que pueda preparar Qe -

> ha sido logrado bajo condiciones de laboratorio utilizando los materiales -
Os. Las dosificaciones elevadas de superplastificante son necesarias pa-—
& producir un mortero fluido no solamente capaz de fluir, sino de auto-nivelarse.

Ia resistencia de los morteros fluidos examinados resultd ser igual y en
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Hans Peter PreiSS y Revoltura| Tipo de Proparcionamiento de la Revoltura Fluidez
No. '} cemento - mm
Cemento | Ceniza | Agreqado Agua/Cementot+Ceniza <
_ 1 1 1.00 | 0.96 4.05 0.38 120
muchos casos mayor que la de ]:as rw%ﬁ:éerﬁw 10 tanco iﬂg 2 2 1.00 0.96 4.05 0.38 120
ra que los morteros fluidos tienen s 51 3 3 1.00 0.96 4.05 0.40 120
o cifn con los morteros con
‘ e los morteros fluides son, en compara = 4 4 1.00 0.96 4.05 0.39 120
i ionalegaﬁmo ]qucho m&s susceptibles a errores de dosificacifn, se recamienda que
| venc ’ 2 ‘
il sblo se utilicen proporcionamientos esténdar _ .
i los resultados obtenidos con los mtlsros flu:.ctil:gg ;ﬁi pueden ser - . .
i il a los concre E z >
i aplicados, en cuanto a su tendencia bfsica, Proporcionamiento de las revolturas de control TABIA 1
| | : | ii: 2
: il
]"H et e, +
L
e
ik
| .
il |
i i ! : f
|l
fHlEA |
]! Al ‘ | Camponentes finos | Densidad Superficie Resistencia a la Compresifn**
R ; especifica* }
R | 7 dias 28 dias |
. | !
| ' g/cm? am2 /g Kg/cm2 Kg/cm?
il Cemento C1. 3.100 3040 74.5 513 |
ik Cemento €2 2.982 3680 87.7 412 |
il Cemento €3 3.100 3368 84.3 445
e Camento C4 3.000 4171 87.9 425
i - Ceniza FA 2.417 | 3296 - =
iR * acc. Blaine
Rl . *™ acc. DIN 1164
\! | ! : Informacién técnica de los camponentes finos hasta 0.25 mm. TABIA 2
AR L
EH1EL 0 |
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Tamanos en mm

% de Material que pasa

(en peso

COMPOSICION DE LOS AGRHGADOS

Superplastificante

Contenido
de agua

tes Quimicos Principales
(de acuerdo a lo informado por los fabricantes)

SpPl

0.800

Producto de la condensacifn de un melamin-for-
maldehido sulfonatado.

SP2

0.598

Sulfonato de Lignina

PR

SP3

0.538

Condensado de naftalina-formaldehido sulfonata-
do.

SpP4

0.604

Dispersifén de polimero con base de estireno

i ———

10S PRINCIPALES COMPCNENTES QUIMICOS DE LOS SUPERPLASTIF ICANTES

PLACA DE VIDRIO

MORTERO , PASTA

b)- ESCURRIMIENTO DEL MORTERO

MOLDE LLENO

a)-

DESPUES DE QUITAR EL MOLDE.

PROCEDIMIENTO PARA EL ENSAYE DE FLUIDEZ

DE
MORTERO

PASTA




