£20111¢

x
)
el
=
-
)
—_—

i’

5

L=

M)

L=

=Y

|

2l Procl

1rl |

iLlzl Oz

€



El Copyright de este documento, que contiene informacién privada,
pertenece a Vetrotex Cem-FIL. Este manual se ha elaborado de
buena fe y se ofrece como Guia y orientacidn al destinatario, en
el entendimiento de que:

1. Este documento no se reproducira ni total ni parcialmente, ni se
comunicara ninguna informacion derivada del mismo a terceros
sin el consentimiento previo y por escrito de Vetrotex Cem-FIL.

2. Dicha informacion se utilizara Unicamente para los fines y
propositos aprobados por Vetrotex Cem-FIL.

3. Vetrotex Cem-FIL no asumira ninguna responsabilidad, del tipo
que fuere, por cualquier reclamacidn por parte del destinatario o
de cualquier tercero, derivada de las consecuencias de la
utilizacion de la informacion contenida en este documento o de
cualquier consejo o asesoramiento proporcionado en relaciéon con
el mismo.


DAVID LITSCHER
Rectángulo
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INTRODUCCIGON

El premix GRC se fabrica a partir de una mezcla de mortero a base de cemento e hilos cortados de
vidrio Cem-FIL AR, que luego se cuela en un molde sometido a vibracion.

El proceso de colado-vibrado ( también llamado en este sector como Premix) resulta relativamente
sencillo de controlar y mecanizar. Se pueden obtener productos con un buen control dimensional vy
productos complejos con relativa facilidad.

Con un control exacto, y facilmente reproducible del peso del producto, el proceso presenta pocas
pérdidas de material.

Esta guia abarca las técnicas basicas para fabricar premix GRC mediante el proceso colado-vibrado,
y ofrece las directrices a seguir para el disefio de la mezcla y el disefio del molde.
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1.

DISENO DE LA MEZCLA

1.1 Formulaciones tipicas para la mezcla.

Sélo se pueden ofrecer disenos de caracter orientativo para la mezcla ya que para el premix
GRC se utiliza una amplia variedad de materias primas y cada producto final GRC tiene sus
propias exigencias.

Los criterios que se siguen para el disefio de la mezcla son:

1) Mantener el contenido de agua lo mas bajo posible. Utilizar aditivos. Si se afade mas
agua se reduce el grado de resistencia del GRC.

2) Usar el contenido de fibra adecuado. Una dosificacion inferior al 3% puede, dependiendo
del tipo de hilo de refuerzo utilizado, no dar las prestaciones mecanicas adecuadas en el
GRC.

3) No utilizar proporciones de arena:cemento inferiores al 0.67. Un exceso de cemento
provoca problemas de fisuracion por retraccién. Utilizar las mayores dosis de arena o filer
que fueran practicables.

Existe una amplia gama de posibles formulaciones para el premix GRC.

Un producto o proceso GRC exige:

un superplastificante para un mayor manejo a bajas proporciones de agua:cemento;
mayor contenido de arena/filer para reducir la retraccion;

ayudas para un correcto uso y evitar segregacion;

empleo de polimeros acrilicos para curado al aire.

A partir de una férmula general se puede adquirir rdpidamente experiencia y se puede extraer
una formulacién especifica para cada tipo de producto.

Formulacién general: contiene 3.5% de hilos de refuerzo AR Cem-FIL (en peso).

MEZCLA PARA FINES GENERALES Kg %
Cemento 50 (1 saco de cemento) 48.5
Arena 33 32.0
Agua 16 15.5
Plastificante 0.5 0.5
Hilos Cortados Cem-FIL 3.61 3.5

En el Apéndice 1 se ofrece una seleccién de diferentes disefios de mezcla.



1.2 Proceso secundario

Si el premix fabricado se somete a un proceso secundario, como es el bombeo, puede ser necesario
modificar la mezcla para evitar la segregacion, y para prevenir esto es, a veces, empleado un
compuesto a base de celulosa. La méas adecuada para este fin seria la de Hidroxi-Propil-Metil-
Celulosa.

Una mezcla adecuada para evitar la segregacion durante el proceso secundario podria ser:

Mezcla Bombeable Kg. %
Cemento 50 47.8
Arena 33 31.5
Plastificante 0.5 0.5

Celulosa (HPMC) 0.02 0.02
Hilos Cortados Cem-FIL 3.66 3.48
Agua 17.5 16.7

1.3 Tiempo de fraguado

Normalmente el premix GRC puede desmoldearse al cabo de unas 4 a 16 horas después del colado,
dependiendo de la formulacidon de la mezcla, la temperatura ambiente y la forma del producto.

Se puede reducir el periodo global de tiempo para el moldeado recurriendo a la utilizacion de:

1.3.1 Cementos de fraguado regulado.
Deberia permitir el desmoldeado en el plazo de treinta minutos, pero el periodo de trabajo es
breve (5 minutos) y para facilitar la produccion se afiaden con frecuencia retardadores.

1.3.2 Aceleradores.
Se pueden utilizar los aceleradores normales a base de cloruro de calcio, estosdeben permitir
que el desmoldeado tenga lugar en el plazo de dos horas, dependiendo del tamafio del
componente y de la temperatura ambiente. Muchos aceleradores son soluciones mezcladas con
un plastificante. El contenido de agua de la mezcla debe ajustarse para mantener constante la
proporcidén agua:cemento.

Accelerated Mix Kg %
Cemento 50.0 41.3
Arena 50.0 41.3
Agua 14.5 12.0
Cloruro de Calcio 2.25 1.9

Acelerador * 2.25

Cem-FIL H/C 4.23 3.5

* Un acelerador plastificado tipico contiene aproximadamente el 34% de cloruro de calcio, tiene una
densidad especifica de 1.34 y un contenido de elementos sdlidos de alrededor del 50%

1.3.3 Utilizando calor.
Resulta (til tratar el colado GRC en su molde a una temperatura que no exceda a los 50°C, lo
que podra acortar el tiempo de desmoldeo. Este recurso puede combinarse con el de la
utilizacién de aceleradores.

Es importante que no se deje secar el GRC durante el ciclo de curado y para este fin puede utilizarse
vapor u otro procedimiento himedo de curado.

1.4 Nuevas formulas

Han sido desarrolladas nuevas formulas que contienen metacaolines especiales que ofrecen una
mayor estabilidad a largo plazo para proyectos especialiados. Las propiedades de resistencia, a
impactos y a rotura, se ven reforzadas por la utilizacién de estas nuevas formulas Cem-FIL. Bajo
solicitud, Vetrotex Cem-FIL puede proporcionar una informacion adicional mas detallada.



PROCEDIMIENTO DE MEZCLA

2.1 proceso de mezclado.

El proceso de mezclado es un aspecto muy importante del premix por lo que hay que seguir las
recomendaciones.

Un pequefio error puede tener repercusion en la trabajabilidad del GRC fresco y en las propiedades y
aspecto final del composite.

El mezclado premix GRC no debe llevarse a cabo de la misma manera que el mezclado de un
hormigon.

Para obtener un premix de calidad hace falta llevar a cabo la mezcla en dos fases. La primera esta
destinada a obtener un mortero de calidad, lo que es fundamental para la incorporacién uniforme del
refuerzo y para conseguir la necesaria trabajabilidad. La segunda consiste en la incorporacién del
refuerzo en forma de hilos cortados AR Cem-FIL al mortero.

Es conveniente llevar a cabo ambas fases en el mismo tipo de equipo, pero también se pueden utilizar
mezcladoras separadas para cada fase.

Primera etapa.

Preparacion del mortero. Este mortero debe tener una consistencia cremosa y debe estar libre de
grumos. El mortero se prepara en una mezcladora especialmente disefada con dos velocidades, en la
posicion de mayor velocidad. Al final del ciclo de mezclado es cuando deben afiadirse los aditivos.

Cuando se utilice una mezcladora en la que se le afiade agua a los elementos sélidos y secos previa-
mente mezclados, los mejores morteros se obtienen afadiendo el agua en dos proporciones. Primero,
para obtener un mortero rigido, se debe afiadir aproximadamente el 75% del agua. Tras mezclar
durante 45 segundos, este mortero debe diluirse afadiendo el 25% de agua restante. Para facilitar
esta operacién se puede utilizar un contador o medidor de agua. Normalmente el agua se afiade
durante periodos de 30 y 15 segundos. La mejor forma de dosificar los aditivos, en este caso son
disueltos en el agua de amasado o tras la primera adicion del 75 % del agua.

Segunda etapa.

Aiadir el hilo de refuerzo. La mejor forma de llevar a cabo esta fase es a baja velocidad. El objetivo
es conseguir una distribucién uniforme de los hilos cortados dentro de la pasta sin dafos ni perjuicios
para estos. La incorporacion del refuerzo al mortero se lleva a cabo a un ritmo lo suficientemente rapi-
do como para evitar los dafios al hilo cortado por el exceso de tiempo de mezclado y, a su vez, a una
velocidad moderada para no provocar una distribucidon deficiente. La mejor forma de introducir el hilo
AR Cem-FIL en la mezcla es dejando caer en cascada los hilos cortados desde un alimentador vibrato-
rio o utilizando un cortador de hilos de vidrio de gran potencia para cortar, directamente en la mezcla,
los hilos de las bobinas de Roving. En general, lo mejor es incorporar el hilo cortado a la mezcla en
menos de 11/, minutos. Un ritmo tipico de alimentacidn de hilos cortados es de 3 Kg por minuto.

Una vez afiadido el refuerzo, la mezcladora sélo debe funcionar durante el tiempo que tardan en incor-
porarse los hilos cortados al mortero(normalmente unos segundos).

Para preparar un lote de premix de 50 a 200 Kg el tiempo empleado suele ser de 6 a 10 minutos.
Notas sobre el mezclado.

1) Cuando hablamos de elementos GRC con un 3% de refuerzo (en peso), si se usa una mezcladora
tipo hormigodn para obtener el mortero y mezclar el hilo cortado, aunque se puede utilizar, lo mas
probable es que dé como resultado una mezcla con pocas posibilidades de trabajo, que provocara
dificultades en la produccidn, y, por tanto, un producto de menor resistencia y peor aspecto.

2) El hilo cortado debe mezclarse con el mortero en una mezcladora que proporcione una buena
distribucién y que no provoque demasiados dafios al hilo (desfibramiento o desfilamentacion).
Demasiados dafios en el hilo reducen la trabajabilidad del mortero. Se debe evitar una deficiente
distribucidon del refuerzo, fendmeno que se aprecia cuando aparecen hilos unidos entre si
formando grupos o montones secos.



3) Para reducir los dafios en el hilo, puede ser Util adaptar la posicién de las palas de mezclado. Esto
podria valer con la mezcladora de tipo cangildn y paleta, en la que las cuchillas se encuentran
normalmente muy préximas al tambor. Se deben ajustar las cuchillas y situarlas a una distancia de
entre 2 y 3 milimetros.

4) El premix humedo GRC no debe dejarse en la mezcladora mientras se esté realizando otra mezcla.

5) Son necesarios los superplastificantes ya que reducen la proporcién agua:cemento y mejoran la
trabajabilidad de la mezcla.

6) En general, el mortero debe mezclarse hasta dotarlo de una consistencia que haga que cuando se
vierta se nivele. Para mantener esta consistencia con distintas dosis de materias primas, hacen
falta pequefas variaciones en el contenido de agua.

7) No utilizar cemento pasado de fecha, ya que da lugar a una deficiente resistencia.

8) No utilizar arena/filer que tenga un exceso de finos, ya que esto aumenta la demanda de agua en
la mezcla.

9) Es muy importante mantener limpias las cuchillas de la mezcladora. La acumulacion de premix
endurecido sobre las cuchillas reduce la eficiencia del amasado y resulta muy dificil de eliminar.
10) Si se usan arena/filer himedos, no hay que olvidar que se debe corregir la dosis de agua que se
aflade a la mezcla. Un exceso de agua da como resultado una baja densidad y resistencia del

producto.

2.2 Introduccion de hilo de refuerzo en el mortero (figura 1).

(Alimentacion del refuerzo)
Se puede hacer de 3 maneras:
2.2.1 Alimentar a mano.

Los lotes de hilos cortados, una vez pesados, se introducen en la mezcla espolvoreando el hilo en la
mezcladora durante el amasado. Hay que evitar que caigan muchos de golpe ya que provocaria la
formacion de grumos en el premix.

2.2.2 Alimentar mediante vibrador.

Los lotes de hilos cortados, previamente pesados, se introducen en la tolva de alimentador vibratorio.
Para obtener mejores resultados se usan dos vibradores que operen de forma consecutiva, colocando
el segundo a mayor velocidad que el primero. Esto reduce el amontonamiento de los hilos cortados.

2.2.3 Corte directo.

El hilo de refuerzo en forma de Roving o carrete Cem-FIL se puede usar con una cortadora de alta
resistencia para introducir directamente los hilos cortados en la mezcla. Para dirigir los hilos a la mez-
cla se usa un dispositivo de aire que opera a 0.7 bar (10 psi). Como la mecha de roving tiene un titu-
lo (tex = gr/Km) conocido, resulta conveniente conectar el motor del cortador a un cronémetro de
manera que los pesos de lotes de hilos cortados coincidan unos con otros en cada amasada.

Sea cual sea el método elegido, NO SE DEBE AMASAR EN EXCESO el hilo cortado.

2.3 Longitud de los hilos cortados.

Las longitudes estandar de los hilos cortados Cem-FIL ¢/s son 12 mm y 24 mm.

En teoria, los hilos de 24 mm deberian dar como resultado un producto mas resistente, pero en la
practica, muchas veces, apenas apreciamos la diferencia, por lo que es preferible usar los de 12 mm
ya que resultan mas faciles de incorporar y dan al premix himedo GRC mayores posibilidades de
trabajo.

Por lo general, los hilos cortados de 24 mm son adecuados para productos sencillos de seccion abier-
ta o gruesa, y los de 12 mm para productos complejos de seccidn torneada, estrecha y/o complica-
da.

Si se utiliza una cortadora de alta resistencia se pueden obtener hilos de 12, 18 0 24 mm con una
simple modificacion en la configuracion de las cuchillas (distancia entre laminas de corte en el rodillo
cortador).



Fig 1 TECNICAS DE ALIMENTACION DE HILOS
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COLADO - VIBRADO

3.1 Vibracion del molde

En este proceso el molde vibra seguiin se va vertiendo en él premix GRC. La vibracion tiene dos
funciones:

a) Permite al premix fluir y llenar el molde.
b) Libera el aire atrapado y permite que se produzca la compactacion.

En cuanto a los motores de vibracién hay que destacar tres parametros importantes; frecuencia,
amplitud y potencia. Normalmente se dispone de motores con frecuencias que oscilan entre las

3.000 RPM y las 12.000 RPM. En las altas frecuencias la amplitud es muy baja, esta necesita ser lo
mas elevada posible para obtener un rellenado eficiente del molde. No obstante, la alta frecuencia es
util para consolidar las pequeiias particulas. Por lo general, la potencia se puede ajustar modificando la
posicion de las pesas excéntricas sobre los ejes del motor.

La mayoria de los vibradores y mesas vibratorias para fines generales, operan a 3.000 RPM.

La potencia de salida del motor depende de la construccion de la mesa y de los moldes a los que se
hace vibrar. Como norma general, aproximadamente 500 Kg de potencia por m2 de mesa deben ser
suficientes para la mayoria de los trabajos.

Es necesario ajustar firmemente el molde a la mesa vibratoria para asegurar que la vibracion se
transmita de manera eficiente tanto al molde como al mortero del premix.

3.2 Rellenado del molde (figura 2).

La forma en la que se llena un molde es muy importante y afectara a la calidad del producto. Siempre
gue sea posible, el molde debe llenarse sélo desde UN punto.

Este método empuja el aire a la superficie del material y dota de consistencia y compactacion a la
mezcla aumentando la calidad del producto final.

Si el llenado se realiza desde puntos distintos, es probable que se produzca un solapamiento de los
flujos de material. Los hilos de refuerzo no evitaran este solapamiento y se creara un plano de debili-
dad.

Si el premix se introduce rapidamente en una seccién de molde profundo, quedara en su interior aire
que, cuando se produzca la vibracion, se desplazara hacia la superficie del molde, provocando defectos
en el premix. Un forma de evitar esto, es dejar que el premix descienda por un plano inclinado monta-
do sobre el molde. Para obtener una mayor densidad del producto, sobre esa placa, se puede dar el
llamado "Desgaseado o Desaireado" del premix.

Otra forma de llenado, consiste en bombear el premix al molde. El tipo de bombeo adecuado para esta
técnica es el llamado "peristaltico". Bombear el premix no sélo sirve para reducir el contenido de aire
de la mezcla sino que también ofrece la posibilidad de controlar el uso del material. Para productos
estandar se puede recurrir a una descarga cronometrada para obtener pesos constantes del producto.
Cuando se fabriquen unidades mas complicadas, como los llamados "parasoles" o "celosias arabicas",
el premix puede introducirse en el molde a través de una manguera reduciéndose, de este modo, el
esfuerzo fisico necesario para trasladar el premix himedo desde la mezcladora al molde.

Cuando se esté procediendo a llenar moldes profundos y estrechos, con frecuencia resulta Util usar
una tolva secundaria situada por encima del molde. Esto proporciona un "punto de partida" para
impulsar al GRC al molde y reduce los derrames.



Fig 2 RELLENADO DEL MOLDE
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Fig 2 Continuacion
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DISENO DEL MOLDE

4.1 Caracteristicas del molde

El disefio del molde afectara a:

a) La facilidad y velocidad del rellenado. b) La facilidad y velocidad del desmoldeado.
¢) La calidad del producto. d) El aspecto de la superficie.

Un molde, correctamente disefiado y elaborado a partir del material adecuado, producira facilmente
buenos productos y debera tener una larga vida.

Aunque cada producto tenga necesidades especificas de molde, existen unas pautas basicas para
disefarlos:

1. Evitar esquinas afiladas (angulos vivos). Pueden dificultar el rellenado del molde y resultan
vulnerables en el producto acabado.

2. Para facilitar el desmoldeado, los moldes deben disefarse con chaflanes. Por lo general basta con
disefos de esquina en chaflan 5°.

3. Los moldes deben ser lo suficientemente firmes como para resistir la vibracidon y lo suficientemente
rigidos como para resistir la presiéon hidraulica del premix. Esto es muy importante cuando se trata
de componentes profundos. Si el molde es demasiado débil, las paredes se deformaran y podria
resultar imposible el desmoldeado.

4. El molde debe ser facil de desmontar, limpiar y volver a montar. Esto prolonga la duracién del
molde y reduce la mano de obra y el tiempo de ciclo global.

5. Se debe prestar atencion a las juntas para impedir derrames durante el colado. Esto provoca la
aparicion, en el producto moldeado, de una desagradable marca o sefial y puede hacer que la
labor de desmoldeado resulte sumamente dificil, también puede exigir unos costosos trabajos para
solucionar el problema en el producto.

6. El desmoldeado se puede acelerar disefiando puntos de elevacidon o puntos de localizacion para
arietes o pistones de prensa hidraulica en el propio molde.

7. Cuando un producto tenga una superficie grande, el desmoldeado puede facilitarse incluyendo una
valvula para la liberacion de aire en la superficie del molde.

8. En componentes que puedan verse sometidos a tensidon debido a la contencién impuesta por el
molde y derivada de la contraccién del GRC, debe seleccionarse el material del molde para aliviar
esas tensiones. Los moldes de caucho resultan muy Utiles debido a que se adaptan a la
contraccién.

4.2 Materiales para el molde

4.2.1 Madera

Muy Util para bajo nimero de puestas de produccion. No obstante, esta superficie debe tratarse,
unirse y sellarse correctamente, ya que de lo contrario, el desmoldeado podria resultar dificil.

4.2.2 GRP/FRP Poliéster reforzado

Adecuado para elevado nimero de puestas de produccién y bueno para productos contorneados.
Nota: la capa o recubrimiento mediante gel (gel-coat), debe estar hecha a base de resina resistente
a los productos alcalinos. Las resinas para fines generales se deterioran rapidamente cuando se usan

con cemento, provocando un deficiente acabado de la superficie de la pieza y dificultades en el
desmoldeado.

4.2.3 Acero
Excelente para productos estandar y muy elevado nimero de puestas de produccion.

El peso del molde puede provocar problemas para su manejo y en ocasiones puede amortiguar las
vibraciones en mesas de vibracion de baja potencia.



Fig 3 APUNTES SOBRE EL DISENO DEL MOLDE
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Fig 3 Continuacion

3. PERMITIR AL MENOS UN ANGULO DE INCLINACION DE 5°
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4.2.4 Moldes de caucho

Los moldes de caucho son Utiles para facilitar el desmoldeado de determinados productos. Esto se
consigue utilizando las propiedades flexibles del caucho para permitir separar el molde del producto.
Los moldes de cauchos son fundamentales si hay recortes en el molde, ya que de lo contrario sélo se
podrian desmoldear mediante moldes extremadamente complicados e interconectados entre si.

Los tipos mas adecuados para esta aplicacion son el poliuretano y la silicona. Sus componentes traba-
jan con sistemas de tratamiento en frio. Permiten el vertido y se adaptan al dibujo con el que entran
en contacto. La facilidad de reproduccion de detalles es impresionante.

Las principales ventajas de la utilizacion de moldes de caucho son: capacidad de reproducir detalles
muy finos; no someten a tensién al producto y el desmoldeado se consigue simplemente separando el
molde del producto aun en superficies fuertemente complejas y complicadas.

Siempre que se cuiden adecuadamente los moldes de caucho estos pueden llegar a usarse en mas de

100 moldeados. Se prestarad una atencion importante al tipo de desmoldeante empleado, siguiendo las
indicaciones del suministrador del material elastomero liquido o del molde terminado.

DESMOLDEANTES.

Cualquier agente DESMOLDEADOR adecuado para su utilizacion con hormigén premoldeado fun-
cionard con el GRC. En general se prefieren los desmoldeantes quimicos.

Se considera que lo mejor es utilizar la menor cantidad de desmoldeante posible. Sélo hace falta una
fina pelicula.

El exceso de desmoldeante depositado en el fondo del molde provocara decoloracion y aparicién de
agujeritos en forma de picadura de aguja en el GRC.

Los desmoldeantes pueden aplicarse mediante spray o con esponjas/panos impregnados.

TRAS EL RELLENADO DEL MOLDE.

1) Eliminar cualquier GRC sobrante que pueda dificultar el desmoldeado cuando se haya asentado el
GRC.

2) Llevar a cabo cualquier allanado final cuando el GRC esté todavia "fresco". Resulta mas facil hacerlo,
para conseguir una superficie correctamente alisada, que lijar una vez que se haya asentado y
endurecido el GRC.

3) Cubra los moldes rellenados con un film de polietileno para impedir que el GRC pierda agua

durante la hidratacion inicial del cemento. Recuerde que la hidratacién inicial del cemento es una
reaccion exotérmica que tiende a evaporar el agua del amasado.

DESMOLDEO.

Recuerde: se necesita mas tiempo para desmoldear, limpiar y volver a aplicar desmoldeante que
para rellenar el molde.

1) Resulta mas rapido y mas eficiente aplicar una fuerza uniforme que dar golpes. También causa
menos dafios.

2) En el caso de un molde de doble capa, resulta conveniente extraer el nucleo lo antes posible
después del moldeado. Esto impide que el GRC se contraiga sobre el nlcleo y dificulte el
desmoldeado.

3) Si un producto se ve sometido a excesiva tensidon en el desmoldeado, posteriormente podria
agrietarse. Por esta razon, el desmoldeado debe llevarse a cabo con cuidado.

4) No se debe dejar que los productos GRC se sequen después del desmoldeado ni antes de ser
sometidos al curado.

5) Hay que limpiar el molde lo antes posible después del desmoldeado.



CURADO

Con el GRC se aplican dos tipos de curado: curado himedo y curado al aire.
8.1 Tratamiento hiumedo.

En productos GRC de seccidon reducida con baja relacién agua:cemento las proporciones de cemento
pueden secarse rapidamente, si esto ocurre antes de que se haya completado la hidratacion, el
cemento no alcanzara nunca su plena resistencia y las propiedades del GRC se veran negativamente
afectadas.

Para asegurar una hidratacion completa, es fundamental mantener los productos himedos inmediata-
mente después de su fabricacién y durante su periodo de curado. Para esto se utilizan varios méto-
dos para lograrlo, mediante el almacenamiento en una cdmara de humedad o de "niebla", por el
sellado con bolsas de polietileno o por la inmersion total en agua.

Como guia para los regimenes de curado practico, podemos decir que los productos GRC alcanzaran
una proporcion sustancial de su resistencia definitiva cuando el curado principal se lleve a cabo
durante siete dias, con un grado de humedad del 95% RH y con un a temperatura minima de 20 °C.
Un pos-curado adecuado permitira alcanzar el resto de la resistencia.

8.1 Curado al aire.

La incorporacion de materiales polimeros a base de sustancias acrilicas (polimeros acrilicos) a las
formulaciones de GRC permite este tipo de curado. La formulacidn polimerizada utilizada, debe ser
capaz de crear una pelicula alrededor de las particulas de la mezcla, permitiendo de este modo con-
servar la humedad en el GRC y que continle la hidratacién (retencion del agua del amasado).
Normalmente, los polimeros se afiaden a tasa que oscilan entre el 3 y el 10 % de sdlidos acrilicos por
peso de cemento. Tras el curado inicial bajo polietileno y el desmoldeado, se podra continuar el curado
del producto GRC en condiciones de atmdsfera ambiente, pero se debera tener cuidado de asegurar
que la temperatura del aire sea superior a la temperatura minima para la formacién de la pelicula de
los materiales polimeros. La incorporacion de polimeros al GRC puede afectar a las propiedades
ignifugas del producto final (en todos los casos consultar siempre las indicaciones y las fichas técnicas
del fabricante del polimero)

CONTROL DE CALIDAD.

Las propiedades mecanicas del premix GRC, dependen en gran medida de la Densidad y del
Contenido de Vidrio de refuerzo.

Deben medirse de manera regular.
1) Contenido de Vidrio (Test de rotura). Seguir las indicaciones de la norma EN 1170-2.
2) Densidad. Seguir las indicaciones de la norma EN 1170-6.

3) Propiedades mecanicas.Estas pueden ser medidas por ensayos de probetas a flexién o en el caso
de una determinada necesidad de prestacion concreta por medio de pruebas mecanicas directa
mente realizadas sobre el producto final.

Las normas aplicables son:
BS 6432 : 1984 ( actualizada en normas europeas ).
EN 1170-4 ( Ensayo flexion simplificado ).
EN 1170-5 ( Ensayo flexién completo ).
Métodos de ensayo sobre GRC editados por la GRCA 50103

ASTM C 947-89. Norma para ensayo de flexion sobre GFRC de seccion delgada.

Consultar el Manual de Datos Técnicos Cem-FIL® GRC para mayor informacién sobre la normativa
en vigor.



10.

RESOLUCION DE PROBLEMAS TIPICOS

Problemas de mezclado.

Problemas

Deficiente trabajabilidad
de la mezcla

Aparicion de grumos de
hilos cortados en la mezcla

Segregacion de la mezcla

Causa

Mezclado excesivo
del hilo de vidrio

Ausencia de plastificante

Insuficiencia de agua
Arena excesivamente fina
La mezcla se ha dejado

demasiado tiempo antes
de su utilizacion

Deficiente alimentacion de
hilos de refuerzo

Cemento pasado de fecha
Exceso de agua

Mezclado deficiente

Soluciones

Mantener al minimo el tiempo
de mezclado del hilo cortado

Comprobar uso / tipo de
plastificante

Comprobar la adicién de agua
Utilizar arena del grosor adecuado
Como referencia, utilizar la mezcla

en el plazo de 20 minutos a partir
del mezclado

Utilizar alimentador vibratorio
o cortador de Roving

Utilizar cemento fresco
Controlar el contenido de agua

Seguir las recomendaciones para
el mezclado

Problemas del producto.

Problemas

Sopladuras
(grandes coqueras)

Agujeritos
(picaduras de agujas)

Grietas en el momento
de desmoldear

Aspecto irregular

Causa

Excesiva rapidez en el
rellenado del molde

Técnica incorrecta en el
rellenado del molde

Vibracion inadecuada
Deficiente trabajabilidad
de la mezcla

Exceso de desmoldante

Desmoldeante de calidad deficiente

Molde rigido

Disefio deficiente del molde
Llenado desde mas de una fuente
Influencia del hilo de refuerzo
Mezcla demasiado humeda

Desmoldeado antes de tiempo

Segregacion debida a una
mezcla deficiente

Formulaciéon de mezcla deficiente

Exceso de vibracion

Soluciones

Véase “Rellenado del molde”

Véase “Rellenado del molde”

Véase “Rellenado el molde”

Véase “Disefo de la Mezcla”

Véase “Disefio del molde”

Véase “Disefio del molde”
Véase “Rellenado del molde”
Véase “Disefio de la Mezcla”
Utilizar superplastificante
Mayor plazo de tiempo para ,

el fraguado, calor, aceleradores

Puede ser necesario utilizar
aditivacion de celulosa
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