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RESUMEN

El objetivo de este estudio es evaluar la influencia de la
adicion de distintos tipos y dosificaciones de poliestireno
expandido, tanto comerciales como procedentes de reci-
clado, sobre las caracteristicas fisicas y mecanicas de
morteros de cemento Portland. Las variables estudiadas
fueron: consistencia, aire ocluido, densidad aparente, re-
sistencias mecanicas, porosidad, absorcion de agua y ab-
sorcion acustica. Los morteros también se han caracteri-
zado por microscopia electronica de barrido. Con objeto
de mejorar la trabajabilidad de los morteros se ha em-
pleado aditivos aireante, retenedor de agua vy fluidifican-
te. Los resultados muestran que al aumentar la cantidad
de poliestireno expandido la trabajabilidad y las resisten-
cias mecanicas disminuyen. El empleo de aditivos mejo-
ra la trabajabilidad y la porosidad, permitiendo fabricar
morteros con altos contenidos de residuo, con propieda-
des mecanicas adecuadas para su empleo como morte-
ros de albaiileria, revoco y enlucido.
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y mecanicas, poliestireno expandido (EPS), residuo.
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SUMMARY

On this work the influence of the addition of different
types (commercial and recycled) and contents of
expanded polystyrene on the physical and mechanical
properties of Portland cement mortars has been studied.
Variables studied are: workability, air content, bulk
density, mechanical strength, porosity, water absorption
and sound absorption. Mixtures have been also
characterized by scanning electron microscopy. Air-
entraining agents, water retainer and superplasticizer
additives have been used in order to improve the
workability of mortars. The results show that the
workability and mechanical strength decreases with
increasing content of expanded polystyrene. Additives
improve the workability and porosity, allowing
manufacture mortars with high levels of recycled
material that show mechanical properties suitable for use
as masonry mortars, stucco and plaster.

Keywords: mortar, cement, physical and mechanical
properties, expanded polystyrene (EPS), waste.
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1. INTRODUCCION

Una gestion sostenible de los recursos implica un menor
consumo de materias primas y energia, asi como la dismi-
nucion de los residuos. Esto se puede lograr integrando los
residuos en procesos productivos tales como su incorpora-
cién a materiales de construccién tradicionales. Estos nue-
vos materiales de construccion resultan ecoldgicamente
mas eficientes al permitir un ahorro de materias primas, de
consumo energético asociado a la fabricacion de los pro-
ductos a los que sustituyen, asi como la preservacion de
espacios naturales debido a una menor necesidad de ex-
plotacién de recursos minerales. Distintos residuos agroin-
dustriales y poliméricos estan siendo estudiados (1-3).

La espuma de poliestireno expandido (EPS) representa el
0,1% del total de los residuos solidos urbanos. Varias or-
ganizaciones y asociaciones del EPS de mas de treinta
paises, entre los que se encuentra Espaiia, han suscrito
un acuerdo internacional sobre el reciclado comprome-
tiéndose a promover el uso del EPS reciclado en la mas
amplia gama de aplicaciones posibles.

El EPS es un polimero termoplastico espumado con es-
tructura celular cerrada. Es bioldgicamente inerte y no
toxico. El EPS posee interesantes propiedades tales
como su baja densidad, aislamiento térmico, comporta-
miento hidrofdbico, y resistencia quimica a acidos y alca-
lis. EI EPS se puede encontrar en perlas, granulado en
forma de pequefias particulas. Las perlas de EPS se pue-
den considerar como un tipo de arido artificial de natu-
raleza polimérica, no absorbente y ultraligero (densidad
menor de 300 kg/m3) (4, 5). Estos aridos permiten la fa-
bricacidén de materiales de construccion ligeros.

Historicamente el hormigoén ligero es usado tanto para
aplicaciones no-estructurales como estructurales (6). Los
hormigones ligeros fabricados con EPS se han utilizado
en aplicaciones tales como paneles para revestimiento,
muros cortina, sistemas para revestimiento de suelos
compuestos y bloques de hormigén (7), como material
para subbase de firmes de carreteras y vias de tren; para
estructuras marinas flotantes, lechos y barreras marinas;
como material absorbente de energia para la proteccion
de estructuras militares sepultadas y como pantalla en
las plataformas de petroleo (8-10).

La literatura en el campo del hormigdn con EPS esta princi-
palmente dedicada a la caracterizacion de las propiedades
mecanicas de estos materiales, tratando de mejorarlas utili-
zando EPS de diferentes granulometrias, aditivos y distintas
adiciones como cenizas volantes y humo de silice (11-13).
Otros trabajos ademas de caracterizar térmica y mecanica-
mente el hormigdn con EPS proponen métodos de modeli-
zacion para predecir estas propiedades y optimizar la con-
secucion de ambas simultaneamente (14). Articulos mas

1. INTRODUCTION

A sustainable resource management means less
consumption of raw materials and energy, just as waste
reduction. This can be achieved by integrating waste in
production processes such as integration of traditional
building materials. These new building materials are
environmentally more efficient by allowing a saving of
raw materials, energy consumption associated with the
manufacture of the products they replace, and the
preservation of natural areas due to a reduced need for
mineral resources. Different agri-food and polymeric
waste are being studied (1-3).

Expanded polystyrene foam (EPS), represents 0,1% of
total municipal solid waste. Various EPS organizations
and associations from over thirty countries, among which
is Spain, have signed an international agreement on
recycling to promote the use of recycled EPS in the
widest range of possible applications.

Expanded polystyrene foam (EPS) is a thermoplastic
polymer closed cell structure. It is a biologically inert and
nontoxic. EPS has interesting properties such as low
density, thermal insulation, hydrophobicity and chemical
resistance when exposed to acids and alkalis. EPS is
granulated into small particles that can be considered as
non-absorbent and lightweight polymeric aggregate (less
than 300 kg/m3 density) (4, 5).These aggregates allow
the production of light building materials.

Historically, lightweight concrete is used for both non-
structural and structural uses (6). Lightweight concretes
manufactured with EPS have been used as rendering
panel, curtain walls, coating systems for composite
flooring and concrete blocks (7), as a sub-basis material
in road pavement and railways; in sea floating
structures, marine beds and barriers; as energy
absorbent material for military buried structures
protection and as screens in petrol platforms (8-10).

The literature in the field of concrete with EPS is
especially about the characterization of the
mechanical properties of these materials, trying to
improve those using EPS of different grain sizes,
additives and other additions such as fly ash and
silica fume (11-13). Other studies characterize the
mechanical and thermal EPS concrete properties.
In addition, these studies proposed modelling
methods to predict and optimize these properties (14).
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recientes revelan las adecuadas propiedades en estado fres-
co de hormigones estructurales ligeros con propiedades au-
tocompactantes fabricados con EPS y nano-SiO, (15).

Otras lineas de trabajo utilizan perlas de EPS para dise-
fiar composites aislantes térmicos fabricados con pastas
de cemento espumadas, como matriz, y granulos de po-
liestireno espumado como filleres usando aditivos que im-
pidan la segregacion y mejoren la adherencia (16). El EPS
también se ha utilizado con matriz de escayola reforzada
con fibras de polipropileno para la fabricacion de elemen-
tos industrializados (17) y con mezclas de ceniza volante
y metacaolinita para la obtencion de materiales poliméri-
cos inorganicos ligeros (geopolimeros ligeros) (18).

Sin embargo, no se han encontrado referencias biblio-
graficas que contengan estudios cientificos del uso del
EPS para la fabricacién de morteros de cemento Por-
tland, tanto de albafileria como especiales. Por el con-
trario, si se pueden encontrar morteros comerciales con
adicion de perlas de poliestireno de tamafio superior a 3 mm
para algunas aplicaciones determinadas. Por tanto, el
objetivo de este trabajo es analizar las caracteristicas di-
ferenciadoras que aporta la adicion de distintos tipos de
EPS, tanto comerciales como procedentes de reciclado, a
morteros de cemento Portland. Para ello se evaluaran las
propiedades fisicas y mecanicas del mortero, con el fin
de demostrar que cumplen los requisitos mecanicos es-
tablecidos por la normativa para morteros de enlucido,
revoco y albafiileria.

2. MATERIALES Y METODOS
2.1. Materiales y preparaciéon de los morteros

Para la fabricacion de los morteros estudiados se han em-
pleado los siguientes materiales: cemento Portland CEM I
52.5R, arena silicea normalizada cumpliendo con la norma
europea UNE-EN 196-1:2005 (19), agua destilada, EPS de
distintas tipologias, asi como tres tipos de aditivos.

La Tabla 1 muestra los dxidos que se encuentran en can-
tidades superiores al 0,1% en el analisis quimico del ce-
mento utilizado.

Los distintos tipos de EPS utilizados son: poliestireno ex-
pandido (EPSg), poliestireno prexpandido (EPSp), resi-
duo limpio de poliestireno expandido triturado (EPStr) y

Recent articles show adequate fresh properties of
concrete self-compacting lightweight structural
made nano-SiO, and EPS (15).

Other works used EPS beads to design thermal insulator
composites made with foamed cement pastes, using
additives to prevent segregation and improve adherence
(16). The EPS has also been used in plaster reinforced
with polypropylene fibres for the manufacture of
industrial components (17) and in mixtures of fly ash and
metakaolinite to obtain light inorganic polymeric
materials (light geopolymers) (18).

However, no bibliographic references have been located
to prove the existence of scientific studies regarding its
use in brickwork and special mortars production. On the
other hand, there are commercialized mortars with more
than 3 mm pearls EPS additions for some specific uses.
The main aim of this study is to evaluate the influence of
the addition of EPS, of both commercial and recycling, in
Portland cement mortars. Physical and mechanical
properties of mortars made with different types and
percentage of EPS were studied. These mortars comply
with the mechanical requirements established by the
regulations for plastering mortar, plaster and masonry.

2. EXPERIMENTAL
2.1. Materials and samples preparation

The following materials were used for this study:
Portland cement type CEM I 52,5R, silica sand according
to EN 196-1:2005 (19), distilled water, different types of
EPS, and three additives types.

Oxides that are in amount bigger than 0.1% in Portland
cement used are given in table 1.

The following types of EPS were used: commercial
expanded polystyrene (EPSg), pre-expanded polystyrene
(EPSp), grinding expanded polystyrene from clean waste

Tabla 1/ Table 1
Composicion quimica del cemento utilizado.
Chemical analysis of Portland cement.

% CaO Sio, Al,04 Fe,03

SO, MgO K,0 Na,0 TiO, Sro

CEM I 52,5R 65.32 18.16 4.34 3.24

4.04 2.89 0.99 0.34 0.22 0.15
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residuo limpio de poliestireno expandido en polvo
(EPSpv), ambos procedentes de reciclado. En todos los ca-
sos el material utilizado es de color blanco, con una pérdi-
da por ignicion del 100%, temperatura de reblandecimien-
to comprendida entre 80 y 100 °C, y absorcion de agua
por inmersion, después de 28 dias, comprendida entre el
1y 3% en volumen (20). La Tabla 2 muestra otras pro-
piedades que diferencian los distintos tipos de EPS.

Los tres tipos de aditivos empleados fueron: aditivo ai-
reante (A), Basf Rheomix 934, aditivo retenedor de agua
(R), Hidroxipropil metil celulosa y aditivo fluidificante (F),
Basf Rheomix GT 205 MA.

Los morteros se han preparado empleando dosificacion
en peso normalizada 1:3:0.5. Todos los morteros estu-
diados se han fabricado empleado las siguientes cantida-
des fijas de los materiales en cada amasada: 450 g de
cemento CEM I 52,5R, 1.350 g de arena silicea de densi-
dad 1,67g/cm3 y 225 g de agua. Sobre estas cantidades
fijas se dosificd el EPS como porcentaje de adicion en vo-
lumen total del mortero, considerando como tal el volu-
men aparente de la arena (v/v%). En los morteros con
aditivos, tanto para establecer la cantidad de EPS como
la cantidad de aditivo a dosificar, se empleo el ensayo de
consistencia del mortero fresco por la mesa de sacudi-
das, seguin la norma UNE-EN 1015-3:2007 (21). Los adi-
tivos se adicionaron en tres concentraciones distintas.
Estas dependen del tipo de EPS con el que se esté tra-
bajando, debido a la influencia observada en los morte-
ros sin aditivos del tamario y forma de las particulas de
EPS sobre la trabajabilidad del mortero. La cantidad
de aditivo se afiadié a los morteros como porcentaje en
peso sobre el peso de cemento (w/w%). La Tabla 3
muestra las dosificaciones, expresadas en porcentaje
(%) y en peso (g), de EPS y aditivo utilizadas.

Los morteros fueron amasados segun la norma UNE-EN
196-1:2005 (19) realizando una modificacion en el pro-
ceso de compactacion. Los morteros fabricados con
EPSg y EPSp, concretamente con contenidos de 70% sin
aditivos y con porcentajes superiores al 70% usando adi-
tivo fluidificante, presentaron problemas de heterogenei-
dad por flotabilidad de las particulas de EPS en la matriz
de mortero debido a la disgregacién producida por los

(EPStr) and powder expanded polystyrene from clean
waste (EPSpv). In all cases EPS used is white, with a loss
on ignition of 100%, softening point between 80 and
100 °C, and water absorption by immersion, after 28
days, between 1 and 3% volume (20). Other properties
of EPS particles are given in table 2.

The three types of additives used were: an air-entraining
agent (A), Basf Rheomix 934, a water retainer additive
(R), Hidroxipropil metil cellulose and a superplasticizer
additive (F), Rheomix GT 205 MA.

Mortars with a cement/sand/water ratio (by weight) of
1:3:0.5 were prepared. All mortars studied were
prepared with the following amounts of materials: 450g
of CEM I 52,5R, 1350 g of standardized siliceous sand
with 1.67 g/cm3 density and 225 g of distilled water. EPS
was dosed as addition percentage of total mortar
volume, considering as such the apparent volume of
sand (v/v%).The test of mortar workability by
determination of consistence of fresh mortar by flow
table according to EN 1015-3:2007 (21) was used to
determine the EPS and additive amounts. Additives were
added in three different concentrations according to the
EPS types. It is due to size and shape EPS particles
influence in workability of mortars without additives.
Additives were added to mortars as a percentage of the
weight of the cement (w/w %). The table 3 shows EPS
and additive dosages used, by percentage (%) and
weight (g).

Mortars were manufactured according to EN-196-1:2005
(19), making a modification in consolidation mechanical
process. Mortars containing EPSg and EPSp, with 70% of
EPS without additives and amount higher of 70% of EPS
with superplasticizer additive showed segregation
problems, due to low density of EPS particles. In order to
avoid this problem, all mortars were consolidated with
tamping rod in two layers. The 4x4x16 cm prismatic

Tabla 2 / Table 2
Propiedades de los distintos tipos de EPS utilizados en los morteros preparados.
Properties of different EPS types used in mortars preparation.

Tipo de EPS / EPS type Reciclado / Waste

Diametro de particula /
Particle diameter (mm)

Geometria de particula /

. . 3
Particle geometry Densidad / Density (g/cm3)

EPSg No / No Esférica / Spherical 0.0076
EPSp No / No Esférica / Spherical 0.052
EPStr Si/ Yes Irregular / Irregular 0.013
EPSpv Si/ Yes Polvo / Powder Irregular / Irregular 0.022
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Tabla 3 / Table 3

Dosificacion de EPS y aditivos en los morteros estudiados.
EPS and additives dosage in studied mortars.

Tipo de EPS / EPS type EPS (viv%) (9) Aa (wiw%) (9) RP (w/w%) (g) Fe (wiw %) (9)
0, 10, 30, 50, 70
(0; 0.61; 1.84; 3.07; 4.30) 0 0 0
EPSg
0, 50, 70, 90 0,5;08; 1,1 0,1;0,2; 0,3 0,1, 0,2; 0,3
(0; 3.07; 4.30; 5.53) (2.25; 3.60; 4.95) (0.45; 0.90; 1.35) (0.45; 0.90; 1.35)
0, 10, 30, 50, 70 0 0 0
(0; 4.20; 12.61; 21.02; 29.43)
EPSp
0, 50, 70, 80 0,8,1,5; 2 0,1, 0,2; 0,3 0,7;0,8; 0,9
(0; 21.02; 29.43; 33.63) (3.60; 6.75; 9.00) (0.45; 0.90; 1.35) (3.15; 3.60; 4.05)
0,10, 30, 50, 70
(0; 1,05; 3,15; 5,26; 7,36) 0 0 0
EPStr
0, 50, 60, 70 0,5;08; 1 0,1; 0,2; 0,3 04;0,5; 0,6
(0; 5.26; 6.31; 7.36) (2.25; 3.60; 4.50) (0.45; 0.90; 1.35) (1.80; 2.25; 2.70)
0,10, 30, 50, 70
EPSpv (0; 1.78; 5.33; 8.89; 12.45) 0 0 0

aA: Aditivo aireante / Air entraining agent; bR: Aditivo retenedor de agua / Water retainer additive; <F: Aditivo fluidificante / Superplasticizer additive.

golpes en la compactacion con la compactadora mecani-
ca. Por ello y con el fin de conseguir morteros homogé-
neos, todos los morteros fabricados, independientemen-
te del tipo de EPS y del tipo de aditivo, se compactaron
mediante picado manual en dos capas. Las probetas
prismaticas de 4x4x16 cm fueron curadas bajo agua a
una temperatura de 20 £ 2 °C. Aunque las edades de
curado para los ensayos en estado endurecido fueron de
7, 28 y 120 dias, se muestran exclusivamente los resul-
tados a 120 dias por considerar que a esta edad el mor-
tero habra practicamente finalizado su proceso de en-
durecimiento presentando unas caracteristicas mas
estables, lo que permite observar mejor la influencia de
la presencia del EPS en las propiedades del mismo. Las
probetas empleadas para los ensayos de acustica fueron
probetas cilindricas de 34,5 mm de diametro y 40 mm de
altura, y se curaron durante 28 dias bajo agua.

2.2. Ensayos
Propiedades en estado fresco

En estado fresco se determind la consistencia de los
morteros mediante la mesa de sacudidas (UNE-EN 1015-
3:2007) (21), el aire ocluido (UNE-EN 1015-7:1999)
(22), asi como la densidad aparente del mortero fresco
(UNE-EN 1015-6:1999/A1:2007) (23). El ensayo de con-
sistencia se considera como una medida de la fluidez y/o
de la humedad del mortero fresco. Proporciona informa-
cion de la deformabilidad o trabajabilidad del mortero
fresco cuando se somete a un determinado tipo de es-
fuerzo. Por ello, ademas de caracterizar las propiedades
del mortero fresco, se ha utilizado como ensayo previo
para establecer la cantidad de EPS y de aditivo a dosifi-
car en los morteros.

specimens were cured in water under laboratory
conditions at 20+ 2 °C. The curing time of specimens
was 7, 28 and 120 days, but on this work we are
showing only results at 120 days due to at this time
mortar shows stable characteristics. This fact allows to
study the EPS influence in mortar properties better.
Specimens used in acoustic test were cylindrical
specimens of 34.5 mm in diameter and 40 mm height.
These specimens were cured under water during 28
days.

2.2. Test
Fresh Properties

In fresh mortar was determined consistence by the flow
table method according to EN 1015-3:2007 (21), air
content according to EN 1015-7:1999 (22) and bulk
density according to EN 1015-6:1999 / A1: 2007 (23).
The consistence test is considered as a measure of
fluidity and/or humidity of the fresh mortar. This test
provides information on the fresh mortar workability
when it is subjected to a certain type of effort.
Therefore, in addition to characterize the properties of
fresh mortar has been used as a preliminary test to
establish the amount of EPS and additive dosing in
mortars.
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Propiedades en estado endurecido

Se ha realizado la caracterizacién mecanica midiendo la
resistencia a flexotraccién y a compresion siguiendo la
norma UNE-EN 196-1:2005 (19).

Utilizando porciones de las muestras ensayadas mecani-
camente para cada una de las distintas edades de cura-
do, se ha determinado la densidad aparente del mortero
en estado endurecido siguiendo la norma UNE-EN 1015-
10:2000 (24). Con los datos obtenidos, al aplicar la mis-
ma: masa de la muestra seca (mg.), Masa de la mues-
tra saturada (mgy:) Y masa de la muestra sumergida en
agua (m;), se ha calculado la porosidad abierta y la ab-
sorcion de agua segun las siguientes expresiones: poro-
sidad abierta (%) = ((Msgt-Mgec)/(Ms5-M;))x100 y absor-
cién de agua (%) = ((Mga-Msec)/Msec)X100. Estos
ensayos, junto con los realizados en estado fresco, nos
ayudan a caracterizar el mortero fisicamente.

Los ensayos de caracterizacion acUstica de las probetas se
realizaron mediante la determinacion experimental del co-
eficiente de absorcidn acustica a incidencia normal deter-
minado mediante el tubo de impedancia o tubo de Kundt
(25), método muy utilizado en el proceso de disefio de un
material. Se emplearon probetas cilindricas de mortero de
34,5 mm de didmetro por 40 mm de altura, curadas du-
rante 28 dias bajo agua a 20 + 2 °C, y secadas después
en la estufa a 65 £ 2 °C antes de ser ensayadas.

Para completar la caracterizacion del mortero, en algu-
nos casos, se realizd un estudio morfoldgico mediante
microscopia electrénica de barrido.

3. RESULTADOS Y DISCUSION

La Tabla 4 muestra las propiedades en estado fresco estu-
diadas para los morteros fabricados sin aditivos. Los resul-
tados muestran en todos los caso una correlacion negativa
entre el aumento en la dosificacion del EPS y la consisten-
cia. A partir de un 50% de EPS, se obtienen en todos los
casos morteros secos, ya que el valor del escurrimiento

Hardener properties

Mechanical characterization was made by measure of
flexural and compressive strength according to EN 196-
1:2005 (19).

Dry bulk density of hardened mortar was determinate
according to EN 1015-10:2000 (24) using resulting
pieces from the mechanical test for each curing age.
With the dates obtained: dry mass (msec), saturated
mass (msy) and mass of the sample immersed in
water (m;), open porosity and absorption water
according to the following terms were calculated: open
porosity (%) = ((Mszr-Msec)/(Mszt-m;))x100 and water
absorption (%) = ((Msa-Msec)/Msec)x100. These tests,
together with those made in fresh mortar, help to
characterize it physically.

Acoustic characterization tests were made by the
experimental determination of the absorption
coefficient at normal incidence, using the impedance
tube or Kundt tube (25). Cylindrical specimens of
34.5mm in diameter by 40 mm height were used,
cured for 28 days under water at 20 + 2 °C and then
dried in an oven at 65 + 2 °C before being tested.

Finally, in some cases, a morphological study by
scanning electron microscopy was made in order to
complete the mortar characterization.

3. RESULTS AND DISCUSSION

Table 4 shows the fresh properties studied for mortars
made without additives. The results show in all cases, a
negative correlation between the increase in the EPS
dosage and consistence. From 50% EPS, dry mortars are
obtained, with a spread in the flow table lower than
140 mm. In case of EPSg dry mortars are obtained from

Tabla 4 / Table 4
Escurrimiento, aire ocluido y densidad del mortero en estado fresco (Dmf) de los morteros fabricados con distintos tipos y porcentajes
de EPS sin aditivos (entre paréntesis desviacion estandar).
Flow table spread, air content and bulk density of fresh mortar (Dmf) of the mortars made with different types and percentages of
EPS without additives (standard deviation in parentheses).

EPS (%) Escurrimiento / Flow table spread (mm) (£7.9) Aire ocluido / Air content (%) (*1.5) Dmf (g/cm3) (£0.1)
’ 0 10 30 50 70 0 10 30 50 70 0 10 30 50 70
EPSg 179 165 150 140 8 8.5 9 9.5 2.2 2 1.9 1.7
EPSp 168 143 120 - 7.5 6.5 9 10 2.1 1.9 1.7 1.5

199 7 2.3
EPStr 174 143 127 - 9 12 13 2.1 2 1.9 1.8
EPSpv 149 134 130 - 10.8 11.7 16 2.2 2.2 2 1.9
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obtenido es inferior a 140 mm, excepto para el EPSg que
se obtienen a partir del 70% y del EPSpv que se obtienen
a partir del 30%. Estos resultados son coherentes con el
hecho de haber trabajado con dosificacion de morteros
normalizada, en los cuales se ha mantenido constante la
cantidad de agua de amasado. Para un mismo volumen de
adicion de EPS, en el caso del EPSg, hay muchas menos
particulas, la demanda de agua sera menor siendo los mor-
teros mas trabajables.

Para todos los tipos de EPS utilizados, se observa un au-
mento del aire ocluido conforme aumenta la dosificacion
de EPS en el mortero. Sin embargo, se aprecian diferen-
cias en el contenido de aire, en funcidén de la geometria
de la particula de EPS. Asi, para un mismo porcentaje de
EPS, se observa como las particulas irregulares, EPStr y
EPSpv, ocluyen mas aire, tanto mas cuanto mayor es la
superficie especifica de la particula, como se observa para
el EPSpv. En general, la trabajabilidad de un mortero se
ve mejorada con el aumento del contenido en aire oclui-
do, sin embargo, en estos morteros, el aumento en el
contenido de aire no puede contrarrestar la pérdida de
trabajabilidad que supone tanto la presencia de EPS en el
mismo como la distinta forma de las particulas.

La presencia de EPS en el mortero reduce significativa-
mente su densidad en estado fresco. Las disminuciones
mas significativas en esta propiedad se alcanzan a partir
del 50% de EPS. Respecto a la influencia del tipo de EPS,
fijando el porcentaje de adicion, se encuentra que los va-
lores para los morteros con EPSp son claramente inferio-
res al resto a partir del 30%. Esto se debe a que es el
que mayor masa de EPS contiene para un mismo volu-
men de adicion.

Se decide trabajar adicionando hasta un 70% para todos
los tipos de EPS, a pesar de no haber obtenido una ade-
cuada trabajabilidad para ciertos morteros, con la finali-
dad de obtener una referencia que permita comparacio-
nes posteriores con morteros fabricados con aditivos.

La Tabla 5 muestra el escurrimiento (mm) para los mor-
teros fabricados con tres tipos de EPS, usando aditivos en
tres dosificaciones para cada uno de ellos. En ella se pue-
de observar como los aditivos provocan, por lo general,
un aumento de la trabajabilidad, permitiendo obtener
morteros con mayor porcentaje de adicion de EPS (hasta
un 90% de adicién para el caso del EPSg). El aditivo ai-
reante (A) aumenta la trabajabilidad entre un 15 y un
40%, dependiendo del tipo de EPS. El aditivo retenedor
(R) de agua provoca un aumento de la viscosidad de la
pasta que se traduce en una disminucion drastica de la
trabajabilidad. Incluso en morteros sin EPS, este aditivo
provoca pérdidas en la trabajabilidad de entre un 12% vy
un 20%. En el caso de trabajar con EPStr y retenedor, los
valores de consistencia caen por debajo de 120 mm para

70% EPS and for EPSpv from 30% EPS. These results are
consistent with the fact of working with standard dosage
of mortars, in which the amount of mixing water has
remained constant. In the case of EPSg for the same
volume of EPS addition, there are fewer particles, and
then, water demand is lower and mortars are more
workable.

The air content increase with EPS amount in mortars, for
all types of EPS used. However, differences were found
in the air content, depending on the geometry of the EPS
particle. Irregular particles, EPStr and EPSpv, generate
more air, the more specific surface of the particle, as can
be observed for the EPSpv. The workability of mortar is
improved with increasing its air content. However, in
these mortars, the increase in air content is not able to
counteract the loss of workability due to the amount and
geometry particle of EPS.

The bulk density mortar is significantly reduced by the
presence of EPS. The most significant reductions are
achieved in this property from 50% of EPS. Regarding to
the influence of EPS type, for a constant EPS dosage, for
EPSp, values from 30% are lower than the rest values.
This is because it is the largest mass of EPS contain for
the same volume of addition.

In order to obtain a reference for later comparison with
mortars made with additives, mortars were made adding
up to 70% for all types of EPS, despite some mortars did
not have a adequate workability.

Table 5 shows the flow table spread (mm) for mortars
made with EPS three types, using additives in three
dosages for each of them. It can be seen as additives
generally cause an increase in workability. This behaviour
allows obtaining mortars with higher EPS percentage (up
to 90% EPSg addition). The air-entraining agent (A)
increases the workability between 15 and 40%,
depending on the EPS type. The water-retaining additive
(R) causes an increase in the paste viscosity and
therefore decreases workability. Even in mortars without
EPS, this additive causes loss of workability of between
12% and 20%. For mortars made with EPStr and water
retainer additive, flow table spread values fall below 120
mm for a 0.1% water retainer additive. This fact makes
difficult mortar placing, being necessary combine it with
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un 0,1% de retenedor, lo cual complica su adecuada
puesta en obra, siendo necesario combinarlo con otros
aditivos para mantener una adecuada trabajabilidad. El
fluidificante (F) mejora significativamente la trabajabili-
dad respecto a los morteros fabricados sin aditivos. Para
el caso del EPSg esta se incrementa en un 35%, un 68%
para el EPSp y un 50% para el EPStr, respecto a los mis-
mos morteros sin aditivos.

La Tabla 6 muestra el aire ocluido y la densidad del
mortero fresco para los morteros fabricados con tres
tipos de EPS y aditivos en tres dosificaciones para
cada uno de ellos. Dado que los valores obtenidos
para estas propiedades y las pautas de comportamien-
to entre los tres tipos de EPS son similares, se comen-
tan principalmente los resultados de los morteros fa-
bricados con residuo de EPS (EPStr) lo que permite
estudiar la posibilidad de su valorizacién mediante su
incorporacion al mortero. Fijandonos en el comporta-
miento que experimenta el aire ocluido de estos mor-
teros, se puede observar cdmo para una misma canti-
dad de aditivo el aire ocluido sufre pocos cambios al
aumentar el contenido de EPS. Por otro lado, excepto
para el aditivo fluidificante, la presencia de EPS en los
morteros reduce el efecto del aditivo sobre esta pro-
piedad. Este comportamiento es coherente con el he-
cho de que el EPS en el mortero dificulta la formacion
de las burbujas de aire rompiendo la conexién de la
red de poros. El comportamiento de los morteros fa-
bricados con aditivo fluidificante no permite extraer
conclusion del efecto del EPS dado que los morteros
sin EPS se pueden considerar liquidos y experimenta-
ron segregacion.

other additives for maintain adequate workability. The
superplasticizer additive (F) improves significantly the
workability if it is compared to mortars made without
additives. Mortars made with EPSg increases values a
35%, a 68% for the EPSp and a 50% for EPStr, if they
are compared to the same mortar without additives.

Table 6 shows the air content and bulk density for
mortars made with three types of EPS and additives in
three dosages for each of them. Since the values
obtained for these properties and the behaviour showed
among the three types of EPS are similar, results for
mortars made with EPS waste (EPStr) are discussed
mainly. This fact allows studying the feasibility of re-
using these wastes in the manufacture of more
environmentally-friendly mortars. Looking at the air
content values of these mortars, it can be seen for the
same amount of additive, that they undergoes little
change with increasing EPS content. On the other hand,
except for the superplasticizer additive, the presence of
EPS in mortars reduces the effect of the additive on this
property. This behaviour is consistent with the fact that
EPS in the mortar makes the formation of air bubbles
breaking the connection of the network of pores. The
behaviour of the mortars made with superplasticizer
additive does not permit conclusions of the effect of EPS
because mortars without EPS can be considered like a
liquid and undergo segregation.

Tabla 5/ Table 5
Escurrimiento de morteros fabricados con distintos tipos y porcentajes de EPS utilizando distintos porcentajes de aditivo
(entre paréntesis desviacion estandar).
Flow table spread of mortars made with different types and percentages of EPS using different percentages of additive
(standard deviation in parentheses).

Escurrimiento / Flow table spread (mm)
0, 0,
Aditivo / A(t4.3),EI:?:1f£,)F(i4.5) Aditivo / | EPSP (%) A (£2.0), R (£3.2), F (£8.1) | aditivo / A(i3.0),E :S(L(s/;) F (£3.7)
Additive Additive Additive
(%) 0 50 70 90 (%) 0 50 70 80 (%) 0 50 60 70
0 199 150 140 - 0 199 120 - - 0 199 127 - -
0.5 | 203.5 | 168.5 | 160.8 | 160.8 0.8 196.8 | 161.7 | 145.2 | 141.3 0.5 203.5 | 166.7 | 157.5 | 156.2
A= | 0.8 | 196.8 | 1745 | 156.7 | 158.8 1.5 200 163.3 | 151.8 | 146.8 0.8 196.8 | 168.3 | 161.8 | 152.5
11 | 198.8 | 177.8 | 167.2 | 160.8 2 200.2 | 167.7 | 151.7 | 142.8 1 200.2 | 163.8 | 164.8 | 157.7
0.1 | 1742 | 149.2 | 139.8 | 134.3 0.1 174.2 123 <110 | <110 0.1 1742 | <120 | <115 | <115
Re | 0.2 | 162.2 | 1453 | 138.2 | 134.2 0.2 162.2 | 125.7 | 113.7 | <110 0.2 162.2 | 134.7 128 121.2
0.3 | 160.3 | 141.3 | 1383 | 131.2 0.3 160.3 | 130.2 | 117.7 | 1115 0.3 160.3 | 1283 | 124.7 120
0.1 | 207.3 | 181.8 178 166 0.7 2855 | 202.2 | 158.2 | 144.7 0.4 274 194.8 | 170.7 149
Fe | 0.2 | 219.3 | 1955 | 181.0 | 163.0 0.8 >280 | 170.6 | 145.2 130 0.5 >280 | 187.8 | 174.3 157
0.3 | 244.7 | 1985 | 1935 | 177.8 0.9 >280 186 147.7 | 145.9 0.6 >280 | 182.2 | 164.3 144

aA: Aditivo aireante / Air entraining agent; bR: Aditivo retenedor de agua / Water retainer additive; <F: Aditivo fluidificante / Superplasticizer additive.
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Tabla 6 / Table 6
Aire ocluido y densidad del mortero fresco (Dmf) para morteros fabricados con distintos tipos y porcentajes de EPS y distintos
porcentajes de aditivo (entre paréntesis desviacion estandar).
Air content and bulk density of fresh mortar (Dmf) for mortars made with different types and percentages of EPS and different
percentages of additive (standard deviation in parentheses).

Aire ocluido / Air content (%)
Aditivo / EPSg (%) Aditivo / EPSp (%) Aditivo / EPStr (%)
Additive (%) A (+1.2), R (20.9), F (£0.5) Additive A (33.7), R (20.8), F (£0.3) Additive A (£1.8), R (+1.1), F (+1.1)
0 50 70 90 (%) 0 50 70 80 (%) 0 50 60 70
0 7 9 9.5 - 0 7 9 10 - 0 7 12 - 13
0.5 26 20 22 21 0.8 30 16.5 16 14 0.5 26 21 21 215
A= | 08 30 19 20 19.5 15 45 16.5 15 16.5 0.8 30 20 24.5 25
1.1 33 225 22 20 2 55 39 35 30 1 32 225 20 20
01 | 135 13 12.5 12 0.1 135 | 95 11 10.5 0.1 13.5 13 12.5 14
Re [ 02 [ 195 14 145 | 145 0.2 19.5 12 12.5 13 0.2 195 | 145 14 15
03 | 185 | 145 | 145 14 0.3 18.5 13 12 12 0.3 185 16 16 16.5
0.1 7.5 12.5 12 12 0.7 2.6 10 125 | 115 0.4 9.5 19 165 | 175
Fe | 02 9 13 135 | 125 0.8 15 9.5 10.5 11 0.5 4.9 17 18 19.5
03 | 85 125 | 135 14 0.9 1 8.5 10 10.5 0.6 2 15 17.5 19
Dmf (g/cm3)
. EPSg (%) Aditivo / EPSp (%) Aditivo / EPStr (%)
A :;'t:::(’% ) A (£0.05). R (£0.02). F (£0.23) | Additive| A (20.15). R (£0.02). F (£0.04) | aqditive | A (£0.03). R (£0.03). F (£0.08)
0 50 70 90 (%) 0 50 70 80 (%) 0 50 60 70
0 225 | 188 | 1.73 - 0 225 | 172 | 147 - 0 225 | 191 - 1.80
05 | 1.81 | 160 | 143 | 141 0.8 179 | 143 | 132 | 133 0.5 181 | 157 | 151 | 1.49
A= | 08 | 179 | 161 | 154 | 1.42 15 195 | 148 | 089 | 1.30 0.8 179 | 150 | 1.54 | 1.48
11 | 183 | 162 | 145 | 142 2 226 | 149 | 139 | 1.33 1 190 | 155 | 151 | 1.49
01 | 209 | 179 | 168 | 160 0.1 209 | 171 | 161 | 145 0.1 209 | 1.84 | 1.82 | 175
Re [ 02 | 196 | 171 | 162 | 1.53 0.2 196 | 1.63 | 1.54 | 1.46 0.2 196 | 176 | 175 | 1.81
03 | 194 | 169 | 163 | 153 0.3 194 | 163 | 1.55 | 1.50 0.3 194 | 175 | 171 | 172
01 | 219 | 182 | 172 | 164 0.7 222 | 165 | 155 | 1.48 0.4 221 | 185 | 1.82 | 176
Fe | 02 | 216 | 174 | 167 | 1.02 0.8 229 | 175 | 156 | 1.52 0.5 204 | 188 | 182 | 1.77
03 | 218 | 178 | 209 | 157 0.9 224 | 172 | 160 | 1.55 0.6 230 | 1.87 | 180 | 176

a A: Aditivo aireante / Air entraining agent; b R: Aditivo retenedor de agua / Water retainer additive; ¢ F: Aditivo fluidificante / Superplasticizer additive.

La presencia de aditivos en los morteros sin EPS reduce,
en la mayoria de los casos, la densidad del mortero fres-
co, sin experimentar marcadas diferencias al modificar la
concentracion de un mismo tipo de aditivo. Sin embargo,
existen diferencias entre los distintos aditivos, siendo las
densidades mayores las de los morteros con fluidificante
y las menores las de los morteros con aireante.

En presencia de EPS, ni el aditivo retenedor ni el fluidi-
ficante producen grandes diferencias en la densidad res-
pecto a los mismos morteros sin aditivo. Sin embargo,
con el aireante la densidad del mortero fresco se redu-
ce significativamente, como era de esperar, pero no se
observan diferencias al modificar la concentracion del
aditivo.

En la Figura 1 se muestra la resistencia a compresion a
120 dias de curado, para los morteros fabricados con di-
ferentes tipos y dosificaciones de EPS, sin aditivos, asi

In most cases, the presence of additives in mortars
without EPS reduced the bulk density mortar, showing
no significant differences by changing the concentration
for the same additive. However, there are differences
between the different additives. The highest bulk
densities are for mortars made with the superplasticizer
additive and the lowest are for mortars with air-
entraining agent.

In the presence of EPS, neither the water retainer
additive nor the superplasticizer additive produce large
differences in bulk density compared to the same
mortars without additive. However, with the air-
entraining agent bulk density is significantly reduced, but
differences are not noticed by changing the additive
concentration.

Figure 1 shows the compressive strength after 120 days
of curing time, for mortars made with different types and
dosages of EPS, without additives, and the error bands
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como las bandas de error calculadas como el intervalo de
confianza para el 95% de probabilidad. La resistencia a
compresion disminuye al incrementar el porcentaje de
EPS en el mortero, y siempre es significativamente me-
nor que la resistencia del mortero patron. Esto es debi-
do a que al aumentar la cantidad de EPS en el mortero,
la densidad en estado endurecido disminuye, causando
pérdidas en la resistencia a compresion. También contri-
buye a la bajada de resistencia mecanica la pérdida de
trabajabilidad que se produce al aumentar la dosificacion
de EPS, obteniéndose morteros menos homogéneos y
disgregados. Para todos los porcentajes estudiados se
observan las mayores pérdidas con el EPSp.

Tomando como referencia un 50% de EPS, cantidad
esta que mantiene a los morteros con una adecuada
trabajabilidad, se observa como para los morteros con
EPSg, EPStr y EPSpv los valores de resistencia a com-
presion obtenidos no son significativamente distintos
entre si. El Unico que difiere es el mortero con EPSp,
que debido a su menor densidad ofrece menores resis-
tencias. Los morteros fabricados con 70% de adicion
ofrecen pérdidas de resistencias de hasta el 80% en el
caso mas desfavorable del EPSp. En cualquier caso, los
valores alcanzados, si bien no son adecuados para los
requerimientos mecanicos de los morteros convencio-
nales, si lo son para los que se establecen en morteros
para revocos y enlucidos (UNE-EN 998:1) (26) y morte-
ros de albanileria (UNE-EN 998:2) (27), donde la resis-
tencia a compresion a 28 dias es inferior a 20 N/mm?2,
En este sentido se podrian fabricar morteros con por-
centajes de adicion de hasta un 50% en todos los ca-
sos, dado que su resistencia a 28 dias es de 26,8+1,8,
19,7+0,7, 27,6+1,1 y 19,4+1,0 N/mm? para el EPSg,
EPSp, EPStr y EPSpv respectivamente y de hasta el
70% con EPSg, EPStr y EPSpv cuyos valores a 28 dias
son de 17,2+0,4, 20,2+0,9 y 13,9+2,3 N/mm?2, respec-
tivamente.

calculated as the confidence interval for the 95%
probability. The compressive strength decreased with
increased percentage of EPS in the mortar, and is always
significantly less than the strength of the control mortar.
This is because increasing the amount of EPS in the
mortar, the dry bulk density decreases, causing losses in
compressive strength. The workability loss that occurs
when increasing the EPS dosage, also contribute in the
drop in mechanical strength. Less homogeneous and
disintegrated mortars were obtained. For all mortars
studied the highest losses are observed with the EPSp.

For mortars with a 50% EPS, amount that keeps
adequate workability mortars, the compressive strength
values obtained are not significantly different from each
other for mortars with EPSg, EPStr and EPSpv. Only
mortars with EPSp are different, due to its less dry bulk
density offer a minor compressive strength. The mortars
made with 70% EPS addition also show resistance losses
of up to 80% in the worst case of EPSp. The compressive
strength values obtain are not suitable for the
mechanical requirements of conventional mortars.
Nevertheless, these mortars meet the requirements of
the EN 998:1 (26) and the EN 998:2 (27), for masonry,
rendering and plaster mortars, in terms of nominal
compressive strength, where requirements are below 20
N/mm2, In consequently it might make mortars with EPS
percentages up to 50% in all cases, because of 28 days
compressive strength are 26.8 £ 1.8, 19.7 £ 0.7, 27.6 £
1.1 and 19.4 + 1.0 N/mm? for the EPSg, EPSp, EPStr and
EPSpv respectively. And up to 70% with EPSg, EPStr
EPSpv whose 28 days strength values are 17.2 £ 0.4,
20.2 + 0.9 and 13.9 + 2.3 N/mm? respectively.

60,0 1
50,0 1
40,0
30,0
20,0 -
10,0 A

0,0

Rc / Stress (N/mmz2)

T

0 0% 0 10,0%

EPSg EPSp
Tipo de EPS / EPS type
@ 30,0% | 50,0% | 70,0%

T

EPStr EPSpv

Figura 1. Resistencia a compresion (Rc) a 120 dias en funcion del porcentaje y
tipo de EPS, junto con el intervalo de confianza para el 95% de probabilidad.
Figure 1. 120 days compressive strength (Rc) as a function of the percentage and
type of EPS in mortar, with the 95% confidence interval.
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La Figura 2 muestra las resistencias a compresion, a 120
dias de curado, expresada como la relacion entre la re-
sistencia del mortero con EPS y aditivo (Rci) entre el va-
lor de resistencia obtenido para el mortero patron, 0%
EPS y 0% aditivo (Rco). La Figura 2A muestra los datos
de los morteros fabricados con aditivo aireante (A). Se
puede observar que la adicion de aditivo aireante a los
morteros que no contienen EPS reduce la resistencia al-
rededor de un 65%. En los morteros con 50 y 70% de
EPS y aireante la resistencia cae alrededor de un 85%
respecto al mortero patron. Dentro de los morteros que
contienen EPS y aireante, la resistencia cae aproximada-
mente un 30% respecto al mortero con el mismo % EPS
sin aditivo. EI comportamiento de las resistencias meca-
nicas en morteros con aditivo retenedor (R) aparece en
la Figura 2B. En ella se observa como la resistencia tam-
bién disminuye al afiadir aditivo retenedor a morteros sin

Figure 2 shows 120 days compressive strength,
expressed as a fraction of the compressive strength
value found for the control mortar (Rci/Rco), where Rci
is the strength of EPS with additive mortars and Rco is
the strength for the control mortar (0% EPS and 0%
additive). Figure 2A shows the data of the mortars made
with air-entraining agent (A). It can be seen that the
addition of air-entraining agent to 0%EPS mortars
reduces about 65% their compressive strength. In
mortars with 50 and 70% of EPS the compressive
strength falls around 85% compared to the control
mortar. Within the mortars containing EPS and air-
entraining agent, the resistance falls about 30%
compared to the mortar with the same amount of EPS
without additive. Figure 2B shows the behaviour of
mortars made with water retainer additive (R). It is seen
that in 0% EPS mortars, the compressive strength

Rci / Rco

A
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Without additives
B 0,5% A
50,8% A
CJ1% A

0% 50% 70%
EPS tr (%)
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€
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Figura 2. Resistencia a compresion a 120 dias de curado expresada como relacion Rci/Rco (Rci: Resistencia a compresion para un
mortero dado; Rco: Resistencia a compresion para el mortero patron. (0% EPS. 0% aditivos)). A) Morteros fabricados con EPStr y
aditivo aireante (A). B) Morteros fabricados con EPStr y aditivo retenedor (R). C) Morteros fabricados con EPStr y aditivo fluidificante
(F). D) Morteros fabricados con 50% de diferentes tipos de EPS y aditivos siendo el valor X% F de 0,1% para EPSg, 0,9% para EPSp
y 0,5% para EPStr.

Figure 2. 120 days compressive strength expressed as a ratio Rci/Rco (Rci: Compressive strength for a given mortar. Rco:
Compressive strength for control mortar. (0% EPS. 0% additive)). A) Mortars made with EPStr and air-entraining agent (A). B) Mortars
made with EPStr and water retainer additive (R). C) Mortars made with EPStr and superplasticizer additive (F).D) Mortars made with
different EPS types and additives. In all cases 50% EPS dosage was used. The value of X% F is 0.1% for EPSg 0.9% for EPSp and
0.5% for EPStr.

Mater. Construcc., Vol. 62, 308, 547-566, octubre-diciembre 2012. ISSN: 0465-2746. doi: 10.3989/mc.2012.04611 557



V. Ferrandiz-Mas, E. Garcia-Alcocel

EPS quedando reducida alrededor de un 40%. En los
morteros con 50 y 70% de EPS y retenedor la resisten-
cia cae alrededor de un 70% respecto al mortero patron.
Las pérdidas son tan solo de un 15% para los morteros
con EPS al anadir el retenedor respecto al mortero con el
mismo % EPS sin aditivo. En la Figura 2C, se muestra la
variacion en la resistencia para los morteros con fluidifi-
cante (F). Este aditivo, a diferencia del aireante y el re-
tenedor, no produce una disminucion de la resistencia en
morteros sin EPS, provocando un incremento de aproxi-
madamente un 10%. La resistencia de los morteros con
EPS vy fluidificante disminuye alrededor de un 60% res-
pecto al mortero patrén, mientras que respecto al mismo
mortero sin aditivo las disminuciones son de un 5% para
morteros con 50% de EPS y un 10% para morteros con
70% de EPS. Con los tres aditivos se observa que exis-
ten pocas variaciones en la resistencia a compresion de
los morteros tanto en funcién de la cantidad de EPS
como de aditivo con la que estemos trabajando. En to-
dos los casos, el comportamiento del aditivo queda cla-
ramente influenciado por la presencia de EPS en el mor-
tero. La Figura 2D muestra la resistencia a compresion
de morteros con aditivo y 50% de adicién de los distin-
tos tipos de EPS estudiados. Se observa que el Unico adi-
tivo que consigue mantener la resistencia respecto al
mortero con EPS sin aditivo es el fluidificante, excepto
para el EPStr. El aireante siempre produce una disminu-
cion en la resistencia, mientras que el retenedor presen-
ta un comportamiento intermedio entre ambos aditivos.
Con el aireante no se establecen diferencias entre las ti-
pologias de EPS estudiadas, siendo en todos los casos las
pérdidas superiores al 85% respecto al patrdn, y atribui-
bles al exceso de aire ocluido por el aditivo. Con el flui-
dificante se observan pérdidas de resistencia cercanas al
65% para el EPSg y EPStr, mientras que con el EPSp las
pérdidas son de un 75% respecto al mortero patron.
Esta diferencia del 10% se puede atribuir a las mismas
razones comentadas anteriormente para este tipo de
EPS. Con el retenedor se observan caidas de resistencias
intermedias, proximas al 70%, respecto a las observadas
para el aireante y el fluidificante. Por tanto, para un mis-
mo tipo de aditivo, no se detecta una influencia clara del
tipo de EPS, lo que justifica que en este articulo se mues-
tren principalmente los resultados para los morteros fa-
bricados con residuo (EPStr).

La Tabla 7 muestra la densidad aparente en estado en-
durecido, la resistencia a flexion y la absorcion de agua
para morteros fabricados con EPStr y los tres tipos de
aditivos en distintas concentraciones, asi como los valo-
res obtenidos para el mortero patron, todos ellos para
una edad de 120 dias. Respecto a la densidad aparente
de los morteros en estado endurecido, se observa como
la densidad del mortero patrén es mayor que las densi-
dades de los morteros con EPS sin aditivos, sin detectar
grandes diferencias al modificar la dosificacién de EPS.

decreases about 40% by addition of this additive. In
mortars with 50 and 70% of EPS the compressive
strength falls around 70% compared to the control
mortar. For mortars with EPS, the losses are about 15%
by addition of additive. Figure 2C shows the variation in
compressive strength to superplasticizer mortars (F).
This additive, in contrast to the air-entraining agent and
the water retainer, not reduce the compressive strength
of 0% EPS mortars, causing an increase about 10%. The
compressive strength for EPS with superplasticizer
mortars decreases about 60% compared to the control
mortar. However, compressive strength fall are 5% for
mortars with 50% EPS and 10% for mortar with 70% of
EPS, compared to the same mortar without additive.
There are little variations in compressive strength of
mortars made with the three types of additives studied,
both in terms of the amount of EPS as additive. In all
cases, the behaviour of the additive is clearly influenced
by the presence of EPS in the mortar. Figure 2D shows
the compressive strength of mortars with additive and
50% addition of the different types of EPS studied. It can
be seen that, except for the EPStr, the only additive that
is able to maintain the compressive strength in mortar is
the superplasticizer additive, compared to EPS mortars
without additive. The air-entraining agent always
produces a decrease in compressive strength while the
water retainer additive has an intermediate behaviour
between the two additives. With air-entraining agent
there are not differences between types of EPS studied.
In all cases, the losses are higher than 85% compared to
control mortar. This fact is attributable to excess of air
content produces by this additive. The superplasticizer
causes losses in compressive strength, compared to the
control mortar, about 65% for the EPSg and EPStr, while
the losses are about 75% for the EPSp. This 10%
difference can be attributed to the same reasons
discussed above for this type of EPS. With the water
retainer additive fall in compressive strength is close to
70%, and is between the values observed for the other
additives. Therefore, for the same type of additive, a
clear influence of the type of EPS is not detected. For this
reason, in this work only the results for EPStr mortars are
shown.

Table 7 shows the dry bulk density, flexural strength and
water absorption, at 120 days curing time, for mortars
made with EPStr and different amount of the three types
of additives. It can be seen that the dry bulk density for
control mortar is higher than for EPS mortar without
additive. High differences are not observed by modifying
the amount of EPS. In mortars without EPS, only the air-
entraining agent reduces significantly the dry bulk
density compared to control mortar. Changes are not
observed with the modification in the amount of this
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Tabla 7 / Table 7
Densidad aparente en estado endurecido (Dme), resistencia a flexion (Rf) y absorcion de agua para morteros fabricados con distintos porcentajes
de EPStr y distintos porcentajes de aditivo a 120 dias de curado (entre paréntesis desviacién estandar).
Dry bulk density (Dme), flexural strength (Rf) and water absorption of mortars made with different percentages of EPStr and different percentages
of additive after 120 days curing time (standard deviation in parentheses).

% EPStr Dme (g/cm?) Rf (MPa) Absorcién | Absorption (%)
Aditive / A (£0.06). R (0.04). F (+0.04) A (£0.12). R (£0.08). F (£0.06) A (£0.25). R (0.09). F (0.28)
Additive 0 50 60 70 0 50 60 70 0 50 60 70

0% 1.99 1.76 - 1.63 1.87 1.35 - 1.11 6.66 7.59 - 8.20

0.5% Aa 1.66 1.43 136 137 0.74 0.77 0.69 0.60 8.60 8.94 9.30 9.35
0.8% A? 1.64 1.34 138 1.31 0.81 0.63 0.68 0.61 8.83 9.59 9.13 9.50
1% Aa 1.75 1.40 1.35 1.35 1.29 0.62 0.63 0.61 8.19 9.40 9.54 9.57
0.1% R® 1.88 1.66 1.63 1.60 1.38 1.00 1.02 0.91 7.99 8.21 8.10 8.28
0.2% RP 1.80 1.64 1.58 1.58 1.34 0.92 0.92 1.01 8.42 8.54 8.62 8.64
0.3% Rb 1.79 1.57 1.55 1.53 1.35 1.06 0.94 0.90 9.01 9.01 9.16 9.38
0.4% Fe 2.07 1.65 1.63 1.57 2.02 121 1.22 1.12 7.52 7.98 7.99 8.32
0.5% Fe 2.11 1.69 1.66 1.59 2.12 1.25 1.29 1.07 7.12 8.46 7.92 8.83
0.6% Fe 2.16 1.72 1.64 1.60 1.99 1.10 1.03 0.95 6.47 7.65 8.20 8.69

a A: Aditivo aireante / Air entraining agent; b R: Aditivo retenedor de agua / Water retainer additive; ¢ F: Aditivo fluidificante / Superplasticizer additive.

En los morteros sin EPS solo el aditivo aireante reduce
claramente la densidad respecto al patrdn, sin experi-
mentar diferencias al modificar la concentracion del mis-
mo. En presencia de EPS, ni el aditivo retenedor ni el flui-
dificante producen marcadas diferencias en la densidad
respecto a los mismos morteros sin aditivo. Sin embar-
go, con el aireante la densidad del mortero endurecido
se reduce significativamente, como era de esperar, apro-
ximadamente un 30%. En general, para ninguno de los
aditivos se observan diferencias al modificar la dosifica-
cion de EPS ni la concentracion del aditivo. Los valores
obtenidos para la densidad en estado endurecido son co-
herentes con las resistencias a compresion discutidas
con anterioridad, donde los morteros con aditivo airean-
te ofrecian las menores resistencias. Los valores obteni-
dos para esta propiedad y las pautas de comportamien-
to con los otros tipos de EPS son similares.

En cuanto a la resistencia a flexion, fijandonos en los
morteros que no contienen aditivos, se observa como la
presencia del EPS reduce significativamente las resisten-
cias a flexion, tanto mas cuanto mayor es el porcentaje
de EPS que contiene el mortero, de manera que para un
70% de EPS las pérdidas de resistencia respecto al mor-
tero patrén son aproximadamente de un 40%. Al adicio-
nar aditivos al mortero patrdn, se producen pérdidas de
resistencia en el caso del aditivo aireante y retenedor,
que oscilan entre el 20% y 60%. Sin embargo, con el
aditivo fluidificante, se consigue un aumento en la resis-
tencia a flexion de un 10% respecto al mortero patron.
Para morteros con EPS, el uso de estos aditivos no con-
sigue evitar las pérdidas de resistencia a flexotraccion
respecto al mortero patrén. Para el 70% de EPStr, el ai-
reante provoca pérdidas del 45%, y tanto el retenedor
como el fluidificante consiguen mantener practicamente
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additive. In the presence of EPS, neither the water
retainer additive nor the superplasticizer additive
produce large differences in bulk density compared to
the same mortars without additive. However, with the
air-entraining agent bulk density is significantly reduced
about 30%. There are not differences for any of the
additives when the EPS or additive amount is changed.
The results obtained for the dry bulk density are
consistent with the values for compressive strengths
discussed above. The values obtained for this property
and patterns of behaviour with other types of EPS are
similar.

In EPS mortars without additive, flexural strength is
reduced significantly by increasing EPS dosage. The
losses are about 40% for 70% EPS mortars, compared
to control mortar. If additives are added to control
mortar, losses in flexural strength about 20% for air-
entraining agent and about 60% for water retainer can
be observed. However, the superplasticizer additive
increase the flexural strength in 10% compared to
control mortar. In EPS mortars, additives are not able to
avoid the flexural strength losses, compared to control
mortar. For 70% of EPStr, the air entraining agent
causes losses of 45% in this property. Both, the water
retainer additive and the superplasticizer, get to keep the
flexural strength mortar compared to mortar without
additives. This behaviour could be attributed to better
adhesion between the EPS and the cement paste that
provide these additives. In the flexural strength test of
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la resistencia respecto al mortero sin aditivos. Esto se
podria atribuir a la mejor adherencia entre el EPS y la
pasta que confieren estos aditivos. Se ha podido com-
probar experimentalmente en las roturas a flexion de es-
tas probetas que ofrecian resistencia a su separacion
tras detectar la prensa su rotura.

La Ultima propiedad que se muestra en la Tabla 7 es la
absorcion de agua, expresada como porcentaje maximo
de agua que puede absorber la muestra al someterse a
saturacion. Se puede observar un aumento de la absor-
cion en los morteros que contienen EPS, el cual no es ex-
clusivamente atribuible a la microestructura de la pasta.
Esta afirmacion se puede apoyar con las imagenes SEM
de estos morteros, que se muestran en la Figura 3. En
ella se observa que las particulas de poliestireno rotas
presentes en las muestras empleadas para el ensayo
ofrecen una superficie de huecos abiertos que contribu-
yen a aumentar la absorcion. Se espera que el compor-
tamiento frente a la absorcion de estos morteros pues-
tos en obra sea mejor que el observado en este ensayo.

En morteros sin EPS, el empleo de aditivos, aumenta la
absorcion de agua respecto al patron. En morteros con
EPS, el aditivo aireante es el que produce un mayor au-
mento de la absorcion. Para el 70% de EPS, bajas con-
centraciones de retenedor y fluidificante consiguen man-
tener la absorcién respecto a morteros con EPS sin
aditivos. Por otro lado, también se observa como la pre-
sencia de EPS en los morteros con retenedor amortigua
el aumento en esta propiedad.

La Figura 4 muestra la porosidad abierta a 120 dias de
curado, para los morteros fabricados con diferentes tipos

WD15.1mm 20.0kV x50 dmm

the specimens it has been discovered that their offered
resistance to separation after detecting the press their
break.

The last property shown in Table 7 is the absorption of
water, expressed as maximum percentage of water that
can absorb the sample to undergo saturation. It can be
seen an increased in water absorption of mortars with
EPS. This rise is not exclusively attributable to the
microstructure of the cement paste. This statement can
be supported by SEM images of these mortars, shown in
Figure 3. It can be seen that there are broken EPS
particles in the sample. These particles have an open
pore surface that increases the water absorption of the
mortar. It is expected that the behaviour in the water
absorption of these mortar in real conditions will be
better than the one observed in this test.

In mortars without EPS, the use of additives, increases
water absorption compared with control mortar. In
mortars with EPS, the air-entraining agent is who
produces the highest increase in water absorption. For
70% EPS mortars, a low concentration of water retainer
and superplasticizer absorption get to keep water
absorption regarding to EPS mortars without additives.
On the other hand, also observed that the presence of
EPS in mortars with water retainer additive minimize the
increase in this property.

Figure 4 shows the open porosity at 120 days curing
time, for mortars made with different types and dosages

Lmm WO

Figura 3. Imagenes SEM de morteros fabricados con EPS. A) Mortero con particula de EPS sin romper. B) Mortero con particula de EPS
rota por el proceso de preparacion de la muestra, quedando expuesta al agua la estructura interna de la espuma.
Figure 3. Electron microscope images of mortars made with EPS. A) Mortar with EPS particle without break. B) Mortar with EPS
particle broken by the sample preparation process. It can be seen the internal structure of the foam.

560 Mater. Construcc., Vol. 62, 308, 547-566, octubre-diciembre 2012. ISSN: 0465-2746. doi: 10.3989/mc.2012.04611



Caracterizacion fisica y mecanica de morteros de cemento Portland fabricados con adicidn de particulas de poliestireno expandido (EPS)

Physical and mechanical characterization of Portland cement mortars made with expanded polystyrene particles addition (EPS)

16,0
12,0
o
(&)
o
s 8,01
o
4,0 4
0,0
EPSg EPSp
00% a 10,0% 3 30,0%

EPStr EPSpv
Tipo de EPS / EPS type

B 50,0% | 70,0%

Figura 4. Porosidad abierta. a 120 dias de curado, en funcidn del porcentaje y tipo de EPS, junto con
el intervalo de confianza para el 95% de probabilidad.
Figure 4. 120 days open porosity as a function of the percentage and type of EPS in mortar,
with the 95% confidence interval.

y dosificaciones de EPS, asi como los intervalos de con-
fianza para el 95% de probabilidad. Para el EPSg, solo
los morteros fabricados con el 70% muestran porosida-
des inferiores al patrdn. En el caso del EPSp a partir del
50% se obtienen claras reducciones. Para el EPStr no se
encuentran diferencias significativas entre las porosida-
des de los morteros. Todos los morteros fabricados con
EPSpv muestran porosidades significativamente mayores
que las del mortero patrén. Esta mayor porosidad se po-
dria justificar con la escasa trabajabilidad de estos mor-
teros asi como con la morfologia de este residuo, que
como se observa en la Figura 5 presenta forma irregular
y estructura abierta provocada en el proceso de tritura-
do del EPS.

Las Figura 6 muestra la porosidad abierta, a 120 dias de
curado, expresada como la relacion entre la porosidad

of EPS, as well as 95% confidence interval. In mortars
made with EPSg, only the mortars made with 70% show
open porosity lower than control mortar. In the case of
EPSp from 50% clear reductions are obtained. For EPStr,
significant differences were not found between the open
porosity of the mortars. All mortars made with EPSpv
show significantly higher porosity than the control
mortar. This higher porosity could be justified with the
low workability of these mortars as well as the
morphology of this residue. This type of EPS, as shown
in Figure 5 has an irregular and open structure caused in
the grinding process of the EPS.

The Figure 6 shows the open porosity at 120 days
curing time, expressed as the ratio of the porosity of the

Figura 5. Imagenes SEM. A) Morfologia del residuo EPSpv. B) Mortero fabricado con EPSpv.
Figure 5. Electron microscope images. A) Morphology of EPSpv waste. B) Mortar made with EPSpv.
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del mortero con EPS y aditivo (Pi) entre el valor de la po-
rosidad obtenido para el mortero patron, 0% EPS y 0%
aditivo (Po). En la Figura 6A aparece la porosidad para
morteros fabricados con distintos porcentajes de EPStr y
aditivo aireante (A). En ella se puede observar que todos
los morteros fabricados con este aditivo presentan poro-
sidades menores que el mortero patron. Al aumentar el
porcentaje de aditivo aireante, asi como la dosificacion
de EPS, no se observan cambios significativos en la po-
rosidad. En la Figura 6B se muestra la porosidad para
morteros fabricados con retenedor (R) y EPStr. De nue-
vo, no se observan marcadas diferencias al modificar el
porcentaje de retenedor o la dosificacion de EPS. En los
morteros sin EPS el retenedor no modifica la porosidad.
La presencia de EPS en los morteros con retenedor dis-
minuye la porosidad. La Figura 6C muestra la porosidad
para morteros fabricados con distintos porcentajes de
EPStr y aditivo fluidificante (F). De nuevo, en la mayoria

mortar with EPS and additive (Pi) by the value of the
porosity obtained for the control mortar, 0% EPS and
0% additive (Po). Figure 6A shows the open porosity of
mortars made with different percentages of EPStr and
air-entraining agent additive (A). It can be seen that all
mortars made with this additive have open porosity
lower than the control mortar. There are no significant
changes in porosity by increasing the percentage of air-
entraining agent and the EPS dosage. Figure 6B shows
the open porosity of mortars made with water retainer
additive (R) and EPStr. Again, there are no marked
differences by changing the percentage of water retainer
additive or the EPS dosage. The water retainer additive
not changes the open porosity in mortars without EPS.
The EPS in mortars made with water retainer additive
decreases the open porosity. Figure 6C shows the open
porosity of mortars made with different percentages of
EPStr and superplasticizer additive (F). Once again, in
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Figura 6. Porosidad abierta a 120 dias de curado, expresada como relacion Pi/Po (Pi: Porosidad abierta para un mortero dado; Po:
Porosidad abierta para el mortero patrén. (0% EPS. 0% aditivos)). A) Morteros fabricados con EPStr y aditivo aireante (A). B)
morteros fabricados con EPStr y aditivo retenedor (R). C) Morteros fabricados con EPStr y aditivo fluidificante (F). D) Morteros

fabricados con 70% de diferentes tipos de EPS y aditivos, siendo el valor X% F de 0,1% para EPSg, 0,9% para EPSp y 0,5% para EPStr.

Figure 6. 120 days open porosity expressed as a ratio Pi / Po (Pi: Open porosity for a given mortar. Po: Open porosity for control

mortar. (0% EPS. 0% additive)). A) Mortars made with EPStr and air-entraining agent (A). B) Mortars made with EPStr and water

retainer additive (R). C) Mortars made with EPStr and superplasticizer additive (F). D) Mortars made with different EPS types and
additives. In all cases 70% EPS dosage was used. The value of X% F is 0.1% for EPSg 0.9% for EPSp and 0.5% for EPStr.
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de los casos no se observan grandes diferencias al modi-
ficar el porcentaje de fluidificante o la dosificacion de EPS.
Los morteros fabricados sin EPS experimentaron exuda-
cién debida a la presencia del aditivo, lo que provocé va-
lores andmalos de porosidad. En morteros con EPS, la pre-
sencia del fluidificante permite obtener morteros menos
porosos. Se puede concluir que para los morteros fabrica-
dos con EPStr, la presencia de cualquiera de los tres adi-
tivos estudiados permite reducir la porosidad de los mis-
mos, respecto al mortero patrdn, asi como respecto a los
morteros con EPS sin aditivos. Finalmente, la Figura 6D
muestra la influencia del tipo de EPS sobre la porosidad de
morteros fabricados con aditivos y 70% de EPS. En todos
los casos se obtienen porosidades inferiores a las del pa-
tron. Para los morteros con EPSg se obtienen reducciones
de porosidad similares para los tres aditivos. Para los mor-
teros con EPSp los aditivos aireante y el fluidificante ofre-
cen las mayores reducciones de porosidad. EI comporta-
miento de los morteros con retenedor se puede justificar
por la menor consistencia que presentan estos, como se
puede comprobar en la Tabla 5. Finalmente en los morte-
ros fabricados con EPStr, la mayor reduccion de porosidad
se consigue con el aireante. En general, el EPStr es el tipo
de EPS que provoca menor reduccion de la porosidad. Se
puede concluir que el uso de los aditivos estudiados en
morteros con EPS permite reducir su porosidad abierta
respecto al mortero patron y a los morteros sin aditivos,
hecho que resulta beneficioso para la durabilidad de los
mismos. Esta afirmacion se fundamenta en que la presen-
cia de aditivo permite obtener morteros mas homogé-
neos, lo que favorece que el EPS produzca una mayor in-
terrupcion de la red de poros.

Finalmente, se muestran los resultados obtenidos de la
medida del coeficiente de absorcién acustica a incidencia
normal mediante el tubo de impedancia para morteros
sin y con aditivos. En la Figura 7 se ha representado el
coeficiente de absorcion acustica, en funcion de la fre-
cuencia, medida en Hz. En la Figura 7A se muestra dicho
coeficiente para morteros amasados con distintos por-
centajes de EPSpv, y en la Figura 7B se muestra este co-
eficiente para morteros con un 70% de distintos tipos de
EPS. En ellas se puede observar que apenas existe varia-
cion en el coeficiente de absorcion tanto al variar el por-
centaje como el tipo de EPS, siendo el valor de este pa-
rametro en todos los casos cercano a cero. Por tanto de
ellas se puede deducir que dichos morteros son materia-
les muy poco absorbentes. En las Figuras 7C y 7D apa-
rece la variacion del coeficiente de absorcion aclstica en
morteros que contienen aditivos. En la 7C, se ha mante-
nido constante el porcentaje de EPS y la cantidad de adi-
tivo aireante (A), y se ha variado el tipo de EPS, y en la
7D, se ha variado el tipo de aditivo en morteros amasa-
dos con un 70% de EPSg. Ninguno de estos cambios
provoca una variacion significativa en el coeficiente de
absorcion acustica.

most cases there are not large differences by changing
the percentage of the superplasticizer additive or the EPS
dosage. The mortars made without EPS underwent
bleeding due to the presence of the additive, resulting in
anomalous values of open porosity. In mortars with EPS,
the presence of superplasticizer additive allows obtain
mortars with less open porosity. In conclusion, for
mortars made with EPStr, the presence of any of the
three additives studied reduce their open porosity
compared to control mortar and compared to EPS
mortars without additives too. Finally, the figure 6D
shows the influence of EPS type in open porosity of
mortars made with additives and 70% of EPS. In all
cases, lower porosity is obtained compared to control
mortar. For mortars with EPSg the reductions in open
porosity obtained are similar for the three additives. The
air entraining agent and the superplasticizer show the
greatest reductions in open porosity for mortars with
EPSp. The behaviour of mortars made with water
retainer additive can be justified by their lower
consistence, as can be seen in table 5. Finally, in mortars
made with EPStr, the greatest reduction of open porosity
is showed for mortars made with air-entraining agent. In
general, the EPStr is the type of EPS that causes less
reduction in open porosity. It can be concluded that the
use of the three types of additives studied can reduce
the open porosity in mortars with EPS, compared to
control mortar and EPS mortar without additives.
Therefore the use of these additives improves the
durability of EPS mortars. It is due to the presence of
additive allows obtain more homogeneous mortars that
make to the EPS disrupt the pores network.

Finally, the results of the normal incidence sound
absorption coefficient using the impedance or Kundt's
tube for mortars made with and without additives. In
figure 7 is shown the absorption coefficient versus the
frequency, measured in Hz. Figure 7A shows this
coefficient for mortars with different percentages of
EPSpv, and figure 7B shows this coefficient for mortars
with 70% of different types of EPS. In this figures can be
seen that practically not exist variation in the absorption
coefficient by varying both the percentage and type of
EPS. The value of this parameter is near to zero in all
cases. They can see that there is little variation in the
absorption coefficient by, where the value of this
parameter in all cases closes to zero. Therefore it can be
deduced that these mortars are slightly absorbent
materials. Figures 7C and 7D show the variation of sound
absorption coefficient in mortars containing additives. In
figure 7C the EPS percentage as well as the amount of
air-entraining agent has remained constant, and has
changed the type of EPS. Figure 7D type of additive has
changed in mortars made with 70% EPSg. None of these
changes causes a significant variation in the absorption
coefficient.
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Figura 7. Coeficiente de absorcion acUstica a incidencia normal en funcién de la frecuencia medida en Hz. A) Morteros amasados con
EPSpv en distintas dosificaciones. B) Morteros con un 70% de distintos tipos de EPS. C) Morteros fabricados con 70% de diferentes
tipos de EPS y 0,8% de aditivo aireante. D) Morteros fabricados con 70% de EPSg y distintos tipos de aditivos.

Figure 7. Normal incidence sound absorption coefficient versus the frequency measured in Hz. A) Mortars made with different
percentages of EPSpv. B) Mortars made with 70% of different types of EPS. C) Mortars made with 70% of different types of EPS and
0.8% air entraining agent. D) Mortars made with 70% EPSg and different types of additives.

4. CONCLUSIONES

Los resultados obtenidos en este trabajo permiten extra-
er las siguientes conclusiones:

Existe una correlacion negativa entre el aumento en la
dosificacion del EPS y la consistencia. Los morteros mas
trabajables son los fabricados con EPSg, evidenciando la
influencia del tamafio del EPS en esta propiedad. La pre-
sencia de aditivos la mejora, permitiendo obtener morte-
ros con mayor dosificacion de EPS.

El aumento en la dosificacion de EPS provoca un aumen-
to del aire ocluido en el mortero en cantidades variables
en funcion de la geometria de las particulas. Este au-
mento no logra contrarrestar la pérdida de trabajabili-
dad. La presencia de EPS en los morteros reduce el efec-
to de los aditivos en esta propiedad, excepto para el
aditivo fluidificante.

4. CONCLUSIONS

The following conclusions can be drawn from the above
findings:

There is a negative correlation between the increase in
the EPS dosage and consistence. Mortars made with
EPSg are the most workable, showing the influence of
the EPS size in this property. The presence of additives
improves the workability allowing manufacture mortars
with higher EPS dosage.

The increase in the EPS dosage causes a rise in the air
content in the mortar in varying amounts depending on
the geometry of the particles. This increase cannot offset
the loss of workability. The presence of EPS in mortars
reduces the effect of additives on this property, except
for the superplasticizer additive.
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La densidad del mortero fresco se reduce al aumentar el
contenido de EPS en el mortero y conforme disminuye su
tamafio de particula.

La resistencia a compresion disminuye al aumentar el con-
tenido de EPS, siendo siempre significativamente menor
que la resistencia del mortero patrdn, debido tanto a la re-
duccién de la densidad del mortero endurecido como de la
trabajabilidad, que implica la obtencion de morteros me-
nos homogéneos y mas disgregados. Los valores alcanza-
dos no son adecuados para los requerimientos mecanicos
de los morteros convencionales. Sin embargo, cumplen los
requisitos para los morteros de revoco, enlucido y de al-
bafiileria. Existen pocas variaciones en la resistencia a
compresion de los morteros tanto en funcion de la canti-
dad de EPS como de aditivo. Para un mismo tipo de aditi-
vo, no se detecta una influencia clara del tipo de EPS.

La presencia de EPS reduce significativamente la resis-
tencia a flexion. El uso de aditivos no consigue mejorar
esta propiedad.

El elevado valor obtenido en la absorcion de agua de los
morteros con EPS no es exclusivamente atribuible a la
microestructura de la pasta, si no al tipo de muestra uti-
lizada para el ensayo.

La porosidad de los morteros fabricados con EPS sin adi-
tivos ofrece valores similares a los del mortero patron y
se ve claramente influenciada por la morfologia del EPS.
La presencia de cualquiera de los tres aditivos estudiados
permite reducir la porosidad de los morteros fabricados
con EPS, independientemente de la dosificacion y el tipo.

Respecto al comportamiento acustico de estos morteros, se
puede apreciar como apenas existe variacion en el coefi-
ciente de absorcidn a incidencia normal, independiente-
mente del porcentaje y el tipo de EPS. El valor de este co-
eficiente para estos morteros oscila en torno a cero, valores
que no se modifican al emplear aditivos. Estos resultados
confirman que son materiales muy poco absorbentes.

AGRADECIMIENTOS

Las autoras desean agradecer al Ministerio Espaiiol de
Ciencia e Innovacion la financiacion del proyecto
BIA2007-61170, en el marco del cual se ha realizado el
presente trabajo, y la concesion de la beca FPI (BES-
2009-012166) a Verdnica Ferrandiz Mas que le permite
desarrollar su Tesis Doctoral, de la que el presente tra-
bajo forma parte.

También desean agradecer a la empresa Holcim Morte-
ros, S.A., el suministro del cemento y los aditivos nece-
sarios para la realizacion de este estudio.

The bulk density of fresh mortar is reduced by increasing
EPS content in the mortar and by decreasing its particle
size.

The compressive strength decreases with the increase of
the EPS content, being always significantly less than the
control mortar strength due to the dry bulk density and
the workability, which involves obtaining less
homogeneous and disintegrated mortars. The values
obtained are not suitable for the mechanical
requirements of conventional mortars. However this
mortars show mechanical properties suitable for use as
masonry mortars, stucco and plaster. There are few
variations in compressive strength in mortars as in terms
of the EPS amount as additive amount. For mortars
made with the same type of additive there is not a clear
influence of EPS type.

The presence of EPS in mortars reduces significantly the
flexural strength. The use of additives does not get to
improve this property.

The high value obtained in the water absorption of
mortars with EPS, is not exclusively attributable to the
microstructure of the cement paste. This fact is due to
the type of sample used for testing.

The mortars with EPS and without additives porosity
provides values similar to those of the control mortar and
is clearly influenced by the morphology of EPS. The
presence of any of the three additives studied, allows
reducing the porosity of the mortars made with EPS,
regardless of dosage and type.

Regarding the acoustic behaviour of these mortars, it
can see how there is little variation in the normal
incidence sound absorption coefficient, regardless the
EPS percentage and type. The value of this coefficient
for these mortars oscillates around zero, values that are
not modified by using additives. These results confirm
that there are slightly absorbent materials.
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