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Bste métode, que mide la retraccién total de morteros de
resinas al pasar de la forma plésisica al estado completamente cura -
do, puede ser dtil para predecir la retraccién méxima de dichos mog
teros.

GENERALIDADES

El uso de morteros de resinas; en los que se utiliza fir
furol, aldehfdos fenblicos, etc.; s2 basa en la facilidad con que pg
san de la foxma plidstica al estado rigido, sin experimentar un 'gran
cambic en sus dimensiones., 8e utilizan, principalmente, en construg
ciones, resistentes a la corrosidn, ds la indusiria gquimica; ocuando
los materiales usuales se destruyen ripidamente. Los moriteros de re
ginas se preparan mezclando un rellenc inerte con una rosins 1iqui-
da. La parte resfnica del mortero pasa al estado sélido, quimicamen
to inerte, gracias a los catalizadores Acidos depositados previamen
te sobre ellrelleno.

Puesto que 8¢ ha observado que los morteros de resinas
presentan retraccidn, en las condiciones corrientes; se ha oonside~

rado oonveniente medir dicha retraccién. El método seguido se basa
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en el cambio de peso empecifico y en la pérdida de peso del mortero
al pasar del estado pléstico al estado completamente curado (que =e
alcanza calentando el mortero hasta peso constante, a 18000, en una
astufa de vaclo).

APARATOS EMPLEADOS

g g

Los aparatos empleados son los siguientes:

1.~ Dos picndmetros de 50 ml. Bl medio utilizado para me
dir el peso especifico es el keroseno. Puesto que el pesc especifico
del keroseno cambia de forme apreciable con la temperaturs, es nece
sario utilizar picnémetros con termémetros que ajusten en las jun =
tas esmeriladas. Se elige el keroseno porgue estos morteros; aun en
estado pléstico, son insolubles en &€1l; ademis, se presentan asi me-
nos difiocultades en relacién a las burbujas de aire; que se adhieren

al morterc, gue en el caso de emplear agua.

2,- Bstufa de vaclo; en la que se pueden alcanzar 29 pyl
gadas (73,66 cm) de vacfo, a 180°C.

3.= Molinc Wiley, o un pequeiio melino de martillo.

PROCEDIMIENTO

Se utiliza un procedimiento estadfstico para conseguir
tros muestras representativas, de 50 g, aproximadamente, cads una.

Una de ellas se divide en dos partes, en cada una de las
cuales se determina el peso especifico inicial: Las otras, coloca

b o 8 sk Sy

(*) Al realizar cualquier medida de pese especffico se han de fomar precauciones especiales para eliminar
lag burbujas.
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das en sendas cfpsulas, se conservan durante toda la noche en una eg
tufay a 5000, ocon tiro forzado de aire; en ellas se determina la pér
dida inicial de peso.

Se nmuele la mitad del mortero endurecido en cada cédpsula
Con un imén se separs sl hierro gque haya podido pasar sl polvo en el
proceso de molienda. Se colocs esbe polvo en dos cipsulas, en una eg
tufa, a 180°C y 29 pulgadas de vacfo (73,66 cm), hasta peso constan—
te. Cuando el material ha alcanzado en la estufa de vacio um peso =
constante (2-4 horas para los morteros catalizados dSbilmente, y un
tiempo mucho mayor pars los sistemas poco catalizmados) se determinan
la p8rdida final de peso y el peso especifico final.

La otra mitad del moriero endurecido se introduce, parti
do en trozos, en los dos picndémetros, determinidndose el peso especi-
fico. 8¢ retlira ol material, se elimina el keroseno con ter de petrd
leo, 8o meoca, y se muele. Se vuelve a determinar su peso especifico
mediante los plonfmetros. La diferencia entre o1 peso sspecifico del
mortero en trozos y en polvo se debe a los huecos existentes en di -
chos trozos. Se calcula el ¢ de huecos, basindose en =l peso especi-
fico del mortero fraguado, sl estado de trozos, ¥y se multiplica por
el peso especifico inicial del moxtero pldstico. Se obtiens asf wn -
valor que se suma al peso especifico inicial del mortero plistico pag

ra obtener el peso especifico inicial ajustado.

La retraccién de volumen se oaloula a partir del peso es
pecifico inicial ajustado, del peso especifice final y de la pérdida
total gjustada de peso.

CALCULO IE 1A RETRACCION DE VOLUMEN

Bl porcentaje de la retraccibn de volumen se calcula de
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la forms siguiente:

Volumen inioial (cm3/ g)
eifico inicial ajustado.

3

1000 -dividido por el peso espe

Volumen final (czn3/ g) = 1000 menos la pdrdida total de ~
peso, ajustads, dividido por el peso especifico final.

Retraccibn (om3/g) = volumen inlcial menos volumen final
Porcentaje de retraccién = retraccibén dividida por el vo

lumen inicial.

CALCULO TE LA PERDIDA TOTAL DE PESO AJUSTADA.

-

Puesto que la pérdida de peso iniolal, I, se bama en el
mortero plistico, y la pérdids de peso final, F, se basa en ol morte
ro fraguado, al estado de polvo, 6s necesario realizar una correcciin
en la pérdida final de peso con el fin de basarla en sl morterc plés
tico, antes de determinar la pédrdida total ajustada dé_-peso. Este «
ajuste se realiza multiplicandc ls pérdida final de peso F por 14 ex
presién [1 -~ {I/100)].

8. P, S,
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