NLT-342/88

Fluencia de los materiales bituminosos

1 OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

1.1 Esta norma describe el procedimiento que

debe seguirse para la determinacién de la fluencia -

de los materiales bituminosos que se utilizan como
impermeabilizantes en la construecién y en el sella-
do de juntas y grietas de pavimentos.

1.2 Se define como fluencia el escurrimiento medi-
do en milimetros, que experimenta bajo su propio
peso una probeta inclinada del material, en condi-
ciones determinadas de tiempo y temperatura.

1.3 El ensayo valora la consistencia que debe te-
ner este tipo de materiales para evitar un escurri-
miento excesivo a través de las juntas o grietas, a
las elevadas temperaturas de servicio.

2 APARATOS Y MATERIAL NECESARIOS

2.1 Moldes metélicos. Para la fabricacién de las
probetas, con la forma y dimensiones indicadas en
la Figura 1.
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FIGURA 1. Molde metdlico.

2.2 Placas soporte. Para la fabricacién de las
probetas y soporte de las mismas durante el ensayo,

se utilizan unas placas metdlicas planas y pulidas,
de forma rectangular y unos 80 x 130 mm de lados )
¥ 6 mm de espesor, a las cuales se puedan atornillar
los moldes mediante los correspondientes tornillos,
Figura 2 (Nota 1).

Nota 1. Con objeto de focilitar Ic medida del escurrimiento sufrido por lo
probeta en el ensayo, puede marcarse en la parte inferior de ia ploce

uno serie de lineas separadas un milimetro, o partir del borde mierior de
la probera.

2.3 Soportes metilicos, para la colocacién de las
probetas durante el ensayo, de forma tal que el eje
mayor de la misma forme con la horizontal un 4n-

gulo de 75° y el eje menor quede horizontal, Figu-
ra 2.

2.4 Estufa eléctrica, que permita mantener una
temperatura de 60 x 1 °C durante el ensayo.
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FIGURA 2. Placa, soporte y moldes en posicién de ensayo.
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3 PREPARACION DE LOS MOLDES

3.1 Se recubren los bordes interiores.de los moldes
metalicos con una pelicula de material antiadheren-

te, con objeto de facilitar el posterior desmoldeado
(Nota 2).

Nota 2. Puede wtizarse come marang: gnt adnerante una mezcia forma-

OC po’ Queenno v gexirrade peres iguaies.

3.2 Se montan a continuacién los moldes, atorni-
llandolos a las correspondientes placas metalicas.

3.3 El nimero de moldes. v consecuentemente de
placas, serd de tres por cada ensayo.

4 PROCEDIMIENTO
4.1 Materiales de aplicacién en caliente

4.1.1 Temperatura de vertido. La temperatura
de vertido de cada material, asi.como la correspon-
diente temperatura~de seguridad de calentamiento,
serdn datos que deberdn ser proporcionados por el
fabricante del producto.

4.1.2  Elllenado de los moldes se hace vertiendo en
cada uno de ellos, preparado segtin el Apartado 3 S
colocado horizontalmente, la cantidad necesaria de
material hasta obtener un espesor ligeramente su-
perior al del molde. Una vez lleno, se deja el molde
€n reposo y en esta posicién a temperatura ambien-
te, un minime de media hora.

4.1.3 A continuacién se enrasa v elimina, median-
te una espatula caliente apoyada sobre el molde, el
exceso de material, debiendo quedar la superficie de
la probeta uniforme y completamente nivelada.

4.1.4  Finalmente, se quitan los tornillos de fijacién
del molde y se desmolda la probeta. dejandola sobre
la placa metalica en posicion horizontal v a tempe-
ratura ambiente, un minimo de 24 horas antes de
ensayarla.

4.1.5 En el caso de tener que repetir el ensayo, se
empleard una nueva muestra y moldes limpios.

4.2 Materiales de aplicacién en frio

4.2.1 En este tipo de materiales, el producto final
puede estar formado por uno o mas componentes,
debiendo el fabricante en este caso indicar clara-
mente las proporciones v formas de realizar la mez-
cla para conseguir el material para ensavo

4.2.2 El llenado del molde se hace por vertido,
presién o extrusion, a temperatura ambiente y evi-
tando en cualquier caso que queden ocluidas burbu-
jas de aire. El molde se llena igualmente con un li-
gero exceso, y después de dejarlo en posicién hori-
zontal y en reposo un minimo de 24 horas, se enrasa

v nivela la superficie de la probeta con la del molde
mediante una espatula.

4.2.3 A continuacién se quitan los tornillos de fija-
cion del molde, quedando la probeta lista para el en-
$ayo.

4.2.4  En el caso de tener que repetir el ensayo, se
empleard una nueva muestra y moldes limpios.

4.3 Realizacién del ensayo

4.3.1 Las placas metilicas, con las probetas adhe-
ridas a su superficie, se colocan en el soporte met4-

‘lico tal como se indica en la Figura 2, debiendo que-

dar el lado mayor de la probeta inclinado un angulo
de 75 £ 1° con la horizontal y el lado menor hori-
zontal, y se introducen de esta forma en la estufa,
mantenida a 60 X 1 °C, durante un tiempo de 5 ho-
ras. Transcurrido este tiempo, se sacan las placas
con las probetas de la estufa y se dejan enfriar en
posicién horizontal. ’

4.3.2 Finalmente, se mide la distancia en milime-
tros entre el borde inicial inferior de cada probeta y -
su extremo después del ensayo. (Nota 3).

Nota 3. 5i no se uniizan piacas con divisiones miimétricas grabadas, se
marcore ¢on un-1razo sobre la placa el borde wnicial de la probero.

5 RESULTADOS

5.1 Se define la fluencia como el escurrimiento en

milimetros experimentado por el material” medido
segun 4.3.2.

5.2 El resultado del ensayo sera el valor medio de
las tres determinaciones obtenidas.

6 CORRESPONDENCIA CON 01;RAS NORMAS

UNE 104-281-85 (4-3). «Materiales bituminosos
para el sellado de juntas. Fluencias.

ASTM D 1191-84. «Methods of Testing Concrete
Joint Sealers».




