TecHo ) NOTA TECNICA

CONSTRUCTION PRODUCTS

DESENCOFRANTES

: NORMAS DE APLICACION
El molde estara seco y limpio de hormigdn, polvo, éxido,
etc.

. . 1 ' Independientemente del sistema de aplicacién, se depo-

- sitara una capa fina y homogénea de desencofrante en
los moldes, evitando los excesos de capa y los descuel-
gues en las partes verticales del molde; sobre todo en la
conjuncién de zonas verticales con horizontales, hendi-
duras etc.

Hormigdn con nido de abeja Los excesos de capa se eliminardn antes del vertido del

hormigdn con una esponja o trapo humedecido con el

propio desencofrante. En el caso de las emulsiones, se eliminardan mediante el mismo sistema una vez eva-
porada el agua.

Es preferible utilizar pulverizacién manual o aerografica (pistola con o sin aire). Las boquillas serdn de tipo
conico y la presion entre 2 atmy 5 atm.

El hormigdn se vertera en el molde transcurrido un tiempo minimo tras la aplicacion del desencofrante (in-
mediatamente en el caso de aceites puros, de 10 - 20 min en aceites diluidos con disolvente y de 20 - 30 min
en el caso de emulsiones, cuando haya evaporado el agua y la capa aplicada sea transparente).

DEFECTOS PRODUCIDOS EN EL HORMIGON POR EL DESENCOFRANTE Y POSIBLES CAUSAS

Micro poros en la superficie del hormigon

Nido de abeja, (1 - 2 mm de didmetro). Debidos principalmente a un desencofrante inadecuado o mal apli-
cado (exceso de capa, hormigén vertido antes de tiempo, etc.) Los poros de mayor tamafio se deben a la
composicion del hormigon (falta de finos) o a problemas

de vibracion.

Manchas en la superficie del hormigén

De color marrdn amarillento debidas a exceso de desen-
cofrante, mas oscuras en las partes bajas de los moldes
verticales donde se acumula producto.

Manchas oscuras que aparecen en ocasiones en piezas
hechas con emulsiones y que tienden a desaparecer a
medida que se seca la pieza. Manchas de éxido que pue-
den aparecer por la falta de poder anticorrosivo del des-
encofrante, presentes en el molde y disueltas por el pro- Molde con hormigén agarrado
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ducto, también aparecen en los moldes pulidos que no
han sido protegidos.

Superficies de hormigdn pulverulentas (incluso retarda-
das)

Desencofrado demasiado rapido o exceso de producto,
sobre todo con desencofrantes emulsionables o en emul-
sién. Hormigdn vertido antes de tiempo.

Falta de adherencia de tratamientos posteriores (pintu-
ra, revocos, etc.)

Superficie excesivamente fina (producto inadecuado). Ex-
ceso de producto. Productos con ceras.

il

Molde con polvo

Moldes manchados de polvo y/o agarres
Exceso de producto, sobre todo en desencofrantes tipo
emulsién o emulsionables.

Moldes manchados de dxido

Falta de poder anticorrosivo del desencofrante. Desenco-
frantes tipo emulsién o emulsionables, aplicados sobre
moldes con principio de oxidacion.

Hormigdn con manchas de oxido
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Gran Canaria: ¢/ Las Mimosas, Fase 1, Nave 35A-35B. Poligono Industrial de Arinaga. 35118 Agliimes - Gran Canaria. TIf.: 928 189 355/56. central @tecnicashm.com
Tenerife: ¢/ Benjamin Franklin, Nave 9. Poligono Industrial El Chorrillo. 38109 Santa Cruz de Tenerife - Tenerife. Tlf.: 922 537 672. tenerife@tecnicashm.com
Barcelona: Avenida Arrahona, 58. Poligono Industrial Can Salvatella. 08210 Barbera del Vallés. TIf.: 930 002 900. barcelona@tecnicashm.com

Malaga: Pasaje Villarosa, nave 32 - 34. Poligono Industrial Villarosa. 29004 Malaga. TIf.: 951 708 095. malaga@tecnicashm.com
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