EUROCEMFLEX i

q

CERTIFICACION DE LA CONFORMIDAD
DE LOS ADHESIVOS PARA BALDOSAS CERAMICAS

C € DECLARACION DE CONFORMIDAD

MARCA DEL PRODUCTO: EUROCEM FLEX
NORMA: UNE EN 12004 C2 TE S1
NOMBRE DEL FABRICANTE: EUROCEM MORTEROS S.L.

DIRECCION Y LUGAR DE FABRICACION: Ctra. CM 4010 - Km. 19.100
SESENA NUEVO (TOLEDO)

DESCRIPCION DEL PRODUCTO: ADHESIVO PARA BALDOSAS CERAMI-
CAS TIPO C2 USO INTERIOR Y EXTE-
RIOR

ANO DE ESTAMPADO DEL MARCADO CE: 11
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EVALUACION DE LA CONFORMIDAD

El fabricante (o su representante) debe demostrar la conformidad de su producto con los
requisitos de esta norma Europea y con los valores declarados procedentes de los ensa-
yos tipo inicial y del control de la produccién en fabrica. Norma 12004 apartado 5.4.

ENSAYOS TIPO INICIAL:

Después del desarrollo de un nuevo tipo de producto y antes del comienzo de fabricacion
industrial y su comercializacion, se deben efectuar los ensayos tipo inicial apropiados para
confirmar que las propiedades previstas antes del desarrollo estan conformes con los re-
quisitos de la norma EN 12004 y con las valores que se van a declarar para el producto.

Los ensayos tipo inicial se deben efectuar, del mismo modo, con los productos que existan
cuando se produzca un cambio de materias primas o de los procesos de fabricacion de tal
modo que introduzcan, desde el punto de vista del fabricante, un cambio de la designacion
o de utilizacion del producto. En estos casos, se deben realizar los ensayos tipo inicial
relativos a las propiedades modificadas o a confirmar que se deben realizar los ensayos
relacionados con las nuevas propiedades introducidas por un cambio de utilizacion.

Los ensayos que se deben realizar son los ensayos de referencia descritos en la norma
Europea EN 12004, de acuerdo con la tabla 1a para adhesivos cementosos (C) para las
propiedades del mortero endurecido.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO:

El producto EUROCEM FLEX es un mortero industrial preparado en fabrica, compuesto
por una mezcla de aridos, conglomerantes hidraulicos y aditivos. El producto se comercia-
liza en polvo, preparado para mezclar solo con agua.

Los soportes donde puede ser aplicado EUROCEM FLEX son los siguientes:
Enfoscados de mortero

USO DEL PRODUCTO:

El uso apropiado de EUROCEM FLEX es el de adhesivo cementoso para baldosas cera-
micas con un grado de absorcion superior a < 3 % uso interior exterior.
CARACTERISTICAS TECNICAS DEL PRODUCTO

Caracteristicas declaradas por EUROCEM MORTEROS S.L. para el producto EUROCEM
FLEX después del ensayo inicial.
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Estado del mortero

Producto en polvo

Producto en pasta

Producto endurecido

Caracteristicas

Aspecto fisico

Densidad

Granulometria

% retenido tamiz 1.25 mm.
% que pasa tamiz 0.8 mm.

Densidad
Consistencia

Retencién de agua

Tiempo abierto (adherencia)

Densidad

Método de ensayo

Método propio

Cahier 2669-4

UNE EN 1015-1

UNE EN 1015-6
UNE EN 1015-3
Método propio
UNE EN 196-3
UNE EN 1015-1
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Resultados

Mortero seco blanco o
gris

1.300 + 100 Kg/ m®
1% 1 15%

31% / 39%
1.700 + 100 Kg / m®

150 £ 5 mm.
295 %
20 minutos

1.500 + 100 Kg/m?

Adherencia inicial

Adherencia después de

inmersion en agua

Adherencia después de
envejecimiento con calor

Adherencia después de
ciclos de hielo-deshielo

Reaccion frente al fuego

CARACTERISTICAS DECLARADAS DE PUESTA EN OBRA Y

APLICACION

CONCEPTOS DE APLICACION
Proporcion de agua de mezcla
Tipo de amasado

Tiempo de amasado

Tiempo de reposo

Aplicacion

Espesor de aplicacion

Endurecimiento del producto

UNE EN 1348:1997 =1 N/mm?

UNE EN 1348:1997 =1 N/mm?

UNE EN 1348:1997 =1 N/mm?

UNE EN 1348:1997 =1 N/mm?
EUROCLASE A 1

Tabla 2
CARACTERISTICAS

25 % + 2 sobre producto en polvo

Manual

2 a 5 minutos hasta su total homogeneizacion
3 a 5 minutos

Manual

4 a6 mm.

28 dias

CONTROL DEL PROCESO DE PRODUCCION:

El sistema del control de la produccién en fabrica consta de un conjunto de procedimientos
destinados al control interno de la produccion para asegurar que los productos comerciali-
zados estan conformes con la norma 998-1 y con los valores declarados.

El sistema de control de fabricacion consta de los siguientes procedimientos.
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Procedimiento de Inspeccién y ensayo, en el cual se controlan desde todas las materias
primas recibidas, hasta los productos terminados tanto en su funcionamiento mecanico
en pasta como endurecido, asegurando que los resultados de los mismos, estén siempre
dentro de los criterios de aceptacion establecidos.

Periodicidad de los ensayos de materias primas, realizados para la fabricacion del produc-
to EUROCEM FLEX.

Tabla 3

Materias primas Ensayos Método de ensayo Periodicidad

Aridos Granulometria UNE EN 1015-1 Cada pedido recibido
Color Método interno Cada pedido recibido
Humedad Método interno Cada pedido recibido
Cemento Color Método interno Cada pedido recibido
Tiempo de fraguado UNE EN 196-3 Cada pedido recibido
Aditivos Certificados de ensayos realizados por proveedores Cada pedido recibido

Periodicidad de los ensayos de producto en polvo, en pasta y endurecido EUROCEM
FLEX.

Tabla 4
Estado del mortero Ensayos Método de ensayo Periodicidad
Granulometria UNE EN 1015-1 MENSUAL
Mortero en polvo
Densidad Cahier 2669-4 MENSUAL
Trabajabilidad Método interno MENSUAL
Retencién de agua Método interno MENSUAL
Mortero en pasta Densidad UNE EN 1015-6 MENSUAL
Consistencia UNE EN 1015-3 MENSUAL
Tiempo abierto UNE EN 196-3 MENSUAL
Densidad UNE EN 1015-1 MENSUAL
Adherencia inicial UNE EN 1348:1997  SEMESTRAL
Adherencia después de UNE EN 1348:1997 SEMESTRAL
Mortero endurecido Inmersion en agua
Adherencia después de UNE EN 1348:1997 SEMESTRAL
envejecimiento con calor
Adherencia después de UNE EN 1348:1997 SEMESTRAL

ciclos de hielo-deshielo

Procedimiento de control de los procesos de produccién, los cuales se establecen
siguiendo las instrucciones escritas de la norma de calidad y generando los registros co-
rrespondientes en cada proceso de la produccion.
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DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

El proceso productivo, se divide en las siguientes fases:

FASE I: MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS:

Las materias primas recibidas en esta fase, se pueden clasificar en dos tipos de productos
diferentes:

Productos Mayoritarios:
— Aridos de distinta granulometria
— Cemento blanco o gris

Productos Minoritarios:
— Aditivos

FASE II: RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS:
— Recepcion de Materias Primas.
— Almacenamiento de Materias Primas.

Productos Mayoritarios:

Los productos mayoritarios se reciben en cisternas que mediante descarga neumatica, los
distintos productos pasan a silos independientes los cuales sirven de almacén.

Productos Minoritarios:

Los productos minoritarios se reciben en sacos, de papel con lamina aislante de polietileno
que se almacenan en la zona destinada y marcada para cada producto en almacén.

FASE Ill: PROCESO PRODUCTIVO:

Productos Mayoritarios:

Desde los silos de granel en los que se encuentran almacenados independientemente los
productos mayoritarios, se dosifican a basculas donde las distintas materias primas se
pesan automaticamente segun férmula prescrita.

Productos Minoritarios:

— Aditivos: Se adicionan a través de premezcla para asegurar su dosificacion exacta de
todos sus componentes.

La mezcladora es automatica y mediante un automata adapta los parametros de mezcla-
do, necesarios para cada producto.

Una vez que el producto esta mezclado, es ensacado por ensacadoras pesadoras.

Los sacos son de papel con lamina interna de polietileno para evitar que las posibles hu-
medades pasen al interior perjudicando al producto.

Los sacos disponen de la siguiente informacion:
* Nombre del producto
* Nombre anagrama y direccion del fabricante
» Referencia del producto, n° de lote y fecha de fabricacion
» Contenido en Kg.
* Instrucciones basicas de aplicacion
* Informacion sobre riesgos y seguridad
* Informacion sobre el marcado CE
+ Sello del marcado CE
EUROCEM FLEX se envasa en sacos de 25 Kg.
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REGISTROS:

— Plan de produccion

— Control de produccion

— Control de entradas en almacén

DOCUMENTOS DE REFERENCIA:
UNE EN 12004 Especificaciones de los adhesivos para baldosas ceramicas.
CAHIER 2669-4 A 1.1 Densidad aparente en polvo

UNE EN 1015-2 Métodos de ensayo de los morteros para albafileria. Parte 2:1999
Toma de muestra total de morteros y preparacion de los morteros para ensayo.

UNE EN 1015-1 Métodos de ensayo de los morteros de albaiileria. Parte 1:1999
Determinacion de la distribucién granulométrica por tamizado.

UNE EN 1015-3 Métodos de ensayos de los morteros para albaiileria. Parte 3:2000
Determinacioén de la consistencia del mortero fresco por mesa de sacudidas.

UNE EN 1015-6 Métodos de ensayo de los morteros para albadileria. Parte 6:1999
Determinacion de la densidad aparente del mortero fresco.

UNE EN 196-3 Métodos de ensayo de cementos. Parte 3:1996
Determinacién del tiempo de fraguado y de la estabilidad de volumen.

UNE EN 1015-10 Métodos de ensayo de los morteros para albafiileria. Parte 10:2000
Determinacioén de la densidad aparente en seco del mortero endurecido.

UNE EN 1348:1997 Métodos de ensayo de los adhesivos para baldosas ceramicas.
Determinacion de la resistencia a la tracciéon de los adhesivos cementosos.

UNE EN 1346 Determinacion del tiempo abierto.

UNE EN 1347 Determinacioén de la capacidad humectante.

PUESTA EN OBRA:

CONDICIONES AMBIENTALES

+ La temperatura de aplicacién, estara comprendida entre 5° C y 35° C medidos sobre el
soporte.

* En tiempo caluroso o con viento seco, es necesario humedecer el soporte antes de la
aplicacion y esperar que este absorba el agua.

SOPORTES
PREPARACION DEL SOPORTE:

Resistencia

El soporte debe de tener unas resistencias mecanicas similares o superiores que las del
revestimiento, minimo 7,5 N / mm?.
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Limpieza
La superficie debe estar limpia de polvo, sales, aceites, desencofrantes, hidréfugos, pintu-
ras, y otros revestimientos plasticos, vegetales como (musgos, hongos) etc.
Para su limpieza se utilizaran medios como:
— Granete manual o mecanico
— Chorro de agua a muy alta presion
— Decapado quimico
— Cepillo de puas duras o de acero

Planeidad

La planimetria del soporte no tendra unas diferencias mayores a 5 mm. medidos con una
regla de dos metros.

Es recomendable:

— Relleno de oquedades, juntas, etc., picado de las rebabas y salientes que superen un
tercio del espesor del revestimiento.

TIPOS DE SOPORTE

Los soportes mas habituales son:
— Revoco de mortero de cemento

APLICACION
AMASADO

EUROCEM FLEX desde fabrica sale con la dosificaciéon precisa, por lo que no se puede
afadir ningun otro componente (cemento, arena, aditivos etc.) que varie su formulacion,
solo cabe afiadir agua potable en las condiciones recomendadas por el fabricante.
Amasar EUROCEM con un 24% aprox. de agua limpia, manualmente o con batidor eléc-
trico, la velocidad de amasado debe ser lenta, menor de 400 rpm. hasta conseguir una
masa estable, homogénea y sin grumos, dejar reposar la pasta unos 10 minutos y volver
a mezclar nuevamente antes de su aplicacion.

TIEMPO DE REPOSO

Es necesario dejar que la pasta repose entre 3 y 5 minutos antes de la aplicacién para que
en este tiempo actuen los aditivos que contiene el mortero.

TIEMPO DE UTILIZACION DE LA PASTA

El tiempo en que la pasta conserva sus propiedades depende de las condiciones ambien-
tales, y el producto que se trate, normalmente es de 1 a 3 horas, no debe de afadirse mas
agua para hacer el producto trabajable cuando haya empezado a endurecer.

JUNTAS ESTRUCTURALES

Cuando el soporte tenga juntas estructurales deberan dejarse, entre las baldosas, juntas
coincidentes con estas, que llegaran hasta el soporte y se rellenaran con materiales elas-
ticos.

EXTENDIDO DE LA PASTA

La pasta se extendera sobre el soporte, peinando con llana dentada, para regularizar el
espesor. Extender el adhesivo en pafos de entre 1 y 2 m? segun el tiempo abierto del pro-
ducto y la temperatura ambiente.
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COLOCACION DE LAS BALDOSAS

— Comprobar la pegajosidad de la pasta levantando una baldosa y observando que ésta
no ha hecho pelicula y esta impregnada en su totalidad por el adhesivo.

— Colocar las baldosas y presionar hasta conseguir el aplastamiento de los surcos, la su-
perficie de la baldosa en contacto con la pasta debera de ser mayor del 80% de misma.

— Para baldosas de superficies superiores a 35x35 se utilizara el sistema de doble encola-
do.

— En los limites de las superficies horizontales se dejaran juntas perimetrales, que llegaran
hasta el soporte, seran continuas y de una anchura superior a 5 mm, éstas podran que-
dar ocultas por el rodapié.

— Las grandes superficies se dividiran con juntas intermedias, cada 60 m? en interiores y
30 m? en exteriores, también se realizaran en los cambios de plano.

REJUNTEO

El rejuntado se realizara transcurridas 24 horas de la colocacién de las piezas ceramicas.

Las piezas ceramicas no se colocaran a tope entre baldosas, se dejaran juntas de separa-
cién que no deberan ser inferiores a: 1,5 mm. en interiores y 5 mm. en exteriores.

Para facilitar la correcta ejecucion de las juntas se utilizaran crucetas y perfileria prefabri-
cada.

LIMITACIONES DE EMPLEO

No afiadir agua sobre el producto una vez amasado.
No colocar las baldosas cuando se haya formado pelicula superficial.
No afiadir ningun producto que modifique la formulacién original.
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EUROCEM MORTEROS S.L.
CTRA CM 4010 Km. 19.100
SESENA NUEVO (TOLEDO)

11

UNE EN 12004 C2 TE S1

EUROCEM FLEX
ADHESIVO PARA BALDOSAS CERAMICAS

DENSIDAD DEL PRODUCTO ENDURECIDO 1.500 £ 100 kg / m?®
TIEMPO ABIERTO (ADHERENCIA) 20 minutos
ADHERENCIA INICIAL = 1 N/mm?
ADHERENCIA DESPUES DE INMERSION EN AGUA =z 1 N/mm?

ADHERENCIA DESPUES DE ENVEJECIMIENTO CON

2
CALOR 21 N/mm

ADHERENCIA DESPUES DE CICLOS DE HIELO-DESHIELO =1 N/mm?

REACCION FRENTE AL FUEGO EUROCLASE A1




