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- HOJAS DE CÁLCULO DE PERFILES DE REFUERZO. 
 
- ACERO CARBONO LAMINADO EN FRIO PARA PERFILES DE REFUERZO.                   
 
- MORTERO PARA ANCLAJE DE APOYOS. 
 
- BARRAS DE APOYO.  
 
- MATERIAL DE RELLENO Y RIGIDIZACIÓN DE PERFILES DE REFUERZO. 
 
- TORNILLERIA DE UNIÓN DE PERFILES.   
 
- DOCUMENTACIÓN GRÁFICA 
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Betonpor COINTECS ®                                               Información técnica             1/6 
Sistema de retacado entre perfiles                                  Edición: P02        
metálicos    COINTECS ®  y  elementos                           Fecha: 10/04 
de forjado con resinas expansivas                                           
de dos Componentes de  células cerradas 
 
 
Descripción del sistema Aplicación 
 
El sistema ha sido desarrollado para su aplicación, en el retacado de perfiles metálicos 
con elementos tradicionales de forjados, para transmitir a éste las necesidades de carga 
y actuar  a modo de panel "Sandwich". Con agentes autoextinguibles a la llama. 
Preparado en base a: Poliol, Catalizador, Protector antillamas y propulsor. 
Se le  ha dotado de excelentes características para la protección de los elementos del 
forjado tanto metálicos, como de madera o de hormigón, incluyendo armaduras 
corroídas. 
Dispone de gran adherencia, nula absorción de agua, es inerte  e imputrescible, exento  
de HFC,s y aceptado con referencia al Reglamento  (CE) nº 2037/2000 del Parlamento 
Europeo y del Consejo de Unión Económico de 29 de Junio de 2000, y en vigor a partir 
del 1 de Enero de 2004.  
 
Forma de suministro 
 
El material es normalmente suministrado  en bidones metálicos no retornables de color 
azul y de color rojo para diferenciar ambos Componentes. 
 
La clasificación  para el  transporte de cada uno de los Componentes se encuentra en la 
documentación de envío. 
 
 

Control de recepción 
 
El control comprende las medidas de los tiempos de expansión, así como la 
determinación de la densidad libre del producto expandido. 
 
El test de las características de la reacción se lleva a cabo en el laboratorio, para realizar 
la mezcla de los dos Componentes y en un vaso de aprox. 735 cc. para el vertido de la 
misma. 
 
Se agitan intensamente los Componentes A y  B, juntos en la relación A/B indicada 
durante unos segundos y seguidamente se miden los tiempos de reacción. Una vez 
curada la mezcla se determina la densidad  libre de la misma. 
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Especificaciones de control 
 
Determinadas con los Componentes a 20ºC y a la relación de mezclas indicada. 
 

Relación de Mezcla, A/B       :        100   / 110      partes en peso 
                                                  100   100      partes en volumen 

 
 

Tiempo de crema        (1)       :             33     +        5     segundos
Tiempo de hilo            (2)      :           156     +      19     segundos
Tiempo de tacto          (3)      :           265     +       42     segundo
Dens. libre vaso           (4)      :             33     +       3  gramos/litro

 
 

 
(1) Tiempo en que se produce un aumento brusco de la viscosidad de la mezcla a partir del inicio de la agitación. Se determina por 
apreciación visual y coincide con el comienzo de la expansión. 
 
(2) Tiempo que tarda la mezcla en formar hilo a partir del inicio de la agitación. Se determina por apreciación visual y coincide con 
el momento en que, al ir introduciendo y sacando repetidamente una varilla fina en el interior de la espuma, aparece el primer hilo. 
 
(3) Tiempo que tarda la mezcla en solidificar a partir del inicio de la agitación. Se determina por apreciación visual y coincide con el 
momento en que al  tocar la superficie del producto expandido, éste deja de tener pegajosidad. 
 
(4) Cociente del peso de espuma contenida en el vaso y el volumen de éste. 
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Datos Físicos de los Componentes 
 
Los siguientes datos han sido obtenidos a una temperatura de  20º C y corresponden a 
valores típicos. 
 

Característica                            Componente A                   Componente B                   
Unidad 
Peso específico                                      1,14                                    1,23                           
g/cm³ 
Viscosidad                                             470                                     300                             
mPa.s 

 
 
Almacenamiento             
 
Los Componentes A y B son sensibles a la humedad, debiendo conservarse siempre en 
bidones o depósitos herméticamente cerrados. 
 
La temperatura de almacenamiento debe estar entre +15 y +25ºC. Se deben evitar 
temperaturas inferiores, que pueden provocar cristalizaciones en el Componente B, así 
como temperaturas elevadas, que pueden alterar el Componente A. Asimismo, se debe 
evitar la exposición directa de los bidones al sol. El Componente A presenta 
formación de espuma a partir de los 30ºC, debido a la evaporación del agente 
expandente. 
 
Almacenados adecuadamente, el periodo de validez es de 3 meses para el Componente 
A y de 6  meses para el Componente B. 
 
 
Proceso 
  
El Sistema Betonpor de COINTECS ®, debido a sus largos tiempos de reacción, es 
elaborado normalmente de forma manual, aunque también puede transformarse en 
máquinas de alta o baja presión. 
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En  caso de realizarse el procesado manualmente se deben observar los siguientes 
puntos: 
 
Los dos Componentes deben mezclarse en el recipiente que tendrá la forma adecuada 
para que pueda mezclar toda la masa                             
(cilíndrico o tronco de cono). 
 
 
En el caso de hacerlo con máquina las condiciones de ajuste de los Componentes en 
máquina son las siguientes: 
 
        -Temperatura : 20 + 2ºC 
        -Presión  (en máquinas de alta   presión): 100-150 Bar 
 
Primeramente, se calculará el volumen de dicho cuerpo a rellenar y multiplicando dicho 
valor por la densidad final del material que se quiere obtener, se tendrá el peso 
necesario de material que habrá que inyectar dentro de la pieza, según: 
 
                                               PESO = VOLUMEN x DENSIDAD 
 
Se deberá tener en cuenta los tiempos de inyección . 
 
                                               T.INYECCION  <   T.CREMA 
                                               T.INYECCION= PESO/CAUDAL 
 
La fuerza de expansión del material contra las paredes del cuerpo. 
Además de otros factores, esa presión depende de la relación: 
 
                 DENSIDAD FINAL/DENSIDAD LIBRE=GRADO DE DENSIFICACION 
 
Normalmente el sistema se emplea con un grado de densificación entre 1,3 y 1,8 
(densidad final: 40-50 Kg/m3). En este intervalo, la presión ejercida puede variar entre 
1-1,5 Kp/cm2. 
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Cuando el material no puede desarrollarse debidamente, debido a las paredes del 
cuerpo, o es forzado a seguir una determinada posición, tiene lugar un aumento de la 
densidad. Esto es debido a que el calor de reacción se descarga y se producen fuerzas de 
fricción. 
 
La pérdida de calor de reacción puede evitarse ampliamente calentando previamente a 
40-45ºC los moldes. El espumado puede también efectuarse a temperaturas inferiores, 
pero se tendrá que contar con un aumento de la cantidad de material a inyectar. 
Además, a bajas temperaturas  disminuye la adhesión de la espuma al sustrato. 
El efecto de fricción, producido por las paredes del cuerpo, reviste tanta más 
importancia cuanto mayor es la superficie en comparación con su volumen. 
 
Asimismo, el camino de flujo que ha de recorrer por la expansión al rellenar dicho 
cuerpo, ejerce influencia sobre la densidad final. El punto de inyección se deberá situar 
preferentemente de forma que el camino de flujo a recorrer  por la mezcla  de la 
reacción sea  el más corto posible. 
 
La cantidad exacta de material para rellenar un cuerpo se determina normalmente, 
cuando éste es de forma complicada, mediante algunos ensayos previos. 
 
Características  
 
Los ensayos han sido realizados sobre elementos moldeados. 
La carga de compresión y de flexión se ha realizado en sentido paralelo a la expansión 
de la mezcla. 
 

Características                                                Valor                     Unidad                           Norma 
Densidad                                                          38,9                      Kg/m3                           UNE- EN ISO 845:96 
Resist. compresión                                           0,19                      N/mm2                          UNE-EN 826:96 
deformación                                                     6,80                       %                                  UNE-EN 826:96 
Resist. flexión                                                  0,40                       N/mm2                         DIN 53 423 
flecha                                                                  10                        mm 
Absorción de agua, después de 168 h               < 5                        % vol                           DIN 53428 
Coef. conductividad térmica (24ºC)              0,017                        Kcal/mhºC                   ANACON 
Estabilidad dimensional 
-30ºC                                                             < 0,8                          % vol                            24 h 
+80ºC                                                            < 0,3 
Reacción al fuego                                                                      Autoextinguible a la llama UNE 23 727 
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® = Marca registrada de COINTECS 
  
Los datos indicados en este folleto están basados en 
 nuestros conocimientos y experiencias actuales. 
 
Cuenta bajo su responsabilidad eventuales patentes así  
como leyes y reglamentos vigentes.        
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Ingenios Técnicos Mas, S.A. declara que los materiales empleados en la obra 
referenciada corresponden con los especificados en este informe, y que los adjuntos 
certificados son copia de los originales que obran en nuestro poder, así como algunas de 
las fotografías realizadas durante los trabajos. 
 
  
 
 

Barcelona xxxxxxxxxxxxxxxxx.  
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