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1 INTRODUCCION

Este método de ejecucion describe los requisitos y recomendaciones generales para aplicar el sellador de juntas
Sikaflex®-406 KC. Seguir esta guia ayudara a asegurar un buen comportamiento del sellador.

Dado que las condiciones varian segun el proyecto, estas declaraciones no pretenden ser un programa completo y
exhaustivo de aseguramiento de la calidad. Se requiere un trabajo de campo (ver seccion 5) para asegurar un buen
desempeiio del sellador. Siga siempre las instrucciones de la Hoja de Datos de Producto mas reciente.

2 DESCRIPCION DEL SISTEMA

La culminacion rapida y reapertura de las zonas al trafico es un requisito fundamental en los proyectos de
infraestructura, especialmente durante las obras de rehabilitacion y /o reparacion. El cierre al tréfico durante
periodos prolongados de tiempo siempre es un problema, haciéndose atin mas dificil con el aumento del trafico,
ya sea en un cruce de carreteras o en una rotonda, en una plataforma de aeropuerto o en una linea de tranvia
suburbana. El pleno acceso al transito con demandas de servicio normales debe devolverse lo antes posible,
idealmente en unas pocas horas, para que los vehiculos puedan volver a transitar sin demoras.

Sikaflex®-406 KC es un sellador de juntas eldastico, autonivelante y monocomponente, con alta resistencia mecanica
y quimica. El curado rapido y homogéneo de todo el sellador se logra mediante la adicion de Sikaflex®-406 KC
Booster.

3 DIMENSIONADO DE JUNTAS Y CONSUMO

Para asegurar que el Sikaflex®-406 KC funcione correctamente, la junta debe ser dimensionada de acuerdo con las
siguientes directrices.
El ancho de la junta debe ser dimensionado para adecuar los movimientos esperados (por ejemplo,

expansién/compresion térmica) de los elementos de hormigdn adyacentes y la capacidad de movimiento del
Sikaflex®-406 KC (+35% segun EN 14188-2).

Para mas informacién, por favor contacte al Departamento Técnico de Sika. Ademas, el sellador debe ser colocado
siempre debajo del nivel servicio de pavimento (junta recesiva) ya que no esta disefiado para soportar el trafico
rodado.

PRECAUCION:
El consumo final depende del uso y del tipo de los bloques de relleno, debe ser calculado en base al dibujo
final.
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El ancho de la junta no excedera de 70 mm y no mds de 50 mm de profundidad. El espesor minimo del
Sikaflex® 406 KC es de 15 mm. Para evitar fugas de sellador durante la aplicacién, el fondo y los surcos de la
junta deben ser herméticos. El nivel superior del sellador de juntas debe mantenerse al menos 3 mm mas
bajo que la parte superior de las superficies adyacentes.

Para juntas mas anchas por favor contacte con el Departamento Técnico de Sika.

Consulte la imagen y tabla que se presentan a continuacién para dimensiones estandar y consumos:

A-—- B- C- Coonsumo | Consumo
' ancho | profundidad | rebajado | [dm?3] por | [kg] por 1
i de de sellador | debajode | 1 mlineal | m lineal
! i) [mm] la dejunta | dejunta
i [mm] superficie
| [mm]
! 15 50 3 0,75 1,05
i 20 50 3 1,0 1,40
: 25 50 3 1,25 1,75

3.1 PROCEDIMIENTO DE SELLADO DE JUNTAS

Los siguientes pasos resumen el procedimiento de aplicacion para el Sikaflex® -406 KC:

Paso Accion

1 Preparacion La superficie de la junta debe ser preparade de
acuerdo con los requerimientos superficiales.

2 Fondo de junta Usar arena de cuarzo o fondo de junta como
relleno de la capa inferior

3 Imprimacion La imprimacion es aplicada a la superficie limpia y
preparada
5 Mezclado Sikaflex-406 KC Booster debe ser colocado en su

totalidad en el envase del Sikaflex-406KC y tienen
que ser mezclados completamente

6 Sellado El sellador es aplicado dentro de la junta
7 Enmascarado (espolvoreo) con arena de Arena de cuarzo de 0,4 - 0,8 mm de
cuarzo granulometria se aplica sobre el Sikaflex 406 KC

fresco, aproximadamente 1-3 kg por metro lineal
de junta de rail.
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4 PREPARACION DEL SOPORTE Y JUNTA

4.1 PREPARACION DEL SOPORTE

El soporte debe estar limpio, seco y homogéneo, libre de aceites, grasas, polvo y particulas sueltas o friables. El
Sikaflex®-406 KC se adhiere sin imprimacién y/o activadores. Sin embargo, para una adhesion éptima, aplicaciones
criticas y de alto rendimiento, como las juntas de conexidn de railes, juntas sometidas a grandes esfuerzos,
exposicién a condiciones climaticas extremas o inmersion en agua, deberdn seguirse los siguientes procedimientos
de imprimacion y/o pretratamiento: Sikaflex-406 KC esta disefiado para juntas de hormigdn o hormigén en el que
se ha eliminado la lechada de cemento y los residuos de escarificadora. Lograr una superficie sana, limpia y seca,
libre de polvo, particulas sueltas y escarcha es crucial para lograr un buen rendimiento de la unidn y el sellado. La
fuerza de adhesion depende directamente del estado del soporte, por lo que es especialmente importante que se
elimine cualquier capa mas débil o lechada de cemento para que el sellador pueda adherirse directamente al
hormigdn sano. Los materiales débiles, sueltos o extranos entre el sellador y el soporte causaran un punto de fallo.
El lado de la junta debe comprobarse frotando un dedo o un pafio limpio sobre la cara de la superficie y este debe
salir limpio y libre de polvo o contaminantes. Es importante que esta condicién se logre en toda la superficie donde
el sellador se adherira, teniendo en cuenta el bisel de la junta.

Los diferentes casos pueden requerir procesos ligeramente diferentes para la preparacién del soporte. Se pueden
adoptar las siguientes medidas, segun sea necesario:

Soportes No porosos:

El aluminio, aluminio anodizado, acero inoxidable, acero galvanizado, los metales recubiertos de polvo o los
azulejos esmaltados tienen que ser limpiados y pretratados con Sika® Aktivator-205, y limpiados con papel de
celulosa. Antes de sellar, permita un tiempo de evaporacion de > 15 minutos (< 6 horas). Otros metales como el
cobre, el latén y el titanio-zinc también deben ser limpiados y pretratados con Sika® Aktivator-205, y limpiados con
papel de celulosa. Después del tiempo de evaporacidn necesario, utilizar un pincel o brocha pequeiia para aplicar
Sika® Primer-3 N y dejar un tiempo de evaporacion adicional de > 30 minutos < 8 horas) antes de sellar las juntas.

Acero:

Libre de suciedad, grasa y aceite. El acero debe ser preparado con limpieza a chorro a Sa 2 % o St 3 de acuerdo con
la ISO 12944, parte 4. Usar Sika® Primer-115 (tiempo de evaporacién de > 30 minutos < 8 horas) o para una éptima
proteccion contra la corrosidn usar Sikdur-32 o SikaCor® -299 (tiempo de curado de min. 24 horas).

Soportes porosos:

Hormigén: " fresco" (2-3 dias de edad), mate-himedo (seco en la superficie), seco, hormigén celulary
revestimientos a base de cemento, morteros y ladrillos se imprimira con Sika® Primer-115, aplicado con una
brocha. La superficie debe ser firme, de grano fino, libre de particulas sueltas, "leche cementosa" y friables, polvo y
otras contaminaciones. Antes de sellar, permita un tiempo de evaporacion de > 30 minutos < 8 horas).

1. Preparacion del soporte para aplicacidon en hormigon fresco
1.1. Lechada de cemento, particulas sueltas y friables deben ser retiradas hasta 5-6 dias después del
desencofrado, el inicio de la aplicacidn estd limitado por la posibilidad de pisar sobre el
hormigdn sin dejar huella.
2. Preparacion del soporte sobre hormigén humedo — seco (superficie seca)
2.1. Lechada de cemento, particulas sueltas deben ser retiradas por medio de esmerilado o limpieza
a alta presion.
3. Agua en estado liquido (gotas) deben ser retiradas por medio de aire comprimido
4. La preparacion del soporte sobre hormigdn seco, aireado, morteros y ladrillos
4.1. Lechada de cemento y particulas sueltas deben ser retiradas por medio de
4.1.1. Esmerilado o cepillo de alambres,
= Tipicamente ejecutado con un esmeril angular
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= Solo se recomienda en juntas que no han sido cortadas con sierra

= Pararetirar la lechada de cemento o cualquier otro material externo
4.1.2. Chorro de arena (Sandblasting)

= Recomendado para eliminar cualquier lechada residual o material extrafio

= Dirigido a ambos lados de la junta a corta distancia

Tipicamente las juntas en las carreteras de hormigdn se cortan con sierra. Aqui es importante limpiar a presion las
juntas después del corte con sierra para deshacerse de los residuos y el material suelto. En este punto, la junta
debe ser inspeccionada para decidir los pasos necesarios. Se recomienda realizar limpiar con chorro de arena
(sandblasting) las juntas para eliminar la lechada de la superficie de hormigdn, seguido de soplar aire a alta presién
para eliminar la arena y el material extrafio. En algunos casos, la etapa de chorro de arena (sandblasting) puede
saltarse, sélo si se cumplen las condiciones de superficie requeridas después del corte con sierra y el lavado a alta
presion.

La superficie de la junta debe comprobarse con un pafio limpio, que debe salir limpio y libre de polvo o
contaminantes. Es importante que esta condicidn se logre en toda la superficie donde el sellador se adherira,
teniendo en cuenta el bisél de la junta.

Asfalto extendido en caliente seguin la norma EN 13108-1: La unidn se hace cortando el asfalto con una sierra de
diamante para conseguir una superficie adecuada. El 50% de la superficie como minimo debe ser gravilla. Limpiar
el drea de la junta cortada mediante lavado a presién o chorro de arena y eliminar todos los residuos del corte y las
particulas sueltas mediante aspirado. Deje secar el soporte adecuadamente, no utilice calentadores de gas o
eléctricos por encima de los 40°C de temperatura del aire para asegurar que no se derrita el asfalto. Usar Sika®
Primer-115 (tiempo de evaporacidon > 30 minutos < 8 horas).

Asfalto de masilla asfaltica vertido en caliente segin la norma EN 13108-6: La junta suele estar formada por un
relleno temporal, que se retira cuando el asfalto se ha solidificado y no se corta. Para conseguir un minimo del 50%
de la superficie de arido limpio, la junta debe ser chorreada con arena. La superficie del agregado debe estar libre
de ligante. Eliminar todos los residuos y particulas sueltas mediante aspirado. Usar Sika® Primer-115 (tiempo de
evaporacién > 30 minutos < 8 horas).

Nota: Si hay fugas en el asfalto después de retirar los rellenos temporales, entonces flameelos con una llama no
aceitosa antes de la limpieza con chorro de arena.

Caucho:

Hay muchos tipos de caucho y a menudo la superficie de este tiene restos de agentes desmoldantes o de
extrusién. La limpieza y la imprimacidn especial son obligatorias y hay que hacer pruebas de adhesién y
compatibilidad. Por favor, contacte con el Departamento Técnico de Sika para obtener asesoramiento.

4.2 REEMPLAZANDO SELLADORES EXISTENTES

Cuando se sustituyen los selladores existentes, el mejor desempefio se obtiene cuando el sellador existente se
retira completamente de forma mecanica y se expone el soporte, de hormigdn o asfalto sano y limpio para que el
nuevo sellador se adhiera. El método para retirar el sellador existente dependera de su estado. Los mejores
resultados se consiguen cortando la junta con una sierra de nuevo con una cuchilla ligeramente mas ancha. A
veces el sellador existente puede ser retirado completamente a mano o utilizando un dispositivo de rasgado de
metal en forma de garra para exponer el sustrato de hormigén. Esto puede ser impulsado por una maquina. En
ambos casos, es importante seguir el procedimiento de la seccidn 2.1 después de retirar el sellador.

4.3  APLICACION DE IMPRIMACION

La aplicacién de la imprimacion es un paso crucial para el desempefio del Sikaflex®-406 KC.

Diferentes soportes de aplicacidn requieren diferentes imprimaciones:
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La imprimacidn se aplica después de que se inserte el fondo de junta en soporte. Aunque Sikaflex®-406 KC con
Sikaflex®-406 KC Booster se adhiere bastante bien sin imprimacion y/o activadores, especialmente para la
aplicacién exterior, el pretratamiento de la junta es obligatorio. El agua de lluvia, de derrame, de lavado pasa a
través del hormigdn poroso a la interfaz del sellador. La imprimacidn liquida puede penetrar en el hormigény
"proteger, reforzar" la interfaz.

La imprimacion se aplica a mano con un pincel/ brocha pequefia limpia. Para la aplicacion de la imprimacién siga
los siguientes puntos:

=  Aplicar laimprimacidn segun el consumo de |la Hoja de Datos de Producto. Se trata basicamente de
aplicar la imprimaciéon lo mas delgada posible, mientras que se sigue cubriendo completamente la
superficie de unién de la junta.

=  Aplicar demasiada imprimaciéon puede causar fallos en la misma.

=  Se debe permitir que la imprimacién evapore los disolventes por lo menos el tiempo minimo reflejado
en la Hoja de Datos de Producto, pero no mas del maximo antes de la aplicacion del sellador. Cualquier
superficie imprimada pero no sellada dentro del tiempo maximo de evaporacidn debe ser limpiada y
reimprimida antes de la aplicacion del sellador.

= Laimprimacion reacciona con la humedad del aire. Los recipientes abiertos deben cerrarse entre el uso y
el tiempo de exposicion al aire limitado durante la aplicacion. Ademas, se debe limitar el tiempo de
exposicién al aire de la imprimacidn que se estd aplicando.

Diferentes soportes pueden requerir diferentes procesos de preparacion:

Antes de aplicar la imprimacidn, aseglrese que las superficies de la junta estan limpias (consulte seccién 2.1). La
imprimacién puede ser aplicada a mano usando un pincel/brocha limpia.

4.4 MEZCLADO Y APLICACION DEL SELLADOR

44.1 MEZCLADO
= Antes de aifiadir el Sikaflex-406 KC Booster el Sikaflex-406 KC tiene que ser premezclado durante
aprox. 2 min. El mezclado produce una perdida de viscosidad del sellador.
=  Afadir el Sikaflex®-406 KC Booster al Sikaflex®-406 KC y mezclar continuamente durante 2 a 3
minutos hasta conseguir una mezcla de color uniforme. Para mezclar se debe utilizar un
dispositivo de agitacion en forma de U con ~600 rpm. Evite el arrastre de aire mezclando en la
mitad inferior del cubo.

Fotografia 1: dispositivo de mezclado con forma de U

4.4.2  APLICACION MANUAL DEL SELLADOR
Después de mezclar, el sellador puede aplicarse en la junta manualmente utilizando una lata abierta con un pico
para verter el sellador en la junta.
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Fotografia 3: espolvoreo de arena de cuarzo sobre el Sikaflex-406 KC

El Sikaflex 406 KC recién aplicado, puede ser espolvoreado con arena de cuarzo después de ~ 1 hora a +239C. .

4.5 NOTAS

= ELtiempo de vida de la mezcla es aproximadamente ~20 min (+23 °C /50 % h.r.). El tiempo de vida de la
mezcla decrece a medida que aumenta la temperatura.
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4.6 CURADO

La temperatura tiene una fuerte influencia en la velocidad de la reaccién. En la tabla siguiente se resumen los
resultados. El grado de curado (%) se refiere a la dureza final del sellador que esta alrededor de 28 Shore A.

Tiempos de curado a diferentes temperaturas:

Temperatura Estado de curado en % de la dureza final
25% 50% 80%
5°C 14 h 24 h 48 h
23°C 5h 8h 24h
35°C 3h 6h 24 h

Tabla 1: 100% se refiere a la dureza Shore A de 28, estado de curado total. Al 80% de la dureza final se considera
que el sellador esta lo suficientemente curado para soportar cargas mecanicas.

4.7 ESPOLVOREO
Tiempo libre de tack: sin espolvoreo de arido: ~3.5 horas, con espolvoreo de arido: ~ 1 hora ( +23°C).

Trafico de neumaticos de automoéviles: después de aproximadamente 3 horas (+23°C), basado en juntas con bisel,
espolvoreo de arido superficial y para juntas con un ancho hasta 70 mm.

La junta puede abrirse al trafico si se alcanza el 30 % de la dureza Shore A final. Si es necesario abrirlo al trafico
antes de 2 a 4 horas, pero:

e Lajunta debe tener bisel y estar por debajo del nivel de la superficie, para evitar el contacto con la rueda.
Las juntas mas pequeiias tienen obviamente menos riesgo que las grandes.
e Espolvoreo de drido de cuarzo de granulometria, 0,5 - 0,7 mm después de 1 h, +23 °C.

Nota: no se recomienda espolvorear con arido las juntas que son limpiadas con frecuencia, por ejemplo, en
hangares de aeropuertos, o pistas dado que incrementa la rugosidad de la superficie.

4.8 LIMPIEZA

Limpie el equipo y las herramientas de aplicacidon inmediatamente después de su uso. La metiletilcetona (MEK)
consigue los mejores resultados como disolvente de limpieza para Sikaflex®-406 KC. Alternativamente, Sika® Colma
Cleaner o Sika® Remover-208 pueden ser usados para la limpieza de material no curado. Una vez curado, el
material solo puede ser eliminado mecanicamente.

PRECAUCION:

= Consulte siempre la hoja de datos de seguridad del limpiador/solvente recomendado para el manejo
adecuado y los procedimientos de proteccidn personal.

= Los disolventes pueden degradar las piezas de plastico de los equipos, por lo tanto, limite el tiempo de
exposicion y potencialmente enjuague las piezas de plastico con agua después de limpiarlas con el
disolvente.
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5 PRUEBAS EN OBRA

Medicidon de la dureza
Control de la dureza Shore A del Sikaflex 406 KC curado.

Ensayo de adherencia en campo

La prueba de adhesiéon en el campo es un procedimiento de seleccidn cualitativa que puede ayudar a identificar las
técnicas de instalacién deficientes utilizadas en la aplicacién de sellantes. Esto incluird una limpieza deficiente, el
uso incorrecto de la imprimaciéon que podria incluir la seleccidon de una imprimacion inadecuada o la omisién del
uso de una imprimacidn cuando se requiera, una aplicacion deficiente de la imprimacion o un disefio inadecuado
de la junta. Para evaluar la adhesion del sellador en el lugar de trabajo, se puede utilizar una simple prueba de tiro
manual en el lugar de trabajo.

La prueba de adhesiéon en el campo debe ser documentada. Se sugiere que se realicen 5 pruebas para los primeros
500 metros y una prueba cada 500 metros a partir de entonces.

El procedimiento de la prueba de adhesion del campo de tiro de la mano es el siguiente (ver imagen abajo):

Haga un corte con un cuchillo de un lado a otro de la junta (perpendicular a esta).

Haga dos cortes (paralelos a la junta) del corte horizontal de aproximadamente 75 mm de largo, a
ambos lados de la junta, asegurdandose de no dafiar las superficies del sustrato.

Coloque una marca de 25 mm en la lenglieta del sellador.

Sostenga firmemente un trozo de sellador de 50 mm justo mas alla de la marca de 25 mm y tire en un
angulo de 90°.

Compruebe laadhesién del sellador a ambos sustratos por separado, incluso si son del mismo material.
Esto se logra extendiendo el corte paralelo a lo largo de un lado de la junta, comprobando la adhesion
en el lado opuesto, y repitiéndolo para la otra superficie.

Un fallo de cohesién del 100% indica que se ha superado la prueba y que la adhesion es suficiente. Si
se observa cualquier signo de falla en la adhesidn, entonces se debe contactar al Departamento
Técnico de Sika y realizar un examen mds detallado. Para consejos especificos, por favor contacte al
Departamento Técnico de Sika.

Mientras se ejecuta la prueba de adhesién en campo, inspeccione la calidad de la seccidn de la junta
retirada. Verifique si el sellador llena completamente la junta, si no hay vacios o burbujas de aire y si
las dimensiones de la junta de sellado estdn en linea con las especificadas en los dibujos.

Registre los resultados de la prueba en un libro de registro del proyecto para que los resultados se
puedan incluir en los registros del proyecto.

Fotografia 4. Prueba de adhesién en campo
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6 NOTAS LEGALES

Las informaciones contenidas en este documento y en cualquier otro asesoramiento dado, estdn dadas de buena fe, basadas en el
conocimiento actual y la experiencia de Sika de los productos cuando son correctamente almacenados, manejados y aplicados, en situaciones
normales y de acuerdo a las recomendaciones de Sika. La informacion se aplica Unicamente a la (s) aplicacidn (es) y al (los) producto (s) a los
que se hace expresamente referencia y esta basada en ensayos/pruebas de laboratorio que no sustituyen a los ensayos/pruebas practicos/as.
En caso de cambios en los pardmetros de la aplicacién, como por ejemplo cambios en los soportes, etc., o en caso de una aplicacion diferente,
consulte el Servicio Técnico de Sika previamente a la utilizacién de los productos Sika. La informacién aqui contenida no exonera al usuario de
ensayar los productos para la aplicacién y la finalidad deseadas. Los pedidos son aceptados en conformidad con los términos de nuestras
vigentes Condiciones Generales de Venta y Suministro. Los usuarios deben conocer y utilizar la versién ultima y actualizada de la Hoja de Datos
del Producto concernido, copias de la cual se mandard a quién las solicite.
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