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Tenga en cuenta que este manual de instalacion contiene sélo informacion
acerca de soluciones estandar.

Para mas informacion, no dude en ponerse en contacto con nosotros en
cualquier momento.

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 inicamente a la/s aplicacion/es
al/los producto/s a los que se hace expresamente referencia. En caso de cambios en los parametros de la aplicacion, como por ejemplo cambios en los soportes, etc., 0 en caso de una aplicacion
diferente, consulte el Servicio Técnico de Sika previamente a la utilizacion de los productos Sika. La informacién aqui contenida no exonera al usuario de ensayar los productos para la aplicacion
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 version Gltima y actualizada de la Hoja de Datos del Producto concernido, copias de la cual se mandard a quién las solicite.
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Informacion general
Introduccion

Sika - Sarnafil®: Marcando el camino de la tecno-  Sarnafil® TG/TS Manual de instalacion de Sarnafil® TG/TS para
logia de impermeabilizacion cubiertas planas de impermeabilizacion

Sika - Sarnafil® International AG posee 40 afos de Las laminas Sarnafil® TG/GS no sélo representan Este manual es una referencia util en el lugar de la
experiencia. En concreto, Sarnafil’ es el lider indiscu-  una nueva generacién de membranas sintéticas sino  obra y constituye la base para la formacion de
tible en el exigente sector de cubiertas planas. que también es una linea de producto completamen-  instaladores de cubiertas con ldminas de FPO.

te nueva de sistemas de impermeabilizacion de cu-
biertas planas de alta calidad.

A
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Informacion general

Procedimiento en la obra
En la obra, los rollos de lamina Sarnafil® TG/TS tie- El procedimiento de instalacion de la cubierta plana se Se debe garantizar la estanqueidad dptima siguiendo

nen que estar protegidos de la intemperie. Si se al- debe planificar con antelacién y adaptar al lugar de sistematicamente los procedimientos indicados en
macenan en lugar seco, se puede reducir al minimo montaje y a las condiciones climéticas. el manual de instalacion y realizando las pruebas
el trabajo que supone la preparacién de las uniones. - Definir las fases diarias de trabajo. adecuadas.
- Asegurar que el agua de lluvia desagua continua- - Soldadura de prueba para comprobar los ajustes
mente. de la herramienta (soldadura manual y automati-
- Asegurarse de que las fases diarias de trabajo no ca).
tienen fugas (comprobacion de la impermeabiliza-  —  Comprobacion de uniones durante y después de
cién de las fases diarias, juntas y perimetros, sol- la soldadura.
daduras de bandas sobre las barras de fijacién...). - Verificacién de la planeidad de la cubierta.

A
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Las lsminas Samafil® TG/TS son resistentes a los
efectos medioambientales y a agentes quimicos.

A

Sarnafil® TG/TS son apropiadas para su instalacion
directamente sobre una cubierta bituminosa existen-
te, siempre que sea estable, limpiada a fondo, p. €.,
colocacion de la cubierta nueva sobre cubierta plana
antigua.

En el caso de que la cubricion anterior se quite, Sar-
nafil® TG/TS se adhiere directamente sobre la barre-
ra de vapor bituminosa.

Samnafil® TG/TS se puede instalar sobre cualquier aisla-
miento térmico y capas de nivelacion empleadas en la
cubierta.

No se precisa una capa de separacion adicional.
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Limpieza / preparacion de union
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Las laminas de Sarnafil® TG/TS se deben prepa-
rar generalmente para la soldadura.
Esta es una regla general para asegurar una calidad
de la unién optima.
Con la limpieza y la preparacion, se establece una di-
ferencia entre la fase en la obra (fase de instalacion)
y la fase de utilizacion. Si es preciso realizar una
limpieza, se debe realizar la consiguiente prepara-
cion de junta.
Fase de instalacion (suciedad ligera)
— Cada zona se prepara con Sarnafil® T Prep
(amarillo). Para suciedad ligera, se debe emplear
el producto de preparacion Sarnafil® T Prep

tanto para la limpieza como la posterior prepa-
racion de junta.

Fase de utilizacion (suciedad fuerte)

Para material muy sucio, se debe emplear Sar-
nafil® T Clean (color rojizo).

Importante: S6lo se deben limpiar las superfi-
cies sucias. La limpieza de ambas caras del so-
lape de la junta con Sarnafil® T Clean afecta a la
calidad de la junta. Por lo tanto, la preparacién de
junta final se debe realizar con Sarnafil® T Prep
(amarillo).

General

Para la preparacion de la union y hasta la sol-
dadura en si, la zona de solape debe estar
limpia y seca.

Durante la limpieza, los trapos se deben cam-
biar con frecuencia, de lo contrario, la suciedad
se ira extendiendo sobre la ldmina 'y no limpién-
dose.

Se debe utilizar un nuevo trapo de limpieza para
la preparacion de la union. Los trapos blancos ab-
sorberdn con eficacia la suciedad y el color no man-
chard la membrana.

Nota: Nuestra gama de productos incluye kits de
preparacion de junta adecuados.

Para la preparacion de la zona de soldadura se
usaré con Sarnafil® T Prep.
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Informacion general
Limpieza / preparacion de junta

La zona de union de Sarnafil® TG/TS debe tratarse por ambas caras inmediatamente antes de la soldadura.
Para la preparacion de union y hasta la soldadura en si, la zona debe estar limpia y seca.
Procedimiento de limpieza de Sarnafil® TG 66/TS 77

Estado, Sarnafil® Pasos a seguir en la zona de solape (ambas Al reparar membranas, la nueva lamina Sarnafil®
TG/TS caras) TG/TS se debe colocar debajo de la cubierta exitente

o Sarnafil® TG/TS * Preparar las zonas de junta con un trapo limpio Nota:
limpio impregnado con Sarnafil® T Prep '
Dejar que el Samafil® T Prep se seque

Recomendamos que se haga uso de guantes protec-
tores cuando se utilicen liquidos de limpieza y el pro-
ducto de preparacion de solape.

Aviso: Evite cualquier contacto entre el Sarnafil® T Cleaner
y las placas de aislamiento de poliestireno.

Quitar la suciedad suelta

Si es necesario, limpiar con agua

Limpiar con Sarnafil® T Prep

Preparar la junta con un trapo limpio impregnado
con Sarnafil® T Prep

o Sarnafil® TG/TS
sucio (polvo
suelto, suciedad,
residuos de betun

asfaltico) o Dejar que el Samafil® T Prep se seque
¢ Quitar la suciedad suelta
* Muy sucio e Limpiar con limpiador multiuso de base acuosa y,

Samafil® TG/TS si fuera necesario, utilice un cepillo o una esponja
(trabajo de Limpiar con Sarnafil® T Clean (solo las zonas su-
reparacion, cias)

extensiones de la Dejar que el Samafil® T Clean se seque
membrana exis- Preparar la junta con un pafo limpio impregnado
tente, etc.) con Sarnafil® T Prep

Dejar que el Samafil® T Prep se seque
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Para soldar las membranas sintéticas Sarnafil® G/TS,
estan disponibles las siguientes herramientas:

1 Pistola manual de soldadura

2 Boquilla de soldadura de 20 mm de ancho

3 Boquilla de soldadura de 40 mm de ancho

4 Rodillo de presion Sarnafil® T (azul)

Para soldaduras rectas se utiliza la boquilla de 40 La boquilla de 20 mm de ancho se utiliza para las
mm de ancho. soldaduras situadas en esquinas y salientes (cons-
truccion detallada).
Para una soldadura ¢ptima, debe asegurarse de que
el extremo de la boquilla esté situado dentro del
solape de la soldadura.
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Informacion general
Soldadura manual

Soldador manual | Boquilla de Boquilla
Leister: 20 mm de 40 mm
Triac 1A ajuste 5 ajuste 6
(hasta 09/93)

Triac 1A ajuste 4,5 ajuste 5
(desde 09/93)

Triac S ajuste 4,5 ajuste 5
Triac PID 280°C 280 °C

El extremo de la boquilla debe tener un ancho unifor-  Las ranuras de entrada de aire deben estar abiertas Ajustes para Sarnafil® TG 66, TS 77 y TG 76

me y estar abierto completamente. y sin polvo. La mejor manera de quitar de la boquilla
La boquilla debe estar colocada de manera que for- cualquier rastro de polvo o de suciedad acumulada Se debe ajustar la temperatura para el ancho de la
me un cierre estanco con el cuello de la pistola ma- es mediante un cepillo o aire comprimido. bogquilla seleccionada y el tipo de soldador concreto.

nual de soldadura.

Se deben evitar a toda costa ajustes superiores
(produciran una soldadura de mala calidad).

A
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Procedimiento de soldadura

Al soldar Sarnafil® TG/TS la zona de solape debe es-
tar limpia y seca (preparacién de junta como se indi-
ca en la pagina 27).

Las laminas deben estar solapadas al menos 80
mm.

La soldadura manual se realiza en tres fases:

1. Ajustar el solapamiento

2. Soldar previamente:
Soldar el solape en su zona posterior de manera
que quede una abertura de 35 mm (empleando
una boquilla de 40 mm) para la soldadura final.

3. Soldadura final:

En esta fase se debe utilizar el rodillo, presionan-
do sobre la lémina Samafil® TG/TS a una distancia
de 30 mm. paralelo al extremo de la boquilla de
soldadura. Presionar con el rodillo Sarnafil® T
(azul) por toda la junta.
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' Sarnafil i =X | 4

Informacion general
Soldadura automatica con Sarnamatic 641/661

. Sarnamatic 641/641mc/ Sarnamatic 661 e Sarnafil®
Sarnamatic 641/641me con boquilla prep.* mit Dise Prep ?’Z:‘?;f:t Perimat
con boquilla
380 V/400 V | 220 V/230 V | 380 V/400 V | 220 V/230 V 380 V/400 V|220 V/230 V + pregfu
Velocidad 30 30 30 30 Velocidad Ajustes basicos de 1.8 1.8

acuerdo con las
Temperatura 400 °C 400 °C 380 °C 380 °C Temperatura L 450 °C 380 °C
especwflcacmnes

Niveles de aire 1 3 1 3 Niveles de aire en los menus - -

A partir del dibujo del grafico de soldadura obtenido, deberdn comprobarse los valores de ajuste basicos y en caso necesario adaptarse (para la soldadura de prueba y el control
del posterior soldado, véanse paginas de la 11 ala 15).

*.a boquilla para la preparacion de la soldadura (prep.) solo puede utilizarse junto con la Samamatic 641 con indicacién de temperatura.

A



Sarnafil’
Informacion general
Soldadura automatica con Sarnamatic 661

12/56

El Saramatic 661, con su avanzada tecnologfa, ha
sido desarrollado para soldar con aire caliente ldminas
impermeables de plastico Sarnafil® y Sarnafil® T so-
lapadas. El soldador Sarnamatic 661 ofrece un mé-
ximo de seguridad mediante su control electronico,
su pantalla digital de temperatura, el control del cau-
dal de aire, asf como la velocidad de soldadura. En las
instrucciones de funcionamiento se dan detalles
completos de cémo manejar la maquina.

Para la soldadura automética, las lsminas de Sarnafil®
T deben estar solapadas al menos 8 cm.

Peso adicional

Para soldar Sarnafil® TG 66y TS 77 se debe aplicar
peso adicional.

Antes de comenzar a soldar y durante el soldado,
limpiar la boquilla con un cepillo de alambre.

Pantalla y control de temperatura Boquilla Prep
380 °C

La temperatura de soldadura se mantiene constante.

Las caidas de voltaje y las influencias atmosféricas se de-
tectan al instante de manera que sus efectos negativos se
puedan corregir.

Boquilla PREP para preparacion de soldadura inte-
grada (Sarnafil® T)

Con la boquilla PREP la preparacion de la soldadura y
posterior soldado se efecttia en un sélo proceso de tra-
bajo de forma segura y rentable.
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Informacion general
Soldaduras de prueba

La soldadura segura de Sarnafil® T se garantiza

mediante:

- soldador manual/soldadores automaticos con
mantenimiento adecuado

- la comprobacién antes de su uso del correcto
funcionamiento de las pistolas de soldadura /
soldadores automéaticos

- soldadura de prueba con comprobacion de des-
garro previa al procedimiento de soldadura real

- comprobacién de junta durante la soldadura

- comprobacién de junta después de la soldadura

Soldaduras de pruebal

Antes de soldar la cubierta en si, se debe realizar ~ Ensayo de la soldadura en sentido longitudinal La soldadura totalmente fria se comprueba tirando
una soldadura de prueba con la consiguiente com- de la lamina superior por el principio o el final de la
probacién de desgarro. Esta soldadura de prueba junta (tirar en el sentido de la junta). De esta forma,
sirve para comprobar los ajustes principales del se puede saber si se ha conseguido una adhesion de
soldador automéatico de manera que se puedan (Soldadura automatica y manual) soldadura continua en todo el ancho de la junta.
adaptar a las condiciones de la obra si fuera nece-

sario.

A
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Informacion general
Soldaduras de prueba

L

Un rasgado irregular indica que la limpieza o la pre-
paracién de la unién es insuficiente o que el soldador
automatico esta ajustado incorrectamente.

A

General:

La decoloracion blanquecina en el solape de la solda-
dura (visible si se retira la lamina superior del extre-
mo de la soldadura) indica que la temperatura de sol-
dadura es demasiado elevada o que la velocidad es
muy lenta.

Un reborde permanente y grande de la soldadura in-
dica que la junta de soldadura se ha realizado
incorrectamente.

La insercion de una tira de metal a modo de guia
ayudaré a conseguir una buena transicion entre la
soldadura automatica y manual.
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Informacion general
Control de la calidad de la junta durante la soldadura

Se debe comprobar la temperatura y la velocidad re-  Formacion de un reborde de la soldadura duran- Formacion del reborde de la soldadura durante la

gularmente tanto antes como durante la soldadura. te la soldadura automatica soldadura manual
Se debe evaluar el tamafio del reborde de la solda-
dura. Con la soldadura automatica, se puede ver el rebor- Durante la soldadura manual, la junta de la soldadura

de de la soldadura por debajo de durante el proceso sobresale més y permanece claramente visible tras
de soldadura. Tras el periodo de enfriamiento, queda el enfriamiento.

un reborde de la soldadura pequefio o

inexistente.

(Un reborde permanente y grande de la soldadura in-

dica que la junta de soldadura se ha realizado

incorrectamente).

A
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Comprobacion visual de la union

Tras la soldadura, se debe comprobar la calidad del
trabajo de todas las juntas. Se debe prestar especial
atencion a las uniones en T, las entregas y los bor-
des.

Comprobacion mecanica de la soldadura

Todas las uniones deben ser comprobadas mecani-
camente una vez que se hayan enfriado totalmente.
Para ello, se debe utilizar un destornillador (aprox. de
5 mm de ancho, con bordes redondeados), y, aun-
que hay que ejercer una ligera presion sobre la junta,
no se debe danar el revestimiento bajo ningdn con-
cepto.

La comprobacién mecénica no es una prueba de fu-
gas pero ayuda a localizar las zonas de la junta que
no estan soldadas completamente.

Comprobacion de estanqueidad

Esta comprobacion ofrece la mayor seguridad de
que la cubierta plana funciona adecuadamente y per-
mite una aprobacion cualificada de la misma.



Sarnafil’
Informacion general
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Junta
transversal

’ Junta i
transversal

Hay que evitar las juntas de cruce (4 laminas). Con
una disposicién adecuada de las ldminas de Sika -
Samafil®, todas las juntas se pueden reducir a juntas
de soldadura rectas y juntas transversales (3 lami-
nas).

A

Todas las uniones transversales de cualquier grosor
de membrana se tienen que biselar para la soldadura
manual y automética.
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Las léminas Sarnafil® TG/TS se adhieren a materiales
de soporte tales como el hormigén armado, los paneles
de madera, las ldminas de metal, etc., mediante el uso
del adhesivo Sarnacol T 660.

Remover bien el Sarnacol T 660 antes de su uso. La
tapa del envase se debe volver a colocar al parar el
trabajo o durante las pausas. El adhesivo se puede
diluir con Disolvente T 660.

A

El material de soporte debe ser resistente a los di-
solventes, estar limpio, seco y sin grasa.

Las laminas de metal deben desengrasarse con Di-
solvente T 660 antes de aplicar el adhesivo.

El adhesivo Sarnacol T 660 se aplica uniformemente
con un cepillo o un rodillo. Los materiales absorben-
tes precisan de dos capas de adhesivo.

Hay que dejar que el adhesivo se seque totalmente
antes de aplicar la segunda capa o colocar la ldmina
Samnafil® TG encima. Se debe cumplir el tiempo de
evaporacién sobre el material de soporte de 2 horas
como minimo y 10 horas como maximo.
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El adhesivo Sarnacol T 660 también se aplica en la Se debe cumplir el tiempo de evaporacion sobre la
parte inferior de la lamina de Sarnafil® TG para que [émina de 30 minutos. Es posible que, con

se pegue. temperaturas ambiente superiores, el tiempo de
No se debe aplicar adhesivo en la zona de soldadura evaporacion sea més corto (comprobacion con los
de la membrana. El adhesivo sobrante se quita con dedos).

Disolvente 660y la superficie limpia se trata a conti-
nuacién con Sarnafil® T Prep.

A

A continuacion, la lémina Sarnafil® TG/TS se coloca en

su sitio y se presiona firmemente con un rodillo.

Normalmente, se consigue una mejor adherencia ca-

lentando la lémina Samafil® TG/TS.

Aviso:

¢ Nunca dirija la llama sobre el adhesivo.

o Evite vitrificar la superficie, en particular la de la
zona de soldadura.
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TN o
Para asegurar que la adhesion en las zonas de los

extremos es correcta, hay que calentar la lamina Sar-
nafil® TG.

B

El adhesivo que se aplique sobre el material de so-
porte 10 horas antes de instalar la ldmina precisa de
una capa de adhesivo adicional.

Importante:

Evite que el adhesivo entre en con-
tacto con la superficie de la lamina
(cara color beige). Se debe retirar
cualquier residuo del mismo con Di-
solvente 660.
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Sarnafil® TG 76 Felt con Sarnacol 21428

Este adhesivo de poliuretano de un solo componente
esta disefiado para pegar el Sarnafil® G con fieltro en
la parte posterior a aislamientos y materiales estan-
dar. El pegado de la lémina Sarnafil® TG 76 Felt me-
diante el adhesivo Sarnacol 2142S es especialmente
apropiado para colocar nuevamente la cubierta sobre
impermeabilizaciones anteriores de betln asféltico.
(No es apropiado para colocar nuevamente cubiertas
sobre techos sintéticos, de goma o ECB).

A

Preparacion del material de soporte (colocacion
sobre lamina existente):

- Limpiar con una escoba.
- Quitar cualquier rastro de aceite y grasa.

- Cortar cualquier burbuja de la impermeabilizacion

anterior y reparar.

- Se debe garantizar la seguridad del montaje del
techo existente en lo referente al levantamiento
por la accion del viento. Se deben quitar las sec-
ciones o componentes cuya fijacion sea insufi-

ciente (p. e]., gravillas, pizarras, etc.) para obtener

una superficie uniforme.

El endurecimiento del adhesivo Sarnacol 21425
precisa de humedad. Por lo tanto, el material de
soporte se puede humedecer ligeramente (sin
formar charcos). Sila humedad relativa es inferior
al 35%, humedecer el adhesivo después de apli-
carlo.
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Pegado de la lamina Sarnafil® TG 76 Felt:

Utilice el adhesivo Sarnacol 21428 sélo con tem-
peraturas superiores a +5 °C.

Utilicelo s6lo en pendientes inferiores a 10 °.
Coloque y alinee la lsmina Sarnafil® TG 76 Felt
con el borde sin fieltro en salientes.

Desde un extremo, pliegue la lamina Samafil® TG
76 Felt hasta aproximadamente la mitad.

Con un rodillo (longitud del pilote aprox. 15 mm)
aplique Sarnacol 2142S uniformemente sobre la
superficie expuesta de la lamina Samafil® plega-
da.

Las superficies muy absorbentes, p. €j., fibra mi-
neral, precisan de dos capas de adhesivo. La pri-

mera capa de aprox. 300 g/m? debe estar com-
pletamente seca antes de aplicar la segunda.
Desenrolle la lamina Samafil® TG plegada inme-
diatamente sobre el adhesivo himedo.

Presione la lamina Sarnafil® TG 76 Felt con un ro-
dillo lastrado (50 kg).

Pliegue la otra mitad de la membrana de Samafil® G.

Dependiendo de las condiciones del lugar (geo-
metria del techo), coloque a continuacion la si-
quiente lamina de Sarnafil® al final de la membra-
na unida para formar una junta o cologue los ro-
llos siguientes al lado con las juntas solapadas.

Soldadura del Sarnafil® TG 76 Felt:

- Lalamina Samafil® TG pegada slo se puede sol-
dar una vez que la union adhesiva es lo suficien-
temente fuerte.

- Las juntas deben cubrirse con un liston tapajun-
tas de Sarnafil® TG soldado en cada cara.

Se debe proporcionar proteccion contra el desgarro
en todos los salientes y entrantes del techo segin
se va avanzando en el trabajo.
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La lamina Sarnafil® TG debe desenrollarse en plano
sin formar ondas o pliegues y debe colocarse de
modo que el solape sea de 80 mm.

Las laminas solapadas deben soldarse inmediata-
mente (en el mismo dia) y la membrana de Sarnafil®
G/TG colocada al aire debe lastrarse tan pronto
como sea posible.

A

En los techos planos con una capa de proteccion de

al menos 50 mm de grosor de grava redonda:

- colocar capa de proteccion de Sika Geotex
PP300

- esparcir uniformemente grava redonda lavada, de
20/40 mm de didmetro

Techos planos con pasarela peatonal:

- Se debe colocar una capa de proteccién encima
del revestimiento de Sarafil® TG (p. ej., recubri-
miento de proteccion Sika Geotex PP300).

- La superficie de desgaste (losas compuestas, lo-
sas de hormigén o similares) se debe colocar en-
cima de la capa de drenaje (gravilla, capa elevada
o similar).
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Informacion general del sistema
Sarnafil® TS, fijacion mecanica (fijacion lineal / transversal)

Desenrollar la lamina Sarnafil® TS, solapar en 80 mm,  Los extremos del perimetro deben asegurarse conla  Deje una distancia de 10 mm entre los extremos de

soldar inmediatamente v fijarla a la infraestructura placa de distribucion de cargal. Por seguridad, ase- la barra.
mediante Sarnabars. qure una pieza de Samafil® debajo de labarray de la  No la fije por el orificio més proximo al borde.
placa.

Enrolle la pieza sobre el extremo de la barra y la pla-
cay suéldela.
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Informacion general del sistema
Sarnafil® TS, fijacion mecanica (fijacion lineal / transversal)

Deje una distancia de 10 mm entre los extremos de  Tras la instalacion, la barra de Sarnabar se debe En los salientes y en todos los entrantes (p. €j., cla-
la barra. Limar la rebarbas de los extremos cortados.  impermeabilizar inmediatamente con una banda raboyas), la lamina Sarnafil® TS se debe asegurar
Cubrir los extremos de la barra con una banda de Sarnafil® TS. con una barra Sarnabar. El cordén de soldadura de
Sarnafil® y soldar. Pegar la banda Sarnafil® lo méas préximo posible a Sarnafil® de 4 mm de diametro protege la cubierta
la barra @Sarnabar y soldar a la membrana de techo contra el desgarro producido por la accion del viento.
Sarnafil” TS.

A




Sarnafil’
Informacion general del sistema
Sarnafil® TS, fijacion mecanica (fijacion Sarnafast / por puntos)

26/56

Nota de introduccion:
Las siguientes directrices de trabajo son aplicables
solo al sistema de fijacion de solape Sarnafast.

La lamina Sarnafil® TS debe instalarse siempre for-

mando ngulos rectos con respecto a la direccion de
la cubierta.

A

La lamina Samafil® TS se fija mediante sujeciones y
arandelas dentadas Sarnafast a lo largo de la linea
marcada, a 30 mm del borde de la membrana. La dis-
tancia entre las sujeciones se calcula segun los datos
concretos del proyecto.

Los paneles de aislamiento se deben fijar mediante su-
jeciones y arandelas de aislamiento Sarnafast.

Desenrollar la siguiente lamina Sarnafil® TS y sola-
parla a lo largo de la linea marcada (a 120 mm del
borde de la lamina inferior).
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Informacion general del sistema
Sarnafil® TS, fijacion mecanica (fijacion Sarnafast / por puntos)

Las sujeciones y arandelas dentadas Sarnafast se Fijacion anclada correctamente: La arandela dentada Se puede colocar una membrana de 1.00 m de an-
deben instalar con la herramienta de ajuste automa- debe estar a nivel con el la lamina Sarnafil® TS. cho Sarnafil® TS a lo largo del perimetro y en las zo-
tico Sarnafast o mediante un destornillador eléctrico nas de las esquinas. El solape v la soldadura se reali-
con indicador de profundidad. zan como se ha descrito anteriormente.

La colocacién y/o ajuste incorrecto de las arandelas
dentadas reducird considerablemente la carga que
soporte el sistema.

A



Sarnafil
Informacion general del sistema
Sarnafil® TS, fijacion mecanica (fijacion Sarnafast / por puntos)

28/56

En las esquinas y en otras zonas donde se precisa
de una fijacion adicional, se instalan sujeciones y
arandelas dentadas Sarnafast por la lamina Sarnafil®
TS. Cubrir las hileras de fijaciones Sarnafast con una
banda de 200 mm de ancho de Sarnafil® y soldar por
ambos lados. La distancia entre las sujeciones se
calcula segun los datos concretos del proyecto.

En los salientes y en todos los entrantes (p. €]., cla-
raboyas), se debe asegurar con barras Sarnabar la
membrana Samafil® TS. El cordon de soldadura de
Samafil® de 4 mm de didmetro asegura la lsmina de
Samafil® TS contra el desgarro producido por la ac-
cién del viento.

A

Importante:

Todas las sujeciones Sarnafast que se necesitan
segun los célculos se deben fijar inmediatamente
después de que la membrana Samafil® TS haya
sido instalada. De lo contrario, se puede producir
una deformacién permanente de la ldmina.

La lamina Sarnafil® TS se debe soldar con aire ca-
liente. Todas las soldaduras en la cubierta plana
se deben realizar con la maquina de soldadura
automética Sarnamatic (segUn las instrucciones
de instalacion Sika - Sarnafil®).

La calidad de soldadura es de vital importancia en
el sistema Sarnafast. Realizar siempre pruebas
de desgarro.

Solo se autoriza la soldadura manual en trabajos
de acabado.



Sarnafil 29/56
Detalles — Procedimientos
Esquina interior con pliegue horizontal

~
Cubra el saliente y la lamina con Sarnacol T660 y Pegar la lsmina Sika - Sarnafil® a la zona seca al tac- Presionar la tira de lamina Sarnafil® contra el borde
deje que se evapore. to imprimada con Sarnacol. de la esquina interior y pegarla sin arrugarla a la zona

de la superficie vertical.

A



Sarnafil
Detalles — Procedimientos
Esquina interior con pliegue horizontal

30/56

Importante:

Calentar la tira de lamina Sarnafil®, presionarla con
habilidad contra el borde y pegarla a la ldmina sobre
la superficie de la cubierta.

A

Moldear el pliegue sobresaliente de lamina forman-

do un pliegue en inglete de 45°.

Marcar el pliegue y cortarlo formando una bolsa de
50 mm contigua al saliente.



Sarnafil
Detalles — Procedimientos
Esquina interior con pliegue horizontal
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Soldar la parte interior de la bolsa de lamina Sarnafil®
hasta cerrarla.

Importante:
No caliente excesivamente el la lémina Sarnafil®
(acumulacién de calor en la esquina).

A

Pegar primero y a continuacion soldar el solape infe-  Unir la bolsa - ahora soldada y cerrada - con el sola-

rior a la lamina Sarnafil® sobre la superficie de la cu- pe Samafil® que ya se ha soldado.

bierta. Tener cuidado al soldar en la esquina: acumulacion
de calor.



Sarnafil
Detalles — Procedimientos
Esquina interior con pliegue horizontal
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Presionar la bolsa soldada.

Levantar cuidadosamente el solape suelto y soldar
empezando por la parte de la bolsa.

allas . |
Soldar el solape a la lamina Sarnafil® de la superficie
de la cubierta.

Comprobar las juntas de soldadura sélo cuando se
hayan enfriado (destornillador con punta de 5 mm de
ancho).
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Detalles - Procedimientos
Esquina interior con pliegue vertical

Las esquinas interiores con un pliegue en ascension  Cortar la primera tira a medida, pegarla sin arrugarla Cortar y pegar la segunda tira en la zona ascendente

se forman utilizando tiras tapajuntas de lémina Sar- en la zona ascendente y soldarla a la lamina Samafil®  de manera que el solape b mida lo mismo tanto en

nafil®. de la superficie de la cubierta. la superficie de la cubierta como en la esquina. De
esta manera, se forma un pliegue en ascension.

A



Sarnafil’ 34/56
Detalles — Procedimientos
Esquina interior con pliegue vertical

1

Pegar la tira a la ldmina de la zona de la cubierta tan-  Soldar la tira tapajuntas por la superficie de solape a Soldar la bolsa cerrada al saliente para formar un cie-

.

to en la cavidad como en la zona vertical y soldar la primera tira de Sarnafil® y a la membrana de la rre estanco completo (soldadura previa y soldadura
gradualmente el pliegue cerrandolo, yendo desde el superficie de la cubierta. final), comenzando por la zona de la esquina vertical,
interior hacia el borde delantero. y soldando la zona de solape vertical.

A



Sarnafil
Detalles — Procedimientos
Esquina exterior con bandas de Sarnafil®

35/56

R

Aplicar Sarnacol T660 a la tira Sarnafil®, dejar que el
adhesivo se evapore y pegar la tira de lamina a la
zona recubierta y seca al tacto.

A

Cortar el solape de la zona de la cubierta en dngulo Activar el adhesivo Sarnacol T660 con la pistola de
recto a una distancia de 10 mm del borde vertical. aire caliente y, sin arrugarla, pegar la tira de lamina ...



Sarnafil
Detalles - Procedimientos

Esquina exterior con bandas de Sarnafil®

36/56

... alrededor del borde.
Pegar el solape a la lamina Sarnafil® de la superficie
de la cubierta.

A

Soldar el solape a la lamina Samafil® de la superficie
de la cubierta.

Cortar la esquinera de aprox. 50 mm de largo. A con-
tinuacion, redondear la esquina que se tiene que co-
locar en el borde vertical.



Sarnafil’ 37/56
Detalles — Procedimientos
Esquina exterior con bandas de Sarnafil®

[ =1 : “
Calentar y estirar la esquina redondeada del refuerzo.  Pegar la esquinera y soldar por la zona del borde al Cortar la esquinera de manera que coincida con el
solape inferior de ldmina. solape inferior de la tira Sarnafil®. Redondear la es-
quina que sobresale.



Sarnafil 38/56
Detalles — Procedimientos
Esquina exterior con bandas de Sarnafil®

Empezando por abajo, soldar hacia arriba a lo largo Soldar los lados de de la esquinera que esta vertical ...y presionar firmemente.
de la esquinera que esté vertical por la zona de la ala tira de peto de Samafil® ...
lenglieta.

A
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Detalles — Procedimientos
Esquina exterior con bandas de Sarnafil®

Con cuidado, levantar la esquinera que todavia no Comprobar las soldaduras sélo cuando se hayan en-

estd soldado hasta la parte que esté soldada y sol- friado (destornillador con punta de 5 mm de ancho
darlo. con bordes redondeados).

y.N




Sarnafil’
Detalles tipo
Petos con chapa colaminada
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Principio general: Junta longitudinal: Corte para ajustar las esquinas interiores:

Es fundamental utilizar chapa colaminada. - Fijar la chapa colaminada (1) y la placa de unién - Marcar el inglete en la chapa colaminada y cortar-
En superficies porosas (albardilla o similar) se debe remachada (2) a la estructura (si es necesario, in- la @ medida.

utilizar cinta selladora para garantizar una junta es- troducir cinta selladora). - Doblar para ajustarlo a la esquina y fijarlo a la
tanca entre la pared y la chapa colaminada, la cual - Deslizar el siguiente perfil chapa colaminada (3) y fi- base.

debe estar sujeta de manera segura para resistir la
fuerza del viento.

A

jarlo a la estructura de soporte. La junta abierta en-
tre las dos secciones alineadas debe ser de 3 mm
como minimo.



Sarnafil’
Detalles tipo
Petos con chapa colaminada

41/56

Cortar para ajustarlo a las esquinas exteriores:

- Marcar el inglete en éngulos rectos y abrir.

- Doblar la chapa colaminada v fijarla a la base.

—Cubrir la zona expuesta de la esquina deslizando
un trozo de colaminado por debajo.

A

Pegar las tiras de ldmina de tal manera que los 50
mm del exterior queden sin adhesivo para poder sol-
dar, y de forma que las tiras sobresalgan aprox. 10
mm por detras de la seccion doblada de la [amina de
metal.

Soldar la banda a la chapa colaminada.

Junta longitudinal:

1
2
3
4

5

Placa de unién

Perfil de chapa colaminada

Poner cinta adhesiva en la junta de dilatacion
Tira de ldmina, soldada sdlo a lo largo del borde
(20 mm en ambos lados) de la chapa colaminada
Membrana soldada a la chapa colaminada o a la
banda de ldmina.
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Detalles tipo
Petos con chapa colaminada

-

Esquina interior Cortar cuidadosamente la esquinera como se mues-  Soldar con habilidad la esquinera y redondear la es-
tra, a continuacion calentarlo y estirar la esquina quina exterior del borde de la lamina.

Cortar la de ldmina, pegarla y soldar a la chapa cola- redondeada interior.

minada como se muestra en la ilustracion.

A
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Detalles tipo
Petos con chapa colaminada

Esquina exterior Pegar la tira de lémina cubierta de a la adhesivo por ... soldar a la chapa colaminada.

la zona del borde inferior al parapeto y a la chapa Cortar la parte que sobresale de la tira de ldmina
Pegar la tira de 1dmina, mantener libre de adhesivo la  colaminada, marcar como se muestra en la ilustra- como seindicay ...

zona mostrada para facilitar la soldadura y abrir laes-  cién, cortar a medida y ...
quina a una distancia de 50 mm por encima de la

parte superior del parapeto (formacién de un plie-

gue).

A



Sarnafil
Detalles tipo
Petos con chapa colaminada
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... soldar el pliegue de la lémina. Doblar la tira de lamina y pegarla sobre el parapetoy ...y la tira de ldmina al borde de la tira anteriormente
a la chapa colaminada. soldada o a la chapa colaminada.

Cortar la tira de lamina como se indica.

Soldar el pliegue...



Sarnafil’
Detalles tipo
Claraboya conica
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Pegar dos tiras Idmina con Sarnacol a los lados
opuestos de la claraboya (asegurarse de que no hay
bolsas de aire).

A

Marcar y cortar las esquinas como se muestra. Calentar el solape de la [amina ...



Sarnafil 46/56
Detalles tipo
Claraboya conica

A

...y pegar (sin bolsas de aire) alrededor de los bor- Marcar las zonas de pegado en las dos tiras opues- ...y recortar como se muestra para la soldadura del
des de la claraboya. tas de ldmina que quedan, de manera que los solape.
solapes que hay que soldar no tengan adhesivo. En la esquina inferior, la lenglieta recortada" tiene 20
Pegar las tiras de ldmina (sin bolsas de aire) ... mm de [dmina para la soldadura.

A



Sarnafil 47/56
Detalles tipo
Claraboya conica

Para asegurar una construccién optima detallada, la ...y luego realizar la soldadura final, teniendo cuida- Redondear las esquinas de la tira de ldmina que so-

"lenglieta recortada’ primero se debe estirar. do de sostener el equipo correctamente. bresale horizontalmente y cortar el material que so-
Empezando por la 'lenglieta recortada’, soldar pre- bre como se muestra.

viamente por la junta vertical ...

A



Sarnafil’
Detalles tipo
Claraboya cénica
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Realizar la soldadura previa y la soldadura final de la Trabajar en direccion al borde delantero de la junta, ... se presiona la ldmina una vez calentada.

junta horizontal.

soldar poco a poco el saliente de la "lengiieta recor-
tada" en la esquina inferior a la vez que ...



Sarnafil’ 49/56
Detalles tipo
Claraboya conica

Importante: Si es preciso, también se puede cortar lajunta enin-  La ilustracion de la claraboya acabada muestra los
El solape de ldmina también debe soldarse por el glete paralela al soporte (véase figura). dos métodos de construccion:
fondo. - la esquina izquierda con inglete de 45°

- laesquina en primer plano con inglete paralelo
El perimetro abierto superior y la junta del marco de
la claraboya se forman con un sellador.

A



Sarnafil’
Detalles tipo
Desaglies de aguas pluviales de Sarnafil®

50/56

Principio general: Desagiie de aguas pluviales:

Se deben utilizar los desaglies de aguas pluviales. - Cortar el orificio en la lamina de manera que sea
Estos sumideros se deben fijar a la estructura de 10 mm més grande que el didmetro del desaglie.
manera que, si fuera necesario, se pueda pisar sobre - Soldar la lamina a la pestana con la boquilla de 20
ellos. mm de ancho.

La lamina se suelda directamente a la pestaia del
desagtie.
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Detalles tipo
Cazoletas de aguas pluviales de Sarnafil®

Principios generales: Cazoleta horizontal Sarnafil® Soldar la segunda pieza solapdndose sobre la primera.

Se debe utilizar la cazoleta horizontal y la cazoleta Cortar dos piezas gemelas de lémina como se muestra.
vertical. Estas unidades plasticas se deben fijar a la Soldar la primera pieza de lamina a la placa doblada.
estructura, asegurandose de que las fijaciones no

sobresalgan. La lémina se suelda directamente a la

pestana.

A
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Detalles tipo
Revestimiento de la tuberia de ventilacion

Procedimiento con la membrana de Sika - Sarnafil®.  Deslizar la lsmina, sin calentarla, en la tuberia que Cortar el recubrirmento de la tuberfa de manera que
entra para crear un cerco de seguridad elevado y sol-  se solape 30 mm para la soldadura de la junta.

Cortar un orificio en la lémina de 10 mm menos que  dar a la base de la membrana.

el didmetro de la tuberfa que entra.

A
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Detalles tipo
Revestimiento de la tuberia de ventilacion

Recortar alrededor del solape superior e inferior de Calentar uniformemente el borde del fondo la lémina ... ...y estirar aprox. 15 mm.
la ldmina.

A
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Detalles tipo
Revestimiento de la tuberia de ventilacion

[ — .

oy

WP i o

Primero, soldar las secciones redondeadas de la Soldar previamente el recubrimiento de la tuberfa a ...y a continuacion realizar la soldadura final utilizan-
zona de solape. la lamina de conexion a la vez que se presiona con do un rodillo de presion Sarnafil®.
un dedo ...

A
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Detalles tipo
Revestimiento de la tuberia de ventilacion

Soldar la junta vertical. Tapa de Sarnafil®: Extraer la seccién de [amina pegada y con la forma
dada de la tuberfa de ventilacién y soldarla trabajan-
Insertar la ldmina, con el lado visto hacia adentro, en  dola por el interior hasta una longitud de aprox. 50
la tuberia de ventilacion, pegar y recortar el solape mm.
en angulo.
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Detalles tipo
Revestimiento de la tuberia de ventilacion

Introducir la lémina asf moldeada en la tuberia de ...y pegarla en varios lugares a el revestimiento Acabado con una tapa prefabricada:

ventilacién de manera que sobresalga aprox. 30 mm.  Sarnafil® de la tuberia.

Doblar la seccién moldeada sobre la tuberfa de Recomendamos cubrir la tuberfa de ventilacion con
ventilacion ... una tapa para tuberfas. En este caso, el

revestimiento de la tuberfa se corta a ras del borde
superior de la tuberfa de ventilacion.

A
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