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SAINT-GOBAIN

CT-13

INSTALACION DE VIERTEAGUAS EN TUBOS - DE

PLOMO O LAMINAS DE METAL

Capa de anclaje o capa base

Aplicar mecanicamente o adherir completamente (autoadhesivo,
soplete, proceso en frio o asfalto caliente). La fijacion adecuada
de la capa base se define por el sistema especificado, la selecciéon
del producto y el tipo de cubierta.

Vierteaguas de metal
Debera tener una brida continua imprimada de 4” de ancho.

Cuello del vierteaguas y capa superior

Adherir completamente (autoadhesivo, soplete, proceso en frio

o asfalto caliente), extendiéndolo un minimo de 4” mas alla de la
brida metalica. La fijacion adecuada se define por la seleccion del
producto. Si se aplica en forma autoadhesiva en zonas de clima
frio' aplique soldadura de aire caliente? para unir el cuello a la
superficie de metal.
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PLANO NO HECHO A ESCALA

120°F-49°F (-6,6°C-4,4°C)

2Apligue calor mediante soldadora de aire caliente con una punta de 2” a la superficie metdlica mientras aplica la presion de rodadura de un rodillo de

silicona al cuello superpuesta.

Con la soldadora de aire caliente ajustada entre 300° F y 500° F (configuracion 2-3), aplique calor a la interfaz de superposicion mientras une el cuello
con la presién de rodadura en el metal. Gire el cuello superpuesto en su lugar, moviendo la soldadora de aire caliente para permitir el avance. Evite aplicar
demasiado calor o moverse a un ritmo que produzca humo. Continue la aplicacidon de superposicion, 2” por pase.
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