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Guia técnica para el sellado
de juntas en aberturas

- VENTANAS

CORREDIZAS - PUERTAS



1. SELLADORES Y JUNTAS DE ESTANQUEIDAD:
Las juntas de estanqueidad vidrio / perfiles de aluminio y perfiles de aluminio / mamposteria pueden realizarse con selladores
extruidos en obra o a base de burletes de EPDM. En la mayoria de los casos es mds conveniente el uso combinado de ambos.
En todos los casos se debe comprobar mediante ensayo la compatibilidad quimica de todos los materiales en contacto con las
juntas de estanqueidad, puesto que se pueden producir reacciones quimicas enfre materiales existentes por confacto o
proximidad.
En el mercado existen diferentes selladores dependiendo de su naturaleza quimica y /o prestaciones. La correcta eleccin del
sellador deber tener en cosideracion las funciones principales que debe cumplir:

a) Correcta adhesidn sobre los sustratos a sellar. Se recomienda siempre realizar ensayos de adhesion ya sea in situ 0
a fravés del fabricante enviando muestras representativas.

b) Capacidad de movimiento igual o superior al movimiento esperado de las juntas.

¢) Durabilidad, especialmente para sellados exteriores con exposicin a factores atmosféricos, rayos UV, etc.

d) Aspecto estético. El sellador no debe manchar o afectar ala edificacion.
Los selladores de estanqueidad para las aberturas deben permitir los desplazamientos relativos entre elementos adyacentes, por
lo que se debe optar por selladores de MODULO ELASTICO BAJO. El médulo eldstico o médulo de elasticidad expresa la relacidn
entre tension y elongacion. Para los selladores eldsticos, el mddulo de elusticidad indica la tension (fuerza) requerida para la
elongacidn al 100% para un fipo especifico de junta, duplicando sulongitud. Esto se expresa en N /mm2 o Mpa.
Un sellador con mddulo bajo es el adecuado para un sellado de estanqueidad o junta de dilatacion, ya que garantiza una minima
tension sobre los materiales sellados por su capacidad de elongacidn y recuperacion a baja tensidn.
Ademds, dad su continua exposicion a los agentes atmosféricos, se recomienda la ufilizacion de materiales cuya resistencia a los
agentes atmosféricos, adhesion y compatibilidad quimica a los diferentes materiales con los que esté en contacto esté probada
por ensayo.

2. METODOLOGIA DE APLICACION DE LOS SELLADORES:
Los selladores precisan para su Gptimo rendimiento, unas condiciones atmosféricas especificas, una preparacidn previa de los
soportes sobre los que s van a aplicary una evaluacion de las dimensiones de la junta.

a) Condiciones atmosféricas: la temperatura ideal de aplicacion comprende entre +5°Cy +25°C, y una humedad
relativa entre 35%y 70%. Es muy importante que no se den situaciones de lluvia ni heladas.

b) Preparacidn de los soportes: en el momento de la aplicacin del sellador, los soportes deben estar limpios de polvo,
grasa o cualquier ofro tipo de suciedad. Previamente, se debe haber realizado una prueba de compatibilidad sobre los materiales
que van a utilizarse. En esta prueba se determina también la necesidad, o no, de utilizar una imprimacidn para garantizar la
adhesion.

¢) Disefio de la junta: la dimension de la junta debe tener en cuenta el movimiento esperado debido a las expansiones
y confracciones térmicas. Asi el ancho minimo de junta serd:

a=AL/M
A L=movimiento esperado
M= capacidad de movimiento del sellador (ej.: 1S0 11600 clase 25 indica sellador con una capacidad de movimiento de 25%)
La relacion ancho minimo es de 6mm con una relacién de ancho/profundidad de 1:1 entre 6 mm y 12 mm, y de 2:1 para
anchos >6mm.
Se utiliza un fondo de junta, junta pre formada o burlete antiadherente de EPDM para evitar el pegado a tres lados.
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2.1. PREPARACION DEL SOPORTE:

Las dos operaciones bdsicas previas al sellado de las aberturas son la limpieza (siempre se ha de limpiar tanto la ventana como la
mamposteria) y la imprimacién, muy recomendable para evitar problemas de adherencia de los selladores sobre los perfiles de
aluminio pintados.

a) Limpieza: se debe consequir que los soportes estén siempre limpios y secos, exentos de polvo, grasa y cualquier
otro producto que pueda perjudicar lo adhesion del sellador. La forma de conseguirlo depende del ipo de soporte:

1) Soportes no porosos (aluminio anodizado, aluminio pintado, vidrio, etc.): Se debe limpiar con un papel
0 pafio embebido en disolvente no graso (por &j. alcohol) y de inmediato secar con un trapo o papel que no forme hilos.

2) Soportes porosos (hormigan, piedra, mdrmol, etc.): se recomienda cepillarlos para eliminar residuos
superficiales.

b) Imprimacidn: Pese a que la funcién bdsica de lo imprimacion es mejorar las caracteristicas del soporte para
aumentar la adhesion del sellador sobre estas superficies, también puede tener influencia en ofros aspectos del sellado. En
cualquier caso, se recomienda seguir las instrucciones del fabricante del sellador. Recomendamos siempre realizar pruebas
previas y utilizar en todos los casos un promotor de adherencia, posiblemente combinado en un mismo producto con el limpiador.

2.2. APLICACION:
Unavez preparadas las superficies, y habiéndose respetado las especificaciones del fabricante del producto, se coloca el fondo de
junta, se aplica el sellador y finalmente se realiza el alisado y repasado de junta.

2.3. REPASADO Y ALISADO:

El repasado y/o alisado de la junta es fundamental para asegurar un buen contacto del sellador para que se adhiera
correctamente sobre la superficie. Se debe realizar antes que el sellador comience a formar piel utilizando una espdtula o trapo
seco. No se debe ufilizar agua con jabon ya que puede afectar al curado del sellador.

2.4 RESELLADO:
Existen muchas razones por las cuales el sellado puede fallar, esto puede causar dafios en la carpinteria o en el interior de la
construccion. En éstos casos el sellador original debe refirarse por completo y volver a aplicar el sellador nuevamente. Entre los
errores mas habituales existen:

a) Error enla aplicacidn. Posibles causas: mal repasado, no utilizar cinta de enmascardo, efc.

b) Manchas en las superficies adyacentes o en confacto. Posibles causas: en sustratos muy porosos la migracion de
componentes del sellador puedes manchar la superficie. En estos casos se recomienda preparar correctamente las superficies.

¢) Insuficiente o incorrecta adhesion del sellador al soporte, que produce la perdida de estanqueidad de la carpinteria
al despegarse o romperse. En éstos casos serd necesario el resellado de las juntas.

EXTERIOR

A) Sellador eldsfico resistente a los rayos UV
B) Sellador eldstico con permeabilidad al vapor
de agua menor que el sellador ufilizado

para el sellado de la junta exterior

INTERIOR
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3. SELLADORES. MARCO NORMATIVO:

Los selladores que deben emplearse para asegurar la estanqueidad de las aberturas se encuentran especificados en las normas
IS0 11600, IRAM 45600, IRAM 456071, IRAM 45614 ¢ IRAM 45619,y se clasifican en Tipo “F” y Tipo “6”.

3.1. SELLADORES PARA LAS JUNTAS ENTRE ELVIDRIO Y LOS PERFILES DE ALUMINIO-TIPO “G":

a) 6.25 LM (mddulo eldstico bajo)
b) 625 HM (mddulo eldstico alto)
¢) 6 20 LM (mddulo eldstico bajo)
d) 625 HM (mddulo eldstico alto)

Tipo de sellador Elasticidad (%) Capacidad de movimiento (%)
25 +25 +75
20 +20 +20
12,5 +12,5 +12,5
15 +75 +75

3.1.1. METODOLOGIA DE APLICACION:

El sellado de las juntas entre el vidrio y los perfiles de aluminio deberd realizarse por el interior y por el exterior, esto es
especialmente importante si se emplean doble vidriado hermético y /o vidrios laminados.
Se recomienda que el sellado del vidrio se realice por una combinacion de junta preformada o burlete de EPDM como soporte o

fondo de junta, y el sellador eldstico como sellofinl.

Los selladores utilizados para la instalacion de doble vidriado hermético y vidrios laminados, serdn compatibles con los
materiales empleados con el sistema de estanqueidad del doble vidriado (Sellador primario: bufilo - Sellador secundario:
polisulfuro, silicona 0 hot melt) y con el producto empleado parala union de las Idminas de vidrio (PVB, SentryGlas, etc.).

EXTERIOR
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3.2. SELLADORES PARA LAS JUNTAS ENTRE LOS PERFILES DE ALUMINIO Y LA MAMPOSTERIA-TIPQ “F”

3.2.1. SELLADO EXTERIOR:
Para el sellado exterior de las aberturas se seleccionardn selladores especificados en las normas 1S0 11600, IRAM 45600, IRAM

45601, IRAM 45614 ¢ IRAM 45619, en funcidn del movimiento previsto de las juntas entre las aberturas y la mamposteria.
Deberdn ser siempre ELASTICOS y de BAJO MODULO.

MOVIMIENTO PREVISTO < 25% [, > SELLADOR CLASEF 25 LM
MOVIMIENTO PREVISTO < 20% > SELLADOR CLASEF 20 LMo F 25 LM
MOVIMIENTO PREVISTO <12,5% C— >>SELLADOR CLASEF 12,5E0F 20 LMoF 25LM

Siel sellado estd expuesto a la intemperie y los rayos UV, se recomienda que el sellador sea de la clase G, resistente a los rayos
ulfravioleta.

MOVIMIENTO PREVISTO < 25% — > SELLADOR CLASEG 25 LM

MOVIMIENTO PREVISTO < 20% — > SELLADOR CLASEG 20 LM

3.2.2. SELLADO INTERIOR:

Para el sellado interior de las aberturas se elegirdn selladores en funcion del movimiento previsto de las juntas y de la capacidad
de movimiento del producto segin lanorma IS0 9047.

IMPORTANTE.

Para evifar las condensaciones de humedad en la parte interior de la junta entre la abertura y lo mamposteria, se deben utilizar
selladores con una transmisidn del vapor de agua diferente para la junta interior y la junta exterior. De esta forma el vapor de
agua siempre tiende a salir hacia el exterior, evitando por o tanto la aparicion de humedades en el interior.

En el caso de las puertas balcon a nivel de suelo se debe tener en cuenta la posibilidad de estancamiento de agua. En estos casos
es conveniente el montaje de [dminas exteriores elastoméricas de EPDM en la parte inferior de la puerta balcon en contacto con el
piso, y deben cubrir como minimo la superficie comprendida entre la carpinteria y el borde exterior del vano.

< o EXTERIOR

sellador eldstico fipo “F” 0“G”
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Las medidas y cdlculos consignados en ésta guia técnica son solo orientativos. La empresa se reserva el derecho de modificar
total o parcialmente las especificaciones confenidas en éste catdlogo sin previo aviso.

ROSSI aluminio en ningln caso serd responsable por los deficientes trabajos ejecutados por terceros en aberturas con nuestros
perfiles. Serd exclusiva responsabilidad del fabricante, instalador o y/o contratista previa y correcta verificacion del cdlculo
estructural.

Este quia técnica fue actualizado en Noviembre de 2022
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Extrusion de perfiles de aluminio

ROSSI color
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Pintura Color y efecto madera

03492 - 471209

Ruta 34 Km 169 - San Vicente - Santa Fe
info@rossialuminio.com.ar

www.rossialuminio.com.ar
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