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Equipo necesario para instalar membranas de soldadura térmica para piel de mula

Introducción- Esta sección está destinada a servir como una guía general

sobre el equipo que el contratista puede necesitar para instalar con éxito un

sistema de cubierta de membrana con soldadura térmica de piel de mula.

General- La siguiente lista de herramientas manuales debe incluirse

para una tripulación media de 4 a 6 hombres:

•  Un soldador automático
•  Cable de extensión sin asfalto (#10/3 cable, 220 voltios) con

tapones de bloqueo macho y hembra de 220/30 amperios para uso

con el soldador automático, no exceder los 100 pies de longitud

•  2 o 3 soldadoras manuales con toberas
•  Cables de extensión sin asfalto (cable #14/3, 110 voltios)
•  3 o 4 rodillos manuales de goma
•  1 par de tijeras por hombre
•  3 pistolas de tornillo estándar con embrague de desacoplamiento

(rango de revoluciones de 1800-2500 con pieza de morro ajustable)

•  Cintas métricas y una cinta de 100 pies
•  2 o 3 extractores de pasadores de clavilla para sondear juntas
•  Plumas de tinta no permanentes (solubles en agua)
•  Líneas de tiza con tiza no permanente (tiza azul)
•  Pinceles de 4 pulgadas de ancho
•  Rodillos de pintura de media pulgada con núcleos y mangos resistentes a disolventes

•  Limpiar trapos de algodón
•  Pistolas de calafateo
•  Empujar escobas
•  Lona impermeable libre de asfalto u otro tipo de lona

impermeable para cubrir productos y equipos de piel de mula

Equipamiento especializado: El sistema de tejado de piel de

mula requiere 4 tipos de equipos especializados:

•  Máquina automática de costura de aire caliente aprobada por Mule-Hide

•  Máquina de costura manual aprobada por Mule-Hide
•  Generador lo suficientemente grande para suministrar

energía a soldador automático y pistolas.

ADVERTENCIA: Nunca toque la parte metálica de la carcasa del

ventilador, el tubo del ventilador o la tobera del soplador del

soldador automático o de las pistolas de calor de mano. Se

calientan muchísimo y pueden causar quemaduras graves.
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SOLDADURA POR MEMBRANA

Las membranas de soldadura térmica de piel de mula pueden fusionarse permanentemente

consigo mismas mediante la aplicación de aire y presión sobrecalentados. Para proporcionar el

calor y la presión necesarios, los Sistemas de Cubiertas de Membrana Soldadura por Calor de

Mule-Hide especifican un soldador automático para hacer juntas de campo. Se especifica un

soldador manual cuando no se puede usar un soldador automático (véase la siguiente sección).

Soldador automático

Descripción general: Un soldador automático es un dispositivo autopropulsado alimentado

eléctricamente que utiliza calefacción por resistencia eléctrica y aire caliente forzado por

ventilador en combinación con su propio peso (incluido el peso adicional montado en la

carcasa exterior) para fusionar las membranas de soldadura por calor de piel de mulo entre sí.

Especificaciones técnicas

Las siguientes especificaciones son para información general.

Consulta el manual que acompaña al equipo para más detalles.

•  Requisitos eléctricos: 220V, 30A (fusible mínimo), 7500 W (potencia mínima

recomendada disponible), corriente monofásica. Si usas un generador, asegúrate de

que el generador tenga un tamaño suficiente para alimentar todas las herramientas de

soldadura (pistola(s), soldadora automática) que funcionen desde el generador.

•  Cable de alimentación y extensiones: el tipo #10, de 3 conductores, puede

usarse para distancias de hasta 100 pies; para longitudes mayores, consulte a un

electricista. Recomendamos el uso de cables eléctricos de la más alta calidad

para prolongar la vida útil de su equipo y mejorar el rendimiento general.

•  Peso suplementario: Al soldar la membrana de campo Mule-Hide, se

debe fijar un peso adicional en la carcasa exterior sobre las ruedas del

soldador automático. La mayoría de los soldadores automáticos tienen

pesos externos extraíbles.
•  Ajustes: alineación de seguimiento, alineación de toberas,

velocidad hacia adelante, temperatura del elemento calefactor y

persiana de flujo de aire (y por tanto salida de aire caliente).
•  Velocidad de soldadura: La velocidad del soldador no debe ser superior a

lo necesario para reproducir una buena soldadura con aire caliente y

variará según las condiciones ambientales. Como regla general, entre 10 y

12 pies por minuto (fpm) es una velocidad típica en temperaturas cálidas

de verano; 8 fpm o menos es típico en temperaturas frías.

•  Oruga metálica (si el fabricante del soldador lo requiere): Varias

longitudes, cada una de 8 pies, de metal galvanizado calibre 24-26 para

usarse como oruga para el soldador automático. Las orugas metálicas

pueden ser necesarias para minimizar las arrugas durante la soldadura.

NOTA: Las condiciones rara vez justifican el funcionamiento a velocidad máxima, lo que suele

resultar en una calidad de costura inconsistente. A medida que las temperaturas ambientales

cambian a lo largo del día, el operador debe confiar en su criterio para determinar la velocidad y

temperatura óptimas de funcionamiento del soldador automático. Es buena práctica en cubiertas

realizar las juntas de prueba antes de soldar las juntas del campo. Consulta la página 4 para las

instrucciones de soldadura de prueba. Procedimiento - antes de conectarse a la corriente

5



Utiliza la soldadora automática de aire caliente para hacer todas las juntas de campo como práctica

general; La tobera puede ajustarse para soldar juntas casi horizontales (juntas típicas de campo).

Asegúrate de seguir los siguientes pasos preliminares al usar una unidad automática.

1. Peso suplementario. Fija el peso suplementario a la carcasa exterior

sobre las ruedas. Este peso asegurará que se aplique la presión

adecuada sobre la junta que se va a soldar.
2. Comprobar la alineación de la boquilla de aire caliente y ajustarla si es necesario.
3. Puestos de soldadura y no soldadura. La tobera de aire caliente puede bloquearse en

una posición no soldadura hacia arriba, o en sus posiciones de soldadura HACIA ABAJO.

El conjunto de tobera y ventilador pueden levantarse libremente desde la posición de

soldadura tras extraer el disparador de liberación de la carcasa del ventilador y deslizar

todo el conjunto HACIA FUERA de la máquina. En esta posición HACIA FUERA, la tobera

y el conjunto del ventilador escapan del tope que la bloquea en posición BAJA, y pueden

girarse a la posición ARRIBA, donde se bloquearán cuando se suelte el gatillo. Coloca la

boquilla de aire caliente en su posición de soldadura HACIA ABAJO y comprueba

visualmente que la boquilla no dirija el aire caliente hacia la rueda o correa de silicona.

Este aire sobrecalentado mal dirigido puede arruinar rápidamente la costosa tracción por

rueda o correa. Cualquier desalineación de la boquilla debería corregirse en este

momento. Después de asegurarse de que la boquilla está correctamente alineada,

devuelva la boquilla de aire caliente a su posición ASCENDENTE, sin soldadura.

Asegúrate de que el ventilador y los interruptores de potencia de la transmisión estén APAGADOS

y que el control de temperatura y velocidad del soplador estén configurados a CERO.

PUNTO DE CONTROL: En este punto, se asume que estás listo para soldar una

junta de campo con aire caliente, y se han cumplido los siguientes requisitos:

•  Se ha fijado un rollo de membrana de soldadura térmica para piel de mulo en la cubierta

del techo, y se ha desenrollado un segundo rollo para proporcionar un solapamiento de 5

1/2 pulgadas para el montaje mecánico y un solapamiento de 3" para adherirlo

completamente sobre el borde previamente colocado, según las especificaciones estándar

de piel de mula.
•  Las superficies que se van a soldar con aire caliente están limpias. Si estas

superficies están sucias, deben limpiarse con trapo con Fantastik® (o un limpiador

similar), luego limpiarlas con un trapo limpio y secarlas a fondo. La zona de la junta

debe luego limpiarse con un trapo limpio humedecido con limpiador de membranas

para piel de mulo para asegurar la eliminación de cualquier residuo de suciedad o

película de jabón.
•  Con la boquilla y el conjunto del ventilador en posición UP, el soldador

automático se posiciona de modo que la rueda o correa de presión de

silicona se coloque en el borde de la lámina superpuesta y la rueda guía

bisejada delante esté en el borde de la lámina superior de piel de mula.
•  Los interruptores de transmisión y ventilador están APAGADOS y

los controles de velocidad y calefacción en CERO.

ADVERTENCIA: Nunca toques la parte metálica del tubo del ventilador en la carcasa

del ventilador, ni la boquilla del ventilador. Se calientan muchísimo y pueden causar

quemaduras graves.
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Procedimiento - Conexión a la alimentación

Con los preliminares hechos, estás listo para soldar con aire caliente.

4. Conecta la máquina a la corriente.
5. Enciende el interruptor de encendido del calefactor/ventilador.
6. Ajusta el interruptor de temperatura al ajuste deseado (1004º F es

un buen punto de partida).
7. Deja que la máquina se caliente (generalmente alrededor de 5 minutos).

NOTA: Las juntas de prueba deben hacerse al menos al inicio del trabajo cada mañana

y tarde o en cualquier otro momento en que haya un cambio notable de temperatura.

Las costuras de prueba deben hacerse usando material de retal. Después de que el

material de recuerdo se haya enfriado, intenta desmontarlos físicamente y examinarlos

para ver si hay una costura laminada consistente de 1 1/2 a 2 pulgadas de ancho.

8. Prepárate para poner la máquina en marcha.

•  Si la temperatura ambiente es superior a 60 grados F, ajustar el interruptor de control de velocidad

de la transmisión para que la máquina se mueva aproximadamente a un ritmo aproximado

12 pies por minuto; Puede ser necesario un ajuste adicional una vez

en marcha, dependiendo de la calidad de la costura producida.

•  Si la temperatura ambiente es de 40-60 grados F, ajustar la máquina

para que se mueva a unos 10 pies por minuto; Puede ser necesario un

ajuste adicional, dependiendo de la calidad de la costura producida.
•  Si la temperatura ambiente es inferior a 40 grados F, ajustar la máquina para que

se mueva a menos de 8 pies por minuto; La mejor tasa tendrá que determinarse en

función de la calidad de la costura producida. Como regla general, cuanto más baja

sea la temperatura ambiente —y, por tanto, la membrana— más despacio

tendrá que avanzar el soldador automático para conseguir buenas juntas.

NOTA: Como no existen condiciones de trabajo ideales y las temperaturas ambientales

cambian a lo largo del día, el operador debe basarse únicamente en su propio criterio

para determinar la velocidad de funcionamiento del soldador automático.

PRECAUCIÓN: el operador del equipo de soldadura debe asegurarse

absolutamente de que la máquina está correctamente posicionada para comenzar

la soldadura antes de pasar al siguiente paso. Recuerda que la maneta guía apunta

EN LA DIRECCIÓN EN LA QUE SE MOVERÁ LA MÁQUINA.

9. Separa las hojas superpuestas. Coloca una mano con la palma hacia abajo sobre la

carcasa del ventilador y pon el dedo índice en el gatillo de liberación. Con la otra mano,

usa una sonda de costura (o herramienta similar) para separar las dos membranas

solapadas de Mule-Hide Heat-Weld para que la boquilla pueda deslizarse entre ellas.

10. Inserta la boquilla del ventilador entre las láminas. Aprieta el gatillo y coloca la

boquilla entre las láminas de membrana, bloqueándola en su posición de soldadura

ABAJO. ¡Inmediatamente pasa al siguiente paso para evitar quemar la membrana!

11. Poner la máquina en marcha. Enciende rápidamente el interruptor de la transmisión.

NOTA: Algunas máquinas arrancan automáticamente. La máquina empezará a mover

y soldar la junta. Marca el inicio de la costura con un marcador soluble en agua.
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12. Mantente en el rumbo. A medida que avanza el soldador automático, mantén la pequeña

rueda guía en la parte delantera de la máquina, en el borde de la lámina superior. Dirige la

máquina desde delante para minimizar el zigzag, que probablemente se produzca al girar

desde atrás. Si te sales del camino, simplemente vuelve rápido al rumbo del camino. Las

deficiencias en las costuras se repararán más adelante, con el soldador manual.

IMPORTANTE: Deja suficiente holgura en el cable de alimentación.

Cualquier resistencia puede desviar la máquina de su curso.

Ajusta a la velocidad que produce la mejor soldadura. Las directrices establecidas en

el Paso 8 ofrecen buenos puntos de partida. A medida que avance la soldadura,

serán necesarios algunos ajustes por prueba y error. Por lo general, ajustar la

velocidad será el medio más eficaz para "ajustar" la mejor producción de costura.

Cuando la temperatura ambiente es muy alta, puede ser necesario bajarla.

Reglas generales para juzgar la calidad de las costuras

•  La membrana juntada no está decolorada: Aumenta la velocidad si la

membrana se decolora (amarillo/marrón). Si la temperatura ambiente

es muy alta y la membrana se decolora incluso cuando la velocidad es

máxima, baja el control de temperatura.
•  Burbujeando. Si el montaje de la soldadura está ligeramente demasiado

caliente, la superficie de la junta puede mostrar un ligero aspecto burbujeante.

•  Vacíos y arrugas. Una buena costura no tiene huecos ni arrugas y mide

2 pulgadas de ancho con el borde expuesto bien ajustado. Si no, consulta

"Reparando huecos y arrugas" y "Reparando agujeros en membranas".
•  La resistencia de la costura puede probarse cuando está fría. Para obtener mejores resultados, prueba de costuras

8 recomienda la soldadura con aire caliente 8 horas después.

14. Completar una soldadura de prueba. Al final de una pasada, bloquea la boquilla en su

posición ARRIBA, no soldadura, y apaga el interruptor de la transmisión para detener el

movimiento de la máquina. NOTA: algunas máquinas se detienen automáticamente

cuando se saca la boquilla de la junta. Marca el final de la costura con un marcador

soluble en agua.

15. Limpia la boquilla con frecuencia. La boquilla debe cepillarse con alambre con

frecuencia para eliminar partículas calientes del compuesto de soldadura térmica

Mule-Hide. (Algunos aplicadores cepillan alambre tras cada soldadura de soldadura.) Si

no se eliminan, es probable que dichas partículas sean depositadas por la boquilla,

formando franjas marrones en el borde del regazo; Está en juego más que la estética: la

presencia de tales partículas en la junta puede afectar la integridad de la junta.

16. Enfría el soldador. Al finalizar un periodo de soldadura, por ejemplo,

a la hora de comer o al finalizar —con la tobera bloqueada en su

posición hacia arriba— gira el perímetro de ajuste de temperatura

a su nivel más bajo. El elemento calefactor se apagará, pero el

ventilador seguirá funcionando, enfriando el elemento calefactor.

Después de unos cinco minutos, apaga el interruptor de encendido.

NOTA: algunas máquinas se apagan automáticamente tras pulsar

solo un botón.
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Precauciones

Como con cualquier equipo eléctrico de alta potencia utilizado en exteriores, utiliza la

práctica aceptada y el sentido común para evitar lesiones. Algunas sugerencias:

•  No operar ningún soldador térmico durante tormentas.
•  Tener extrema precaución para evitar quemaduras. La temperatura

del aire sobrecalentado en esta máquina puede alcanzar

aproximadamente los 1200 grados F (645 grados C).
•  Protege para que no se enganche el cable de alimentación.
•  Si el cable de alimentación se desconecta mientras la máquina está en funcionamiento,

es deseable volver a conectar lo antes posible, con especial atención a la seguridad, para

evitar posibles daños por sobrecalentamiento. Apaga la máquina para evitar que haya

arcos eléctricos al volver a conectarla a la corriente. Reconecta a la corriente. Enciende el

interruptor de encendido para reanudar el funcionamiento normal.

•  Inspeccionar el cable de alimentación y las conexiones antes de cada sesión de soldadura.

Reparar o reemplazar rápidamente los cables y conectores desgastados o desgastados.

•  Aunque la unidad pueda ser de diseño con doble aislamiento, se sigue

recomendando un interruptor de fallo a tierra (G.F.I.) en la fuente de

alimentación.

AVISO: Este equipo es solo para uso industrial. Estas instrucciones son solo para

información general. Antes de la operación real del equipo de soldadura de aire

caliente, consulte las instrucciones de funcionamiento proporcionadas por el

fabricante. Dado que el manejo y uso de este equipo está fuera del control de

Mule-Hide, no aceptaremos ninguna responsabilidad por los resultados obtenidos.

Todas las afirmaciones aquí contenidas son expresiones de opinión que, por su

rendimiento y pruebas, se consideran precisas y fiables, y se presentan sin

conocimiento de que tales usos recomendados puedan infringir alguna patente. No

se otorga ni se pretende garantizar ninguna garantía, expresa o implícita.

Soldador manual

Descripción general: La soldadora de aire caliente portátil es un dispositivo eléctrico de

mano que utiliza calefacción por resistencia eléctrica y aire sobrecalentado forzado por

ventilador para calentar las membranas de soldadura térmica de piel de mula. Se utiliza

un rodillo de goma manual junto con el soldador para aplicar la presión que fusiona las

superficies calentadas de la membrana de soldadura térmica Mule-Hide entre sí.

La soldadora manual se utiliza como práctica habitual para retocar

uniones imperfectas. También se utiliza cuando el modelo automático

autopropulsado no es adecuado, como en detalles de cubiertas y en

superficies muy inclinadas.

9



Especificaciones técnicas:

•  Requisitos eléctricos: 115V, 15A (fusible mínimo), 2.500 W (potencia mínima

recomendada disponible), corriente monofásica. Si se utiliza un generador,

asegúrese de que el generador sea capaz de proporcionar la potencia

adecuada para usar al mismo tiempo la soldadora automática y la pistola(s).

•  Cable de alimentación y extensiones: el tipo #12, de 3

conductores, puede usarse para distancias de hasta 100 pies.
•  Ajustes: Temperatura de las lamas de la resistencia y de flujo

de aire (y por tanto la salida de aire caliente).
•  Accesorios: 3/4 de pulgada. Boquilla (20 mm) (para detalles de soldadura), 1-1/2 pulgada.

Boquilla (de 40 mm) (para soldadura recta, como al reparar

juntas de campo), rodillo de caucho de silicona portátil.
•  Velocidad de soldadura: La velocidad varía según las condiciones

meteorológicas ambientales, los ajustes de control de elementos y la

competencia del usuario.

Procedimiento - antes de conectarse a la corriente

Utiliza la soldadora de aire caliente de mano para reparar y/o hacer todas

las juntas que los soldadores automáticos no pueden hacer. Asegúrate de

seguir los siguientes pasos preliminares antes de enchufar el equipo:

1. Colocar la boquilla adecuada. En general, el de 1-1/2 pulgada. (40 mm) debe colocarse

una tobera al soldador al realizar o reparar soldaduras rectas; El de 3/4 de pulgada. La

boquilla de 20 mm debe ajustarse al soldar los detalles de la tapalanza.

2. Asegúrate de que la corriente esté APAGADA y que el interruptor de ajuste de calor esté en CERO.

PUNTO DE CONTROL: En este punto, se asume que está listo para soldar

una junta con aire caliente y se han cumplido los siguientes requisitos:

•  Todos los sujetadores están en su lugar y las dos

superficies a soldar están en su sitio.
•  Las superficies que se van a soldar con aire caliente están limpias, libres de

adhesivo (un posible problema con los detalles de flasheo) y otros contaminantes.

Si estas superficies están sucias o contaminadas, deben limpiarse con trapos con

Fantastik® o un limpiador general similar, luego limpiarlas con un trapo limpio y

secarlas bien. La zona de la junta debe luego limpiarse con un trapo limpio

humedecido con limpiador de membranas para piel de mulo para asegurar la

eliminación de cualquier residuo de suciedad o película de jabón.

•  Durante su periodo de calentamiento, el aire caliente del

soldador debe dirigirse en una dirección segura.
•  Está disponible un rodillo de goma para la mano.

ADVERTENCIA: Nunca toques la parte metálica de la carcasa del

ventilador, el tubo del ventilador o la boquilla del ventilador. Se

calientan muchísimo y pueden causar quemaduras graves.
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Procedimiento - Conexión a la alimentación

Con los preliminares hechos, estás listo para soldar con aire caliente.

1. Conectar la máquina a la corriente. Asegúrate de que el soldador

esté orientado en una dirección segura y sin obstáculos.
2. Enciende la corriente. Enciende el interruptor de encendido y pon el

interruptor de ajuste de calor en su posición más alta.
3. Arma el soldador durante 5 minutos.

NOTA: Al empezar o al soldar áreas de trabajo confinadas como esquinas y

penetraciones de tuberías, es recomendable bajar un poco la temperatura

para evitar aplicar calor más rápido de lo que puedes trabajar eficazmente.

4. Inserta la boquilla en el regazo aproximadamente a 2" del borde de la

membrana para crear un amortiguador de aire. Coloca la boquilla entre las

superficies a soldar y coloca rápidamente el rodillo manual sobre la membrana

exterior a unos 1/8 a 1/4 de pulgada. desde el extremo de la boquilla.

NOTA: Se necesita más calor al comenzar una soldadura que después de que la soldadura

esté en marcha, porque la membrana está fría. Además, el aire sobrecalentado puede

escapar fácilmente antes de que se forme una junta. A medida que avanza la soldadura, la

membrana se calienta y el aire caliente del soldador queda parcialmente atrapado por la

junta. Prepárate para acelerar el ritmo a medida que avances.

5. Enrolla la costura. Cuando la membrana se ablande, aplica una presión firme sobre el rodillo y

haz que se enrolle a lo largo de la junta en movimientos de unos 3 pulgadas. largo.

6. Tras completar la primera pasada por la junta para crear el amortiguador de aire,

repite el proceso para completar la junta. Al hacer la pasada final por la junta,

mantén una pequeña porción (1/8") de la punta expuesta más allá del borde de

la membrana para asegurar una soldadura completa a lo largo de toda la junta.
7. Ajustar la velocidad de unión para lograr la mejor soldadura. A medida que continúa

la costura, será necesario ajustar la velocidad de unión mediante prueba y error. Las

superficies de la membrana deben calentarse lo suficiente para permitir que la

presión del rodillo las fusione, pero la membrana no debe sobrecalentarse.

Reglas generales para juzgar la calidad de las costuras

•  La membrana con costura no está decolorada: Aumentar la

velocidad de costura si la membrana se decolora (marrón amarillo).
•  Burbujas y adelgazamiento: El sobrecalentamiento de la membrana provoca

pequeñas burbujas y un estiramiento excesivo hasta el punto de dejar un grosor de

lámina muy escaso, especialmente al trabajar con material sin reforzar. Otra señal de

sobrecalentamiento es una apariencia oscurecida y "manchada" en la junta.

•  Vacíos y arrugas. Una buena costura no tiene huecos

ni arrugas. Si hay huecos o arrugas, consulta

"Reparación de vacíos y arrugas."
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8. Limpia la boquilla con frecuencia. Al igual que en la máquina de soldadura automática, la tobera

del soldador manual debe cepillarse con alambre con frecuencia para eliminar partículas

calientes del compuesto de soldadura por calor Mule-Hide que puedan adherirse a ella. Si no se

eliminan, es probable que dichas partículas sean depositadas por la boquilla; La presencia de

tales partículas quemadas en la junta puede afectar la integridad de la junta.

9. Enfría el soldador. Cuando el soldador deba apagarse al finalizar un periodo de

soldadura, gira el peril de ajuste de temperatura al nivel más bajo. El elemento

calefactor se apagará, pero el ventilador seguirá funcionando, enfriando el elemento

calefactor. Coloca la soldadora de modo que el aire caliente que sale se dirija en una

dirección segura. Después de unos cinco minutos, apaga el interruptor de encendido.

Precauciones

Como con cualquier equipo eléctrico de alta potencia utilizado en exteriores, utiliza la

práctica aceptada y el sentido común para evitar lesiones. Algunas sugerencias:

•  No utilizar ningún equipo de soldadura por calor durante tormentas.
•  Tener extrema precaución para evitar quemaduras. La temperatura

del aire sobrecalentado en esta máquina puede alcanzar

aproximadamente los 800 grados F (427 grados C).
•  Protege para que no se enganche el cable de alimentación.
•  Si el cable de alimentación se desconecta mientras la máquina está en funcionamiento,

es deseable volver a conectar lo antes posible, con especial atención a la seguridad, para

evitar posibles daños por sobrecalentamiento. Apaga la máquina para evitar que haya

arcos eléctricos al volver a conectarla a la corriente. Reconecta a la corriente. Enciende el

interruptor de encendido para reanudar el funcionamiento normal.

•  Inspeccionar el cable de alimentación y las conexiones antes de cada sesión de soldadura.

Reparar o reemplazar rápidamente los cables y conectores desgastados o desgastados.

•  Se recomienda el uso de un interruptor de fallo a

tierra (G.F.I.) en la fuente de alimentación.

AVISO: Este equipo es solo para uso industrial. Estas instrucciones son solo para

información general. Antes de la operación real del equipo de soldadura portátil,

consulte las instrucciones de funcionamiento proporcionadas por el fabricante. Dado

que el manejo y uso de este equipo está fuera del control de Mule-Hide, no

aceptaremos ninguna responsabilidad por los resultados obtenidos.

Todas las afirmaciones aquí contenidas son expresiones de opinión que, por su

rendimiento y pruebas, se consideran precisas y fiables, y se presentan sin

conocimiento de que tales usos recomendados puedan infringir alguna patente. No

se otorga ni se pretende garantizar ninguna garantía, expresa o implícita.

Sondeo de costuras

Descripción general: la sondeación de juntas soldadas con aire caliente es un paso importante

en la aplicación de un tejado de piel de mula, y es tu mejor seguro para una inspección exitosa.

LAS COSTURAS CON HUECOS Y ARRUGAS HAN SIDO LOS

DEFECTOS MÁS COMUNES CITADOS POR LOS INSPECTORES

DE PIELES DE MULA A LO LARGO DE LOS AÑOS.
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Para asegurar una costura de alta calidad constante en tu trabajo, asegúrate de que

TODAS las juntas se revisen con una herramienta adecuada cada día laboral, y que

todas las deficiencias se señalen o marquen con un rotulador soluble en agua y se

reparen lo antes posible con una soldadora de aire caliente manual. Mule-Hide

recomienda explorar las costuras con un tirador de pasadores.

Procedimiento para sondear las juntas

El sondeo de las juntas no debe realizarse hasta que las soldaduras de aire caliente se hayan

enfriado completamente. Como procedimiento general, se debe realizar sondeo de juntas y

reparación de deficiencias en todas las juntas aproximadamente 8 horas después de su soldadura

inicial.

ADVERTENCIA: Un sondeo prematuro puede abrir juntas cálidas

que habrían sido perfectamente aceptables una vez enfriadas.

1. Dibuja la descripción emergente de la sondeo a lo largo de las juntas. Sujetando

la herramienta de sondeo por el mango, dibuja la punta por el borde de la unión

soldada a aire caliente. Aplica presión firme en la unión de la junta, no en la

lámina inferior. La herramienta no debe penetrar en la zona del regazo.

2. Marcar deficiencias. Usando un rotulador soluble en agua, marca el

principio y el final de cada vacío.
3. Reparar las deficiencias con prontitud. Utilizando un soldador de mano,

repara todas las deficiencias en las costuras lo antes posible. Mule-Hide

exige que las reparaciones se realicen el mismo día en que se descubran.

4. Revisa las reparaciones. Después de que las juntas reparadas se

hayan enfriado completamente, vuelve a sondearlas. Si la

reparación tiene éxito, elimina la línea de marcador soluble en

agua; Si no, haz la reparación de nuevo.

13



NOTAS:

14



NOTAS:

15



NOTAS:

16



Requisitos mínimos de fijación de membrana de PVC

Velocidad estándar del viento (cobertura de 55 MPH)

Cubierta del tejado Altura del tejado Ancho de la hoja de campo Espaciado de sujetadores

Cubiertas de tejado de acero

Acero Min

calibre 22

Hasta 60'
10’ OC de 12"

81” OC de 12"

61' a 100'
10’ 6" OC

81” OC de 12"

Acero – Menos

de calibre 22 0' a 100'
Se requiere prueba de tirón.

Contacta con Mule-Hide para más información.

Cubiertas de madera

Contrachapado

2X Plank 3/4"

Hasta 60'
10’ OC de 12"

81” OC de 12"

61' a 100'
10’ 6" OC

81” OC de 12"

Contrachapado

de 5/8"

Hasta 60'
10’ OC de 12"

81” OC de 12"

61' a 100'
10' 6" OC

81” OC de 12"

1X

Contrachapado

de 1X 1/2"

Hasta 60'
10' 6" OC

81” OC de 12"

61' a 100' 81” 6" OC

OSB 0' - 100'
Contacta con el Departamento Técnico de

Mule-Hide antes de comenzar a trabajar
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Cubiertas de tejado de hormigón estructural

2500 psi 2"

min para

prefabricado

dorado

Hasta 60'
10' OC de 12"

81" OC de 12"

61' a 100'
10' 6" OC

81" OC de 12"

Hormigón aislante (los sujetadores deben penetrar desde la plataforma)

Plataforma de

Encofrado de

Acero
0' a 100'

Se requiere prueba de tirón.

Contacta con Mule-Hide para más información.

Otras cubiertas de tejado

Hormigón

de yeso

Fibra

cementosa

de madera

0' a 100'
Se requiere prueba de tirón.

Contacta con Mule-Hide para más información.
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Requisitos de mejora del perímetro

Sistema acoplado mecánicamente

con cobertura de viento de 55 mph

Altura del edificio Mejora mínima del perímetro requerida

0 - 34 pies
1 Hoja perimetral

1 Ancho de mejora perimetral

35 – 100 pies
2 planchas perimetrales (zonas de viento de hasta 100 mph)

2 Anchos de mejora perimetral (zonas de viento de hasta 100 mph)

Zonas de viento

superiores a 100

pies o superiores.
Contacta con Mule-Hide Tech. Departamento.

Ancho de
la hoja de
campo

Ancho de la
hoja
perimetral (2)

Ancho de mejora perimetral

Placas/fijadores a
través de la
membrana

40.5” N/A 2’

5’ N/A 3’

81” 4’ 4’

10’ 5’ 5’
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