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La invencidn se refiere a un procedimiento para dar es

_tanquéidad a los angulos de un marco hueco para Yiggieras ais~-

.7 :_e/".f'——-——"-'" d
lantes, constituido por tirantes tubulares unidos por escuadras

de &ngulo, guarneciendo con polimero de peso molecular elevado de
los huecos existentes entre estos tirantes y cada escuadra del
dngulo. Ia invencidn pretende igualmente un dispositivo para

I1a puesta en préctica del procedimiento.

Fl cauche butilo y otros polimeros a utilizar para dar
estanqueidad a las vidrieras aislantes son elastdmeras, es de-
cir, que admiten una fuerte deformacidn eléstiéa p;ro que su
deformacidn plistica es débil, incluso a temperaturas elevadas.
Han sido utilizados hasta el momento en gran escala para asegu
rar la estanqueidad entre las hojas de vidrio ¥ el marco ﬁueco.
Con esta técnica la junta de estanqueidad y de encolado compren
de un corddn aplicado directamente sobre el tirante para extru-
5idn a través de una hilera.

Se ha comprobado que con la aplicacidén de esta técnica
ya conocida no se han conseguido resultados sgtisfactofios, pues
los Angulos del marco forman purntos débiles y muy a menudo la
humedad puede penetrar en el interior de la vidriera. Se ha -
propuesto ya inyectar en adelante una masa de estanqueidad en
el interior incluso de los angulos del marco hueco.

Segliin la publicacién alemana DT 0S 2 260 691 en parti-
cular, se preveen entre la pieza del angulo y los perfiles tu
bulares a.dyacenteé, camaras repietaé de c-aucho bu;cilo. Esta so
lucidn, sin embargo, no es perfecta, pues los Angulos contindan
constituyendo un punto débil. Exdmenes mis profundos han mostra
do que muy a menudo la masa de estanqueidad no llens completa-
mente las camaras, pues sSu viscqsidad.es muy elevada; de forma

que todos los intersticios existentes no se cierran hermética-

v -
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mente.

La presente invencidén se propone suministrar un procedi-
miento y un dispositivo destinadosa evitar los ingonvenientes
citados y permitiendo penetrar a la masa de estanqueidad, inclu
g0 a la extremadamente viscosa, mids profundamente en todos los
huecos y hendiduras a rellenar, a fin de asegurar finalmente -
una buena estanqueidad del marco, especialemente en sua angulos.

Segin la invencidén este resultado se obtiene por el he-
cho de que el polimero (em particular un elistomero) es inyec-
tado en los huecos bajo una presidén muy elevada o con una gran
velocidad de salida.

El efecto técnmico del procedimiento seglin la invencién
se funda en el hecho de que los polimeros de peso molecular eig :
vado se comportan, en lo que conciefne a su resistencia a la sa,
lida, como liquidos no neutonianos cuya_viscosidad,’por una tem
peratura dada, depende de la velocidad de deformacidn o de la
presidn: utilizando una presidn mis elevada y por consecuencia
una velocidad de deformacidén también mids elevada, baja la vis-
cosidad, lo que dismiﬁuye la resistencia a la salida. Consecuen
temente, se facilita considerablementg 1a penetracién de la ma-
teria, especialmente en los espacios estrechos.

Ia presidén minima (o la velocidad de deformacién minima)
necesaria para obtener el efecto segﬁh la invencidn, depende del
material utilizado en cada caso, y puede por cqnsecuencia variar.
Sin embargo, ‘en todos los casos, deben utilizarse en el procedi
miento de la invencidn, presiones que muchas veces son superio-
res a las utilizadas habitualmente hasta el momento en caso ana
logos. |

Cuando se utilizan polimero aql'caucho de butilo o una

materia que tenga proéiedades comparableé, se obtienen buenos’
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resultados cuando, por ejemplo, la materia es inyectada bajo

presién y atraviesa la hilera con una velocidad de salida de al

‘menos 10 em/segzundo, preferentemente de alréﬁedorg??ﬂﬂharﬂO'-

cm/segundo, para verter a esta velocidad en los huecos y las -
hendiduras a obturar entre la pieza y el dngulo y los tirantes
tubulares del marco.

Seglin una puesta en practica particular del procedimien

to, incluso en el caso en gque se utiliza como polimero del can

cho butilo o una sustancia que tenga propiedades comparables,

la materia ea inyectada con una presiéh'de mis de 50 atmdsferas

y preferentemente de mis de 80 atmdsferas.

Segiin otra caracteristica ventajosa del prééedimiehto se
gﬁg la inveneidn, se toma en un depésito - una'cgntida& de ma-
terla que corresponda aproximadémenté a la canﬁidad ﬁéceaaria
para llenar y dar estanco a un &ngulo Qe la vidrierz, esta pe-
quefla cantidad de materia es inyectada bajo ia presidén indica-
da con anterioridad en las cavidades a estancar. Este procedi-
miento es yentéjoso porgque es méé facil traer a la alta presidn

deseada un pequefio volumen de materia, las pérdidas de presidn

y de energia son mucho mis débiles, y se alcanza una velocidad

de 82lida mis elevada con la disminucidén de viscosidad deseada.
En el procedimiento segliin la invencidn, se obtiene asi

el relleno dé las cavidades en las piezas del dngulo, en un cor

to lapso de tiempo. Asi, no solamente éﬁ mejora la estanqueidad,

sino- que, ademis, gracias a la brusquedad del relleﬁo de los - -

' linecos, se reduce sensiblemente el conjunto del ciclo operatorio.

Un dispositivo particularmente apropiadsc para la pugsta

. . }
en priactica del procedimiento segin la invencidn, comprende una

. reserva de alimentacidn del volumen, relativamente grande, que

.sirve de'almacén, al cual se en}éza un cilindro de tfabajo de’
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volumen relativamente pequefio. Otras caracteristicas y ventajas
de la invencidn se destacaran de la descripcion que sigue, de

un ejemplo preferente de realizacidfi, en relacidén Gom lLos~dibujos
anexos en los que!

~ la figura 1 representa, en corte, el conjunto del dispo

sitivo para la puesta en prictica de la in-
vencidnj

las figuras 2 a 4 representan diversas vistas ¥y un corte

de una pleza del énguio, conveniente pafa
la puesta en practica del procedimiento;

~ la figura 5 representa una vista en perspectiva de una

pieza del angulo.

Se meten las extremidades de los perfiies tubulares i1y2
en la pieza del dngulo 3, y los espacios intersticiales o las
hendiduras subsistentes entre 1; pieza del éngu;o ¥ las extre-
midades de los perfiles tubulares deben llenarse por inyeccidn de
una materia elastica, asegufando la estanqueidad. A la vista de
la inyeccidn, el marco es colocado sobre un soporte Q_frovisto

de una sefial en V que le sirve de guia y de tope para colocar el

_ dngulo delante del orificio de la cabeza de inyeccidn k. A fin

de mantener firme el conjunto durante el.proceso de inyeccidn,
el soporte 5 lleva un gato neumdtico o hidrdulico § activo so-
bre un tope de presion 7 cuyas caras frontales estan pr&vistas
de dos granos de cebada §,destina&os a Ajustarae puntualmente
sobre los peffiles 1y2,de forma>que'és£os no puedén deslizar
se en relacidn al tope 7. .

La cabeza de inyeccidn comprende un cuérpo cilindrico 10
con el que comunica el tubo de.inyeccién';l‘pof un orificio 12

provisto de una vilvula anti-retorno constituida por una bola

13 comprimida por un resorte 14. El cilindro 10 es alimentado’
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con materia de relleno por el orificio 13.

Igualmente se ha previsto un orificio de desgasificacidn
16, obturado en periodo de‘trabajo _por -un fornill%eyaaua— |
cién 17. Ia capa exterior 18 de la cabeza de inyeccidén compren
de un dispositivo de calefac;ién eléctrica no representado que
permite mantener la materia a.-inyectar a la temperatura deseada.

A la vista de la inyecciodn, la materia de estanqueidad es
ex'pulsada a través del tubo 1l de la cabeza de inyeccidn por el
pistén 21 cuyo vAstago tiene un didmetro inferior de alguncs mi
liqietros al didmetro interno del cilindro 10, para reducir las
ﬁpérdida.s por Kotamiento sobre las paredes. El pistén 21 es soli
dario del pistdn 22 de un gato neumatico _2_2 al que Q:e da un éran
didmetro en rélacién al del iaisti'm 21, lo que permite ejercer
fhcilmente una presidén muy elevada, del orden de 100 atmésferas,
en el ciliﬁdro 10. Después de cada recorrido hacia 1a derecha, ‘
el resorte 24 vuelve al pistén 22 a sﬁ éosicién de-descanso.

El orificio 15 de alimentacidn en materia de relleno comu
nica con un cilindro almacén 27 por el canal 28 ¥y la vilwula 29.

El cilindro almacén 27 es reé.lizado bajo la forma de un
cartucho intercambiable, cerrado por un pistén ég, facil de =~
reemplazar cuando estd vacio por un nuevo.cartucho lleno. Se =
evﬁ.tan asi los tiempos muertos de reileno. El cartucho 27 es
montado en una caja 32 en dos partes reunidas en un lado por -~ -
la bisagra 33 y en el lado opuesto' por un cer.rt;:io 3%. La caja
33 compfende resistencias calientes no representadas; gracias
a las cuales la materia de estanqueidéd puede mantenerse a la
temperatura necesaria, alrededor de 1002 C.

El pistén 30 és mandado por un gato 37, bastando salvarlo
para proceder al gstanco‘ de:-L" éat'rtucho.' C-bﬁ este motivb .el' gato

se monta articulado sobre la caja 32 por una bisagra 38 y un ce
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rrojo 39 y su vastago 40 lleva una placa de presién 41 que no
es solidaria del pistdén 30 desplazandose en el cartucho de for

ma que sea facil hacer bascular el conjunto. ke

El vistago del pistén 4O del gato enmudece por el pistén
42 vajo la presién de un fluido que se introduce por la comduc
cidn 43.

Bl dispositive funciona de la forma sigulente:

El gato 37 es mantenido constantemente bajo presion por
1a conduccidn 3_3_, de forma que la materia que contiene el car-
tucho almacén 27, por ejemplo caucho butile mantenida a 100 =-
1502 C., es sometida a una presién del orden de 5 a 8 atmésfe
ras y sale por el canal 28 ¥y la valvula 29 al pequefio cilindro
10 que se encuentra asl constantemente provisto de esta ﬁate-
ria. La vilvula anti-retorno 13-l4 se ajusta de i‘orma que cie
rre normalmente el orificio 12 ykolamente deje paso a la ma~
teria en direccidn al tubo de inyeccidén bajo la accién de 1la
fuerte presion del gato 23.

' Previamente ajustados los tirantes y la pieza del éngu-
lo, son colocados sobre el soporte|§,'después Ceptrados Y ce-
rrados en la cabeza de inyeccidn por.el gato § y el tope 7.

El gato 23 entra entonces en accién bajo una presidén de 5 a 8
atmosferas, por ejemplo. E; sistép 21 ejerce pues, en vitud

de su débil diametro, una presidn de 100 a 200 atmdsferas en
el cilindro 10, de forma que la materia alli contenida es ex
pulsada a través del tubo de inyeccidn com una velocidad rela-
tivamente grande y rellena los intersticios a proveer en el dn
gulo del marco. Después de enviar el gato a la atmésfera y re-
torno del pistén 22 a su posicidén de descanso, un nuevo ciclo
puede comenzar. . 7 L S

las figuras 2'a 5 representan con mas detalle una solu-

etimtme s wewm MBS S a iy emprem e | g o o W tn B T
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cibén muy conveniente para la puesta en practica del procedimien
to segin la invencidn, pues la pieza del dngulo forma, asocia-
da con los perfiles tubulares apropiados £§;£;émar§§=g%ﬁf15 -
forma y las dimensiones bptimas, es decir, que, por una parte,
solamente una pequefia cantidad de polimero es necesaria para
realizar la provisién y, por otra ﬁarte, se asegura la estanquei
dad sobre un largo suficientemente grande.

Sobre cada brazo, el espacic a proveer es delimitado por

las caras inclinadas 47 a 51. la arista 52 del nicleo de la pieza

.del'éngulo se encuentra en retroceso de-una pequefla cantidad M

en relacion a la cara del apoyc 53 sobre la que se apoyan los
brazos de los perfiles 46, de forma que entre la cara frontal
54 del perfil de la arista 52 de la pieza del &ngulo, subsiste
un espacio intersticial de un espesor del orden del milimeéro
que se encuentra complétamente lleno de materia de guarnicidn.
Sobre las figuras 2 y 3, los espacios huecos provistos

de esta materia estan representados con puntos. Se ve que, en

‘estas condiciones, todos los intersticios por los que la hume-

dad pueda penetrar son cuidadosamente obturados.
NOTA
En resumen, la presente Patente de Invencién se contrae

a las siguientes reivindicaciones:

- 13).-"Procedimiento y dispositivo para mejorar la estanqueidad

de las vidrieras aislantes"} caracterizados porque se le
inyecté en los intersticios un polimero y especialmente un elag
témero, con una presidén o velocidad de salida suficientemente
elevadas para hacer disminuir la viscosidad del polimero bajo
su efecto.
23) - "Procedimiento y d15p031t1vo para mejorar la estanqueldad_

de las v1dr1eras aislantes", caracter;zados porque se utl



10

15

20

25

30

B et ST R P A

liza como polimero, caucho butile o un material que tenga pro-

piedades comparables, la inyeccidn se efectlia bajo una presién

- - I e
elevada con una velocidad de salida del orxrden de centimetros

por segundo.
32).~ "Procedimiento y dispositivo para mejorar la estanqueidad
' de las vidrieras aislantes", seglin las reivindicaciones
1l y 2, caracterizados porque se inyecta como polimero, caucho
butilo o un material que tenga propiedades comparables, la in-
Yeccidn Qe hace bajo una presidn superior a 50 atmésferéé Yy -
preferentemente superior a 80 atmésferas.
h2),- "Procedimiento y dispositivo para mejorar la estanqueidad
de las vidrieras aislantes", segin una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizados porque se saca en un de
pésito de alimentacidn la cantidad de materia necesaria para
dar estance a un angulo del.marco ¥ porque esta peqﬁeﬁa canti-
dad de materia es inyectada en los huecos de dicho &ngulo bajo
la presidén elevada necesaria.
52).=- "Procedimiento y dispositivo para mejorar la estanqueidad
de lae vidrieras aislantes", aegﬁﬁ la reivindicacién b,
caracterizados porque comprende ﬁn cilindro de trabajo provis-
to de un pistén de inyeccidn bajo preaiéﬂ'elevada, de voluﬁen
relativamente'bajo.y en comunicacion con un depdsito d§ alimen
tacién cilindrico, de un volumen relativamente alto, formando
almacén. '
63) .~ "Procedimiento y dispositivo para mejorar la estanqueidad
de las vidrieras aislantes", segin la reivindicacién 5,
caracterizados'porque el tubo de inyeccidn, adaptado sobre el
orificio de salida del cilindro de trabajo, une la forma del
angulo del marco perfilado a guarnecer. }

72).- "Procedimiento y dispositivo para mejorar la estanqueidad
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de las vidrieras aislgnﬁes“, segin las reivindicaciones

5 ¥ 6, caracterizados porque se ha previsto un dispositivo con

tope degpresién apto pa:a_preg;onér 1a ;egién del Angulo del

marco perfilado a guarnecer contra gl tubo de inyeceién que for

ma»el orificio de salida del cilindro de trabajo. '

82).- "Procedimiento y dispositivo parﬁ me jorar 1a>estanquei-
dad de las vidrieras aislanies", segin Ia reiviﬁdicacién

7, caracterizaéﬁs porque el dispositivo de §resién comprende un

gato neumitico.

"98) .~ "Procedimiento y dispositivo p&ra mejorar la estanquei-

dad de las vidrieras aislantes", seglin una cualquiera
de las reivindicaciones 5 a 8, caracterizados porque se deja

subsistir un espacio intersticial notable entre el vastago del

_pistén y la pared interna del cilindro de trabdajo.

108),- "Procedimiento y dispositivo para mejorar la estanquei-~

dad de las vidrieras aislantes", segin una cualquiera

de las reivindicaciones 5 a 9, caracterizados porque el depdsi

to de alimentacidn ¥ el cilindro de trabajo son susceptibles

de caientarse,

118) .- "Procedimiento y dispositivo para mejorar la estanquei~
dad de las vidrieras aislantes", segin una cualgquiera’

de las reivindicaciones 5 a 10, caracterizados porque el depd-

sito de aliﬁentadién esta formado por un cartuého intercambia-

ble lleno de la materia de estanqueidad a inyectar, este cartu

cho puede ser insertado en una caja.

128) .- "Procedimiento y dispositivo para mejorar la estanquei-
dad de las vidrieras aislanfes", Segﬁn uné'éualquiera

de las reivindicaciones 1 a &4, caracterizados porque comprende

en el nacimiento de cada uno de los brazos cavidades con fren-

tes inclinados para formar cimaras de estanqueidad entre la -
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pieza del éngulo ¥ los tirantes tubulares.

133)f- "Procedimiento y dispositivo para mejorar la estanquei
‘dad de las vidrieras aislantes“, segun la reivindica-

cién 12, caracterizados porque consta de frentes de apoyo des

plazados en relacidn con la arista del nicleo, contra los que

se aplican los tirantes tubulares, a fin de reservar, entre -

estos tirantes y la arista, un eatrecho es?acio intersticial

que puede llenarse de la materia de estangueidad.

143) .~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA MEJORAR IA  ESTANQUEL

DAD DE IAS VIDRIERAS AISIANTES", segin queda descrito
¥ reivindicado en la precedente memoris y nota reivindiecato-
ria que consta de 11 paginas mecanografiadas y dibujos adjun

tos.

Hearsd, 492 NOV, 1975

e o
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