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DESCRIPCION
Boquilla de soldadura en caliente para sellado de juntas en revestimientos de suelos
Antecedentes de la invencion
Campo de la invencion

La presente invencion es una boquilla en caliente disefiada para su uso con una pistola de sellado de juntas portatil,
manual para el dispensado de un sellador fundido a una unién de laminas adyacentes de revestimiento de suelos.

Descripcion de la técnica anterior

En la disposicion de revestimientos de suelo que se vende comercialmente en laminas, tal como el revestimiento de
lindleo, se situan laminas adyacentes de revestimiento de suelo lado con lado y se cortan a la forma deseada. Las
laminas de revestimiento de suelo se aseguran al suelo mediante un compuesto adhesivo. Para asegurar las
laminas de revestimiento al suelo, el compuesto se aplica al suelo y las laminas cortadas del revestimiento de suelo
se colocan en su posicion, una a una. Una vez que se sitla cada lamina de revestimiento de suelo, la lamina de
revestimiento proxima adyacente se coloca en su posicion y se presiona contra el suelo dejando los bordes lineales
de las laminas de revestimiento de suelo adyacentes mutuamente a tope, lado con lado.

Un problema principal con la disposicion de laminas de revestimiento de suelo en esta manera es que la union
adhesiva entre el lado inferior de las laminas de revestimiento de suelo y el subsuelo situado debajo es a veces
inadecuado. Con bastante frecuencia, areas de las hojas de revestimiento de lindleo tenderan a separarse del suelo
subyacente cuando la unién adhesiva entre el subsuelo y las hojas de revestimiento de suelo se deteriora debido a
la edad, el movimiento del subsuelo o una instalacion inadecuada.

La separacion de areas de laminas de revestimiento de suelo del subsuelo es particularmente pronunciada en las
juntas entre laminas adyacentes de revestimiento de suelo. Los bordes de las laminas adyacentes de revestimiento
de suelo que se supone que permanecen en tope mutuo, firme, tenderan a veces a elevarse ligeramente del
subsuelo. Esto presenta tanto un aspecto antiestético como también conduce a un deterioro significativo del suelo
debido a la separacion que tiene lugar cuando los bordes de ldaminas adyacentes del revestimiento del suelo se
elevan. Cuando la separacion entre laminas adyacentes del revestimiento de suelo tiene lugar en esta forma, la
humedad, la suciedad y los residuos hallan frecuentemente su via dentro de la rotura que se forma entre las laminas
del revestimiento de suelo, tendiendo de esa forma al deterioro adicional del suelo.

En el negocio de la instalacion de suelos el uso de plasticos fusiles para formar un sellado entre los bordes a tope de
laminas adyacentes de revestimiento de suelo ha ganado una creciente aceptacion popular. De acuerdo con esta
técnica las laminas adyacentes de revestimiento de suelo se mueven hasta hacer tope y se usa una herramienta de
acanalado para cortar una ranura que mire hacia arriba, alargada alli donde se reunen a tope las laminas de
revestimiento de suelo. Esto es, las juntas de las laminas de revestimiento de suelo se cortan con una ranura de
modo que la superficie superior expuesta de cada lamina cubre un area ligeramente mas pequefa que su superficie
inferior oculta, proporcionando asi unas superficies adyacentes que forman una ranura o canal entre las laminas
adjuntas de revestimiento de suelo. Estas superficies adyacentes se pueden ensamblar juntas usando un
termoplastico fusible aplicado desde la parte superior. El color del termoplastico se elige para ajustarse al color del
revestimiento de suelo de modo que convierten a la demarcacion entre las laminas adyacentes del revestimiento
suelo en indetectable en gran medida.

Durante mucho tiempo han estado disponibles comercialmente pistolas de soldadura de uniones portétiles,
manuales que funden el sellador para sellar juntas de suelo. Las pistolas de soldadura de juntas estan tipicamente
alimentadas eléctricamente y funden una cadena de termoplastico por medio del calentamiento por resistencia del
aire caliente. El aire calentado se dirige al sellador para fundirlo en una camara de fusién dentro de una boquilla de
modo que el sellador fundido fluya dentro de la ranura.

Las pistolas de soldadura de juntas manuales que este tipo se configuran tipicamente con un cuerpo en general
cilindrico que forma la parte posterior de la pistola y un elemento de conduccién de calor que se proyecta hacia
adelante desde el cuerpo a lo largo de un eje longitudinal. Las pistolas de soldadura de juntas portatiles, manuales,
convencionales de este tipo se fabrican en Europa por Leister Process Technologies, CH-6060 Sarnen, Suiza. Estan
disponibles también otras pistolas de soldadura de juntas comerciales, comparables, tales como la soldadora
manual Zinser K-5 que esta disponible en Zinser Schweisstechnik GmbH, Stuttgarter Strasse 145,73061
Ebersback/Fils, Stuttgart, Alemania.

Un adaptador que tenga un morro de concentracion de calor, formado tipicamente con un metal altamente
conductor, tal como cobre o una aleacion de cobre, se monta sobre el elemento de conduccion de calor que incluye
un tubo de montaje de punta caliente. El tubo de montaje de punta caliente se proyecta hacia adelante a lo largo del
eje longitudinal del cuerpo y tiene una configuracion estrecha, tubular. Este tipo de adaptador se denomina
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frecuentemente en el negocio como un adaptador de "punta de boligrafo". El tubo de montaje de punta caliente se
ajusta sobre la boquilla hueca de soldadura por calor.

Una boquilla de soldadura por calor de pistola de soldadura de juntas portétil, manual, convencional incluye un
manguito cilindrico hueco que se ajusta sobre el tubo de montaje de punta caliente y otra estructura tubular que aloja
una longitud alargada de una barra de termoplastico que se alimenta dentro del interior de la boquilla de soldadura
por calor y se funde en ella.

La construccién de la boquilla es extremadamente importante para conseguir una soldadura suave que selle
completamente la junta pero que no dafe el revestimiento de suelo. En los Ultimos afios las laminas de revestimiento
de suelo que tienen recubrimientos de acabado de uretano han crecido en popularidad. Aunque son muy atractivos,
tales revestimientos de suelo son mas sensibles al calor que los revestimientos de suelo construidos completamente
con otros materiales, tal como los termoplasticos. En consecuencia, muchas boquillas de soldadura por calor
convencionales dafan el acabado del revestimiento de suelo mediante su abrasado o decoloracion.

Se utilizan actualmente un cierto nimero de diferentes boquillas para sellar juntas en l&minas de revestimiento de
suelo construidas con materiales sensibles a la temperatura. Sin embargo, las boquillas convencionales usadas para
esta finalidad son proclives a abrasar el revestimiento de suelo o a decolorar los bordes del revestimiento de suelo
cuando funden el sellador en una ranura entre laminas adyacentes de revestimiento de suelo. Una boquilla de
soldadura tipica que se utiliza se vende por Janser GmbH situado en Ehnington, Alemania como la Ultra-Speed-
Nozzle, numero de catalogo 224 800 007. Esta misma compafiia también comercializa la Speed Weld Nozzle, como
el numero de catalogo 224 700 300. Laramy Products Co., Inc. situado en Lyndonville, Vermont vende la Universal
High-speed Tip que se usa a veces para soldadura de juntas entre laminas de revestimiento de suelo térmicamente
sensibles. La Zinser Company también vende la Super Rapid Nozzle que se utiliza a veces para la misma finalidad.
Sin embargo, todas estas boquillas convencionales producen resultados mediocres. Todas ellas son proclives a
abrasar el revestimiento de suelo y/o decolorar los bordes de las laminas de revestimiento de suelo durante el
proceso de soldadura de la junta.

Otro dispositivo de soldadura es conocido a partir del documento FR-A-2 137 566 que describe una maquina de
soldadura para la unién por soldadura de cuerpos termoplasticos, con un movimiento relativo de avance continuo
entre los cuerpos y la maquina de soldadura, particularmente para soldadura de tuberias termoplasticas. Esta
maquina es una maquina de suministro de calor y sellador que se forma a partir de un elemento de alimentacion de
sellador y un elemento de conducciéon de aire caliente, en la que tales elementos estan separados, pero se
emparejan entre si. Esta maquina conocida comprende un conducto del precalentamiento del sellador, en el que se
sopla aire caliente desde el productor de aire caliente a través de agujeros dentro del conducto de sellador y por ello
en la comunicacion del flujo de aire directo con el sellador. Sin embargo, esta comunicacién del flujo de aire directo
puede dar como resultado un sobrecalentamiento del sellador durante su precalentamiento.

Otros dispositivos de soldadura por calor son conocidos a partir de los documentos DE 16 04 585 A1; DD 69 450 A;
EP-A-1 422 045; GB 942 584 A; DD 248 545 A1; y DD 205 377 A1.

Junto a los objetivos explicados anteriormente de la presente invencion, otro problema a ser resuelto por la
invencion es evitar el sobrecalentamiento del sellador durante su precalentamiento.

Sumario de la invencion

De acuerdo con la presente invencién se proporciona una boquilla de soldadura de juntas con un disefio muy Unico
que produce unos resultados marcadamente superiores en la soldadura de juntas entre laminas de revestimiento de
suelo térmicamente sensibles. La boquilla de la presente invencion tiene una matriz Unica, intrincada de camaras de
distribucién, canales y conductos internos que funden el sellador sin abrasarlo y que precalientan tanto el sellador
como los bordes de las laminas adyacentes de revestimiento de suelo sin la decoloracion que es tan caracteristica
de las boquillas convencionales. Ademas, aunque los patrones de cavidades, conductos, pasos y canales en la
boquilla de soldadura de juntas de la presente invencién son bastante intrincados, la fabricacion es relativamente
simple debido al hecho de que la boquilla se construye de dos partes componentes, en lugar de una Unica pieza de
estructura moldeada del tipo utilizado para producir boquillas de soldadura de juntas durante tantos afios.

De acuerdo con la presente invencion la boquilla estd compuesta por un elemento de alimentacion de sellador y por
un elemento de conduccion de aire caliente que son inicialmente piezas componentes separadas. Estas dos piezas
son moldeadas, fundidas o estampadas por separado con superficies que estan inicialmente expuestas y pueden ser
facilmente mecanizadas cuando las dos piezas estan aun separadas. Las piezas componentes se encajan entonces
juntas situandose las superficies planas emparejadas en un contacto cara con cara. Estas superficies planas se
producen inicialmente en las lineas de piezas de moldeo en la formaciéon por separado de las dos piezas. Las
cavidades, canales y camaras internas requeridos se forman por depresiones en las superficies planas que se crean
durante el proceso de moldeo y mediante mecanizacién, que es bastante simple de realizar antes de que las piezas
se monten juntas.
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La presente invencion consiste en una boquilla de suministro de calor y sellador para el sellado de juntas entre
laminas de revestimiento de suelo adyacentes. La boquilla estd formada a partir de elementos emparejados,
separados de alimentacion de sellador y de conduccion de aire caliente que se encajan y aseguran juntos para
encerrar una primera y una segunda camaras de distribucion entre ellos. El elemento de alimentacion de sellador y
el elemento de conduccién de aire caliente forman una pluralidad de conductos de entrada de aire caliente para la
recepcién de aire caliente desde el suministro de aire caliente. Estos incluyen un primer conducto de entrada de aire
caliente que conduce desde el suministro de aire caliente a la primera camara de distribuciéon y un segundo conducto
de entrada de aire caliente que conduce desde el suministro de caliente a la segunda camara de distribucion.

El elemento de conduccion de aire caliente tiene un borde de contacto con el suelo de precalentamiento de la junta,
lineal con extremos delantero y posterior y una pluralidad de orificios de salida de aire caliente separados que se
disponen a lo largo de su longitud. Todos estos orificios de salida de aire caliente estan en comunicacién para flujo
de aire con la primera camara de distribucion.

El elemento de alimentacion de sellador tiene un tubo de alimentacion de sellador, hueco formado por su estructura
y que define un canal de alimentacion de sellador entre ellos que tiene una alineacion recta, lineal. El canal de
alimentacioén de sellador esta aislado de la comunicacion del flujo de aire directa con el suministro de aire caliente. El
canal de alimentacion de sellador tiene una abertura de entrada de sellador por encima de la segunda camara de
distribucién y una abertura de salida de sellador formada adyacente a, y por delante del borde de contacto con, el
suelo del elemento de conduccidn de aire caliente.

La segunda camara de distribucion se situa inmediatamente adyacente al tubo de alimentacién de sellador que sirve
como un tabique entre el canal de alimentacién de sellador y la segunda camara de distribucion. Se define un
conducto de precalentamiento del sellador dentro de la estructura de la boquilla, que conduce desde el suministro de
aire caliente a un orificio de precalentamiento de sellador situado por encima e inmediatamente adyacente al tubo de
alimentacion del sellador.

Preferiblemente, el borde de contacto con el suelo de precalentamiento lineal de la junta, de la boquilla de suministro
de sellador y calor de la invenciéon tiene una superficie central de borde estrecho, plano formada como una tira no
mayor de aproximadamente cincuenta milimetros de ancho y entre aproximadamente dos y cuatro centimetros de
largo y por debajo de la primera camara de distribucién. Los orificios de salida de aire caliente tiene cada uno una
abertura circular no mayor de aproximadamente 0,5 milimetros de didmetro y estan formados en esta superficie
central estrecha. Unas superficies inclinadas suben hacia arriba y separandose de la superficie central del borde
plano estrecho. Como resultado, el borde de contacto con el suelo tiene una configuracion de superficie con forma
en V truncada que separa las vias de los pasos de salida que conducen desde la primera camara de distribucién a
cada uno de los orificios de salida de aire caliente. En seccion transversal el borde de contacto de precalentamiento
de la junta lineal tiene una configuracién con forma de cufa, truncada. Hay preferiblemente al menos diez orificios de
salida de aire caliente alineados linealmente a lo largo de la longitud del borde de contacto de precalentamiento de la
junta.

El conducto de precalentamiento del sellador tiene una rama aguas abajo que se orienta en su alineacioén a lo largo
de una linea de interseccién con la alineacion lineal recta del canal de alimentacion de sellador. Consecuentemente,
se expulsa un chorro de aire caliente desde el orificio de precalentamiento de sellador y se dirige al sellador que
entra en el canal de alimentacion de sellador en la abertura de entrada de sellador del mismo. Preferiblemente, la
rama aguas abajo del conducto de precalentamiento del sellador se orienta perpendicular a la alineacion lineal recta
del canal de alimentacion de sellador.

El tubo de alimentacion de sellador forma una barrera estructural para aislar el sellador en el canal de alimentacion
del sellador del contacto directo por el aire que emana desde la alimentacién de aire caliente hasta que el sellador
sale de la abertura de salida de sellador. Se definen preferiblemente tuneles separados superior, inferior e
intermedio dentro de la estructura del elemento de conduccién de aire caliente que conduce desde la alimentacion
de aire caliente. El tunel inferior intersecta con la primera camara de distribucion. La segunda camara de distribucion
tiene unas partes superior, inferior e intermedia. El tinel superior conduce a la parte superior de la segunda camara
de distribucién. El tunel intermedio conduce a la parte intermedia de la segunda cdmara de distribucion dentro de la
boquilla de suministro de calor y sellador. Hay un canal aguas abajo formado de modo adyacente y paralelo al tubo
de alimentacién lineal del sellador. El canal de aguas abajo forma la parte inferior de la segunda camara de
distribucién.

En otro aspecto, se proporciona una boquilla de suministro de calor y sellador para la fusién y suministro de sellador
en las juntas entre las superficies superiores expuestas de laminas adyacentes de revestimiento de suelo. La
boquilla esta compuesta de un elemento de calentamiento del sellador y un elemento de conduccion de aire caliente.
El elemento de calentamiento del sellador define un tubo de suministro de sellador hueco, recto orientado con una
alineacion lineal e inclinacion con relacion a las superficies expuestas de las laminas de revestimiento de suelo. El
tubo de suministro de sellador tiene una abertura de entrada de sellador superior y una abertura de dispensado de
sellador méas baja. El elemento de conduccion de aire caliente tiene una entrada de aire caliente conectada a una
alimentacién de aire caliente y un borde de contacto de precalentamiento de la junta lineal situado por detras de la
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abertura de dispensado de sellador del tubo de suministro de sellador. Se definen una pluralidad de orificios de
precalentamiento de la junta en el borde de contacto de precalentamiento de la junta del elemento de conduccion de
aire caliente. Los orificios de precalentamiento de la junta se disponen en una alineacién recta, lineal entre si y con
la abertura de dispensado de sellador.

El elemento de calentamiento del sellador y el elemento de conducciéon de aire caliente se forman como estructuras
separadas que se encajan juntas y se aseguran juntas en una forma emparejada para definir lados opuestos de una
primera y una segunda camaras de distribucion internas. La primera camara de distribucion se situa directamente por
encima del borde de contacto de precalentamiento. Los orificios de precalentamiento de la junta se situan aguas debajo
de, y en una comunicacion con el flujo de aire caliente con, la primera camara de distribucidn. La primera camara de
distribucion se situa aguas debajo de, y en comunicacion de flujo de aire caliente con, la entrada de aire caliente.

La segunda camara de distribucion se situa adyacente al tubo de suministro de sellador cuya pared forma una
barrera entre la segunda camara de distribucion y el sellador dentro del tubo de suministro de sellador. Se define un
conducto de suministro de aire caliente de precalentamiento del sellador en el elemento de conduccién de aire
caliente que conduce desde la entrada de aire caliente al orificio de precalentamiento del sellador situado por encima
de la abertura de entrada de sellador y fisicamente aislado tanto de la primera como de la segunda camaras de
distribucion.

En otro aspecto mas, se proporciona una boquilla de calentamiento para un dispositivo de sellado de juntas de suelo
manual. La boquilla estd compuesta por un elemento de calentamiento de sellador y un elemento de conduccion de
aire caliente formados inicialmente como estructuras separadas. Ambos de estos elementos tienen unas superficies
planas, emparejadas. La superficie emparejada plana de al menos uno de los elementos se configura con cavidades
de distribucién que tienen una pared lateral de distribucion rebajada desde la superficie de emparejada plana de los
mismos. El elemento de calentamiento de sellador y el elemento de conduccién de aire caliente se aseguran juntos
de modo que las superficies planas, emparejadas se sitan en un contacto cara con cara entre si. El elemento de
conduccién de aire caliente y el elemento de calentamiento del sellador delinean juntos una primera y una segunda
camaras de distribucion huecas entre ellos.

El elemento de conduccion de aire caliente tiene una entrada de aire caliente y con una pluralidad de conductos de
aire de entrada internos que incluyen un primer conducto de entrada que conduce desde la entrada de aire caliente
a la primera camara de distribucion. El elemento de conduccién del aire caliente tiene un borde de contacto con el
suelo linealmente alargado con extremos delantero y posterior situados opuestos a la entrada de aire caliente. Se
forma una pluralidad de vias internas de paso de precalentamiento de la junta que conducen desde la primera
camara de distribucion a los orificios de salida de aire en el borde alargado de contacto con el suelo.

El elemento de calentamiento del sellador tiene una estructura con un canal de calentamiento de sellador lineal
definido a su través. El canal de calentamiento del sellador esta aislado tanto de la primera como de la segunda
camaras de distribucion. El canal de calentamiento del sellador termina en aberturas de entrada de sellador y salida
de sellador opuestas. La abertura de salida de sellador en el elemento de calentamiento del sellador se dispone
adyacente y esta alineada linealmente con la linea recta de los orificios internos de salida de aire en el elemento de
conduccién de aire caliente y esta alineada también linealmente con el extremo delantero del borde de contacto con
el suelo. Se forma un segundo conducto de entrada de aire que conduce desde la entrada de aire caliente y hasta la
segunda camara de distribucion. La segunda camara de distribucion esta aislada del conducto de precalentamiento
de sellador por la estructura del elemento de calentamiento de sellador.

Se define un conducto de precalentamiento de sellador dentro del elemento de conducciéon de aire caliente. El
conducto de precalentamiento del sellador conduce desde la entrada de aire caliente y finaliza en un orificio de
precalentamiento del sellador adyacente y por encima de la abertura de entrada de sellador en el elemento de
alimentacion del sellador.

El elemento de calentamiento del sellador y el elemento de conduccion de aire caliente se aseguran preferiblemente
de modo permanente juntos. Alternativamente, estos elementos pueden estar formados como elementos
separables. En este caso uno de los elementos esta provisto con una abertura internamente roscada transversal
mientras que el otro elemento esta provisto con una abertura emparejada, transversal ligeramente mas grande en
diametro. Se puede dirigir un tornillo a través de la abertura de diametro mas grande y encajar de modo roscado y
apretarse dentro de la abertura roscada internamente en el otro elemento. Preferiblemente la boquilla consiste
solamente en el elemento de alimentacion de sellador y el elemento de conduccion de aire caliente de modo que
solamente se requieren dos piezas separadas en la construccion de la boquilla.

La invencion se puede describir con mayor claridad y particularmente por referencia a los dibujos adjuntos.
Descripcion de los dibujos

La Fig. 1 es una vista en alzado lateral que ilustra el uso de una herramienta manual de soldadura de juntas
que emplea una boquilla de suministro de calor y sellador de acuerdo con la presente invencion.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2396 561 T3

La Fig. 2 es una vista en planta superior de la herramienta manual de soldadura de juntas de la Fig. 1.

La Fig. 3 es un detalle de la seccion lateral que muestra la boquilla ilustrada en la Fig. 1.

La Fig. 4 es una vista en planta inferior de la boquilla mostrada en la Fig. 3.

La Fig. 5 es un detalle en alzado lateral de la boquilla mostrada en la Fig. 3, ilustrado aislado.

La Fig. 6 es un detalle de seccién transversal de la boquilla aisladamente tomado a lo largo de las lineas 6-6 de
la Fig. 3.

La Fig. 7 es un detalle en seccion lateral ampliado de la parte de la boquilla indicada como 7 en la Fig. 3,
mostrado aislado.

La Fig. 8 es una vista en alzado lateral que muestra el elemento de alimentacion de sellador aislado e
ilustrando su superficie plana, adaptada.

La Fig. 9 es una vista en alzado lateral que muestra el elemento de conducciéon de aire caliente aislado e
ilustrando su superficie plana, adaptada.

La Fig. 10 es una vista en perspectiva inferior que ilustra la boquilla de la invencién montada en un adaptador.
La Fig. 11 es un detalle del extremo transversal tomado a lo largo de las lineas 11-11 de la Fig. 5.

La Fig. 12 es un detalle de la seccion transversal tomado a lo largo de las lineas 12-12 de la Fig. 3.

La Fig. 13 es una vista del extremo transversal que muestra una boquilla con un tubo de suministro de sellador
de una configuracion de seccion transversal alternativa a la ilustrada en la Fig. 11.

Descripcion de la realizacion

La Fig. 1 ilustra una herramienta manual de soldadura de juntas indicada generalmente como 10 para el sellado de
juntas de suelo entre laminas adyacentes de revestimientos de lindleo de uretano, representadas en 12y 14 en la
Fig. 2. Las laminas de revestimiento de linéleo de uretano 12 y 14 se aseguran mediante una disposicion
convencional de adhesivo de sustrato de lindleo a un subsuelo de madera contrachapada o de hormigén. Como se
ilustra en las Figs. 2 y 12, las laminas de revestimiento de suelo adyacentes 12 y 14 permanecen en una relacion a
tope. Previamente a la utilizacion de la herramienta de soldadura de juntas 10, se forma una ranura 20 alargada,
mirando hacia arriba en los bordes a tope, que miran hacia arriba de las laminas de revestimiento de suelo 12 y 14
utilizando una herramienta de acanalado de suelos convencional. Muy tipicamente la ranura 20 que se forma tiene
una seccion transversal semicircular como se ilustra en la Fig. 12.

La herramienta de soldadura de juntas 10 ilustrada en las Figs. 1 y 2 es un modelo portatil Liester Triac convencional
de pistola manual de soldadura de juntas de suelo 22 que tiene un cuerpo 24 de configuracion en general cilindrica.
Esta, y otra pistola manual de soldadura de juntas de suelo, se describen en la Patente de Estados Unidos previa N°
5.656.126 que se incorpora por la presente por referencia en su totalidad. El cuerpo 24 define un eje longitudinal
indicado como 26. La pistola de soldadura 22 esta alimentada por corriente alterna disponible comercialmente a
través de un cable de alimentacion 28.

En su extremo frontal la pistola de soldadura de juntas 22 tiene un elemento de conduccién de calor, cilindrico 30
que se proyecta desde el cuerpo 24. El elemento de conduccion de calor 30 contiene bobinas de resistencia
eléctrica que calientan el aire recogido al interior desde una rejilla de entrada de aire situada en el extremo posterior
del cuerpo 24 mediante un motor de vacio situado dentro del cuerpo 24. El aire se calienta en el elemento de
calentamiento 30 segun se bombea por el motor hacia adelante al interior de un adaptador 34 que encaja sobre el
extremo frontal de diametro reducido 36 del elemento de calentamiento 30. El adaptador 34 lleva una boquilla 40
construida de acuerdo con la presente invencion.

Cuando la boquilla 40 se monta en la pistola manual de soldadura de juntas de suelo 22, se disefia para su uso en
asociacion con una guia de rodillos de estabilizacion 66. La guia de rodillos 66 tiene un elemento de brazo o vastago
alargado, que se proyecta hacia adelante y hacia arriba 68 y un seguidor de juntas con forma de disco 70
transportado en el centro de un eje 76 que se monta entre un par de brazos de ramificacion 78 y 80. La construccién
y funcionamiento de la guia de rodillos 60 es sustancialmente la misma que la de la guia de estabilizacion ilustrada y
descrita en la Patente de Estados Unidos previa N° 5.656.126. El seguidor de juntas con forma de disco 70 sigue el
centro de la ranura 20 formada entre las laminas adyacentes de revestimiento de suelo 12 y 14 segun la herramienta
de soldadura de juntas 10 se mueve por el operador en una direccidon hacia atras, esto es, desde la derecha a la
izquierda como se ilustra en las Figs. 1 y 2. La guia de rodillos 66 asegura que la herramienta 10 permanece
verticalmente alineada con precisién con la demarcacion entre las laminas de revestimiento de suelo 12 y 14 y
también mantiene la boquilla 40 en la orientacién correcta con relacion a la superficie horizontal de las laminas de
revestimiento de suelo 12 y 14.

La boquilla de suministro de calor y sellador 40 se usa para sellar juntas entre las laminas adyacentes de
revestimiento de suelo 12 y 14. La boquilla 40 esta formada por dos elementos componentes inicialmente
separados, emparejados, que incluyen un elemento de calentamiento de sellador 42 y un elemento de conduccién
de aire caliente 44, formados ambos como estructuras de acero moldeadas y mecanizadas e ilustradas
aisladamente y antes de su fijacion entre si en las Figs. 8 y 9, respectivamente. El elemento de alimentaciéon de
sellador 42 y el elemento de conduccion de aire caliente 44 encajan juntos y se aseguran preferiblemente de modo
permanente entre si en una forma emparejada, mediante soldadura, para formar la boquilla acabada 40.
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Juntos el elemento de alimentacion de sellador 42 y el elemento de conduccién de aire caliente emparejados 44
definen ambos una primera camara de distribucidon 46 y una segunda camara de distribucion 48, ilustrada en las
Figs. 3 y 9. El elemento de alimentacién del sellador 42 y el elemento de conducciéon de aire caliente 44 forman
también una pluralidad de conductos de entrada de aire caliente, incluyendo un primer conducto 50, un segundo
conducto 52 y un conducto de precalentamiento de sellador 54, asi como un conducto intermedio 56. Todos los
conductos de entrada de aire caliente 50, 52, 54 y 56 reciben el aire caliente desde el suministro de aire caliente,
que es el recinto hueco 58 del adaptador 34, mostrado en la Fig. 3. El elemento de conduccion de aire caliente 44
tiene una entrada de aire caliente 85 conectada al suministro de aire caliente 58. El primer conducto de entrada de
aire caliente 50 conduce desde el recinto de alimentacién de aire caliente 58 a la primera camara de distribucion 46.
El segundo conducto de entrada de aire caliente 52 conduce desde el recinto de alimentacion de aire caliente 58 a la
segunda camara de distribucion 48.

El elemento del conducto de aire caliente 44 tiene un borde de contacto de precalentamiento de la junta lineal 80 con
un extremo delantero 82 y un extremo posterior 84, mostrados en las Figs. 3, 6 y 10. El extremo delantero 82 se
situa opuesto al extremo de entrada de aire caliente 85 del elemento de conduccion de aire caliente 42. El borde de
contacto de suelo de precalentamiento de juntas 80 tiene preferiblemente aproximadamente tres centimetros de
longitud. Se define una pluralidad de orificios de salida de aire caliente 86, separados, en el borde de contacto de
suelo de precalentamiento de juntas 80 del elemento de conduccion de aire caliente 44. Los orificios de salida de
aire caliente 86 se disponen en linea recta entre el extremo delantero 82 y el extremo posterior 84 a lo largo de la
longitud del borde de contacto de precalentamiento 80.

Cada uno de los orificios de salida de aire caliente 86 es preferiblemente no mayor de aproximadamente 0,5 mm de
diametro. Los orificios de salida 86 estdn separados preferiblemente entre si una distancia de aproximadamente 1
mm, de centro a centro, a lo largo de la longitud del borde de contacto de precalentamiento de juntas lineal 80.
Todos los orificios de salida de aire caliente 86 estan en comunicacién para fluidos de aire con la primera camara de
distribucién 46 y se conectan a la misma mediante vias de paso 88 separadas, cortas, mutuamente paralelas.
Preferiblemente, hay trece orificios de salida de aire caliente 86 separados dispuestos en una relacion lineal entre si
entre el extremo delantero 82 y el extremo posterior 84 del borde de contacto de suelo de precalentamiento de
juntas 80.

Como se ilustra en las Figs. 4 y 6, el borde de contacto de suelo de precalentamiento de juntas 80 tiene una
superficie central estrecha, de borde plano 90 en la que se forman los orificios de salida de aire caliente 86. Las
superficies inclinadas 92 y 94 suben hacia arriba y hacia el exterior, en una direccion transversal desde el centro de
la superficie 90. La superficie central del borde plano 90 es una banda estrecha, rectangular de aproximadamente
veinticinco milimetros de ancho y aproximadamente tres centimetros de longitud. Durante el uso, la superficie central
90 se presiona de modo plano contra las superficies superiores horizontales de las laminas de revestimiento de
suelo 12 y 14, extendiéndose sobre el canal 20 de las mismas. Las superficies inclinadas 92 y 94 estan inclinadas
hacia arriba con relacién a la horizontal y con relaciéon a la superficie central 90, preferiblemente en un angulo de
aproximadamente sesenta y cinco grados, como se ilustra en la Fig. 6. El borde de contacto de precalentamiento de
juntas tiene por lo tanto una forma de V truncada o una configuracién de superficie de seccion transversal con forma
de cufa.

El elemento de alimentacion de sellador 42 tiene un tubo de alimentacion de sellador hueco 104 con una
configuracion de seccidn transversal exterior cuadrada en general, como se ilustra en la Fig. 11. Dentro de esta
estructura, el tubo de alimentacién de sellador 104 define un canal de alimentacion de sellador 100 que tiene una
seccion circular, como se ilustra en la Fig. 11. El canal de alimentacién de sellador 100 tiene un eje recto, lineal de
alineacioén, indicado en 102. Cuando el elemento de alimentacion de sellador 42 se monta con el elemento de
conduccién de aire caliente 44, como se ilustra en la Fig. 1, la direccién del eje alineaciéon 102 del canal de
alimentacion del sellador 104 queda en un é&ngulo inclinado, agudo con relacion al borde de contacto de
precalentamiento de suelo 80. Preferiblemente, el eje de alineacion 102 del canal de alimentacion de sellador 100
esta inclinado con relacién a la superficie central de borde plano 90 del borde de contacto de precalentamiento de
juntas 80 aproximadamente cincuenta grados.

El tubo de suministro de sellador recto 104 tiene una abertura de entrada de sellador superior 103 y una abertura de
dispensado de sellador inferior 105. El canal de alimentacién de sellador 100 termina en la entrada de sellador
opuesta y las aberturas de salida de sellador 103 y 105, respectivamente. La salida de sellador inferior o abertura de
dispensado 105 en el elemento de calentamiento de sellador 42 queda adyacente a, y estd alineada linealmente con
la linea recta de, los orificios internos de salida de aire 86 en el elemento de conduccion de aire caliente 44 y
también con el extremo delantero 82 del borde de contacto de suelo de precalentamiento de junta 80. La abertura de
entrada de sellador 103 se sitia por encima de la segunda camara de distribuciéon 48. La abertura de salida de
sellador 105 se forma adyacente a, y por delante de, el borde de contacto 80 del elemento de conduccion de aire
caliente 42.

La pared trasera inferior 106 del tubo de alimentaciéon de sellador 104 forma una barrera estructural entre la
segunda camara de distribucion 48 y el sellador 108 dentro del tubo de suministro de sellador 104. La pared 106
aisla el sellador 108 en el canal de alimentacion de sellador 100 del contacto directo con el aire que emana de la
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alimentacion de aire caliente 58 hasta después de que el sellador 108 sale de la apertura de salida de sellador
105.

El conducto de precalentamiento del sellador 54 que se define dentro del elemento de conduccién de aire caliente 44
conduce desde el extremo de entrada de aire caliente 85 del mismo y finaliza en el orificio de precalentamiento de
sellador 97. El orificio de precalentamiento de sellador 97 esta adyacente y por encima de la abertura de entrada de
sellador 103 en el elemento de calentamiento el sellador 42 y esta aislado fisicamente tanto de la primera como de
la segunda camara de distribucion 46 y 48.

Como se ilustra en la Fig. 3, el conducto de precalentamiento de sellador 54 tiene una rama aguas abajo 96 que esta
orientada a lo largo de una linea recta indicada en 98. La rama aguas abajo 96 del conducto de precalentamiento del
sellador 54 es perpendicular a, e intersecta con, el eje recto, lineal de alineacion 102 del canal de alimentacion de
sellador 100.

La segunda camada de distribucién 48 se forma inmediatamente adyacente al tubo de alimentacién de sellador 104.
La pared interior 106 del tubo de alimentacion de sellador 104 sirve como un tabique entre el canal de alimentacion
de sellador 100 y la segunda camara de distribucion 48 y los aisla entre si. Esto es, aunque el aire caliente que entra
en la segunda camara de distribucion 48 calienta el sellador 108 en el tubo de alimentacion de sellador 104 por
conduccién térmica a través de la pared 106, el aire caliente no se mezcla con el sellador 108 hasta después de que
el sellador 108 se ha fundido totalmente y ha fluido bajo la fuerza de gravedad hacia abajo dentro de la ranura 20.

La segunda camara de distribucion 48 tiene una parte superior 110, una parte intermedia 112 y una parte inferior
114. Como se ilustra en las Figs. 3 y 9, el tunel superior 52 definido dentro de la estructura del elemento de
conduccién del aire caliente 42 conduce desde la alimentacién de aire caliente 58 a la parte superior 110 de la
segunda camara de distribucion 48. El tunel intermedio 56 definido dentro de la estructura del elemento de
conduccién de aire caliente 42 conduce desde la alimentacion de aire caliente 58 a la parte intermedia 112 de la
segunda camara de distribucion 48. La parte inferior 114 de la segunda camara de distribucion 48 esta formada por
un canal aguas abajo definido en la estructura del elemento de conduccidn de aire caliente 44.

Como se ilustra en las Figs. 8 y 9, el elemento de calentamiento del sellador 42 y el elemento de conduccién de aire
caliente 44 se forman inicialmente como estructuras de componente de boquilla separadas, teniendo ambas unas
superficies emparejadas, planas 122 y 124, respectivamente. La superficie plana 124 del elemento de conduccion de
aire caliente 44 se configura con las cavidades de distribucién que tienen una pared lateral de la distribuciéon 118 que
es paralela a, y rebajada desde la superficie emparejada plana 124. Preferiblemente, la pared lateral de distribucion
118 se rebaja una distancia de aproximadamente dos milimetros desde la superficie plana 124. La superficie
emparejada plana opuesta 122 del elemento de calentamiento del sellador 42 esta formada como una pestafa plana
que emana de la pared posterior interior 106 del tubo de alimentacion de sellador 104.

En su extremo aguas abajo, el tunel superior 52 tiene una curva cerrada que lo vacia dentro de la segunda camara
de distribucion 48. Se crea una ranura superior 116 en la pared lateral 118 de la segunda camara de distribucion 48.
De la misma manera, se crea una ranura intermedia 120 en la pared lateral 118 y conduce desde el tunel intermedio
56 a la interseccion entre la parte intermedia 112 de la segunda camara de distribucion 48 y la parte inferior 114 de
la segunda camara de distribucion 48. Como se ilustra en la Fig. 3, hay una conexién cruzada de conductos entre el
primer conducto de entrada de aire caliente 50 y el conducto intermedio de entrada de aire caliente 56. Una parte del
aire calentado que llega desde ambos conductos 50 y 56 pasa a través de la primera camara de distribucién 46 para
precalentar la ranura 20 en el revestimiento de suelo, mientras que otra parte del aire calentado desde estos mismos
conductos se dirige dentro de la parte intermedia 112 y la parte inferior 114 de la segunda camara de distribucion 48.

Como se ilustra en la Fig. 7, el flujo de aire caliente desde los tuneles 52 y 56 entra dentro de la segunda camara de
distribucién 48 y circula a través de la parte superior 110, parte intermedia 112 y parte inferior 114 de la misma para
calentar el sellador 108 dentro del tubo de alimentacion de sellador 104 mediante conduccion térmica a través de la
pared de separacion 106. El metal del que, tanto el elemento de alimentacion del sellador 42 como el elemento de
conduccién de aire caliente 44, estan formados tiene un elevado coeficiente de conduccién térmica de modo que el
sellador 108 se calienta rdpidamente dentro del tubo de alimentacion de sellador 104, pero sin la inyeccién de aire
dentro del canal de alimentaciéon de sellador 100. La pared interior 106 del tubo de alimentaciéon de sellador 104
forma una barrera entre la segunda camara de distribucion 48 y el sellador 108 dentro del tubo de suministro de
sellador 104.

Previamente a la unién del elemento de calentamiento del sellador 42 y el elemento de conduccién de aire caliente
44 juntos, se taladra una linea de orificios lineales, mutuamente paralelos perpendiculares dentro de la superficie
central de borde plano 90 para intersectar con la primera camara de distribucion 46. Estos orificios crean la linea de
vias de paso 88 que conduce desde la primera camara de distribucién 46 al borde del contacto de suelo alargado
80. Cada via de paso de calentamiento de junta 88 termina en uno de una pluralidad de orificios de salida de aire 86
separados que se disponen en una linea recta a lo largo de la longitud del borde de contacto de suelo alargado 80.
Como se ilustra en las Figs. 4 y 10, hay al menos diez, y preferiblemente trece, orificios de precalentamiento de junta
86 formados en el borde de contacto de precalentamiento 80.
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Para montar la boquilla 40, se da la vuelta al elemento de calentamiento de sellador 42 desde la orientacion ilustrada
en la Fig. 8 de modo que las superficies emparejadas planas 122 y 124 queden en contacto directo entre si y de
modo que el borde 126 de la superficie emparejada plana 122 se asiente sobre un saliente estrecho 128 que esta
rebajado desde la pared exterior 130 del elemento de conduccién de aire caliente 44. El elemento de calentamiento
del sellador 42 y el elemento de conduccidon de aire caliente 44 se aseguran entonces juntos, preferiblemente
mediante soldadura a lo largo de la interfaz generalmente trapezoidal en las demarcaciones de las periferias de las
superficies emparejadas planas 122 y 124.

Una vez que el elemento de calentamiento del sellador 42 y el elemento de conducciéon de aire caliente 44 se
montan juntos, como se ilustra en las Figs. 4, 5 y 10, las superficies emparejadas planas 122 y 124 quedan en
contacto cara con cara entre si. El elemento de conduccién de aire caliente 44 y el elemento de calentamiento del
sellador 42 delinean juntos la primera camara de distribucion hueca 46 y la segunda camara de distribucion hueca
48 entre ellos.

Mientras el elemento de calentamiento de sellador 42 y el elemento de conduccion de aire caliente 44 se pueden
acoplar de modo extraible entre si, preferiblemente se aseguran juntos de modo permanente. Adicionalmente, la
boquilla de calentamiento 40 consiste preferiblemente en solamente el elemento de alimentacion de sellador 42 y el
elemento de conduccion de aire caliente 44. Mediante la fabricacion de la boquilla 40 a partir solamente de dos
partes creadas de modo independiente, todos los orificios, vias de paso y cavidades que se encierran finalmente
pueden formarse en los elementos componentes 42 y 44 sin gran dificultad.

La operacion de la herramienta manual de soldadura de juntas 10 y la funcién de la boquilla 40 se ilustra en las Figs.
1, 2, 3y 12. Como se muestra, cuando se mueve la herramienta hacia atras a lo largo de la ranura de la junta 20 del
revestimiento de suelo, la boquilla de suministro de calor y sellador 40 funde y suministra el sellador 108 dentro de la
ranura 20 entre las superficies expuestas de laminas adyacentes de revestimiento de suelo 12 y 14. El tubo de
suministro de sellador hueco, recto 104 se orienta preferiblemente en una inclinacién de aproximadamente cincuenta
grados con relacion a las superficies expuestas de las laminas de revestimiento de suelo 12 y 14.

El borde de contacto de suelo de precalentamiento de juntas 80 del elemento de conduccién de aire caliente 44 se
sitla directamente por detras de la abertura de dispensado de sellador 105 del tubo de suministro de sellador 104.
Los orificios de precalentamiento de juntas 86 residen en una alineacién recta, lineal entre si y con la abertura de
dispensado del sellador 105.

El elemento de alimentacion de sellador 42 y el elemento de conduccién de aire caliente 44 definen lados opuestos
de tanto la primera camara interna de distribucion 46 como de la segunda camara interna de distribucion 48. La
primera camara de distribucion 46 se sitla directamente por encima del borde de contacto de precalentamiento 80.
La primera camara de distribucion 46 se sitia aguas abajo de, y en comunicacion de fluido de aire caliente con, la
entrada de aire caliente 85. Los orificios de precalentamiento de juntas 86 se sitian aguas abajo de, y en
comunicacion de fluido de aire caliente con, la primera camara de distribucion 46.

Con referencia a las Figs. 1y 2, el instalador del revestimiento de suelo ajusta el angulo del vastago 68 de la guia de
rodillos 66 aflojando la tuerca de ajuste y fijacion 67, ajustando el angulo de orientacion del vastago 68 de la guia de
rodillos con relaciéon al eje de alineaciéon 26 de la pistola de soldadura por calor 22 y a continuacion reaprieta la
tuerca de ajuste y fijacion 67. La temperatura de la pistola de soldadura por calor 22 se fija en la temperatura
apropiada de quizas 250°C a 275°C. Una barra de sellador 108 se alimenta entonces dentro del tubo de suministro
de sellador 104, como se ilustra en la Fig. 3. La herramienta 10 se mueve entonces en una direccion hacia atras,
que es de derecha a izquierda, como se ilustra en las Figs. 1 y 2. El aire caliente desde la primera camara de
distribucién 46 pasa a través de las vias de paso 88 y afuera de los orificios de salida de aire caliente 86 para
precalentar la parte de la ranura 20 en las ldminas de revestimiento de suelo 12 y 14 inmediatamente en la parte de
atras del sellador fundido 108.

Simultaneamente, se dirige aire caliente desde el conducto de suministro de aire caliente de precalentamiento del
sellador 54 a través de la rama aguas abajo 96 del mismo en la barra de sellador 108 que entra en el tubo de
alimentacion de sellador 104, hueco. Este precalentamiento del sellador 108 lo ablanda segun entra en el orificio
superior de entrada de sellador 105. El sellador 108 se ablanda adicionalmente cuando desciende hacia abajo en el
tubo de suministro de sellador 104 debido al aire caliente en la segunda cdmara de distribucién 48 que calienta el
sellador 108 dentro del canal de alimentacion de sellador 100 a lo largo de la longitud de la segunda camara de
distribucién 48. Cuando el sellador 108 se aproxima a la abertura de salida de sellador 105 en el extremo inferior del
canal de alimentacion de sellador 100, el calor conducido a él desde el orificio de precalentamiento de sellador 97 y
a través de la pared interior 106 del tubo de alimentacién de sellador 104 es suficientemente grande para fundir el
sellador 108 cuando emana desde la salida de sellador o abertura de descarga 105. El sellador fundido 108 fluye a
continuaciéon suavemente dentro de la ranura 20, segun la herramienta de soldadura de juntas 10 se mueve hacia
atras.

Debido a la configuracion unica de la boquilla 40, los bordes de las laminas de revestimiento de suelo 12y 14 a lo
largo de la ranura 20 ni se decoloran ni se abrasan. También, el sellador fundido 108 ni se decolora ni se abrasa,
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incluso cuando las laminas de revestimiento de suelo 12 y 14 estén formadas de plastico de uretano. En
consecuencia, la boquilla 40, con su patron Unico de conductos y vias de paso es capaz de producir una junta suave
entre las laminas adyacentes de revestimiento de suelo plastico de uretano 12 y 14 que es superior a las juntas
producidas usando herramientas convencionales del tipo descrito previamente.

Indudablemente, quedaran facilmente evidentes numerosas variaciones y modificaciones a la invencion para
aquellos familiarizados con las juntas de sellado entre laminas de revestimiento de suelo adyacentes. Por ejemplo, el
canal de alimentacion de sellador 100 definido dentro del tubo de alimentacion de sellador 104 tiene una seccion
transversal circular, como se ilustra en la Fig. 11. Esta forma es adecuada para la recepcién de una barra de sellador
108 que tenga una seccion transversal circular. Algunas barras de sellador se fabrican con otras formas, una de las
cuales es una forma semicircular. Para acomodar una barra de sellador con una seccion transversal semicircular, la
boquilla de la presente invencién tiene preferiblemente un tubo de alimentacion de sellador 204 que define un canal
de alimentacion de sellador 200 de una forma mas triangular, como se ilustra en la Fig. 13. En consecuencia, el
alcance de la invencion no se deberia interpretar como limitado a esta realizacion especifica representada y descrita,
sino por el contrario como se define en las reivindicaciones adjuntas a la presente.

10
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REIVINDICACIONES

1. Una boquilla de suministro de calor y sellador (40) para sellado de juntas entre laminas adyacentes de
revestimiento de suelo (12, 14), estando formadas la boquilla por elementos separados, emparejados de
alimentaciéon de sellador (42) y de conduccidon de aire caliente (44), caracterizada por que el elemento de
alimentacién de sellador (42) y el elemento de conduccién de aire caliente (44) encajan y se aseguran juntos para
cerrar una primera (46) y una segunda (48) camaras de distribucion entre ellos, mediante lo que dicho elemento de
alimentacioén de sellador (42) y dicho elemento de conduccion de aire caliente (44) forman juntos una pluralidad de
conductos de entrada de aire caliente (50, 52, 54, 56) para la recepcion de aire caliente desde el alimentacion de
aire caliente (30, 34, 58), que incluye un primer conducto de entrada de aire caliente (50) que conduce desde dicha
alimentacioén de aire caliente a dicha primera camara de distribucion (46) y un segundo conducto de entrada de aire
caliente (52) que conduce desde dicha alimentacién de aire caliente a dicha segunda camara de distribucion (48), en
el que dicho elemento de conduccion de aire caliente (44) tiene un borde de contacto de suelo de precalentamiento
de junta lineal (80) con extremos delantero (82) y posterior (84) y una pluralidad de orificios de salida de aire caliente
(86) separados que se disponen a lo largo de su longitud, todos en comunicaciéon para flujo de aire con dicha
primera camara de distribucion (46), y en el que dicho elemento de alimentacion de sellador (42) tiene un tubo de
alimentacién de sellador (104), hueco formado por su estructura y que define un canal de alimentacion de sellador
(100) en su interior, que tiene una alineacién recta, lineal y dicho canal de alimentacion de sellador (100) esta
aislado respecto a una comunicacion directa con el flujo de aire con dicha alimentaciéon de aire caliente, y dicho
canal de alimentacién de sellador (100) tiene una abertura de entrada de sellador (103) por encima de dicha
segunda camara de distribucion (48) y una abertura de salida de sellador (105) formada adyacente, y por delante de,
dicho borde de contacto de suelo (80) de dicho elemento de conduccion de aire caliente (44), en el que dicha
segunda camara de distribucion (48) se situa inmediatamente adyacente a dicho tubo de alimentacion de sellador
(104) que sirve como un tabique entre dicho canal de alimentacion de sellador (100) y dicha segunda camara de
distribucién (48), y en el que el conducto de precalentamiento del sellador (54) se define conduciendo desde dicha
alimentacién de aire caliente (30, 34, 58) a un orificio de precalentamiento de sellador (97) situado por encima e
inmediatamente adyacente a dicho tubo de alimentacion de sellador (104).

2. Una boquilla de suministro de calor y sellador de acuerdo con la Reivindicacién 1, en la que dicho borde de
contacto de suelo de precalentamiento de juntas (80) lineal tiene una superficie central (90) de borde estrecho, plano
en la que se forman dichos orificios de salida de aire caliente (86), y superficies inclinadas (92, 94) que suben hacia
arriba y separandose de dicha superficie central de borde estrecho, plano (90), en el que dicho borde de contacto de
suelo (80) tiene una configuracion de superficie con forma de V truncada.

3. Una boquilla de suministro de calor y sellador de acuerdo con la Reivindicacion 1 6 2, en la que dicho conducto de
precalentamiento de sellador (54) tiene una rama aguas abajo (96) que esta orientada en su alineacién a lo largo de
una linea (98) de interseccién con dicha alineacién lineal recta (102) de dicho canal de alimentacion de sellador
(100), en el que se expulsa un chorro de aire caliente desde dicho orificio de precalentamiento de sellador (97) y se
dirige al sellador que entra en dicho canal de alimentacion de sellador (100).

4. Una boquilla de suministro de calor y sellador de acuerdo con la Reivindicacion 3, en la que dicha rama aguas
abajo (96) de dicho conducto de precalentamiento de sellador (54) se orienta perpendicular a dicha alineacion lineal,
recta de dicho canal de alimentacion de sellador (100) y dicho conducto de precalentamiento de sellador (54) se
forma como una via de paso que tiene un extremo aguas abajo que esta orientado en una alineacion lineal, recta en
dicho orificio de precalentamiento de sellador (97) cuya alineacion intersecta dicha alineacion lineal de dicho tubo de
suministro de sellador (104) por encima de dicha abertura de entrada de sellador (103) y todos los dichos conductos
y dichos orificios se forman mediante orificios cilindricos taladrados centro de dicho elemento de conduccién de aire
caliente (44).

5. Una boquilla de suministro de calor y sellador de acuerdo con cualquiera de la Reivindicaciones precedentes, en
la que dicho tubo de alimentacion de sellador (104) forma una barrera estructural que aisla al sellador en dicho canal
de alimentacion de sellador (100) del contacto directo con el aire que emana desde dicha alimentacién de aire
caliente (30, 34, 58) hasta que dicho sellador sale de dicha abertura de salida de sellador (105).

6. Una boquilla de suministro de calor y sellador de acuerdo con cualquiera de la Reivindicaciones precedentes, que
comprende ademas tuneles separados superior (52), inferior (50) e intermedio (56) definidos dentro de la estructura
de dicho elemento de conduccion de aire caliente (44) que conducen desde dicha alimentacion de aire caliente (30,
34, 58), en el que dicho tunel inferior (50) intersecta dicha primera camara de distribuciéon (46) y dicha segunda
camara de distribucion (48) tiene una parte superior (110), inferior (114) e intermedia (112), y dicho tunel superior
(52) conduce a dicha parte superior (110) de dicha segunda camara de distribucion (48) y dicho tunel intermedio (56)
conduce a dicha parte intermedia (112) de dicha segunda camara de distribucion (48).

7. Una boquilla de suministro de calor y sellador de acuerdo con la Reivindicaciéon 6, que comprende ademas un

canal aguas abajo (114) que se dispone adyacente y paralelo a dicho tubo de alimentacién de sellador lineal (104) y
dicho canal aguas abajo forma dicha parte inferior (114) de dicha segunda camara de distribucion (48).
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8. Una boquilla de suministro de calor y sellador de acuerdo con cualquiera de la Reivindicaciones precedentes, en
la que dicho elemento de alimentacidon de sellador (42) y dicho elemento de conduccion de aire caliente (44) se
aseguran juntos permanentemente.

9. Una boquilla de suministro de calor y sellador de acuerdo con la Reivindicacién 1, en la que dicho borde de
contacto de suelo de precalentamiento de junta lineal (80) tiene una banda central paralela a dichas superficies
expuestas de dichas laminas adyacentes de revestimiento de suelo (12, 14) y no es méas grande de
aproximadamente 50 mm de ancho, y comprende adicionalmente unos tuneles separados superior (52), inferior (50)
e intermedio (56) definidos dentro de la estructura de dicho elemento de conduccién de aire caliente y (44) y que
conducen desde dicha alimentacion de aire caliente (30, 34, 58), en el que dicho tunel inferior (50) intersecta con
dicha primera camara de distribucién (46), y dicha segunda camara de distribucion (48) tiene partes superior (110),
inferior (114) e intermedia (112), y dicho tunel superior (52) se dirige a dicha parte superior (110) de dicha segunda
camara de distribucion (48) y dicho tunel intermedio (56) se dirige a dicha parte intermedia (112) de dicha segunda
camara de distribucion (48).

10. Una boquilla de suministro de calor y sellador de acuerdo con cualquiera de la Reivindicaciones precedentes, en
la que cada uno de dichos orificios de salida de aire caliente (86) es una abertura circular no mayor de
aproximadamente 0,5 mm de diametro y comprendiendo al menos 10 de dichos orificios de precalentamiento de
junta (86) y dicho borde de contacto de precalentamiento (80) esta entre aproximadamente dos centimetros y
aproximadamente cuatro centimetros de longitud.
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FIG. 6
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