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DESCRIPCION

Uso de un dispositivo para inyectar un cordéon de masa pastosa en el espacio intermedio entre dos planchas de
vidrio de una hoja de vidrio de aislamiento

La invencion parte del uso de un dispositivo con las caracteristicas indicadas en el preambulo de la reivindicacion 1.
Los documentos DE 35 42 767 A1 y DE 39 29 608 A1, que dan a conocer un dispositivo para transportar dos
sustancias viscosas con una proporcion cuantitativa predeterminada desde dos depdésitos de almacenamiento hacia
una boquilla, con la que se sella la junta de borde de una hoja de vidrio de aislamiento, constituyen el estado de la
técnica. Las dos sustancias viscosas, en cuyo caso se trata de los dos componentes de una masa obturadora y
adhesiva de dos componentes, se transportan mediante bombas de émbolo desde barriles en cada caso a un
depdsito intermedio, en cuyo caso se trata de una unidad de émbolo-cilindro, desde la cual un primer émbolo
comprime el componente principal (aglutinante o componente de base) de la masa obturadora y adhesiva y un
segundo émbolo comprime el componente adicional (agente endurecedor) de manera sincrona con el componente
principal. EI componente principal y el componente adicional se transportan en el trayecto de transporte entre la
unidad de émbolo-cilindro y la boquilla a través de un mezclador estatico, en el que se mezclan entre si.

Cuando la reserva de componente principal y componente adicional en la unidad de émbolo-cilindro esta a punto de
acabarse es necesario interrumpir la operacion de sellado de la hoja de vidrio de aislamiento para volver a recargar
la respectiva unidad de émbolo-cilindro con el componente principal y componente adicional. Durante este tiempo no
es posible un sellado de hojas de vidrio de aislamiento. Para evitar interrupciones de la operacion de sellado sera
necesario seleccionar el volumen de almacenamiento de la unidad de émbolo-cilindro lo mas grande posible. Cuanto
mayor sea el volumen de almacenamiento, mas dificil sera, debido a la compresibilidad inevitable de los
componentes de la masa obturadora y adhesiva, dosificarlos con una precision tal que no llegue ni demasiada
cantidad ni demasiado poca cantidad de la masa a la junta de borde de la hoja de vidrio de aislamiento. Ademas, a
medida que aumenta el volumen de almacenamiento aumenta el peso de las unidades de émbolo-cilindro, la
demanda de fuerza para su accionamiento, la presion sobre el material que va a transportarse y con ello también el
peso para los accionamientos de los émbolos de las unidades de émbolo-cilindro.

Para mantener cortos los trayectos de transporte desde las unidades de émbolo-cilindro a las boquillas se conoce
disponer la boquilla y las unidades de émbolo-cilindro que la alimentan sobre un soporte comun. Este debe ser mévil
para poder mover la boquilla a lo largo del borde de las hojas de vidrio de aislamiento. El esfuerzo para el
accionamiento de movimiento también aumenta con el peso de las unidades de émbolo-cilindro.

Por el documento WO95/05349 A1 se conoce mezclar una masa de sellado termoendurecible para hojas de vidrio
de aislamiento a base de una silicona muy fluida en un mezclador estatico o en un mezclador dinamico, compuesto
por un tubo externo y un tubo interno que puede girar en el mismo y seleccionar la composicién asi como la
temperatura de la silicona de tal modo que gelatinice tras el mezclado en un periodo de varios segundos, algo que
sin embargo solo debera producirse en la junta de borde de la hoja de vidrio de aislamiento, y a ser posible de
manera rapida.

La presente invencion se basa en el objetivo de proporcionar una manera con la que pueda reducirse el esfuerzo
para sellar hojas de vidrio de aislamiento.

Este objetivo se alcanza mediante el uso de un dispositivo con las caracteristicas indicadas en la reivindicacion 1.
Son objeto de las reivindicaciones dependientes perfeccionamientos ventajosos de la invencion.

El dispositivo segun la invencion para inyectar un cordén de una masa pastosa en el espacio intermedio entre dos
placas de vidrio de una hoja de vidrio de aislamiento, a continuacién también denominado dispositivo de sellado,
tiene un deposito para cada uno de los componentes de la masa pastosa y una boquilla, que esta unida con el
depdsito a través de un trayecto de transporte, en el que esta previsto un mezclador dinamico. La masa pastosa
sirve para sellar el espacio interior de la hoja de vidrio de aislamiento frente a la penetracion de vapor de agua y/o
para establecer una unién duradera y suficientemente firme entre las dos placas de vidrio. Para una unién
suficientemente firme se utiliza una masa de endurecimiento, que esta formada por al menos dos componentes, que
se mezclan entre si. La masa formada mediante el mezclado es inicialmente pastosa y a continuacion se endurece
progresivamente, solidificandose. Las masas obturadoras y adhesivas de dos componentes de endurecimiento a
base de tiocol son especialmente comunes para el sellado de la junta de borde de hojas de vidrio de aislamiento; se
endurecen para dar polisulfuros.

En dispositivos para sellar hojas de vidrio de aislamiento, cuyas placas de vidrio estan pegadas entre si en el borde,
para mezclar los componentes de la masa pastosa, que se inyecta entre las dos placas de vidrio, desde siempre se
ha utilizado un mezclador estatico. La presente invencién se aleja completamente de esto mediante el uso de un
mezclador dinamico. De este modo se alcanzan numerosas ventajas significativas:
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* La pérdida de presién, que experimenta la masa pastosa, cuando se transporta a través de un mezclador dinamico,
es considerablemente menor que la pérdida de presion, que experimenta en un mezclador estatico. En un
dispositivo de sellado, que presenta un mezclador estatico, los componentes de la masa pastosa tienen que
comprimirse fuera de los depdésitos, desde los que se alimenta el mezclador estatico, con una presién, que con
distancias no demasiado pequefias entre las placas de vidrio de una hoja de vidrio de aislamiento asciende
normalmente a de 200 bar a 220 bar. De la presion de 200 bar a 220 bar la mayor parte disminuye en el trayecto
hasta la boquilla; la masa pastosa llega a la boquilla con una presion, que normalmente ya sélo asciende a de 70 bar
a 80 bar, de modo que la pérdida de presion hasta entonces asciende aproximadamente a 2/3 de la presion inicial.
La mayor parte de la pérdida de presion esta producida por el mezclador estatico. Mediante el uso de un mezclador
dinamico puede evitarse al menos una gran parte de la pérdida de presién que por lo demas aparece en un
mezclador estatico.

» A consecuencia de la considerable reduccion de la pérdida de presion disminuye la demanda de fuerza para la
compresion de la masa pastosa.

* La presion inicial reducida y demanda de fuerza reducida para la compresion de la masa pastosa permiten utilizar
depdsitos mas ligeros y modulos de transporte mas ligeros, por ejemplo bombas de émbolo hidraulicas.

* Gracias al ahorro de peso, los depésitos, los moédulos de transporte y el mezclador pueden moverse junto con la
boquilla de manera mas sencilla; el accionamiento para el movimiento conjunto puede estar disefiado mas ligero lo
que ahorra un peso adicional.

» El movimiento de depodsitos mas ligeros y médulos de transporte mas ligeros permite sujeciones y guias mas
ligeras para estas cosas, ahorrando de nuevo peso.

* Con la reduccion de la masa a mover del dispositivo de sellado disminuye su tendencia a oscilaciones no deseadas
y se facilita su amortiguacion.

* Presiones menores, una demanda de fuerza menor y masas menores llevan a una vida util mas larga, en particular
en el caso de los depdsitos y los médulos de transporte hidraulicos asi como sus juntas.

* La capacidad del mezclador dinamico y el tiempo de permanencia de la masa pastosa, con respecto a resultados
de mezclado iguales, son en el mezclador dinamico considerablemente menores que en el mezclador estatico. De
este modo disminuye el volumen de la masa pastosa, que se encuentra entre los depdsitos y la boquilla. Con el
menor volumen disminuye la influencia de la compresibilidad de la masa pastosa sobre la precision de dosificacion,
de modo que aumenta.

* Mediante la disminucion del tiempo de paso de la masa pastosa a través del mezclador disminuye la medida en
que se endurece la masa pastosa, que se produce en el trayecto hacia la boquilla.

» Como el mezclador dinamico se las arregla con una capacidad menor que en el caso de un mezclador estatico y el
tiempo de permanencia del material en el mezclador dinamico es menor que en el mezclador estatico, no existe un
riesgo tan grande como en el caso de un mezclador estatico, de que el material se pegue en espacios muertos del
mezclador y se endurezca. La herramienta de mezclado accionada, que mantiene en movimiento la masa pastosa
en el mezclador dinamico, contribuye a esta ventaja.

» Los mezcladores estaticos en los dispositivos de sellado para hojas de vidrio de aislamiento tienen normalmente
una longitud de desde 80 cm hasta superior a 1 m. Un mezclador dinamico con una capacidad correspondiente a la
de un mezclador estatico es mucho mas corto y compacto que el mezclador estatico. De este modo el dispositivo de
sellado puede construirse en general mas compacto con lo que de nuevo disminuye su tendencia a oscilaciones.

* Un dispositivo de sellado segun la invencion con mezclador dinamico puede fabricarse de manera mas econémica
que un dispositivo de sellado convencional con mezclador estatico.

* Las masas de sellado para hojas de vidrio de aislamiento presentan una dilatacion mayor o menor, es decir, su
viscosidad aumenta a medida que aumenta la presion, a la que se somete la masa. Como un dispositivo de sellado
segun la invencion se las arregla con menos presion que los modulos de sellado conocidos para hojas de vidrio de
aislamiento, las masas de sellado que se dilatan en un dispositivo de sellado segun la invencion tienen una
viscosidad inferior que en el caso de un dispositivo de sellado convencional. Por ello pueden procesarse de manera
mas sencilla con un dispositivo segun la invencién. Esto ya es aplicable al tiocol mas ampliamente utilizado. Como el
aislamiento térmico de una hoja de vidrio de aislamiento mejora cuanto mayor es la distancia de las placas de vidrio
en la hoja de vidrio de aislamiento entre si, en la actualidad se fabrican fundamentalmente hojas de vidrio de
aislamiento en las que la distancia entre las placas de vidrio asciende a de 15 mm a 25 mm. La presente invencién
es adecuada no solo para el uso de tiocol como masa de sellado, sino también para el uso de poliuretano como
masa de sellado de dos componentes.
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Preferiblemente el mezclador dinamico tiene un tubo de mezclado cilindrico o de forma troncocénica, en el que como
herramienta de mezclado esta dispuesto un arbol de mezclador que puede accionarse, que esta dotado de
elementos de mezclado que sobresalen del arbol de mezclador. Los elementos de mezclado sobresalen de manera
preferible radialmente del arbol de mezclador y llegan hasta muy cerca de la pared periférica interna del tubo de
mezclado, de modo que los elementos de mezclado llegan a toda la seccion transversal interior del tubo de
mezclado y los materiales que van a mezclarse no pueden fijarse ni endurecerse en el tubo de mezclador. Los
elementos de mezclado pueden estar dispuestos de manera irregular alrededor del arbol de mezclador, también
pueden estar dispuestos en varias disposiciones circulares uno detras de otro sobre el arbol de mezclador. Se
prefiere especialmente que los elementos de mezclado estén dispuestos de manera helicoidal alrededor del arbol de
mezclador, porque de este modo puede garantizarse de la mejor manera que los elementos de mezclado lleguen a
todas las zonas de la superficie interna del tubo de mezclado.

Los elementos de mezclado pueden tener diferentes disefios: puede tratarse de varillas, que en su seccion
transversal estan configuradas de manera redonda o cuadrada. Puede tratarse de aletas o de estribos. También son
ventajosos elementos de mezclado configurados a modo de paleta. En particular pueden estar configurados de tal
modo que tengan superficies dirigidas en el sentido de transporte, que se disponen formando un angulo distinto de
90° con respecto al eje longitudinal del arbol de mezclador, de modo que con un accionamiento del arbol de
mezclador provocan un avance de la masa pastosa. De este modo puede reducirse considerablemente la pérdida de
presion que sufre el material en el mezclador dinamico o hacer que desaparezca. Incluso es posible volver a
compensar una pérdida de presion sufrida en el trayecto del depdsito al mezclador dinamico.

Se prefiere especialmente combinar elementos de mezclado, que pueden generar un avance, con otros elementos
de mezclado, que no generan ningun avance, pero tienen un mayor efecto de mezclado.

Como mezclador dinamico también se considera un tubo de mezclado en el que uno o dos tornillos sin fin estan
dispuestos de modo que pueden accionarse.

En el dispositivo segun la invencion la seccion de flujo del mezclador y su potencia motriz estan disefiadas de
manera conveniente para un caudal de la masa pastosa de al menos 0,5 litros por minuto, mejor para un caudal de
la masa pastosa de al menos 2 litros por minuto, de manera especialmente preferible para un caudal de al menos 3
litros por minuto. Esto ultimo hace que el dispositivo sea especialmente adecuado para un sellado rapido de hojas de
vidrio de aislamiento con una distancia grande entre las planchas de vidrio.

En un perfeccionamiento especialmente ventajoso de la invencioén, para los componentes de la masa pastosa, que
se inyectara en el espacio intermedio entre dos placas de vidrio, existen en cada caso dos disposiciones unidas con
la boquilla a partir de un depésito y a partir de un elemento de desplazamiento que se engancha en el mismo y se
hacen funcionar en sentidos opuestos, es decir, se recarga un depdsito mientras que del otro depdsito se descarga
un componente de la masa al primer trayecto de transporte, que lleva a la boquilla. Esto tiene otras ventajas
esenciales:

* Mediante el funcionamiento en sentidos opuestos el contenido del depédsito que en ese momento esta
recargandose aumenta cuanto mas disminuya el contenido en el otro depdsito. Por este motivo los componentes de
la masa pastosa siempre estan disponibles para inyectarlos en el espacio intermedio entre dos placas de vidrio de
una hoja de vidrio de aislamiento.

* El tiempo necesario para conmutar los depositos de recargar a descargar y de descargar a recargar es mucho
menor que el tiempo necesario para volver a llenar un depésito vacio.

» Como el tiempo necesario para llenar un depdsito no se pierde del tiempo en el que puede inyectarse la masa
pastosa en el espacio intermedio entre dos placas de vidrio de una hoja de vidrio de aislamiento, el volumen de
almacenamiento de los depésitos puede mantenerse reducido.

» Como el volumen de almacenamiento puede mantenerse reducido, los depédsitos pueden tener un disefio pequefio
y ligero de modo que la aplicacion de fuerza para su activacion y para su manejo es correspondientemente reducida.

* Como el volumen de almacenamiento de los depdsitos puede mantenerse reducido, la influencia de la
compresibilidad sobre la precision de dosificacion de la masa pastosa y sus componentes es correspondientemente
reducida.

» La invencién posibilita un dispositivo de sellado compacto para hojas de vidrio de aislamiento, que puede
controlarse bien.

La invenciéon es especialmente adecuada para masas obturadoras y adhesivas de dos componentes como los
polisulfuros (tiocol) conocidos en el acabado de vidrios de aislamiento, que estan compuestos por un componente
principal y un componente adicional, que se mezclan entre si en el trayecto hacia la boquilla en una relacién de
aproximadamente 9 a 1 para dar una masa pastosa de dos componentes que a continuacién se endurece
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progresivamente al momento. La invencion es ademas especialmente adecuada para masas de endurecimiento de
dos componentes a base de poliuretano.

Al sellar una hoja de vidrio de aislamiento, en la junta de borde de la hoja de vidrio de aislamiento, que esta
delimitada por dos placas de vidrio y el lado externo de un distanciador que une las placas de vidrio, se inyecta la
masa de endurecimiento de tal modo que se extiende como cordén uniforme desde una de las placas de vidrio hasta
la placa de vidrio opuesta.

Cuando la masa que se inyecta en el espacio intermedio entre las placas de vidrio de una hoja de vidrio de
aislamiento esta compuesta por dos componentes, que tras el mezclado forman una masa de endurecimiento,
entonces en el primer trayecto de transporte entre los dos depdsitos, de los que proceden los dos componentes, y la
boquilla, de la que sale finalmente el cordon de la masa pastosa, se encuentra el mezclador dinamico, que mezcla
entre si los dos componentes, mientras que se transportan a través del mismo.

La boquilla puede presentar una abertura o mas de una. Se considera trabajar s6lo con una abertura cuando debe
formarse un cordén uniforme a partir de la masa pastosa. Se considera una boquilla con dos aberturas cuando debe
formarse un cordén de union de dos capas a partir de dos masas pastosas diferentes.

Preferiblemente las disposiciones que se hacen funcionar por pares en sentidos opuestos, compuestas por un
depdsito y por un elemento de desplazamiento, se hacen funcionar de manera sincrona, de modo que siempre que
se descarga algo de un deposito el otro depdsito se recarga en la misma medida. Sin embargo, en principio también
es posible alejarse de una sincronizacion estricta y por ejemplo no aprovechar todo el tiempo en el que se descarga
una masa desde un deposito para recargar el otro depdsito; mas bien el tiempo de recarga podria ser mas corto si a
cambio se aumenta de manera correspondiente el caudal durante la recarga. Sin embargo, un modo de proceder tal
requeriria un mayor esfuerzo y por tanto no se prefiere.

Si se procesan varias masas pastosas o varios componentes de una masa pastosa entonces para cada masa o para
cada componente, que se dosifica por separado, se preveran un par de disposiciones que funcionan en sentidos
opuestos, que en cada caso estan compuestas por un depdsito y por un elemento de desplazamiento. En este caso
cada una de estas disposiciones se hace funcionar preferiblemente de manera sincrona.

De manera conveniente los depositos, asociados entre si para un trabajo en sentidos opuestos por pares son igual
de grandes. Entonces al inicio de una operacion de inyeccion uno de los depdsitos esta al menos medio lleno, de
modo que para una operacion de inyeccion continua basicamente esta disponible la mitad del volumen de uno de los
dos depésitos. En un perfeccionamiento ventajoso de la invencion la operacion de inyeccion, en la que se descargan
la masa pastosa y sus respectivos componentes, se descarga en cada caso de aquel depdsito de un par de
disposiciones, que estan compuestas por un depésito y por un elemento de desplazamiento, que contiene la mayor
cantidad de componentes de la masa pastosa. Entonces la probabilidad de que la operacion de inyeccion pendiente
pueda completarse de manera continua es mayor.

En el caso de una hoja de vidrio de aislamiento rectangular se conoce interrumpir brevemente la operacion de
inyeccion en las esquinas de la hoja de vidrio de aislamiento, mientras que la boquilla se mueve alrededor de la
esquina. Esta interrupcién breve puede aprovecharse para conmutar los dos depdsitos de un par de modo que a
continuacion se recargue aquel depdsito que ha descargado material hasta alcanzar una esquina de la hoja de vidrio
de aislamiento, mientras que el otro depdsito, que se recargd hasta alcanzar la esquina, descarga después el
material.

Otro perfeccionamiento ventajoso de la invencion consiste en controlar la operacion de inyeccion de tal modo que la
cantidad de masa pastosa y sus componentes necesarios en cada caso entre dos pausas en el movimiento de la
boquilla se determine de antemano y a ser posible se descargue de aquel depésito de un par de disposiciones,
compuestas por un depdésito y un elemento de desplazamiento, desde el que es posible de manera continua. En
caso de que sea posible en los dos depositos se prefiere aquel depdsito para la descarga del material que contiene
la cantidad mas reducida. Esto tiene dos ventajas: por un lado se favorece un intercambio considerable del material
en los depositos y de este modo se contrarresta un envejecimiento del material en los depdsitos. Por otro lado,
cuando casi se ha vaciado un deposito el otro depdsito esta casi lleno y esta disponible para una operacion de
inyeccion continua mas larga como en el caso de hojas de vidrio de aislamiento de formato grande.

La cantidad de masa pastosa necesaria entre dos pausas en el movimiento de la boquilla puede determinarse de
antemano facilmente en una linea de fabricacién controlada de manera automatica, actual para el ensamblaje de
hojas de vidrio de aislamiento determinandose de antemano la longitud, anchura y profundidad de una junta de
borde de la hoja de vidrio de aislamiento. Esto puede producirse o bien con técnicas de medicion o bien
introduciendo de antemano en el control de la linea de fabricacion los datos de las hojas de vidrio de aislamiento que
van a ensamblarse. Estos datos estan disponibles cuando se prepara el trabajo.

Los componentes de la masa pastosa que se recargan proceden de varios contenedores, que pueden unirse con el
depdsito que va a recargarse a través de un segundo trayecto de transporte, en el que esta dispuesta una bomba.
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Con este fin los depositos estan dotados de una posibilidad de conexidon correspondiente para la recarga.
Preferiblemente la recarga se produce a través de un acceso, que también se utiliza para descargar material del
depdsito. Para implementar este doble aprovechamiento es suficiente realizar el acceso al depdsito a través de una
valvula distribuidora que une el acceso de manera alterna con el primer trayecto de transporte hacia la boquilla y con
el segundo trayecto de transporte, que procede del contenedor. La valvula distribuidora todavia puede tener una
tercera posicion en la que bloquea el acceso al depdsito.

Para la formacién de los depositos hay diferentes posibilidades. Una posibilidad consiste en utilizar como depésito
un recipiente en el que como elemento de desplazamiento esta dispuesto un fuelle, que puede aumentar y disminuir
hidraulicamente. Preferiblemente el elemento de desplazamiento no esta formado como fuelle, sino como émbolo,
en particular como émbolo buzo y se sumerge en un depdsito, que preferiblemente esta configurado como cilindro.
Durante la recarga del depdsito el émbolo se desplaza a través del material que penetra en el depésito. Tras la
conmutacion de la valvula distribuidora asociada al depdsito el émbolo se hace avanzar y desplaza el material fuera
del dep6sito al “primer” trayecto de transporte que lleva hacia la boquilla.

El volumen de almacenamiento se selecciona preferiblemente de tal modo que es suficiente un depdsito medio lleno
para sellar una de las cuatro juntas de borde de una hoja de vidrio de aislamiento rectangular, que tiene dimensiones
habituales, es decir, inyectar cerca del borde uno o dos cordones entre dos placas de vidrio de la hoja de vidrio de
aislamiento. La gran mayoria de hojas de vidrio de aislamiento tienen una longitud de canto inferior a 1,5 m, de
modo que un depodsito con un volumen, que es suficiente para sellar una junta de borde con una longitud de 2 m a
3 m de una hoja de vidrio de aislamiento, teniendo en cuenta el hecho de que de los dos depdsitos que funcionan
conjuntamente por lo menos uno esta al menos medio lleno, puede sellar al menos una junta de borde con una
longitud de 1 m a 1,5 m. Por ello, en la mayoria de hojas de vidrio de aislamiento existentes en la practica con un
volumen de almacenamiento seleccionado de este modo cada una de las cuatro juntas de borde puede sellarse de
manera continua. Preferiblemente el volumen de almacenamiento no es mayor que el necesario para el sellado de
una junta de borde con una longitud de 5 m a 6 m, algo que teniendo en cuenta el hecho de que uno de los dos
depdsitos esta al menos medio lleno significa que siempre esta disponible material suficiente para sellar al menos
una junta de borde con una longitud de 2,5 m a 3 m. Si en el caso de hojas de vidrio de aislamiento mas grandes la
cantidad disponible en el depdsito no fuera suficiente para sellar una junta de borde de manera continua, es
aceptable porque este tipo de hojas de vidrio de aislamiento son menos frecuentes de modo que la inversion de
tiempo adicional para una interrupcion breve de la operacion de sellado, que puede producirse al sellar una junta de
borde mas larga, no tiene importancia en el conjunto al producir un gran nimero de hojas de vidrio de aislamiento.

La invencién posibilita dispositivos de sellado compactos tales que a una boquilla pueden asociarse depésitos no
so6lo para los componentes de una Unica masa de sellado como por ejemplo tiocol en un soporte mévil comun, sino
un mayor numero de depdsitos para los componentes de diferentes masas de sellado, por ejemplo para tiocol y
poliuretano o para tiocol y silicona o para las tres masas de sellado. El dispositivo de sellado, incluso en tal caso,
todavia no alcanza el peso de un dispositivo de sellado convencional para s6lo una masa de sellado. Mediante una o
varias valvulas, en particular mediante una valvula distribuidora, puede conmutarse un dispositivo de sellado de este
tipo de manera cémoda, con ahorro de tiempo y de costes del procesamiento de una masa de sellado al
procesamiento de otra masa de sellado, en caso necesario cambiando a otro mezclador dinamico y a otra boquilla.

A partir de la descripcion adjunta de ejemplos de realizacion de la invenciéon que se representan en los dibujos
adjuntos, se deducen caracteristicas y ventajas adicionales de la invencion. En los ejemplos de realizacion las partes
iguales o correspondientes entre si estan designadas con numeros de referencia idénticos.

La figura 1 muestra una representacion esquematica de un dispositivo para inyectar una masa pastosa en el espacio
intermedio entre dos placas de vidrio de una hoja de vidrio de aislamiento,

la figura 2 muestra en una representacién también esquematica como en la figura 1 un segundo ejemplo de
realizacion de un dispositivo para inyectar una masa pastosa en el espacio intermedio entre dos placas de vidrio de
una hoja de vidrio de aislamiento, y

la figura 3 muestra una seccion longitudinal a través de un mezclador dinamico.

La figura 1 muestra un contenedor 1 para un primer componente 3 de una masa pastosa y un contenedor 2 para un
segundo componente 4 de la masa pastosa. Los dos contenedores son por ejemplo barriles, cuyas tapas se han
retirado. Sobre el primer componente 3 en el contenedor 1 se sitia una placa de seguimiento 5. Desde la placa de
seguimiento 5 salen dos vastagos 6 en perpendicular hacia arriba hacia un travesafio 7, que une no soélo los dos
vastagos 6, sino también dos vastagos de émbolo 8, que pertenecen a dos cilindros hidraulicos 9, que estan
anclados sobre una placa de suelo 10, sobre la que se dispone el contenedor 1. Introduciendo los vastagos de
émbolo 8 en los cilindros hidraulicos 9 el travesafio 7 presiona la placa de seguimiento 5 sobre la reserva del
componente 3 de la masa pastosa situada en el contenedor 1. De este modo se presiona el componente 3 a través
de una abertura en la placa de seguimiento 5 al interior de una bomba 11 situada por encima de la placa de
seguimiento 5, que transporta el componente 3 a un conducto 12.
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El conducto 12 se bifurca en dos valvulas distribuidoras 13 y 14. A este respecto se trata de valvulas distribuidoras
4/2. La valvula distribuidora 13 esta unida a través de dos conductos 12a y 12b con dos accesos con el espacio de
almacenamiento de un primer cilindro 15. La otra valvula distribuidora 14 esta unida a través de dos conductos 12cy
12d con dos accesos a un espacio de almacenamiento de un segundo cilindro 16. La prevision de dos accesos a los
cilindros 15 y 16 favorece un intercambio de material completo en los cilindros cambiando entre recarga y descarga.
Los dos cilindros 15 y 16 son igual de grandes y se sitian en una alineaciéon comun. Un émbolo buzo 17 se sumerge
en ambos cilindros 15 y 16 al mismo tiempo.

El conducto 12a sirve para la recarga del cilindro 15 y esta bloqueado en la posicién ilustrada de la valvula
distribuidora 13. El conducto 12b recibe el componente 3 que presiona el cilindro 15 y lo conduce en la posicion
ilustrada de la valvula distribuidora 13 a través de la misma a un conducto 18, en el que se encuentra una valvula de
retencion 19. El conducto 18 desemboca en un mezclador dinamico 20, que como elementos de mezclado 38 tiene
por ejemplo dos estribos, que sobresalen de un arbol de mezclador 37, accionado por un motor 46.

El conducto 12d sirve para la recarga del segundo cilindro 16 y en la posicion ilustrada de la valvula distribuidora 14
esta unido con el conducto 12, de modo que puede recargarse el cilindro 16. El conducto 12c a través de la segunda
valvula distribuidora 14 esta unido con el conducto 18, que desemboca en el mezclador dinamico 20. El conducto
12c esta interrumpido en la posicién ilustrada de la valvula distribuidora 14.

Los dos conductos 12b y 12c estan protegidos en cada caso mediante una valvula de seguridad 21.

En la posicion ilustrada de las valvulas distribuidoras 13 y 14 se recarga el cilindro 16, con lo que el émbolo buzo 17
se desplaza del cilindro 16 al cilindro 15, se sumerge mas profundamente en el cilindro 15 y presiona el componente
3 situado en el mismo al conducto 12b. Tras una conmutacién preferiblemente simultanea de las valvulas
distribuidoras 13 y 14 se invierte el modo de trabajo: a través del conducto 12a se recarga el cilindro 15. El émbolo
buzo 17 se desplaza al cilindro opuesto 16, se sumerge mas profundamente en el mismo y empuja parte del
componente 3 de la masa pastosa, al conducto 12d y adicionalmente al conducto 18 hacia el mezclador 20.

En una forma de realizacién modificada el émbolo buzo 17 esta dotado de un accionamiento separado que puede
controlarse, por ejemplo de un accionamiento de husillo, que actia sobre un brazo 26, que esta dispuesto en el
émbolo buzo 17. Lo mismo es aplicable para el émbolo buzo 17’ dotado de un brazo 26’ de los dos cilindros 15’ y
16’

El segundo componente 4 de la masa pastosa se encuentra en el segundo contenedor 2 y se extrae del mismo de la
misma manera que el primer componente 3 del primer contenedor 1. Por ello, los médulos utilizados para ello estan
designados con los mismos ndmeros de referencia dotados de una linea.

El segundo componente 4 se transporta de manera correspondiente a dos cilindros 15’ y 16’ y llega desde éstos a
un conducto 18, que como el conducto 18 desemboca en el mezclador 20. En el conducto 18 se encuentra una
valvula distribuidora 2/2 22, que tiene dos posiciones: en la posicion ilustrada interrumpe el conducto 18’, en la otra
posicion el conducto 18’ es continuo.

Del mezclador dinamico 20 sale un conducto 23, en el que se encuentra una valvula distribuidora 2/2 24, hacia una
boquilla 25. La valvula distribuidora 24 tiene dos posiciones. En la posicién ilustrada interrumpe el conducto 23, en la
otra posiciéon hace que el conducto 23 sea continuo. La valvula distribuidora 24 posibilita una interrupciéon de la
alimentacion de la masa pastosa, que se ha mezclado a partir de los dos componentes 3 y 4, en proximidad directa
con la boquilla 25. Esto es favorable para evitar que siga fluyendo la masa cuando se interrumpe la operacion de
inyeccion.

En el caso de las valvulas distribuidoras 13, 14, 13’, 14’, 22 y 24 se trata de valvulas magnéticas.

Los cilindros 15, 16, 15’ y 16’ son preferiblemente igual de grandes. La proporcidon cuantitativa, con la que
transportan los componentes 3 y 4 al mezclador 20 puede determinarse seleccionando las secciones transversales
de los émbolos buzo 17 y 17’ de manera diferente, en el caso de una proporcion de la mezcla pretendida de nueve a
uno por consiguiente con una proporcion de seccion transversal de nueve a uno con la condicién de que los dos
émbolos buzo 17 y 17’ se muevan igual de rapido, lo que puede conseguirse mediante una sincronizacion forzada
mecanica.

Los conductos 12b y 18, el mezclador 20, el conducto 23 y la valvula distribuidora 24 representan un “primer”
trayecto de transporte con respecto al cilindro 15. Los conductos 12c y 18, el mezclador 20, el conducto 23 y la
valvula distribuidora 24 representan un “primer” trayecto de transporte con respecto al cilindro 16. Los conductos
12b’, 18, el mezclador 20 y el conducto 23 representan un “primer” trayecto de transporte con respecto al cilindro
15'. Los conductos 12¢’ y 18, el mezclador 20 y el conducto 23 representan un “primer” trayecto de transporte con
respecto al cilindro 16’. Los conductos 12 y 12a representan un “segundo” trayecto de transporte con respecto al
cilindro 15. Los conductos 12 y 12d representan un “segundo” trayecto de transporte con respecto al cilindro 16. Los
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conductos 12’ y 12'a representan un “segundo” trayecto de transporte con respecto al cilindro 15’ y los conductos 12’
y 12’d representan un “segundo” trayecto de transporte con respecto al cilindro 16’.

Los cilindros 15, 16, 15’, 16’, todas las valvulas distribuidoras 13, 14, 13’, 14’, 22 y 24, el mezclador 20 y la boquilla
25 estan montados preferiblemente en un soporte mévil comun y junto con la boquilla 25 pueden moverse a lo largo
del borde de una hoja de vidrio de aislamiento.

El ejemplo de realizacion representado en la figura 2 se diferencia del ejemplo de realizacion representado en la
figura 1 en que en lugar de los pares de cilindros 15y 16 asi como 15’ y 16’ en cada caso solo esta previsto un
cilindro 27, 27’ con un émbolo 28 o 28’ sobre el que actia por ambos lados el componente 3 o el componente 4, que
no es un émbolo buzo. De un extremo del cilindro 27 o 27’ sale un vastago de émbolo que continta hacia un husillo
29, 29, que en cada caso puede accionarse mediante un motor eléctrico 30, 30, en cuyo caso se trata
preferiblemente de un servomotor.

El cilindro 27, 27’ tiene a ambos lados del émbolo 28, 28’ en cada caso un acceso, en el que desemboca un
conducto 31, 32 0 31’, 32’, que procede de una valvula distribuidora 3/2 13, 14 0 13’, 14’.

En las posiciones ilustradas de las valvulas distribuidoras 13, 14, 13’, 14’ se recarga la camara de almacenamiento
derecha de los cilindros 27, 27’ y la camara de almacenamiento izquierda descarga material, que a través del
mezclador dinamico 20 llega a la boquilla 25, a través de la que puede inyectarse la masa pastosa mezclada en la
junta de borde de una hoja de vidrio de aislamiento, que presenta dos placas de vidrio 33 y 34, entre las que esta
dispuesto un distanciador 35 en forma de marco. Mediante la conmutacién de las cuatro valvulas distribuidoras 13,
14, 13’, 14’ se intercambian las funciones de las camaras de almacenamiento en los cilindros 27, 27’.

El ejemplo de realizacion representado en la figura 2 posibilita una construccion especialmente sencilla y compacta
del dispositivo de sellado.

La figura 3 muestra un ejemplo de un mezclador dinamico 20, que tiene un tubo de mezclado cénico 36, en el que
esta montado un arbol de mezclador coénico 37, que en un gorrén de arbol 36a que sobresale del tubo de mezclado
36 tiene un orificio ciego 36b con una seccion transversal hexagonal, en el que pueden engancharse un arbol de
accionamiento de un motor 46 con arrastre de forma (véanse las figuras 1y 2).

El arbol de mezclador 37 tiene el mismo angulo de conicidad o que el tubo de mezclado 36, de modo que entre
ambos existe un intersticio anular 42 de anchura constante.

El arbol de mezclador 37 porta como elementos de mezclado 38 aletas que sobresalen radialmente que llegan hasta
directamente la superficie interna del tubo de mezclado 36. Los elementos de mezclado 38 tienen una superficie 40
que apunta en el sentido de transporte 39, que se disponen con un angulo B diferente de 90° con respecto al eje
longitudinal 41 de tal modo que los elementos de mezclado 38 que giran con el arbol de mezclador 37 provocan un
avance de la masa que se encuentra en el mezclador 20.

Dos componentes que van a mezclarse de una masa de sellado que va endurecerse se alimentan a través de dos
orificios de admision 43 y 44. La mezcla sale del mezclador 20 a través de una salida 45.

Lista de simbolos de referencia:

1. contenedor 29, 29’ husillo

2. contenedor 30, 30’ motor eléctrico

3. componente 31, 31 conducto

4. componente 32,32 conducto

55 placa de seguimiento 33. placa de vidrio

6, 6’ vastago 34. placa de vidrio

7,7 travesano 35. distanciador

8,8 vastago de émbolo 36. tubo de mezclado
9,9 cilindro 36a. gorron de arbol

10, 10’ placa de suelo 36b. orificio ciego

1,11 bomba 37. arbol de mezclador
12,12 conducto 38. elementos de mezclado
12a, 12’a conducto 39. sentido de transporte
12b, 12’b conducto 40. superficie de 38

12¢c, 12°c conducto 41. eje longitudinal

12d, 12'd conducto 42. intersticio anular
13,13 valvula distribuidora 43. orificio de admisién
14, 14’ valvula distribuidora 44. orificio de admisién
15,15’ cilindro 45. salida

16, 16’ cilindro 46. motor
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REIVINDICACIONES
1. Uso de un dispositivo para generar un corddn a partir de una masa formada por varios componentes
con una boquilla (25),

con en cada caso un depésito (15, 15, 16, 16°, 27, 27’) para cada uno de los componentes de la masa, que
esta unido con la boquilla (25) a través de un trayecto de transporte,

con un mezclador dinamico (20), que esta previsto en el trayecto de transporte,

y con elementos de desplazamiento (17, 17°, 28, 28’), que se enganchan en los depdsitos (15, 15, 16, 16’,
27, 27’) y a través de su respectiva activacion se desplaza un componente de la masa desde el respectivo depdsito
(15, 15, 16, 16’, 27, 27’) al trayecto de transporte,

para inyectar el cordén en el espacio intermedio entre dos placas de vidrio (33, 34) de una hoja de vidrio de
aislamiento,

caracterizado por que

mediante el mezclado se produce una masa pastosa a base de un tiocol o de un poliuretano, que ya es
pastosa cuando se transporta a través del mezclador dinamico (20) y a continuacién se endurece progresivamente,
solidificandose,

por que durante la inyeccion se forma un cordén uniforme a partir de la masa pastosa, que se extiende
desde una de las placas de vidrio (33) hasta la placa de vidrio (34) opuesta distanciada de 15 mm a 25 mm,

y por que la boquilla (25) y las disposiciones unidas con la misma, compuestas por el depésito (15, 15’, 16,
16’, 27, 27’) y el elemento de desplazamiento (17, 17’, 28, 28’), asi como el mezclador dinamico (20) unido con la
boquilla (25) estan dispuestos sobre un soporte comun mavil y junto con la boquilla (25) se mueven a lo largo del
borde de la hoja de vidrio de aislamiento.

2. Uso del dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el mezclador dinamico (20) tiene un
tubo de mezclado (36) cilindrico o de forma troncocénica, en el que esta dispuesto un arbol de mezclador (37) que
puede accionarse, que esta dotado de elementos de mezclado (38) que sobresalen del arbol de mezclador (37).

3. Uso del dispositivo segun la reivindicacion 2, caracterizado por que los elementos de mezclado (38)
sobresalen radialmente del arbol de mezclador (37).

4. Uso del dispositivo segun la reivindicacion 2 o 3, caracterizado por que los elementos de mezclado (38)
estan dispuestos de manera helicoidal alrededor del arbol de mezclador (37).

5. Uso del dispositivo segun una de las reivindicaciones 2 a 4, caracterizado por que los elementos de
mezclado (38) son aletas.

6. Uso del dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que el mezclador (20) tiene
estribos como elementos de mezclado (38).

7. Uso del dispositivo segun una de las reivindicaciones 2 a 4, caracterizado por que los elementos de
mezclado (38) estan configurados a modo de paleta.

8. Uso del dispositivo segun una de las reivindicaciones 2 a 7, caracterizado por que los elementos de
mezclado (38) tienen superficies (40) dirigidas en el sentido de transporte (39), que se disponen formando un angulo
(B) distinto de 90° con respecto al eje longitudinal (41) del arbol de mezclador (37), de modo que con un
accionamiento del arbol de mezclador (37) provocan un avance de la masa pastosa.

9. Uso del dispositivo segun una de las reivindicaciones 2 a 8, caracterizado por que los elementos de
mezclado (38) se extienden hasta la pared periférica interna del tubo de mezclado (36).

10. Uso del dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el mezclador (20) presenta un tubo de
mezclado, en el que esta dispuesto un tornillo sin fin de modo que puede accionarse.

11. Uso del dispositivo segun la reivindicacion 10, caracterizado por que el borde radialmente externo del
tornillo sin fin se extiende hasta la pared periférica interna del tubo de mezclado.
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12. Uso del dispositivo seguin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la seccion de flujo
del mezclador (20) y su potencia motriz estan disefiadas para un caudal de la masa pastosa de al menos 3 I/min.
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