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Sellador de butilo Kommerling “GD 115”

Medidas de control de calidad para 

la producción de unidades de vidrio aislante
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Parte 1 
Control de Producción de Fábrica (FPC)

La norma EN 1279 parte 6 establece los requerimientos para las medidas de FPC. En el Anexo A se describen los diversos sistemas y diseños de vidrios aislantes. Se presentan los correspondientes procedimientos, herramientas y materiales de FPC, los criterios de aprobación y rechazo, así como la frecuencia de inspección. Se distinguen las siguientes tres áreas distintivas: 

( Controles de ingreso de mercadería     ( Controles durante la producción    ( Inspección de productos terminados 

La siguiente información tiene como objeto ayudar al fabricante a lograr el máximo beneficio y la mayor seguridad en la producción con el uso de GD 115. Todos los procedimientos de prueba han sido probados y aplicados. Suponemos que el usuario está familiarizado con la norma EN 1279 y en particular con la parte 6. 

Parte 2 
Recomendaciones Adicionales y guía para la solución de problemas 

Estas pruebas recomendadas no intentan reemplazar ninguna norma, código de práctica, prueba de sistema sino que intentan complementarlos. Se recomienda a los fabricantes verificar cuáles son los requerimientos locales adicionales establecidos. 
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Parte 1 
Control de Producción de Fábrica (FPC)

( Controles de ingreso de mercadería     

Como ejemplo: mesa de inspección y prueba para las unidades orgánicas de vidrio aislante sellado con cámara de aire y espaciador hueco. 

EN 1279.6 Anexo A, Cuadro A2, Sección 1: Control de Materiales del sellador interno (Referencia 8)

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	8.1
	Envoltorio y etiquetado 
	Visual 
	Ver la especificación de compra 


· Se debe inspeccionar visualmente el envoltorio para comprobar si está dañado

· Se deben comparar las etiquetas con el remito. 

· Eliminar la posibilidad de confundir los diferentes tipos de sellador 
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	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	8.2
	Penetración (sino se recibe información al respecto del proveedor) 
	ISO 2137 
	Ver la especificación de compra 


· No se requiere prueba de parte del cliente ( La confirmación se incluye en el Certificado de conformidad

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	8.3
	Contenido volátil (sino hay disponible información de los fabricantes) 
	Pérdida de peso 
	Ver la especificación de compra 


· No se requiere prueba de parte del cliente ( La confirmación se incluye en el Certificado de conformidad

( Controles durante la producción    

Como ejemplo: mesa de inspección y prueba para las unidades orgánicas de vidrio aislante sellado con cámara de aire y espaciador hueco. 

EN 1279.6 Anexo A, Cuadro A2, Sección 2: Control de producción del sellador interno (Referencia 6)

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	6.1
	Continuidad 
	Visual 
	Ver la descripción del producto


Cantidad aplicada: 2,5 + 0,5 Gramos (GD115 con una densidad de 1,05 g/cm3) por metro corrido y lado. La aplicación debe ser semicircular en sección transversal y estar libre de ranuras o marcas discontinuas en una forma “medio redondeada”

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	6.2
	“Hilos” en los ángulos 
	Visual 
	Ver la descripción del producto


Se debe colocar el butilo en los ángulos de manera tal de asegurar que no haya marcas capilares luego del prensado. 

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	6.3
	Comportamiento al extrudir 
	Visual 
	Ver la descripción del producto


Asegurar que el cordón de butilo no sobresalga en la cámara de aire luego del prensado posicionando el cordón correctamente en relación a la altura de barra espaciadora. 
	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	6.4
	Contaminaciones en el área de unión 
	Visual 
	Ver la descripción del producto


Asegurar que el área de unión esté limpia y libre de polvillo (sin huellas digitales, etc.) 

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	6.5
	Cantidad de material de sellado interior por cabezal de extrusión 
	Visual 
	Ver la descripción del producto


Aquí hay dos factores importantes: 

El tiempo de prensado: se le debe dar oportunidad al butilo de ingresar a las estructuras microscópicas de la superficie del vidrio. Por ende el tiempo de prensado no debe ser menor a 3 segundos. 
El dimensionamiento: Luego del prensado la altura del butilo (B) no debe ser menor a 3 mm. y el espesor del butilo (A) no debe ser menos de 0,3 mm. en ese punto. 

( Inspección de productos terminados
Como ejemplo: mesa de inspección y prueba para las unidades orgánicas de vidrio aislante sellado con cámara de aire y espaciador hueco. 

EN 1279.6 Anexo A, Cuadro A2, Sección 3: Control del producto en “Sello interior” (Referencia 2) y “Empañamiento” (Referencia 9)

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	2.1
	Dimensiones 
	Medición 
	Ver la descripción del producto 


· Las dimensiones deben coincidir con la descripción del sistema.

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	2.2
	Ocurrencias que exceden los límites absolutos 
	Visual 
	Ver la descripción del producto 


· Las tolerancias deben coincidir con la descripción del sistema 

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	9
	Empañamiento (esta prueba corresponde cuando no existe información sobre el contenido volátil de los componentes pertinentes) 
	Anexo C 
	Sin empañamiento visible 


· El contenido volátil se consigna en el Certificado de conformidad 

Parte 2 Recomendaciones adicionales y resolución de problemas 

La influencia de la temperatura en GD 115 

durante el transporte y almacenamiento

La temperatura influye en la viscosidad del sellador. La viscosidad es muy importante para la habilidad del proceso.

· Bajas temperaturas  --------  alta viscosidad ---------  el sellador se espesa. 

Las propiedades de flujo del butilo se ven afectadas negativamente y se requiere más energía calórica para compensar esto.

Transporte 

Por favor cabe notar que los selladores que han sido transportados en condiciones de frío por lo general no pueden ser procesados de inmediato porque necesitan un período de aclimatación.

Almacenamiento 

Para mantener las propiedades constantes del producto durante toda la vida útil se debe almacenar en un entorno limpio y seco. La temperatura de almacenamiento recomendada para GD 115 es entre 10 °C y 20 °C. No se debe exponer al material a la luz directa del sol durante largos períodos de tiempo para evitar su calentamiento excesivo. 

Procesamiento 

Realistamente habrá una diferencia entre la temperatura de almacenamiento y la temperatura de procesamiento. En la práctica la temperatura ambiente ideal en la que se debe procesar el GD 115 debe ser entre 15 °C y 30 °C. Se debe extrudir el butilo a temperaturas entre 110 °C y 130 °C. 

Calentamiento (valores orientativos) 

Debido al bajo índice de transmisión del calor de los selladores para unidades de DVH puede tomar mucho tiempo adaptarse a la temperatura ambiente. Como ejemplo un tambor que se enfrío hasta 10 °C puede tardar de 7 a 8 días para adaptarse a la temperatura de procesamiento de 15 °C a una temperatura ambiente de 20 °C. Si el tambor fue almacenado a 5 °C este proceso requeriría dos semanas. 

Sin embargo en alguno casos (tales como cuando hay temperaturas invernales) los tambores están expuestos a bajas temperaturas sólo durante un breve período. En este caso las capas externas del material se enfrían, y la parte central no se ve afectada. Si el tambor sólo ha estado expuesto a bajas temperaturas durante 2-3 días entonces probablemente tarde 2-3 días para calentarse. 

Resolución de problemas 

5.Adhesión (poca) 

Hay muchas razones diferentes que pueden afectar la adhesión de manera negativa.

5.1. Barra espaciadora sucia (por ejemplo, con polvo, lubricante, grasa, huellas dactilares, crema, etc.) 

Los contaminantes actúan de barrera para el sustrato y se pierde su efecto adhesivo. Por lo general esta falta de adhesividad es permanente. Cuando las muestras se toman para una prueba de adhesividad fuera del proceso de producción normal se debe tener particular cuidado de asegurar que no se genere ninguna contaminación adicional que pueda señalar problemas no existentes. 

5.2 “Condensación” en superficies frías 

Particularmente durante períodos de frío mover la barra espaciadora y el vidrio de las áreas de almacenamiento a ambientes más cálidos y húmedos puede llevar a que la humedad se condense en los sustratos cuando se procesan los productos inmediatamente. Esta humedad también puede actuar como una barrera para la adhesión. 

Como ya hemos mencionado, las razones que llevan a una mala adhesión pueden ser una combinación de los factores citados. Se recomienda preparar varias muestras para revisar la adhesión luego de 24, 48 y 72 horas. 

Paquete dañado!!!                    





Etiqueta correcta





Paquete sin dañar                    
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