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Sellador de polisulfuro Kommerling “GD 116”

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 116. 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 7)

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.1
	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

	7.2
	Vida útil 
	Visual 
	Ver la especificación de compra 


· Confirmar que aparezca la leyenda “utilizar antes de [fecha]” en la etiqueta

[image: image3.wmf]

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.3a
	Adhesión al vidrio y al espaciador (no necesario en sellado estructurales) 
	Prueba de adhesión (F.3) 
	Ver anexo F.3.3 


Adhesión al espaciador con el Dispositivo de Prueba 

· Sellar 2 espaciadores limpios con el sellador y evitar las burbujas de aire 
· Dimensiones del sellador: altura > 11,5 mm. x largo 20 mm. x ancho del [image: image27.wmf]espaciador 
· Dejar curar durante 24 horas y fijar manualmente la muestra en el dispositivo 
· El dispositivo ejerce una carga de 0,3 N/mm. sobre la muestra 
· Se cumplen los requerimientos si la muestra no falla luego de un periodo de carga de 10 minutos. 






Ilustración del principio
Adhesión al vidrio con el Dispositivo de Prueba 

· Sellar 2 vidrios limpios con el sellador y evitar las burbujas de aire 
· Dimensiones del sellador: altura >11,5 mm. x largo 20 mm. x ancho (por ej. 12 mm.) 
· Dejar curar durante 24 horas y fijar la muestra en el dispositivo 
· El dispositivo aplica una carga de 0,3 N/mm a la muestra 
· Se cumplen los requerimientos si la muestra no falla luego de un periodo de carga de 10 minutos. 
Nota: esta prueba se desvía de la norma en cuanto a la dimensión del vidrio y el grosor del sellador. El área de adhesión es idéntica. Creemos que esta prueba dará los mismos resultados que la prueba que se describe en la norma. 

Alternativa: *

Prueba de la adhesión al vidrio con la prueba de la Mariposa 

(* usar sólo si la fuerza cohesiva es conocida y aceptable) 

· Tomar los dos pedazos de vidrio en la dimensión más pequeña que pasará por la línea

· Lavar y secar los vidrios en el lavador

· Centrar el marco del espaciador entre los dos trozos de vidrio y presionar. 

· Sellar los dos lados opuestos

· Luego de curar durante 24 horas a temperatura ambiente (>20ºC) se puede realizar la prueba

· Cortar un trozo de vidrio por el centro y hacer el quiebre. Doblar la muestra en forma abierta como se indica en la posición B durante 10 segundos.

Nota: cuando se realiza esta prueba simultáneamente con la prueba de espaciador que se describe en 7.3a con la misma combinación de mezcla se asegura la fuerza cohesiva. Creemos que esta prueba es suficiente para garantizar una adhesión adecuada del vidrio.

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.3b
	Adhesión al vidrio (sellos en los bordes para fines estructurales)
	Ensayo de tracción 
	PrEN 13022 


· Ver EN 1279-4

· No corresponde para vidrio aislante no colocado estructuralmente con GD 116

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.4
	La dureza se puede combinar con la sección 2 “Control de la Producción”

 


· Recomendamos que esto se haga sólo como parte de las pruebas de producción

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.5
	Contenido volátil (si no hay información disponible del fabricante)
	Pérdida de peso 
	Ver especificación de compra 


· No se requieren pruebas de parte del cliente ( La confirmación se encuentra 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 externo (Referencia 7)

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.1
	Adhesión

(no requerida para un sello estructural) 
	Anexo F

(si fuera posible una prueba Mariposa 
	Anexo F3, F4.1 ó F4.2


· F.3 “Prueba de la adhesión del vidrio con dispositivo de prueba”           





       ver página 4


· F.4.2. “Testear la adhesión del vidrio con el test de la Mariposa     





       ver página 4

· F.4.1 “Test de tensión a EN 1279-4”


        




              ver EN 1279-4 (5.1) 

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.2
	Adhesión (sellos de bordes para fines estructurales)  
	Ensayo de tracción según EN 1279-4 
	prEN 13022 


· Ver EN 1279-4

· No corresponde para vidrio aislante no colocado estructuralmente con GD 116

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.3
	Proporción de mezclado
	Ver especificación de los fabricantes del sellador y del equipo 
	Ver especificación del sellador  


( Especificación 

· La proporción de mezclado correcta de GD116 es 10 partes de base a 1 parte de endurecedor por volumen y 10 partes de base a 0,88 partes de endurecedor por peso

· La proporción de mezclado no se puede desviar en más de + 20%

· Se puede determinar la proporción de mezclado utilizando uno de los siguientes métodos: 
( Recomendaciones 

A: Pesando los componentes tomados de los puertos de muestreo 

	
	Para obtener un resultado razonablemente correcto, una gran cantidad del componente A debería:

1. Determinar y registrar el peso de los contenedores vacíos

2. Abrir ambas válvulas (A&B) al mismo tiempo

3. Pesar los contenedores con sellador y con la respectiva tara de extracción

4. Calcular la proporción de mezcla 

Ejemplo: (Componente A = 550 g. y componente B = 48 g.)

Pregunta: Proporción de mezcla = 10 : X

(Fórmula:  X = 10xB / A)


    X= 10x48 / 550


    X= 540 / 550 = 0,873

Nota: si la máquina cuenta con dispositivos de presión inversa (para simular la presión de retorno) estos se deben fijar correctamente según las presiones indicadas durante el funcionamiento normal. En caso de duda consultar con el proveedor de la máquina. 


B: Cálculo de la proporción de mezcla midiendo el movimiento de la placa de presión “Multiplicador 2,41”

	
	Multiplicador 2.41

Debido a los diferentes diámetros de los tambores y baldes A y B y debido a la proporción de mezcla de 10:1 por volumen, se encontrará un multiplicador A:B de 2,41:1. La relación entre las distancias de ambas placas desde la primera hasta la segunda medición debe ser 2,41 : 1. 

	
	Ejemplo:

Si la siguiente placa del componente A bajara 22,5cm.y la siguiente placa del componente B bajara 9,3cm. habría que dividir 22,5 por 9,3 y el resultado sería 2,419

Valor extremo con 5% de dosificación por encima o por debajo:

· Mas 5% del componente B (demasiado componente B en la mezcla) 
(
2,30 

· Menos 5% del componente B (menos componente B en la mezcla) 
(
2,54

	Esta es una forma precisa de determinar la proporción de mezclado pero hay que considerar algunos puntos. Mientras se mide la proporción de mezclado, no se debe purgar con el componente A. Se debe producir una cantidad razonable de unidades para tener un consumo suficiente de sellador.
	


C: Determinación según las instrucciones del fabricante.

Consultar las instrucciones del fabricante.

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.4
	Homogeneidad del mezclado 
	Control del mezclado (Anexo D) 
	Sin marmolado

  


Descripción para el Anexo D:

· 2 piezas limpias y secas de vidrio float de 4mm, tamaño aprox. 250x150 mm. Colocar aprox. 10 g de sellador recién mezclado tomado de la máquina. Apretar de manera uniforme con la mano. Inspección visual bajo una luz brillante luego de 5 minutos.

· La muestra debe ser uniforme en apariencia. No debe haber bandas de color obvias.


[image: image4.wmf]
La muestra se debe preparar luego de haber sellado 5-10 unidades, no inmediatamente después del inicio. 

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.5
	Inclusiones de aire (durante 7,4 de eficacia de la mezcla)  
	
	Sin inclusiones de aire 


· El sellador debe estar libre de burbujas 

	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.6
	Dureza  
	Prueba de dureza (Anexo E)
	Ver descripción del producto 


( Descripción del Anexo E:

· Preparar una muestra del sellador mezclado con un diámetro de al menos 50 mm. y un espesor mínimo de 6mm. La superficie debe estar pareja.

· Condiciones de curado estándar
a) 60+ 5min. a 60ºC

b) 24 h +0.5h, condiciones ambiente en fábrica 

c) 168 h + 0,5h, condiciones ambiente en fábrica. 

· Ensayo luego de enfriar (a) = 60 + 5min; (b y c) 10 + 2 min. 

· Parámetro del ensayo: Ejercer presión del instrumento de Shore A – N (5kg + 0,1kg); realizar la lectura luego de 1 segundo 

( Línea de recomendación con el método Kommerling 

	[image: image5.wmf]
	Para crear condiciones definidas, se pueden usar simplemente una hoja de vidrio y tres piezas de barras espaciadoras (6,5mm altura)

· Aplicar sellador libre de burbujas a la superficie del vidrio

· Colocar una pieza de espaciador a cada lado.

· Achatar la superficie con una tercera pieza de espaciador. 
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	Determinación de la dureza Shore A luego de 24h de curado.

· Colocar la muestra sobre una base firme

· Poner el dispositivo Shore A en posición recta (perpendicular al piso)

· Presionar con una fuerza de aproximadamente 1 kg.

· Registrar el valor luego de 3 segundos



	Ref.
	Material, inspección o prueba
	Método Recomendado

(decisión tomada por el fabricante)
	Requerimiento

	7.7
	Contaminación 
	Visual 
	Ver especificación de compra 


· La base o parte A debe ser de color beige y estar libre de contaminantes y suciedad en la superficie. 

· El endurecedor debe ser negro, de consistencia pastosa y tener la superficie limpia. 

( 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 exterior” (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 116 

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 ---------  los selladores se espesan

En este caso la presión en todos los bombeadores aumenta y posiblemente activa la protección del exceso de presión.

· Alta temperatura  --------  baja viscosidad ---------  el sellador se vuelve fluido 

En este caso disminuye el comportamiento del sellador con respecto a evitar el pandeo (o hundimiento). Cambia el comportamiento de flujo y se dificulta el ajuste de la máquina.

Transporte 

Los selladores no son sensibles a la escarcha pero es necesario dejar que se adapten a la temperatura ambiente antes de utilizarlos. Esto puede llevar varios días.

Almacenamiento 

Para mantener las propiedades constantes del producto durante toda la vida útil se debe almacenar en un entorno fresco y seco. La temperatura de almacenamiento recomendada para GD 116 es entre 10 °C y 25 °C. No se debe exponer al sellador a la luz directa del sol durante largos períodos de tiempo. 

Procesamiento 

Cabe notar que las temperatura óptima de procesado difiere de las condiciones de almacenamiento. La  temperatura ideal de procesado del GD 116 debe ser entre 15 °C y 30 °C. 

Calentamiento (valores orientativos) 

Debido al bajo índice de transmisión del calor de los selladores, el calentamiento puede tomar bastante tiempo. Por ejemplo: un tambor que se enfrío hasta 10 °C requiere de 7 a 8 días a una temperatura ambiente de 20 °C para llegar hasta una temperatura de 15 °C. Si se trata de sólo 5 °C el tiempo de calentamiento alcanza 14 días, etc. 

En la mayoría de los casos los tambores están expuestos a bajas temperaturas sólo durante un breve período. En este caso es sólo el área externa del tambor que se enfría. El centro del sellador (en el medio del tambor) prácticamente no se ve afectado. Por ejemplo, si el tambor sólo ha estado expuesto a bajas temperaturas durante 2-3 días el calentamiento probablemente tarde 2 ó 3 días. 

Resolución de problemas para GD 116

1. Uniformidad de la mezcla (efecto marmolado)
	Mezcla homogénea

- correcto - [image: image7.wmf]
	Sombreado ligero

- aun aceptable - [image: image8.wmf]
	Estrías claramente visibles

- incorrecto - [image: image9.wmf]
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	Repetir esta prueba después de producir otros 20 a 30 unidades de DVH 
	[image: image11.wmf]


1.1 Causas de un mal panorama de mezclado

	Causa
	Efecto
	Remedio

	· Mezcladora estática bloqueada
	· Mezcla no homogénea de los componentes A y B

· Podría cambiar la proporción de presión de la máquina

· Componente A ó B se adelanta
	· Limpiar la mezcladora 

· Cambiar la mezcladora

	· Falla de no retorno en la operación de la válvula
	· Flujo discontinuo del componente A y/o B
	· Limpiar o cambiar la válvula



	· Filtro B (bombeador) bloqueado
	· Menos componente B en la mezcla
	· Limpiar o cambiar la válvula



	· Diámetro de la mezcladora estática demasiado chico
	· Componente B fluye a través del hueco entre el caño/tubo y la mezcladora estática
	· Usar mezcladora estática con el diámetro correcto

· Usar caños adecuados

	· La mezcladora estática es demasiado corta o faltan elementos de mezclado
	· Poca homogeneidad de la mezcla
	· Usar mezcladoras estáticas en mayor cantidad o bien de mayor longitud


2. Causas de un mal panorama de mezclado

	Causas de una proporción incorrecta o variada
	Efecto
	Remedio

	· Máquina mal configurada 

(GD 116 10 : 1 por volumen)
	· Falla continua de dosificación
	· Configurar la máquina a GD 116 10 : 1 por volumen 

	· Purga frecuente con el componente A
	· Alto consumo del componente A, cantidad importante de componente B restante
	· Optimización del proceso de producción (menos interrupciones)

· Intervalos más cortos

	· Mal funcionamiento de una válvula
	· Reflujo del componente A ó B

· Flujo discontinuo del componente A y/o B
	· Limpiar o cambiar la válvula



	· Junta gastada o que pierde
	· El material de sellado no se bombea en cantidad suficiente
	· Ajustar y/o cambiar los sellos (empaquetaduras) 


3. Causas de un mal panorama de mezclado

	Causa
	Efecto
	Remedio

	· Baja temperatura
	· Curado lento (ver información del producto)
	· Mantener las unidades en un entorno más cálido 

	· Proporciones incorrectas en la mezcla “demasiado endurecedor (Comp. B)”


	· Se podría cambiar el comportamiento de curado

· No hay curado

· Menor dureza Shore A, etc.
	· Configurar la máquina en 10 : 1 por volumen

· Reparar el malfunciona-miento de la máquina

	· Proporciones incorrectas en la mezcla “menos endurecedor (Comp. B)”
	· Se podría cambiar el comportamiento de curado

· No hay curado

· Menor dureza Shore A, etc.
	· Configurar la máquina en 10 : 1 por volumen

· Reparar el malfunciona-miento de la máquina


4. Shore A (demasiado alto, demasiado bajo)

	Causa
	
	Efecto
	Remedio

	· Tiempo corto de curado
	
	· Baja dureza shore A
	· Dejarlo curar 24 hs 

	· Baja temperatura


	
	· Curado lento
	· Almacenar muestra de ensayo a temperatura ambiente

	· Superficie de la muestra de ensayo desigual (hundimiento)
	[image: image12.wmf]
	· Menor dureza shore A
	· Buscar superficie plana

	· Superficie de la muestra de ensayo desigual (lomada)
	[image: image13.wmf]
	· Mayor dureza shore A
	· Buscar superficie plana

	· Demasiada presión de contacto
	
	· Mayor dureza shore A
	· Presión de limitación en aprox. límite de 1 kg

	· Capa delgada de sellador
	[image: image14.png]



	· Mayor dureza shore A
	· Limitar el espesor del sellador en 6 a 7 mm.

	· Capa delgada de sellador
	[image: image15.wmf]
	· Menor dureza shore A
	· Limitar el espesor del sellador en 6 a 7 mm.


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.) 

El polvo y la grasa, etc. actúan de barrera y pueden demorar o inhibir por completo la formación de la capa adherente. 

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 será de importancia crítica si este producto se procesa directamente. En las superficies frías la humedad se condensa formando una capa que actúa de barrera y no permite la formación de la adherencia.

5.3 Bajas temperaturas 

A temperaturas muy bajas el curado del sellador y también el desarrollo de la adhesión se lentifica. Una diferencia de temperatura de 10 °C duplica el tiempo de curado. La solución a esto sería almacenar las muestras a una temperatura más alta o bien controlar la adhesión más tarde.

5.4 Mezclado poco homogéneo del sellador 

Un mezclado insuficiente de los componentes A y B también lleva a un resultado negativo. Es importante considerar la posibilidad de realizar la mezcla de manera uniforme!

5.5 Desvío en la proporción de mezclado 

Los desvíos importantes con respecto a la proporción correcta para el mezclado afectan la adhesión. Cabe notar que un desempeño satisfactorio de curado no necesariamente indica una adhesión satisfactoria. Por lo tanto debería realizarse un examen a diario. 

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. 

6. “Slump” excesivo (el sellador está muy líquido)

Esto generalmente sucede a raíz de las altas temperaturas del material. Las posibles causas de temperaturas excesivas son:

· Tambores almacenados en un entorno caluroso

· Tambores almacenados donde hay radiación directa del sol

· El calentamiento de la placa siguiente está fijado en más de 30°C

· Alta temperatura ambiente.

7. Malfuncionamiento de la máquina (desviaciones de presión, dosificación incorrecta, variaciones, etc.) 
En vista de la gran cantidad de diferentes tipos específicos de equipo y tecnologías usadas no es posible proveer asesoramiento específico con respecto a máquinas individuales. Sugerimos consultar la documentación correspondiente a la máquina y realizar un análisis de falla sistemática.

· La prueba de la víbora es un punto de partida útil para un diagnóstico detallado de fallas, particularmente para pistolas manuales.

	[image: image16.png]



	· Extrudir una “víbora” de sellador de 1-2 m de largo sobre una placa de cartón o plástico. Los separadores de estructura alveolar que se suministran para proteger las hojas de vidrio son particularmente adecuados para esto. 

	[image: image17.png]



	· Marcar los puntos de conmutación de los bombeadores (cambiar de carrera ascendente a carrera descendente del pistón del bombeador) 



	[image: image18.wmf]
	· Dejar curar al sellador durante 60-90 minutos. Controlar la dureza del material cada 5 cm. presionando con el dedo. Registrar los puntos blandos. 

· Controlar la manera en que se desarrolla el curado cada hora. Registrar los puntos blandos. 


· El curado debe ser uniforme

· Las desviaciones menores en la dosificación pueden llevar a diferencias en el curado inicial.

· Luego de 24 horas el sellador debería haber curado de manera uniforme hasta la dureza Shore A citada en la documentación técnica del sellador.

Diagnóstico de falla: Si se producen puntos blandos es importante registrar la cantidad. 

a. Misma cantidad de puntos blandos que puntos de conmutación: problema de dosificación en cada punto de conmutación (inicio de carrera ascendente / descendente) 

b. Sólo la mitad de puntos blandos que puntos de conmutación: Falla en la dosificación en  uno de los puntos de inicio de carrera (ascendente o descendente)

c. Sólo un punto blando: Problema al inicio o finalización de la extrusión 

d. Puntos blandos aleatorios: falla aleatoria. 

8. Mezclado manual - una primera medida para excluir las influencias de la máquina 

Al excluir los efectos de la máquina se puede confirmar el desempeño del sellador.

· Aparato 

Equilibrio (1gr. de resolución), recipiente tipo vaso de cartón o similar, implemento mezclador (como un pedazo de espaciador)
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	· Registrar el peso del recipiente vacío
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	· Agregar 150 g del componente A de GD116 y 13 g del componente B al recipiente tasa.

	[image: image21.wmf]
	· Revolver lentamente durante 5 minutos hasta lograr una mezcla homogénea 

· Controlar el índice de curado tal como se describió anteriormente

· Si fuera necesario se pueden preparar muestras para controlar la adhesión. 


Paquete dañado!!!                    





Etiqueta correcta





Paquete sin dañar                    





   Bosquejo tomado de EN1279.6


1 Sellador


2 Espaciador


3 Vidrio


A Posición A


B Posición B
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