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ASPECTO GENERAL Y ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invencidén se refiere a wna junta
gislante hueca dotada de excelente hermeticidad al gas ¥
agislamianto, que posee un orificio traspasante en el cen—~
tro y se introduce a través de una paved de un recipiente'-;f
hermético al gas, etc., asi como a su preparacién:'ﬂés pani—f
ticularmente, se refiere a una junta aislante hueca.que se

, .
utiliza para hacer pasar un hilo conductor de gran “im}ensi=|.
dad a un dispositivo rectificador de tipo refrigerééién -
por evanoracibén o un hilo metdlico para diversas medfdas a
través del orificio o para hacer pasar un fluido r@g%gge-

rarnte, y 2 su nreparacidn. Se
*as®

Las principale§ caracteristicas necesg£§§§ parqnﬁ
una junta aislante utilizada para dichos fines son una ex- |
celente hermeticidad al gas; una pgran resisfencia térmicajy
una excelente resistencia a los'cambios brﬁscos de teumnera~
tura; ningin deterioro de la hermeticidad al gas al produ-
cirse remnetidas variaciones de tewneratura; une gran resis-
tencia al choque mechnico; un aislamiento satisfactorio en

especial un excelente alslamiento al deslizamiento; y una e

| 32

tructura fécllmente ajustable sobre una pared, etc.

Se han utilizaco diversas clases de juntas aisw
lantes huecas. En ls figura 1 se representa una junta ais=
lante de tino corriente que posee excelentes caracteristi=
cas. |

En la figura 1, la referencia (1) designa un eL%
mento metalico exterior nara ajustar la junfa aislante so=-
bre una vared de un reciviente hermético al gas para un digf

nositivo rectificador de tipo de refrigeraciédn por evaporaw|

cién, etc. (no reoresentado); (2) designa un conducto que -
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puede cerrarse herméticamente por medio de una soldedura ¢

de un tornillo y una empaquetadora en la parte exterior -
tras insertar un hilo met&lico o conductor a t?&vés deth
co (200); (3) dﬁsigné un elemento aislante que confiere
lamiento entre el elemento metélico exterior (1) y'el'GQ'

ducto (2) y establece un cierre comnletamente hermétibo?egy

tre ambos. B "ot

. - - . ) 3 ° . -
En esta junta aislante de tivo corrienfe.fue o
see la mencicnada estructura, es imnortante el elemphto aig:

lante (5). Cuando se utiliza una sustancia orginioca-vara el

elcmento aislante (3), se. deteriora la hermeticidd@:é;"gé
vor la revetida variacidén de la temperatura al dishivhir

ee®®
N

efectividad de las caracteristicas de la sustancia oggéni

ca. Esto constituye un defecto fatal y, vor éonsiguiente,:
no nuede emnlearse la sustancia orginica en una aplicacidn
vrhctica, Cuando se utiliza una sustancia vitrea, se nrédwf;
ce un egrietamiento en razdn del cawbio shbito de tempera- ;m
tura o es baja la resistenciu al choque meclnico y conse-
cuentemente tawmoco nuede utilizarse el subsﬁrato vitreo -
en una anlicacidén nractica. Desde el nunto de vista de ca=
racteristicas totales, el elemento aislante éptimo es de un
nroducto moldeado de vidrio-mica que se describe més adelan
te.

El producto moldcado de vidriﬁ—mica es un ele=
mento aislante prenarado calentando una mezcla de nolvo de
vidrio y volvo de mica cowo materia nrima a una temveratu=-
ra canagy de someter al material vitreo a una fusién fluida
a nresién y moldear nor comnresidén la mezcla en la condi-

cién de caldeo anroniada.

Una junta aislante hermética al gas gque oosea I
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estruqtﬁra renresentada en la figura 1 en la cual se utili—k
za €l producto moldeado de vidrio-mica como elemento ais-
lante posece czcelente hermeticidad al gas y taﬁbién EXCEem
lentes resistencia térmica y resistencias a los cambios'é’?

bruscos de temmeratura ¥y al choque mecanlco, etc. En 1a bro"

via estructura, no obstante, el conducto (2) se halla fbr-l

s 00
mado en el centro ¥ el elemento metédlico exterior 51).esta
. . ‘ Y
e -
colocado en 1a narte central exterior en direccidén lohgi-

..'

tudinal y el elemenLo aislante (3) se dispone en el’ eSDaclo

con 10 cual se dan.-'

teristicas mencionetss embteriormente. fost

0 intersticio entre zmbos eleuentos,

las carac

El elemento aislante (3) se halla coloca&b en
la suverficie exterior del conducto (2) de manera'que’se =
nroyecta a partir de ambus bordes del el emento metéllco.gg;
terior (1) ¥ la caracteristica de aislamiento al desliza—
miento se mantiene wor medio de 1los elementos aislantes nro
yectados (:01), (502). Asi nues, es necesario disnonér de =
elementos aislantes més largos (301), (302) para satisfacerfi&
la exigencia de exceclente caracterfstica de alslamiento al
deslizamiento. En tal caso, la extensién del conducto (2) =
debe ser larga y, nor consiguiente, también debe ser larga
la forma o configuracién de la junta aislante. En la prepa-
racién de dicha junta ai-lante, es dificil dar una comnre-
sién uniforme cuanco la pieza aislante es larga. Esto opro=

duce un efecto adverso resmecto a las caracteristicas cita=

»

das cdemés de a las de siclamienbto al deslizamiento respec-
Fivas. En un fin nréctico, es dificil determinar una dlstan
cia de desligamiento deseada y nor con51gulente, los largos

de los elementos aislantes son liwitados. Esto es un defec-—
to fatal.
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El elemento metélico exterior (1) se halla colpf:

cado indevendientemsnte por fuera del conducto (2) y del -

elemento aislante (3). Cuando el elenento mebilico exterie:

(1) se halla equinado con un érgano cilindrico, no hay ninm<|
gfn nroblema, en tanto que cuando dicho elemento metdlico «
exterior (1) se coloca en el conducto de metal pafé’bbteﬁé'

) . e o 0o .
aislamiento, la condicidn de contacto es notablemente infe

ror, y ello comstituye un defecto faval. .‘-: :
RESUMEN D LA TNVERCION T

Un objeto de la presente invencidén es ‘saperar |-
dichos inconvenientes y proworcionar una Jjunta ais%%nﬁe hue |-
ca hermét’ca al gas nrovista de un orificio trasnddidlte pa-|

ra hacer pasar un fliido refrigerante, etc., vor el oentro.]

De acuerdo con la nresente invencién, se vrovoz}:
ciona una junta aislante hueca que coumnrende un nrimer ele-'i
mento tubular; un segundo c¢lemento tubular que vosee un ta-k
nano exterior menor que el tamaflo interior del primer ele~
mento tubular en un extremo y va introducido en un extremo
del citado orimer elemento tubular, con un espacio o inters
ticio entre ambos elewentos; y un elemento aislante coloca-
do en las suverficies de los elementos tubulares vrimero y
segundo y en el mencionado esnmacio o inbtersticio a fin de ~
cerrar herméticamente tales elementos tubulares primero y -~
segundo y mantener nor ende una distancia de deslizamiento

aislauvte entre el vrimer elemento tubular y el segundo elew-

mento tubular.

BREVE DESCRTPCION DE LOS PLANOS

La figura 1 es una vista en seccidén de una jun-

ta aislante hueca de tipo corriente provista de un elemento

aislante de wn producto moldeado de vidrio-mica;
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la figura 2 es una vista en seccidén de unad es~
tructura o forma de realizacién de la Junta aislante hueca
de 1a presente invenciédn;

la figura 3 es una vista en seccién que ilug-~
tra uaa estructura o forma de realizacidn de una preparé;€

cién de 1la junta aislante hueca representada en lé"f{éura 2

&
o e

en la cual (A) muestra un estado antes de un moldeo* por comn

presibén ¥ (B) muestra un estado tras el mencionado mdldeo»-fﬁ

L ]
por comoresidn; .

DESCRIFCICT DETALLADA DE LA THNVENCICN oo

o ¥
A continuacién se describen en detalle*Jge es-

NaXX]

tructura y preparacibén de la junta aislante hueca dgula "

presente invencidn. 3

* o e s

La figura 2 muestra una estructura o forma de

realizacibn de 1z junta aislante hueca de la presente inven|

ciétn en la cual el nlmero de referencia (3) designa un ele-|

mento aislante; (4) designa un primer elemento tubular cilin
drico; (%) designa un segundo elemento tubular cilindricos .
(42), (Ya) designan respectivamente piezas de unidbn a la =
pared 0 al conducto y dicha unidén puede lograrse mediante
soldadura o atornillamiento; y (6) designa un espacio o in—
tersticio formado entre los elementos tubulares primero y -
segundo (4), (5). El clemento aislante (3) es un producté
molileado de vidrio-mica.

Con referencia a la figura 3, se ilustra una =
prenaracién tinica de la Junta aislante hueca.

En la figura 3, se halla formado un molde cong

tituido por un armazbén corrésmondiente (7) y‘un montaje N

ajuste de tivo buje (8) llamado a sostener el vrimér elemen”;

to tubular (4) y el segundo elemento tubular (5) en posi=

G e
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"deando una mezcla de nolvo de vidrio y rolvo de mica en un

rra de emouje (10). Cada elemento de caldeo (no representa-

do) se halla equinado con cada una de dichas viezas corn@s-l
vondientes al molde para woder calentarlas a cada temperhs:

- “?’-
tura deseada. o

. e
En la vrevaracién de la junta aislante Rldeca &

. : . . . . * 0
la nresente invencidn, se utiliza un aparato de moldeo por
A *

o

comnresidn que comnrende una mesa eshacionaria (lly‘situa- _
da en el centro; una vnieza impulsora (12) suscentiBié de ;72‘
moverse verticalumente en la narte inferior, y niezasfimnu}gi
ras (13%), (14) suscentibles ‘i1z moverse indenendienkﬁ@gnte 5?
en sentido vertical en la narte suverior. El armazé?iﬂe mol |
de (7) va fijado vor medio de un érgano de montajeﬂgq_tra-x'
bajo (no renresentado) a la mesa estacionaria (11). El ele-f
mento.de'montégg y ajuste de tino buje (8) va fijado a la-—i
viezga imvnulsora inferior (12) nor medio de un drgano de mqgj
taje de trabajo; la cabeza de¢ comnresidn (9) va fijada a la
vieza imnulsora sumerior (13) asimismo nor medio de un 6rga+
no de wontaje de trabajo; y la barra de empuje (10) va tame
bién fijeda a la nieza imnulsora sumerior (14) wor medio de
un Sérgono de montaje de trabajo.

El nrimer elemento tubular (4) y el segundo ele
mento tubular (5) son nremarados. Una sustancia metélica na
ra estos elementos de metal no es critica y vuede tratarse
de cualqguier substrato metalico Que posea una resistencia g
una temveratura elevada superior a la del hierro, tal como

hierro o aleaciones corresvondientes como acerc inoxidable.

Se prevara un vroducto preconformado (15) molwe

molde (no renmresentado) a nresidén elevada.y a temperatura -
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ambiente en una forma Aeseada..

A continuacibén se ilustra en detslle, wnor fases
una forma de nrenaracidén de ina junta aislonte hermética al |

gas.

Asimismo se ilustra uma wnremnaracidn del elemen:

[ ]
to aislante wreconformado (15). Teawe

Se combina una wezcla de 55% en peso A€ molvo =
de vidrio que mosee una férmula de PbO: 1,0; B205:'b,é; SiCE;E
0,4 3 AIFB: 0,2 en proporciones molares y que preséﬁva un -
tamafio de narticula inflerior a grado de criba 200 ¥y 4%% en
veso de una mica tipo fluoruro de oro sintetizada é@?&pre- ik
senta un tauafio de particula de grado de crida 60—%9Q;con —j£;
5% en peso de agua para lograr un estado himedo. Sg.ygldean;?
200 gramos de la mezcla himeda en un molde frio hasta for- |
mar un c¢ilindro de un didmetro interior de 22 mm, un diéme—'f
tro exterior de 35 mm y una altura de 35 mm y el cilindro -‘
es secado en una secadora a 120°C durante 2 horas obtenién-
dose un elemento aislante preconformado (15).

Se utiliza un tubo de acero inoxidable que po-
see un didmetro interior de 20 mm, un dikwmetro exterior de
35 mm y una altura de o0 mm como €l nrimer elementu tubular
(4) y un tuvo de acero inuxidable que posee un difmetro in=
terior de 12 mm, un diédmetro exterior de 20 mm y una altura

de 35 mm como el sepundo elemento tubular (5).

"En el molde, se coloca el elemento de montaje y
ajuste de tipo buje (8) en la posicidn renresentada en lag =
varte A de la figura 3 y se mantiencn la cabeza de compre-
sién (9) y la barra de empuje (10) en el armazén del molde
(7). EL molde se calienta nor medio de los dispositivos de

caldeo‘a una temneratura de 50000. El primer elemento tubu-'%
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lar (4) v el segundo elemento tubular (5) se calientan rés

nectivamente a 55000 v el elemento aislante nreconiormadd:
(15)'se calienta a2 600°C. Pueden calentarse si se deséa.an
un horno de tipo corriente.

Cunand>y se realizan las operaciones de caldeo;,
se elevan 1la cabeza de compresidn (9) y 1la barra de*éﬁpuﬁé
(10) formamndo un espacio entre ¢l armazdén del moldéf(?j y;-

L ]
- - « 9 - .. '
dichos elementos. A continuacidn se eleva el dlspoézt}vo -

de montaje y ajuste de tipo buje (8) para fijar el*primer —i..

elemento tubular (4) y a continuacidn el segundo eheddento ol

[

tubular (5) en las posiciones deseadas sobre el refefédo diﬁé

vositivo de montaje y ajuste de tipo buje (8), y Epﬁ'ﬁltimbft

LR Rdd

se ajusta el elemento aislante nreconformado (15) ﬁgg?e.el
orimer elemento tubular (4). El disvositivo de montaje y -
ajuste de tinc buje (8) se baja a la posicidén original. Se
hsce caer la pieza imnulsora suverior (14) a fin de comori
mir el segundo elemento tubular (5) vor medio de la barra dd
ewouje (10) bajo una mwresidn total de % toneladas. A contiw
nuaciin se hace caer la nieza imopulsora sunerior (13) a =-

fin de comprimir el elemento aislante nreconformado (15) =

por medio de la cabeza de comnresidn (9) bajo uUna presién =

total de 12 toneladas nara formar dichos elementos en la coy

dicion renresentada en la narte B de la figura 3. Se enfria
el nroducto molueado a 320°C y se elevan la cabeza de cott-
nresién (9) y la barra de emouje (10) asi como el disposi=-
tivo de montaje y ajuste de tipo buje (8) para retirar el -
producto moldeado. De este wodo queda completada la opera-

cién de moldeo.

A continuacién se ilustran los problemas rela= |

tivos a la operacién de moldeo en la prenaracidn de la juns
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El segundo elemento tubular (5) se counrime -
antes de nroceder a la comnresién del elemento aislante vrel

conformado (15) vor cuanto 1la nresidon ascendente mostrada =}

A

vor la tlecha en la vparte B de la figura 3 se genera en la f|

narte inferior del citado segundo elemento tﬁbular't?} nara:;
elevar éste cuando aumenta la vpresidn interior comﬁﬁf@i&n—ﬁx'
do el elemento azislante preconformado (15). Es imnagiﬁie -

R I E
ilevar a cabo la oneracibén de moldeo con este fendmado. Pa—|
ra evitar €l mismo, es preciso commrimir el segundo"elemen- _
to tubular (5) a una presibén suvperior a la presién:agkend@g 
te. OV |

o™

El disnositivo de montaje y ajuste de ?i&é bujeli
(8) debve Doseér un mecanismo vpara sostenef\y mantener los —f;
elementos tubulares primero y segundo (4), (5) en el centrol
Es especialmente neccesario fijar precisamente el segundo -
elexento tubular (5) en el ceatro por cuanto se desvia mo-
viendo la cabeza de compresion (9) y la barra de emnuje =
(10). La varte (8a) que se halla en contacto con ei-elemenr
to aislante (3) nresenta con preferencia una forma ahusada
vpor cuanto se relaciona directamente con una operacidn de =
desmoldeo del vroducto moldeado. Dicha operacidén de desmol-
deo puede llevarse a cabo facilmente cuando el ahusamiento
es grande.

Una parte (8l) vara retener el segundo elemen~
to tubular (4) se bhalla formada en el disnositivo de monta-
je ¥ ajuste de tino buje (8) nara imvedir la comnresidén al |
elemento aislante (%) cuando se eleva el mencionado dismosi
tivo de montaje y ajuste de tino buje (8) y se retira del -

armazén de molde (7).
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No se lleva facilumenbe a cabo un moldeo unifor-

me cuéndo el descenso de temveratura es notable durante el |

intervalo desde la fase de ajuste del elemento aislante -~

vreconformado (15) hasta la fase de compresién. A fin de: =-
prevenir este fendmeno, es nreferible evitar el contacto -
del elemento aislante preconformado previamente calleemsado

(15) con l1la pared interior del armazén del molde (7}: Por =

tanto, el difmetro exterior del elemento -aislante ﬁ:eeanfqg;

N - s . I3 . - N
mado (15) debe ser menor que el Aidmetro interior dgl arma=|

zén de molde (7).

LL N ] llp.n

"En esta forma de realizacibén, se utiligg®el ti

l..'

po de vidrio con 6xido Ge plome para la preparacidar*del elef
L]

'Y LA

mento aislante preconformado. Asi, los comnonentesrdQ; viar
no son criticos y vueden ser barniz de tipo sin vlomo para
esmalte de porcelana y otros componentes de vidrio. El pol-
vo de mica se mezcla con volvo de vidrio y se calienta a -
una temneratura anroximadamente superior a los 600°C Yy, en
consecuencia, no nuede usarse el polvo de mica que se des~
counone térmicamente a dicha temneratura. No debe utiligzar-
se mica natural, pudiendo usarse una mica sintética que no
se descommonga térmicamente. Una mica sintética de tipo flu
ruro de oro resulta aoroniada. El elemento aislaute (3) fox
mado mediante comoresidén por fusidén debe poseer un coefi-
ciente de exnansidén térmica inferior‘al de la sustancia me=
télica del vrimer elemento tubular (4) a un punto de tran-
sicion inferior al del vidrio utilizado en el elemento als

lante.

La caracteristica més importante de la junta -

aislante hueca hermética al gas de la nresente invencidn es

la de mantener una hermeticidad werfecta y esto wuede cone-

Lo -
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del orimer eleuentc tubular (4) v del elemento aislente (3)

w.x -_;,

segulrse fijando la narte c1llndr1ca del segundo elemento =4
tubu]ar (5) a travé del eleuento aislante en el espacio o |
intersticic (6) noxr el wrimer elemento tubular (4), De es~
te modo, la diferenciz del coeficiente de exnansién térm%gé::
’
constituye un factor immortante. ' ahha
L
A continnacién se ilustra la relacidn 4&°las -
temveraturas del molde, los elementos tubulares y Bl.élémegig
to zislante nreconformado. La temmeratura del moldefse rela ;
ciona estrechamente con el nunto de transicién del..virdrio -
como materl nrima. Cuando la temperatura es més eIGVada -

...

que el numto de transicidén del vidrio, el elemento-aislan~

.il

te se aaglere al molde en la fase de moldeo por nrﬁﬁ&en, lo.;
cual resulta dificil nara la Ongracibn de desmoldeo. Cuando
es demasiado baja, se forma incbnvenientemente una niezd = :
de baja densidad. Is nreferibie mantener la temmeratury li-
geramente inferior al nunto de transicién. La temneratura =|
en la ovneracidn de desmoldeo debe ser inferior al ounto de
transicidén del vidrio. Es imnortante fijar la temneratura
desde este nunto de vista.

Las tewmeraturas de los elementos tubulares cal
deados nrimerc y segundo guardan estrecha relacién con la =
temneratura del clemento aislante oreconformado caldeado.
Cuando es méas elevada que el nunto dé.trénsicién del vidrio,
no puede formarse una pieza de baja densidad. Cuando es dew=|
masiado baja en comnaracién con la temweratura del elemen-
to aislante nreconformado, se reduce la temperatura de és-
te aumentando la viscosidad, con 1o 'cual se deteriora la =~

fluidez creémdose dificultades nara el emnaquetado uni . Jor=

me. Por otra parte, cuando es demasiado elevada, se deterio-
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ra la resistencia mechnica del ajuste metélico produciéndo~7 .
se inconvenientemente una deformacién. En la aplicacidén -
practica, es preferible calentar los elementos tubulares a

una temveratura ligeramente inferior & la del elemento aisw

lante preconformado caldeado.

La temveratura del elemento aislante prenﬁnforsiﬁ:
nmado se relaciona estrechamente con la temneratura'éé reblay
decimiento del vidrio como comnonente., Cuando se uﬁiﬁiza un |

.
esmalte de porcelana, Se relaclona princinalmente oén la -
temneratura de sinterizacidén del esmalte aln cuande..guarda
relacién adends con el contenido del referido esmaxm85y'oor
. .
lo comin se halla comwrendida en los limites de 800§;;85000,
. " ae
Una relacidén del volvo de mica y del ngivg de =}
ol
vidrio se refiere a las caracteristicas y a las condicionesy
de moldeo y constituye un.factor imnortante. Cusndo se aumey
ta el contenido del vidrio se mejoran la fluidez del moldeo
nor vresidn y la moldeabilidad en tanto que se disminuye la
resistencia mecénica caracteristica y se forman fisuras o =
el demcldeo no se lleva a cabo facilmente en razdén de-la adie
sién de) disnositivo de montaje y ajuste de tinb buje (8).
Por otra parte, cuando se reduce el contenido del vidrio, n
se realiza facilmente un moldeo uniformé. En la aplicacidn
préctica, el contenido volumétrico del vidrio se halla con
preferencia en los limites de 30 a 50%.

El productov moldeado puede ser sometido a un =

proceso mecénico a partir del cual puede obtenerse el pro-
ducto fina]. e

La junta aislante hueca de la presente inven-

cibén posee una estructura sensiblemente diferente de la qus

presenta la junta corriente ilustrada em la figura L. El - |
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elemento aislante necesario para mentener la caracteristica?f
de aislamiento sl deslizamiento no se coloca en vosicibn Li’.
neal a ambos extremos del dispositivo de montaje y ajuste. .|
De este modo se eliminan completamente los nroblemas causaafé
dos nor el moldeo ¥ ouede obtenerse facilmente una distan-
cia de aislamiento 2l deslizamiento deseada. Las nfggés de
unidén sl conduc%o opueden formarse en ambos extremo§:(4a),
) .
(5a), con lo cual nuede lograrse ficilmente tal uni%h; Estoff
constituye una notable ventaja. Pueden eliminarse ﬁ&f COml~—
pleto los defectos del producto convencional. See s
Cuando se usa la junta aislante hueca &g’}a pre
sente invencién para un aparato de ;efrigeracién pﬁ%ﬁ?#apo—
racién, se pone el elemento aislante (3) directamente, en -
contacto con un fluido refrigerante tal como Freon. Esta es
la misma condicidn que la de la junta corriente. En la es-
tructura de esta Gltima, no se selecciona libremente el vi-
drio en razdén dec la distancia de aislamiento al deslizamien
to. En la anlicacidn préctica, solamente podria utilizarse
un vidrio de tipo 6xido de plomo de bajo punto de fusién pa~
ra la junta corriente. 5in embarpo, en la junta de la pre-
sente invencidén vuede secleccionarse el vidrio de entre va~
rias clases cuya temperatura de nreblandecimiento nuede ser
la del esmalte de porcelana. La resistencia a la corrosidn
nuede mejorarse, toda vez que ouede ubtilizarse un vidrio de
seado que dependeri dec las caracteristicas del médio refri~-
gerante. Asi nues nueden mejorarse en extremo las caracte-
risticas totales, siendo el efecto notablemente bueno.
En resumen, el Modelo de Utilidad que sg solim

cita deberé recaer sobre las siguientes:

i
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~ REIVINDICACIONES »

1. Una junta aislante hueca que comnrende un

primer elemento tubular; un segundo elemento tubular que po

see un temafo exterior menor que un lado interior del priw
mer elemento tubular en un exbremo y va introdueido en un

extremo del nrimer elemento tubular con un esnacio'ﬁ“%hterﬁju

. s .

ticio; 7 un elemento aislante colocado sobre las SUDE T i

. % i

cies de los elementos tubulares nrimero y segundo §Th¢ el -fﬁ

esnacio o intersticio a fin de cerrar herméticament’é.:'los -

elementos tubulares nrimero y segundo y mantener unawﬂistqg;_

cia de aislamiento de deslizamiento entre el nrimeﬁiékpmem;“
*s

r ®_ 6
¢s °

to tubular y el sesundo elemento tubular. o
2. Una junta aislante hueca segin la reiyindi-
cacién 1, en la cual el elemento aislante es un nroducto -

moldeado fabricado Ge vidrio y mica.

3, Una junta aislante hueca segin la reivindi-
cacién 2, en la cual el coeficiente de exmansidén térmica -
del nroducto moldeado de vidrio-mica es menor que eL coefi-
ciente de exransidn térmica del nrimer elemento tubular a
un vunto de transicidén inferior al del vidrio del elemento
aislante.

4. Be reivindica mor Gltimo como objeto sobre
el que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita:

UNA JUNTA AISLANTE HUECA.

——— Sk i Sen, T e
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Todo conforme queda descrito y reivindieado en
la presente memoria descrivtiva que counsta de dieciseis Dém=
ginas mecanografiadas y dibujos que se acomnafizn.

Madrid, 27 de Junio de 1.980

BERNARDO UNGRIA
TeDe
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