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Ia presente invencidn se refiere a perfecciona-
mientos en la fomacldn de paneles mltiples,

Tos conjuntos formados: por dos hojas de widrio
unidas en relacidn separada y hérmética, se emplean cada

dfe mds para proporcionar yentanas aisladas térmicamente.
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In uno de los procedimientos para obtener tales conjuntos,
se coloca un separador o espaciador, que puede adoptar la
forma de una ranura metédlica, entre las dos.hojés de vidrip
de modo que se forme una cana; poco profunda alrededor de
los margenes de las hojas de vidrio ensambladas, y se lle-
na dicha canal con un material sellador curable compuesto
por una mezcla de polisulfuro polimérico y una resina epbw
Xx1do. Cuando.solidifica esta composicidn queda unido el
conjunto y no penetra polvo o humedad dentro del espacio si-
tuado entre las dos hojas de vidrio. Sin -embargo, este ma~
terial sellador es relativemente caro y debe combinarse y
mezclarse debldamente para que se mantenga en el lugar apre
pliado hasta quefe gelifiques Ademés, ha de transcurrir un
determinado periodo de tiempo antes de que se solidifique
suficientemente dicho material para poderlo manejar sin
perjudicar la unibn que establece.

Uno de los objetos de la presénte invencidn es fa-
cilitar un sistema perfeccionado relativemente rdpido y
econbmico para unir los panéies en la formacibn de conjun-
tos de paneles mdltiples.

Otro de los varios objetos de la presente invencidn
es la de proporcionar un aparato apropiado para la précti-
ca de este sistema.

Otro més de estos objetos es efectusr la unidn de
un conjunto de doble hoja de vidrio por medio de un material
termoplésticos _

Se ha comprobado actualmente gue un conjunto de pe-
neles mfltiples, por ejemplo, un conjunto formado por une

doble hoja de vidrio, puede efectuarse por medio de un pro-
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cedimiento en el que las hojas de vidrio y los separadores
se montan de modo que dejen una canal entre las caras ex-
teriores de los separadores y las porciones marginales de
las hojas de vidrio; en el que se aplicé material termoplés-
tico en estado de fusibn en la canal para wnir los separado-
res y las hojas de vidrio, y en el que la capa de material '
que se extiende en contacto hlmedo con las hojas de vidrio
¥ sobre la separacibn existente entre ellas, se deja enfriar
pera que se solidifique y una las hojas de vidrio firmemen-
te entre sf en una relacibn separada ¥ hermética. Aungue

el material termopléstico se deja enfriar normalmente, puede
también ayudarse a su enfriamiento con una accilfn adicional
del ”enfriemiento forzado” como por ejemplo, aplicando aire
refrigerado o frfo a la unidn obtenida.

La presente invenecién proporciona, en uno de sug as-
pectos, un procedimiento perfeccionado pare fabricar conjun-
t0s de paneles mflitiples unidos por medio de una composicibn
aplicads en estado fldido gue coneiste en montar conveniente-
nente un par de paneles uno encima del otro & la distencia
determinada por unos medios de separacibn adecuados situados
haeia el interior de los bordes de los paneles para formzxr
una canal definida por la superficie exterior de dichos me-~
dios separadores y por luas superficies marginales laterales
de los peneles en la zona comprendida desde los medios sepa-
radores hasta el borde de dichos paneles, caracterizado por
depositar en dicha ce&nal una primera y una segunda masas del
mismo o diferente material termopléstico en estado fluido
calentado que se deja enfriar para que se solidifique, por

lo menos une de dichas masas, para formar una capa solidifi-
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cada gque se extiende por toda la anchura de la canal y cuyas
porciones extremas estfn en contacto con los paneles mien -
tras una porcibn intermedia sirve de unién entre las mismas.
Bate material solidificado wne firmemente los paneles entre
s{ pare evitar que se separen y tienen al propio tiempo la
puficiente flexibilidad para acomodarse al movimiento rela-
tivo entre los paneles debido a las diferencias de dilata -
clbn térmica debida a las diferencias de temperatura de los
paneles,

En el procedimiento descrito en el plrrafo anterior,
los paneles son preferiblemente hojas de vidrio de tamafio
uniforme colocedas en exacta coincidencia mutua. ILa descrip-
cibn que sigue se refiere concrelamente a los conjuntos de
paneles mGltiples formados por hojas de vidrio.

gon referencia a este procedimiento perfeccionado,
los medios separadores son preferiblemente huecos y de sec-
cibn transversal rectangular uniforme, cuyas superficies ex-
teriores ajustan exactamente a las superficies interiores de
las hojas de vidrio para resistir ei paso del material termo-
pléstico fundido entre los separadores y las hojas de vidrio.
Los separadores pueden estar hechos de cualquier material
dimensionaluente estable, como metal, pl4stico o madera, y de
cualquier seccibn uniforme que ajuste exactamente contra las
hojas de vidrio. Si son huecos, puede depositarse material
desecante dentro de ellos, asi como a2brir en estes separa-
dores unos orificios o ranuras que establezcan comunicacifn
entre su espacio hueco y la separacibn existente entre las
hojas de vidrio. De preferencia, los separadores presentan

una superficie exterior escalonada de modo que la canal cons-
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tituida por los separadores propozcione unas ranuras conti-

guas a las hojas de vidrio separadas entre sf por wne por-
cibn vertical de los sevaradores que se prolonga dentro de
dicha canal o conductos

fuando los separadores van provistos de dichs super~
ficie interior escalonada, la primera masa de material termo-
pléstico preferiblemente se destina a llenar las ranuras, y
la segunda masa se deposita en la canal o conducto sobre la
primera mase aplicada y antes de que se disipe el calor de
diche primera masa. Bs importante que por lo menos el ma-
terial de la segunda masa aplicado en segundo lugar en la
canal o conducto establezca una sblida unibn con las hojas
de vidrio. El calor que se desprende de la primera masa de
material fundido aplicado a las ranuras puede contribuir al
precalentamiento de las superficles del vidrio y de los sepa-~
radores para formar una unidn positiva, pero puede ser tam-
bién conveniente para proporcionar una capa o pelicula de
imprimacién o0 una base de ligazbn sobre la superficie del
vidrio que ha de pegarses

A causa de las diferentes formas en que puede dispo-
nerse la cara exterior de los separaaores con respecto al
borde exterior de las hojas de vidrio puede seleccionarse
una composicibn adhesiva que tenga las méximas propiedades
de adherencia para que el espesor de la misma sea el adecua-
do para la forma de que se trate. EL nficleo de material
formadtd en la canel o conducto ha de ser lo suficiente fuer-
te para unir todo el conjunto y ha de tener por lo menos una
elasticidad limitada para ajustarse al movimiento relativo

de las hojas de vidrio, debido & diferencias en la dilata-
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¢idn o contracei6n motivaedas por las distintas temperatu-
ras entre las dos hojas de vidrio., Ie capacidad de este
nQcleo para ajustarse a dicho movimiento relativo reside
en la resistencia y dureza del material y en la seccibn
transversal del ntcleo. TUna seccibn transversal aconse-
jable es la que tiene una porcibn central delgada, de unos
1,588 mm. preferiblemente, para que ofrezca meyor flexi-
bilidad, mientras que aumenta su espesor al méximo junto
a las hojas de vidrio para proporcionar una anche zona de
unidn.

Pueden emplearse una amplia variedad de materiales
distintos ablandables por calor en este procedimientos. ¥o
es necesario que estos materiales que se aplican fluidos
y en caliente, o sea, fundidos, permanezcan permeénenteuente
termoplésticos, siné que puedan paser por la accibn del ca-
lor del estado s6lido al ligquido j viscogo para que puedén
ser impulsados a través de los conductos y orificios del
aplicador hasta llenar las canales, e las canales y las ra-
nuras segln sea la configuracién de los separadores, para
después solidificarse por enfriemiento. Por consiguiente,
pueden emplearse por separado 0 en cowmbinacibn resinas ter-
moplésticas sintéticas o naturales, por ejemplo, poliéste-
res obtenidos por reaccién y polimerizacifn de &cidos po-
licarboxflicos, como los &cidos dicarboxilicos aliciclicos
o arombticos alifféticos (por ejemplo, 4cido adipico, 4cido
ezelaico, 4cido tereftélico, 4cido isoftélico, fcido hexa-
hidroft4lico) con polioles, como glicoles y polioles de
éter de polialkileno, poliésteres de lactonas, por ejemplo,

la epsiloncaprolactona, y poliésteres obtenidos por la mez-
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cla de dichos reactivos, poliamidas de la reaccibn y poli-
merizacién del &cido policarboxfilico con diaménas, polio-
lefinas, por ejemplo, polietileno, polipropileno, poliiso-
butileno y copolimeros olefinicos como los copolimeros de
etileno y propilenc solos 0 con un dieno, resinas de colo-
fonia derivadas, como resinas hidrogenadas y ésteres de
regina, elastbmeros naturales o sintéticos como el caucho
natural, copolimeros de butadieno y otros monbmeros como
estireno, isobutileno y otros y poliuretanos, resinas ter-
mofijantes como éteres de poliglicidilo y sus mezclas, asi
como combinaciones de resinas termoestables y termoplésti-
cas y elastbmeros.

guando el separador presenta escalones como ante -
riormente se ha descrito, es aconsejable que la primera
masa de material reblandecido por celor que se deposita en
dichas ranuras no sea del mismo materiah de la gegunda ma-
ga que se aplica después al resto de la canal o conducto.
Bfectivamente, puede convenir que el material que se aplica
a las indicadas ranuras sea més bdando qye el que luego le
cubre (que es preferiblemente un material duro, fuerte y
consistente) y que ofrezca una maleabilidad permanente pa-
ra proporcionar una accibn selladora més satisfactoria.
Los materiales para la primera pasa son los formados por
una mezela de un copolimero de acetato de vinil etileno,
poliisobutileno, polietileno, éster de glicerol de resina
hidrogenada y cergfle parafina. ILos materiales més apro-
piados para la segunda masa comprenden un poliéster que
corresponde @ un producto de reaccidn del 1,4 butanodiol,

&cido tereftdlico, 4cido iso¥télico y 4cido sebdeico en

combinacidn con un plastificador.
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Bl material sellador deformable puede aplicarse
a los separadores antes de montarlos en el conjunto de
doble vidrio, por extrusidn de una porcidn del primer ma-
terial sobre los separadores o bien colocar wna tira de
material sellador preformada sobre dichos separadores. Iis—
te material sellador se adhiriréd por Lo menos superficisl-
mente 2 las hojas de vidrio cuando se monten los separa-
dores entre ellas y contribuiréd a mentener 1os separadores
y las hojas de vidrio en coincidencia mientras se efectGa
su montaje y su unibn.

En un sistema perfeccionado preferido, la aplica-
cién de la primera y segunda masas se efectda por medio
de un aparato provisto de un cabezal aplicador que puede
recorrer el conjunto, guiado por las superficies de la
canal y que esté provisto de un primer y un segundo ori-
ficios a través de los cuales salen extruidas las masas
de materials Este aparato lleva de preferencia una por-
cibn en forme de cursor que actha como un miembro espar-
cidor para extender el mgterial todavia calliente y darle
la configuracibn superficial lisa que se desee. Hste cur-
sor puede formar parte integrante del aparato, o ir monta-
do elésticamentes

La presente invencién proporciona en otro de sus
aspectos, un aparato para aplicar dos masas de material
fluido en un canal que comprende un cabezal aplicador de
tamafio apropiado pars ajustar en forme deslizable dentro
de la canal formada por la superficie exterior de los se-
paradores y las superficies laterales de los paneles y

que esté provisto de una primera y una segunda superiicies
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de contacto con las paredes laterales de la canal y de una
tercera superficie de contacto con el fondo de la canal, de
un primer y un segundo orificios para aplicar las dos masas
de material fluido, y de un miewbro esparcidor, estando
dichos orificios y dicho esparcidor dispuestos en el cabe-
zal aplicador a alturas relativas tales que, al deSplaﬁar
el cabezal a lo largo de la canal y al llegar el material
fluido a los orificios, por el primero de estos orificios
fluye una prime¥a masa de material y por el segundo orifi-
cio fluye una segunda masa que se deposita sobre la primera
masa aplicada y es esparcida por toda la anchura de la canal
por el miembro esparcidor.

En otro mls de sus aspectos, la presente invencibn
proporcione un conjunto de doble hoja de vidrio que compren-
de unos miembros separadores, unas hojas de vidrio situa-
das a ambos lados de los separadores, estando separados
dichos separadores interiormente de los bordes de las ho-
jas de vidrio para formar una canal constituida por la ca-
ra externa de los separadores y las superficies de las ho-
Jas de vidrio en el espacio comprendidp entre los separa-~
dores y los bordes de las hojas; un cuerpo solidificado
de material termopléstico vaciado en dos masas de material
aplicadas en estado de fusibn en el canal formando un cuer-
Po, cuyas porciones extremas se adhieren firmemente a las
hojas de vidrio y cuya porcidén intermedia tiene un espesor
determinado por le resistencia y dureza del material termo-
pléstico solidificado empleado, suficlente para impedir la
separacidn de las hojas de vidrio, pero que proporcione
uné flexibilidad limitada para absorver el movimiento re-

lativo de las hojas de vidrio debido a la diferenvia de
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dilatacifn térmica a causa de las diferencias de tempera-—
tura entre las hojas de vidrio.

A continuacién se describird detalladamente la pre-
sente invencién en forma ilustrativa de acuerdo con los
planos que se acompajian, correspondientes a tres {tipos de
conjuntos de doble vidrio; a un aparato aplicador, y a dos
formas perfeccionadas de sistemas de formacidn de conjun~
tos de paneles miltiples, Se comprenderd por lo tanto,
que los anteriores ejemplos han sido escogidos finicamentie
para tal finalidad y que no limitan en absoluto el alcance
de la invencibn.

En los planos,

La figura 1, es una vista de un primer tipo de con~
junto de doble vidrio.

Ia figura 2, es una perspectiva angular, con partes
separadas, que muestra la relacién entre el aparato apli-
cador y las hojas de vidrio durante la préctica de log pre-
sentes perfeccionanientos.

La figura 3, es una vista en plante que muestra
la salida del material reblandecido por calor desde el
aparato aplicador hasta guedar dispuesto en su posiciéu.

La figura 4, es una vista extrema que representa
la disposicién del material gellador en un conjunto de do-
ble vidrio.

La figura 5, es una vista en seccifn de una porcién
marginal del primer tipo de conjunto de doble vidrio gque
muestra la disposicibn de las dos hojas de vidrio, del se-

parador y del material de unibdn.

La figura 6, es una vista en seccifn de wna porcibn
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marginal del segundo tipo de conjunto de doble vidrio que
representa la disposicion de las dos hojas de vidrio, del
separador y del material de unibn; y

La figura 7 es una vista en seccién de un tercer
tipo de conjunto de doble vidrio que muestra la disposicién
de las dos hojas de vidrio, del separador y del material
de unidn.

Los conjuntos de doble Joja de vidrio gue se repre-
sentan en los planos estdn formados por un par de hojas de
vidrio ~10~ y por unos separadores -1l2-, -12’-~ que encajan
y son paralelos a los bordes -l4-~ de los vidrios -10- para
constituir unas canales o conductos -16-, ~167- (figuras
2, 5, 6 y 7) definidos por las superficies de los bordes
exteriores ~18-, -18?~ de los gseparadores y por las super-—
ficies laterales -20- de los vidrios -10- que sobresalen
de los ﬁeparadores. Un material de cierre hermético y de
unién solo o en combinacibn, aplicado en Gos masas en esta-
do fundido y que solidifican en el interior de las canales
-16~,-16"~, mantiene unidos los dos vidrios -10- y los se~
paradores -12-, para impedir la entrada de polvo y/0 hume-
dad, en el espacio encerrado.' por los vidrios y los separae-
dores. Estos separadores -12-,~12?-, representados en las
figuras 2 a 7, son piezas huecas de seccién transversal ge-—
neralmente rectangular, y uniforme, provistas de unas su-
perficies -22- que encajan exactamente en las superficies
dntériores de los vidrios -10~ para resistir el paso del
material de unibn en forma fluida entre los vidrios y los
separadores. Bl separador que se representa en las figuras

2 a 6, tiene unas porciones interiores escalonadas -24- con
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tiguas & su superficie marginal exterior para que al en-—
samblarse en los vidrios -10~ formen con ellos unas ranu-
ras -26-. El separador ~12’- de la figure 7 no presenta
estag porciones escalonadas ~24-,

Al construir el primero, segundo o tercero de los
conjuntos de doble hoja de vidrio de acuerdo con los pro-
cedimientos descritos, los separadores -12-, -12!- se mon-
tan entre los vidrios -10-, y se une fuerbtemente el con-
Junto por medio de dispositivos apropiados que no se Te-
presentan. Si se desea, puede apilarse una diversidad de
conjuntos asf{ formados, unos frente a otros, y unirse to-
dos ellos a un mismo tiempo. Un aparato aplicador -30-
(figuras 2 a 4) deposita entonces material fundido por
calor en las canales -16-, -16*- glrededor de log bordes
del conjunto:zo conjuntos.

In este aparato aplicador, unos miembros de so-
porte =32- sostienen un cabezal aplicador que comprende
dos cabezas aplicadoras -34-, -3b6- alimentadas por condﬁc—
tos =38~ y -40- de suministro de material adhesivo fundi-
do que terminan en un primer y wn segundo orificios -42-
y =44~ para disponer el material fundido en los canales
~16-. Se han dispuestos medios (no representados) para
moverlo los miembros de soporte —-32—- con relacifn al con-
junto o conjuntos de modo que se aplique el material fun-
dido sobre toda la longitud de las canales -16-. Hste
movimiento relativo sitda unas porciones de los cabeza-
les aplicadores -34- y -36- en la posicitn adecuada para
1llenar uniformemente las ranuras -26- y las canales -16-,

-16’- al tiempo que otras porciones de los mismos efec—
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tGan une accién woldeadora sobre el material aplicado mien
tras estd todavia en caliente y en estado de poder ser de~
formado. Oomo se representa en lag figuras 2 a 4, los
cabezales aplicadores -34~-, -36- tienen la configuracidn
y tamafio adecuados para adaptatrse lateralmente en forma
deslizable a las superficies laterales -20- de los vidrios
-10- & ambos lados de las canales -16-, -167-. En el apa-
rato aplicador que se representa, el primer cabezal apli-
cador -3%4- tiene una superficie plana -46- gue recorre la
superficie marginal externa ~18-.del separador y que se
extiende entre ambos lados del canal -16~, esta superficie
~46~ tiene unos orificios situados junto a los lados del
cabezal aplicador para depositar material fundido -43- en
las ranuras -26- (ver figuras 3 y 4). ILa parte posterior
del cabezal aplicador -34- prensa el material dentro de la
ranura para ejercer suficiente presién sobre el misuwo a
fin de llenar completsmente la ranura y actda al mismo tiem
po como un elemento alisador para este material o composi-
cibn de fraguado ripido.

El segundo cabezal aplicador -36- tiene también
la anchure adecuada pars ajustarse en forma deslizante a
las superficles laterales -20- de los vidrios, & ambos la-
dos de las canales ~l6-, -16’-. Bste cabezal aplicador
-36- estd dispuesto en los soportes -32- de tal modo que
el orificio de salida -44~ y por lo menos las porciones de
la surerficie -48~ més proximas al separador, estén sepa-
radas del wismo una distancia previamente determinada. En
el caso de que el cabezal aplicador ~36- tuviera yma tem—

peratura diferente a la del otro cabezal aplicador -34-,
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se interpone una capa aislante u otro cuerpo cudlquiera

entre los dos cabezgales aplicadores. Un cursor o elemen-
to alisador esparcidor ~50- esté dispuesto en la parte
posterior del orificio —~44-. Este cursor -50~ esté fija-
do & la porcidn del aplicador -36- en la gque estéd situado
el orificio -44-, y sirve para moldear el material apli-
cado mientras estd todavia blando para proporcionar une
superficie lisa y uniforme del contorno deseado al mate-
rial contenido en la canal o conducto. Como se representa
en la figura 3, el material fundido -52- que sale gdesde

el orificio -44~ entra en contacto con el separador ~12-,
las porciones de las superficies laterales -20~ de los
vidrios -10- y la superficie del material -43- desposita-
do en las ranuras -26-, y es moldeado por la porcifn Tre-
dondeada del cursor -50- para formar una superficie exter-
ne céncava =~54-.

Al construir cuslquiera de los tres conjuntos de
doble hoja de vlidrio segln los procedimientos de la pre~
sente invencidn, el material que fluye & través del orifi-
cio -42- se suministra a una temperatura y viscosidad ta-
les que le permiten penetrar en las ranuras -26-~. 4 cau-
sa de la reducide seccibn transversal de las ranuras, el
material fundido se enfrfa répidamente y se solidifica,
al tiempo que transmite calor al separador y al vidrio.
Este calor transmitido hace que el material que fluye del
orificio -44~ del segundo cabezal aplicador -36- se adhie-
re més firmemente &l vidrio y al separador. EL materisl
fundido adicional suministrado por el orificio -44-~ del

gegundo cabezal aplicador -36- es para llenar la canal -16-,
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~16?~ al nivel deseado. Debido al mayor volumen de mate-
rinl suministrado por el segundo cabezal aplicedor ~36-,
puede ser conveniente aplicar este material & una tempera-
fure inferior a la del naterial que se deposita en las ra~-
nuras -26-, a fin de que puedg adquirir con mayor rapidez
wn estado sblido para la unibn del conjunto.

Cuando se empleb el primer procedimiento para la
obtencibn del primer conjunto de doble hojs de vidrio, se
colocaron separadores -12- de sluminio, con la seceion
transversal que se representa en la figura 5, entre las
hojas de vidrio -10-, separados sus bordes exteriores -18-
3,175 mm. aproximadamente, de los bordes -l4~ de las hojas
de vidrio, y se sujetd fuertemente el conjunto.

Bl aparato aplicador -30- se calentb a uvna tempe-
tatura de unos 149eC a 1632C y se éuministro al mismo una
composicidn fundida resinosa, que pasd por los conductos
~38~ y ~40~ hasta llegar a los orificios -42- y -44-, para
depositar una primera y ung segunda masas de material fun-
dido & la canal. Ia composicidén que se utilizbd fué una
mezcla Intima de 90 partes de una resina de poliéster ob-
tenida de lgésterificacién y condensacién de 1,4 butano
diol con una mezcla de 4cidos dibdsicos en una proporcibn
molar de 6,2 moles de &cido tereftélico, 2,0 moles de fci-
do isoltdlico y 1,5 moles de 4cido sebfcice (teniendo es-
ta resina de poliéster una temperatura de reblandecimiento
de 155¢C a 160e¢, y 10 partes en peso de un plastificador
de poliéster comercial (conocido comerciaslmente como Pa-
raplex G41) que tiene un peso molecular de 51, un::mGmero
de saponificacibn de 560 y una viscosidad de 1.100 poisses

a 2h9(.,
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El material fundido resinoso pagd uniformements
desde el orificio -42- del primer aparato aplicador -34-
y llen6 las ranuras -26- situades entre el vidrio y las
porciones escalonadas -24~ de los sepsradores ~12-. L&
abgorecibn del calor de dicho material por el vidrio y el
separador causd su rdpida solidificacibn. Ia resina fun-
dida aplicada por el orificio —44~ del segundo miembro
aplicador =36- llen6 la canal o conducto -16- definido
por las porciones laterales externas -20~ de las hojas de
vidrio ~10- y las caras exteriores marginales -16- de los
separadores =12- y lo uni6 firmemente a las hojas de vi-
drio y a la cara exterior del material resinoso -43- de-
positado previamente en las ranuras -26-. El calor trans-
mitido a2l vidrio por el material resinoso depositado con
anterioridad en las ranuras contribuyd & establecer el
debido contacto adhesivo de las primeras capes ~-53- de
la masa -52- de material aplicado con la hoja de vidrio.
FEl cursor calentado ~-50- apretd el material fundido pars
llenar por completo las canales -16- y salisb tanbién el
materiel resinoso ~52~ contenido en la canal para darle
uwn aspecto o configuracibn apropiado. Ia poreibn inter-
media -54- de material situada entre las porciones extre-
mas -53- tenfa un espesor de 1,588 mmm. en su parte més
delgada hacla la mitad entre las hojgs de vidrio y aumen-
taba haesta cerca de 3,175mm. junto a las mismas. Kl rit-
mo de aplicacibn de la resina en fusibn para llenar las
ranuras y el conducto fué veriado, pudiéndose obtener fé-
cilmente velocidades de 304,8 cm. por minuto.

Tan pronto como se depositéd el material fundido

en las renuras y las canales alrededot del conjunto, pudo
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separarse y manejar immediatamente este primer conjunto
de doble hoja de vidrio obtenido.

Cuando se empled €l segundo procedimiento para la
obtentibn del segundo conjunto de doble hoja de vidrio
(figura 6) se montaron y unieron unas hojas de vidrio y
unos separadores como en el primer procedimiento de cons-
truceién del primer conjunto de doble hoja de vidrioc. En
este segundo conjunto, un material sellador fundido més
blando y més féeilmente deformable gue el material emplea-
do en el primer procedimiento, fué suministradoe al conduc~
to =38~ y & los orificios -42- del primer aparato aplica-
dor ~34~; Esta composicidn selladora estaba constituida
por una mezcla Intima de los materiales que se citan a con-
tinuecibn y en las proporciones que se indicane.

Copolimero de acetato de vinil etileno

(Indice de fusién 70) 32
Poliisobutileno (Peso molecular medio

35.000) 20
Polietileno (Indice de fusidn 70) 8

Resina de colofonia hidrogenada, Ester
de glicerinas 24

Cera de parafina. (Punto de fusibn 66 a 7le¢) 16
Las ranures-26- y lag canales ~-16~ se llenaron con

la misme composicidn empleada en el primer conjunto descri-

to fluyendo la composicion & través del orificio ~44~-, y
se obtuvo una excelente union en la superficie intermedia
gituada entre el material ¢43-~ depositado en las ranures
~26~ y el material adhesivo -52~ que llenaba el resto de
la canal ~16-.

Después de llenar las ranuras y les canales alre~
dedor de la periferia del conjunto, dicho conjunto pudo

separarse directamente y manipularse inmediatemente.
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Se reivindica como objeto de eata patente

1.~ Perfeccionamientos en la formacidn de paneles
méltiples aplicados en la construceidn, unidos por medio
de una composicidn aplicmda en estado flufdo, y formados
por pares de paneles coloocados unos encimes de otros, sepa-—
rados s une distancia determinade por unos elementos sepa
radores colocados interiormente a los bordes de los paneies
para formar una canzl definida por una superficle exterior
de los separadorses y por unas superficles marginales de,los
paneles situmda en la zona oomprendida desde los separado-
res a los bordes de dichos paneles, caracterizados por apll
car una primera y uns segunda masas del mismo o de diferen
te materisl reblandecible por calor, en estado flufdo y cé
liente, en dicha canal; por enfriar y solidificar por lo hg
nos una de dichas masas para proporcionar fina capa de mate
rial que una vez solidificada se extlende a través de la '
anchura de la canal, situadas en sus porciones extremas,
en contacto con los paneles unidas por wna porcidn inter-
media, adheriéndose fuertemente dichas porciones extremas
ung vez solldificadas a los paneles y sirviendo este mate-
rial solidifiocado para impedir la separacidén de 1los psne-
les, aungue teniendo la suficiente flexidilldad para ajus
tarse al movimlento relativo entre los paneles causado pér
diferenclas en la dilatacidn térmica motivadas por la di-
ferencia de temperatura de los paneles.

2.~ Perfeccionamientos en la formacidn de paneles
niltiples,apiidados en’la eéonatidecidn-y: segin lacreivine

dipacidn anterior, caracterizados porque los seperadores
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tienen una superficie exterior escalonads para que la ca~
nal conmstitufda por los separadores y 10s paneles presen—
te unes ranuras contfzuass a los paneles, en las gque se de-
posite la primera masa de material reblandecido para lle-
narlas, y porque la segunde masa de material reblandecido
por calor se aplica sobre la primera masa de material apli-
oada.a dicha canal antes de que se disipe por completo el
calor de 1g misma.

3o~ Perfecoionamientos en la formacién de paneles
ndltiples aplicados en le construceidn, segfin la reivindi-
cacldn 2, oaracterizados porque el material reblandecidod:
por calor de le segund= masa es distinfo del material re-
blandecldo por calor de la primera masé.

4 4= Perfeccionamientos en la formacidén de paneles
miltiples aplicados en la construccidn, segén la reivindi
cacidn 3, caracterizados por el hecho de gue el material
reblandecido por calor de la primera masa permanece blando
y deformable y porque el material igualmente reblandecido
por calor de la segunda masa es fuerte, tenaz y rfgido.

5.~ Perfeccionamienfos en la formacién de paneles
miltiples aplicados en la construccidn, segfn la reivindi-
cacidn 4, caracterizados porque el material de la primera.
masa aplicado estd compuesto por caucho butflico, acetato
de vinil etileno y resina de colofonia,

6.~ Perfecoionamientos en la formacidén de paneles
méltiples aplicados en la construcoidn, segin una cualquie-
re de las reivindicacliones 4 y 5, caracterizados porque el
material de la segunda masa aplioafio comprende poliéster

que corresponde a un producto de reaccidn del 1,4 butano
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diol, decido tereftdlico, dcido isofidlico y dcido sebdoioco
que tiene uns temperaturarde reblandecimiento (anillo y bo-
la) de 1552C a 1604C. |

7.~ Perfeccionsmientos en la formacidn de peneles
mfltiples aplicados en la construceidn, segfn la reivindi-
cacidn 1, carscterizados porque un cabezal aplicador que
se desplaza & lo largo de toda la ocanal guiado por las su-
perficies que definen la misma, aplica ambes masas de mate

rial a través de un primer y un segundo orificios de extqé
Si_dno i

8.~ Perfeccionemientos en la formacidn de paneles
mdltiples mplicasdos en la comstruccidn, segin la reivindl

cacidn 1, caracterizados porque seé colocs una tira de mé

terial de unidn deformsble en los meparadores antes de aco
plarlos a los paneleé.y porque este materizl de unidn se
pone en contacto con los paneles dirante la operacldén de
acoplamiento para proporcionar por lo menos una adherencia
superflciel que contribuye a mantener dichos separadores
en coincldencia con dichos paneles.

9.~ Perfeccionamientos en la formacidn de paneles
mdltiples aplicados en la construceidr, segfin una cualquie
ra de las precedentes reivindicaclones, caracterizados pog
que los paneles son de vidrio. .

10.~ Aparato para llevar a cabo dichos perfeccio-
nemientos objeto de las reivindicaciones anteriores, que
comprende un ombezzl aplicador de temafio aprorlado para
ajustar en forma deslizable dentro de la oammal formada por
la superficlie exterior de los separadores y las superficies

laterales de los paneles y que estd provisto de una prime-
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e y una segunda superficies de contacto con las paredés
laterales de la canal y de una tercera superficie de con- .
tacto con el fondo de la canal, de un primer y un segundo
orificios para aplicar las dos mesas de material flufdo, ¥
de un miembro esparcidor, estando dichos orificios y dicho
esparcidor dispuestos en el cabezeal aplicador a alturaa re-
latives tales que, &l desplazar el csbezal a lo largo de la
canal y al llegar el material flufdo a los orificios, por
el primero de estos orificlos fluye unz primera masa {e mg
terial y por el segundo orificio fluye una segunda masa qae
se deposita sobre la primera masa aplicada y es esparcida
por toda la anchura de la canal por el miembro esparcidor.

11.- Perfeccionamientos en la formacidn de paneles
nfltiples aplicados en la construccién y aparato para lle-—
var a cabo dichos perfececlonamientos,

Esta memoria wonstas de velntiuma hojas escritas

por una sdla cara.

BARCETONA, 26 de abpi
Pelo
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