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La presente invencién se refiere a un procesa pa-
ra manufacturar un elemento dé doble pared. Ademds se refiers
a elsmentog de doble pared que son.adecuédqa parag trabajos de
vitrificacién y a procesos para manufacturar dichos elsmentos

mediante tdenicas de termoconformado,
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El empleo de elsmentos vitrificados de doble pared
en udificioa o vehfculos como caravanas es un m&todo bien cono-
cido de perfeccionar el aislamisnto del calor y del sonido de
tales estructuras, Un método pagfedcionado dé manufacturar ele-
mentos de doble pared se ha descubierto ahora.

S5egin esto se proporciona un método para formar un
glemento de doble pared qus comprende las etapas de selscclonar
dos léminas, una primera l4mina gque tenga uﬁ perfmatro‘qua se
ajuste totalmente dentro o se acople al‘parimetco de la segunda
l4mina, siendo por lo menos una de las léminas de méterial ter-
mopléstico, y la otra (que no precisa ser de material termoplis-
tico) provista por lo menos de una abertura para permitir el pa-
80 del aire, suministrando medios para la unidn de las dos lé-
minas y para calentar al menos una lédmina termopldstica a una
temperatura superic; al punto de reblandecimientoc del material
termopléstico, diletando la'lémipa termnpléstica calentada res-
pecto a la otra lémina unida medliante l; aplicacién de una dife-
rencia de prasifn atmosférica, y pepmitiendoeﬂ elemento enfriar-
se por debajo del punto de reblandecimiente del material termo-
pléstico,

El calor réquarido para reblandecer la limina debs
producirse antes, despuds o simulténeamente a la etapas de unidn
de las liminas. E1 proceso pusde reslizarss, par ejemplo, en
un 6étodo en gl que la léminabcalantaaa es pussta en contacto
con la otra l&mina la cual pusds 0 no ser calentada y por la
aplicacién de unos medios de Fijacidn mediante los cuales se
unan diches léminas al ejercer la presidn sobre el 4rea de las
laminas pumstas en contactd mediante medios de fijacifn. Alter-
nativamente, las léminas pueden unirse antes de fijarlas en un
bastidor y aplicéndo calor para reblandecer al menos una de las

liminas y permitir a ésta ser termecconformada. Incluso en otra
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método imaginado las léminag son ensa@ﬁla@és en un bastidor

da fijacién y el calor se aplica al bastidor de fijacién pa-
ra proporcionar unos medios de unidn de las l&minas, y adicio-
nalmente, el calor se eplica por lo menos a una de las l4minas’
termopldsticas que se utilizan, por sjemplo, con un calentador
portitil de rayos infrarrojos para reblandecer la l&mina lo su=-
Ficiante como para perﬁitir qus sea Eermocﬁnformada segﬁn el
proceso de la invencidn,

En su forma méé simple la invencifn comprende un m§
todo de producir un artfculo de doble pefed a base ds dos lémi-~
nas de material termopléstico,térmoconformando simulténeamsnte,
por lo menws una de las ;éminaa & uniendo las léminas sobre una
banda eatrscha gque ss extiende hacia deﬁtro-ﬂesdé sus bordes,
Las parades de 193 artfculoé formados por el proceso de esta

invencifn pueden ser dispusstes entre sf de cualquier forma ade-

‘cuada segln la aplicacién que se vaya a dar el artfculo. Por

tanto,una de las baredes del elemento de'doble pared debe ser
plana mi;ntras que la otra ha de ser curva, por ejemplo, de fore
ma semiesférica, Alternativaments, cuando el articulo ha de
emplearse como un elementa de dable yitrifigaciﬁn para una ven-
tana las paredes separadas pusden estar en una posicidn esenclal-
mente paralela entre sf, Es mfs, cuanda el slemento de doble pa-
red producido por el proceso de-la invencidn se emplea para uti-
lizarlo como un plafén de doble pared, el elemento pusde tener
la forma de una clpula contenida dentro de una segunda cdpula
mayér, uniendo las partes infsriofss de las cldpulas,

Un proceso de acuefdo con ia invencibn, adecuado pa~A
ra‘la formacifn de un elemento de doble pared que tenga paredss
distanciadas en posiciﬁn sustancialmentevparalala, puede compran-
der sl termoconformado de una de las dos léminas termoplésticas,
las cuales han sido unidas praviamenté, mediaﬁta la aplicacidn

de una diferencia de prasién atmosférica ejercida sobre la 14-
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mina calentada hasta su reblandecimisnto, y posteriormente ajuse
tando las presionss sobre cualguler lado de la lémina tensada
para llevar a 4sta a una posicifn sustancialmentas paralsla con
la segunda lémina. Esto se llava a cabo suministrando un miembro
de soporte en forma de un cerco erecto el cual en>cuntacto cun
la 14ming tensada en al.proceso‘da termoconformado por lo cual
se proporciona un cierre ajustado de la léwina con el acero y
pernitiendo que la conformacidn ds esta pérta de la lémina ten-
sada Jjunto con el cerco son controlada pasteriormente por el
ajuste de la presién sobre cualquisr lado da esta parte de la
Llémina.

Segdn sllo se proporciona ademis un mStodo de forma-
cién de un elemento de doble pared tal y como el definido antew
riormante en gl que la lémina tarmoglésticg no abierta es calen-
tada y tensada fuera de la 'ldmina abierta.msdianta una diferencia
de presidn atmosférica ejercida hasté que la lémina tensada
sntre en contacto con sl acero de soporte separado de la l&mi-
na no abierta, aplicéndose entonces répidamente la presién atmos-
férice sobre cualquier lade de la l&mina tensada para poner las
18minas separadas sn una pogiciﬁn sustancialmenta paralsla en-
tre sf, entes de que el elemento sea refrigerado por debajo del
punto de reblandecimiento dal material termopléstico.

Los medios para unir la léminas pusden consistir
solamente en lasplicacién de presién a las zonas deg las léminas
que estén en contacto y recalsntadas. 5in embargo, es preferi-
ble que un adhesivo, el cual sea capaz de formar una unifén en-
tre las léminas con o sin la splicacién de calor y/o presifn,
se aplique a una zona eleéida de por 1o menos una de las lémi-

nas.

En un modo de realizacidn del proceso una tira ds
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material la cual puede ser activada por calﬁ§>y/; presién pa-
ra formar ‘un material adhesivo pusde ser insettada entre las
14minas antes de que sea aplicada la presién para formar una
unién entre las léminas. En otro modo de fealizacién un adhesi-
vo susbeptlbla de ser activado por calor en forma de solucién
puede ser aplicado a la superficie de”la-zona elegidg'ds una de
las laminas por lo menog y la Qolucidn puesta a secar proporcio-
nar unavpelfﬁulahdhésiva la cual ss activada para formar una
unién eﬁtre las liminas cuando las léminas'reblandec;das al ca-

lor son fijadas antes de la oparacién de termoconformado. Por

-ejemplo cuando las léminas utilizadas en el proceso de la inven

glén sean de poll (metilo metacrilate) un adhesive que conviena
emblear es "Tensol" Nof 10 (Imperial Chemical Industries Limi-
ted). "Tensol" No. 10 es hga solucién’ de bajo peso molscular
poli (metil matacrilato) en metéﬁrilatd da metilo y puede se-
carse con una palfcula no adhesiva a temperatura ambiente. Las
léminaa,trata&as con este adhosivo pusden almacenarse<juntaa
durants periodos de tiempo considerables sin perﬂuicio,para la
aricacia‘de unién posterior. ‘

El calor de la limina o l8minas que han de ser ter-
moconformadas puede producirse por cualquiep métado de los ya
expresados. Por consiguiente, las l&minas puedeﬁ calentarse
an un‘horno a una temperatura superior al punto'de reblandeci-
miento del material termopléstico p av¢ontinuac16n ser lleva-
das al aparato termoconformador,

Con objeto de qua la invencidn pusde comprenderse
me jor, y aparezcan mds caracterf{sticas de la invencién, la
invenclén se describm ahora con referencia a los dibujos adjun-
tos. La figura 1 es un corte transversal en vertical a través

de un vacfo que forma el eparato utilizaedo pars prodycir un
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elemento de doble pared de la invencién, i; figura 2 es una vista
en perspectiva de un elemanto de doble pared producido por sl proe
ceso de esta invencién empleundo el aparato de la figurs 1. La
figura 3 es un corte transversal en vertical a travds ds un apa-
rato para formar un plaffn de doble pared. Las figuras 4, Sy 6
muastran la fabricacidn de una ventana de céravana de doble pa-
red utilizeando 8l proveso de la invencién.

En la figura 1 un vacfo ci1fndrico gua forma la cé-
mara 1 comporta una tapa rebordeada circular 2 la cual se adapta
para tener un orificio de forma sxagonal que se extiende aproxi-
madaments sobre la mitad del arsa de la taéa rebordeada. El vacefo
se aplica por medio de una bumba al-vacfo (no indieada en el fra-
bado) a una boca da salida 3 en la parsd de la cémara. El borde
de la tepe Va provisto de cuatro abrazaderas codilladas 4 distan-
ciadas por igual alrededor hel per{metro de l§ tapa. Las abraza-
deras acodilladas proporcionan unos medios de sujeclén muy Firmes
de las léminas termoplésticas S y 6 entre un anillo de sujecibn
cilfndrico 7 y la tapa 2. €1 vecfo qua forma la cdmara contiene
un recipiente cil{ndrico 8 ablerto por su extremo situado en el
centro con respeéto al orificio exagonal y que porporciona una
separacién de 3 cm. aproximadamente entre sl cerco del recipien-
te 8 y la superficie inferior de la l4mina 5. El recipients lle-
va una toma de entrada 9 ques pasa a través de la pared dal vacio
que forma la cémara y que termina en un grifo de paro 10.

€1 vacfo que forma la cémara ) esté hscho de parcdes
transparentss, preferentements de poli (metil metacrilate), pa-
ra parmitlr visibilidad en la cémara du:ante la operacifn de for-
mado.

En la operacién dos léminas termoplésticas calenta-

das hasta su reblandecimiento y en forma de disco, una ds las
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cuales tilens uﬁ pequefio orificio y una par lo menos ha sido tra-
tada con un adhesivo sobre la zona correspondients al Area cubier
ta por el anillo d= sujeccién 7, éon sujetadgs mientras tanto

en condiciones de reblandecimiento entre el anillo de sujecidn

7 vy la tapa 2. Entonces se aplica el vacig a.la cémara y la léf
mina nﬁ ablerta 5 se traida hacia e: brificio hasta que la ampo-
1la formada de este modo quede sobre el carco del recipiente 8
cerrandos al extremo abierto de astaVreciﬁlente. £l vacfo eh al

sspacio limitado por el reéipiente B vy la l4mina 5 se lihera en-

_tonces répidaments para'equiliprar 1a presién sobre cualquier law

do de la lémina 5. La liberacién del vacio actua sobre la zona
de la lémina contenida dontro del ~cerco delrnécipiante 8 peara

aplanar y proporcionar un elemento que tiena las caras aproxima-.

- damente paralelas., El elemento obtenido de este modo se muestra '

en perspeativa en la figura 2,

El proceso ds la invencidén no se limita a los deta-
lles del'modb dé realiéacidn ilustrado eﬁ la figura 1. Particu-
larmente el cerco que proporciona gl soporte parala lémina ten-
sada noAha de ser proporcionado neceéariamenté por un recipiente
separado sino que puede estar FﬁrmaQq integramente con la tapa
del vac{o que forma la cédmara. Adicionalmente, cuando se pro-

duzcan artfculos de grandes dimensiones puede resultar convenien-

~ te mantener la 15mina tensada sobre una mesa de modo que el area

central de la ldmina no se tense inadecuadamente antes gue las
extremidades exterlores de la lémina se pongan en qontacto con sl
cerco de soporte. Dicha mesa debe ser protegida por métodos co;
nocidos en el proceso, para evitar la unifén de la superficle ter-
mopldstica, usando por ejemplo un pafio suave de los del polvo
para cubrir la mesa, En la préctica, él’tiempn que la 1émina

rghlandsoida permanece en contacto con un soporte de este tipo
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és muy limitado, efectudndose sl procedimisnto de equilibrét
las presionss sobre cualquiser lado de la lamina para retirar
la l&mina reblandecida de 1la mesa tan pronto como la l4mina en-
tra en contacto con el cerco que la soporta.

En otro de realizacién dél proceso el conjunto de
sujecifn pusds estar poviato das un borde afiledo que psrmita a
los bordes del elemunto ser cortados en el tamafic adecuado duran-
te el proceso de termoconformado. Estn'proporciuna un procedimisn
to fAcil para cortar el el:mento de la forma deseada y evita

la necesidad de cortar los bordes del slemento despuds de su fa-

bricacién por lo cual se disminuys el riesgo de daffar el alemsn-

to.

£l proceso de esta inuanciﬁn puede aplicarse iguale
mente a un proceso en sl cual las lémiﬁaé reblandscidas sean
termocnnformadas empleandc:una presifn adecuada en vez de va-
cfo. En este caso la presifn puede aplicarse sobre el lado
ablerto del conjunto para tensar la iémina no ablerta separa=-
da de la lamina abierta pera que entre en cuntaéto con sl cer-
co de soporte. La limina tensada pusde aplanafse entonces equiw
librando répidamente las presionps sobre cqalquier lado de la
lémina tensada o aumentando la presién sobre el lado no abierto
g disminuyendo la presién aopra 8l lado gbierto del conjunto.

La figura 3 indica un modo ulterior de realizacién
del proceso an sl que un par de léminas termoplésticas puaden
termoconformarse para proporcionar una cﬁpula de doble pared.

En la figura 3 un soplador para el moldeo comporta
una mesa rfgida de soplado 13 y un bords de soﬁlado 14 adecuado
para forma un art{culo de doble parad-a partir de dos laminas
11 y 12 termoplésticas precalentadas, El aire comprimido es

suministra por medio de una tuberfas 15 que pasa a través de
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la mesa de soplado y del borde de sopladd.» El borde de sopla-

do se adapta para tener un rebaje 16 con objeto de permitir que -
el aire a presifn sea aplicado sobre un &rea més amplia de la
14mina que ha de ser formada. £l borde soplador se cubre con 2
piezas de'péﬁo suave de los del polva (ho indicadns) para evi=-.
tar que la superficie de la lsmina réﬁlandecida se estrdpeé'al
entrér.en contacto con el borde d; sﬁplédb. La mesa de soplado
13y el‘barda 14 son adaptados ademds para recibir'una‘tubaria
estiecha 17. Un anillo de sujscién 18 que se ajuste alrededor
del borde de soplado 14 puede sujetarse dc‘formaradecuada dos-
pués de la insercién de las liminas reblandécidas ll>y 12 me-
diante abfazaderas‘acodi}ladas (no ilustradas).

El procedo de la invencifn eén este modo de reali-
zacifn se realiza suministrando la léminp termoplastica ;2, que
tiéne un esgesor de aproximadamente 8 mm y con otras dimansiones
gua sdapten el perfmetro del borde de soplado, con una_ébertura

19, de un tamafic adecuado al didmetro exterior de la tuberfa

: eatrécha 17, situanda de tal forma que- cuando el perfmetro de

la l4mina 12 se situa con el perimetro del borde de soplado 14
la tuberfa 17 puede slojarse dentro de la abarturé. Una banda
estrecha de-adhesivo activado al calor.de coloca alrededor del
borde de la l4mina 12, La segunda l4mina reblandecida al ca-
lor 11 §ue tiene el mismo espesor pero distintas dimensiones al
extenderse mis alla del perfmetroAde la. lémina 12 se coloca an-
tonces sobre la 1&mina 12 y el conjunto ds completa colocan-

do sl anille de sujecibn 18 y aplicando presibn mediante abre-
zaderas acodilladas (no ilustradas). La adherencia entre ;as
léminas se efectua por la accién deircglor y de la presifn so- -
brela banda adhesiva. El aire comprimido se introduce a tra- |

véds de la tuborfa estracha 17 ﬁata saparar las lAminas ligera~
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munte. El aire comprimido se introdqce entonce§ poxr las tu-
berfas 15 y 17 para termoconfarﬁar ambas léminaé alavezy
proporcionar un artfculo de doble barad en el que las paredes
gueden separadas por ls distancia deseada.

t.as figuras 4, 5 y 6 musstran la fabricacién de
una ventana de doble pared para carauané uvtilizando un aparato
conFormadorAal vac{o dispuasto’verticalmente.

El aparato confurmador el vacfo ilustrado msquemé-
ticamento an la figuré 4 consiste an una caja abierta 20, lla-
mada asf por lo ganeral, proviéta de un borde 21 y ds un cerco

de cisrre 22 montado intariormanta.. Una tubserfa 23 de salidaw

va en la caja 20 sobre la parta baja 24 definida por una pared

exterior 25 dé la caja 20 y el gerco de cierre eracto 22. La
tuberfa de salida 23 lleva una vélvula 26 a través de la cual
puede aplicarse el vacfo. Una'p;rte-centra1 27 de la base de
la caja 20 lleva una tuberfa de saliaa 28, Una valwula 29
alojada en la tuberfa de salida permite la introduccién de
aire dentro del anerato conformador al vacfo.

Las léminas termopldsticas 30 y 31, la lémina 30
va provista de una sbertura 32, son suspendidas mediante abra-
zaderas 33 desds un risl 34 qua sa extiende horizontalmente
desde el aparato conformador al vacfo.

Las liminas calentadas son sujetas contra el bor-
de 21 por medio de un anillq de sujecifn 35 y una serie de abra-
zaderas (no ilustradas). El perfmetro externo del anillo de
sujscién 35 lleva una pleza a guisa de‘cuch;llo deslizante 36
que pusde sar lanzada sl actuar unca medios (no ilustrados)
hacia el borde 21, |

En la operacibn las léminas 30 y 31 termoplisticas

son calentadas a una temperatura superior al punto de reblan-
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decimiento del material termopldstico en un hérno de aire

(no {lustrado) mientras permanscen suspenﬂidas gn pesicidn
vértical, eviténdﬁse el contacto d§ 153 léminas al ger calen
iedas mediante la interposicién de una hojé.de papel des colof
castafio 37. Las ldminas caiantadas son a continuacidn suspen-
didas verticalmente desde elrriel 34 Qrié lémina 37. interpuss-
ta separada. Las léminas se fijan enfqnées EDntra éllborda 21.
Después de aplicarse el vacfo por mediacién de la vélvula 26

la ldmina 31 es llévada hacia abajo hasta que se establace el

contactorcon el cerco erettc 22 como indica la figura 5. La

vdivula 29 ss abre entonces a la atmésfera hientras que se man-
tiena el vacfo en esta parte de la cdmara definida por la pa-
red_extafna 2?,—31 carco de cierre erecto.22 y la parte de la
iémina 31 tensada entré la vafed 25'y el cerco 22. La libe-
racibn del vacfo a través de la vélvula 29 pueds ragﬁlarba pa-
ra asegurarss ds que la limina 31 de desplaza hacia una po-
siﬁién aproximadamentn paralela a la iémina no tensada 30 co~
mo se indica sn la figura 6. Mientras las 1l&minas parmanecen
en condicionss de reblandecerss al calor los bordes puedsn core
tarse accionando sl miembro 36 a guisa de cuchil;q como s8 ife
dica enla figura 6.

En los modos ds realizacién del proceso descritos
con rgférencié a los dibujos la pnidn de:la superficie de las
léminas se evita parqus el proceso suminlistra liminas capaces
de ser termoconformadas sin recurrir al uso de moldes que adew
mis deben producir defectos su perficiales.

€l proceso es de un especial valor en la formacidn

de lémina de poli (metil metacrilato) y especialments para fa=

bricar elamentos vitrificades partiendo de una lémina transpa-

rente. Para ests material la temperatura preferida empleada
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para reblandecer la lAmina oscila entre los 1402 C y 1708C. El
proceso puede aplicarse iguslmente a una ldmina formada con un
copolfmerc que contenga mayor cantidad de metacrilato de metilo.

El procaeso puéda aplicarse también a la canstruccién
da artfculos de doble pared partisndo de vtros matsriales termo-
plésticos, coma por sjemplo celulosa de §cetato-butirato, polf~
meros y copolimeros de estireno, polfmeros y copolfmeros de clo-
ruro de uinilo y amalgamas adecuadas de cualquiera de los mate-
riales desctitos incluyendo poli (metil metacrilato). Adicional-
mente, pueden emplearse amalgamas de gomas y resinas, por ejemplo,
gomas de copolfmera butadieno/estireno y resinas.de copolfmero
estireno/acrilonitrilo. “

Las ldminas termopldsticas utilizadas en gl proceso
de la invencidn puedan contener aditivos, como por ejemplo eg-
tabilizadores, pigmentos o éallenos, incluyendo rellenos meté-
licos introducidos para proporcionar un efgctn decorativo. -
También son (tiles las léminas termoplésticas transparentes que
hayan sido parcialmente recubiertas de un material adaouado pa=
ra reflsjar radiacidn infra-roja como ugé pintura gue contenga
aluminio. Los artfculos formados a base de tales léminas parcial
mente recubiertas son especialmente dtileé en la fabr;cacidn de
plafones para uso en edificios en los gue se requiers disminuir
8l calor acumulado en ¢l edifico debido a la radicacién infra-ro-
Ja incidonts.

Los elementos de doble pared fabricades de ldmina
transparente son adécuados para utilizérse en muchas aplicaciones
de vitrificacidn, especialments en caravanas en las qua las -
propiedades térmicas y aclsticas proporcionadas por el elemento
son especialmente dtiles. En esté aplicacidén la ldmina de poli

(metil metacriluto) es de un material especialmente adecuado pa-
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ra la construceién a causa de su alevado grado de-claridad, ba-

ja dansidad,'buan alslamiento térmico y consistercia.
Otras aplicacionaes incluyen plafones de doble pa-
red; apliques lﬁminosns, seffales de carrocerfa, y en ganeral
5. ) cualquiervcuhiarta qus pueda formarsa.a'pértir de un par de 13-
minas éegﬁn gl proceso de esta invencifn.
~NOT A~
Dascrita suficientemonte la naturaleza dei invanto,
as{ como la manera de realizarlo en la prgﬁtica'dabe hacerssg
10. constar que las disposicionss'anteriérmenteVindicadas 30N SuS«
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
princ;piu fundamgntalf fambign sa@ hace constar que al invento
se refiere a una sollicitud de patents présantada en Inglaterra
con.faqha 25 de mayo de 1971, bajo él,hﬁmaro 16870/71, 'y cogna-
15. te con fecha 17 ds Febrero'de 1972, bajo el nlmern 7428/72, aco-
giéndose por lo'tanto, a los beneficios que conceden los Conve-
nioa Internacionales en vigor, slendo lolﬁué constituye la esen-
cia dsl éaFeridb invento y por lo que se solicita Patente de
Invencién por 20 afios en Espaiia, sobre: PROCEDIMIENTO PARA A~
20. NUFACTURAR UN ELEMENTO DE DOBLE PARED, caracterizéndoss por lo
siguiente:
1.~ Procedimiento para manufacturar un elemento de
doble paraed, caracterizado porque comprende las etapas de se-
lgccionar dos léminas, una pfim;ra l4mina que tenga un porime-
25, tro ajustado totalmente dentro d acoplado el perimetro de la sew
gunda ldmina, siendo por lo menos una de ias 14minas de material
termopléstico, y la otra (que. no precisa.ser de material termo-
pldstico) provista de por lo menos una abertura para permitir
el paso de aira; pruporcionando mediﬁa pérq;unir las dus‘léminas

30. y calentar por lo menos una lémina termopléstica a una tempe-
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15.

20.

25.

30.

ratura superior al punto de reblandecimiento d; la lémina ter-
mopléstica, tensando la lémina termopléstica calentada respecto
a2 la otra lémina, unida mediznte una diferencia ejercida en la
presién atmosférica, y permitienﬁo al elemento enfriarse por
duhajo del punto de reblandecimiento del matgrial termopléstico.

2.~ Pgrfeccionaminntos segdh la reivindicacién 1,
curacterizados porque se aplican unos mediecs de aujcéisn a las
l4minas por los gue sa unen dstas mediante la aplicacién de pra-
sibn sobre 6l Area de las léminas que entran an contacto median-
te los medlos de sujecién, tensandu la lémina’tarmopléstica va-
lentada respecto a la otra ldmina medianha‘una diferencia ejer-
cida sn la presién otmosférica, y permitiendo al slemento snfriar
se por dobajo del punto de reblandecimiento dsl material termo-
pléstico,

3.- Perfpoccionamisntos segﬁn la reivindicacién 1,
caracterizado porgue la 13mina termopléstica no gbierta, es ca-
lentada y tensada aparte de la lémina abierta mediante una di-
ferencia ejercida en la presidn atmosférica hacta que la limina
tensada entre an contacto con un miembro a gﬁisa de soports dis-
tanciado de la l4mina no abierta, equilibrando la presién -
atmosférica sobre cualquier lado de la limina tensada répida-
mente para llevor las lédminas distanciadus s una posicifn sus-
tancialmente paralela entre sig antes QG qua al elemento le sea
permitido enfriarse por debajo dal punto de rablandecimiento dol
material termopldstico.

4.~ Perfeccionamientaos segin cualquigra do las rei-
vindicaciunes anteriores, caractegizados.porque los medios de
unifn se suministran en forma de una banda de wmaterial sl cual

es activado por calor y/o presifn para formar un adhesivo.

S.= Parfoccionamientos aegdn la reivindicacién 5,
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¢ T - 15 -
ca;actmrizados porque la banda de maherialkes una pelfcula adhe-
siva aplicada bajo la forma de solucién.

‘ 6.~ Perfeccionamientos segdn caulquiera de las reivin-
dicacionss 1 a 6 cafacterizados porque,émbas léminas son de un ma-
terial termopléstico transpafgnte.

7= Procadimiento1para manuFac£qrar un elemanto de
doble pgred, tal y como queda sustancialmehée descrito en la pré-
sente Momoria y dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 1§ hojas eacritas a maguina
por una sola cara. -
25 NAYD 1972
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