MEMORIA DESCR I.P TIVA
DE

UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANOS EN ESPARA,

A FAVOR DE SAINT GOBAIN INDUSTRIES, DE NACIONALIDAD
FRANCESA, RESIDENTE EN NEUILLY/SUR/SEINE (FRANCIA),
62, BOULEVARD VICTOR HUGO,

s o b r e:

YPROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y MONTAJE DE UNA VIDRIE
RA MULTIPLE AISLANTE CON JUNTA DE ESTANQUEIDAD DE GRAN

ESPESOR, Y DISPOSITIVO PARA SU REALIZACION",
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La presente invencidn se refiers a nn.précedimiento da
fabricacion y montaje de uné vidriera mﬁltipie aislante con
junta de estanqueidad de gran espesor, y dispositivo para su
realiza;ién. de materia pléastica colocada en su periferia y -
que aisla de la atmosfera exterior el espacio de aire compren
dido entre las hojas que constituyen la vidriera.

Lo que sigue de la presente deascripeidn, se refiere a
vidrieras de hojas de vidrio, pero esto no implicard natural-
mente ninguna limitacidn de la invenciodn.

Se sabe que las juntas de estanqueidad desempefian una
doble funcidn; de una parte, asegurar la estanqueidad de los
espacios de aire internos situados entre las hojas de vidrio,
evitando el paso del vapor y del polvo de la atmbsfera y, de
otra parte, mantener firmemente en su sitio dichas hojas de
vidrio las unas en relacidén a lus otras en la posicidn y dis-
tancias deseadas.

Estas juntas de estanqueidad cuando son de materia plis
tica, estén (en la prictica) constituidas por un corddn interior
de una primera materia plastica del tipo poliisobutileno y por
una maailla exterior de una segunda materia plastica del tipo
elastémero de silicona o polisulfuroc. Esta masilla es inyecta-
da entre el cordén y las aristas de las hojas de vidrio y, gra
cias a sus excelentes propiedades adhesivas, mantiene las hojas
en posicidn correcta, todo contribuyendo igualmente a asegurar
la estanqueidad. El corddén interior desempeﬂa.'antrerotras, la -
funcidn de cufia de espesor y permite separar las hojas, a fin
de mantener entre ellas el espacio de aire deseado. A fin de
Asegurar la absorcidén de la humedad contenida en la hoja de -
aire que separa las dog hojas de vidrio, se intrcduce en el =

corddn interior una substancia desecante tal como gel de sili-
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ce, de la levilite o una substancis de la clase filtro nmolecular.

Las juntas de estaﬁqueidad de vidrieras miltiples ais-
lantes pueden estar hechas de junquillos de materia termofusi-
ble y autoadhesiva del citado tips "hot melt" y con dichas jun
tas de estanqueidad es posible obtener espaciom entre hojas de
vidrio relativamente grandes. En cambio, el proceso de fabrica
¢idon no ha podido todavia ser totalmente automatizado.

Al contrario, los cordonea obtenidos por extrusioén so-
bre todo se prestan blen a la fab?icacién automatiiada. Unas
cadenas o maquinas automiticas destinadas a la colocacién del
cordon interior y de la capa de masilla exterior han sido, por
otra parte, descritas en las solicitudes de patentes francesas
bajo los niimeros de registro nacional 74 34156, 74 34334, 74 34640,
72 28403, 72 45076, 72 L2468, a nombre de la solicitante.

En el momento de la colucacidn automitica de cordones de
gran espesor, por ejemplo, gracias a unas maquinas igual a las
descritas en la patente n? 72 42468, antes citada, es necesario
que la materia pldstica posea unas caracteristicas especificas,
en cuanto a su viscosidad, para permitir su extrusion y asegurar
la buenas cualidades de adherencia en el vidrio.

Losrcordones de pléstico han dado buenos resultados ,para
hojas de aire de parecido eapesor de 5 a 6 mm., pero, mis alls
de estos espesores, los cordones de un tipo conocido pueden de-
formarse y por ésto no asegurar las funciones de espacio y es-
tanqueidad de una manera satisfactoria. Por similitud o por ana ’
logia con el espesor de la capa de aire entre las hojas, se de=-
nominard espesor de la junta su dimensidn medida en el sentido
pérpendicular a las caras de las hojas de la vidriera.

. Ia solicitante ha establecido que es posible remediar

los inconvenientes encontrados y, en particular fabricar unas
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vidrieras miltiples de Junta de gran eapesor, ;tilizando, para
realizar las juntas, un maéerial que pregsenta una viscosidad,
medida en el consistometro Mooney superior a 1150, al término
de un ensayo de ocho minutos a 40° c,

la materia orginica que constituye el cordén, ventajo-
samente puede estar formada de una mezela de poliisobutileno y
de caucho tipo Butilo (copalimero,isobutileno, isopreno), la re
lacion del peso dal poliisobutileno al peso del caucho Butilo
esti comprendida entre 4 y 8.

Habida cuenta de las caracteristicas fisicas del cor-
dén-viscosidad Y adherencia al vidrio, es importante no obstan
te presentar el cordén, segin un dngulo bien determinado en re
lacidn al plano de la vidriera.

La invencidén tiene pues por objeto un proéedimiento de
fabricacién y montaje de una junta de estanqueidad en la peri=-
feria de una hoja transparente o translicida, a la vista de 1la
realizacién de una vidriera miltiple, este procediniento esti
caracterizado porque se extrﬁye, sobre dicha hoja, una composi
cioén que presenta, en el consiastometro Mooney, al cabo de ocho
minutos y a 40° C, una viscosidad superior a 1150. ¥ porque la
colocacion de dicho material se efectda de manera tal que el eje
del tubo de extrusidnm, dirgido hacia la cabeza del cordén, for-
ma con la hoja un dngulo entre 15 y 450 Y, preferentemente, en-
tre 25 y 35°.

las vidrieras obtenidas poniendo en marcha eéte procedi ’
miento, en particular lasz vidrieras que comprenden un corddn in
tercalado de gran espesor, forman otro objeto de la invencidn.

Por Gltimo, la inocucién tiene igualmente por objeto
uh dispoaitivo que permite poner en prictica el procedimiento

definido anteriormente. Este dispositivo estd caracterizado por
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que comprende una maquina de extrusidn cuya cabezza estd montada

giratoria sobre el cuerpo, la posicidn de dicho cuerpo es ademis

regulable en altura en relacidém al plano de la hoja sobre la =~

que es colocado el corddn por extrusidn,

Segiin otra caracteristica de este dispositivo, la cabeza

¥ el cuerpo de la magquina de extrusidén presentan cada una una

brida de lados c¢cdnicos, las dos bridas estdn unidas por una -

abrazadera, cuyo perfil interno es complementario al de los la

dos cénicos de dichas bridas, sobre las que se mapoya.

Otras ventajas y caracteristicas de la invencidn apare-

" ceran en la descripcidn que sigue, en las que se hari referen-

cia a los dibujos anexos. En estos dibujos:

- la figura 1 es una vista sn corte de una vidriera do-

la figura 2

la figura 3

la figura 4

la figura 5

ble de Junta de eatanqueldad de gran espe
sor;

representa una curva que sefiala la varia-
cién de 40° c. en funcién del tiempo de

la viscosidad Mooney del material que cons
tituye la juntaj

representa una curva que ilustra la varia
¢cion en funcidn de la temperatura, al ca-
bo de ocho ninutoa, de la viscomsidad Méoney
del material que constituye la junta;

es una vista de frente, con corte parcial,
de 1la cabeza de la mAquina de extrusidén y .
del tubo de extrusidn utilizados para la
colocacidon de la junta;

es un corte axial de la cabeza de ext:usién
¥y del cuerpo de la miquina de extrusidn re

presentadas en la figura 4;
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- la figura 6 es un corte transversal segin la linea -
VI-VI de lau figura 5;

- la figura 7 e3 una vista en perspectiva lateral del =
dispositivo de reglaje en altura del éon-
junto de la.méquina de extrusidn.

Se hace referancia primero a la figura 1, sobre la que

se ve una vidriera doble que comprende dos hojas de vidrio 1
¥ 2. entre las que estd interpueato un corddn 3 y que estan
separadas por un espaclo de aire 4. Las hojas de vidrio 1y 2

son mantenidas en su lugar por una capa exterior 5 de polisul

© furo.

las vidrieras dobles destinadas a asegurar un buen ails
lamiento térmico deben presentar una hoja de aire parecida &
de gran espesor y, de esta manera, el cordén 3 debe tener un
considerable espesor ¢ en relacidn a su altura h.

En los procesos automiticos de fab?icacién de}loa que

se trata en las solicitudes de las patentes citadas, el corddn -

3 es colocado por una maquina de inyeccidn, directamente a la

salida del tubo de inyeccidn, sobre una de las hojas de vidrio,
por ejemplo la hojg l. La segunda hoja de vidrio 2 es a conti-
nuacidén colocada sobre el corddén 3 y el conjunto corre ripidoe
para aplicar estrechanente y de una forma continua las hojaé

de vidrio 1 y 2 contra el cordén 3, con objeto de realizar -
una junta estanca. La capa exterior 5 es a continuacidn colocada
in situ entre las dos hojas de vidrio 1 y 2, en el espacio com~,
prendido entre el corddn 3 y las aristas 6 y 7 de las hojas, asi
como entre estas aristas. Se conclbe que, para que 1la coloca-
cidén automdtica del cordén 3 en la hoja 1 s2a posible, es pre-

ciso que el material que constituye el corddn posea unas carac

teristicas de adherencia al vidrio y de viscosidad muy determi
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nada.

En efecto, si el corddén me adhiere mal al vidrio, su
colocacion automitica as imposible, pues se deslizarid sobre la
superficie del vidrio a medida que la hoja pase bajo el tubo
de inyeccidén. Lo mismo, si el cordén no tiene las caracteris-
ticés de viscosidad requerida, va, dado su espsBor, a defor-
marse, doblarse o inclinarse, cuando la segunda hoja de wvidrio
sea colocada sobre &l, y serid imposible, por prensado, asegurar
la estanqueidad.

la solicitante ha establecido que la colocacidén automd-
tica de un corddn de espesor superior a 4 mm. y que puede al-
canzar 19 mn, es posible con unas composiciones que presentan
al cabo de 8 minutos y a 40°C, una viscosidad expressda en =~
grados Mooney también superior a 115°. durante un ensayo segin
la norma francesa NFT 43005 con ayuda de un consistdmetro Moo~
ney. Dichas coﬁpoaiciones estin formadas, por ejemplo, de una
mezcla de poliisobutileno y de caucho Bufilo, la relacién del
peso de poliisobutileno con el peso del caucho Butilo esta -
comprendida entre & y 8. las concentraciones de los constituyen
tes de estas composiciones estin comprendidas por ejemplo entre
los valores siguientes expresados en % en peso:

- Poliisobutileno: entre 40 y 70 %

- Caucho Butilo : entre 5y 17,5 9%

- Carbén negro : entre 10 y 40 %

~ Levilite : entre Oy 20 %

- Filtro molecular: entre O y 5 %

El filtro molecular utilizado como secante estd formado
preferentemente de una mezela de filiros moleculares, cuyas di
mensiones de los poros de absorcion son respectivamente del or

° )
den de 4 A y 10 X ¥y cuyaa proporciones ponderales son las si-
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guientes:

0
- Filtro de 4 A : O a 4 % del peso total del corddm.

o
- Filtro de 10 A: 0 a 1 % del peso total del cordén.
P .

A titulo de ejemplo, un cordén presenta la composicidn

siguiente:
- Poliigobutileno : 50 %
- Caucho Butilo : 10 %
~ Carbdn negro 3 17,5 %
-~ Levilite : 20 %
- Filtro molecular @ 2,5 %

gometido a unaa pruebas de cizallamiento segin la norma france
sa NFT 43005 anteriormente citada, con ayuda del consistomero
Mooney, ha permitido las curvas de viscosidad en funcion de la
temperatura y del tiempo representadas en las figuras 2 y 3.

Se observa que a 40° C., al cabo de § minutos, la visco
sidad de esta composicidn es atdn superior a 115° Mooney.

Dicho cordén puede ger depositado automiticamente en una
placa de vidrio, a una velocidad por lo menos de 30 cm3, gracias
a un adherente suficiente al vidrio y gracias al hecho de que -
no presenta deformacidén hasta unos espesores iguales e incluso
superiores a 19 nmm.

La colocacidn de este corddn se efectiia por el procedi-
miento objeto de la presente invencién, procedimiento que con-
gsiste en presentar el cordén en una de las hojas de vidrio de
manera tal que su eje forme con la linea de colocacidn un dngu
loof conmprendido entre 15° Yy #50 ¥y, mas venta josamente, entre
25° y 35°.

La figura 4 es ura vista de superficie y en corte par-
cial de la cabeza de la miquina de extrusién y del tubo de ex

trusion, ilustrando su posicidn en relacién a 1la hoja de vi-.
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drio en la que estd extruido el cordén interpuesto. la cabeza

11 de 1a miquina de extrusidn tiene en el costado un tube de

extrusion 12, cuyo eje 2Z°, que es igualmente el eje del cor-
dén 13, forma con el plano de la hoja de vidrio 1% un dngulo
L comprendido entre 15° y 45°, En el mismo lado de la ca-
beza de la rmiquina de extrusién, un soporte 15 lleva un trans
portador lé, que acciona un cuchillo 17 destinado a cortar el
corddn cuando este ultimo ha sido depositado sobre los cuatro
lados de la hoja de vidrio ;&. Esta, traida por un transporta
dor no representado en esta figur#, pasa bajo el tubo de ex-
trusién 12, en sentido de la flecha f.

Un dispositivo de pivotaje, no representado, permite,
naturalmente, presentar uno después de otro los cuatro lados
de la hoja de vidrio bajo el tubo.

El adngulo o puede variar entre 15° Yy 450, 2 fin de
asegurar una colecacidn y una adherencia correctas del cordén
en la hoja de viﬁrio en funcidn de numerosos parametros, ta-
les como la temperatura, el estado de superficie del vidrio,
su velocidad de paso, etC...

Este reglaje se efectila gracias al dispositivo segin la
invencién, que psrmite hacer girar la cabeza de extrusidn ;;
alrededor de su eje longitudinal. .

En la figura 5, se ve que la cabeza de extrusidn a1,
asi como el cuerpo de la miquina de extrusidn 18, comprenden
una brida de costado cdnico, respectivamente 19 y 20. En el
interior de la cabeza 11 y del cuerpo 18 estd situado el tor
nillo 2) de extrusidén, que comprande ls materia plastica que
forma el corddn y alimenta de esta manera el canal de extru-
sion 22, a la salida del cual es fijado (pero no repreaenta~

do en esta figura) el tubo de extrusidn 12. la cabeza de ex-
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trusién 11 y el cuerpo de la midquina de extrusidn 18 estdn
en contacto gracias a upa abrazadera 23.

Ea la figura 6, que es un corte del conjunto segin el
plano VI-VI de la figura 5, se ve que la abrazadera 23 esti
formada en materia de dos semi-aﬁrazaderas gi ¥y 25, compren-
diendo cada una un eje, respectivamente 26 y 27, reunidos por
una barra 28. Un perno 29 pernite ajustar las dos semi-abraza
deras, una contra otra. Como esto estd visible en la figura 5,
se ve que cada una de las semi-abrazaderas presenta una seccioén
interna en doble cono que correspohde a los lados de las bridas
19 v 20.

Se comprende facilmente que desblocando el perno 29, se
puede ajustar en posicidn la cabeza de extrusién 1l y, por ahi
mismo, el angulo o( ¥ que bloqueandose el perno 29 se inmovili
za dicha cabeza en posicidn, realizando simmnltineamente la es-
tanqueidad entie la cabeza de extrusién 11 y el cuerpo 18 de
la maquina de extrusidn.

7 Pero ajustando el éngﬁ10<g: se hace variar la distancia
entre la hoja de vidrio 1k y el extremo del tubo de extrusién
12,

A fin de quedar en condiciones éptimas de trabajo, mno
eatid mal poder ajustar y fijar igualmente esta distancia pa;a
traerla al valor deseado. Esto es posible gracias al disposi-
tivo segin la invencidn, ilustrads en la figura 7.

En esta Pigura, se ve que el conjunto de la maquina de
extrusién 30 es sostenido por uma plataforma 31 montada bascu
lante alrededor del eje 32 por medio de la vigusta 33. El eje
32 es sostenido por el armazén fijo 32°. El motor 34 arrastra
la maquina de extrusidn, que comprende entre otros, en 13 el

cuerpo de la maguina de extrusion y en 11 la cabeza de extru-
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8ion, llevando en su extremo el tubo de extrusién que se le
distingue en 12.

El conjunto 35 representa el transportador destinade a
hacer pasar el volumen de vidrio bajo el tudbo de extrusidn, -
asi como a operar su rotacidn der90° cada vez que el corddn ha
sido depositado en un lado. Este conjunto, clisico en la indusg
tria de transformacidn del vidrio y que sale por consecuencia
del cuadro de la invencidn, no seri descrito con detalle.

En la parte izquierda, segiin la figura, del armazén 36

del transportador 35, esta fijo un vastage aterrajado 37 com=

" prendiento un tope §§ regulable en altura, inmovilizado en po

sicién por dos tuercas 39 y 40.

En este tope iﬁ descansa otro tope }_@._ solidario de la
miquina de extrusidn 30, la plataforma 31 que tiende a bascu-
lar en el sentido de la flecha g bajo la accidn del resorte
de compre-sién ﬁg. Se ve que, para ajustar la distancia que se
para el tubo de éxtrusibn 12 de la hoja de vidrio 1k llevada
por él transyortador 35, basta atornillar o deaatornillar las
tuercas 39 ¥y &Q, a fin de hacer subir o descender el tope éé.

NoTa

En resumen, la presente Patente de Invencidn se contrae
a las siguientes reivindicaciones:
18).~ T"Procedimiento de fabricacidén y montaje de una vidriera

maltiple aislante, con junta de estanqueidad de gran es
pesor, y dispositivo para su realizacidén", caracterizados por~ .
que Bse extruyé sobre dicha hoja, una composicién que presenta,
al término de un ensayo de ocho minutos a 40 grados centigrados
en el consistdmetro Mooney, una viscosidad superior a 115 gra-

dos centigrados, y porque la coloeamcion de dicho materinl se =

efectila de manera gue el eje del tubo de extrusidn, dirigido -
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hacia la cabeza del corddén, forma con dicha hoja un éngulo com
prendido entre 15 y 45 grados, y, preferentemente entre 25 y
35 grados. ) =
28).- "Procedimiento de fabricacidén y montaje de una vidriera
miltiple aislante, con hoja de estanqueidad de gran es-
pesor, ¥ dispositivo para su realizacidn! segin la reivindica-
cidén 18, caracterizado porque dicha composicidén se hace median
te una mezcla de poliisobutileno y caucho butilo.
33),~ "Procedimiento de fabricacidén y montaje de una vidriera
miltiple aislante, con hoja de estanqueidad de gran es-
pesor, y dispositivo para su realizaciodn", segin la reivihdicg
cidén 28, caracterizados porgue la relacidén del peso del polii-
sobutileno con el peso del caucho butilo, esti comprendida en-
tre 4 y 8 y, preferentemente, proximo a 6.
4a),~ "Procedimiento de fabricacidén y montaje de una vidriera
miltiple aislante, con hoja de estanqueidad de gran es-
pesor, y dispositivo para su realizacidén", seginla reivindica-
cion 18, caracterizados porque comprende un dispositivo de ex-
trusién cuya cabeza esta montada.giratoria en el éuerpo. 1a pé
sicidén de dicho cuerpo es ademis regulable en altura en relacidn
al plano de 1= hbja sobre la que se de;osita el corddén extrui-
do.
58).~ "Procedimiento de fabricacién y montaje de una vidriera
miltiple aislante, con hoja de estanqueidad de gran es-
pesor, y dispositivo para su realizacidén", segin la reivindica
cidon 43, caracterizados porque la c;beza ¥ el cuerpo del dispo
gitivo de extrusidén presentan cada una una brida de lados céni
cos, las dos bridas estian ajustadas por una abracadera cuyo -
perfil interno es complementario al de las lados cbnicozs de

dichas bridas, sobre las cuales se apoya.
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69).- "Procedimiento de fabricacidn ¥ montaje de una vidriera

miltiple aislante, con junta de eatanqueidad de gran es-

pesor y dispositivo para su realizacidn', caracterizados porque

el cordon es de una composicidn que presenta, al cabo de ocho

minutos ¥y a 40 grados centigrados, una viscosidad superior s

115 grados Mooney.

78),~ '"Procedimiento de fabricacién y montaje de una vidriera
mﬁltiple'aialante, con junta de estanqueidad de gran es-

pesor y dispositivo para su realizacidén", segin la reivindicacién

68, caracterizados porque dicha composicidén se hace mediants una

nezcla de poliisobutileno y de caucho butilo,

838).- '"Procedimiento de fabricacién y montaje de una vidriera
miltiple aislante, con junta de estanqueidad de gran es-

pesor y dispesitivo para su realizacidén", segfin la reivindica-

cién 78, caracterizados porque la relacién delipeso de poliiso=

butileno con el pesa de caucho butilo esti comprendida entre

4 y 8 y, preferentemente, préximo a 6.

93).~ '"Procedimiento de fabricacién ¥ montaje de una vidriera
miltiple aislante, con Junta de estanqueidad de gran es-

pesor y dispositivo para su realizacién", segin una de las rei-

vindicaciones 63 a 88, caracterizado porque dicho corddén se fa-

brica en una primera fase mediante la mezcla de los productos

siguientes: poliiasobutileno: entre 40 y 70 por ciento; caucho

butilo: entre 5 y 17,5 por ciento; carbdon negro: entre 10 y 40

por ciento; levilite: entre O y 20 por ciento; filtro molecular:

entre O y 5 por ciento.

103).- "Procedimiento de fabricacién y montaje de una vidriera .
miltiple aislante, con junta de estanqueided de gran es-

pesor y dispositivo para su realizacién", segfin la reivindicacidn

9%, caracterizados porque el cordén se fabrica con la composicidn
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lo: 10 por ciento; carbdn negro 17,5 por ciento; levilite: 20
por éiento; filtro molecular: 2,5 por ciento. ?::T
118),- "Procedimiento de fabricacién Y montaje de una vidriera
miltiple aislante, con junta de eatanqueidad de gran es-
pesor y dispositivo para au realizacidn", segin una cualquiera
de las reivindicaciones 93 & 103, caracterizados porque el fil-
tro molecular estd formado por la mezcla de dos filtros molecu-~
lares; uno que presenta unos poros de absorcién deYorden de cua
tro akmstrong, otrg unos poros de absorcidén del orden de diez
akmstrong en la proporcién siguiente: filtro de poros cuatro -
akmstrong: de O a L por ciento del peso total del corddn; filtro
de poros diez akmstrong: de O a 1 por ciento del peso total del
cordén,.
1228) .- "Procedimiento de fabricacién y montaje de una vidriera
maltiple aislante, con junta de estanqueidad de gran es
pesor y dispositivo para su realzacidén", segin una de lss rei
vindicaciones 68 a 113, caracterizados porque dicho cordén in-
terpuesto tiene un espesor superior a 4 milimetros y de prefe-
rencia, superior a 12 milimetros.
133),~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION Y MONTAJE DE UNA VIDRIERA
MULTIPLE AISLANTE, CON JUNTA DE ESTANQUEIDAD DE GRAN ES
PESOR Y DISPOSITIVO PARA SU REALIZACION", segiin queda descrito
Y reivindicado en la precddente memoria y nota reivindicatoria,
que consta de 14 piginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

. 197

Madrid, § D}
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