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DESCRIPCION

La presente invencion se refiere a una disposicién de separador con conector fusionable para unidades de
vidrio aislante.

En el campo de las unidades de vidrio aislante (denominadas en lo sucesivo unidades IG, por sus siglas en
inglés), el uso de una barra separadora tubular para separar las hojas de vidrio que forman una unidad IG, ha estado
presente en la industria del ventanaje durante muchos afios. Ha sido una practica comun, en la fabricacion de una
unidad IG rectangular, el cortar la barra separadora en largos especificos y conectar las cuatro piezas separadoras con
algun tipo de dispositivo conector o cufia de esquina para formar las esquinas de la disposicion de barra separadora (o
marco) de la unidad IG. El dispositivo utilizado para conectar las piezas separadoras con el fin de formar una esquina,
gue puede ser una esquina cuadrada o una esquina en cualquier otro angulo, se denomina cufia de esquina. Para
ahorrar material de separador, a menudo se conectan diversos largos de barra separadora con un sistema de cufa
lineal para separador. El disefio de la cufia de esquina y la eleccion de su material han variado con el tiempo.
Tipicamente, la cufia de esquina es una pieza metdlica estampada, una pieza de aleacién obtenida por fundicion o un
material plastico moldeado por inyeccion. Se han ensayado otros materiales, pero estas son las elecciones de material
mas comunes. En cuanto al disefio de la cufia de esquina, su forma y/o seccion transversal han variado mucho entre un
disefiador y otro, buscando la mayor facilidad de insercién y resistencia a la extraccion. Ademas, algunas cufias para
separador se han disefiado para permitir que pase por ellas desecante, y otras se han disefiado para que sea facil unir
mecéanicamente a presion el separador y la cufia. También se ha usado soldadura de alta temperatura para secciones
de esquina en separadores de acero.

Comprensiblemente, los conectores para separador son un componente importante de la unidad IG. Sirven
como conexién mecanica entre las piezas lineales de separador con el fin de formar un separador tubular funcional o
espaciador para vidrio, de modo que sea utilizado como una parte integral de la unidad IG acabada. Tipicamente,
después de haber conectado las piezas de barra separadora para formar un marco rectangular cerrado, se usa sellador
para pegar el separador relleno de desecante a la superficie del vidrio. En la basqueda del proceso de fabricacién de IG
mas rentable que tiene lugar dentro de la industria del ventanaje, se han desarrollado variaciones en el proceso de
ensamblaje de la unidad IG. Por ejemplo, se ha desarrollado una cufia de esquina plegable, para que el proceso de
conformado del separador pueda ser un proceso lineal. También se ha desarrollado la tecnologia de "doblado en las
esquinas" para eliminar la cufia de esquina, pero en este caso normalmente aln se necesita una cufia lineal para
completar el marco separador. Por otra parte, la tecnologia IG de Intercept para fabricacion de separadores en linea ha
conseguido que el coste de la fabricacion de separadores sea bastante rentable. La mayoria de estas tecnologias de
separador se han desarrollado durante los Gltimos setenta afios, y la investigacion prosigue, con el fin de mejorar
continuamente el proceso de fabricacion de separadores.

El separador TGI de Technoform (véase, por ejemplo, el documento US 2005/0100691 Al o el documento EP
1 529 920 A2) es un separador de material compuesto plastico-metal, en el cual el interior del perfil separador esta
hecho de plastico.

Un separador metalico convencional (véase por ejemplo la Figura 16 del documento US 6,339,909) puede
estar hecho de un metal tal como el aluminio o el acero inoxidable o similares, de manera que el interior del perfil
separador esta hecho de metal.

El documento EP 1 076 150 A2 describe un conector convencional de plastico.

Los conectores o cufias han sido piezas de metal o de material similar al nylon, con dientes de sierra disefiados
para lograr una facil insercién y una dificil extraccion. Existen tanto cufias de esquina como cufias lineales. Parece que
estos conectores funcionan razonablemente bien, pero tienen un coste por pieza elevado, y pueden ser necesarias
varias piezas para cada marco separador. Ademas, en condiciones o circunstancias especificas pueden ser ineficaces a
la hora de mantener unidas las piezas de separador, y pueden ser dificiles de insertar porque hay que empujar los
dientes de agarre dentro o a lo largo de la superficie interior de la seccion transversal del separador.

El documento DE 199 61 902 A1 describe un marco separador con elementos rigidizantes y un método para su
fabricacion.

Esta invencion debe superar al menos algunos de los inconvenientes hallados en el uso de conectores para
separador convencionales.

Este objetivo se consigue mediante una disposicion de marco separador segun la reivindicacion 1.

Como ya se ha mencionado, los separadores pueden tener una superficie interior de plastico. Se propone
utilizar un conector para separador que

(1) tenga una forma y tolerancias de tamafio que permitan su facil insercion en la cavidad del separador,

(2) esté compuesto de un material plastico de bajo coste, por ejemplo similar al revestimiento interior del
separador TGl, y
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(3) se fusione con la superficie interior de la seccion transversal del separador.

Esta Ultima caracteristica (3) tiene particular importancia porque constituye un concepto Unico de pegado del
conector al separador, que procura una fuerza de pegado y conveniencia superiores. Es interesante sefialar que esta
propuesta implica un proceso de fusion a temperatura relativamente baja, es decir, dentro de un intervalo de
temperatura desde la temperatura ambiente hasta aproximadamente 315°C. En este sentido, el término "fusionar"
engloba, en caso de un separador que tenga una superficie interior de plastico, fusionar creando una conexién material
mediante la fundicion de las superficies de plastico interiores del separador y la superficie de plastico exterior del
conector, de manera que los materiales fundidos se mezclen y se produzca una conexidon material irreversible después
del enfriamiento.

Muchas veces, la cufia convencional para separador se soltara de su conexidon mecanica, permitiendo que las
piezas de separador se separen entre si.

Esto conduce a una unidad IG defectuosa, ya que penetra humedad por el hueco de la junta. Con el pegado
ahora propuesto, la junta de separador esta conectada por fusion.

Es decir, se propone utilizar un conector de bajo coste como "componente de pegado” para separadores de IG.

Existen diversos métodos para crear esta conexién fusionada entre la cufia, por ejemplo una cufia de esquina o
una cufia lineal, y el separador.

A continuacidén se sugieren algunos métodos, pero, por supuesto, el listado que sigue no pretende incluirlos a
todos:

(1) Aplicacién directa de calor por medio de calor conductivo para fundir un conector termoplastico y el
revestimiento termoplastico o metalico del separador. Este calor conductivo puede ser aplicado con contacto directo
entre el calentador y la zona de la junta.

(2) Uso de calor por radiacion procedente de una llama o una lampara IR (infrarroja) para calentar la junta.
(3) Uso de calentamiento por aire caliente procedente de un dispositivo similar a un potente secador de cabello.

(4) Uso de soldadura por friccion, ya que existen equipos de soldadura que mueven rapidamente una con
respecto a otra las partes de la junta, provocando calor por friccién que origina la junta fusionada.

(5) Uso de soldadura por ultrasonidos o RF (radiofrecuencia) (que incluye la radiacion de microondas),
mediante la cual se hacen vibrar las moléculas del material y su movimiento genera calor, cuyo calor provoca que los
materiales se reblandezcan y se peguen entre si.

Estos son solo algunos ejemplos de los posibles métodos de fusionar los conectores para separador a las
barras separadoras. En resumen, el uso de una conexion fusionada a baja temperatura para el separador constituye un
enfoque Unico para resolver los problemas o inconvenientes de los conectores actuales.

Resumen de los beneficios:
e Mayor fortaleza de la union entre conector y separador.
¢ Menor esfuerzo para conseguir la insercién, en la cadena de produccion.
e Menores problemas de la unidad IG en su lugar de instalacion.
e Menor coste de los componentes del IG.

A continuacion se describen realizaciones del conector, y la aplicacion de las mismas, haciendo referencia a los
dibujos, en los cuales:

la Figura 1, que corresponde a la Figura 2 del documento US 2005/0100691 A1, muestra una vista en seccion
transversal de un perfil separador TGI (1) en una vista parcial en seccion transversal de una unidad IG;

la Figura 2, que corresponde a la Figura 16 del documento US 6,339,909, muestra una vista en seccidn transversal
de un perfil separador metalico 1' en una vista parcial en seccion transversal de una unidad IG;

la Figura 3 muestra una realizacion de un conector lineal fusionable configurado con un disefio en dientes de
sierra, en a) en una vista en planta, en b) en una vista lateral desde el lado izquierdo de a), y en c¢) en una vista
frontal desde la parte superior de a);

la Figura 4 muestra una realizacién de un conector de esquina de 90° configurado con un disefio en dientes de
sierra, en a) en una vista lateral y en b) en una vista en planta desde la parte superior de a);
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la Figura 5 muestra una realizacion de un conector lineal fusionable configurado con un disefio en dientes de
sierra, en a) en una vista en planta por el lado mas ancho, en b) en una vista lateral desde la parte superior de a),
en c¢) en una vista frontal desde el lado derecho de b), y en d) en una vista ampliada de la parte rodeada por el
circulo Aenb);y

la Figura 6 muestra una realizacién de un conector de esquina de 90° configurado con un disefio en dientes de
sierra, en a) en una vista lateral, en b) en una vista frontal desde el lado derecho de a), y en c¢) una vista ampliada
de la parte rodeada por el circulo B en a).

Haciendo referencia a las Figuras 1y 2, las hojas de vidrio de ventana 23 se extienden en paralelo limitando un
interespacio 24 entre las hojas de vidrio de la ventana en planos paralelos a las direcciones X y Z. El perimetro exterior
del interespacio 24 esta limitado por un marco separador realizado con un perfil separador 1, 1' (cilindrico,
preferiblemente hueco) y los materiales adhesivos y selladores 21, 22. Los detalles se describen en el documento
US 2005/0100691 A1.

Para proveer el marco de perfil separador arriba mencionado, se pueden utilizar uno o varios conectores
lineales tales como los mostrados por ejemplo en las Figuras 3 6 5 y/o conectores de esquina de 90° tales como los
mostrados por ejemplo en las Figuras 4 6 6.

Como ya se ha mencionado antes, el perfil separador TGl es un ejemplo de un perfil separador que representa
un separador realizado en material compuesto plastico-metal. En el documento US 6,339,909 se describe otro ejemplo
de tal separador de material compuesto plastico-metal.

El interior (o revestimiento interno) de tal perfil esta fabricado de un material elasto-plasticamente deformable
tal como se describe en el documento US 2005/0100691 Al en los parrafos [0010], [0011] y [0058], es decir, los
materiales elasto-plasticamente deformables preferidos incluyen materiales sintéticos o naturales que sufren una
deformacion plastica irreversible cuando han sido vencidas las fuerzas de restitucion elastica del material flexionado. En
tales materiales preferidos, después de la deformacién (flexién) del perfil separador méas alla de su limite de elasticidad
aparente, sustancialmente ya no estd activa ninguna fuerza de restitucion elastica. Preferiblemente, los materiales
plasticos representativos exhiben también una conductividad térmica relativamente baja (es decir, los materiales
preferidos son materiales termoaislantes), por ejemplo conductividades térmicas inferiores a aproxi-madamente 5
W/(mK), mas preferiblemente inferiores a aproximadamente 1 W/(mK), e incluso mas preferiblemente inferiores a
aproximadamente 0,3 W/(mK). Los materiales para el cuerpo del perfil son materiales sintéticos termoplasticos que
incluyen, pero sin estar limitados a éstos: polipropileno, poli(tereftalato de etileno), poliamida y/o policarbonato. El o los
materiales plasticos pueden contener también cargas de uso habitual (por ejemplo materiales fibrosos), aditivos,
colorantes, agentes para proteccion UV, etc. Los materiales preferidos para el cuerpo del perfil presentan opcionalmente
un valor de conductividad térmica que es al menos alrededor de 10 veces inferior al valor de conductividad térmica del
material de refuerzo del perfil, mas preferiblemente alrededor de 50 veces inferior al valor de conductividad térmica del
material de refuerzo del perfil, y muy preferiblemente alrededor de 100 veces inferior al valor de conductividad térmica
del material de refuerzo. El interior de tal perfil puede comprender polipropileno Novolen 1040K, o polipropileno
MC208U, que comprende 20% de talco, o polipropileno BA110CF, que es un copolimero heterofasico, todos los cuales
se pueden conseguir de Borealis A/S de Kongens Lyngby, Dinamarca, o bien Adstif® HA840K, que es un homopolimero
de polipropileno que se puede conseguir de Basell Polyolefins Company NV.

El material de un conector de esquina 31 o de un conector lineal 32 esté fabricado preferiblemente, al menos
en las superficies exteriores que estan enfrentadas con la superficie interior del perfil separador 1, de Nylon® 6, o de los
mismos materiales que el interior del perfil separador. A este respecto, los fragmentos descriptivos antes mencionados
del documento US 2005/0100691 Al también se aplican a la elecciéon de material para el conector. Otros materiales que
sean compatibles para formar interfaces fusionadas con el material interior del perfil separador 1, pueden ser elegidos
también como material para los conectores 31, 32 completos o al menos como material para la superficie exterior de los
conectores 31, 32. Preferiblemente, los conectores 31, 32 estan fabricados de poliamida, muy preferiblemente de
Nylon® 6, o de polipropileno.

Haciendo referencia a las Figuras 4, 6 y 7, el conector 31 de esquina de 90° comprende dos secciones de
insercion 31a, 31b, conectadas entre si para formar el conector 31. Haciendo referencia a las Figuras 3, 5y 7, el
conector lineal 32 comprende dos secciones de insercion 32a, 32b, conectadas entre si para formar el conector 32.
Cuando se utilizan los conectores 31, 32 para conectar respectivamente los perfiles separadores 1a, 1b, y 1c, 1d, las
secciones de insercion 31a, 31b, 32a, 32b son insertadas respectivamente en las respectivas secciones (o piezas) 1a,
1b, 1c, 1d de perfil separador.

Las secciones 31a, 31b, 32a, 32b de los conectores 31, 32, que deben ser insertadas en el espacio interior 7
del perfil separador 1, tienen una forma de la seccién transversal perpendicular a la direccion de insercion, que
corresponde a la forma de la seccidn transversal del espacio interior 7 del perfil separador, preferiblemente en parte con
dimensiones ligeramente inferiores que permitan una facil insercion en el espacio interior 7 del separador. El resto del
conector tiene preferiblemente unas dimensiones de seccion transversal tan proximas al interior del separador que es
posible la fusion de las interfaces, tal como se ha descrito antes, es decir, estan al menos parcialmente en contacto con
el interior del separador. Por ejemplo, para un separador TGI que tiene un ancho de 15,5 mm en la direccién X mostrada
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en la Figura 1, la anchura maxima en la direccion X del espacio interior 7 es aproximadamente 13,5 mm, y la altura del
espacio interior 7 en la direccion Y es aproximadamente 4,9 mm. En este caso, la menor medida de la seccidon
transversal del conector 31, 32 que ha de ser insertada en el espacio interior 7 se sitla preferiblemente en el intervalo
de 0,2 mm. La menor medida debe situarse en el intervalo de 5 a 0,5 %, preferiblemente de 4 a 1 %, por supuesto
dependiendo de las dimensiones globales del separador.

Preferiblemente, el conector tiene una forma ligeramente cénica ahusada en la direccién de insercion, es decir,
su seccidn transversal mas pequefia se encuentra en la punta del conector que se inserta en el perfil separador. Dentro
de la forma coénica, las dimensiones de la seccion transversal pueden ser, al menos en algunas zonas, menores de |o
gue corresponderia.

Dicha forma cénica, en combinacién con unas formas de seccién transversal que se corresponden mutuamente
(ajuste dimensional) permite superar los problemas que se presentan a causa de las tolerancias de produccion en las
formas de la seccion transversal.

Los conectores 31, 32 de las Figuras 3 a 6 tienen una forma de seccion transversal en la cual estan previstas
prominencias o dientes 31t, 31f, 32r, 32t, 32u sobre un cuerpo de conector 31c, 32c.

Los conectores 31, 32 tienen un disefio en dientes de sierra, es decir, en una o mas de las superficies
exteriores que estan enfrentadas con el interior de los separadores después de la insercion, estan previstas
prominencias en forma de dientes, que tienen una inclinaciéon contraria a la direccion de insercion, es decir, las puntas
de las prominencias estan dirigidas en direccion contraria a la punta del conector que ha de ser insertada en el
separador.

También dentro de este disefio, el conector tiene una forma de la seccion transversal perpendicular a la
direccion de insercion, que corresponde aproximadamente a la forma de la seccion transversal del espacio interior 7 del
perfil separador después de que el conector haya sido insertado en el espacio interior. La razén de ello es que las
prominencias estan configuradas para ser resilientes, de manera que se doblan, durante la insercién, en una direccion
opuesta a la direccién de insercién. Por tanto, cuando las prominencias estan configuradas de forma tal que el conector
tiene una seccion transversal que corresponde aproximadamente a la forma de la seccion transversal del espacio
interior, ocurre que, cuando las prominencias o dientes se han doblado de la manera correspondiente, la mencionada
forma de la seccion trasversal del conector no corresponde a la forma de la seccion transversal del espacio interior
antes de la insercion, sino que se transforma en una forma de seccion transversal que corresponde aproximadamente a
la forma de la seccion transversal del espacio interior después de la insercion.

Haciendo referencia a las Figuras 3 a 6, esto significa que las anchuras w1, w2 (las anchuras en la direccion X,
si se considera la insercion en los perfiles separadores 1, 1' mostrados en las Figuras 1, 2) y la altura h (la altura en la
direccién Y de las Figuras 1, 2) estan seleccionadas de manera que se consigue una correspondencia aproximada entre
las secciones transversales después de la insercion. Por ejemplo, en la Figura 3, las prominencias o dientes 32t, 32u no
estan previstos a lo largo de toda la altura h. En consecuencia, si se inserta uno de tales conectores en un perfil con
seccion transversal tal como la mostrada en las Figuras 1, 2, es posible una mejor adaptacién a las secciones
transversales no rectangulares de los perfiles 1, 1'.

Ademas, debe sefialarse que también los conectores con disefio en dientes de sierra mostrados en las Figuras
3y 4 tienen una forma conica de las puntas que han de ser insertadas en el perfil separador, en donde, en el caso del
conector de esquina de la Figura 3, también los dientes frontales 31f estan configurados para tener que crear una altura
menor durante la insercién.

Comprensiblemente, la fuerza ejercida por el disefio en dientes de sierra puede ser mucho menor que las
fuerzas necesarias para disefios en dientes de sierra convencionales. La fuerza necesita ser sélo la suficiente para
establecer un contacto suficiente entre la superficie exterior del conector y la superficie interior del perfil separador hasta
que el proceso de fusion dé como resultado la conexion fusionada. No hay necesidad de asegurar una gran fuerza de
retencién por friccion entre los dientes y el interior del separador durante toda la vida Gtil de la unidad IG resultante,
porque la fuerza de retencién se obtiene por la fusion.

El conector 32 mostrado en la Figura 3 comprende prominencias 32t, 32u en las paredes laterales de un
cuerpo 32c en forma de U. Como resulta obvio al comparar la forma de la seccién transversal de los perfiles de las
Figuras 1, 2, y la forma de la seccién transversal del conector de la Figura 3c), preferiblemente la altura h(y) del conector
corresponde estrechamente a la altura del perfil de un separador, mientras que la anchura (wi(x)) es preferiblemente
mayor que las anchuras del perfil de un separador de manera tal que, después de la insercion, las prominencias estan
dobladas y contactan con la cara interior del perfil con el fin de ser fusionadas. El conector 31 mostrado en la Figura 4
comprende prominencias 31t, 31f en un lado (el inferior) de las secciones de insercién 31a, 31b en forma de barra (el
lado inferior si se mira con la orientacion en la que es insertado en los perfiles de las Figuras 1, 2) que forman el cuerpo
31c del conector de esquina 31. De nuevo esta claro que, si se comparan las formas de la seccion transversal de los
perfiles de las Figuras 1, 2 con la forma de la seccién transversal de la cufia de esquina, preferiblemente la anchura
(w1(x)) de las secciones de insercidon 31a, 31b corresponde estrechamente a la anchura del espacio interior del perfil,
mientras que la altura h(y) es preferiblemente mayor que la altura del espacio interior del perfil de manera tal que,
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después de la insercion, las prominencias 31t, 31f estan dobladas y contactan con la cara interior del perfil con el fin de
ser fusionadas. Por lo tanto, las dimensiones del conector en la direccién en que las prominencias se proyectan puede
ser mayor que la dimensién correspondiente del espacio interior del perfil (separador), y las dimensiones del conector en
la direccién perpendicular a la direccién en que las prominencias se proyectan estan preferiblemente en estrecha
correspondencia con la dimension del espacio interior del perfil. La realizacion de un conector lineal 32 mostrada en la
Figura 5 es un conector lineal similar al conector 32 mostrado en la Figura 3 pero con prominencias 32t en la cara
inferior (de manera similar al conector de esquina de la Figura 4) en lugar de prominencias que sobresalen de las caras
laterales. Para las dimensiones del conector 32 de la Figura 5 vale lo mismo que se ha dicho mas arriba con respecto al
conector de esquina de la Figura 4, porque las prominencias tienen la misma "orientacion”. El conector 32 de la Figura 5
comprende seis prominencias en cada seccién de insercion 32a, 32b. Las prominencias 32t; del extremo en punta de
las secciones de insercién 32a, 32b tienen una primera altura h;, que preferiblemente es aproximadamente igual a la
altura del espacio interior del perfil. Las alturas (h, a hs) de las prominencias se hacen mayores hacia el centro del
conector (h2 < hs < hs < hs). Las dos prominencias mas internas 32ts y 32ts de cada lado tienen la misma altura hs (que
es la maxima). Como se puede ver en la Figura 5b), el conector 32 comprende en su centro una prominencia 32m en
forma de caja que tiene la misma altura h; que la primera prominencia 32t; de los extremos en punta de ambos lados.
Ademas, el conector 32 de la Figura 5 comprende en su cara superior (= la cara inferior en la Figura 5) unas
prominencias 32r en forma de gancho (a lo largo de aproximadamente un tercio de su longitud en cada extremo) mas
pequefias (que las prominencias 32t). La realizacion del conector de esquina 31 mostrado en la Figura 6 comprende el
disefio basico de las prominencias del conector lineal de la Figura 5, pero con cinco en lugar de seis prominencias 31t;,
..., 31ts en cada segmento de insercién 31a, 31b. En cada seccién de insercion 31a, 31b esta prevista una prominencia
31m en forma de caja como prominencia mas interna. Se prevén prominencias de empalme 31p en las dos caras
laterales del conector, de la misma manera que en el conector de la Figura 4.

Las prominencias 31t; ... de la cara inferior de los conectores lineales y de esquina de las Figuras 5y 6 tienen
un angulo de inclinacién de aproximadamente 30°.

Aunque las caracteristicas de los cuatro conectores que se han mostrado en las Figuras 3 a 5 pueden
combinarse, para fusionar el perfil y el conector se prefieren las realizaciones mostradas en las Figuras 5y 6. A este
respecto, se sefialara nuevamente que no hay necesidad de asegurar una gran fuerza de retencion por friccion entre los
dientes (prominencias) y el interior del separador a lo largo de toda la vida util de la unidad IG resultante, pero ésta es
necesaria para permitir y conseguir la fusion de los mismos. Para esta solicitud, se prefiere la forma de las prominencias
mostradas en las Figuras 5y 6.
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REIVINDICACIONES

1. Una disposicion de marco separador para unidades de vidrio aislante, que comprende un cuerpo de perfil
separador (1) que se extiende en una primera direccion (Z) y que tiene una seccién transversal predeterminada en un
plano (X, Y) perpendicular a la primera direccion (Z), en donde la seccion transversal predeterminada define un espacio
interior hueco (7) del cuerpo del perfil separador (1) con dimensiones predeterminadas en el plano (X, Y) perpendicular
a la primera direccion (Z), estando formado de polipropileno el cuerpo del perfil separador al menos en el interior que
limita el espacio interior (7),

y

un conector (31, 32) que comprende

una seccion de conector (31a, 31b, 32a, 32b) que tiene un disefio en dientes de sierra con prominencias resilientes en
forma de dientes formadas en una o mas superficies exteriores del conector y que estan adaptadas para ser insertadas
en la primera direccion (Z) dentro del espacio interior hueco (7) del cuerpo del perfil separador por tener una forma de la
seccion transversal perpendicular a la primera direccion (Z) que corresponde, con tolerancias predeterminadas, a la
seccion transversal del cuerpo del perfil separador que limita el espacio interior hueco (7), estando hecha de poliamida
al menos la superficie exterior de la seccion del conector que estd enfrentada con la superficie interior del espacio
interior hueco (7) del cuerpo del perfil separador (1) después de la insercion del mismo, en donde la seccién del
conector

(31a, 31b, 32a, 32b) esta insertada en el espacio interior hueco (7) del cuerpo del perfil separador (1) y la superficie
interior del cuerpo del perfil separador esta conectada por fusién a los dientes.
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FIG. 6
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