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Case DCL-12,

MEMORIA DESCRIPTIVA
sobre:
"Perfeccionamientos en la fabricacidn de paneles de

vidrio leminedo de seguridad".

L]

Soliclitantes : DUPLATE CANADA LIMITED, entidad canadiense,

residente en 50 St. Clair Avenue West,

Toronto, Ontario, Canadd.
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La presente invencidn se refiere a perfecciona-

mientos en ciertas etapas preliminares relacionadas

con la fabricacidn de parabrisas para automdviles, o
paneles similares de vidrio laminado de seguridad,

del tipo en el cual la ldmina de resina sintética
empleads como capa intermedia estd formada con una
Pfranja colorada de borde (generalmente.verde) para
proveer al borde superior del parabrisas terminado,

de una porcidn colorada destinzda a la mejora general

de las condiciones de visual para el conductor.
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En los automdviles mode¥nos, el parabrisas
consiste en una chapa Unica de vidrio leminado, que se
extiende ininterrumpidamente a través de la carroceria
del automévil y estd inclinada hacia atrds en un
angulo sustancial con respecto a la vertical. En muchos

casos, el parabrisas tiene porciones de extremo dobladas

 definidamente, que se proyectan hacia atrds y a veces

algo hacia abajo en cada extremo, es decir el tipo
de perabrisas denominado "faja".

Normalmente, es conveniente que la franja
colorada se extienda en general horizontalmente a lo
largo de la parte superior del parabrisas. Puede estar
posiblemente curvada suavemente para seguir la curvatura
del borde superior del vidrio, pero esa curvaturs seria
pequefia y no sdrequiere, por cierto, que el borde
inferior de la franja colorada siga unalinea equidis-
tante del borde superior del vidrio en sus extremos
doblados, donde ese borde superior cae definidamente
haecia abajo. kista exigencia de que la franja colorada
sige una trayectoria generalmente horizontal cuando el
parabrisas estd montado en su posicidn inclinada
en un automdvil, necesita que esa franja esté algo
curvada, con sus extremos doblados hacia fuera del
vidrio cuando el parabrises esta dispuesto de plano,
como lo esta durante varias étapas de su fabricacidn,

Estae fabricacidn se ha convertido ya en un
procedimiento normal, que consiste bésicamente en una
operacidn dobladora iniciel, en la cusl un par de
hojas planas de wvidrio se dobla hasta la forma preferida

0
sobre un molde edéncavo/convexo mientras pasan a través
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de un horno; una operacidm. de in‘grélgilngnia cual

las hojes se separan transitoriamente para permitir

que se disponga entre ellas una hoja de material

plédstico (en la actualidad generalmente un derivado

vinf{lico polimerizado); una operacién prensedora
inilcial en la cual la hoja compuesta se hace pasar
entre un par de rodillos cortadores y se recortan los
bordes; y una etapa final de alta preeidn en la cual la
hoja se somete a presidn y temperatura elevadas en un
autoclave con el fin de hermetizar la unidén entre les
léminas y curar finalmente el material plastico para
hacerlo transparente,

La operacidn de intercalacidén se lleva a
cabo por lo tanto después de doblarse el vidrio hasta
la forma regquerida. Cada par de hojas de vidrio se mueve
gobre un transportador a rodillos hasta una posiciédn
debajo de una armazdén que lleva un par de ventosas.
Se hace bajar la armazdn, se aplica aspiracidén para
tomar le lémina superior de vidrio, y se levanta la
armazén entonces para levantar esa ldmina. La hoja
de material plastico para formar la cape intermedia
se dispone entonces sobre la hoja inferior de vidrio
y se la ubica culdadosamente. Le lémins superior se
baja entonces hasta quedar en coincidencia con la
lémina inferior y se libera la succidn, pesando entonces
la chapa laminada compuesta as{ formada, & los rodillos
sujetadores para la operacidn prensadora inicial.

Una referencia a los dibujos que se scompafian
contribuird a apreciar mds aun el problema que conduce

a la presente invencidn.
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En los dibujos: 2 3 @ 1 91

La fig. 1 muestra una vista en perspectiva,
de un parabrisas tipico del tipo "faja',

La fige. 2 representea una viste de extremo
del mismo pargbrisas; ¥y

La fig. 3 es unz vista en planta del mismo
parabrisas, es decir tal como se vé en uns direccidn
normal a una superficie de soporte sobre la cual apoyaria
el parsbrisas sobre su superficie convexa.

Las demds figuras de los dibujos se describirén
més adelante.

Segin se observa en las figs. 1 & 3, el
parabrisas consta de una porcion central suavemente
curvada 1 que a cada extremo termina en unéporcién
2 doblada en forme comparativamente pronmunciada. Se
desea que el borde inferior de la franja colorada
siga la 1linea horizontal 3 que se indica en la fig. 2,
cuye figura representa al parabrisas, en relacion
con las direccioneéporizontal ¥y veritical, sustancialmente
como se montara en un automévil.»Cuando se disgpone
este parabrisas sobre su superficie convexa, la linea
3 aparecera segun se indica en la fig. 3, es decir
algo curvada, particularmente en sus extremos.

Por rmzones précticas, es muy inconveniente
tener que fabricar individualmente cad@pieza de hoja
vinflica que debe usarse como capa intermedia en esos
parabrisas. Normalmente, el fabricante suministra
este material en trozos largos, estando tratada con el
tinte colorante una franja de 10,1 o 12,7 cms. de

ancho a lo largo de un borde. Estos trozos se arrollan
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rara su transporte, para ser desenrollados nuevamente

[

en la plante que fabrica los parabrisas y Se cortan

all{ en los trozos cortos requeridos pera su uso. Si la

1inea de borde/ia franja tefiida de cada uno de estos
trozos cortos de chapa hs de hacerse entonces que se
conforme a la linea 3, Serd necesario que el resto
del material, es decir la tira no teflida, gmma estirado
algo cuando la hoja se dispone entre el vidrio durante
la operacidn de intercalacidn, o bien que se comprims
la franje tefilda, lo que introduciria el riesgo de
arquear le hoja & lo largo del borde tefiidc. Esta
manipulacidn de lehoja durante la operacidén de inter-
calacién, cembieria a esta Ultima de un procedimiento
de rutina comparativamente sencillo a una operacidn
de precisidn,

Por lo tanto, un objeto de la presente invencidn
es el de proporcionar material pléstico en chapa pre-—
estirado pars uso como hoja intercalada en la fabricacidn
de parabrisas leminados colorados.

Seria posible, desde luego, cortar hoja
hasta la longitud requerida desde el rollo, y montar
luego esa hoja sobre una armazon que subsiguientemente
se expande de manera no uniforme. Este procedimiento
no solamente implicaria el uso de un gran numero de ;
armazones o bastidores con el fin de poder esgstirar 5
suficientes hojas en el tiempo requerido, sino qﬁe la
naturaleza del material vin{lico en chapa usado shora
casi universalmente para el vidrio laminado de seguridad,
es tal que la tensidn debe permanecer aplicada durante

algin tiempo considerable si lanaturaleza elastice
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del materisel no ha de invertir el proceso de estiramiento.

De acuerdo con la presente invencidn, una
prieza larga de chapa>resinosa sintética provista de uns
franja de 5orde tefiida, se arrolla de tal manera antes
de su empleo, que la porcidn no tefiide se estira con
relacibén a la porcidn tefiida. Convenientemente, este
arrollemiento y estiramiento simultaneos. puede
obtenerse mediente el empleo de un mandril cénico,
ya sea un mendril cdnico macizo sobre el cual se arrolla

directamente la chapa, o0 un mandril expansible que sea

[V

cilf{ndrico cugpdo tiene lugar la operacidn de arrollamiento i

y se expande subsiguientemente hasta una forma cdnica
o aguzade gimlilar. Cuando se adopta el primero de estos
métodos, es esencial estirar el material conforme se
lo esta arrollando en el mandril, con el fin de evitar
la dificultad inherente de arrollar uns chapa alargada
sobre uns superficie cdnica. E1 segundo método evita
automaticamente esta dificultad .

Como alternative el empleo de un mandril
cénico, la chapa puede arrollarse sobre un mandril cil{n-

drico con una tira de papel intefpuesta de aproximadamente

" la mitad del ancho de la chapa, siendo este tira de
‘papel arrollada con la chapa en el lado no tefildo de

la nmisma. De lémisma maneres que antes, se produce un
efecto cdnico y el lado no tefiido de la chapa sebstira
conforme prosigue la operacidn de arrollar. E1 greado
cugntitativo de este estiramiento no es muy grande, pero
debilera ser suficiente para proporcionsr la curvatura
necesaria del borde colorado cuando la chapa se dispone

nuevamente en forms plans, luego &e compensar la

f
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tendencia de esas chapas tefiidas a lo largo de un

e SL L B
borde, a arrollerse en un pequefio cono, teniendo el

borde tefildo el disdmetro mayor. Esta tendencia, que es
inversa al efecto requerido, resulta del aumento de
espesor muy pequeflo de la franja tefiida, debido a la
presencia del tinte.

Como otra alternative, la chapa puede arrollarse
en un mendril cilindrico con cada borde no tefiido
sucesivo de la chapa dispuesto mas hacia dentro gue el
Wltimo, para former una superficie de extremo inclinada
en el rollo. Este método de arrollar tiene el mismo
efecto, en cuanto a que se estira el borde inclinsdo
hacia dentro.

Estos métodos para arrollar la éhagg;se repre~
sentan esquematicamente en las figs. 4 a 6 de los dihgos
que se acompafiam, en los cuales:

La fig. 4 representa el método aplicado a un
mandril cdénico simple.

La fig. 5 muestra el método aplicado a un
mendril expansible; ¥y

La fig. 6 muestra el método alternativo ultime~-
mente mencionado de envolver el rollo con un extremo
inclinado.

En la fig. 4, una chepa vinilica largs 4,
que tiene una franja de borde tefiida 5 que se extiende
uniformemente a lo largo de un lado de la chapa, se
arroll@sobre un mandril cdénico 6. E1 pequefio ensancha-—
miento producido por.el mayor espesor de la franja 5,
se representa esquemsaticamente mediante un escaldn 7,

estando la magnitud de este escaldn algo exagerada en
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el dibujo, para facilitar la ilustracidén. Sin embargo,
este ensanchamiento representa un efecto de estirémiento
menor que el que se produce en la porcidn no tefiida

de la chapa, que se arrolla sobre el extremo mayor

del mandril,

El método que se ilustra en lafigure 5, es
similer, salvo que se emplea un mandril expansible 8
¥y por lo tanto el estiramiento tiene lugar después del
grrollemiento.

La figs. 6 muegtra la tercera alternativa
contemplada, o0 gea la de arrollar la chapa 4 sobre un
mandril cilindrico 9, con bordes sucesivos de la
poreion no tefilde de la chapa sepéradodge cada borde
precedente para formar una superficie inclinada de
extremo 10,>teniendo entonces el rollo la forma general
de una figura de revolucidén de un romboide. El arrolla-
miento flojo permitido en la superiicie de extremo
sobresaliente su?erior 11, que esté formado por los
bordes externos de lag chapa que lleva la franja tefiida
5, requiere un estiramiento correspondiente de la poreidn
no tefiide de lachapa. 7

Se contempla gue la operaciodon de estiramiento
llevada a cabo de acuverdo con la presente invencion,
puede ser realizada después de complétarse la fabricacidén
de la chapa, por ejemplo por el fabricante de parabri-
sas. Esto harf{as necesario volver a arrollar la chapa
por el fabricante de parabrisss, desde los rollos
corrientemente arrolledos cilf{ndricamente suministrados
vor el fabricante de chapa, a rollos de acuerdo con la

presente invencidn. Alternativamente, podria impartirse
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estiramient® al material en chapa antes de la etapa
final de su fabricacidn, que es una operacidén curadora.
El material en chapa seria entonces arrollado por el
fabricante de una de las maneras provistas por la
presente invencidn antes de esa operacidn curadora, ¥
serfs transportado hasta la planta del fabricanteds
parabrisas en esta forma.

A titulo de ejemplo especifico, puede decirse
que la invencidn ha sido llevada a la praciica con
éxito de la manera siguiente:

El material inicial era un rollo de acetal

polivinilico plastificedo (siendo butiral polivinilico
plastificado el pléstico particular empleado) habiendo
sido tratado previamente ese material para proporcionar
una franja colorada extendida longitudinslmente y
graduada transversalmente, a lo largo de un borde,
de la maners que se ha Jdesgcrito anteriormente. La super—
ficie del material tenfa un depdsito delgado de soda
de la manera usual, con el fin de impedir la adherencia
de las superficies en contactoen la condicidén arrollada.
Una cantidad de este material se arrolld alrededor
de un mandril de 30,4 cms. de digmetro hasta que
se formd un cilindro de alrededor de 2,54 cms. de
espesor. Esto requirié entre 60 y 75 mts. de chapae.
El arrollamiento de la chape vin{lica sobre el mandril
ge lley5 a cabo en la sala cortadora de pldstico donde
la atmésfera se regula cuidadosamente para mantener
una temperatura de gproximadsmente 18,32C. y uma
humedad relativa de entre 12% y 15%.

El mandril con la chapa de pldstico arrollada
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a;rededor del mismo, se dispuso entonces en un horno

que se mantuvo a alrededor de 828C, No se encontrd necesa—
rio efectuar ninguna tentativa especial de gobernar la
humedad en el horno, dado que en la practica a esta
temperatura; el aire tiene unépumedad relgtiva suficien—~
temente reducida como para evitar la adherencia de las
superficies en contacto del material. El mandril con la
chapa arrocllada sobre el mismo, se mantuvo en el horno

durante un periodo de alrededor de una hora, con el fin

de asegurar que todo el material alcanzara la temperatura

del horno. Esta temperatura,;que puede variar de los
822¢, empleados en el ejemplo particular, sers elegida
en base a las caracteristicas del material pldastico
empléado y sera suficientemente elevads para asegurar
que el material pueda ser egtirado sin ofrecer demasiade
resistencia o sin que pueda romperse, mientras que al
mismo tiempo no sera suficientemente elevada como para
debilifar indebidamente el material o hacer que se
adhiera entre si.

El mandril se retird entonces del horno y
se ensanchd inmediatamente en un extremé¢ pars former un
cono truncado. Esta operacion se 1llevd a cabo a tempe-
ratura ambiente y no se encontrd necesario mesntener un
goblerno especial de la temperaturs o humedad. E1l estira%
miento del material en chape se produjo lentamente,
ocupando toda la operescidn algo menos de 5 minutos. La
magnitud del aumento de didmetro del extremo del mandril,
gue desde luego era el extremo del mandril no ocupado
por la franja tefilda, es proporcional al radio de curve-

tura que debe impartirse a la franja colorada en el

et
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producto final, Con el fin de obtener un radio de curva-
tura para el borde de la franja tefiida de alrededor
de 3,3 mts., Que es del orden de magnitud requerido
por el disefio existente de los parsbrisas, el diémetro.
del mandril en el extremo ensanchado se aumentd de
30,4 cms. a 40,6 cms.

El conjunto, shora de forma cdénica, se volvid
a colocar entonces en el horno, donde permanecid por
un tiempo suficliente para eliminar los esfuerzos del:
material provocados por el estiramiento y para igualar
la temperatura a través de todo el material. Se comprobé
qﬁe otra hora en el horno eréun tiempo amplio para estos
fines.

El conjunto se retird entonces nuevamente del
horno y se almacend en la sala de corte de pldstico
bajo las condiciones de temperatura y humedad mencionadas
anteriq;mente, durante un perfodo de aproximadamente
una hora y media, a efectos de asegurar el enfriamiento
completo de todo el materisl. Con el fin de acelergr el
enfriamiento, puede desplazarse aire a través del conjunto
por medio de un ventilador. La chapa pldstice se desenro-

lla entonces del mandril y se festonea sobre uns mesa,

" luego de lo cual puede cortarse inmediatamente en

porciones para formar capas intermediass individuales

para uso en parabrisasbcurvados. Alternativamente,

el material puede almacenarse hasta que se necesite,
Despues de cortarse, estas capas intermedias .

se someten a las etapas corrientes de lavado (para eli-

minar la soda) y secado, antes de pasar a la sala de

armado donde se disponen entre un par de chapas de vidrio.
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A este respecto, puede mencionarse'un@ventaja adicional
de la invencidn que se ha descubierto en la préactica.
Al término de la etapa de lavado, es usual hacer

pasar el material plastico entre por lo menos un

par de rodillos apretadorescon el fin de eliminar el
exceso de humedad antes de una etapa de secado con aire
caliente. Con chapes de material plédstico que habian
sido estiradaes por el método de estiramiento empleado
anteriormente, o sea cada chapa ya cortada estirada
individualmente sobre un bastidor, frecuentemente habia
pregsente clerto grado de fruncido en el material, debido

a la falta de uniformidad en el estirado, y este fruncido

416 luger a la formacidn de arrugas en el material

durante su paso a través de 1gg_rodillos apretadores.
Se ha comprobado que el estiramiento més uniforme
obtenido por el método de la presente invencidn reduce
enormemente esa tendencia.
N O T 4 .

Descrite suficientemente la naturaleze del
invento, as{ como la manera de realizarlo en la practica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental. Tembién
se hace constar que el invento corresponde a una patente
presentada en Canadd con fecha 15 de agosto de 1955,
bajo el n? 691.319, acogiendose por lo tanto a los
beneficios que conceden los Convenios Internacionsales
en vigor, siendo lo que constituye la esencia del
referide invento ¥ por lo que se solicita Patente de

Invencidn por 20 afios en Espafia: "Perfeccionsmientos
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en la fabricacidn de paneles de vidrio laminado de

peguridad"; caracterizandose por lo siguiente:

' 12.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de
paneles de vidrio laminado de seguridad con franja
colorada, por el método que comprende cortar transversal-
mente une chapa alargada continua de material resinoso
sintético en trozos cortos para formar capas intermedias
en dichos paneles, teniendo la referida chapa uns
franje de borde uniforme teniida para proporcionar la
franja colorgda en el panel terminado, caracterizandose
por la etapa preliminar, antes de la referida operacidn
de corte, de estirar longitudinalmente la porciodn de
ldphapa alargada que no sea la franje tefiida, con respecto
& la referide franja tefiida,

22 ,~ Perfeccionamientos, segun lo especificado
en la reivindicacidén 18, en la cual el referido estira-
miento se efectia despues de la etapa final en la
fabricacidn de la chapa para prepararla pare la inter-
posicidn dentro del panel de vidrio.

32.- Perfeccionamiento,segun lo especificado
en la reivindicacidn 18, caracterizandose porgue el |
estiramiento seefectia antes de la cura final de la
chapa pera Trepararla para su interposicidn en el pansl
de vidrio. |

42 ,~ Perfecclonamientos, segin lo especificado
en cualqulera de las reivindicaciones 1% a 38, caracteri-
zandose porque el estiramiento se efectia arrollando la
chape bajo tensidén en un rollo sobre un mandril tronco-
cénico, con la franja teflida en extremo de menor didmetro

del mandril.
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52 .~ Perfeccionamientos, segun lo especificado
en cualquiera de las reivindicaciones 18 a 32, caracte-
rizandose porque el estiramiento se efectis arrollando
la chepa en un rollo sobre un mandril expansiblémientras
el mandril estd en forma cilindrica, y ensanchando
subsiguientemente el extremo del mandril sobre el cual
esta arrollada aquells porcidn de la chapa alargeda
que no sea la franja tefilda. |

62,.~ Perfeccionamientos, segin lo especificado
en cualquieraz de las reivindicaciones 12 a 32, carac-

terizéndose porque el estiramiento se efectia arrollando

la chapa sobre un mandril cilfndrico con bordes sucesivos

de aquella porcidén de la chapa alargada que no sea el
borde tefiido, retirados de cada bprde precedente, para
formar as{ un rollo inclinado de la forma general de
una figura de revolucidn de un romboide.

79.- Perfeccionamientos, segun lo especificado
en la reivindicacidn 58, caracterizandose porgue
incluye la etapa de someter la chapa a una temperaturs
elevada durante le expansidén del mandril.

82 .~ Perfeccionamientos, segun lo especificado
en la reivindicacidn 72, caracterizéndose porque incluye
la etapa adicionzl de continuar el sgometimiento de
le chapa & une temperatura elevada mientras se encuentra
todavia sobre el mandril y despudés de su expansién,
pera aliviar los esfuerzos de estiramiento en la chapa.

92,- Perfeccionamientos, semin lo especificado
en la reivindicacidn 72 o 8a, caracterizandose porgue
las referidas temperaturas elevadas son del orden de

los 822C,

e e M o o s s g e
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102 ,~ Perfeccionamientos, segin lo especificado
en cuslquiera de las reivindicaciones que anteceden,
caracterizéndose porque ldchapa estd formada de un
acetal polivinflico plastificado.

112,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 108, caracterizandoseporque la
chapa es de butiral polivinf{lico plastificado.

122 ,- Perfeccionamlentos en la fabricacidn de
praneles de vidrio leminado de geguridad; tal y como queda
substanclialmente descrito en la presente memoria e ilustra-
do en los adjuntos dingjos. |

Egta memoria consta de quince hojas escritesea

méquine por una sola cara,

4 AGO. 1956

) CANADA LIMITED.

J. GOME¥ ACEBO Y/MODET
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