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Esto invento se refiere a cristal laminado de seguridad
¥y a un método para su fabricacibne

Bl oristal laminado de seguridad que se emplea en las -
parabrisas para autombviles compronde dos liminas de vidrio inte=-
gralmente ligadas entre si por wna capa iz_ltermedia. de pléstico,

Ia mayoria de los parabrisas de vidrio laminado para vehiculos, fa-
bricados en los recientes afios en los Estados Unidos, consisten en .
dos liminas de vidrio con un grueso nominal de 1/8" (3,175 mm) con

una tapa intermedia de plastico de bubtirol de polivinilo de 0,015"

a 0,030" de espesor (0,38 a 0,76 mm) interpuesta entre dichas lémi-
nas y combinado en un conjunto unitario de vidrio laminado mediante
la aplicacidén de calor y de presidn.

El vidrio plano pulido se ha utilizado casi univer-
salmente para los parabrisas debido a sus superiores caracteristicas
épticas, El vidrio plano pulido se fabrica esmerilando y pulimentando .
ambas superficies del vidrio estirado o laminado para producir un vie
drio que opticamente sea casi perfecto. Con el advenimiento del vi-
drio fabricado por el procedimionto de flotacidn se ha tropezado con
problemas en la obtencidn de un conjunto de vidrio laminado que uti-
lice vidrio de flotacidn en lugar de vidrio plamo pulido con cuyo vi-
drio de- flotacidén el parsbrisas tiene virtualmente las mismas carac—
teristiocas Spticas que el parabrisas de vidrio plano pulido.

En la fabricacidn de vidrio por el procedimiento de flo-
tacién, se forma una cinta continua de vidrio en fusidén median—
te la Pflotacidn del vidrio sobre la superficie de un bafio de metal
en fusidn, ususlmente estafio. El bafio estd encerrado en el interior
de wna camers en la que se manbtiene una atmdsfera controlada antio—
xidante o reductora por encima del bafio a fin de reducir a un nini-
mo la qxidacién de la superficie del baflo. Ia cinta flotante es aven

zada continuamente a lo largo de la superficie del bafic con la su-
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perficie inferior'de la cinta en contacto con el bafio y la superfi-

cie superior de la cinba oxpuosta a la aitmésfera. La temperatura

del estafio es disminuida progresivemente para perzitir que la cinta

se endurezca suficiontemente, de forma que en el ezt?emo de salida
dol bafio pueda sacarse la cints sobre los rodillos @e un transpo?ta-
dor corriente sin deleriorog en la gsuperficie del vidrio. Desﬁués

la cinte es pasada a través de un horno continuo de recocido. la Pa~
tente Norteamoricana de Pilkington 3,083,551 de 2 de Abril de 1963
describe la fabricacidén de vidrio por éste método.

Sin embargo, el vidrio de flotacidén fabricado comer-
cialmente, cuando sale del horno continuo de recocido tiene una
superficie inferior rica en estalio, la que estuvo en contacto con el
bafio, Aparentemente ésto es ocasionado por la emigracidn al vidrio
del estalfio 0 sus compuesios, Al subsiguiente recalentamiento y en-
friado del vidrio en un tratemiento ulterior, por ejemplo de curvado
o de temple, la superficie inferior del vidrio rice en estafio tende-
ré a formar un irisado o empafiamiento que es inconveniente por sw
apariencia y que no puede eliminarse facilmente., Por tal motivo, es
préctica comin bien pulimentar la superficie inferior del vidrio con
pulidoras de rojo en polvo a fin de eliminar una pequefia centidad de
la superficie inferior para disminuir la canbidad de empafiamien-
to, 0 bien, mds corrientemente en el caso del cristal de seguridad
laminado, posicionar la superficie inferior del oristal rice en eos-
tatio y empafiada conira la capa intermedia de wvinilo, enmascarando
la capa intermedia y ooultaﬁdo eficagmente el empafiamiento.

Yo obgtante, hemos descublerto gue la superficie del
vidrio do flotacidn que estd en contacto con el bafio do estafio es
opticamente mas perfecta que la suporficie que estuvo en contace
t0 con la atmdsfera de encima del bailo. Aparaniemente ello se debe

a lag menores irregularidades u ondulaciones de la superficie supe-
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riop del vidrio, particularmente del vidrio de 1/8" (3,175 mm) que
debe ser estirado desde un grueso deeuilibrio de aproximadesments
1/4" (6,35 mm). También hemos descubierto qua conbtrariamente a la
prictica, si el vidrio de flotaciin es laminado con la cara que es-
tuvo en contacto con el bafic hacia el exterior y la cara que estuve
en contacto con la atmbsfera colocada contra el vinilo, duranie el
proceso de la laminacidén el vinilo tenderd a fluir y a llenar la
superficie contigua -ondulada del vidrio de flotacidn. Puesto que

el vinile tiens sustanciglmente el mismo fndice de refraceidn que

el vidrio, el conjunto de vidrio laminado se comportaréd opticamente

en la mayoria ée los aspectos igual que una pieza tinica de vidrio,
con lo que se mejora sustancialmente la calidad Sptica del conjun-
to segin se compara con ol vidrio de flotacidn del que estd forma~
do el conjunito, el cual puede comprender bien una o ambas laminas
del conjunto. Esto permite el ugo del vidrio de flotacidn gue, si
se laminase con la cara en contacto con el bafio al exterior, produ-
cirfa un parabrisas pars vehiculos Spticamente inaceptable.

Por consiguiente, un principal objeto de éste invento
es facilitar un 'conjunta mejorado de vidrio laminado y su né-
todo de fabricaocidn.

Otro objeto de éste invento es facilitar un 6onjun-

40 de vidrio laminado que comprende una o més léminas de vidrio
de flotacién orientadas de forma.que las superficies que du?ante su
fabricacién estuvieron en contacto con el bafio de metal én fusidn
se encaren hacia el exterior a fin de mejorar las caracteristicas
dpticas del conjunto de vidrio.

Otros objetos quedaran patentes por la siguientes dege
cripeidn detallada leida en conjunto con los dibujosy en los
ques

la Figura 1 es una vista en perspectiva 36 un pam
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Tabrisas laminado y curvado.

Ia Figura 2 es una seccidn transversal esquematica
del parabrisas de la Figura 1.

En la fabri'cacién de vidrio plano por el procedi=-
miento denominado "de flotacién", una cinta continua de vidrio
se hace flotar sobre una masa de metal en fusidn, que preferiblemen~
te consiste esencialmente de estalio, siendo suficientemente fluido
el vidrio por lo menos en una zona de su avance sobre el estafio para
espercirse en una capa de un espesor sustancislmente uniforme, Afia-
diendo continuamente vidrio al extremo de enirada del balio de op~
tafio y retirando la clnta de vidrio en el exiremo de salida, pueds
producirse una cinta continua de vidrio. Reduciendo la temperatura
del estafio en fusidén en el cxtremo de salida del bafio, la cinta de
vidrio puede ser sacada sobre unos rodillos fransporiadores corrienw
tes sin que se marque la superfioie del vidrio, con lo que puede
obtenerse un excelente acabado superficial de pulido al fuego. La
cinta de vidrio es estirada para producir vidrio del grueso reque-
rido, corrientemente de 1/8" (3,175 mm) para los parabrisas de ve=
hiculos.

La antes mencionada Patente Norteamericana de Pile
kington 3.083,551 descubre una instalacidén tipica para la fabrica-
cién de vidrio por el procedimiento de flotacidén. Ia formacidn de
empafianiento puede ser controlada mediante el pulimento inferior
de la cinta despuds del recocido o reduciendo el grado de oxidacidn
del estafio en el interior de la cémara de flotacién de forma que el
enpafianiento sobre la superficie del vidrio después del recalentado
¥y curvado sea tan ligera que no sea perceptible. Esto permite que
el conjunto laminado, por ejemplo un parebrisas para vehiculos,
sea obtenide con independencia de si.la cara rica en es%:afio que eSw

tuvo en contacto con el haflo del vidrio de flotacidn es enfrentada
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.2 la capa intermedia de pldstico o descubierta sobre una cara exto-

rior del conjunto laminado,

| El presente invento es de particular utilidad en la
fabricacién de parabrisas laminados y curvados, tal - como el que
se nuestra on la Figura 1. Log parabrisas laminados corrientemente
comprenden dos capas de vidrio de un espesor nominal de 1/8" (3,175
mm) que son primeramente curvadas a la forma fi;xa,l ¥ laminadas des-
puds con ung caps intermedia de butirato de polivinile y unidas bajo
calor y pyresidn para f‘ormar el producto acabado. En el curvado
de tales parabrisas es usual el curvar simulianeamente dos chapas
de vid_rio mediante la gravedad sobre un molde anular, superponiendo-
s.e una chapa sobre la ofra y calentandose ol vidrio para hacer que
ol mismo se conforme a la forma del molde., Las téenicas para curvar
pa.rabri;sas de ésta forma son bien conocidas.

Después del curvado, las dos piezas curvadas de vi-
drio gon reiiradas del molds, lava.da:s ¥ laminadas con una bapa ine
terpuesta de butirato de polivinilo y unida:s despuds bajo calor y
prosidn para formar el producto definitivo.

De acuerdo con el rresente invento, una o ambas de
las chapas (10) que forman el conjunto laminado es o son de vi=-
drio de flotacién en que la superficie (11) que estuvo en contacto
con el bafio (la superficie inferior del vidrio durante su fabrica-
cién) queda expuesta al exterior del conjunto, y la cara (12) del
vidrio que estuvo en contacto con la atmdsfera (cara supe-
rior durante la Pabricacidn) es situada contra la capa intermedia
6'.9 vinilo (14). Si el conjunto es formado con solo una chapa de vi-
drio de flotacidn, la otra chapa debe ser formada de vidrio plano
pulimentado.

Se ha descubierto que la cara del vidrio do ilo-

tacidn que estuvo en contacto con la atmdsfera, particularmonte del
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vidrio que ha si&o estirado bion por debajo del espesor de oquiliw
brio, por ejemplo el vidrio de 1/8" (3,175 mm) del que comunnente
se febrican log parabrisas, tiende a tener menores irregularidades,
ete, en tanto que la cara en contacto con el bafio es sustancial-
mente mis plana. Despuds de la laminacidn, la capa intermedia (14)
de vinilo, que tiene aproximadamente el mismo indice de Tefraccidn
que el vidrio, llenard dichas irregularidades superficiales de la
cara contigua (12) del vidrio de flotacidn, para proporcionar un
producto que ems opticameniec suporior a cualquiera de las piezas de
vidrio empleadas en su fabricacidn, observadas separadamenic. Este
invento permite el empleo de piezas de vidrio de flotacidn que, si
son laminadas en la forma corriente con la cara que estuve en contag
{40 con el bafio contra el vinilo a fin do enmascarar el empaiias
miento seria inaceptableo debido a la distorsidn Sptica del conjunto.

Aunque antes del recalentamiento o curvado, la care que
estuvo en contacio con ol bafio no puede identificarss ficilmente
a causa de que el empafianmiento no se forma hasta que el widrio
es recalentado, dicha cara puede identificarse facilmente por la
fluorescencia de la superficie del vidrio rica en estaiio que estuvo
en contacto con el bafio, pasando el vidrio bajo una luz ulira-viole-
ta, Alternativamente, durante el tratamionto (corte, etc). el vidrio
puede mantenerse con la cara que esiuvo en contacto con el bafio ha~
cia abajo hasta que el vidrio e3 cargado sobre el mqlde para su cur-—
vado.

Al situar el vidrio sobre el molde para Su CUIVaA-
do, la cara del vidrio de flotacidén que estuvo en contacto con la
a.tm&sfera es enfrentada al interior de la lamina y contra la otra
pieza de vidrio para ser curvadas. Si ambas chapas estan formadas
de vidrio de lotacidn, las cares de ambas chapas que estuvieron en

contacto con la atmésfera son vueltas hacia dentro. Despuds del cur~
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vado y del lavado, la lamina de vidrio os extendida en la misma forma
en que fueron curvadas con una caps intermedia de vinilo de 0,015" a
0,030" interpuesta enire las chapas ¥y con la cara del vidrio de flo=-
tacién que estuvo en contacto con el bafio contra la capa iniermedia,
Bl conjunto laminado es despuds sometido a calor y presidn para come
pletar el conjunto laminado.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solicita debew
T4 recacr sobre las siguientest .

RETVINDICACTONES

1. Mejoras introducidas en un prooeso para la fabricacion
de un conjunto unitario de vidrio laminado compuesto de dos piezas de
vidrio que incluye por lo mehos una pieza de vidrio de flotacildn, ca=
racterizdndose dichas mejoras por comprohder las oporaciones de super
poner las dos piezas de vidrio con la superficie del vidrio de flotam
cidn que estd en contacto con el bafio de metal en fusidn durante su -
fabricacidn por el método de flotacidn, encarada hacia el exterior, y
oon una capa intermedia de plistico entre dichas piezas de vidrio su~
perpuestas, y ligar el vidrio y el plistico en un conjunto unitario mg
diante la aplicacidén de calor y presidn,

| 2, Mejoras introducidas en un proceso para la fabricacién

de un conjunto unitario de vidrio laminado curvado conpuesto de dos =
piezas de vidrio, comprendiendo dichas mejoras las operaciones de su~
perponer sobre un molde curvador de vidrio dos piezas de vidrio que in
cluyen una pieza de vidric': de flotacidén con la superficie del mismo =
que estuvo en contacto con el metal en fusidn durante su fabricacidn

en ol proceso de vidrio de flotacidn, encarada hacia el exterior, so=

. moter ol vidrio al oalor para curvar por gravedad el vidrio conformé.'r_x,

dolo con el molde, separar y lavar. las dos piezas de vidrio, laminar
las dos piezas de vidrio con una cape intermedia do plistico entre las

mismas, colocindose las dos piezas de vidrio en las mismas posioiones
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relativas que ouando fuoron curvadas, y ligar el conjunto mediante la
aplicacidn de calor y prosidn.

3. Hejoras segln la Reivindicaocién 6, en que ambas piezas
de vidrio estan formadas de vidrio de flotacidn y en que la superficie
que estuvo en contacto con ol metal en fusidn de ambas piezas do vi-
drio de flotacidn se encaran haoia el exterior.

4. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que ha
de Tecaer la Patente de Invencién que se solicita: "KEJORAS INTRODUCT
DAS EX UN PROCESO PARA IA FABRICACIUN DE UN CONJUNTO UNITARIO DE Vie
DRIOH,

Todo conforme queda descrite y reivindicado en la presen=

te Momoria descriptiva, que consta de nueve piginas mecanografiadas v

dibujos adjuntos.

Madrid, 30 de septiembre de 1947,

BERNARDO UNGRIA
¢ PePo
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