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Ia presente Memoria descriptive tiene como -finalidad
la declaracibn del objeto sobre el cual se solicita el Privie
legio de explotacién industrial exclusivae en el territorio na
cional, de una Patente de mtroduccién; de acuerdo con les =

normas que sobre el particular conticne el vigente Estatuto -

‘'sobre Propiedad Industriel. Ista i’atenta de introduccﬁn Do

Jo tftulo: “PROCEDIMIENTO DE FABRIC'ACION' DE VIDRIO LAMINADO - |-
DE SEGURIDAD" viene a perfeccionar las téenicas conocidas, =

plasmfndolo en soluciones que aventajan a las convenclonales.
Es un logro de la patente, la consecucifén de un vie -

drio de seguridad a base de dos o mas planchas de vidrio para
lelas, entre las que se sitlan capag de materie.l intermedio,

en estado de cierta flexibilidad, con ¢l fin de conseguir un

medio antirruido o antichoques, |

Es otro logro; la capacidad de aprovechamiento del =
sistema para su adeptacién con vidrios transpaventes, colores
dos; bombinados; e incluso con vidrios que no sean plancs y =|
hasta con plenchas de tipo pléstico o similares con o sin com
binar con otras de vidrio.

Un tercer logro de la patente es el hecho de consgw =
guir un procedimiento operativo de extraordinaria sencillez;
con un espacio intemedib entre planchas, ho consegzido.hasta '
¢l momento con otros sistemas. .

El procedimiento Se inicia preparando previamenfa las
planchas de viario y/o materiales de pléstico o similares, 80
las o combinadas, lisas o resaltaaas, a base de un profundo =
lavado con medios apropiados y posterior secado.

Las planchas as{ tratadas previamente se sitfan para-
lelamente a una.“ distancia predeterminada; de acuerdo con los

resultados a obtener, Para esta operacién, se utiliza un dig
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positivo de fé.cil ejecucién, que montenga conotante esa dige-
'&ancia.

Una ves aseguralie',.i; posicién paralela de las plane =
chaa. se procede al cerrsmiento de los extremos latercles g -
base de un hilo pléstioo de cloyuro' de polivinilo o aimilares,,
'de modo que el hilo queda situado en todo el contorno, entre
las planchas. 8 oxcepcibn do un pequeﬁa tramo o0 husco en lg =
parte auperior que se deja ein gerrar, para lag operaoiones =
posteriorea. :

Eate cerramiento a base de hilo, de didmetro adecue.do,,
ge considera como de medida ﬁ;]e., pudiéndoee utilizar asinige.
mo en sustitucién de hilo,‘ cordén macizo o hueco de 108 migee
nog materiales; que permite a}tarar el sspacio entre planches
disponiendo un sistems de apriete perimetral sobre las plan—j
chas que efectusndo mayor o menor pres;i6n, logre un espacio -
menor o mayor, deda la £lexibilidad légica del cordén.

A eontinuaci6n, se prepara una megele de resinas, Qi-
solventes ¥ catalisadorea. de la que se extrae el aire por va

0101 B
lag vesinag utilizadas en el procedimicnto, del tipo

de metacrilato o similares, tendrén unos valores ajustados a
los siguientaa: : '

‘Viscosidad & 20° C = 1,500 centipoiaes

Peso déspecifico... = 0,989 gr/cm

Indice refraccifn. = 1,448

TLos diluyentes a eu ves presentarin unos valores me—-
dios de: ' “'

Peso o’specifico............; = 0;923 gr/om

Indice de refracoitBecesssee = 1;425'

Punto de inflemacibfiececesse = + 11°

Mod. 7



10

15

20

2%

mente, una veoz que se ha procedido & la extraccifn final de -

berior sobre las planchas, que pueda contrarrestar la corres-

tes supceptibles de iniciar la polimerizac:.én de la mezcla. -
e veg realizada, acelerar la resceién y mejorar las condi—e
ciones de adhorencia entre las planches ¥y e:1 medio .

Una vez preparada:. 1g citada mezcla; 88 pr}:cede ala =~
‘introduccibn de la misma en el inter:l.or del eapacio comtitui
do entre las planchas, sirviéndose del conourso de.un tubo -
flexible de plastico, que se introduce a través del espacio -

superior libre dejado por el cerramiento anteriormente citado.
Este tubo, se aloja totalmente en el hueco entre planches, -

haeta el fondo o zona :I.nferior, inicié.ndose en estaa condicio
nes al vertido de la mezcla. ya preparada, que va llenando el
hueco en su totalidad. ' _ . ,

Con el fin de ev:!.'l;ar.la posi’;:ilidad de una produccién
excesiva de burbujas en el vertido. e toma la preoaucién de
ir extrayendo el tubo de pléstico del interior, a medida que
el nivel de la mezcla vaye subiendo, 'hasta ‘alcanzar Pinglmenw
tey con el llenado total; el hueco superior por donde se in--
trodujo el tubo, |

Este hueco lauperior', es cerrado posteriormente a base
de lz aplicacién de una pasta del mismo material que la mezcly
vertida, mis un catalizador que la hace 'endurecer drmedinta~w |

1as posibles burbujas que hayan podido quedar en el interior
de las planchas, .

Hay que %ensr en ouenta que & 1o largo de esta operaw

cién y posteriores se debe mantener una presiém controlada ex

pondiente provoceda por la mezola alojada en el interdior de -

las planchas, accién que se ejecuta con los medios apropiados.
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' aproximado de unes ocho horas, duresnte las cuales la citeda -

la o;oeraoidn niguiente, incluye el transporbe de la =
unidad asi tratada, desdo el punto de preparacibén, hasta el =
‘lugar de apilamiento, donde se almacenan para su curado. Es-
te apilamiento; ¥ la correspondiente polimerizacifn de la meg
cla; se realiza 8 tempez;atura ambiente; durgme un tiempd -

mescla interne toma un estado semi~rdigido adhiriéndose perfeg
tamente a las peredes internas de las planchas y presentando

una transperencia total;- asi como wn espesor muy considerable
en su gong de telleno; espesor jamis iogrado con los sistemas

fi‘adicionales. )
Finaimente, los conjuntos se cortan a medidas comercig

Les,

Definido por tanto el aiatema; ‘eon su sucesién de ops
raciones y las caracteristicas de 1os materiales utilizados,
no nos resta mas que sefialaxr que ocuslquier experto on la mate
ria comprenderé Bin lugar & dudes la ftmcional:ldad ¥ aplicam
ciones del procedimiento, y las ventajes que aporta. .

Conviene reaaltar; ung vez deseritas la naturaleza y
ventajas de este mVento; el carfcter no limitativo del mismo)
por cuanto los cambios en la forma;, materia ¢ dimensiones de
sus partes eons’ci‘butivae; no alterardn en modo alguno su esen|
cialidad; en %anto no supongan une sustancial varlscién en el
conjunto. |

| NOT4A

Los puntos de invencién; fmevos en Eapaﬁa; que Be pre
sentan parae que sean cbjeto de Patente de Introducoién; debe=
rén recaer sobre "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VIDRIO LAMI
NADO DE SEGURIDAD", de mouerdo con las siguientes:

REIVINDICACIONES
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REIVINDICACIONES
18,. "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VIDRIO LAMINA
DO. DE SEGURIDAD® caracterizade porque se inicia con un lava

-do y posterior secado de las plonchas a tratar, disponidado

las verticales y paralelamente a una distancia predétermiqg
day; realizando el cierre del espacio creado a base de hilo,
corddn o tubo.de cloruro de polivinilo, o bien por un cor--
dén del mismo materizl que la mezcla, que se dispone en los
extremos enfrentados, a excepciém de un pequefio tramo supe-
rior que se deja sin cerrar,
22,~ TPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VIDRIO LAMINA

DO DE SEGURIDAD' segdn la anterior reivindicacién, caracte-
rizado porque se prepara una mezcla, sin burbujas de aire,
2 base de resina de metacrilato o similar, diluyente y cata
lizadores, presentando 1z citada resina unas caracteristi--
cas de

Viscosidad a 20% C vicesseanace 14 500,~ centipoises

peso especffico vievscscasccans 0,989 gr/cm;

indice de refraccidn sesvessses 1,448 -
y el diluyente las do

Peso especifico sesecveesvasnss 0,923

punto de inflamacién sseesseess + 11°

fudice de refraccidn sesesessee + 1,425

384~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VIDRIO LAMINA
DO DE SEGURIDAD", segin la anterior reivindicacién, caracte
rizado porque los catalizadores cuentan con componentes sug
ceptibles de inciar la polimerizacibn, acelerar la reaccidn,
mejorar la adherencia entre las placas e incluso retardar
esta reaccidén cuando fuere preciso. ’

48,4~ "I:ROCBDI}EENTO DE FABRICACION DE VIDRIO LAMINA
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DO DE SEGURIDAD®", segin las anteriores reivindicacionmes, cag
| racterizado porque la mezecla citada, se vierte por gravedad
a través del tramo suporior, por intermedio de un tubo de -
pléstico flexible que se aloja por el citado tramo, tubo ==
gue e va er‘brayendo a medida que el nivel de mezela toma -
altura en el hucco entre planchas, hasta su total llenado,
en cuyo momento, se sella el espaclo sin cerrar con pasta -
plistica, se transporta el conjunto, y se deja polimerizar
a temperatura amblente durante ocho horas aproximadamente.

58, ~WPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE VIDRIO LAMINA

DO DE SEGURIDAD",
. Todo tal y como queds descrito en la presente Memo-
ria que consta de skte hojas mecanografiadas por una sola -

caras.

Madrid, So .- A -TC7L
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