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DESCRIZIONE DELL’INVENZIONE INDUSTRIALE dal titolo:
"PROCEDIMENTO PER LA FABBRICAZIONE DI UN COMPLESSO
IN VETRO PLASTICA ATTO AD ESSERE UTILIZZATO COME
VETRO ANTIEFFRAZIONE DI AUTOVETTURA”

della ditta italiana SOCIETA’ ITALIANA VETRO - SIV

- S.p.A.

con sede in SAN SALVO (CHIETI) ITALIA

La presente invenzione si riferisce ad un

procedimento per la fabbricazione di un complesso

in vetro plastica particolarmente adatto ad essere

utilizzato come vetro antieffrazione mobile per

~ veicolo,

E' noto dal modello di utilitd RM 94 U 000135
un vetro antieffrazione per autovettura
stratificato formatoc da un complesso costituito da
lastre di vetro, unite ad uno strato di
lpolicarbonato centrale mediante due film dji
poliuretano, e presentante uno strato. plastico
antischegge applicato sulla faccia del vetro
fivolta versc l'interno del veicolo.

I1 comportamento antieffrazione di un vetro
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deriva non solo dalla opportuna combinazione dei
materiali che lo costituiscono, ma anche dal

procedimento che wviene attuato  per la sua

fabbricazione.
Infatti oltre alle proprieta tipiche dei
. materiali che compongono il complesso, &
importante, per raggiungere un efficace

comportamento antieffrazione, il valore dello stato
tensionale e la conseguente resistenza mececanica
del vetro.

Inoltre il procedimento di fabbricazione deve

‘risultare non solo economicamente conveniente, ma

anche competitivo con altri gid noti, in modo da
ottenere prodotti con caratteristiche gqualitative
che rispettino le normative in vigore e nello
stesso tempo abbiano costi di produzione pidl bassi.

La tecnica nota insegna che nella
fabbricazione di prodotti antieffrazione i vetri
vengono curvati individualmente per raggiungere
valori di tensione tali da consentire al complesso
di superare le prove effettuate dalle Case Auto e
le normative in vigore.

La curvatura individuale rappresenta un
inconveniente in quanto genera deformazioni ottiche

non accettate ed inoltre causa una alta percentuale
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di scarti per non perfetto accoppiamento

Questo primo inconveniente causa alti costi di
produzione.

Un altro problema risiede nel fatto che
dovendo applicare, per motivi estetici, una banda
di oscuramento sul bordo del vetro, la wvernice

vetrificabkile che costituisce la banda genera un

infragilimento del bordo del vetro.

Tale infragilimento & particolarmente pericoloso

- quande si tratta di vetri cosiddetti scendenti o

mobili, che sono collegati tramite staffe ai
meccanismi di movimentazione. Infatti in

corrispondenza delle =zone di collegamento si

. determinano, in particolari condizioni,

concentrazioni di tensioni che possono anche

‘portare il pezzo a rottura.

Un ulteriore problema & rappresentato dal

fatto che lo strato plastico antischegge deve

essere applicato in modo da coprire 1’intera

superficie interna del vetro ed una parte della

banda di oscuramento, in quanto, per motivi di

sicurezza, detto strato deve interessare la massima

Esuperficie possibile del vetro.

In quest'ultimo caso 1 valori di rugositid e

spessore della banda di oscuramento devono essere



contenuti entro limiti ben precisi, onde evitare
o gquante meno ridurre 1‘inconveniente derivante da
possibili delaminazioni del foglio antischegge,
conseguente al recupero della sua forma originaria,
dopo che & stato applicato sulla superficie del
vetro e sulla banda.

Questi inconvenienti vengono superati con il
procedimento oggetto della presente invenzione, in
cui la periferia dei due vetri che formano il
complesso in vetro plastica viene ricoperta di uno

strato di wvernice wvetrificabile che forma una

~banda di oscuramento, di larghezza opportuna.

La banda di oscuramento presenta almeno una

- finestra trasparente, ricavata in corrispondenza

delle aree di applicazione dei dispositivi che

. collegano il vetroc al meccanismo di movimentazione,

'in modo da evitare un infragilimento del vetro in
quelle zone critiche.

Inoltre, in corrispondenza di tale finestra,
per evitare un brusco salto di tensioni residue del
vetro fra la parte trasparente e gquella non
trasparente dovuta al processo di curvatura, con
conseguente generazione di stati tensionali
‘incontrollati ed indesiderati, viene creata  una

vzona di transizione, consistente in un oscuramento



parziale, realizzato applicande wuna verniciatura
parziale della superficie. Preferibilmente tale
verniciatura parziale & a forma di punti. Inocltre
detti punti presentano dimensioni decrescenti nel
passaggio dalla zona completamente oscurata a
quella trasparente.

Differenti modelli di verniciatura parziale e

decrescente possono essere impiegati, utilizzando
le pit disparate forme geometriche. Per esempic, in
alternativa al modello a punti, pud anche essere
impiegatoc un modello a righe con dimensioni
decrescenti.
La forma di detta finestra trasparente e
f preferibilmente rettangolare , tenendo conto che la
forma dei sistemi di collegamento & anch’essa
generalmente rettangolare. Comungue forma e
dimensioni di dette finestre si adattanoc alla forma
e dimensione dei sistemi di collegamento.

I due vetri che formano 1l complesso vengono
'poi posti insieme, su uno stesso stampo di
'curvatura, curvati contemporaneamente in un
- opportuno impianto di curvatura e successivamente
3accoppiati con gli strati di policarbonato e
ipoliuretano e sottoposti ad un processo di

laminazione.
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Lo stato tensionale dei vetri realizzati come
precedentemente descritto rispetta le norme in
vigore e permette al prodottc finale, assemblato
con gli strati di policarbonato, poliuretano e
strato antischegge di resistere alle prove di
funzionalita, affidabilitd e gicurezza richieste
dalle case auto sul propri veicoli.

Per adattare il comportamento antischegge alle
richieste delle case auto lo spessore del £ilm
antischegge applicato sulla faccia esterna del
vetro interno & preferibilmente compresc fra 251 e
250.

Inoltre per rispondere ad esigenze di

carattere funzionale e/o estetico, il film
- antischegge pud essere impiegato anche in versione
colorata, con valori opportuni di riduzione dello
trasmigssione luminosa, oppure pud essere dotato di
rivestimenti riflettenti e/o di rivestimenti
. antiabrasione.
Forma pertanto cggetto della presente
~invenzione un procedimento per la fabbricazione di
un complesso in wvetro plastica particolarmente
;adatto ad essere utilizzato come vetro
,antieffrazione mobile di autovettura comprendente:

.a) una lastra di policarbonato incollato ad una

ool



faccia interna di una lastra di vetro esterna e ad
una faccia interna di una lastra di vetro interna
mediante 1l'usc di rispettivi strati di poliuretano
utilizzati come strati di adesivo trasparente;

b) uno strate plastico trasparente antischegge
applicato sulla faccia esterna della lastra di
vetro interna

caratterizzato dal fatto di attuare le seguenti
fasi:

- applicare sulla periferia di almeno una delle
lastre di vetro una banda di oscuramento

presentante almenoc una finestra scoperta in

| corrispondenza della/e zona/e di applicazione di

sistemi di collegamento al meccanismo di

; movimentazione del wvetro;

- effettuare la cottura in forno di detta banda per

' congiungerla intimamente al vetro stesso;

" - curvare contemporaneamente le lastre di vetro su

' uno stesso stampo di curvatura;

. - agsgemblare le lastre di vetro cosi formate con

fgli gtrati_ di policarbonato e poliuretano;

- effettuare 1la laminazione del complesso vetro
plastica;
- applicare un film antischegge sulla superficie

esterna della lastra di vetro interna.




Forma inoltre oggetto della presente
invenzione un complesso in vetro plastica
particolarmente adatto ad essere utilizzato come
vetro antieffrazione mobile per autovettura
comprendente:

a) una lastra di policarbonato incollato ad una
faccia interna di una lastra di vetro esterna e ad
una faccia interna di una lastra di vetro interna

mediante l’uso di rispettivi strati di poliuretano

~utilizzati come strati di adesivo trasparente;

b} uno strato plastico trasparente antischegge

applicato sulla faccia esterna della lastra di
vetro interna;
caratterizzato dal fatto di presentare almeno una

banda periferica di oscuramento fornita di almeno

~una finestra scoperta realizzata in corrispondenza

dell’area di applicazione dei dispositivi di

collegamento al meccanismo di movimentazione.

Ulteriori caratteristiche e vantaggi delle

‘presente invenzione saranno meglio illustrati con

!l'ausilio dei disegni allegati, in cui:

:- la figura 1 rappresenta una vista di un vetro

laterale antieffrazione realizzato secondo

17invenzione.

- la figura 2 rappresenta una sezione



particolareggiata del vetro secondo la linea A-A di
figura 1.

Conformemente alla presente invenzione un
vetro laterale mobile verticalmente & formato da
un vetro internoc 10 e da un vetro esterno 11. A
titolo di esempio, 1 vetri possono avere uno
spessore di 2,1 mm. Ancora a titolo di esempio,
entrambi i1 vetri possono avere lo stesso spessore.

Per comodita nella descrizione che segque
indichiamo con il numero 1 la faccia esterna del
vetro esterno 11, con il numero 2 la faccia
interna del vetro esterno 11, con 11 numero 3 1la
faccia interna del vetro interno 10, con il numerxro
4 la faccia esterna del vetro interno 10.

Bande di oscuramento B vengono depositate
sulla periferia dei due vetri, rispettivamente in
faccia 2 e faccia 4 , mediante un processo di
serigrafia.

A tale scopo la periferia dei due vetri che
formano 11 complesso in vetro plastica viene
t ricoperta di uno strato di vernice wetrificabile
l;che forma la banda B di oscuramento, di larghezza
‘éopportuna.

Lo spessore della banda di oscuramento B

" presenta un valore di circa 13 p + 2/ -5.
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La sua rugositd misurata con la DIN 4768 &
RZ DIN 4u+/-1 e il gloss con illuminazione a 60°
misurato con la norma DIN 67530 & 26% +/- 2.

Le bande B presentano almeno una finestra
trasparente 7, ricavata in corrispondenza delle
aree di applicazione dei dispositivi che collegano
il vetro al meccanismo di movimentazione, in modo
da evitare un infragilimento del vetro in gquelle
zone critiche.

Incltre, in corrispondenza di tale finestra 7,
per evitare un brusco salto di tensioni residue del
vetro fra la parte trasparente e quella non
trasparente dovuta al processo di curvatura, con
conseguente generazione di stati tensionali
incontrollatli ed indesiderati, viene creata una

zona di transizione 8, consistente in un

- oscuramento parziale, realizzata preferibilmente

applicando una verniciatura parziale della

. superficie. Preferibilmente tale verniciatura

‘parziale & a forma di punti. Inoltre detti punti

presentano dimensioni decrescenti nel passaggio

‘dalla zona completamente oscurata a quella

trasparente.

Differenti modelli di verniciatura parziale e

decrescente possono essere impiegati, utilizzando
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le pid disparate forme geometriche

La forma della £finestra trasparente 7 &
preferibilmente rettangolare, tenendo conto che la
forma dei sistemi di c¢ollegamento & anch’essa
generalmente rettangolare. Le finestre 7 hanno
forma e dimensioni tali da adattarsi ai sistemi di
collegamento, non rappresentati in figura, che sono
generalmente costituiti da staffe; fra zona coperta
e gcoperta vi & la =zona di transizione 8 ad
oscuramento parziale.

Tale zona di transizione 8 & ricoperta con
una verniciatura con modello puntinato, presentante
punti a dimensioni decrescentl nel passaggio dalla

zona coperta a quella scoperta in modo da graduare

il passaggico da wuna zona trasparente ad una

'completamente opaca.

I vetri subiscono pei un processe di cottura

in modo che la vernice serigrafica si leghi per

vetrificazione con il wvetro.

I due vetri 10 e 11 che formano il complesso

vengono poi posti insieme, su uno stegso stampo di

‘curvatura, curvati contemporaneamente in un

opportunc impianto di curvatura e successivamente

;accoppiati con strati 5 di poliuretano e uno strato

centrale 12 di policarbonato.



Lo stratoe centrale 12 di poclicarbonato di
spessore di 3 mm viene assemblato insieme ai vetri
10 e 11 e ai due strati 5 di poliuretano di
spessore di 0,76 mm; il complesso cosi formato
viene sottopcsto ad un processo di laminazione.

Successivamente un film con proprietad

antischegge 6 viene applicato sulla faccia esterna

"4 del vetro interno in corrispondenza di

riferimenti realizzati come solchi 9 praticati
sulla banda B, aventi lo scopo di consentire il
perfetto centraggio dello strato antischegge 6

Per adattare il comportamento antischegge alle

richieste delle case auto lo spessore del £film

. antischegge 6 applicato sulla faccila esterna 4 del

vetfo interno 10 & preferibilmente compreso fra
25p e 250,

Inoltre per  rispondere ad esigenze di
‘carattere funzionale e/o estetico, il film

~antischegge 6 pud essere impiegato anche in

‘versione colorata, con valori opportuni di

‘riduzione dello trasmissione luminosa, oppure pud
f

"essere dotato di rivestimenti riflettenti e/o di
irivestimenti antiabrasione.
|

Lo stato tensionale dei vetri realizzati come

‘precedentemente descritto rispetta le norme in
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vigore e permette al prodotto finale, assemblato
con gli strati di policarbonato 12, poliuretano 5
e antischegge 6 di resistere alle prove di
funzionalita, affidabilitd e sicurezza richieste
dalle case auto sui propri veicoli.

Pur avendo descritto l’invenzione in una sua
forma di realizzazione preferita, si intende che ad
essa possono venire apportate varianti e modifiche
senza allontanarci dallo spirito e dall’ambito

dell'invenzione stessa.

Qllberto Tonop
flsor, Albo A, 83)

hp



(L

oA,

RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per la fabbricazione di un
complesso in vetro plastica particolarmente adatto
ad essere utilizzato come vetro antieffrazione
mobile di autovettura comprendente:
a) wuna lastra (12) di policarbonato incecllato ad
una faccia interna (2) di una lastra di vetro
esterna (11} e ad una faccia interna (3) di una
lastra di vetro interna (10) mediante 1l’uso di
rispettivi strati (5) di poliuretano utilizzati
come strati di adesivo trasparente;
b) uno strato plastico trasparente antischegge (6)
applicato sulla faccia esterna (4) della lastra di
vetro interna 10
caratterizzato dal fatto di attuare le seguenti
fasi:
- applicare sulla periferia di almeno una delle
lastre d4i vetro (10, 11) una banda di oscuramento
(B) presentante almenoc una finestra (7) scoperta in

corrispondenza della/e zona/e di applicazione di

sistemi di collegamento al meccanismo di

. movimentazione del vetro;

- effettuare la cottura in forno di detta banda (B)

- per congiungerla intimamente al vetro stesso;

- curvare contemporaneamente le lastre di vetro



(10, 11) su uno stesso stampo di curvatura;

- assemblare le lastre di vetro cosi formate con
gli strati (5} di policarbonato e poliuretano;

- effettuare la laminazione del complesso vetro
plastica;

- applicare un film antischegge (6) sulla
superficie esterna della lastra di vetro interna.

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1
caratterizzato dal fatto che bande di oscuramento
periferiche (B) sono applicate
rispettivamente sulla faccia esterna (4) del vetro
interno (10} e sulla faccia interna (2) del vetro
esternoc (11).

3. Procedimento seéondo gqualsiasi delle
rivendicazioni precedenti caratterizzato dal fatto
che 1la finestra (7) presenta una superficie di
transizione (8} fra 2zona coperta e zona scoperta
dotata di un oscuramento parziale.

4. Procedimento seconde la rivendicazione 3
caratterizzato dal fatto che la superficie oscurata

parzialmente decresce gradualmente nel passaggio da

zona coperta a zona scoperta.
5. Procedimenteo secondo la rivendicazione 4
. caratterizzato dal fatto che l’oscuramento parziale

#é realizzato mediante un modello a punti.

L



6. Procedimento secondo la rivendicazione 5
caratterizzato dal fatto che le dimensioni dei
punti decrescono nella direzione di passaggio dalla
zona coperta a gquella scoperta

7. Procedimento secondo gualsiasi delle
rivendicazioni precedenti caratterizzato dal fatto
che lo spessore della banda di oscuramento €& di
circa 13p (+2, =-5) e presenta un valore di
rugositd, misurata secondo la norma DIN 4768, di 4p
+/-1.

8. Procedimento secondo qualsiasi delle
rivendicazioni precedenti caratterizzato dal fatto
che la banda di oscuramento presenta un valore di
gloss, misurato a 60° secondo la DIN 67530, pari a
26 $+/-2.

9. Complesso in vetro plastica particolarmente
adatto ad egssere utilizzato come vetro
antieffrazione mobile per autovettura comprendente:
a) una lastra (12) di policarbonato incollato ad
una faccia interna (2) di wuna lastra di vetro

esterna (11) e ad una faccia interna (3) di una
lastra di vetro interna (10) wmediante l'uso di
rispettivi strati di poliuretano (5) wutilizzati
come strati di adesivo trasparente;

b) uno strato plastico trasparente antischegge (6)
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applicatc sulla faccia esterna 4 della lastra di
vetro interna 190;

caratterizzato dal fatto di presentare almeno una
banda periferica di oscuramento (B) fornita di
almeno una finestra (7) scoperta realizzata in
corrispondenza dell’area di applicazione dei
dispositivi di collegamento al meccanismo di
movimentazione.

10. Complesso in vetro plastica secondo 1la
rivendicazione 9 caratterizzato dal fatto che fra
finestra (7) e banda di oscuramento (B} & presente
una zona di transizione (8) dotata di un
oscuramento parziale.

11. Complesso in vetro plastica secondo la
rivendicazione 10 caratterizzato dal fatto che la
superficie oscurata parzialmente decresce nel
passaggio dalla zona coperta a quella scoperta.

12. Complesso in vetro plastica secondo la
rivendicazione 10 caratterizzato dal fatto di
presentare una zona di transizione (8) realizzata
con un modello puntinato

13. Complesso in vetro plastica secondo la

i rivendicazione 12 caratterizzato dal fatte che i

- punti presentano dimensioni decrescenti nel

passaggio dalla zona coperta a quella scoperta
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14. Complesso in vwvetro plastica secondo

qualgiasi delle rivendicazioni da 9 a 13

caratterizzato dal fatto di presentare rugosita
pari a 4p +/-le spessore di 13u +2/-5

15. Complesse 1in vetro plastica secondo
qualsiasi delle rivendicazioni da 9 a 14
caratterizzato dal fatto di presentare solchi (9)
di centraggio del film antischegge (6) sulla banda
di oscuramenteo posta in faccia 4.

16. Complessc in vetro plastica secondo
qualsiasi delle rivendicazioni da 9 a 15
caratterizzato dal fatto che lo strato antischegge
(6) ha uno spessore compreso fra 254 e 250 p.

17. Complesso in vetro plastica per
autovettura secondo una gqualsiasi delle

rivendicazioni da 9 a 16 caratterizzato dal fatto

. di essere formato da un complesso comprendente due

vetri (10,11) di spessore 2,1 mm, uno strato di
policarbonato centrale (12) di spessore 3 mm

incollato a detti vetri tramite due strati (5) di

. poliuretanc di spessore pari a 0.76 mm ciascuno ed

- uno strato antischegge (6) di spessore di 100u

applicato sulla faccia esterna del vetro interno
{10) .

18. Complesso in vetro ©plastica secondo
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qualsiasi delle rivendicazioni da 9 a 17
caratterizzato dal fatto che il film antischegge
(6) presenta un coating antiabrasivo.

19. Complesso 1n vetro plastica secondo
gqualsiasi delle rivendicazioni da 9 a 18
caratterizzato dal fatto di presentare un £ilm
antischegge colorato.

p.p. SOCIETA’ ITALIANA VETRO - SIV - S.p.A.
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