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policarbonato y cÆmara interior. 

Por la presente doy respuesta oportuna al concepto tØcnico 0451 de Marzo 

12 de 2009. 

Respecto del punto 3 y sobre lo requerido por el examinador, me permito 

anexar una descripción y pliego de reivindicaciones con figura anexa con las 

correcciones planteadas. 

A. Debo aclarar que la figura 1 anexa a lo anterior y Ia misma descripción 

buscan dar explicación y aclaraciones a las inquietudes del examinador 

en materia de la doble faz de la cinta adhesiva, el espesor de Ia misma 

cinta y el proceso de armado del blindaje propuesm y de igual manera 

el detalle B anexo en la figura I tratarÆ de complementar las respuestas 

a los requerimientos del examinador. 

B. Cabe advertir que la respuesta a este respecto dentro del anexo a al 

presente NO DEBE INTERPRETARSE como una ampliación a 10 

propuesto inicialmente a la solicitud de la referencia. 

C. Ahora, con referencia al punto 4 del concepto tØcnico mencionado nos 

permitimos plantear un anÆlisis de diferencias entre los modelos y 

ensamblajes de los antecedentes Dl a D9 con el modelo de blindaje de 

nuestra solicitud 06-2989. 

Como bien lo expresa el punto 2 del concepto tØcnico, nuestro blindaje 

consiste en un ensamble de dos lÆminas curvadas previarnente, una de 

vidrio 0 capas del mismo y otra de policarbonato 0 capas del mismo 

unidos mediante una cinta adhesiva de doble faz cuyo espesor 

determina una cÆmara de aire o espacio entre las dos lÆminas, con ci 

complemento de un sellante de silicona o poliuretano. 

Analizado cada uno de los antecedentes allegados del concepto tØcnico, 

tenemos: 



Cl: La patente US 3630814 de 1971 se refiere a un panel de blindaje 

’plano para ventanas que comprende dos lÆminas de vidrio (interna y 

externa) entre las cuales se instalan lÆrninas de plÆstico conformando 

dicho ensamble cÆrnaras de aire. En dichas cÆrnaras y sobre el borde se 

adaptan unas porciones sernitubulares espaciadoras, bajo las cuales y 

contra la base de apoyo se ap1ica un sellante. 

Este antecedente puede guardar similitud con nuestro modelo pero 

resulta costoso por los materiales aportados, no es curvo ni requiere la 

cinta adhesiva y las diferencias funcionales conforrne a la figura 

expuesta saltan a la vista en cuanto a su espesor cantidad de iÆminas y 

costo que ello conlieva para el usuario. 

C2: La patente US 3832254 de 1972 hace relación a un mØtodo para 

fabricar unidades de vidriado mtiiltiple. Con base en dicho mØtodo se 

enfrentan dos lÆminas de vidrio separadas por un espaciador 

termoplÆstico deshidratante, composición que opera con calor a 

temperatura controlada y condicionado a evitar un curamiento del 

sellante termoplÆstico aplicado para no humedecer los bordes de las 

lÆminas vItreas. 

Este antecedente no guarda relación con nuestro modelo dado que no 

aclara si se trata de aplicación para vidrios curvos. 

C3. La patente US 4109431 de 1978 se refiere a una unidad de 

sellamiento y espaciamiento para ventanas multividrios, que comprende 

en conjurito una cinta alargada sobre la cual va una composición 

sellante sobre el ancho de la misma y en dos pistas a lado y lado de un 

elemento deshidratante el cual se adhiere a la cinta base mediante una 

capa de sustancia adhesiva. 

La estructura de esta unidad tal como Ia propone el antecedente actæa 

mas como una empaquetadura sellante para montajes de vidrio basada 

mas que todo en la composición qulmica del material sellante. 

No se menciona la aplicación de este blindaje para vidrios curvados por 

lo que podernos deducir que hay marcadas diferencias de montaje y 

funcionalidad con nuestra propuesta de blindaje. 



C4: La patente US 4198254 de 1980 se refiere a un panel de lÆminas de 

vidrio con un espaciador polimØrico que se compone de una mezcla de 

dos poilmeros de diferente peso molecular, sobre el cual se describen 

sus propiedades fisico quImicas en dicho antecedente, el cual hace 

Ønfasis en un procedimiento para conformar un panel con dos lÆminas 

de vidrio y un separador polimØrico sobre ci cual se protege sus 

caracterIsticas fisico qulmicas. 

Del anÆlisis y comparación de dicho antecedente se deduce que no 

guarda relación directa con el objetivo de nuestra solicitud por cuanto 

no menciona su aplicación a estructuras de vidrio curvado. 

C5: La patente US 4312903 de 1982 se refiere a una estructura 

multividriada resistente a impactos, con carÆcter de blindaje y 

compuesta por una pared de lÆminas de policarbonato y otra pared con 

lÆminas de vidrio, dejando un espacio entre dichas paredes de lÆminas. 

Se hace referencia ala adherencia de las lÆminas tanto de vidrio como de 

policarbonato mediante adhesivos compatibles del tipo de copolimero 

polisiloxano-policarbonato. 

Este antecedente D5 si bien menciona una estructura de blindaje se 

diferencia en su composición de elernentos con nuestra propuesta por 

cuanto no menciona la aplicación a iÆminas curvadas ni al uso de cintas 

adhesivas por lo que se deduce que el antecedente mencionado no 

interfiere con la estructura de nuestro modelo. 

C6: La patente US 4429509 de 1984 hace referencia a un panel 

multividrio con juntas plÆsticas autopolimerizantes a temperatura 

ambiente y al hecho que dichos paneles pueden ser apiiabies con 

elernentos de separación que permiten que con el tiempo la junta 

plÆstica se polimerice. 

La patente mencionada por su definición solo se aplica a vidrios planos 

o paneles similares cuyas lÆminas van separadas por piezas espaciadoras 

en forma de cintas. Este antecedente no menciona combinaciones entre 

vidrio y policarbonato como tampoco efectos de curvamiento ni 

adosamiento de iÆminas con cintas adhesivas por lo tanto y pese a 

similitudes de conformación con nuestro modelo creernos que ]as 

diferencias apreciabies no interfieren con nuestro objetivo. 



C7: La patente US 4431691 de 1984 se refiere en concreto a una cinta 

espaciadora sellante y estructuras que la contienen, y particularmente se 

aplica para aisiamientos tØrmicos y paneles multividrios en donde ele 

elemento sellante actiia como un desecante. Esta cinta sellante lieva 

embebidos unos compuestos espaciadores en contacto con ci material 

sellante que le confieren caracterIsticas especiales contra esfuerzos de 

compresiones y eventuates distorsiones. 

El antecedente D7 por lo que expresa no guarda relación con nuestro 

modelo. 

C8: La patente US 4622249 de 1986 se refiere a una unidad de paneles 

multiples con un montaje flexible de seilado y espaciamiento con base 

en dos IÆminas de vidrio paralelas y seliadas y separadas mediante un 

elemento adherido a la periferia marginal del interior que enfi’enta las 

caras intemas de los vidrios, y otro elemento colocado sobre ci primer 

elemento entre los vidrios que es un compuesto desencante para 

prevenir humedad en el espacio entre los vidrios. 

Si bien el mencionado antecedente guarda alguna similitud con nuestro 

modelo no puede compararse en cuanto a objetivos de blindaje dado que 

sus lÆminas son del mismo material y se aplican especialmente a 

paneles pianos y en donde los elementos de sellarniento y espaciado son 

de naturaleza diferente a los propuestos en nuestro modelo. 

C9: La patente US 5059467 de 1991 hace referencia a un panel 

antibalIstico compuesto de dos iÆminas que pueden ser de fibra de 

vidrio, material kevlar, nylon balIstico o fibras de grafito, lÆminas que 

van espaciadas mediante un elemento poliuretano o caucho procesado 

cuyo espesor determina el espacio entre las lÆminas. 

Aunque el antecedente D9 hace referencia a una función antibalIstica, es 

evidente que su composición difiere del modelo de nuestra solicitud en 

cuanto a la naturaleza de las lÆminas componentes y del elemento 

espaciador, ahora, la curvatura que se aprecia en la figura del 

antecedente no estÆ explicita en ci texto del mismo, por lo que su 

presencia no reclamada en las reivindicaciones, no constituye elemento 

que pueda desvirtuar la novedad de nuestro modelo. 
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Por las consideraciones anteriores en ci anÆlisis de los antecedentes allegados 

al informe 0451 emanado de ese .Despacho y sus evidentes diferencias en 

cuanto a lo reclamado como novedad para nuestro blindaje (curvatura de 

iÆrninas, materiales diferentes, adosarniento por adhesivo, y simplicidad de Ia 

estructura), nos permitimos solicitar que a la luz de los planteamientos 

expresados en al presente y el cumplimiento del requerimiento por pane del 

examinador, se nos otogi�etrŁspectivo tItulo de patentabilidad a nuestro 

modelo. 

MART111 JhJVIIPARØ  FONSECA F. 

CC 51 

TP 48377 

Anexo: Descripción, Reivindicaciones y Figura 1. 
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MODELO DE UT! LIDAD 

BLINDAJE CON VIDRIO CURVADO POLICARBONATO Y 

CAMARA INTERIOR 

OBJETIVO: Este modelo busca proteger un novedoso sistema de blindaje 

para vehIculos conformado por vidrios curvados ligeramente y una lÆmina de 

policarbonato tambiØn curvada cuya disposición de adosamiento conforma 

una cÆmara interior entre las lÆminas de vidrio y de policarbonato , dispuestas 

respectivamente tanto al exterior como al interior del vehIculo. 

Actualmente y dentro del estado de la tØcnica, el blindaje para vidrios se 

basa en disponer miiltiples capas de vidrio piano o curvado y adheridas 

mediante pegantes convencionales tales como polivinilo butiral (PVB), a manera 

de una capa de espesor acrecentado. En otros modelos se ha introducido la 

lÆrnina de policarbonato piano a manera de un sandwich lo cuai conforma 

espacios intermedios entre el vidrio o al final de los cristales (policarbonato a la 

vista), especiairnente cuando el vidrio es curvado. 

Este tipo de blindajes aunque presentan efecto protector, es evidente que por 

el factor peso representan costos de fabricación que podrian ser reducidos. 

Es por ello que dentro de los objetivos del modelo propuesto es ofrecer 

un blindaje conformado por una cornbinación de lÆminas curvadas tanto de 

cristal o vidrio laminado y la’m’inas de policarbonato curvasr’y/o) cristal laminado 

y acrilico y policarbonato curvo sobre ci marco de la puerta o ventana del 

vehIculo, de modo que entre dichas dos iÆminas (cristales-plÆsticos) conformen 

una cÆmara o espacio interior de aire uniforme sobre toda la superficie. 
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Otra novedad adicional de nuestro modelo consiste en adaptar el blindaje 

a zonas de curvatura tanto en los vidrios como en el policarbonato , lÆminas 

que van curvadas en el mismo sentido y por lo tanto guardando un 

paralelismo a lado y lado de la cÆmara interior de aire. 

El curvado del policarbonato se hace mediante un proceso en caliente por 

medio de plantillas metÆlicas con un prensado de unos 1 900 kPa y a 

temperaturas dentro de un horno de entre los 60 grados Celsius y los 70 grados 

Celsius. Con resistencias graduables. 

Una vez adquiridas las respectivas curvaturas del policarbonato se toma el 

vidrio laminado curvo, se adosan entre si con ayuda de una cinta adhesiva 

de doble faz, es decir una cinta cuyas dos caras ilevan una peilcula con 

adhesivo y recubiertas o protegidas dichas caras con una franja desprendible 

de papel , tipo calcomanIa y tal como se puede apreciar en el detalle B de 

la Figura 1 adjunta. 

Esta cinta adhesiva de doble faz se pega alas caras del vidrio y del poli 

carbonato buscando su adosamiento o acercamiento entre las dos para 

conformar una separación o espacio interior de aire. 

El espesor de la cinta adhesiva de doble faz es de unos 3,17 mm y su 

colocación para fijar las lÆminas del blindaje se complementa sobre el 

borde adosado con un sellante de poliuretano o de silicona, como sello 

contra eventuales suciedades o partIculas extraflas que eventualmente puedan 

infiltrarse dentro de la cÆmara o espacio de aire formado. 

El aspecto curvado del blindaje como aspecto de novedad reclamado en la 

presente, se debe al hecho que en tal forma el cristal laminado actüa como un 

deformador de la punta de un proyectil disparado y el policarbonato laminado 

detiene el proyectil deformado. 



Adicionalmente, la lÆmina de vidrio en su cara intema puede ir recubierta de 

una peilcula antilacerante. 

1’ 
DESCRIPCION DEL MODELO Y FIGURAS ILUSTRATIVAS 

El presente modelo se explica grÆficamente en la Figura 1, en la cual se 

presenta un corte vertical de un marco de puerta y que se compone de una 

lÆmina curvada de vidrio (10) que es conformada por una serie de capas de 

vidrio superpuestas, de una lÆmina de policarbonato (12) que es conformada 

por dos capas de policarbonato superpuestas y una cÆmara o espacio 

intermedio (11) formada entre las mencionadas lÆminas. La superposición y 

adherencia entre las capas de vidrio se hace a travØs de pegantes como 

polivinilo butiral y de poliuretano para el poli carbonato. 

Estas lÆminas (10) y (12) se curvan como ya se mencionó de modo que su 

curvatura mantenga un paralelismo en su adosamiento. 

El espacio (11) entre las lÆminas puede ilegar hasta los 4 mm dependiendo 

del espesor de la cinta adhesiva (13) de doble faz tal como puede verse en 

el detalle B de la figura 1. 

El ensamble del blindaje con base en las lÆminas (10) y (12) y la cinta 

adhesiva (13) se aprecia en el detalle A de la Figura 1 en la cual dichas 

lÆminas se adosan o se acercan, se les aplica la cinta adhesiva (13) cuyo 

espesor en la union de las lÆminas conforma el espacio interior o cÆmara 

(11) de aire . Esta union de las lÆminas va colocada en el marco de la 

puerta o ventana del vehIculo adherida aill mediante la cinta adhesiva de 

doble faz, y se complementa con la deposición de un relleno de 

poliuretano o silicona (14) 

3 
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El blindaje para vehiculos en la forma descrita tanto de conformación como 

de procedimiento ofrece algunas caracterIsticas tales como 

El vidrio curvado exterior deforma la punta del proyectil agresor. 

Para calibres de proyectiles de 7, 62 mm (punto 30) es necesario que el 

cristal o vidrio se refuerce en un espesor hasta de 19 mm con una capa de 

acrIlico y adosable a la curvatura de la lÆmina de poli carbonato. 

El acrIlico de refuerzo para el vidrio debe ser de unos 10 mm de espesor al 

igual que el espesor del policarbonato. 

El blindaje tendrIa entonces un espesor de hasta 45 mm resistente para impactos de 

proyectiles 0.30. 

Para impactos de proyectil 9 mm (pistola) el espesor del blindaje serIa reducido 

hasta un espesor de 17mm. 

La adición de capas reforzantes de acrIlico para el vidrio depende de las 

condiciones de riesgo por ataque de proyectiles. 

4 



REIVINDICACIONE S 

1. Blindaje para vehIculos adaptado a los contornos curvos en las zonas de los 

vidrios, caracterizado por una estructura que comprende en su construcción: 
\/\/\/ - una lamina exterior de vidrio o cristal (10) qepude er, compuesta de 

varias capas unidas por adhesivos y dicha lÆmina curvada 

- una lÆrnina interior de policarbonato curvado (12) al igual que la lÆmina de 

vidrio qVe puIe ’ compuesta por capas unids por adhesivo; 

- una cÆmara o espacio de aire (11) conformada entre la IÆmina exterior de 

vidrio y la lÆmina de policarbonato, ambas curvadas 

- una cinta adherente (13) de doble faz para unir los bordes interno y externo 

de las respectivas lÆminas de vidrio y policarbonato) / 

- un sello de silicona o poliuretano (14) colocado sobre el intersticio o espacio 

de union de las lÆminas de vidrio y policarbonato. 

2. Blindaje conforme a la reivindicación I caracterizado porque tanto la lÆmina 

de vidrio (10) como la lÆmina de policarbonato (12) conllevan curvaturas 

paralelas y permanentes entre si. 

3. Blindaje segiln la reivindicación I caracterizado ademÆs porque la lÆmina de 

vidrio (10) lieva en su cara intema un refuerzo de acrIlico como protección 

anti 1 acerante. 



EXT. 

10 IllI--2 
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DETALLE 74 



SUPERINTENDENCIA DE INDUS1RA Y COMERCIO 
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES 

Radicación O 0 - 2689 MU 
Clasificación  Internacional (IPC): CO3C 17/34, 532B 7/12,17/06, F4IH 5/04,7/04 
Concepto TØcnico n° 2370 

Como resultado del examen definiUvo, realizado con fundarnento en el artIculo 85 
en concordancia con el articulo 48 de la Decision 486 de la Comisiôn de la 
Comunidad Andina, se le comunica: 

1. Documentos estudiados 

Qc!Tición: Folios 7 a 9 como Se radicO inicialmente 
Folios 66 a 69 mod ificaciOn. 

Reivindicaciones: Folio 10 como se radicô inicialmente 
Folios 70 modificación, 

Dibujos: Folio 12 coma se radicó inicialmente 
Folio 71 modificación. 

Respuesta del solicitante Folios 61 a 65. 

2. Objeto del modelo de utiIdad 

Titulo de la solicitud: Blindaje con vidrio curvado, policarbonato y cÆmara 
interior, Folio 1. 

El objeto de la presente solicitud de patente de modelo de utilidad consiste 
en suministrar un blindaje para vehculos, que estÆ compuesto par una IÆmina 
de vidrio, una cÆmara intermedia de aire, una lªmina de policarbonato, una 
cinta autoadhesiva de doble faz que sirve de union y de separador entre las 
lÆminas y un sello de silicona a poliuretano sabre el borde de las lÆminas, 

El probiema planteado en esta solicitud es obtener un blindaje liviano. 

Para solucionar este problema tØcnico la solicitud en estudio proporciona 
una cÆmara de aire interpuesta entre una lâmina de vidrio y una lÆmina de 
policarbonato, la cual se logra mediante una cinta autoadhesiva de doble faz 
que sirve de uniOn y de separador entre las lÆminas y un sello de silicona o 
poliuretano sobre el borde de las lÆminas en donde se une ci conjunto a la 
estructura de la carroceria. 

ClasificaciOn Internacional de Patentes: 0030 17/34, B32B 7/12, 17/06, F41  5/04, 7/04 

3. De la solicitud de Patente de Modelo de Utilidad 

Aunque se encontraron algunos errores, se corrigieron de oficlo, porque, en cada 
caso, no hablan dudas al respecto. Se hace mención especial a la expresiôn que 



puede ser que se encuentra dos veces en la reivindicaciôn 1, folio 70, la  cual, par 
ser ambigua [asI coma puede ser, puede no sod, y por pertenecer al mismo tipo 
de defecto anunciado en el Concepto TØcnico n.° 0451, folio 21, respecto a la 
expresión puede ir, es suprimida de oficio del texto de la reivindicaciOn. 

4. Unidad de concepto inventivo (artIculo 25 D 486) 

e Dada que el capitulo reivindicatorio Cinicamente tiene una reivindicaciÆn 
independiente que define satisfactoriamente los alcances de la protección que 
desea el solicitante, Is solicitudsi cumple con el requisito de unidad de concepto 
inventivo. 

5. Determnación del Estado de Ia TØcnica 

� La fecha que se ha tenido en cuenta pars determinar el Estado de la TØcnica 
es la 

Fecha de presentación de a solicitud nacional 2006-01-13 

Durante la büsqueda de anterioridades se encontraron los siguientes documentos, 
que forman parte del estado de la tØcnica mÆs cercano al objeto de la solicitud: 

n. Docurnento Titulo 

Dl Patente US 3 630 
((Composite bulletproof window panel>> inventor es Alfred Arnold 

Patente us 3 832 254, cuyos 
inventores son G. H. Bowser y 

D2 Renato J. Mazzoni, quienes le 
cedieron sus derechos a la PPG 

Industries, Inc. 

Patente US 4109431, cuyos 
inventores son George H. Bowser 

D3 y Renato J. Mazzoni, quienes Fe 
cedieron sus derechos a a PPG 

Industries, Inc. 

Fecha de 
publicación 

1971-12-28 

<<Method of making a multiple glazed 
unit having a thermoplastic, spacer-

dehydrator element(Un mØtodo pars 19740827 fabricar una unidad de vidriado 
mUltiple que tiene un elemento 

deshidratador y espaciador) 

<<Sealing and spacing unit for multiple 
glazed windows>>(Una unidad de 1978-08-29 sellarnento y espaciado pars 
ventanas de vidriados mUltiples) 

Patente us 4 198 254, cuyos (<Vitreous sheets with synthetic 
inventores son Pierre Laroche y polymer spacer and process for 

D4 Jean Rase Ransart, quienes le making the same>(Hojas vitreas con 
cedieron sus derechos a la BFG un espaciador de polimero sintØtico y 

Glassgroup el proceso para fabricarlas) 

Patente us 4 312 903, cuyo 

D5 inventores Richard E. Molari, Jr., 
quien Fe cediô sus derechos a Is 

General Electric Company 

Patente us 4 429 509, cuyos 
inventores son Joel \/achet, 

D6 Justin Bruandet y Jacques 
Fremeaux, quienes le cedieron 
sus derechos a Is Saint-Gobain 

Vitrage 

1980-04-15 

<<Impact resistant double glazed 
structure>(Una estructura con doble 1982-01-26 
vidriado resistente a los impactos) 

<<Multiple glass pane with improved 
joints of plastic materials>>(un panel 1984-02-07 con multiples "idrios con uniones 
mejoradas de materiales plasticos) 



n. Documento 

Patente US 4 431 691 cuyo 

D7 
inventor es Thomas W. Green lee, 
quien le cediô sus derechos a la 

Tremco, Inc. 

Patente US 4 622 249. cuyo 

D8 inventor es George H. Bowser, 
quien le cedió sus derechos a a 

PPG Industries, Inc. 

Patente us s 059 467, cuyo 

D9 inventor es Azriel Berkovitz, quien 
le cedió sus derechos a la Eagle, 

Military Gear Overseas Ltd. 

Titulo 

<<Dimensionally stable sealant and 
spacer strip and composite structures 

comprising the same>(una cinta 
espaciadora de Se 110 

dimensionalmente estable y 
estructuras compuestas que la 

contienen) 

<<Multiple pane unit having a flexible 
spacing and sealing assembly>(una 

unidad de paneles mUltiples que tiene 
un montaje flexible de espaciado y 

seilado)  

<<Protective ballistic panel having an 
interior hermetically sealed air 

space>>(un panel de protección 
balistica que tiene un espacio interior 

hermØticamente sellado) 

Fecha de 
pubiicación 

1984-02-14 

1986-11-11 

1991-10-22 

Patente US 5 372 771, cuyo <<Method of making a bullet-resistant 

D10 inventor es Joseph Labock, quien transparent panel>(Un mØtodo para 
1994-12-13 le cediO sus derechos a la fabricar un panel transparente 

ArmorVision Plastics & Glass resistente a las balas) 

En los folios 25 a 60 se anexaron copias de las paginas pertinentes 
correspond ientes a los documentos Dl a D9; anexas al presente se adjuntan las 
copias de las pÆginas pertinentes correspond ientes al documento D10. 

Se hizo la büsqueda de documentos relevantes en el Estado de la TØcnica y no se 
encontraron anterioridades que afecten negativamente la patentabilidad del objeto 
de la presente solicitud porque en ninguno de los documentos relacionados aruba 
se revela integralmente el contenido tØcnico que ha sido reclamado en el capItulo 
reivindicatorio de la solicitud en estudio. En cuanto al contenido de los documentos 
Dl a D9, se hace referenda a lo que el solicitante dice al respecto en los folios 62 
a 64, y, respecto al documento D10, aæadido a la lista de anterioridades despuØs 
de haber notificado el Concepto TØcnico n.°0451, se comenta que se refiere a un 
blindaje hecho con una lÆmina de acrIlico y una lÆmina de policarbonato, que 
encierran una cÆmara de aire entre ellas, la cual, mediante unos agujeros 
realizados en posiciones long itudinalmente opuestas se rellena con un adhesivo 
lIquido. Se incluyô entre los antecedentes porque D10 muestra claramente la 
curvatura de las lÆminas, pero tampoco este documento afecta la novedad de lo 
reclamado en las reivindicaciones ya que los componentes no son los mismos que 
en la solicitud en estudio. 

6. AnÆlisis de la respuesta del solicitante 

El solicitante satisfizo las exigencias formuladas en el Concepto TØcnico n.° 0451, 
folios 19 a 60. Se admiten, en general, las argumentaciones del solicitante 
respecto a los documentos Dl a D9, con la salvedad de que, respecto al 
documento D9, el solicitante sostiene (ver folio 64): . . .la curvatura que se aprecia 
en la figure del antecedente no estÆ expilcita en ci texto del mismo, por to que su 
presencia no rec/amada en las reivindicaciones, no constituye elemento que 
pueda desvirtuar la novedad de nuestro modelo Ia cual no corresponde a la 
realidad: cualquier divulgacion -no tiene que haber sido reivindicada; es mÆs, ni 
siquiera tiene que ser de un documento de patente, podria ser de una revista, por 
ejemplo- puede servir para afectar negativamente la novedad de una solicitud. La 
que sucede en este caso concreto, es que el documento D9, si bien se refiere a 
lÆminas curvadas [independientemente de que se diga asI en el texto o no] y 



reveia una cªmara de aire: no contiene otras caracteristicas reclamadas en la 
reivindicación 1: una IÆrnina exterior de vidno y na cinta adherente de doble faz. 

7. AnÆiisis de la patentabWdad (articulo 14 0486) 

Las reivindicaciones que se analizaron son las riumeradas 1 a 3, que, en resumen, 
reclaman: Un blindaje, para vehiculos, adaptado a los contornos curvos en las 
zonas de los vidrios caracterizado porque comprende: una lÆmina exterior hecha 
de vidrio, curvada; una lÆrnina interior de policarbonato curvada equidistantemente 
respecto a la lÆmina exterior; una cÆrnara a espacio de aire entre la lÆmina exterior 
y la lÆmina interior; una cinta autoadhesiva de doble faz, para unir los bordes de 
as lÆminas exterior e interior; y, un sello de silicona o poliuretano sobre el 
intersticio o espacio que deja la uniOn de las dos lâminas. 

Novedad (artIculo 16 0486) 

t De acuerdo con Ia estabiecido en ci numeral 5, aruba, no se encontrO dentro 
del estado de la tØcnica ningün docurnento quo evidenciara la existencia previa del 
modelo de utilidad. 

Lo reclamado en las reivindicaciones 1 a 3 es novedoso de acuerdo a lo 
estipulado en el art. 16 de la DecisiOn 486 do Ia ComisiÆn de la Comunidad 
An di na 

Sabre el meior a diferente funcionarniento, la utilizaciOn o fabricaciOn del 
objeto, a sobre a utilidad, ventaja o efecto tØcnico (ArtIculo 81 0486) 

� Lo reclamado en la reivindicaciOn 1, transcrita arriba, no tiene ninguna objeciOn 
respecto a este requisito, porque, claramente, al ser novedoso, necesariamente es 
diferente de lo conocido. Las reivindicaciones 2 y 3, puesto que heredan la 
novedad de la reivindicación 1 -porque dependen directamente de ella- tampoco 
tienen objeciones en este aspecto en consideraciOn. 

Sobre  industrial (artIculol8 D 486) 

� El modelo de utilidad si tiene aplicaciOn Industrial porque se puede fabricar en 
cantidades industriales y porque puede ser utilizado en la industria de los blindajes 
para vehiculos. 

8. Conclusion: 

En consecuencia y par todo lo expuesto anteriormente, se recomienda Conceder 
lo reclamado en las reivindicaciones 1 a 3, folio 70. 

Bogota, DC., 17 de julio do 2009 

EXAMINADOR TECNICO CONCEPTO TEGNICO n.° 2370  
Codigo No. 202009 
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[57] ABSTRACT 

A method of making a transparent panel is provided. 
The transparent panel effectively blocks the penetration 
of a bullet when fired from one side of the panel, but not 
when fired from the other side of the panel. The method 
comprises forming a sheet of acrylic resin and a sheet of 
polycarbonate resin, both of equal size and configura-
tion. A sealing strip is applied completely around the 
peripheral edge of one of the sheets and the two sheets 
are then brought together, being spaced apart by the 
sealing strip. Two holes are then drilled into one of the 
two sheets at locations spaced at diagonally opposite 
corner edges of the sheet. Under pressure applied to the 
opposite faces of the two sheets, a liquid resin is injected 
into the space between the two sheets through one of 
the two holes until the entire volume between the two 
sheets is filled. Then the resin is permitted to harden. In 
an alternative method, the pressure is applied to the 
opposite faces of the two sheets using a fixed and a 
movable frame assembly. Each of the frame assemblies 
comprise a plurality of parallel pressure bars extending 
transversely across the respective frame, 

PRESSURE 

14 Claims, 3 Drawing Sheets 
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METHOD OF MAKING A BULLET-RESISTANT 
TRANSPARENT PANEL 

This is a divisional of application Ser. No. 5 
07/843,337, filed on Feb. 28, 1992 now U.S. Pat. No. 
5,229,204. 

FIELD AND BACKGROUND OF THE 
INVENTION 10 

The present invention relates to a bullet-resistant 
transparent panel, and also to a method and presses for 
making such a.panel. 

Many types of bullet-resistant transparent panels are 
known. One type, as described for example in U.S. Pat. 15 
No. 4,594,290, includes transparent sheets of acrylic and 
polycarbonate resins bonded together by a transparent 
polyurethane adhesive. The invention of the present 
application is directed particularly to the latter type of 
bullet-resistant transparent panel. 20 

OBJECTS AND BRIEF SUMMARY OF THE 
INVENTION 

An object of the present invention is to provide a 
transparent panel, particularly of the type described in 25 
U.S. Pat. No. 4,594,290, exhibiting unidirectional bullet-
resisting characteristics; that is, the panel blocks the 
penetration of a bullet when fired from the outer side of 
the panel, but not when fired from the inner side of the 
panel. 30 

Another object of the invention is to provide a 
method of making transparent panels, and a further 
object is to provide a press particularly useful for mak-
ing such transparent panels. 

According to the present invention, there is provided 35 
a transparent panel effective to block the penetration of 
a bullet when fired from the outer side of the panel but 
not when fired from the inner side of the panel, the 
transparent panel comprising: an outer transparent sheet 
of an acrylic resin having a thickness of 7,5-9 mm, and 40 
an inner transparent sheet of a polycarbonate resin hav-
ing a thickness of 9.5-11 mm, the sheets being bonded 
together by a polyurethane transparent adhesive. 

It has been surprisingly found, as will be shown more 
particularly below, that when the acrylic and polycar- 45 
bonate sheets are of the above thicknesses, the lami-
nated panel exhibits unidirectional bullet-resisting char-
acteristics. Such a panel construction thus provides 
protection against outsiders attacking persons inside an 
enclosure, such as a vehicle, a protective teller’s cage, 50 
or the like; but at the same time the panel permits insid-
ers to fire against the attacking outsiders. 

Best results were obtained when the outer acrylic 
resin sheet has a thickness of about 8 mm, the inner 
polycarbonate resin sheet has a thickness of about 10 55 
mm, and the transparent polyurethane adhesive has a 
thickness of about 2 mm. 

According to another aspect of the present invention, 
there is provided a method of making a transparent 
panel, comprising forming a sheet of an acrylic resin 60 
and a sheet of a polycarbonate resin of the same size and 
configuration; applying a sealing strip around the pe-
ripheral edge of one of the sheets; applying the other 
sheet over the one sheet with the two sheets spaced 
from each other by the sealing strip; drilling two holes 65 
through one of the sheets adjacent its diagonally oppo-
site edges; applying pressure to the opposite faces of the 
two sheets to press them against the sealing strip; inject. 

5,372,771 
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ing under pressure an adhesive liquid through one hole 
of the one sheet until it exits from the other hole thereof; 
and permitting the adhesive to harden to bond the two 
sheets together. 

According to a still further aspect of the present 
invention, there is provided a press for laminating a 
plurality of sheets, comprising: a fixed frame assembly, 
and a movable frame assembly movable with respect to 
the fixed frame assembly; each of the frame assemblies 
including a plurality of parallel pressure bars extending 
transversely across the respective frame; the press fur-
thcr including a plurality of adjustable devices for pre-
cisely positioning the pressure bars against the opposite 
surfaces of the panel. 

Further features and advantages of the invention will 
be apparent from the description below. 

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS 

The invention is herein described, by way of example 
only, with reference to the accompanying drawings, 
wherein: 

FIG. 1 illustrates a flat transparent panel constructed 
in accordance with the present invention; 

FIG. 2 illustrates a curved transparent panel con-
structed in accordance with the present invention; 

FIG. 3 illustrates the manner of precurving each of 
the resin sheets in making the curved panel of FIG. 2; 

FIG. 4 illustrates the method of laminating the two 
resin sheets together in order to produce the curved 
panel of FIG. 2; 

FIG. 5 illustrates a press useful in making the flat 
panel of FIG. I or the curved panel of FIG. 2; 

FIG. 6 is an enlarged fragmentary view of the press 
of P10.5; and 

FIG. 7 is a fragmentary view illustrating another 
press useful in making laminated panels in accordance 
with the present invention. 

DESCRIPTION OF A PREFERRED 
EMBODIMENT 

The bullet-resistant panel illustrated in FIG. 1 is con-
stituted of an outer transparent sheet 2 of an acrylic 
resin, an inner transparent sheet 3 of a polycarbonate 
resin, and a transparent polyurethane adhesive 4 be-
tween the two sheets bonding them together to form an 
integral panel. 

The acrylic resin sheet 2 has a high degree of hard-
ness, but is somewhat brittle. On the other hand, the 
polycarbonate resin sheet 3 is less hard than the acrylic 
resin sheet, but is also less brittle. By using the combina-
tion of the two sheets to form the panel, the outer 
acrylic resin sheet 2 imparts a high degree of hardness 
to the outer face of the panel receiving an impact, such 
as a bullet, rock or the like, and attenuates the force of 
this impact; whereas the polycarbonate resin sheet 3 on 
the inner face of the panel absorbs the attenuated force 
and supports the acrylic resin sheet 2 against breaking 
or shattering. The combination of the two sheets thus 
provides a high degree of resistance against penetration 
or shattering by bullets, stones, rocks or the like. 

It has been surprisingly found that the panel illus-
trated in FIG. I can be provided with unidirectional 
bullet-resisting characteristics if the two resin sheets 2 
and 3 are made of predetermined thicknesses. Thus, by 
making the outer acrylic resin sheet 2 of a thickness of 
7.5-9 mm, and the inner polycarbonate resin sheet 3 of 
a thickness of 9.5-I1 mm, the panel has been found to 
block the penetration of a 9 nun bullet when fired from 


