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La presente invención se refiere en general a 

pantallas antideslumbrantes, y más particularmente a un 
nuevo tipo de ventana de vidrio laminado de seguridad, 
parabrisas o similar que está provisto de una poi'ción 

5»— antideslumbrante»
Resumiendo la invención contempla una unidad 

de vidrio de seguridad laminada que comprende una capa 
intermedia de plástico no quebradizo que tiene una por­
ción antideslumbrante coloreada o sombr-eda en neutro que 

10.— es preferiblemente de un sombreado graduado desde pronun­
ciado u opaco en un lado de su área a la práctica extin­
ción en la otra, laminada con una o más hojas de vidrio 
que tienen una transparencia relativamente grande en la 
región visible del espectro, pero qae permiten pasar di- 

15,— fícilmente los rayos ultra—violetal'
El articulo de la invención tiene particular 

utilidad cuando es empleado como ventana o parabrisas 
en los vehículos o en otros lugares donde la eliminación 
o reducción de destellos del sol o resplandores perjudi- 

20.- ciales de luz artificial es deseable, na importancia de 
£ q reducir los dgflfceLlos através de ventanas y parabrisas 

de automóviles de pasajeros, autobuses, ferrocarriles 
y aviones de todas clases ha sido, consiguientemente, 
reconocida desde hace tiempo, y se han dedicado numero- 

25*— sos esfuerzos para lograr la obtención de medios reduc­
tores de destellos adecuados y satisfactorios a este 
fin*

Probablemente la mayoría de estos esfuerzos han 
sido .encaminados a reductóón de destellos através de los 

30.- parabrisas de automóviles, primero, a causa de que la 
clara visión através del parabrisas es de la mayor im­
portancia y, segundo, a causa de que desde el parabri-
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sas tanto los conductores como los pasajeros es desde 
donde más fácilmente pueden ser incomodados y molestados 
por los destellos, no. solamente de los rayos solares di­
rectos o refractarios, sino también por los faros de ve­
hículos que se crucen y demás*

Por otro lado, la tendencia actual de los dise­
ños de automóviles se dirigen a aumentar las áreas de 
wisión de los automóviles y, en el caso de parabrisas en 
particular, la tendencia es no solamente a hacerlos más 
anchos, sino también más altos y a comer con ellas más 
y más lo hasta ahora considerado como el techo de la ca­
rrocería. l'ales diseños modernos, aerodinámicos, y más 
bien revolucionarios presentan nuevos y muchos mayores 
problemas desde el punto de vidta del deslumbramiento, 
y hacen los medios de reducirlo conocidos virtualmente 
inadecuados y del mínimo valor práctico. Por ejemplo, 
los familiares visores de tela caidos en desuso en los 
vehljOUlos no son practicables para los parabrisas moder­
nos. Además, tales visores son poco satisfactirios a 
consecuencia de su completa opacidad y por el hecho de 
que comen una gran parte de la visión del conductor cuan­
do está conduciéndo y le hacen imposible ver las luces 
de paradas sin mirar en torno o bajo el visor*

Ahora, un.objeto de la invención presente es 
lograr un tipo de unidad de vidrio laminado de seguri­
dad que presente una porción antideslumbrante de un ti­
po especial, para ser usada como ventana o parabrisas 
y que se adapta fácilmente a los mas extraordinarios 
y modernos diseños de automóviles*

Otro objeto es lograr en tal unidad una por­
ción antidealumbrante ¡ue está viñeteada; en la cual 
el calor o sombreado neutro es muy pronunciado o inten-

seíjpfclél aéea que presenta el mayor deslumbramiento, pero
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deseiende gradualmente hasta una intensidad muy pequeña 
o carencia de sombreado o color por complete segón se 
aproxima al área esencial de visión de la unidad.

Otro objeto es la provisión de una unidad del 
carácter indicado en la cual al menos una porción de la 
capa intermedia es coloreada, o sombreada en neutro, pa­
raobtener un área reductora o eliminadora de destellos, 
que está libre de niebla, en la unidad.

La importancia de lo dicho no necesita ser 
racalcada, puesto que la esperiencia ha demostrado que 
molesta mas al operador de un vehículo un visor interno 
de sombreado uniforme con una frontera pronunciada entre 
las áreas de transparencia inferior y superior. No sola­
mente origina fatiga, como consecuencia del rápido grado 
de acomodación de la vista requerido para variarla desde 
un bajo a un alto nivel de iluminación, sino también dis­
tracción del rápido grado de variación de la pronuncia- 
ciéña frontera segón el vehículo, y particularmente un 
automóvil, responde alas irregularidades del camino.
Otro factor extremamente inconveniente se deriva de una 
frontera pronunciada es la imposibilidad de poder dis­
ponerla apropiadamente para las diferencias de estatu­
ra de los diversos individuos que conducen un automóvil.

Así un visor apropiado para un individuo bajo es 
completamente inapropiado para uno alto, puesto que su 

nivel de visión es mucho más alto, precisando "zambu- 
llirSf la cabeza para poder ver.

Otro objeto es la provisión de una ventana an- 
tideslfimbrÉnte durañera a la luz o parabrisas del mismo 
carácter general en el cual la porción eliminadora o 
reductora de reflejos de la unidad es producida median­
te el teñido de la capa intermedia de plástico antes 
del laminado con el vidrio.
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Todavía otro objeto es la provisión en tal uni­

dad dB una doja Ét^hojas de vidrio del carácter que ab­
sorbe o reduce en otra forma la transmisión, de rayos 
de luz perjudiciales en y através de la unidad, y qqe 
tiene propiedades antideslumbrantes por sí mismo.

Otros objetos y ventajas de la invención se de­
ducen durante el curso de la siguiente descripción, 
efectuada en relación con los adjuntos dibujos.

En los dibujos, en los que se emplean los 
mismos números para designar iguales paretes en todos 
ellos.

na Fig. la., es una vista fragmentaria en 
perspectiva de un automóvil que posee un parabrisas 
producido de acuerdo con la invención.

La Fig. 2a., es una sección fragmentaria to­
mada substancialmente por la línea 2-2 de la Fig. 12.

La Fig. 32., es una elevación lateral del 
aparato de teñido de la invención.

La Fig. 42., es una vista vertical en sec­
ción transversal tomada suostancialmente por la línea 
4—4 de la Fig. 32.

La Fig. 52., es una vista en planta fragmenta 
ria de los carriles de traslado sobre los cuales las 
hojas plásticas son transportadas através del aparato 
de teñido.

•̂ a Fig. 62., es una sección vertical trans­
versa tomada por la línea 6- %  de la Fig. 32., mostran­
do la primera sección de enjuagado del aparato de te­
ñido.

-na Fig. 7¿.» es una vista en perspectiva 
de algunos de los elementos de aspersión para enjuagar 
las hojas plásticas.
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■̂a Fig. 8£., es una vista en 
inmersión'mostrando una hoja

perspectiva de un 
de plástico suje­

ta a lo largo de su perímetro»
La Fig. 91., es una sección parcial longitudi- o

nal del aparato de tenido y, más particularmente de la 
primera y segunda secciones de enjuagado.

La Fig. lQá., es una vista extrema del apara­
to de tenido, mostrando xs cabeza ele enjuagado levanta­
da, para la entrada de las hojas plásticas.

La Fig, l l á e s  una vista lateral fragmenta­
ria del extremo del aparate, estando la cabeza de enjua­
gado colocada en la extremidad inferior de su movimien­
to. fambien se ilustra en ella el dispositivo de cierre 
para retener dicha cabeza en posición substancialmente 
como se muestra en la Fig. lo.

La Fig. 12§., es una sección tomada substan«4- 
cialmente a lo largo dé la línea 12-12 de la Fig. 10á., 
mostrando un extremo de conexión de un contrapeso oara 
la cabeza de enjuagado.

La Fig. lpa., es una curva de transparen­
cia espectral para uno de los tintes usados en la prác­
tica de la invención.
i

La Fig. 14S., es una vista desensamblada 
de distintas laminaciones do una de las unidades de la 
invención, mostrando la posición relativa de diversas 
capas, que se ensamblan entre sí en un "bocadillo*’ an­
tes de la laminación.

L s Figs. 15, 16, 17 y 181 son ilustracio­
nes gráficas de curvas de transparencia de luz para las 
áreas coloreadas o sombreadas de cuatro parabrisas que 
tienen capas intermedias plásticas diferentemente te­
ñidas.

.fti.á.-! ''...i, 1-fHlÜÉÍ
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La I'ig. 13S e s  una curva que muestra el efec­

to del tiempo de inmersión en la intensidad de la colo­
ración en el plástico teñido.

-üa I'ig. 203 es una curva que muestra el efec­
to de las temperaturas de inmersión en la intensidad de. 
la coloración en el plástico teñido.

La i'ig. 213., es una curva que muestra el efec­
to de la concentración del tinte en la intensidad de co­
loración en el plástico, y

La i'ig. 223., es una ilustración gráfica de 
dos curvas que muestran el efecto de la composición di­
solvente usada para disolver el tinte en la intensidad 
de coloración del plástico teñido.

Hefiriendonos añora mas particularmente a 
los dibujos, se observa que el automóvil representado 
en la iig. 13., tiene grandes áreas de ventanas, y que 
el parabrisas (10} se exteinde Lacia arriba muciio mas 
que los conocidos iiasta añora, y esta curvado de modo 
que se conforme a la porción delantera del techo del 
automóvil. Este tipo de diseño permite una visión ex­
tremadamente grande para los ocupantes del vehículo y 
agranda el campo de visión del vehículo pax*a mayor go­
ce del conductor y pasajeros en la mayor parte de las
horas del día y de la noche.

Una muy importante desventaja de este di­
seño, sin embargo, aunque puede ser solamente ocasio­
nal,e—s que los rayos.del sol, aun cuando incidan en 
ángulo muy agudo, puede;.:, pasar através del parabrisas. 
O en otra norma expresado, cuando el sol se encuentra 
en lo más alto de su zenit, puede deslumbrar através 
de un arabrisas de este diseño cuando el automóvil 
viaja con dii'eeción al sol. A estos efectos, se en­
cuentra similar dificulv.ad, incluso eon los paxabri—
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sas de vidrio planos, cuando se encuentran en el ángulo 
común a los diseños comunes doy en día de automóviles^ 

Esto es, indudablemente, indeseable, a causa 
del efecto del brillo directo y reflejado de luces que 
brillan en el parabrisas, en los ojos de los ocupantes 
del asiento delantero, y también a consecuencia del ca­
lor que de esta forma se origina dentro del automóvil.

Se han hecho recientemente intentos para su­
perar esta dificultad mediante la colocación de siso- 
res opacos al sol que se proyectan hacia afuera sobre 
el parabrisas y en un ángulo con relación al mismo, y, 
en algunos casos, sobre las puertas. Sin embargo, mien­
tras que esto corta efectivamente los rayos del sol, 
frustra la primera intención del diseño del parabrisas 
de visión amplia. Por lo demás, estas abiertos a todas 
las objecciones y a alguna más que no se ha explicado 
de la mayoría de las carrocerías de automóviles, arrui­
nando el aerodinamísmo y líneas veloces. (Determinadas 
pruebas muestran que tales visores acortan la veloci­
dad del automóvil alrededor de 5 a 10 millas por hora). 
Además, no pueden observarse las luces sobre la cabe­
za y las seriales de peligro através de los mismos y 
los fabricantes de estos visores han llegado incluso 
a sugerir el uso de prismas reflectores en los vehié* 
culos ocupados con ellos para superar este seria des­
ventaja.

Ahora hemos encontrado que este problema del
deslumbramiento puede ser resuelto de manera completa­
mente distinta, mediante la disposición de un medio 
antideslumbrante que forma parte integrante del vidrio 
laminado de seguridad del parabrisas y que cortara los
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rayos perjudiciales sin afectar materialmente a la vi­
sibilidad deseada através del vidrio.

Esto se realiza prim.ei'amente mediante la re­
gulación, por graduación de la cantidad de luz que pue­
de entrar atravás de un área dada del parabrisas, dando 
así la luzjfaecesaria sin deslumbrar a los ocupantes y, 
al msimo tiempo, cortando la luz que es perjudicial 
aunque permitiendo la visión adecuada donde quiera que 
sea necesaria.

Como se maestra en la í’ig. 1 3 ., en una 
forma preferida, los medios antideslumbrantes de la in­
vención consisten en un sombreado neutro o coloreado 
(11) dentro del propio parabrisas, y está viñeteado o 
graduado en sombre desde un color pronunciado en (12) 
a lo largo del margen superior del parabrisas, que pue­
de ser opaco, o casi opaeo, a un color ligerisimo (13^ 
en el 'area adyacente al área esencial de visión (14) 
del conductor y através de la cual se ve la carretera 
y el tráfico que circula.

■na ventaja de esta disposición se descubri­
rá ensenguida. Así, la intensidad de matiz de calor 
o sombreado, y consiguientemente las propiedades de 
reducción del deslumbramiento, son mayores en el área 
en la cual el mayor deslumbramiento de origina, y li- 
gerísimas en el área donde se requiere mayor visibili­
dad. En otras palabras, la cantidad de luz que alcan­
za la vista del conductor o viajero aumentará gradual­
mente según se mueve desde esta línea de visión hacia 
abajo, hacia el área donde la completa visibilidad es 
esencial y, recíprocamente, la cantidad de luz que 
alcanza su vista disminuirá progresivamente según se 
mueve desde esta línea de visión hacia arriba» hacia 
el área de mayor deslumbramiento potencial*

. i t  ii ;i'íi?Vílinjfe8

r\ &
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Otra ventaja es que los ojos del observador 
son protegidos mientras miran al resplandor, objetos 
elevados tales como cielo§¡ montañas y demás, mientras 
que su visión no es obscurecida por nada cuando mira a 

5 .- los objetos de la carretera o del terreno en torno o

bajo el nivel del horizonte.
Para ilustrar este particularidad más claramen­

te, en la Fig. 15S. se muestra una curva de transparen­
cia de luz para un parabrisas hecho de acuerdo con esta 

*- invención y en el cual la distancia desde la parte supe- 
í/v rior de la pantalla es representada en _§bscisas y el tan­

to por ciento de trasparencia a la luz através de la 
pantalla es representado en ordenadas. En esta curva 
se observará que según el conductor baja su vista des- 
da ls parte superior de la pantalla, desegnada mon MAn 
en el feráfico, a un punto cualquiera del área coloreada 
o sombreada, que en este caso tiene 5 pulgadas de ancha, 
puede seleccionar cualquier área de transparencia a la 
luz que se acomode mejor a las particulares condiciones 
de viaje encontradas. Si no existe deslumbramiento, pue­
de ver el tráfico através del área no coloreada de trans­
parencia luminosa constante y muy alta.

Según se ilustra mejor en la Fig. 2§. el vidrio 
laminado de seguridad del tipo generalmente empleado en 

25.- parabrisas de automóviles es hecho de dos hojas de vidrio 
CL5 7 1 6), y en una capa interpuesta de un material re­
lativamente blando, pero fuerte, termoplástico (17), to­
do ello unido entre sí bajo la acción de calor y presión 
en una estructura compuesta unitaria; y como se ha indi­

co,- cado, la porción antideslumbranfte de una unidad de vi­
drio laminado hecha de acuerdo con la presente invención
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es producida mediante el coloreado o sombreado neutral 
a un área de la capa intermedia (17) antes del laminado 
con las hojas de vidrio.

En contra de la opinión de los entendidos en 
la industria del teñido, hemos descubierto que se puede 
realizar esto satisfactoriamente y además obtener siáe 
desea un efecto de viñeteado uniformemente graduado y 
sin rayas, mediante el teñido de una porción marginal 
de la capa intermedia de plástico laminado. De hecho, opina- 
que esta es la dnica forma en que el efecto deseado pue­
de obtenerse en una estructura comercialmente practica­
ble y satisfactoria.

El teñido puede aplicarse por un ndmero de 
medios diferentes, pero en las Figs. 3-* a 12£. de los 
dibujos se ilustra un aparato que se ha probado muy sa­
tisfactorio para este fin. Gomo mejor se representa en 
la Fig. 3§., este aparato de teñido comprende un basti­
dor (1 8) constituido por un par de canales (1 9) que se 
extienden longitudinalmente horizontales, soportados so­
bre vigas del suelo (20) y conectados entre sí mediante 
puentes (21) que se extienden transversalmente entre los 
extremos superiores de las vigas citadas.

Las hojas plásticas (2 2) son adaptadas para 
ser soportadas y llevadas a traváesdel aparato de teñi­
do sobre un carruaje de soporte (2 3). El carruaje (2 3) 
es de forma rectangular estando constituido por cuatro 
hierros de ángulo (2 4), soldados entre sí en forma de 
marco, y cuatro hierros de ángulo que se extienden ha­
cia arriba o vigas de esquina (25) atornilladas a los 
ángulos del marco. Dependientes de los hierros de án­
gulo extremos del carruaje (23) a® encuentran una serie
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de atornillados (26) de enganche ajustables, dispuestos 
en relación regularmente espaciados a lo largo de los 
mismos, para soportar las hojas plásticas a teñir.

Para el fácil manejo de las hojas plásticas 
(2 2) durante el procedimiento de teñido, se prefiere mon­
tarlas en marcos apropiadamente transpórtenteles y de in­
mersión (27)• Según se presenta más claramente en la 
Pig. 8§., estos marcos puedeb ser de forma rectangular 
abierta, teniendo carriles superiores, inferiores y la­
terales (28, 2 9 , 50 y 3 1), respectivamente, de metal li­
gero, estando el carril superior (28) provisto de exten­
siones extremas (3 2) mediante las cuales el marco puede 
ser suspendido de los tornillos de .enganche (26) del ca­
rruaje (2 3).

las hojas plásticas (2 2) pueden ser fijadas 
a los marcos (2 7) en cualquier forma deseada, pero pre­
ferimos fijarla de modo adhesivo en posición mediante 
el previo recubrimiento de las superficies del marco con un 
disolvente plástico y entonces alisar los bordes margina­
les de la hoja plástica en contacto adecuado con el mar­
co»

Para iniciar el procedimiento de teñido, un 
carruaje (2 3) es soportado en la estación de carga "B" 
sobre carriles (33 y 34), fijados a los canales (19), 
y aptos para ser enganchados por ruedas (35) con mues­
cas, montadas en el exterior de los postes (25)* Se 
observará que el carril (34) tiene la forma de un hie­
rro de ángulo que presenta una superficie plana para en­
gancharse mediante las ruedas# Mediante esta disposi­
ción es posible una moción de deslizamiento lateral li­
gero del carruaje durante su movimiento de rodado desde
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la sección de carga y en y através de las subssiguientes 
secciones de enjuagado. Además, el hecho de que todas 
las cuatro ruedas (55) tengan muescas, permite al carrua­
je ser colocado apropiadamente en los carriles respecto 
de los cuales el extremo del carruaje es introducido en 
la sección de carga primeramente.

Con el carruaje (23) colocado en la sección 
de carga *’BM, una pluralidad de marcos (27), a los cua­
les se han fijado hojas plásticas, son suspendidos del 
carruaje mediante los tornillos de enganche (26). Tan 
pronto como el carruaje ha sido cargado está listo para 
ser movido a la sección de inmersión ,,C".

Dentro de la sección de inmersión "C”, los 
cursos (33 y 3*0 son cortados como se muestra en la Fig. 
5-»» en (36), 7 colocado en este área de corte se encuen­
tra un elevador de inmersión verticalmente movible (37) 
que comprende un bastidor horizontal (38) constituido 
por cuatro canales de hierro (39)* El bastidor (38) es 
soportado para el movimiento vertical de inmersión so­
bre postes que se extienden hacia arriba (40).

ios miembros laterales opuestos del bastidor 
(38) soportan unos carriles £41 y 42) que son de forma 
similar a los carriles (33 y 34), respectivamenfce, pero 
están colocados hacia el interior de los mismos para 
recibir las ruedas con muescas (43) del carruaje (23) 
y que son montadas en el interior de los postes de los 
ángulos (25)* Así, segón el carruaje cargado (23) aban­
dona la estación de carga ,*B,t y se mueve hacia la esta­
ción de inmersión MCM, las ruedas (35) del carruaje 
abandonan los carriles (33 y 34) y las ruedas (43) ca­
balgan en los carriles (41 y 42) para colocar el carrua­
je que lleva la hoja plástica en el elevador (37)• Des-
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. D u ude esta posición, los márgenes inferiores de las hojas
plásticas pueden ser sumergidor en una tina (44), que 
es soportada en ángulos horizontales (4 5) que se extien­
den entre las vigas del suelo (20) y contiene una canti­
dad de solución de teñido, como se indica en (4 6 ).

Guando el carruaje está en posición en el ele­
vador del bastidor (57)» se coloca bajo control de un 
sistema que baja dicho marco a una distancia predetermi­
nada hacia el baño, después de lo cual opera un disposi­
tivo de relojería para obligar a los márgenes de las 
hojas plásticas a moverse lentamente hacia abajo de mo­
do que se sumerjan gradual y progresivamente las áreas 
de las hojas plásticas que se desea colorear o sombrear 
en la solución de teñido (4 5).

Mientras que pueden ventajosamente y de forma 
recambiable emplearse a este fin varios sistemas de ele­
vación, por ejemplo, combinaciones hidráulicas, eléctri­
cas o mecánicas, hemos seleoionado como construcción 
preferida, un brazo de palanca o estructura de tal tipo 
operada mediante una placa de deslizamiento y dispositi­
vo de moción controlada. Segón se muestra en la Fig. 
4§#, pfcraegem33hoi¿nans3i31¡a0a(&S)deslizamiento (4 7) es 
conectada, a los postes (4 0), através de una cadena (4 8) 
que comprende una varilla compuesta (4 9) y brazos gira­
torios (50) y (5D *  la varilla (4 9) comprende un par 
de varillas taladradas (52 y 55), unidas entre sí por 
una hebilla de vuelta (5 4) por medio de lo cual la lon-r 
feitud entre las extremidades de dichas varillas puede 
ser alterada para colocar los carriles (4 1 y 4 2) del 
bastidor (58) substancialmente al nivel de los carriles 
(55 y 5 4). La varilla (5 2) está taladrada en un esla-
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bón (55) sujeto giratoriamente a la placa de desliza­
miento (4-7) mediante una clavija (56) mientras qjre en 
el extremo exterior de la varilla (53) está sujeta una 
mariposa (57) taladrada. La mariposa (57) es roscada 
para recibir las clavijas (58) que son insertadas atra­
vés de los extremos de los brazos (50 y 51) y los lados 
vecinos de la mariposa, Los brazos (50 y 51) son enca­
jados, de modo que giren, en cojinetes (59) montados 
en colomnas (60) del marco (18). Más particularmente, 
los brazos (50 y 51) tienen cada uno una porción tubu­
lar centralmente dispuesta (61) desde la cual se extien­
den los barras (62, 65 y 64), estando unida la barra 
(62) de c§da brazo, en su extremo exterior, a la mari­
posa (57) mediante la clavija (58).

Gomo mejor se ilustra en la Fig. 5s., las ba­
rras (65 y 64) de cada brazo están interconectadas en 
sus extremos exteriores por una varilla (55), cuyos ex­
tremos proyectados están encajados en los cojinetes 
(66) fijados a los postes que se extienden hacia arri­
ba (40) del bastidor (58). Así, según la placa de des­
lizamiento (47) se mueve hacia arriba, los brazos (50 

y 51) girarán en sus respectivos cojinetes (59) y se 
inclinarán desde las posiciones indicadas en lineas de 
trazos (Fig. 4S) a la posición representada en línea

2 5 continua, en lá cual posición el carruaje (25) se en­
cuentra en el punto inferior del golpe de inmersión.
El movimiento hacia abajo de la placa de deslizamiento 
produce inversamente la moción hacia arriba del basti-
.dor o separación de las hojas plásticas de la solución 

jot— i® feñido (46) contenida en el depósito (44) •
El movimiento de Jia placa de deslizamiento, 

en cualquier dirección, debe ser rápido para efectuar
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un rápido y parcial descenso del carruaje (25) y las 
hojas plásticas (22) , suspendidos del mismo., descienden 
subsiguientemente de modo controlado por la superficie 
de un dispositivo (67) y después de un periodo de tiem­
po predeterminado, lograr la rápida elevación para se­
parar velozmente dichas hojas. La realización de estas 
fases secuenciales de la operación se logra mediante 
la operación de unidades aparejadas que son unidas me­
cánicamente a la placa de deslizamiento (4-7). Así, la 
unidad aparejada (60) opera en una cadena (69) que com­
prende brazos (70) y 671), estando el brazo (70) encha- 
vetado al eje (72) de la unipLad (68) y conectado gira­
toriamente el brazo (71) mediante una clavija (75).
El brazo (71) tiene hendeduras, como se indica en (74), 
para permitir el libre movimiento de un periao (75) en 
él al moverse dicho perno mediante la placa de desli­
zamiento ^47) a la cual dicho perno o remache está fi— 
jámente sujeto.

El movimiento de la placa de deslizamiento 
es’ originado mediante la tracción ejercida por el peso 
del carruaje (25) através de los brazos (50 y 51) y 
varilla compuesta (49). Sin mebargo, cuando el carnua- 
je (25) es recibido en el bastidor (58), el efecto de 
tal fuerza ejercida por el peso es contranBStado median­
te una resistencia establecida en la unidad (68), el 
freno de su motor y la correa de transmisión del mismo. 
La operación de la unidad (68), crea así un contrapeso 
mecánico y durante una porción de tal operación tiene
lugar un control del descenso del bastidor (58) y ca­
rruaje (25). Guando el brazo (70) de la cadena (69)
ha completado substancialmente una media revolución, 
la placa de deslizamiento se levanta suficientemente

25.-
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para colocarla en el área de la superficie de control del 

dispositivo (67). SI dispositivo toma contacto con un ro­

dillo (76) llevado por la placa (71) cerca de su extremo 
inferior mediante un remache (77).

Por medio de controles eléctricos (no represa 

sentados) , la unidad (68) queda entonces inoperante'y un 

aparejo motor, indicado en (78), comienza a actuar. El dis­

positivo (67) es fijado a la cara de la placa (79) enchave- 

tada el eje loco de la unidad (78) y la influencia ejerci­

da durante su rotación es determinada por las áreas del 
dispositivo de su superficie. El rodillo (76) cabalga 
así en la superficid del dispositivo que gradualmente 
permite el levantamiento de la placa de deslizamiento 
dentro de los cursos de deslizamiento o guía (80) fija­
das a la estructura principal (18). El ciclo de tiempo 
de las fases de la inmersión produce el área graduada 
de las hojas plásticas y consiguientemente varias super­
ficies generadas en los citados dispositivos pueden 
ser empleadas para el control selectivo de la extensión 
y tiempo del pariódo en el cual las hojas de plástico son 
sometidas en el baño (44) y la solución (46) contenida 
en el mismo.

En consecuencia, el punto inferior en el des­
censo de las hojas puede ser establecido y cuando este 
punto es alcanzado, es deseable levantar rápidamente el 
carruaje. Se efectúan entonces controles adecuadamente 
colocados para resumir la operación de la unidad (68) y, 
através de la cadena (48) enganchar el perno (75) en un 
exthemo de la hendidura (74) en el brazo (71). La rota­
ción del eje (72) para completar una vuelta completa del
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brazo (70) de dicha cadena (69) produce la consiguien­
te separación del rodillo (7 6) de la superficie del dis­
positivo (67) 7  la expedición de la placa de deslizamien­
to (47) a la extremidad inferior de su caarpo. .Através 

5«- de la varilla (49) y brazos (50 y 51)» este movimiento 
de la placa (47) es transmitido al bastidor (58) para 
levantarlo y el carruaje (2 5) a un punto donde los ca­
rriles (41 y 42) en el.bartidor elevador estén de nue­
vo en alineación con los carriles (33 y 34) de las sec- 

1 0 .- clones de carga y enjuagado.
Inmediatamente de terminado el ciclo de teñi­

do, el carruaje (23) es impulsado hacia adelante a las 
secciones de anjuagado "D" y ME", según se mueve fiera 
dé la sección de inmersión "Gw, las ruedas (43) cabal- 

15.- San sobre los carriles (41 y 42) en el elevador, mien­
tras que las ruedas (35) cabalgan sobre la sección de 
los carriles (35 y 34) guiadas hacia las secciones de 
enjuagado. La forma en que las ruedas (43) abandonan 
los carriles (41 y 42), mientras que las ruedas (35)

20.- toman contacto con los carriles (33 y 34) está mejor 
representada en la Fig. 53.

Según las hojas plásticas en el carruaje (23) 
se mueven en la primera sección de enjuagado nDM, son 
inmediatamente sometidas a enjuagado por alcohol median- 

2 5 .- te tubos de aspersión (81). Los tubos (81) están dis­
puestos en pares a lo largo de una tubería múltiple 
(82) y sus extremos están apropiadamentd aplastados y 
curvados, según (83), para dirigir el alcohol contra 
la superficies opuestas de las hojas adyacentes. Prefe- 

3©*- riblemente los tubos de aspersión (81) están lo sufi­
cientemente altos para que se presente el alcohol en áreas

-18—
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a lo largo y sobre las áreas de las hojas plásticas 
que han sido afectadas por la solución de teñido. Se­
gún se muestra en la Fig. 9^» el tubo múltiple (8 2 ) es 
soportado en carruajes (84-) que atraviesan los carriles 
(85 y 86), horizontalmente dispuestos a lo largo y so­
bre los lados de un tanque de recepción (8 7). El tan­
que o bandeja (87) es soportado en los ángulos (88) y 
están conectados a un sumidero usual mediante el tubo 
(8 9) »

El carruaje (8 4 ) es soportado mediante rue­
das (96) en los carriles (85 y 86) y es propulsado me­
diante transmisiones de cadena (9L)» impulsadas por un 
cigüeñal (92) y arrastradas sobre engranajes (93 7 9 4) ♦ 
El engranaje (9 3), que constituye la catalina para la 
transmisión (9 1), está enchavetado a un gje (95) encaja­
do en los cojinetes (96) y que se extiende através de 
los carriles (8 5 y 86), Ordinariamente, una pesada de 
los tubos (8 1) produce el efecto de enjuagado deseado 
en las hojas plásticas y en las áreas teñidas de las 
mismas; sin Bmbargo, si se encuentra necesario un en­
juagado ulterior, el giro del cigüeñal (92) en la direc­
ción opuesta retornará a los carruajes (8 4 ) a la posi­
ción substancialmente como se muestra en la Fig» 3-»

El alcohol es suministrado al tubo múltiple 
(8 2) desde un tubo de suministro (97), através de una 
longitud de tubería flexible (98) y accesos adecuados
(99)»

Desde el primer área de enjuagado "D", el ca­
rruaje (23) es propulsado a lo largo de los carriles 
(33 y 34) hasta que el mismo y las hojas plásticas (22) 
suspendidas soh colocados sobre el tanque cyfcina (100) 
del segundo área de enjuagado "E**, La disposición de

-19-
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los tanques (87 y 100), como se muestra en la Pig. 92., 
evita el goteo del línquido de enjuagado sefeón el carrua­
je se mueve desde un áre3 de enjuagado a la vecina» Pre­
feriblemente, en el segundo área de enjuagado para las 
hojas plásticas se prevé el emjuagado de tales hojas 
con agua y subsiguientemente con agua destilada o can- 
densa da»

De acuerdo con la disposición deseada del en­
juagado por agua, el agua destilada es introducida a 
presión en un sistema de suministro por tubos en cual­
quier forma que sea dirigida independientemente a la 
cabeza (1Ó1)•

Esta cabeza, según se muestra en las Figs 9 2 . 
y IOS. y se indica con el número (1 0 1), comprende una 
pluralidad de tubos horizontales dispuestos (102) que 
tienen orificios de aspersión (10$) en ellos practica­
dos. Preferiblemente, los orificios son colocados o- 
puestos diamentralmente en la paréd de cada uno de los 
tubos con la excepción de los tubos exteriores de cada 
lado. Necesariamente, los orificios de estos tubos son 
provistos en una sola pared» Los tubos (1 0 2) están co­
nectados por ejemplo por soldadura al tubo múltiple 
(1 0 4) que a su vez está soldado a un tubo que se extien­
de verticalmente (1 0$). El tubo o modelo (1 0 5) sirve 
simultáneamente como un conducto y como un miembro de 
deslizamiento por el cual la cabeza (101) generalmente 
es elevada o bajada con referencia al tanque (100), el 
marco (1 8) del aparato, o las hojas plásticas (22).

Según se ilustra en las Figs. 6 3 . y 1 0$., 
los tubos (102) son dispuestos para dirigir el agua de 
enjuagado hacia las superficies opuestas de hojas adjun—
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tas en areas sobre el área teñida para crear una lluvia 
uniforma sobre las hojas según el agua desciende en las 
superficies. La cabeza (101) está también diseñada de 
manera que la máxima altura de los tubos (102) pueda 
ser ajustada de acuerdo con el ancho del área teñida.
En la operación ordinaria, la altura de los tubos, se­
gún se muestra en la Fig. 9-., ha sido encontrada satis­
factoria para empezar el segundo enjuagado según el ca­
rruaje es impulsado para colocar las hojas plásticas 
entre la pluralidad de tubod de aspersión (102). Una 
vez que el carruaje se detiene, la cabeza (101) se mue­
ve hacia abajo de manera que el efecto de enjuagado del
agua continúa hasta que los tqbos (102) son llevados más 
allá de los marcos (2 7)•

La cabeza (1 0 1) se mueve verticalmente stra— 
vés ée un curso establecido mediante un bloque ¿ collar 
0-0 6) a través del cual el tubo (1 0 5) pasa. El collar 
es soportado dentro y formando parte del engranaje (107), 
fijado al aparato en su estructura de marco. Más allá 
del engranaje (1 0 7), el tubo (1 0 5) está sujeto entre 
los bloques (1 0 8 y 109), teniendo cada uno de dichos 
bloques superficies interiores contorneadas para reci­
bir el tubo. Para sujetar fijamente dicho tubo, unos 
pernos (110) se extienden atravfs de los bloques (1 0 8) 
y taladrados en el bloque (109) que estg fijamente ase­
gurado al ángulo (111) que comprende en parte un carrua-r 
je transversal (112) para la cadena (101). Él ángulo 
(111) se extiende transversalmente a la estructura deli * 'r
marco (1 8) y subsignélsla^&Ké'a a lo largo de las super­
ficies exteriores de los piés derechos (115) del mismo.

Los bloques (1 1 4) son fijados a los extremos 
del ángulo (111); teniendo dichos bloques superficies
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angularmente formadas (115) que cooperan con las super­
ficies (llg) de unas aldabas (1 1 7)* Cuando el carruaje 
es levantado, y cerca del punto superior de su movimien­
to para colocar los tubos (1 0 2) como muestra la Fig.

5.- 102., las superficies cooperantes (115 7 1 1 6) producen 
la defleodón de las aldabas (117) basta que las superfi­
cies inferiores de los bloques (1 1 4) pueden ser engancha­
das por las aldabas (117) para retener la cabeza (101) 
generalmente en su posición elevada* Las aldabas son 

10.- llevadas por un eje transversal (1 1 8) encajado en los 
piés derechos (115) 7 son impulsadas en una dirección 
para hacer contacto con los bloques (1 1 4) mediante un 
muelle (119) que se extiende entre una de dichas aldabas 
y una placa (120) unida al pié adyacente (115).

1 5 »- Si se desea puede fijarse un mango (1 2 1) al
bloque (1 0 8) para que el carruaje pueda ser manejado a 
brazo en cualquier dirección durante la operación de 
enjuagado. Además, para contrapesar el carruaje y ase­
gurar su descenso son una igualdad de movimiento, un 

20.- peso (122) es conectado al carruaje mediante cables
(1 2 5) que‘ son arrastrados sobre pares de poleas (1 2 4 y 
125)• Un medio de sujeción de los cables al carruaje 
es representado en detalle en la Fig. 1 2 2* en la cual 
se observará una repisa (1 2 6) fijada al ángulo (111), 

2 5*- teniendo dicha repisa bloques de agarre apropiados (1 2 7) 
para apretar un extremo del cable.

Los pares de poleas (1 2 4 y 1 2 5) son dispues­
tos más allá del tanque (100), según se muestra en la 
Fig. 92., y soportados giratoriamente en las repidas 

5°*- (1 2 8) sujetas a los ángulos (4 5) de la estructura del
marco (1 8). Según aquí se muestra, cada uno de los

-22-
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cables es arrastrado sobre una polea (l24) a la polea 
(125) 7 bacía abajo a las mordazas (129) que forman 
parte del peso (1 2 2).

Cuando la cabeza (101) deba ser bajada, en 
lugar de por las aldabas (1 1 7) es agarrada por su mango 
proyectado para soltar los bloques (114) y de acuerdo 
con ello el carruaje (1 1 2). Durante el movimiento de 
descenso de la cabeza (1 0 1), la aspersión del agua de 
los tubos (1 0 2) será dirigida contra las superficies de 
las hojas (2 2) y corriendo desde ellas se acumulará 
en el tanque (100) y será descargada por un sumidero 
apropiado através del tubo (1 5 0).

Como se ha indicado previamente, se ha encon­
trado ventajoso enjuagar las hojas plásticas con agua 
potable corriente y subsiguientemente con agua destila­
da o condensada* Una disposición tal es representada 
convencionalmente en la Fig. 5 5 ,, en la cual el agua 
destilada es suministrada por él tubo (1 5 1), mientras 
que el tubo de suministro (1 5 2) administra ordinariamen­
te agua corriente, teniendo cada uno de dichos tubos 
válvulas para gobernar el chorro. 11 tubo (1 5 1) se ex­
tiende hacia un tanque (1 5 5) que está conectado por un 
tubo (154) a una bomba operada a motor (155)* ha sali­
da de la bomba es conectada por un conducto (I5 6) a un 
ajuste colocado en el tubo (1 5 2). 1 1 extremo de dicho
tubo (1 5 2) entendido es entonces conectado al tubo ver­
tical (1 0 5) de la cabeza (1 0 1) por empalmes usuales 
(1 5 7) 7 una sección flexible de manguera (1 5 8)•

Así, cuando son primitivamente enjuagadas las 
hojas (2 2), la bomba (Í5 5) no opera y se suministra 
agua potable através del tubo (1 5 2) a la cabeza (1 0 1)
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mediante la manguera (1 3 8). A continuación de este en­
juagado, la váivula del tubo (132) es cerrada y la ca­
beza elevada a su posición original superior. La bom­
ba (1 3 5) es entonces puesta en marcha y el agua desti­
lada será llevada desde el deposito (133) mediante el 
tubo (1 3 4) a la bomba, y através del conducto (136) a 
la sección de manguera flexible (I38), de manera que 
la cabeza (101) segón sea bajada subsiguientemente, di* 
riglrá agua destilada o cendensada contra las hojas 
plásticas en una final operación da enjuagado.

Al teminar la segunda aoperación de enjuaga­
do, el marco v2 7) y hojas de plástico sujetas (22) son 
separadas de los pernos de sujeción (2 6) y llevados 
al área de secado. Cuando el carruaje (23) está vacío 
de marco, puede ser llevado a la estación de carga "B" 
del aparato y la cabeza de aspersión (101) retorna a 
su posición elevada para uso subsiguiente.

En el empleo del aparato antes descrito para 
practicar la invención, primeramente se llena la tina 
(4 4) c®n una solución de teñido apropiada. Es prefe­
rible emplear tintes de un color o sombreado que sea 
dulce y agradable a la vista, que permite que los ob­
jetos sean observados através de él con un mínimo de 
desfiguración, y através del cual los colores primarios 
tales como rojo, verde y ambar de las luces de tráfico 
sean distinguibles rápidamente*

Existen diversos tintes que tienen tales ca­
racterísticas, pero son preferidos los tintes que además 
tienen una estabilidad reconocida a los efectos de la 
luz y a los del calor a las temperaturas requeridas pa­
ra unir el vidrio y las capas intermedias entre sí. 

Ejemplo de tales tintes sons
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La sal sódica de 1 : 4 bis orto-sulfo-paratolil 
aminoantraquinona (Indice de color No. 1 0 7 8), corrien­
temente conocida en el marcado como "Alizarin Cyanone 
Verde G Ex"; la sal sódica de monosulfato 1 : 4 bis- pa- 

5 »~ ra-tolil aminoantraquinona, comdnmente denominada "Ali- 
zarin Cyanone Verde GN"; Du Pont Naranja II conc. (In­
dice de color No. 1 5 1); Du Pont Cromacil Obscuro W; Ali- 
zarin Azul Fijo RB; Alizarin Violeta NRR; Acetamina Ne­
gra CBS; y Du font Nigrodine' Base (Indice de color No.

1 0 .- 8 6 4).
Después de seleccionar el tinte, es necesario 

llevar a cabo la solución del tinte. Como ilustración 
del procedimiento usado la sal sódica de 1:4 bis orto- 
sulfo—para—tolil-aminoantréquinona, en lo sucesivo ci— 

1 5 .- Vada como tinte de "Alizarin Cyanone Verde G Ex", se 
prepara la solución de teñido mediante la iisolució© 
de alrededor del 2$ de este tinte en una mezcla al 50% 
en volumen de alcohol acuoso desnaturalizado. Aunque 
la solución puede ser efectuada en diversas formas, un 

20.— método consiste en preparar la solución mediante el ca­
lentamiento de 400 gramos de teñido a temperatura de 
reflujo en 10 litros de la Fórmula I de alcohol desna- ■ 
turalizado (95% de etanol-5% de metanol) agitándolo, 
diluyéndolo en 10 litros de agua destilada y filtrán- 

25.“ dolo entonces.
La transparencia espectral de este tinte es 

representada en la curva de la Fig. 15a.
O tres disolventes déL tinte, tales como agua, 

mezclas de agua—metanol, mezclas de agua—isopropanol,
50.- etc., pueden emplearse satisfactoriamente. El objeto 

fundamente! consiste en colocar el tinte en mezclas 
U'kilizabled en solución que no ataquen demasiado rápi—
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damente el plástico a teñir durante el tiempo y tempe­
ratura del ciclo a emplear.

Cuando la tina *̂4 4 ) ña sido llenada con la 
solución de tinte deseada» un grupo de hojas plásticas 
cortadas a las dimensiones requeridas son fijadas al 
marco (2 7). Estas hojas plásticas son cortadas prefe­
rentemente a mayor dimensión para permitir la sujeción 
a los marcos y la subsiguiente orientación cuando son 
ensamblados el plástico teñido con las hojas de vidrio. 
Un carruaje (2 3) colocado dentro de la sección de car­
ga ,fBM, es entonces suspendido con un determinado núme­
ro de marcos cargados (2 7) a ños cuales las hojas de 
plástico a teñir han sido fijadas. El carruaje comple­
to es entonces movido desde la estación de carga "B" 
al elevador (3 7) en la sección de inmersión ,,GM.

El tratamiento de teñido es aplicable a cual­
quiera de las resinas sintéticas comúnmente usadas, 
plásticos de laminación de vidrio de seguridad, tales 
como resina de polivinilo butixil laminado, plastifica- 
da con 41 partes de adipato de dibutil "celosolve”, 
ahora usada por la compañía concesionaria, o plastifi- 
cada con otros plastificantes apropiados tales como "se- 
bacate't dibutílico, trietileno glicol dihexoato (común­
mente denominado 3—1QH) o una mezcla de trietileno gli­
col caprato y trietileno glicol caprilato (conocido en 
lat industrian como J-2 4).

Como se ha indicado más arriba, mediante el 
empleo de un dispositivo de forma apropiada, y mediante 
ej: control de su velocidad de marcha, las hojas plásti­
cas pueden ser sumergidas en la solución de teñido (4 6) 
de forma que se produeca un sombreado igual sobre todo



el área a teñir. O bien el margen de las hojas plásti­
cas puede ser sombreado gradualmente y de modo uniforme 
desde un matiz pronunciado e!h el borde hasta la extin­
ción de color en el punto de terminación. O bien, el 
efecto deseado de viñeteado puede ser obtenido por una 
serie de bandas con bandas adyacentes de intensidad gra­
duada desde un matiz pronunciado de la banda en el bor­
de del plástico hasta un matiz muy ligero en la banda que 
se confunde con la nada en el punto de terminación o ro­
te.

La ventaja de la última disposición consiste 
en que puede desearse lograr áreas relativamente anchas 
de matiz substancialmente uniforme en ciertas partes 
del área coloreada o sombreada. Por ejemplo, en un pa­
rabrisas que es curvado hacia arriba sobre las cabezas 
de los ocupantes del asiento delantero, puede ser conve­
niente obtener una banda relativamente ancha de matiz 
más obscuro en la parte que está expuesta a los rayos 
directos del sol sobre las cabezas.

Para establecer el control para obtener estos 
resultados apetecidos, es necesario establecer una es­
cala definida para inmersión graduada del plástico en 
la solución, y esta escala dependerá del efecto particu­
lar de sombreado a producir.

Al sumergir el plástico en el tinte, es pre­
ferible mover el elevador (37)» transportando el carrua­
je ^23), rápidamente hacia abajo a un punto predetermi- 
nado del índice en él cual punto los bordes inferiores 
de los marcos (27) están en el tinte y el cuerpo prin­
cipal del plástico está a punto de ser sumergido. Des­
de este punto, cualquier escala de inmersión que dé el
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efecto de viñeteado deseado puede ser usado.

Por ejemplo, mediante el teñido de las hojas plás­
ticas de acuerdo con la siguiente escala de inmersión, usan­
do Alizarin Cyanone Verde G Ex como solución de tinte antes 
descrita, y laminadas entonces las mismas como capas inter­
medias entre dos hojas de vidrio especial que se describi­
rán seguidamente, se producirán parabrisas que tengan la 
curva de transmisión representada en la Pig. 15A. :

ESCALA DE INMERSION I
10.-

15.-

20.-

25*-

t : :Tiempo de inmersión,; Tiempo, des Distancia,* Total distancia,
Pulgada por minuto ! Minutos t N° de pul-í n2. de pulgadas

. í gadas. s
------------------------------------------------------------- !--------------------------------------------- , ------------------------------------ , --------------------------------------------------

0,111........ 4,5 •
9-

0,5 ••• 0,5
0,20.........

t

0,*, i 0,5
••
t 1,0

0,28....... .
t.t 1,8 !* 0,5 í

i
1,5

0 ,3 6 ....... t 2,8 í•
s

1,0 9« 2,5
0,38,......

¡
1 ,3

•
i«

0 ,5
«
ii

3,0
0,50....... . #• 1,0 «

i
o,5 i

t
3,5,

0,82....... ........ i 0,61 o,5 ! 4,0
1,60....... ; 0,315 I«

i

o,5
9
9
I 4,5

2,86....... i
9

...... l
0,175 o,5

99
9
9i

5,0

Temperatura del tinte 972. P.
Esto dará una frontera continóa.
Otras hojas de plástico que tienen una frontera continua, 
que es proporcional a la distancia, puede ser obtenida me­
diante la inmersión de las hojas de acuerdo con la siguien­
te escala con el baño a la temperatura de 972 P. :

ESCALA DE IDIERSION II
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Hojas plásticas que tienen una banda en un margen áe 
transparencia constante de 2 pulgadas de ancho, y una fron­
tera continua desde esta banda puden ser obtenidas median­
te la inmersión de las hojas de acuerdo con la escala si­
guiente con el baño de teñido a la temperatura de 972 p.

ESCALA LE ILMEESIOH III

Tiempo de inmersión,! 
Pulgadas por Minuto :

9

Tiempo, 
de Minutos Distancia, Ha 

de pulgadas. Total distancia, N£. de pulgadas
•

1 ,25................;• 0,4 0,5 2,0
.384-................:* 1,4. 0,5 2,5
.294-............... i 1,7 0,5 3,0
.4-55................ 1,1 0,5 3,5
.550.......... .....:• 0,65 0,353 3,855
.853................;

9
0,4# 0,333 4-,166

1,33................[• 0,25 0,333 • 4-, 499
2,27............... « __0.2? ____0*500 í

t9 —  5,00
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• Hojas plásticas ; ue tengan un área teñida de 5 pulga­

das con una banda -aproximadamente de 3 pulgadas de trans­
parencia constante en un margen y una ífccrntera continua 1 
de esta banda pueden ser obtenidas mediante la inmersión 
de las hojas de acuerdo con la siguiente escala en un ba­
ño de teñido a xa temperatura de 972 i1.:

ESCALA DE IñLERSIOK IV

Tiempo de 
pulgadas

inmersión,j
por Minuto.)*••

Tiempo, i\¡2 
de Minutos "Distancia, I\• )de pulgadas

••

‘25 • 9••«•
Total distancia 
K£. de pulgadas

1,67.... ••
• 0,2

'#■ ■•• 0,333 ■••• 2,833
0,42___ ••

....... : 0,8 •*• ° , 333
••
• 3¿156

0,19.... ••
m 1,75 t** 0,333

•t0 3,4-99
0,27 ... l

• 1,25
*••• . 0,333

•
•9 3,832

0,31.... • 0,7
•••• 0,223 09t 4,055

0,38.... •
’ * * : 0,57 f»I• 0,223

••• 4,278
0,62.... »••• 0,35 •*» 0,223- »•«• 4,501
1,20.... •»

0 0,28 •í 0,333 •• 4,834
1 . 7 .... m0

i0
0,10 0••••

0,166 •••
: 5,00

Al terminar el ciclo de inmersión, de acuerdo con 
la escala de inmersión deseada, el elevador 37 es eleva­
do para retirar las hojas plásticas del baño de teñido 
tan rápidamente como sea posible y el carruaje 23 es en­
tonces movido rápidamente, primero en la primera sección 
de enjuagado "D" donde la porción de tinta de la hoja es 
inmediatamente enguagada con una mezcla de 50% de alcohol 
desnaturalizado (95% de etanol y 3% de metano!) y 50% en 
volumen de agua destilada para separar la solución de te­
ñido del plástico y detener is acción de teñido, y lue­
go en la segunda sección de enjuagado ,,D" donde es enjua­
gado con agua.



r.F.NTlMOS

,

10

15.-

20.-

25.-

-51« 221656
Dos de las fases de nuestro procedimiento de teñi-

do que son de especial importancia para producir una inten­
sidad apropiada y controlada en el área coloread-a o sombrea­
da del plástico teñido y para mantener el área libre de ra­
yas u otras variaciones de color son: (1) el particular pro­
cedimiento de inmersión que se emplea, y (2) la especial 
técnica de enjuagado.

De este modo, se observará que no se sumerge el plás­
tico al principio introduciendo toda el área a colorear y 
se va sacando luego lentamente del baño, sino que, por el 
contrario, se sumerge el área a sombrear lentamente y de 
modo progresivo en el baño de teñido ñasta que el área de­
seada ña sido sumergido y entonces se retira rápidamente el 
plástico del baño. Esto reduce al mínimo el tiempo durante 
el cual la solución de tinte libre en el plástico puede es­
currirse sobre el área teñida.

Esto también permite la separación de todas las car- 
tes del área teñida del baño exactamente tan pronto como ñar 
entrado en contacto con la solución de teñido por el tiempo 
requerido. Y se enjuaga el area teñida inmediatamente des­
pués que ña sido retirada del baño,

demos encontrado que la composición del enjuagado 
usada después del baño de teñido dependerá de la composi- 
d ó n  de.!, disolvente nel Daño de tinta, pero en genei'al més­
elas de diversas combinaciones de agua-soluble alcoñoi-agua 
son muy adecuadas para producir una frontera imperceptible 
entre los espacios teñidos y no teñidos.

Esto es bastante sorprendente, a causa de que 
actualmente los tintes que hemos utilizado son más solubles 
en agua que en alcohol. Sin embargo, cuando el área teñida 
es enjuagada primeramente con agua, una marcada frontera 
resulta después del secado. Por otro lado, cuando el área
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teñida es enjuagada con alcohol primeramente, la línea- 
de frontera es mucho'monos perceptible y el área teñida' 
irrumpe más dulcemente en el área no teñida»

Después del enjuagado, el plástico teñido de­
be se aecado. Esto es muy importante, puesto que cantida­
des considerables de disolventes del baño de teñido (to­
davía el 25/ del peso de], área sumergida de la hoja) pue­
den ser absorbidas durante el procedimiento de tañido* 
Actualmente, todos estos dispositivos y/o agua deben sari, 
separados antes del proceso de laminación, puesto que no 
más de 5$ puede permanecer si se desea obtener una adhe­
sión satisfactoria y estabilidad al calor (falta de bur­
bujas en servicio).

Por lo tanto el plástico es secado en el mar­
co, preferiblemente en un horno a 155- i'» para llevar a 
cabo la separación de disolvente y/o agua. Otros medios, 
tales como lixiviación en no-disolventes del plástico que 
son disolventes para el baño de teñido en sus constitu­
yentes, pueden ser empleados como fase preliminar al se­
cado al horno. Hemos encontrado que es deseable en algunos 
casos secar preliminarmente el plástico por un corto tiem­
po, hasta que no se pegué, en un horno limpio de polvo 
y lodo y entonces terminar el secado después de espolvo­
rear la superficie con una sal tal como bicarbonato de 
sodio finamente dividido. Esto asegura que el polvo que 
caiga en el plástico durante el período de secado será 
separado en la operación subsiguiente de lavado del plás­
tico*

Después del lavado, el plástico (que contiene 
menos del 0,5/ en peso de humedad y disolvente-) queda 
listo para ensamblarlo y laminarlo junto con las hojas 
de vidriot

Ahora hémns descubierto que la unidad completa
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tendrá mucho mayor estabilidad a la luz y mejores propie-' 
dades antideslumbrantes si se usa un tipo de vidrio pro- 
tectivo con los plásticos teñidos. Existe un número de vi­
drio de este tipo general que darán resultados satisfac­
torios, siendo las propiedades más importantes requeridas 
que transmitan un porcentaje relativamente alto de luz/vi- 

mientras que, al mismo tiempo, corten un porcenta­
je relativamente alto de luz ultra-violeta*

Hemos encontrado que los vidrios proyectados 
primitivamente para la absorción del calor, para absor­
ción de rayos ultra-violeta y ciertos vidrios coloreados 
dan muy buenos resultados tanto para la estabilidad de 
la Ipz comojbara la protección de los reflejos, pero todos 
ellos están caracterizados por una característica idénti­
ca, a saber, que ellos absorbem una cantidad mayor que la 
usual de rayos ultra-violeta.

Contrariamente a la opinión de los tintoreros, 
hemos descubierto que cuando el plástico teñido es lamina­
do con una hoja u hojas de vidrio que absorban tanto co­
mo el 34% de luz ultra-violeta, el área teñida no se es­
tropeará con el uso normal* 5f también hemos encontrado 
que cuando tal vidrio transmite tanto como el 70% de luz 
visible, puede ser usado satisfactoriamente en oirif icios 
cubiertos con vidrio paravisión tales como parabrisas de 
acuerdo con el Código de la "American Standards Associa- 
tion”.

En las siguientes tablas, hemos alistado seis 
tipos distintos representativos de vidrios que hemos en­
contrado satisfactoriamente a estos fines:

2 2 i 656
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Preparatoriamente al laminado, el plástico te- 

nxdo (1 7), después ser cortados del marco, es ensambla­
do con dos hojas de cualquiera de los vidrios protecto­
res contenidos en las listas anteriores, o cualquier vi­
drio que tenga propiedades similares de absorción de 
luz ultra-violeta y transparencia de luz visible, como 
se muestra en la Fig. 141. Alternativamente, puede ser 
ensamblado con una sola doga de vidrio protector, como 
doáa anterior, y una hoja de vidrio ordinario no protec­
tor como hoja interior.

Las hojas de vidrio son preferiblemente corta­
o s  a medida, y curvadas cuando es necesario, antes ée en­
samblarse con el plástico, pero el plástico está preferen­
temente provisto de patrón en forma de bloque de mayores 
dimensiones y es cortado a medida posteriormente. Cuan­
do ello se ha hecho, los bordes de la hoja plástica in­
termedia se extenderán más allá de los bordes del vidrio 
como se muestra en (139) en la Fig. 1 4 5 ., y esto permi­

te que el área teñida del plástico sea colocada convenien­
temente con relación al vidrio.

Queremos recalcar que es importante que las 
porciones teñidas sean colocadas en diferentes unidades 
de manera que la línea de corte del área sombreada o co­
loreada esté en alineación con las mitades izquierda y 
derecha de un parabrisas de dos piezas (1 0), cuando se em­
plee tal parabrisas. También puede desearse colocar el 
plástico de manera que la línea de corte sea paralela al 
horizonte en algunos casos, o paralela al techo del para- 
briéas en otros. Igualmente la colocación deseada de las 
porciones coloreadas del parabrisas puede ser diferente 
en los distintos modelos, estilas y construcciones de au-
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Después de que las hojas de vidrio (15 y 16) 

y capa intermedia plástica (1 7) han sido ensamblados en 
la manera delimitada anteriormente para formar un boca- 

5»~ hillo de vidrio plástico, la unidad de conjunto es lamiár 
nada por cualquiera de los procedimientos "standard" 
de la laminación para unir firmamente las diversas lá­
minas en una estructura unitaria.

Cuando unidades, que comprenden capas Ínter- 
1 0 .- medias de plástico teñidas con "Alizarin Cyanone Verde 

G Ex" en solución de tinte, según se ha descrito en de­
talle en las escalas de inmersión I, II, III y IV ante­
riormente, y dos hojas del tipo "C" de vidrio protector, 
son empleadas como parabridas, estos parabrisas estarán 

1 5 .- provistos de una pantalla íntegra antideslumbrante que 
se extiende desde el borde superior de los mismos hacia 
abajo en una distancia de alrededor de 5 pulgadas, y que 
tiene una transparencia a la lux visible respectivamen­
te como se muestra en las Figs. 1 5a. 16§. 1 7a y isa.

20 •“ En otras palabras, la porción coloreada del
parabrisas será graduada desde un sombreado relativamen­
te intenso, denso por arriba a un sombreado muy ligéro 
hacia el centro, y tendrá una línea de corte apenas per­
ceptible en lo bajo del área coloreada*

2 5*~ Con sorpresa, hemos encontrado que la manera
en la cual el color varía desde obscuro a claro, la ex­
tensión del área coloreada, la hondura superior del co­
lor y el color en cualquiera de diversos puntos puede 
ser variado mediante el control de la temperatura de la 

JO»- solución de tinte, las mezclas de disolventes o disolven­
te empleadas, la concentración del tinte, y el tiempo y



la velocidad de la escala de inmersión.
En efecto, ]bor mucho que busquemos no encontra­

remos literatura que trate del teñido de plásticos y por 
esta razón hemos expuesto una información completa saca­

d a  da de nuestro propio trabajo que permitirá a otabos prac­
ticar nuestra invdnción.

De este modo, en nuestros estudios de plásti­
cos teñidos, hemos encontrado que un número de importan­
tes factores debe ser gobernado, a saber, tiempo de con- 

10.- con el tinte, concentración del mismo en la solu­
ción, proporción de disolventes empleados para la solu­
ción de tinte, constitución o tipo de disolvente usado, 
así como la temperatura del baño de tinte.

Considersñdo estos factores separadamente,
15._ en general según el tiempo de inmersión del plástico

en el baño de teñido es aumentado la fuerza de la colo­
ración, aunque la profundidad de color o la disminución 
de la transmisión de luz no es directamente proporcional 
al tiempo manteniendo otros factores constantés. Este 

20.- punto es ilustrado en la curva representada en la Eig.
192. »Ahora, si el tiempo de la inmersión del plásti­
co en el baño de teñido es constante, hemos encontrado 
que la intensidad o profundidad de cdlor o disminución 

25.- de transparencia a la luz es grandemente infuenciada por 
la temperatura manteniendo constante la concentración 
de tinte y el disolvente. A fines de ilustración, véa­
se las curvas de la Eig. 20s»

Si de nuevo es mantenida constante la tempera­
do.- tura, la mezcla de disolvente para el tinte mantenida

uniforme en composión así como el tiempo, la intensidad
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de calor del plástico ó disminución de transparencia a 
la luz es influenciada grandemente por la concentración 
del tinte dentro de los límites de solubilidad del tin­
te en el baño de teñido. Véase la curva de la Fig. 21§.

-38 -

agregada.
Añora hemos encontrado además que manteniendo 

la temperatura del baño de tinte constante, la concentra­
ción del tinte,constante, y el tiempo de inmersión cons­
tante, la intensidad de coloración del plástico o dismi­
nución de la transparencia a la luz es afectada por la 
composición del disolvente empleado para disolver el tin­
te. A fines de ilustración, hemos empleado mezclas de 
alcohol desnaturalizado agua o isoprgpanol que, según 
se observa en la curva de la íig. 22S., influencian la 
intensidad del color.

Gomo se ha apuntado anteriormente, anteriormen­
te a este descubrimiento, nos han dicho varios importan­
tes manufacturadores de plásmicos que era prácticamente 
imposible producir plástico coloreado según nuestra in­
vención a precio comercialmente accesible, y ello ha 
sido confirmado por los fabricantes de tintes que indica­
ban que si se produjesen tales plásticos no sería sufi­
cientemente estables a la luz para usarlos en automóvi­
les.

Sin embargo, en contra de estas opiniones de 
expertos en la industria de plásticos, hemos expuesto 
unidades hechas de acuerdo con la invención a las radia­
ciones de lámparas de arco de cuarzo y mercurio, de acuer­
do con el Qódigo general de la "American Stardards Aseo- 
ciatión" en sus pruebas para la estabilidad a la luz pa­
ra vidrio laminado de seguridad, durante más de 500 ho­
ras, que es el equivalente de 4 o 5 años de servicio cons-
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tanta en un automóvil, sin pérdida notable de color del 
plástico; además hemos encontrado que el coste de pro­
ducción de nuestras unidades es solamente ligeramente 
mayor que el de un vidrio laminado de seguridad similar 
sin,pantalla antideslumbrante.

Aunque nuestra unidad reductora de reflejos 
es especialmente adecuada para uso en vidrieras de auto­
móviles, aviones y vehículos similares, se observará que 
puede otros usos en potencia igualmente; y en lugar de 
laminar el plástico sombreado o coloreado con dos hojas 
de vidrio protector, puede ser también laminado con una 
ónica capa de tal vidrio, o bien, puede ser incorporado 
en una unidad que comprende más de dos hojas de vidrio 
y más de una capa intermedia de plástico y/o, en algunos 
casos, con un espacio de aíre entre las hodas de vidrio 
próximas.

En efecto deberán entenderse que la forma de 
la invención aquí representada y descrita es tomada como 
realización preferente de la misma, peno que pueden in— 
trudicirse variado es y cambios diversos en la forma 
tamaño y disposición de partes sin salirse del espíri­
tu de ella o del ámbito de las siguientes reivindicacio­
nes:

h ü x A
En resumen, la presente solicitud de patente 

de introducción recaerá sobre las siguientes reivindica-r 
ciones:

]_a#_ Perfeccionamientos en y relacionados con 
pantallas antideslumbrantes, caracterizados porque com­
prenden una hoja de material termoplástico que tiene un 
área coloreada de matiz gradualmente decreciente desde 
un borde de dicha hoja hacia el centro de la misma, y

30 .-
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una hoja de vidrio.
✓

2--•— Perfeccionamientos, según la reivindicación 
anterior caracterizados porque la hoja de vidrio es una 
hoja de vidrio de silicato sódico de cal de la siguiente 
composición substancialmente:

Si02 72,06 por lüO

Se2°3 0,50 por 100

CaO 11,18 por 100

MgO 2,10 por 100

la20 13,60 por luu

tn 0 0,20 por 100

y otros ingredientes menores 
comprendiendo Al20 ,̂ Ti02 por 
100 de COjO^

3§.— Perfeccionamientos, según la reivindica-
ción 1§*, en los cuales la hoja de vidrio es una hoja
de vidrio de silicato sódico de cal de la siguiente com-
posición substancialmente:

Tanto por ciento
Si°2 7 1 ,0 8 - 72,4-1

A12°3 0,17 - 0,46
Oxidos de hierro 0 ,3 0 - 0,559
Ti0 2 0 ,0 1 3 - 0 ,0 3 2

CaO 9,11 - 12,93
MgO 0,05 - 4,51
Ha20 13,13 - 14-,19

SO,5 0,14- - 0,38
0,00 - 0,00112

la cual está unida a la hoja plástica en el lado de la
misma que está al exterior de la pantalla antideslumbran­
te.

50.-
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4S.- Perfeccionamientos, segOn la re iVindicación- 

1S., en los cuales la lio ja de vidrio es una hoja de vi­
drio de silicato sódico de cal de la siguiente composi­
ción substancialmentei

Tanto por ciento
Si°2 72,06
11^0^ 0,55

Fe2°5 0,50
tío2 0,052
CaO 11,18
MgO 2,10
Wa20 15 ,6

SO,p 0,20
Co3°¿j. 0,00112

la cual está unida a la hoja plástica del lado de la 
misma que se encuentra al exterior de la pantalla.

5^.- Perfeccionamientos, según las anteriores 
reivindicaciones, caracterizados porque se tiñe un área 
de la hoja de plástico descrita en la reivindicación 1§, 
antes de ser laminada con una hoja de vidrio, suspendien­
do primeramente la hoja a teñir sobre un baño de solu­
ción de tinte, originando un movimiento relativo entre 
dicha hoja y el citado baño para sumergir gradualmente 
la primera en el segundo a una profundidad predetermina­
da y a vel cidades predeterminadas, retirando seguidamen­
te y de modo rápido el área teñida de plástico del baño, 
y enjuagándola inmediatamente primero con una solución 
del alcohol acuoso y luego con agua, y secando finalmen­
te dicha hoja de plástico teñida y enjuagada.

6á •- Perfeccionamientos, según la reivindica­
ciones anteriores, en 1 s cuales la hoja a teñir es sus­
pendida sobre un baño de una solución de tinte en un agen
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te líquido absorbible por plástico y disolvente del tinte 
y un diluyente, y en los cuales el área teñida es inmedia-^ 
tamente enjuagada con un enjuagante que comprende un agen­
te de absorción por el plástico y disolvente para el tin­
te y un diluyente y manteniendo una concentración del agen­
te de absorción que no sea menor que la concentración del 
agente de absorción en dicho baño de tinte.

7§.- Perfeccionamientos, según las anteriores 
reivindicaciones en los cuales la hoja es suspendida so­
bre un baño de una solución de tinte en alcohol acuoso, 
y también en los cuales el 'area teñida del plástico es 
enjuagada inmediatamente con una mezcla de un alcohol so­
luble en agua y agua que no tiene menor acción disolven­
te en el plástico que el baño de tinte.

83.— Perfeccionamientos, según las anterio­
res reivindicaciones, en los cualescel material termoplás- 
tico es una hoja de resina de polivinilo, butinal y en 
los cuales dicha hoja es suspendida sobre un baño de una 
solución de un tinte ácido en alcohol y agua, efectuan­
do un movimiento relativo entre la hoja y el baño para 
introducir dicha hoja en el baño, y también en-ls cuales 
el área teñida del plástico es enjuagada inmediatamente 
con una mezcla de alcohol y agua.

9§.- Perfeccionamientos, según las reivindi­
caciones anteriores, en Is cuales el material termoplas— 
tico es una hoja de resina de polivinilo-butiral, y en 
los cuales dicha hoja es suspendida sobre un baño de una 
solución de sal de sodio de 1: 4 bis-orto-sulfo-tilil-ami- 
noentraquinona (Indice de color ño. 1078) en alcohol acuo­
so desnaturalizado y también en la cual el área teñida, 
del plástico es inmediatamente enjuagada, primero con una 
mezcla de alcohol-agua.

10a,~ Perfeccionamientos, según las reivindica
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ciones anteriores, caracterizados porque los mismo se em- 
plea un carruaje para soportar una pluralidad de hojas

vimiento relativo entre dicho baño y dibho carruaje para 
sumergir primeramente dichas hojas en dicho baño y luego 
sacarlas de él, medios de control asociados con dichos 
medios creadores de movimiento que obligan dichas ho­
jas a moverse relativamente con lentitud en el citado ba­
ño a diversas velocidades para una predeterminada distan­
cia y siendo entonces sacadas a velocidad constante rela­
tivamente grande de dicho baño, y medios de aspersión so­
locados en la proximidad de dicho baño que dirigen el me­
dio de enjuagado sobre las áreas teñidas de cada una de 
dichas hojas inmediatamente después de salir de dicho ba­
ño*

lia.- PERÍECCIOMMJEr;TOS EN Y RELACIONADOS CON 
PANOJAD-AS ANTIDESLUMBRANfEES .

Segán se describe en la presente memoria que 
consta de cuarenta y tres hojas escritas a máquina por 
una sola cara y dibujos adjuntos.

Madrid a 7 de mayo de 1955*

plásticas sobre el citado baño, medios para crear un mo
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