g

2285 77% |

A 18569 Case 2314 F 0-18
LIR: PEW.

Rehecha 1

228577 |

MEMORL A DESCRIPTIVA
. para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EsPAfA
por VEINTE afios
2 nombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY, entidad norte-
americana, establecida en One Gateway Center, Pittsburgh,

Pensilvania, Estados Unidos de América, por:

"MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION LE ARTICULOS QUE
TIENEN UNA SUPERFICIE DE UNA PELICULA DE OXIDO METALICOY.

La presente invencién se refiere & la produc—
cidén de un articulo electroconductor y al tel articulo elec-
troconductor.

Esta invencidn describe un método perfecccio-

nado pare depositer recubrimientos no-uniformes sobre mirillas
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ceramicas o refractarias. En un aspecto, la presente in-
vencidn se refiere & la deposicidn de recubrimientos trans-
parentes electroconductores sobre mirillas cerémicas o re-
fractarias, particularmente las que estén provistas de ti-
ras o barras electroconductores espaciadas laterelmente, en
contacto eléectrico con la pelicula y adaeptadas para facili-
tar el paso de la corriente eléctrica por el recubrimiento.
Otro aspecto de la presente invencidn se refiere a un mé-
todo perfeccionado de producir recubrimientos de espesor no-
unifar me sobre mirillas cerémicas o refractarias, parea pro-
veer unz pantalla contra el calor o la luz, cuyas propie-.
dades de absorcidn varien de acuerdo con una norme deseg~
da,

Espec{ficamente, en la préctica de le presente
invencidén, los métodos convencionales usados hasta aho-
ra para proiucir pelfculas de &xido metdlico, en gque un
chorro de composicién tal que forme la pelicula se aplica
a una base refractaria calentada previamente, se modifi-
can segliin las ensefianzas de la presente invencién, pare pro-
ducir peliculas de éxido metélico de espesor variable.
Especificamente, se calienta una ldmine de material re-
fractario en un horno por encima de la temperatura de for-
macidén de la pelicula y por debajo de la temperatura & la
que funde la base, se ssca del horno en la orientacidn

apropiade respecto al chorro, y se expone inmediatamente al

chorro de composicién que forme pelfcula, que tenga, al me-

nos, una regidén densa y otra ligera. Se establece un movi~
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miento relativo entre la base y el chorro a une veloci-
dad tal que se forme, sobre la base, una pelicula conti-
nua que tenga una distribucion del espesor transversal

de acuerdo con la de densidad del chorro., Sin embargo,
puesto que cada incremento de la base & lo largo del eje
del movimiento relativo, se enfria &l contacto con el cho-
rro, es necesario quitar caca incremento del contactc con
el chorro antes de que la temperatura de cualquier porcioén
del incremento descienda por debajo de la temperatura mi-
nima de formacién de pelicula, En caso de no realizar es-—
ta seperacidn a tiempo tiene como consecuencis una tenden-
cia de la pelicula a aparterse de su variacién transver-
salmente respecto al eje de movimiento y hacerse més uni-
forme en espesor.

Es conocido que se puede depositer peli-
culas electroconductoras trensparentes sobre vidrio, spli-
cando cloruro esténnico a le superficie de vidrio calen-
tade por encima de(204¢f). preferentemente (4542 a 732¢C),
Se pueden producir peliculas de conductividad superior
rociando vidrio cilindrado, vidrio de ventans u otro vi-
drio, & la vez que se celienta a una temperatura por en-
cime de (2042C.) pero por debajo de la temperatura a la
que funde el vidrio, con tetracloruro de estafio u otras sg-
les de estafio en solucién acuosa o en estado de vapor, en
presencis de un agente reductor, como metanol, clorhidra-
to de fenil-hidracina, u otros egentes. Las :peliculas ob-

tenidas de esta manera son de composicién desconocilda, pe-
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ro parece que contienen une cantidad preponderante, del
bérden de 97 a 99 %, de Sxido de estafio y ciertas impure-
zas que pueden incluir estafio metdlico, c arbén, silicio,
socio y cloro y otras impurezas, s egiin la composiciédn de
la solucién esténnica aplicada. Estas pelfculas tienen

un espesor de 50 a 800 milimicras aproximesdemente, son
transparentes y tienen la caracteristica poco corriente

de ser electroconductoras., El grado particular de la elec-~
groconductividad depende, en gran medide, de la naturale-
za del proceso de deposicién de las peliculas y de la com-
posicidn de la solucidbn que contiene estafio. Estas pelf-
culas de éxido de estefio tienen una resistividad super-
ficial inferior a unos 500 ohmios por unidad de superfi-
cie, y une resistividad especifica inferior & unos 0,01
ohmios—centimetro, Més adelante se dardn més detalles res-
pecto.a la produccidn de estas peliculas.,

Aungué ertfculos que tienen estas peliculas
son Gtiles en muchos aspectos, se han encontrado especial-
mente Utiles como parabrisas o mirillas en automdviles,
aviones, trenes y vehiculos andlogos. En tales aplicacio-
nes, el recubrimiento se coloca en sérié con un manantial
de potencial eléctrico y se usa como elemento de caldeo
pare calenter la mirilla e impedir la deposicidn de hie-
lo, niebla, etc. sobre la misma,

En la produccidn de tales articulos elec—
troconductores, una lémina de vidrio, corrienteuente de

vidrio ecilindradc u otro vidrio planc (incluyendo estruc—
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turas de vidrio doblado o curvado), se provee con tiras
de metal conductor, apropiado para barras terminales.
Estas tiras sge colocan generalmente juntoc a los bordes
del vidrio (corrientemente dentro de 1,77 cm. del borde
¥, en las realizaciones preferentes, se colocan en bor-
des opuestos. Por ejemplo en une mirillae esencialmente
rectangular, como un perebrisas, se colocen dos barras
en un par de aristas marginales opuestas. Estas tiras
metalizadas tienen que poder resistir las condiciones

de oxidacién y temperatura del tratamiento y, par lo ten-
to, preferentemente, d eben de ser de carécter cerdmico.
Ademés, d eberian poderse barnizar o formar de otra ma-
nera un recubrimiento del vidrio adherente, bien unido.
Estas tiras deben adherirse fuertemente a la lémina de
vidrio y deben tener una conductividad el menos 10 & 20
veces la del recubrimiento conductor. Generalmente, las
tiras tienen, aproximadamente, 2,5 a 25 mm. de anchura,
También, se puede colocar tiras de una plata gue seca al
aire, no-cocida, encima del recubrimiento electroconduc-
tor como barras conductoras.

En la préctica, se ha encontrado que las com-
posiciones més satisfactorias, pera empleo en la prepara-
cidn de barras terminales, comprenden un polvo meté&lico
muy conductor, (preferentemente oro o plata) y un aglome-
rante vitrificante. Los ingredientes que forman el aglome-

rante vitrificante, p. ej., litargirio, écido bdrico y
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sf{lice, se calienten a una temperatura suficiente, Pp.

"eje., 9278C. pare hacer que funden y formen una masa vi-

tra. Esta masa se convierte entonces en una frita moliém-
dola, corrientemente en un molino de bolas. E1 metal elec-
troconduc tor, tal como plata finamente dividida, se aflade
entonces a la frita y se afiade vehiculos de rociado o ta-
mizado para facilitar su eplicacidn. Algunos de los vehi-
culos empleados corrientemente son: aceite graso francés,
trementina, a gua y alcohol etilico. Para evitar la pro-
duccidn de barras terminales que d esarrollen, con el uso,
tensiones excesivas ern el vidrio, se debe colocar las ba-
rras terminsles, preferentemente, en las aristas extremas
del vidrio, y el espesor de las barras termincles no debe
pasar de unos 0,125 mm. y preferentemente, debe ser menor
de unos C,075 mn.

Después de la aplicacidn de las barras termi-
nales metélicas a la lémina de vidrio por enlucido u otro
método, se calienta la lémina a la temperatura a gque se
puede efectuar la aplicacién del recubrimiento conductor,
P. ej., por encima de 2042 a 427¢2C. aproximadamente, pero
por debajo del punto de fusidn del vidrio. Corrientemente,
5102 a 6219¢C., es la temperatura elegida. Durante este ca-
lentamiento, el recubrimiento metédlico cerdmico se vitrifi-
ca y funde sobre el vidrio, de forma gque se establece una
unidn firme ehtre el vidrio y el recubrimiento metdalico.

Cuando se ha calentado el vidrio como se acg-

bae de describir, durante dos minutos o més, se saca de la
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cdmars de caldeo e inmediatamente, se rocia con la diso-
lucidn recubridora antes de que pueda producirse un enfria-
miento sustancial de la l4wina de vidrio. Se coloca una
cantidad de la solucidn recubridore en una pistolz de pro-
veccidn pulverizadora y se rocfa la lédumina de vidrio ca~
liente con un chorro pulverizado de este material. Corrien-
temente esta operacidn de rociado se realiza en aire de hume-
dad atmosférica o en oxigeno. Sin embargo, se ha obtenido
recubrinientos conductores incluso cuando parece que el oxi-
geno estd ausente, aungue es probable que esté presente
oxizeno, o de la atﬁésfera, 0 combinado en agua O cCompues-—
to andlogo. Este proceso tiene como resultado la produc—
cidn de una base recubierta con una pelicula elsctrocon-
ductora de bxido de estafio.
Articulos producidos segln la descrincién an-
terior, de lo cual se dardn més detalles més adelante,
son adecuados para empleo momo mirillas o ventanas., Co-
rrientemente, se laminan con un pléstico adecuado, tal
como polivinil butiral, para reforzar el vidrio y produ-
cir el llamado "vidrio de seguridad", Estas mirillas se
pueden calentar con buenos resultados poniendo un poten-
cial eléctrico entre las barras terminales, utilizando
asi la pelfcula conductora ¢omo elementc de resistencia.
Productos hechos de ests mesnera han sgido sa-
tisfactorios cuando la energia necesaria para calentar
la lémina de vidrio no es muy grande. Sin embargo, en

muchos casos, e stos productos tienen gue ser capaces de
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suministrar grandés cantidedes de calor, p. €j., por en-
cima de 2% 500 Cal. por hora por S dmg—. Tales requisi-~
tos significan gque tienen que pzcsar vor la pelicula co-
rrientes eléctricas de muchos amperios.

Se ha enconirado gue un nimero indebidamente
grande de parabrisas o paneles andlogos, del tipo aqui
considerado, han fallado en uso o en el caldeo por rotu-
ra del vidrio durante el paso de la corriente a través
de la pelicula electroconductora. La Presente invencidn
se puede utilizar para fabricar articulos menos sujetos
a fellos. Esto se consigue aplicando peliculas electro-
conductoras qgue tienen resistencia no-uniforme por uni-
dad de area. La distribucidn de la resistivided superfi-
ciel de la pelfcula aplicada de esta wanere es tal que
las zonas de la pelicula que tienden & producir las mayo-
res temperaturas y/o generar la mayor canticad de calor,
estén situadas en puntos separados de las barras termi-
nales una distencia sustanciel, p. ej. al menos 5 a 10%
de esta distanclia entre las barras terminales. Esto es,
corrientemente, al mencs 2,5 a 5 cm. para log parabrisas
comerciales., Esto se puede conseguir proporcionandc pelf-
culas electroconductoras que tenzan su méxima conductivi-
dad junto a la barra terminal y menor conductividad en la
zona separada de las barras terminales en el trayecto de
le carriente entre 126 barras terminales.

Hablando idealmente, es de desear gue cada

zona o zonas de méxima generacidn de calor o aumento de tem-
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peratura estén separadas de las barras termirsles como se
considera aqui. Sin embargo, &sto puede no ser completa-
mente posible por la configuracidn de la 1éuina o base;

Por ejemplo, muchos articulos que tienen
peliculas electroconductoras no son rectangulares. En con-
secuencia, barras terminales junto a los bordes de los
mismos pueden tener distintas longitudes y pueden estar
dispuestas en forma no-paraiela. Frecuentemente, en tales
casos, grandes densidades de corriente tienden a estable-
cerse en los extremos de las barras, particulermente cuai -
do las barras terminsles sBon cdnicas acabando en punto.
Andlogamente, la distancia entre partes opuestas de las
barras termingles pueden varisr tanto que se establezcan
grandes dengidaedes de corriente en ciertas zonas a lo lar-
go de una barra terminal. En estas zonas, la generacidn
de calor tiende a ser grande y puede incluso exceder la
generacidn de calor de otras zonas en la lémina o base,
Esto es infeseable y debe evitarse.

Incluso en casos en que es imposible o ex-

cesivamente dificil evitar algunos puntos cdlientes en, o
junto a, la barra terminel, ls cantidad de calor gencra-
do y/o0 el amumento de temperatura se puede reducir prove-
yendo una zona de la peliculs en el +trayecto de la corrien-
te hacia tales puntos calientes, que tenga mayor resisten-—
cia por unidad de area que la de la pelfcula contizua a
la barra terminal.

Le provisidén de pelifculas en que las zonas
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preponderantes de méxime resistencia por unidad de area
estén separedas una distancia sustarcial de las barras
terminales ofrece ciertas ventajias adenés de reducir &l
minimo las roturas y averias de la pelicula contisue a
las barras terninsles. Cuando los articulos agui consi-
derados se enplean como mirillas en aviones u otros veldi-
culos, el area central de la pelicula permanece libre de
hielo, nieve o valio en condiciones atmosféricas tan seve-
ras que, con la potencia disponible, no ses posible evi-
ter su acumulacidn en toda la superficie de la mirillsa.

Se ha encontradc que cuando se rocia cloruro
esténnico, o un compuesto andlogo de formzcidn de pelicu-
la, sobre la superficie de vidrio caliente, inclusoc por
un perfodo de tiempo relativamente corto, durante el cual
se enfria la superficie hasta por cebajo de la tempera-
ture de formecidn de pelicula, la pelicula transparente
resultante tiene un espesor esencialmente uniforme aunque
ls densgicad del chorro no sea unifarme.

Ahorsa bier, de acuerdo con esta invencidén,
se ha descubiertc, cuando se usa un chorro de densidad no ]
uniforme, que se puede obtener una pelicula de espesor no
uniforme si la operacidn de rociado se interrupe sufi-
cientemente pronto y antes de haber conseguido un espesor
de pelficula esencialmente uniforme.

Asi, pues, seglin esta invencidn, se ha descu-
bierto un nuevo método de proporcionzr, a una base refrac—

teria, una pelicula electroconductora de resistencia no-uni-
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forme, prescrita, por unidad de superficie en una sola
operacidn de rociado. Segin este método, una base re-
fractaria cdl iente se rocia con una solucidn adecuada

gue forme pelicula, manteniendo un chorro de densidad no
uniforme, e s decir, una capa que es mas concentrada en
unas porciones que en otras y se interrumpe el rociado
una vez que se ha formado una pelicula esencialmente con-
tinua, pero antes de que la temperatura de cualquier por-
cién de la base descienda par debajo de la temperatura mi-
nima de formacidn de pelicula.

La operacidn de rociado tiene que realizarse
dentro de ciertos limites criticos para poder obtener una
pelicula de resistencia no uniforme por unicad de super-
ficie. Si la operacién de rociado ce continda demasiado
tiempo, la cantidad de pelicula formeda en todas las por-
ciones de la bhase caliente tiende a ser uniforme y se for-
me una pelficula de espesor éuhstancialmente uniforme y de
resistencia uniforme por wnidad de superficie. Por lo tan-
to, la operacidn de rociado tiene que completarse en cues-
tién de sbélo unos pocos segundos.

La cantidad de pelicula que se puede formar
sobre la base es funcidn de la cantidad de solucidn de
rociado puesta en contacto con la base, mientras la base
estd & una temperatura de formacién de pelicula. asi pues,
pare conseguir una pelicula electrocconductora transparen-—
te, de espesor no uniforme y resistencia par uniced de su-

perficie no uniforme, empleando un recubrimiento de densi-
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dad no uniforme, el recubrimiento tiene gue realizgrse den-—
tro de ciertos limites en relacidn a la cantidad de solu-
cidn que forma la pelfcula gue se pone en contacto con la
base caliente. Esta canticad varia desde una cantidad sufi-
ciente para formar una pelicula esencialmente continua has-
ta una cantidad gue es menor que la necesaris para formar
una cantidad méxims de pelficuvla en todas las porciones de
la base calentada. Se ha de entender gue, si la operscidn
de rociado se continda hasta este punto de formacidn de pe-—
1fcula méxima, o se sobrepasa, se forma una pelfcula de

resistencia por unidad de superficie substancialmente uni-

. forme. Este resultado indeseable se consigue porgue mien-

tras las éonas de la base expuestas a las regiones densas
del rocisdo se enfrian por debajo de la temperatura de for-
macidén de la pelicula, otras zonas de la base expuestas a
las regiones ligeras del rociado estin ain por encims de

la temperatura ninims de formacidén de pelicula. Por lo tan-
to, la pelicule continda forméndose en las otras gonas a

no ser que se interrumpe el rociado o detenza de otra fpr-
ma la exposicién de la base al chorro, antes de gue alguna
zone se enfrie por debajo de la temperaturs minims de for-
macién de pelicula debido al contacto con el chorro.

BEs conocido que la cantidad de pelicula forma-
da y la resistividad de la pelicula estén influenciadas tam-
bién por los ingredientes de la solucidén de rociado, la hu-
medad de la atmdsfera de rociado y la temperatura de la base

durante el mismo, pero tales efectos no son de gran impor-

- 12 -
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tancia en la produccién de una peliculea de resistencia no-
uniforme por unidad de superficie en una sola operacidn de
rociado, porque ejerce el mismo efecto en todas las porcio-
nes de la pelfeula, tendiendo, por lo tanto, a efectusr a
las distintas zonas de la base rociada en la misma medida.
Las peliculas electroconductoras y transparentes
formadas por estas técnicas de rociado no se limitén g las
que consisten esencialmente en Sxido de estafio, como se ha
descrito anteriormente., Peliculas de 8xido de indio, &xi-
do de cadmio, 4xido de cinc y otros éxidos metélicos y mez-
clas de éstos 8xidos entre si y con pequefias cantidsdes de
otros 4éxidos que tengan las propiedades de transparencia
Yy electroconductividad, se pueden producir rociando solucio-
nes de las sales metélicas apropiadas o mezclas de ellas
sobre placas de vidrio calentadas. Los principios enuncigdos
anteriormente, se pueden utilizar para obtener pelfculas
que contengen estos otros dxidos y tengan la conductivi-
dad no-uniforme deseads.,

Las peliculas de dxido detdlico formadas por
rociado de compuestos metdlicos adecuados sobre una base
refractaria calentada, se pueden uzar para otros fines.
Ejemplos de tales péliculas se yevelan en la patente de los
E.E.U.U. Nim. 2.564,708. Los mismos principios utilizados
como se ha demerito antes para praducir peliculas que ten-
gen electroconductividad no uniforme, se pueden tambidn
usar pare producir peliculas de 6éxido metélico que proveen

ung transmisién no-uniforme del calor o luz en virtud de

- 13 -
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su espesor no-uniforme.

Estas Wltimas peliculas pueden ser o no electro-
conductoras, pero su utilided recide principalmente en su capa-
cidad para eliminer parte del celor o de la luz que, si no,
pesarian a través de un vidrio utilizado como mirilla. En
8l vidriado de automéviles donde el vidrio se extiende has-
e el techo del sutomovil, e s especialmente importante que
la parte del vidrio correspondiente al techo se cubra con
mcho espesor y que este espesor del recubrimiento disminu-
ya & lo largo de un eje que se extiende desde el techo has-
ta el capot para proporcionar un efecto de spantasllado gra-
dual. Puede también ser deseable aumentar el efecto de apan-
tallado en la zona més baja del cristel con objeto de absor-
ber luz y calor reflejados por el pavimento y el capot del
vehiculo. Fas ventanillas laterales de los autobures tienen,
preferentemente, vandas oscuras espaciadas, en las zonas su-
perior e inferior pare proteger a los pasajeros de la luz
solar tanto directa como reflejada, a la vez que tienen una
zone intermedia clera, para no obstruir la visién del paisa-
je.

La consecucién de lo anteriormente expuesto
constituye algunos de los principales objetos de la inven-
cién, otros de los cusles resultarén evidentes por medio de
la descripcidn que sigue, junto con las léminas que acompafien,
en las que:

Le figura 1 es una vista a escale de un panel de

vidrio que tiene un recubrimiento transparente, electroconduc-

-14 -
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tor, de conductividad variable, a decuado para empleo como mi-
rilla en un avidén militer;

La figura 2 es un esquema en seccién tomado & lo
largo de le lime II-IT de la figura 1;

La figura 3 es une perspectiva esquemftica de un
método de preparacién de un panel de vidrio segin la inven-
cidn;

La figure 4 es una vista, en corte, de la figura
3 tomadea & lo largo de la linea IV-IV de la figura 3, la
cual va en direccidn perpendicular a la trayectoria del
charro;

La figura 5 es una vista esguemética, en perspec-
tive, de otro método de preparacién de un penel de vidrio
segin esta invencién; |

La figura 6 es una viste en corte de la figura 5
tonade a lo largo de la linea VI-VI de la figure 5, la cual
va en direccién perpendiculer a la trgyectoria del chorro;

La figure T es une vista esquemdtica, en perspecti-
va, de otro métedo de preparacidén de un panel de vidrio
segin esta invencién, en que el pmnel lleva une pelicula
de espesor variable, necesario para que las propiedades de
transmisién sean variables,

La figura 8 es una vista esquemftica, en corte,
de un panel tratado en la forme que indica la figura 7 y to-
mada a lo largo de la linea VIII-VIII de esa figurs;

La figura 9 es una vista en corte de la figura 7

e lo largo de las lineas IX-IX de la misme, que van en di-

-15 -
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reccién perpendicular al eje de aplicacidn del chorro;

La figure 10 es una vista, en seccidén, de un
panel, mostrando como se orienta pera producir sobre é1
una pelicule de espesor en forma de cuifia, cuando se trata
el panel con el dispositivo de rociado de la figure 63

La figure 11 es una vista en corte, e squemdtica,
que muestre un panel tratado segin el méitodo indicado en
la flgure 3 para produclr un recubrimiento de transpe-
rencia variable, sobre su superficile;

Ia figura 12 es una vista de frente que muestra
un método alternativo para rociar lémines de vidrio den-
tro del merco de la presente invencidén; y

La figura 13 es una viste lateral, tomada & lo
largo de la linea XIII-XIII de la figura 12.

El panel representado en lg figura 1 comprende
une lémina de vidrio 12 de forme sustancialmente rectengu-
ler y esquinas redondeadas, que tiene barras colectoras
o tiras merginales conductoras 13 de un metal electroconduc-
tor, como plata, oro, etec., & lo largo de lados opwe stos
v junto a los bardes (preferentemente dentro de 5 mm, del
borde de le lémina de vidrio). Estas barras colectoras o
termineles, que tienen aproximademente 3 mm., de anchure,
estédn dispuestas a lo largoe de los bordes contiguos al
par de los lados opuestos, més largos, del panel, por lo
cual la distancia entre las berras terminales se hace mi-
nima. Alternativamente, se pueden disponer sobre el par

opuesto de bordes més cortos del panel. Toda le superficie
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comprendida entre las barras terminales estd provista de
una pelicula transparente electroconductora 14 de éxido de
estalio u otro material, tal como se ha descrito anterior-
mente,

Como se indica en la figura 1, la anchura de la
lémina de vidrio 12 no es constente, sino que varia desde
un minimo en el centro a un méximo junto a los extremos de
la misma. Ademds, las esquinas de la lémina estédn curvadas
o redondeadas. Tales esquinas redondeadas son convenientes
por ciertas razones estructureles. Sin embargo, cuando se
disponen las bharras terminales sobre tales léminas, la pe-
licula edyacente a los extremos de la misma se calienta de-—
masiado pare una sustancia pléstica, rompiendo algunas ve-
ces el vidrio o "se quema", particularmente cuando la 1é-
mine estd recubierta en toda su superficie con la capa
electroconductora de resistividad superficiel uniforme.

Se ha encontrado que se puede evlitar esta difi-
cultad, en un grado aprecisble, empleando barras termina-
les que tengan las seccién decriciente acabando en un pun-
0 en las esquinas redondeadas. Este estrechemiento empie-
ze generslrente después de empezar el cambioc de curvatura
de le lémina y se extiende en una distancia de, aproximada-
mente, un 3 a 25 o 50 mm. termlnando antes del final ‘de la
curva. Frecuentemente, la porcidn estrechada se rrolonga
alrededor de la esquina de la ldmina aungue ésto no es abso-
lutamente esencial. Cuando se emplean barras construidas

de estea manera, la pelicula contigua a las barras terming-
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les muestre menos tendencia a gquemarse durante el empleo
del panel conductor.

Como se indice con la pelfcula muy aumentada en
la fig. 2, la pelicula electroconductora 14 tiene espesor
méximo en los bordes contiguos a las barras ternminules y
minimo en la zona central. Debido a2 esta variacién de es-
pesor, la conductividad de las zonas contiguas a las ba-
rras terminsles es mayor que la de las zonas centrales.

Este recubrimiento se puede depositar de acuerdo
con el método indicado en las figuras 3 y 4. Seglin éste mé-
todo se provee & una lédmina de vidrio con berras termina-
les apropiadas 13, aplicando un recubrimiento fino de com-
posicién cerdmica, metalizante, conductora, tal como se
ha descrite enterlormente.

Después de aplicar las barrus terminales meté-
licas & la limina de vidrio por enlucido v otro método, se
celienta la lémina a la temperatura a que se puede efectuar
la aplicacién del recubrimiento conductor, p.ej., por en-
cima de 3162 -~ 427¢C, pero por debajo del punto de fusiébn
del vidrio, normalmente 510 - 6772C, Durante este caldeo, el
recubrimiento metélico cerémice se vitrifica y funde so-~
bre el vidrio de modo que se establece una unién firme en-
tre el vidrio y el recubrimiento metdlico. Se ha de enten-
der que ciertos tipos de barras terminsles metdlices se
pueden aplicar después de que se ha aplicado la pelicula
electroconductora. En tales casos, la lémina de vidrio se

calienta y rocia antes de la aplicacidn de las barras ter-
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minales,

Cuando se ha calentado el vidrio durante uno,
dos, o més minutos, se saca de la cémare de calentamiento
s inmedietamente se rocia con la solucién recubridora an-
tes de gque se produzca un enfriamiento sustencial de la
lémina de vidrio. En esta operacién, se coloca una canti-
ded de solucién recubridore en una pistola de proyeccidn
pulverizadora y se rocia la lémina de vidrio caliente con
un chorro pulverizado de este materiel durante un breve
periodo.

Para obtener una pelicula que tengs la veriacién
de espesor deseada, se monta y ajusta la pistols pars pro-
ducir un tipo de chorro "bifurcado" o dividido dirigido
horizontalmente, el cuel tiene el aspecto indicado por los
puntos de la viste en seccibn, fig. 4, que es més ancho y
denso junto & las zonas extremas espaciadas superior e in-
ferior 15, 16 de la seccidén del chorro, que en la zona cen-
tral 17 del mismo. Esta distribuciédn del chorro se puede
obtener de forma convencionel con las pistolas usuales,
gsencillamente usando presiones de aire, para pulverizar ,
por encima de las necesarias para producir un chorro uni-
forme, o ajustando la tobera de la pistola para ensanchar
¢l chorro, & presiones con las gque se obtiene un chorro
uniforme.

Cuando se ha ajustado la pistola para producir
la distribucidén del chorro indicada en la figura 4, se man-—

tiene el ckistal en posicidn vertical y se mueve transver-
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salmente a través del chorro con los bordes superior e in-
ferior de la lé&mina (con las barras terminales 13 dispues-
tas scbre ella pasando horizontelmate a través de las zonas
densas superior e inferior, del chorro, r espectivamente.
3e pasa la lénina a través del chorro, & una velocidad tal
que una lémina Ce unos 65 cm, de longitud en su dimen-
31dn néds larga, y con el contorno indicado en la figura 1,
se rocia en cuestidn de 2 a 20 segundos. A continuacidn,
ge enfria la lé&mina. En caso necesario, para hacer més es-
reso el recubrimiento, se puede volver a calentar y rociar
el vidrio,

Se ha de entender, naturelmente, cue se puede
enplear otros procedimientos para recubrir la base. Por
eje., se puede mantener estacionaris la hase y pasar el
chorro horizontalmente sobre la base con las zonas den-
sa8 superior e inferior pasando sobre los bordes superior
e inferior de la base respectivamente. También, cuando se
estéd recubriendo una base relativamente pequefia, o cuan-
do se emplea un chorro grande, se puede mantener estaciona-
rios la base y el chorro. En todo ceso, la exposicidn de
cualquier seccidn transversal de la base, al chorro, tiene
quie terminar antes de que cualquier porcidn de la seccidn
transversal se enfrie por debajo de la temperatura mini-
me de formacidn de pelicula.

Se pueden emplear varias soluciones con este
fin. Soluciones apropiadas o mezclas tipicas, son las si-

guilentes:



le 90 por ciento en peso SnCl4.5H20
0 " » % formaldeido en sol. acuosa
(conteniendo 40% en peso de formaldeido)

2. 900 gramos SnCl4.5H20

21 " clorhidreato de fenil-hidragins
90 mililitros de metanol

3. Cloruro esténnico anhidro 204430 gramos
Metanol 1.854 mililitros
Fenil-hidraginsa 21 greamos
Agua 7,056 mililitros
Sulfosuccinato dioctil-sédico en solucidn 918 gramos
Este solucidn compueste de:
Sulfosuccinato dioctil-sddico 10 gramos
Metanol 45 mililitros
Agua 45 mililitros

4, Solucidn Ndm. 3 (sin sulfosuccinato dioctil
sbédico) 70 mililitros
Formeldeido acuoso conteniendo 40% en peso
de formaldeido 45 gramos
Bifluoruro aménico 3 gramos

5. Solucidén Ném. 2 100 gramos
Tricloruro de antimonio 1 8§ 2 gramos

por gr. de cloruro
esténnico en solucién

Ném. 3.

6. Fluoruro estannoso 5 gremos
Metanol 4 gramos
Ague 25 gramos

Te Metanol 1000 mililitros
Cloruro esténnico anhidro 170 mililitros
Bifluoruro aménico 6 gramos

Ademés, se puede rociar de esta maners, cloruroc es-
ténnico anhidro en forma de l{quido o vapor. Ademés, se pue-
den usar otras seles de estafio, tales como cloruro estannoso,
ioduro esténnico, fluoruro esténnico, asi como sales de otros
metales que searn capaces de producir recubrimientos electro-
conductores transparentes (cloruro o bromuro de cadmio, ace-

tato o bromuro de cinec, tri-ioduro de indio, tetracloruro de
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El articulo obtenido de esta manera comprende
una base o lédmina de vidrio con una pelicula electrocon-
ductora del tipo descrito, sobre la misma. El espesor de
ssta pelicula se indica esquemdticamente en la figura 2
v asi, se puede detectmr una variecidn gpreciable en la
conductividad de la pelicula.

Utilizando une lémina tipice, producida seglin el
proceso anterior, se midid la resistencia por centimetro
cuadrado en varias zonas designadas por A, B, C. D. E. P,
Ge He ¢ I (figura 1). Les zonas A. D G. C. F. e I estaban
sitwdas dentro de 2,5 o 5 cm. de los bordes laterales, las
zonas A. G. C. I estaban sbélo a unos 5 cm. de los extremos
de la lémina y las zonas D y F aproxi madamente en el centro
de 1z nmisma, Las zonas B, E y H estaban situadas aproxi me-
damente a mitad de distanciz entre las zonas Ay C, Dy F,
¥ G e 1 respectivamente. La resistencia por unidaed de ares
en ohmios (la resistencia superficial de un area de 6.5 cm.
cuadrado fueron las siguientes:

Zgna A 92 o%mios po§ unid%d de aﬁea

136
97 1 it 1 1t
9 2 1t 1 1 ]
102 fl \L} 1 1t
'7'7 u it ] LI}
138 i L L] it
17 5 H i 1@ it
14_0 i i f "

HoQE@HEaw

Se entenderé que la resistencia indicada es la
resistencia medie de 6,5 cm2. Asi, pues, aunque le resisten-
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cia puede haber sido mayor o incluso infinita en un punto
aislado de area pequefifsima, dentro del cuadrado, la resis-
tencia dsel cuadrado era la indicadaa anteriormente, De esta
tabla resultard evidente que el drea de méAxima resistencia
de la pelicula estd en la zona separada de las barras

terminales y designada por H.

Tembién resultard evidente que, en genersl, uns

zona intermedia en €l trayecto més corto entre las barras
terminales, sustancislmente en cualquier punto de las ba-
rras, tliene una resistencia mayor gue las zonas del mismo
trayecto que estédn junto e las barras. No es necesario gue
la resistencia en la zona central sea mayor que la resis-
tencia a lo largo de toda la longitud de las barras ter-
mineles. Se desea solamente que, al determinar la resis-
tencia, cualquier trayecto lineal de longitud minima desde
un punto de una de las barras terminalecs a la otra (por
2jemplo de A por Ba C o de D por £ & F) pase a travéds de
una zona centrel sepsrada de por 1o menos unza de las ba-
rras terminales en una distancia de por lo menos 5 % de la
longitud del trayecto gue tiene una resistencis mayor, por
unidad de area, que la zona dentro del 5 % de la longitud
del trayecto (por ejemplo un cm.) de la barras terminsl., Co-
rrientemcnte, la resistencia media por unidad de area de
la pelicula dentro de tal distancia desde una barra termi-
nal, e st4 por debajo de l= resistencia media de la pelicu-~
la. |

Se entenderd que es e rmisible uns amplia va-
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riacidn de resistencia en la pelfcula. Tal variacidn es per-
misible en tanto que la distribucidén de corrienie durante el
paso de corriente es tal que las Zonas o 4reas de temperatu-
ra (o densidad de corriente) més & tas estén separadas al
menos 2,5 o més cm. de la barra terminal y que la tempera-
tura de la pelicula contigua & la barra termingl, es infe-
rior gque la de le zona de méxima temperatura o generacidn
de calor en la pelicula.

La variacidén de resistencia entre lz zona cen—
tral y las zonas contiguas a las barras termineles no tiene
que ser grande, Asi, como se muestra en la tabla anterior,
la resistencis de 1la zona D ﬁo es més que el 5 % inferior a
la resistencia de la zona central E. La diferencia debe ser,
en todo caso, por lo menos suficiente para evitar el esta-
blecimiento de una méxima generacidn de calor o densidad de
corriente en la zona conductora de la pelfcula contigua a la
barra terminal. Esto requierse corrientemente cue la resisten-
cia por unidéad de srea (resistividad superficisl) de zonas
contiguas a las barras terminales sea por 1o menos 3 al 5 ¢
inferior & la zona de resistividad superficisl méxima de to-
da la pelicuvla (medido en ecm. cuadrados y preferentemente
cue la resistividad superficial de zonas de la peifcula en
la meyoria de los punios, a lo largo de 12 barra terminal,
sea por 1lo menos 5 a 10 % inferior a la de la zona central
que estd en el trayecto més corto & la barra terminal opues-
ta. Por ejemplo, laam zonas A, D y G deben ser al menos de re-

sistencia 3 a 5 % inferior que las areas B, E y H respecti-
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vamente. En general, la resistividad superficial media de
unz tire, a lo largo de la barra terminal y de anchura 5 %
de la distancia entre las barras terminales, serd inferior
2 la de toda la lémina, o al menos a la de una tira de igual
tamafio entre las barras terminales y separadas de &stas.
Preferentemente, el caubio de resistividad superficial es
gradual y normalmente se evitan cambios bruscos,

Un nltode conveniente para observar y determinar
la situacidn de la zona de méxima generacidn de calor en
el panel, requiere el recubrimiento de la pelfcula electro-
conductora con una capa fina (aproxims damente 0,025 mn. de
espesor) de un uateriaml fécilmente fusible, como cera de
abejas aplicacidn de un potencial eléctrico adecuado, P.
ejemplo 10-4C0 voltios, entre las barras terminales, y ob-
servacidén del punto en gque la cera empieza a fundir. Este
punto puede ser considerado como la zona de miximu genera-—
cidn de calor.

En ciertos casos, no es necessrio gque haya 2zo-
nas de peguefia resistividad superficial contizues a ambas ba-
rras terminales, Por ejemplo, cuando la configuracidn de un
articulo es tal que una de las dos barras terminales parale-
las es sustancialmente més larga que la otra, la densidad
de corriente méxima tiende a establecerse Jjunto a la barra
més corta. Para evitar unz generacidn de calor excesiva, la
zona junto a la barrs terminal més corta debe tener una re-
sistividad superficial medis inferior & 12 otra zona separa-

da de la misma. Por otra parte, las zonas a 1lo largo de la
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barra terminsl méds larga, no tienden a genera un calor
excegivo, ¥ por lo tanto puede gue no se reguieran pre-
cauciones especisles a lo largo de esta barra.

Se llama lz atencidn sobre el hecho de que la
regigstencia de las zonas G, H e I es asreciablemente mayor
gue la resistencia de las zonas del lado izquierdo del pa-
nel, A, By €, o de las zonas centrales D, E y ¥, Lata va-
riacidén se establece al mover la placa o ldmina a través
del charro, teniendo el borde delantero, normalmente, la
resistencia méxima. Cuando se descan mayores resistivida-
des superficialss en un extremo gque en el otro, se pueden
obtener, sencillamente, pasando el panel & travéds del cho-
rro, con el exiremo que se desea que tenga la mayor resis-
tividad superficial por delante.

En ciertos casos, no es necesario que haya zo-
nag de pegueiia resistividad superficial junto a las dos ba-
rags terminales en toda su longitud. Algunas veces se de-

sea que taleg zonas de pequefla resistividad superficial
estén situadas en alglin punto entre las barras terminales,
Este ez el caso de los paneles que tienen un contorno tal
que las barras terminales tienen que colocarse en posicién
no-paraiela entre ellas. Un ejemplo tipico de este tivco de
panelfe representa en la fig. 5 que muestra un panel con
forma de treapezoide.

En la figura 5, se muestra un panel 20, en

perspectiva; se estd rociando con una solucidn de sal meté-

lica adecuada para producir un recubrimiento electrocon-

c =26 =
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ductor transparente. El panel 20 comprende unha base de vi-
drio 22 en forma de trapezoide, que tiene barras terminsies
24 dispuestas & lo largo de bordes no-paralelos de la
base., 31 se depositase una pelicula de resistividad super-
ficial uniforme sobre esta léﬁina de vidrio 20, las seccio-
nes del panel intermedias de los extremos més préximos o
superiores de lag barras terminales tendrian tendencia a
calentarse mds que el resto del panel porque la corriente
pase méds ficilmente a través del recubrimiento electrocon-~
dguctor donde la distancia entre seccilones opuestas de las
berras terminales es més corta. Esto causa, frecuentemente,
fellos en la pelicula junto a los extremos més prdximos de
las barras termineles. -

Sin embargo, segin esta invencidn, si se aplica

una pelicula de resistividad superficial no-uniforme, de tal

"modo que la resistencia de la pelicula entre las barras

terminales sea sustancialmente la misma en toda la longi-
tud de las mismas, se evitan tales fallos, Se produce tal
pelicula de resistividad superficial no-uniforme sobre el
panel 20 de la figura 5 ajustandc la pistola de proyeccidn
de modo gque se formg un chorro de seccidén alargada, tal como
muestra la fig. 6. E1 chorro es més ancho y més denso en la
mitad inferior 23 del chorro gue en la mitad superior 25.

Se puede obtener esta distribucidn con pistolas de pro-
yeccidn convencionales, s encillamente ajustando la presidn
del aire de la pistola 26, gque tiene dos orificios para el

éitre, de modo que se emplea una presidn del aire més alta
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en un orificio que en el otro.

La regidn densa 23 de la distribucién del chorro
mostrade en-la fig, 6 se dirige a las zonas de la base de
vidrio 22 de la fig. 5, de modo que la regién densa del
chorro incide sobre el vidrio en la zona donde se desea que
la resistividad superficial de la pelfcula sea ninime. En
el panel que muestra la fig. %, dicha zona es la zZons in-
termedia entre los extremos de las barras terminales que
estén més seperados, es decir, la porcidn marginal més lar—
ga 27 del panel. En forma anélogs, la zona pooo densa 25
del charro se dirige 2 la base de modo gue incida sobre la
vase en la zona donde se desea una pelicula de resistivi-
ded superficiel més elta. Esta zona seria la porcidn margi-
nal més corta 28 entre los extremos més préximos de las
barras terminales en el panel de la fig. 5, es decir, la
porcién superior del panel, '

IL.os ejemplos siguientes aclaran el hecho de que
la operacidén de proyeccidn tiene que realizarse dentro de
ciertas condiciones especificadas para producir peliculas
electroconductoras transparentes de resistividad no-unifor-
me.

EJEVPLO I
Se calentd individuslmente en un horno una serie
de seis l1léminas de vidrio rectangulares de 50,8 cm. x 66 cm.
x 0,36 cm. & una temperatura del horno de 6482C, durante
uncs tres minutos, se sacaron del horno sobre un transporte-

dor horizontal precalentado, se rociaron inmediatemente con
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una solucidén de cloruro esténnico que consistia en los
sigulentes ingredientes:
Cloruro esténnico seeeeesesess 20,430 gramos
Clorhidrato de fenilhidrazina 633 »

Solucidn acuosa al 48% en pe-
80 de dcido fluorhidrico ..... 134 =

Agua 3estilada8 secierrccvennns 7.056 mililitros
Sulfosuccinato dicectil-sddico 18 ¢

Metanol csseseessscesconssncse 2.250 "

La pistola de proyeccién se mantuvo en posicién
estacionaria uncs 35 cﬁ. por encima de la léming de vidrio
ylse pasd cada una de las léninas de vidrio a través del
chorro, & un éngulo de 90¢ aproximadamente con dicho chorro
¥ une velocidad del transportador constante de unos 23 cm.
por segundo. Realizando la proyeccién de esta manera, el
tiempo que estaba cade placae en contacto con el chorro era
aproxi madamente el mismo,

La presién del aire en la pistola de proyeccidn
era 4'2 atm. por cm®. La centidad de solucién que incidia
sobre cada placa se controlaba variando la presidn en el
conducto por el que fluye dicha solucién.

La distribucién del chorro tenfa la forma parti-
da o "bifurcada", es decir, una forms alargada que es més
concentrada en las regiones exiremas de la misma que en su
centro, como indica la figura 4. Se pasd§ la lémina s través
del chorro de forme gue los bordes de la lémina que miden

65 cm, de longitud, pasaban por las regiones densas, e spa-
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ciadas, 15 y 16 del chorro alargedo.

La distribucién de resistencia de las peliculaxr
de éxido de estafio electroconductoras transparentes, obte-
nidas de esta manera, estén tabuladas en la Tabla I & con-
tinuacién, Punto con las condiciones de proyeccidn corres-
pondientes:

TABLA I

Cantidad de Bolu- Pregidn de Distribucién de la re-
cién proyectada. la g%golu- gistivided auperfic%al.
. 1 C .

—Ohmiocs por 6,5 eme.
Placa Nim. Gramos/seg. Ke/ gm?. Arribe Centro Fondo

1 - 3 110 230 120
2 9.65 7 95 130 95
3 11.5 8 110 120 95
4 12.C 9 110 120 95
5 20.5 15 75 75 65
6 26.7 20 T0 60 75

Les mediciones de resistencia designedas "arriba"
y "fondo" se hicieron, aproximedemente, & 2,5 0 5 cm. hacia
dentro, d esde los bardes de la lémina de vidrio gue mide 65
cm. de longitud. Se midieron en zonas semejéntes & las desig-
nedas por les letras Dy P, en la figura 1, junto a las zonas
centrales de los bordes de la lémins.

De los resultados del experimento anterior, puede
verse que para establecer y mantener uvna distribucidn de ls
recistencia en la que la resistencia de la pelicula de Sxido
cde estafio electrecconduc tora y transparente sea mayor en los
tordes de la pelicula que en el centro de la misme, la ope—

rucién de rociado o proyeccidn tiene gue interrumpirse cuan-
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do Be aplica clerta cantidad de solucidn al vidrio. Si se
aplican cantidades de solucidén mayares, la relacidn de re-
sistencia entre el centro y los bordes de la lémina de vi-
drio, disminuye gredudlmente hasta un punto en gue se obtie-
ne una pelicula de resistencia supcrficiul suctancislmente
uniforne.

EJEMPLO II

Se realizé otra serie de experimentos para compro-
bar los resuvltados indicados en el Ejerplo I. IEn esta serie
de experimentos, se vérié le velocidad del transportador,
varlancto por lo tento el tiempo en que cada érea incremen-
tal de la placa transversal el eje del movimiento se mantu-
¥o en la gona de proyeccidn. Todas las demds condiciones
se mantuvieron constantes.

Se calentd indif?iduelmente un. serie de ¢inco pla-
cas de vidrio de 50,8 cm. x 66 cm. x 0,36 cm. en un horno
cuye temperatura era de 648eC, durante unos tres minutos,
ge sacaba del horno en un trensportador horizontal preca-
lentado y se proyectdé o rocié de la misms maners que se ha
descrito en el Ejemplo I con una solucidén de cloruro esténni-
co cuyos ingredientes eran los de la solucidn descrite en
el Ejemplo I. En estos sxperimentos, la velocidad de flujo
de la solucién se mantuvo constante, pero se variaba lz ve-
locidad del +transportador.

Las distribuciones de resistividad superficial de
las peliculas de 8xido de estafio electroconductoras trangs-

parentes obtenidas de esta manera estan tabuladas en la ta-
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bla II junto con las condiciones de proyeccidn corres-

pondientes:
TABLA II
Distribucidn de la resistividad
superficial
Velocidad del trasmp. Ohmios por 6,5 cn?.
Pl .
Placa Nim. cm,/segundo Arriba Centro Pondo
T 9 110 160 110
8 7.0 75 120 35
9 5.5 70 90 80
10 4.5 65 85 70
11 3.6 T0 65 75

De estos resultados se deduce gue disminuyendo la
velocidad del transportador, aumentando‘con ello el
tiempo de proyeccidén o el tiempo que permanece la lémina
de vidrio en la zons de proyeccidn, la relacién de la re-
sistividad superficiel de la pelfcula en el centro del
cristal respecto a la de los bordes del mismo, disminuye
graduslmente haste el punto de obtener una pelicula de
resistivided superficisl sustancialmente uniforme.

EJEMPLO III

Se tomd una medida sproximeda de la cantidad de
solucidn que incide sobre las diferentes zonas de la 1lémi-
ne de vidrio de 60,8 x 66 x 0,36 cm. que pasa par un cho-
rr¢ en forma partida o "disperso' s una velocidad de
23 em. por segundo, cuando la velocidad de flujo de 1la
solucidn de rociado empleada era de &,67 gramos por se-
gundo., Se pesaron y alocaron tres bandejas rectangulafes

de 17 cm. d e anchura la una junto a la otrs de forma gue
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la anchura total era 50,8 cm. aproximadamente. A continua-
cién se las pasé§ a través del chorro con los bordes de las
bandejas que median 50,8 cm., en total pasando a travéds del
chorro en una posicién paralela al chorro elargado. La can-
tidad de liquido que incidfa sobre cada bandeja se recogia
Y se pesaban las bandejas conteniendo el liﬁuido. Yas ban-
dejas exteriores recogieron 3,84 y 2,80 gremos de solucién
regpectivamente y la bandeja central recogibd 0,40 gramos
de solucidn., Esto d& una indicacidn de la veriacibén de la
cantidad de solucidn que incide sobre la superficie de una
bage de vidrio cuando se emplea un chorro en forma partida
o "bifurcadal.

EJEMPLO IV

Se cealentearon individuelmente tres léminas de vi-
drio de 50,8 cm, x 66 x 0,36 cm. en un horno cuya tempera-
tura era de unos 6490C., durante unos tres minutos, se saca-
ron Gel horno en un transportador horizontal precalentado
¥y se rocisron inmediastamente con una solygeidén de cloruro
esténnico de la composicidn dada en el Ejemplo I.

El equipo de proyeccidn utilizado fué el mismo
que el empleado en el Ejemplo I. La presidn del zire en la
pistola de proyeccidn era 2,18 Kg./cm?@ por cm? y la pre-

2 proyectan—

sién de la solucidn era unos 0,27 Kg/cm®. por cm
do unos 0,42 gramos de solucidn por segundo.

' La forma de la seccidn del chorro era redonda con

la regién central més concentrada que las porciones margina-

les del chorro. Se pasd la lémina de vidrio a través del
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chorro de modoc gue los bordes de la lédnina que mide 66 cm,

de longitud pasaban por lasg regiones menos densas o margi-
nales del chorro. Le velocidad del transportador se varid en
la forma indicada a continuacién para poder emplear distin-
tos tiempos de proyeccidn. La forma circular tendia & produ-
cir una ﬁelicula que tiens una distribuciédn de resistencia
en que l& porcidn central de le lémina de vidrio tiene menor
resistencia que los bordes de la misma. Los resultados de
tales experimentos se indican @ continuacidn en la Tabla IIX:

TABLA III.

Digtribucidn de la resisten-
cia superficial

'gg%%gégﬁé_del trans- Ohmios por unidad de éres
Placa Nim, cm./segundo Arribe Centro _Fondo
12 75 700 260 €00
13 50 280 130 190
14 23 65 77 T0

Se puede usar formas de chorro distintas de las
descritas para producir pelfculas electrocondie toras trans—
parentes de resistencia no-~uniforme por unicad de 4rea.

Por ejempld, se pucde ajustar la pistola de proyeccidn péra
formar un chorro de s3eccidn alargada en que una regidn ex-
trema, 0 la regidén central de la seccidn =largada es més
concentrada que lasg otras regiones del chorro. E1 tipo de
chorro que se emplee dependeré de la forma de la base sobre
Za cual se ha de depositar una pelicula, as{ como de la dis-

tribucidn de la resistividad superficiel que se cesee.
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De estos ejemplos se puede deducir que el tiempo‘perb
nisible para la realizacién de la operacidn de proyecter,
menteniendo una forma de la proyeccidén determinada, tael como
una distribucién del chorro en forma de partida, varfa segfin
le densidad del chorro, es decir, le cantidad total de solu-
¢ibén que inéide sobre 1a superficie a proyectar. Se ha encon-
trado que tiempos de 2 a 10 segundos son convenientes en la

prictica de la invencién. En general, se hg visto que deben

' evitarse tiempos de proyeccién superiores & 20 segund s.

La invencién es particularmente aplicable en rela-
cién con ka deposicién de una pelicules de 6xido de estafio
transparente. Sin embargo, también es aplicable la inven—
cién en relacién con éxido de estefio y otros 6xidos metali-
cos, en combinacién, en la misme pelfcule, tal como pelicu-
las que contienen una cantidad principal, por lo menos 70 a
80 por ciento en peso, de 6xido de estafio, con cantidades me-
nores de los 6xidos de antimonio, cobre, cinec, talio, vana-
dio, cromo, manganeso, cobalto, cadmio, indio o titanio, o
mezclas de los mismos. Ademds, la invenciédn es aplicable con
otras peliculas ge 6xido metdlico electroconductores y
transparentes, como éxido de cadmio, éxido de cinc, 6xido de
indio, etec., que se pueden preparsr utilizando el bromuro,
clorurc o acetato del metal correspondiente, Las pelfculas de
éxido metdlico transparentes, normalmea te, tienen una trans-
misién de la luz pequefia, pero son apropiasdas donde esta

propiedad no es un serio inconveniente,

Las pelfculas de &xido metdlico sobre paneles de vi-
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drio son también adecuadas para gbsorber una fraeccién de

la luz y otras radiaciones que incidan sobre el panel. Va-
ries pelfculas de 6xido metédlico son capaces de producir
los resultados descados. Aplicando soluciones de sfles me—~
télicas capaces de formar estas peliculas de éxido ﬁetélico,
0 ciertas mezclas de los mismos, de acuerdo con las engefian-
zas de la presente invencidbn, resultan pelfculas que tienen
trensparencia no-uniforme.

Los recubrimientos de éxido metédlico més pgo~
piados paras este f£in son Xos que contienen 6éxido de estaiio,
8xido de indio, éxido de cadmio, o mezclas de los mismos,
mezclas de 6xido de estafio y 6xido de antimonio, con o sin
pequefias adiciones de 8xid® de bismuto, hierro, cinc, cobre,
vanadio, ¢romo, manganeso, cobalto o mezclas de los mismos,
peliculas ge 8xido de hierro, con o sin pequefias proporcio=
nes de 6xido de estafio, peliculas de 8xido de titanio y
peliculas de 8xido de cobalto. Se de una lista, en la ta-
ble IV, de soluciones espmcificas utiligadas para formu-
lar proyecciones que forman peliculas de éxido metdlico al
ponerse en contacto con bases de vidrio. Ia invencidédn no
se limita a estas soluciones de proyeccibén particulares,
porque los principios de formacién de unae pelfcula no-uni-
forme pueden utilizarse con cualquier composicidén gque forme
pelfcula, la cuml tiene que proyectarse contra una base re-
fractaria calentada, para que reaccione. en la superficie
de la base y forme la necesaria peliculé de éxido metédlico

coloreado,
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Las disoluciones que figuran en le Tabla IV proe-
porcionaron peliculas de espesor uniforme, Sin embargo,
estas pelfculas son susceptibles de aplicarse en espeso-
res variables si la solucién de proyeccidén se aplica en
une dispersién po-uniforme y la duracién del tiempo de
exposicién de la base de vidrio caliente, 8l chorro, se

limite de acuerdo con las ensefianzas de la presente in-

venecidn,
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TABIA IV

Gomposicidn de
la solucién Color transmiti-

i?ales) do de la
Disolvente) % Oxido metdlicoxX Il xE pelicule

IV-T 73.22 Sn02 71.2% 10% 19.5% Azul oscuro
SnCl4
27 g Sbao

SbCl
3

75.6 &g
H20

10 g
HC1

Iv=2 73.2 g Sn0p 80.9 % 204 25% Azul-plrpura
SnoL oscuro

4
15.5 & Sbp0y 19.1%

Sbcl3
70.6 g
H,0
5 g
HC1
Iv-3 73.2 g Sn0, 9544 % 59%  39% Azul palido
SnCl4
3e3 8 Sb,y04 4.6 %
Sb013
T0.6 g
HoO
15 g
HC1
IV-4 73.2 g Sn02 82.6 % 27% 15% Negro azuledo

snCl
4

6.9 g Sb203 Te6 % Completamente neutro
- 38 - 5
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Composicidn de la

soluciédn

(Sales)
{Disolvente)

% Oxido metdlicoX L «E

577

Color transmitido
de la
pelicula

IV-6

Iv-7

SbCl3
6.8 g
31013
70.6 g
H20

15 g
HCL
73.2 g

SnClL
adel

TeT &
SbCl3
12,8 g.
BiCl

3
70.6 e

HéO
15 g.
HCL
132 g.
SnCl4
36.1 g
SbCl

3
7.8 £

FeGl3 6H20

T0.6 2.
H20

15 &.
HOL

132 g.

Sno

Big0, 9+

Sn0p 74.7 %
Sbp03 8.7 %

24%

Biy0, 16.6 %

3

Sno,, 75 % 26%

Sb,0

03 22.7%

n 62,9 % 55%

- 30 -
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25%
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Cesgtatio-verde
olive

Verde—gzul neutro

Verde claro



D

Composicidn de

la solucién A Color transmitido
£Sales) de la
Disolventes) % 6xido metdlico X I xE pelfculsa,
SnCl Més hierro causa
4 manchas
36.1 g 8b 0. 19.2%
23
SbCl3
73.5 g - Feg0y 17.9 #
FeGl3 5H20
TC.6 g.
H20
15 gr.
H,0 |
Iv-8 45 g. 47 % 48% Transmisién smba-
rina.
F6013 6H20
45 g. Esta pelfcula im-
' pide la transmi-
metanol sién por la gren
reflexién.
Iv-9 45 g, Feo,04 86.5% 51 % 46% Color &mbar
F6013 6H20
3g. 8n0, 13.5%
SnCl4
45 g.
netanocl
5 Ze
HE1
IV-10 30 z. T102 100 % 62 % 60 % Apbar transmitida
ligera :
TiOl4 reflexidbn
plateada
70 g.
netenocl
IV-11 20 g. Co0 100 % 9% 26# Amber

acetato de cobalto
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Composgicibn de

la solucidn Color +transmitido
Sales) de la
Disclvente) % &xido metédlico x I xE pelfculea
4 HZO
20 g.
H20

L es la transmitancia luminosa determinada con el fotéme-
tro Weston
E es la energia total determinada con una “cabeza Radiomética";

El aspecto de la presente invencién en relaciédn a lg
variacién de le transmisién de la pelfcula se muestra en las
figuras 7 a 13, Refiriérniose en particular e las figuras 7 y
8, un panel de automévil 30, que puede estar formado por una
sola capa de vidrio o por varias léminas de vidrio con una
inter-capa termoplédstica, puede recubrirse de acuerdo con
las ensefianzas de la presente invencidédn, para producir un
recubrimiento con espesor variable a lo largo de un eje
transversal al eje del movimlento relativa entre el eje cen-
tral del chorro de proyeccidn y el vidrio, obteniéndose
una densidad gradual en sertido vertical cuando se monta
el panel en el automévil., La densidad del recubrimiento
proyectado en el parabrisas del automévil es sustancialmen-
te uniforme & lo lergo de cualquier eje horizontal que
coinclda sustancialmente con el eje @el movimiento relati-
vo entre el panel de vidrio y el chorro de proyeccidn.

El panel 30 lleva una porcién central 32 que
se extiende & lo ancho del automévil y se une a los late-~
rales longltudinales por los extremos 34. Estos dltimos

se extienden desde la parte central en planos verticales
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sustancialmente perpendiculares al plano tangente al centro
de la seccién central 32, Ie parte supcrior de la poreidn
central esté combada, formando une parte del techo 36, en

el borde de la capota del autombdvil. Es geseable que la parte
del techo sea sustancialmente opaca y la parte central 32
lleva una seccidn superior 33 provista de un recubrimiento de
espesor que varia gradualmente hacia ebajo desde la parte

que forma el techo hasta que desaparece el recubrimiento,
aproximadamente & la mitad del panel, para proporcionar una
porcibn clara 35 que se extiende horizontelmente debajo de la
porcibn superior 33.

Dicho panel se puede formar calentando una ldmins
de vidrio de 1a nmisma manera que es necesario hacerlo para
formar un recubrimiento eleotrocomiuctor transperente y ro-
cifindolo irmediatamente con una disolucién de una sal meté-
lica que produzea un reaubrimiento de éxido metélipo que tiene
un efecto de apantallado contra el calor. Si se orienta el
panel 30 de forma que su superficie convexa que expuesta a la
proyeccibn, es importante que las posiciones relativas del
panel y del chorro sean tales que la parte del techo 36 quede
alineada con lea regifn densa 23 del chorro y la porcién supe-
rior 33 alineada con la regién menos densa del chorro 25 ¥y la
poreién clara 35 se mentenga fuera del contacto del chorro, &
medida que ge pasa el penel a través de dicho chorro. (fig., 7,
8 ¥ 9). Alternativemente, se pueden mover las pistolas de pro-
yeccidn respecto a la base oaliente y fija, para proporéionar

el movimiento reletivo necesario. En todo caso, es necesario
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que cada (incremento) del panel 30 quede expuesto al cho-
rro durante un tiempo limitado. Este exposicién debe cesar
antes de que la temperatura de cualquier porcién del incre-
mento descienda por debajo de la temperatura minime de for-
mecidn de pelicula, para esegurar que la pelfcula de Sxi-
do metdlico resultante de le exposicién de l1la base calien—
te a la compeeicién de la proyeccidn, sea gradual, en la
forma deseada,

Hay gque tener cuidado en asegurar que los bor-
des gelantero y posterior queden exentos de los efectos
descritos en la solicitud de patente Lytle de Esgtados Unie-
dos N2 144.429, del 16 de Febrero de 1.950. Esto se puede
comseguir alargando el periodo de permanencia de la proyec—
¢ién sobre los bordes delantero y posterior de la base ca-
liente en relacién con el periodo de permanencis de los in-
erementos intermedios, bien disminuyendo la velocidad de
movimiento de los bordes delantero y posterior del panel a
través del chorro o bien girando la pistola de proyeccién
en la direccién del movimiento del panel a través del chorro.
Sin embargo, el periocdo de cedsa ung de las exposiciones al
chorro de cualguler incremento del panel debe limitarse de
acuerdo con los criterios expuestos anteriormente,

Puesto que el espesor de la proyeccién determine
la opacidad de la pelf{cules formade, se produce unfecubri-
miento de una densidad sustancialmente uniforme, a lo largo
del eje de movimiento relativo entre una léwmine y el chorro,

¥y aque varia a lo largo del eje perpsndicular al eje del movi-
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miento relativo. Si la densidad de éste pelfcula es insu-
ficiente, @bido a las limitaciones en el tiempo de exposi-
cidn estaeblecidas anteriormente, se puede repetir el proce-
dimiento de recubrimiento volviendo a cala tar el panel re-
cubierto y sometiéndolo a otrg operacién de proyeccibn. Si
se necesita méds de un recubrimiento para asegurar la densi-
dad de pelicule adecuadas, se pueden obtener més recubrimien-
tos uniformes a lo largo del ejs del movimiento relativo,
invirtiendo los bordes delantero y posterior de la place ex-
puesta al chorro pare la segunda proyeccidn.

Otro método para producir tel pelfcula de espe-~
sor graduel requirié la colocacién del parebrises en posi-
cidn invertida (fig., 10) de modo que le parte correspondien-
‘te al techo 36 estaba en el fondo y las superficies céncavas
del panel 30 quedsban expuestes 8l chorro. Este Gltimo se apli-
06 en la forme que muestre la fig. 6, con la regién densa
23 incidiendo sobre la parte correspondiente al techo 36,
la parte menos dqensa 25 incidiendo sobre la (franja) 33 del
penel y la franja del penel 35 quedaba fuers de los limites
del chorro. La pelfcula formada por este procedimiento que-
éa en la superficie interior del parabrisas y por lo tanto
no se expone a las inclemencias atmosféricas u otros ele-
mentos que podrian tender & deteriorar la peliculsa.

EJEMPIO V,
Unea lémine de vidrio plana cortade previamente
a 35,6 cm, de ancho, 107 cm, de longitud y 0,635 cm. de

espesor, se montd sobre un molde de comber vidrio del +i-
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po de armezén hembra con las superficies superiores del
perfil y contorno que se aesea que tenga el vidrio. Se
colocaron el molde y la lédmina en uns carretilla., Se man-
tuvo la carretilla, cargada con el molde, en un horno hori-
xontel, durante ¥ minutos y 30 seg., durante cuyo tiempo

el vidrio caliente se curvé por gravsdad, hasta adeptarse

& la forme de la superficie del molde., El vidrio combado
pasé horizontelmen te, por debajo de un chorro procedente

de una pistola de proyececién orienteds de modo que formabe
un éngulo de 30¢ hacia abajo y diri:ide transversalmente
respecto a2l trayecto horizontal del mov imiento del vidrio,
en relacidén con la pistola de proyeccién. Ia proyeccién re-
sultd de densided greduesl y orientada de forma que la zona
nés espesa quedaba & lo largo de un borde longitudinel de
la l4mina de vidrio combadae, y el borde en bisel de le zona
menos densa de la proyeccién, alineado con le zona de le
1émina donde se geseaba que terminase el recubrimiento. Se
1llevé el vidrio a trevés de un chorro procedente de lea pis-—
tola de proyeccién orientade a una distancia de unos 10,2 cm.
medidos & lo largo del eje central del chorro. La presidén
del aire en la pistolm de proyeccidn era de unos 4 Kg/cm2
¥ la disolucidn para la proyeccién me alimentebe por gre-
vedad a la pistola de proyeccidn.

La solucién de proyeccidn formeba un recubrimien-
to de 6xido que consistia en uns mezcla 8xido de antimonio-
éxido de estefio, en que el antimonio constituie el 20%, en
peso, del peso total de antimonio més estaiio. Ia composi-
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cién de la disoluciébn era:
151 gramos de H20
30 gramos de ClH concentrado
146 gramos de Sn.Cl4
31 gramos de Sb013
El porcentaje de trensmisidén de los diversos pun-
tos de la placa recubierta, a lo largo de diferentes ejes lon-

gltudinales fueron los sigulentes:

TABLA V
Borde delantero Borde superior Borde posterior
10% 6% 8% 14% 20% 30%
40% 20% 15% 3% 32% 46%
TI% 605 46% 68% T4% 78%
85% 79 T0% T4% 82% 827
89% 87s% 81% 83% 85% 85%
89% 87% 875 85% 873 87%

Borde inferior

El desarrollo de la pelfcula no eran tan intenso
en el borde posterior del panel como en el borde delantero o
central. Estefesultado indice la necesidad de sumentar el
tiempo de exposicién, de los incrementos posteriores del
panel, al chorro productor ¢e la pelfcula, cuando se recu-
bren paneles grandes, dentro de los lfmites de la presente
invencién., Se puede conseguir é&sto, bien girandb la pistola
de proyeccidn en lag direccién del movimiento del panel o dis-
minuyendo la velocidad del movimiento reletivo de los incre-
mentos posteriores del panel al pasar a través del chorro;
El panel tiene que moverse a una velocidad minima en rela-
cién con el chorro, de forme que cgde incremento del mismo

salgs del chorro antes ge que la temperatura de cuslquier
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porcidn del mismo descienda por debajo de la temperatura
ninima de formacién de pelfcula.

Naturalmente, se puede conseguir el mismo resultado
exponiendo la base recubierta & un nuevo calentamiento y & una
segunda proyecchén en la que el borde posterior del primer
recubrimlento, es el borde delantero en el segundo recubri-
miento.

Otra utilided ge la presente invencién en la for-
mecién de recubrimientos de densided no-uniforme,requiere el
empleo del chorro en forma bifurcada (fig. 4) para romear
gobre una lémina de vidrio un recubrimiento que tenga zonas
densas separsdas y una zona intermedie poco densa, Egta for-
me de proyeccidn estd indicade en la fig, 1l, en la que una
1émina de vidrio 40, despuds de haberls calentado en un hor-
no, & una temperatura muy superior & la minima requeridea pa-
ra la formacifén de pelfcule, se saca del horno y se le hace
pasar a través de un chorro cuya =eccién tiene forma bifurce-
da. Le franje superior de la lémina 40 estd provista de una
cepa 44 relativamente dense, que se une por medio de una fran-
Ja recubierta intermedia 45, con una porcién central 46 de la
lémina, proviste con un recubrimiento relativamente ligero.

Ie intensidad del recubrimiento aumente hacia abajo a tra-
vés de una franja intermedia 47 hasta la franja inferior 48,
Este forma de la pmyeccidn resulta de alinear las franjas
44 y 48 de la 1lémine 40 con les regiones densas del chorro
15 y 16 y la porcibn central 46 de 1la lémina, con la regién

17, poco densa, del chorro, cuando se dirige el chorro de
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seccién en forme dividida, al persbrisas mévil 40, durante el
periodo de exposicién limitado, descrito anteriormente.
EJEPLO VI

Se prepar6 una disolucién que contenfa 73,2 gramos
de SnCl4; 75,6 Rremos de H20, 10 gramos de HCl, y 27 gramos
de 8b013, lo que equivale a una concentracién de 30% en pe-
so de antimonio referido al peso total de antimonio y estafio
en la solucidén., Se colgaron unes places de vidrio en una ca-
rretilla y se mantuvieron en un horno a 6762C. Al csbo de
unos 8 minutos de calentamiento, se sacaron las placas 45 en,
x 45 cm. por 0,625 del horno y se pasaron g travds de la di-
solucidén de proyeccién indicada anteriormente. Una pistola
de proyeccibn, orientada en la direccién de un eje perpendi-
cular al plano determinado por la lémina caliente, lanzebe
un chorro bifurcado, semejante a la foruna dividida indice-
de en la fig. 4, alrededor del eje del chorro. Las partes
merginales de la lémina de vidrio quedaron cubiertas por
ura pelfcula sruesa. El espesor de la pelfculae disminufa
gradualmente hacie el eje central del movimiento de la 1lé-
mine a través del chorro. lLe tabla siguiente de los porcen~
tajes tfpicos de energia total y de energia visible trans-

mitidas medidos con un radibmetro y con un fotémetio Weston,

respectivamente.
TABLA VI
Lémina VI - T
Franje Trensmisidn visible Transmisién de energia total
44 20%  18% 288 30% 28% 33%
45 274 22% 27% 384 36% 37%
46 47%  41% 4.29% 47% 44% 44% -
47 23%  20% 28% 37% 32% 365
48 17% 16% 26% 29% 26% %
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LAMINA VI - 2

_Franj _g;gnsmisién visible _Transmisién de energia total
44 10% 7% 10% 17% 17% 19%
45 13% 10% 15% 22% 21% 24%
46 26%  26% 29% 31% 31% 345%
47 8% 6% 12% - 17% 17% 19%
48 6% 5% 8% 16% 15% 18%
EJEMPLO VII

Se montaron dos pistolas capaces de proporcionar
un chorro como el que se indice en la fig, 6, sobre la linea
de paso de las léminas de vidrio montadas sobre moldes ge
combar vidrio dispuestos horizontalmente y que consisten
én unes superficies formadoras de esqueleto superior cbnca-
vas en su seccidn vertical que tienen la forma del contor-
no que se desea que tensza la lémina de vidrio combada. Se
dirigieron las pistolas a un éngulo de 302 por debajo de la
horizontal en direcciones opuestas con las regiones densas
23 alineadas con los bordes de las placas que Se prolonsan
longitudinalmente y las regiones menos densas 25 de formae
que incidan sobre las placas méviles en la parte interior
de los bordes longitudinales. Se calen taron las placas en
uh horno horizontal a 6762C, durente 5 minutos y medio.
Durante el calentaniento, las placas de vidrio plano cedie-
ron, adapténdose con la superficie superior formgdora del
molde, Immediatemente después de sacarles del horno, se pa~
saron las placas bajo la solucién de proyeccibdn. Las dos pis—

tolas de proyeccibn estaban dirigidas de forma que la re-
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gibén densa de la proyeccidn de una de las pistolas estaba
alineada con uno de los extremos longitudinales de la 1&mi-
na de vidrio combada y la zona densa de la proyeccidn esta-
ba alineada con el otro extremo longitudinal de la lémins
de vidrio mévil, Las pistolas estaban separadas unos 10,2 cm.
de la lémina, medidos a lo largo del eje del chorro.

Se rocid y combd un total de 4 léminas. La pri-
mera lémina pasd una vez bajo las pistolas de proyeccidn.
La segunda ldmina se recalentd y pasd una segunda vez bajo
las pistolas de proyeccidn. La 3& & 4¢ léminas se calenta-

ron y se roclaron tauwbién dos veces. Sin embargo, se did la

‘vuelta al molde gue llevaba las dos Wltimas léminaes antes de

la segunda operacidn de caldeo y proyeccidén, La velocidad del
paso de las placas a través del chorro fud 17,8 cn. por se-
zundo. La lémina VII-3 se rocid a 4,1 Kg/cm2, mientras que

la lémina VII-4 se rocid a 3,1 Kg/em? de presidn, para aumer -
tar la transmitancia & través de la placa en relacidn con

la placa VII-3. El porcentaje de transmisidn se determind por ‘
medio de un fotdmeitro Weston. Los porcentajes de transmisidn
desde un borde lateral longitudinal al otro y desde el borde

delantero al posterior de las léminas Figuran en la tabla

VII.
TABLA VII
LAMINA VII - 1
Borde delantero Borde superior Borde posterior
3% 20% 32%  26% 3% 45%
60% 484 44% 42% 56% 624
4%  58% 58% 59% T0% TO%
76%  60% 627 59% T0% 70%
63%  56% 52% 51% 535 52%
38%  28% 26% 30% 35% 42%

Borde inferior.
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Borde superior

12%  lo%
A0%  45%
636 5%
66%  58%
55%  39%
24%  13%

Borde inferior

LAMINA VII - 3

RBorde delantero

18%
18%
24%
429
40%
24%
14%

32%
49%
55%
65%
639
52%
41%

14%
16%
26%
30%
284
18%
145

log
14
22%
24%
245
18%
10%

LAVINA VII - 4

9%

- 27%

51%
22%
11%

13%
36%
60%
54%
27
11%

24%
5%
71%
62%
33%
17%

Borde posterior

Borde superior

10%
14%
24%
26%
26%
16%
10%

10%
145
22%
26%
24%
15%
1lo%

Borde inferior

28%
35%
57%
63%
B1%
47%
36%

264%
36%
56%
60%
60%
51%
38%

27%
30%
49%
60%
56%
45%
38%

26%
35%
56%
58%
60%
54%
38%

Borde inferior
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18%
24%
32%
27%
16%
12%

27%
35%

64%
62%
50%
39%

50%
84%
86%
7 4%
445
245

Borde posterior
18%
24%
30%
42%
40%
22%
14%

31%
47%
67%
7 3%
70%
63%
41%
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fas limines recubiertas de esta manera pueden uti-
lizarse como paneles de vidriado o pueden utilizarse para
fabricar vidrio de seguridad. Este dltima operacidn requiere
(combar) sl menos 2 léminas de vidrio, déndoles la forna de-
seada, proveyéndolas de un recubrimiento sezin los principios
enunciados anteriormente, por lo menos & una de las lémines
de vidrio, ¥ uniendo las lédmines a las caras opuestas de una
1ldmina de meterial pléstico transparente, como polivinil-
butiral.

Se pueden hacer modificaciones evidentes en estas
técnicas, quedando comprendidas en las siguientes reivindi-
caciones. Al aplicer recubrinmientos de espesor variable &
léminas pegueiias, puede tratarse toda la 1dmina como un in-
cremento. En las reivindicaciones, el término "incremento®
en su sentido mis amplio, se refiere a tode una 1&mina pe-
queiia, esi como a una porcidn transversal de una 1émina
grande,

Esta soliecitud, que corresponde a la preserntada en
Estedos Unidos de américa, el 19 de Mayo de 1.955, bajo el
ndn. 509.552, se acoge @ los beneficios del articulo 51 del

vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad Industrial.

00, N O T A L,000.

Los puntos de invencidn propia y nueva que se

presentan para que sean objeto de esta Patente de Inven~
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1.~ lMejoras introducidas en la fabricacidn de

cidn en Espafia, son los siguientes:

articulos que comprenden una base refractsrias, alargcada
curvada y una pelicula de bxido metdlico que varia de es—
pesor en el sentido transversal a la base sobre ellas, sien-
do dicha pelicnla de dxido metélico de mayor espesor junto

& la zona marginal longitudinal de lz base v es de espesor
relativanente uniforme a lo lergo de cualquier eje longi-
tudinal de la base.

28 .~ Mejoras introducidas en la fabricacidn de ar-
ticulos que comprenden una base refractaria alargada, cur-
vada, tanto longitudinal como transversalmente, y una lé-
mine de dxido metdlico sobre ella, siendo diche capa de
Sxido metdlico de un espesor decreciente en el sentido
transversal, pero no en el sentido longitudinal & la base
¥ con su zona més gruesa junto g una zona marginzl longi-
tudinael de dicha base refractaria.

3¢,~- Mejoras introducidas en le fabricacidn de
articulos que comprenden una lémina de vidrio wlargada,
provista de una porecidn principal que se curva fuertemente
Jjunto a cada uvno de losg extremos longitudinales, formando
alas gue se extienden en una direccién, sustancialmente en
planos peralelos, sustancielmente perpendiculares g8l plano
tangante al centro de la porcidn principal v que se comba
fuertemente Junto a uno de los lados, para former un trozo
de techo, que se prolonge en una direccidn desde la porcidn

principal, en un plano sustancilaelmenie perpendicular a las
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ales, y un recubrimiento de 8xido metélico que tiene un es-
pesor méximo en dicha porcidn del techo y cuyo espesor dis-
minuye a lo largo de un eje transversal respecto & un eje
longitudinal en el plano de la superficle recubierta que se
extiende entre las alas, pero de espesor sustancialmente uni-
forme a lo largo de cualquiera de dichos ejes longitudinales.
42 ,— Mejoras introducidas en la fabricaciédn de
un conjunto laminar pera empleo como parabrisas de automdvil,
caracterizadas porque las mismas comprenden: un par de 1lé-
minas de vidrio de forma y perfil idénticos y una capa inter-~
media de material termopléstico, transparente, interpuesta en-
tre ellas; estando cada lémina de vidrio provista de una
porcidn principal que se extiende loﬁgitudinalmente, dispues-
ta de modo que forme el frente del parabrisas, curvéndose
fuertemente junto a cade una de las extremidédes longitudi-
rales del mismo, parae formar unaes aletas gque se prolongan en
una direccidn en planos sustancialmente paralelos y sustan-
clalmente perpendiculares al plano tangente al centro de la
porcidn principal; curvéndose también dicha porcién princi-
pral fuertemente junto a un borde longitudinal para formar
una porcidén de techo, que se prolongas, en una direccidén, des-
de la porecidén principal en un plano sustancialmente perpendi-
cular a los planos tangantes a las sletas, y una peiiculs de
dxido metdlico de espesor variable en, por lo menos, una de
dichas lédminas de vidrio; teniendo la citada pelicula de dxi-
do metdlico su mAximo espesor en-la porcidn de techo y espesor

decreciente a lo largo de un eje transversal a un eje longi-
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tudinal en el plano de la superficie recubierta que se ex-~
tiende entre las gletas, pero de espesor sustancialmente uni-
forme & lo largo de cualquiera de dichos ejes longitudinzles.

52,- Mejoras introducidas en la fabricaciédn de ar-
t{culos que tienen una superficie de uns pelfcula ds éxido
metdlico.

Tel y como se describe en la Memoria que antecede,
representado en los dibujos que se acompeiian, y para los fi-
nes que se han especificado.

Esta Memoria consta de cincuenta y cinco hojas es-

critas a méquina por una sola cara.

Medrid, 16007 1958

P.A
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