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vania, Estelos Unidos de America, por:
" UN METODO DE PhCDUCIR CONJUNTOS DE MOJAS- DE VIDRIO LAMINARES "

La presente invención se refiere al tratamiento de lá­
minas de vidrio, y concierne especialmente al tr.tamiento de
láminas de vidrio utilizado en la preparación de parabrisas 
compuestos o envolventes, que comprenden una estructura la­
minar de vidrio con una capa intermedia de material plástico. 
Las formas envolventes comprenden unos conjuntos encorvados 
en sentido longitudinal con un área central en la que el vi­
drio se comba suavemente hasta fundirse o combinarse con unas 
áreas fuertemente encorvadas. Las formas compuestas incor­
poran un doblez transversal a lo largo de un lado del parabri­
sas, además de las formas envolventes.

En la fabricación de parabrisas de automóvil, del tipo 
envolvente o compuesto, se montan las láminas de vidrio por
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parejas en un molde doblador del vidj^Jol# de
vidrio y el molde se caldean gradualmente durante su trans­
porte a través de un horno continuo en el que las parejas se 
hallan expuestas a temperaturas crecientes que llegan a las 
proximidades de los 1200a F (643,pa o), punto en el cual 
las láminas de vidrio se ablandan para adoptar la forma de­
finida por las superficies de conformación del molde. Des­
pués de dobladas, las láminas encorvadas son recocidas y 
luego separadas una de otra para la inserción de una capa 
intermedia de un plástico tal como el polivinil butiral, 
formando un conjunto semejante a un emparedado, en el que 
las laminas combadas de vidrie asumen las posiciones de las 
rebanadas de pan. Este conjunto se nasa luego por entre un 
par de rodillos que le da un prensado preliminar para remo­
ver parte del aire encerrado entre la capa intermedia de plás­
tico y las láminas de vidrio. El conjunto se somete entonces 
a elevadas temperaturas y presiones en un autoclave para com­
pletar la laminación.

En la fabricación de parabrisas complejos, si las lá­
minas de vidrio combadas están mal alineadas una vez intro­
ducida la caca intermedia de plástico, hay muchas probadili-

bien en el aiarato de prensado previo
presente invención se refiere a un mè­
las laman[ s S de vidrio, c onformudas de
n sìdeoa*idea­aente cuando se vuelven

termed ia do p 1 á. s t ico.

30

a meritar con la capa ii
Específicamente, la presente invención utiliza un par 

de manchas espaciadas, de un compuesto que tiña al vidrio, so­
bre una superficie de una lámina de una pareja, antes de api­
lar las láminas sobre el molde para doblarlas. La tintura o
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239665
compuesto de teñir elegido es tal que transmite una parte de 
su tinte a cada lámina de la pareja solamente después de,ex­
puesta a temperaturas elevadas, aproximadamente iguales a 
las de ablandamiento del vidrio, durante un ciclo de tempe­
ratura-tiempo experimentado por la pareja a doblar en las 
operaciones comerciales de doblado. Las manchas aplicadas 
están distanciadas lo más posible una ue cera, pero situa­
das dentro de la parte central a encorvar suavemente según 
una curva longitudinal, para asegurar una coincidencia ade­
cuada. Los manchas se aplican junto al margen de la lámina 
para asegurar que quedan ocultas por el marco en el cual se 
vaya a montar el conjunto laminado encorvado. Las dimen­
siones de los manchas de tinte aplicadas se mantienen en­
tre límites muy estrictos, especialmente su espesor, con 
objeto de evitar que se formen puntos de deformación de las 
láminas de vidrio, que permitirían al aceite del autoclave y 
otrss impurezas introducirse en el conjunto laminado, entre 
las láminas de vidrio y la de plástico. Asimismo, unas man­
chas relativamente gruesas estorbarían al ciclo de recocido 
del vidrio hasta el punto en que so naria posible la formación 
de zonas débiles, de iniciación de fracturas en el vidrio.

La presente invención so comprenderá mejor por la des­

cripción que sigue de su empD30 en la fa

sas típico cavo Ivente y de un parabrlís as

t a descripción se da a título de ejemv)lo

las limitas ione s se la invenc:Lén sólo se

las reivindicac ione s finales.

dén:
30

En los dibujos que forman parte de la presente descrip- 

- la figura 1 es una vista en planta de una lámina típica



239665
de vidrio cortada para encorvarla formando un elemento de pa­
rabrisas envolvente, viéndose la situación preferida de las 
manchas de tinte con referencia a la estructura del parabri­
sas y a sus ejes de más suave y más acusada curvatura; y 

5 - la figura 2 es una vista similar a la figura 1,
de una lamina plana do vierto adecuada para ser doblada 
en forma de lámina encorvada formando parte de un parabri­
sas com ueste, viéndose asimismo la situación preferida de 
las manchas de tinte con referencia a la estructura del pa­

lo rabrisas y a los ejes de la más susve y la más acusada cur­
vatura longitudinal, así como a los de las curvaturas trans­
versales más pronunciadas.

Con referencia a la figura 1, en ella se representa una 
lámina plana de vidrio cortada a la silueta necesaria para 

15 hacer un parabrisas envolvente, provista la lamina de una par­
te central 10 a doblar según una curva longitudinal relativa­
mente suave. El eje A-Á representa el eje transversal de cur­
vatura suave que pasa a través del centro de la lamina a do­
blar. La parte central 10 suavemente encorvada se funde o 

20 combina en cada extremo longitudinal con unas regiones fuerte­
mente encorvadas, que presentan sus curvaturas más acusadas 
alrededor de los ejes B-B, formando unas alas 12 en las extre­
midades longitudinales de la lamina de vidrio. Estas alas 12 
están encorvadas formando los costados del cerco de crístale- 

25 ría del vehículo, constituido por el parabrisas, en manto que 
la parte central 10 forma, al dársele curvatura, la parte 
frontal de visión, suavemente encorvada, del oaraorisas.

Oon el fin de asegurar una alineación adecuada de las la­
minas de vidrio combadas, una vez introüuciua lc¡ capa de plás- 

30 tico entre dichas láminas, la presente invención prevé la apli-
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cae ion de un par de manchas de una tintura a la superficie 
de una de las láminas de vidrio, en un par de puntos espacia­
dos adyacentes a su bo-rde. Es preferible que las manchas' 
enteras 14 sean aplicadas dentro de los 3/3 de pulgada
( 9,5 mm ) del margen de la lámina de vidrio, para asegu­
rar así que queden debidamente cubiertas por un cerco al ser 
instalado el conjunto final en un vehículo.

Las manchas han de separarse lo más posible una de 
otra, porque la alineación de las láminas de vidrio dobla­
das se facilita al ser mayor la distancia de separación de 
las manchas. Ahora bien, la alineación adecuada medíante* 
adaptación o coincidencia de las manchas transferidas es óp­
tima cuando dichas manchas están situadas hacia la parte ínter 
na ( con respecto al vehículo) de las regiones fuertemente 
dobladas, del mismo lado de las láminas de vidrio, a causa 
de que los operarios que vuelvan a ensamblar los empareda­
dos o conjuntos ya combados nueden ver así mejor las man­
chas para lograr una coincidencia adecuada, y asimismo hay 
un mínimo de ctesiissmiento entre las láminas durante la ope­
ración de encorvado de la región central, reduciéndose así 
a un mínimo toda positilinad de que las manchas de tinte se 
emborronen en el caso de que la tintura se salga de la consis­
tencia óptima.

Se prefiere aplicar las mane âs a la superficie supe­
rior de la lámina que ha de constituir la componente inferior 
de la pareja, una vez colocada dicha lámina inferior, para 
ser doblada, sobre un molde de encorvar. Esta preferencia 
es motivada por la facilidad de aplicar la tintura a una cara 
superior de una lámina de vidrio.

La tintura puede aplicarse en forma de una papilla visco­
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sa, dejándola asear antes de 
lámina superior de la pareja La tintura se escoge de ma­
nera que las manchas aplicadas se sequen al cabo de unos po­
cos segundos de exposición en la lámina inferior a tempera­
turas predominantes en la estación de carga de un horno con­
tinuo de doblado. Otro método de aplicación de la mancha im­
plica el uso de papel de calcomanía cubierto de una tintu­
ra con un vehículo ligeramente adhesivo al vidrio. Los deta­
lles de los métodos de aplicación se describirán mas adelan­
te .

La figura 2 se utiliza para ilustrar los criteri.os de 
situación de las manchas de tinte sobre una lámina plana de 
vidrio cortado según la silueta correspondiente a la forma 
deseada para la lámina una vez encorvada. Su parte central 
110 está suavemente encorvada en sentido longitudinal, de modo 
semejante a la curvatura transmitida a la parte central 10 de 
la lámina ilustrada en la figura 1.

El eje A'- A' representa al eje transversal que pesa 
por el centro de la lámina plana de vidrio de la figura 2.
La parte central 110, suavemente encorvada, se funde o combi­
na por sus extremidades longitudinales con unas regiones fuer­
temente combadas, de curvatura más acentuada alrededor de unos 
ejes transversales B ' formando unas alas 112 que se pro­
longan hasta los costados del vehículo. Un lado de la parte 
central 110 está acentuadamente combado alrededor de un eje 
que se extiende longitudinalmente C* - C ,  para producir un eos 
tedo 113 que se dobla en sentido transversal. Este último 
consituye una parte transparente de la parre frontal del techo 
de un vehículo. Las manchas de tinrura 114 se aplican dentro 
de una zona de 3/8 de pulgada ( 9,5 mm ) del margen lateral de

-  o  -
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la lamina de vidrio previamente cortada, y están lo más se­
paradas posible dentro de la parte central suavemente comba­
da, como es el caso en el tratamiento de las láminas de vi­
drio que forman parte de parabrisas envolventes. La lámi­
na de vidrio de la figura 2 está tenida junto a su margen 
opuesta al costado 113 a doblar transvercalmente con res-
)ecto a la oarte central 110, suavemente combada, que se ex­
tiende longitud inalmente. En este caso se acostumora asimia-
mo a e.plicar primero las manc as de tintura a una lámina , y
un mat erial de separación a 1a otra lámina, oara impedir la
fusión de las láminas durant e el dofiado, dejando secar la
tintura antes de alinear las láminas de la pareja para mon­
tarlas sobre el molde de doblado.

En el caso de uno u otro tipo de doblez, una vez apila­
das las láminas en el molde de doblar, se transportan a través 
de un horno continuo de doblado, en el que las láminas son 
expuestas a tempera uras crecientes hasta alcanzar temperatu­
ras de ablandamiento del vidr o. A estas temperaturas, una 
parte de la mancha se traslada a las superficies enfrentadas 
de las láminas de vidrio oouestas. La intensidad de la man­
cha trasladada depende de la temperatura de exposición y de 
la duración de la exposición a temperaturas elevadas. Ahora 
bien, la naturaleza de la tintura se escoge de modo que las 
temperaturas no afecten a la tintura esencialmente hasta que 
las láminas llegan a la zona de doblado y alcanzan temneratu­
ras de ablandan!tonto del vidrio.

La pareja de láminas sale entonces de la zona de dobla­
do o encorvamiento y entra en una zona de igualación de tem­
peratura. El"tiempo total de estancia del conjunto en las 
zonas de elevada temperatura es.lo bastante largo para que la



tintura produzca por transferencia unas manchas relativamen­
te intensas sobre les superficies opuestas, una vez comple­
tado el doblado. Así, aparece, en cada una de las láminas 
encorvadas de la pareja, un par de manchas de intensidad su­
ficiente para facilitar la realineación de las láminas.

Una transferencia prematura de las manchas, antes de 
terminarse esencialmente el doblado, hace que las manchas 
se emborronen. Esta prematura transferencia se evita me­
diante la adecuada selección ue las tinturas.
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Se preparó la siguiente mezcla de sólidos para probar 
el funcionamiento en fábrica cara doblado y laminación:

AgCl
OuSÔ .

40 partes en peso;
10 partes en peso;

Ocre amarillo (óxido de hierro hidratado 
que puede contener una pequeña cantidad de 
arcilla) - 50 partes en peso.

El compuesto anterior está a la ven' en el comercio
con el nombre de Mezcla de tintura de plata ( Silver Stain 
mixture ) numero 24760, de la O'uommel Oompany. A 100 gra­
mos de la mezcla anterior se añadieron 200* cm^ fíe metsnol más 
20 cm^ de aceite de pino. La mezcla resultante se trituró 
en un molino de bolas durante 17 horas, obteniéndose una papi­
lla utilizadle para su empleo como tintura. Una mancha de es­
ta papilla se secó en unos 45 segundos sobre el vidrio, ligera­
mente caliente, que venía de una sección lavadora-secadora al 
horno continuo de doblado.

Esta mezcla produjo una buena y fuerte mancha amarilla,



una vez aplicada al vidrio y caldeada por lo menos a 10503 F 
( 565,53 0 ) durante 10 minutos. A 10003 F (537,8^ o ) duran­
te 10 minutos, la mane -a se coloreó muy débilmente, mientras 
a temperaturas inferiores no se formó mancha alguna.

5 La anterior mezcla fue aplicada en mañocas de aproxima­
damente 1/4 de pulgada ( 6,4 mm ) de diámetro, y en diversos 
espesores comprendidos entre menos de 0,001 pulgada ( 0,025 mm 
a más de 0,003 pulgadas ( 0,076 mrn ) mediante el uso de un 
cuentagotas o de un frasco de presión y una aguja hipodérmi- 

10 ca, a la superficie superior de la lámina inferior de 200
parejas de doblado, que so alternaron con parejas sin marcar 
en una operación de doblado de producción en serie. La des­
viación o falta de coincidencia en las extremidades longitu­
dinales de las láminas combadas de las parejas sin marcar as- 

15 cendieron hasta a 1/8 de pulgada ( 3,2 mm ) después de forma­
do el emparedado, en tanto que esta desviación se eliminó esen­
cialmente de modo completo en las parejas dobladas manchadas.

naciendo variar el espesor de las manchas aplicadas del 
moco anterior se obtuvieron algunos resultados interesantes.

20 Por ejemplo, se determinó que el espesor óptimo para la tintu­
ra. utilizada era el de 0,002 pulgadas ( 0,051 mm ). Las man­
chas de un espesor inferior a 0,001 pulgada ( 0,025 mm ) no 
teñían la lámina superior durante la operación de doblado, en 
tanto que las manchas aplicadas en espesores de más de 0,003 

25 culpadas ( 0,076 mm ) hacían que las láminas de la pareja que­
daran demasiado separadas una de otra, dando por resultado la 
obtención de.laminados defectuosos, bien porque el aceite del 
autoclave utilizado en la laminación penetrara entre las lá­
minas de vidrio y la capa intermedia de plástico, o bien por 

30 producirse fracturas originadas en las manchas gruesas o en
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sus cercanías al hacerse pasar el conjunto plástico-vidrio 
por entre rodillos de prensado opuestos.

Si bien se ha conseguido una considerable producción 
de parabrisas utilizando le mezcla especifica pastosa arri­
ba mencionada, los continuados experimentos llevados a ca­
bo con dicha mezcla indicaron que podrían obtenerse compues­
tos adecuados mediante la mezcla de 100 gramos de la mix­
tura de sólidos con una cantidad comprendida entre unos 150 
y 500 cm*' de un vehículo líquido, tal como el metanol y 
pequeñas cantidades de aceite de pino. El aceite de pino
es cdiveniente para aumentar la viscosidad de la papilla,
impeu ¡.i' que se extienda excesivamente y reguiar la veloci
d ad de secado de la tintura. Un aceite ue pino especial-
ment e adecuado es el que se vende en el comercio bajo el
nombre registrado de "Drakolene". Se han obtenido resul­
tados óptimos en la práctica del doblado comercial de la 
'Pittsburgh Plate Glass Company con una concentración de acei­
te de pino con respecto a la mezcla de sólidos de tintura 
de plaza de 1 cm3 de aceite de pino por cada 5 gramos de

de sólidos. Ahora bien, esta re loción puede variar
1 tiempo consumido per el ciclo de doblado a tempera-
levadas ( 10009 p, o sean 0P/,u9 0, y más ) jr los de-

30

más componentes del vehículo líquido. Es conveniente que la
viscosidad de la papilla sea esencialmente equivalente a la 
de la papilla obtenida medí,ante la composición descrita en 
el Ejemplo I.

Son aceptables como tinturas o compuestos de teñir, 
mezclas sólidas variables de 13 a 50 granos de cloruro de pla-
.ta, 3 a 13 gramos de sulfato de cobre y el resto de ocre ama­
rillo por cada 100 granos de sólidos, siempre que la relación

10



en peso de cloruro de plata a sulfato de cobre se mantenga en­
tre 2 y 6.. Un contenido de plata menor que el mínimo propor­
cionado por 13 partes de cloruro de plata por cada loo partes 
de solidos, en peso, no dio capacidad de transferencia, lo 

5 bastante buena para los fines de fabricación comercial. Las 
tinturas que contienen más de 50 gramos de cloruro de plata 
por cada 100 gramos de sólidos presentan una proporción de 
plata innecesariamente elevada, y son demasiado costosas pa­
ra justificar su empleo.

10 El tinto producido por la mezcla anterior se atribuye
al contenido de plata uel cloruro argéntico. El sulfato 
de cobre provoca el teñido del vidrio acelerando el oscure­
cimiento o tinte de la plata contenida en dicho cloruro.
Ahora bien, la proporción relativa de sulfato de cobre al 

15 cloruro de plata no debe inclinarse demasiado en favor del
sulfato de cobre, o de lo contrario se sacrificará el conteni­
do de plata de la mésela y dejará de ¿reducir el tinte desea­
do. El ocre amarillo, que es ¡;n tinte inorgánico consisten­
te esencialmente en óxido férrico hidratado (2fep0^.311̂ 0) tiene 

20 utilidad, en esta mezcla como portador del cloruro de plata.
La pequeña cantidad de impurezas de arcilla que existe en 
ciertos ocres amarillos no produce efecto alguno perjudicial 
en la operación de tinte.

Se han obtenido excelentes manchas o señales de coin- 
25 cidencia mediante el empleo de una tintura de plata incorpo­

rada a una pequeña calcomanía circular que í'ué .colocada en la 
superficie superior de la lámina inferior de una pareja, antes 
de depositar las parejas de láminas sobre el molde de doblar.

A temperaturas muy próximas a las de doblado, esta cal- 
30 comanía.produjo unas manchas fuertemente coloreadas en ambas

23966
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láminas, facilitando asi su acoplamiento durante el montaje 
una vez introducida la capa intermedia de plástico.

10
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Se hizo una mezcla de 50 granos de un compuesto sólido 
de tintura de plata, conteniendo un 40 % en peso de AgOl, 
un 10 % en peso de CuS0¿¡ y un 50 % en peso de ocre amarillo, 
con 150 cm^ de solución de polivinil butiral (, 5 % en peso en 
etanol conteniendo polivinil butiral, puesta en el mercado 
por la ioonssnto Chemical Compa.ny con el nombre comercial de 
Butvar B-72A ) y 10 cmh de aceite de piro , triturando la 
mezcla en un molino de bolas durante dos horas y media,
Se agregaron 30 ctn*̂ de solución adicional de polivinil buti­
ral para limpiar el molino. La mezcla se extendió sobre pa­
pel de calcomanía. El papel tenía una delgada capa de al­
búmina soluble en agua. La albúmina sirve de adhesivo. Des­
pués de dejar secar la mezcla extendida sobre el papel, se 
obtuvieron con punzón o sacabocados pegúenos discos del 
papel así impregnado, de 3/16 y l/8 de pulgada ( 4,8 y 3,2 
mm ) de diámetro, para su empleo.

La mancha de tinte de plata se aplicó simplemente humede­
ciendo
a despegar acto seguido el papel, bna pequeña cantidad de la 
albúmina se trasladó al vidrio, contribuyendo a adherir las 
manchas o lunares de tinte de plata a las laminas o vidrio.
Las medidas micrornótrica.s realizadas sobre las ¡sane ¡íes demos­
traron que éstas tenían un espesor comprendido entre 0,002 y

m  disco y colocándolo sobre el visir* o, procediendo

o,oo; ligada ( 0,051
30 Se marcaren cincueru

,bo4 mm ;
de lámin.-.s de vi-

12



drio con discos de 3/16 ; si. 1 g a d a L

ot: .ona le ; ;on 'os de 1/8 de pul-
gado ( 3,2 mm ) de diámetro, cu lugares situados aproximada-
mente a 1/4 de plllp.'Ujjip: ( 3 A ípm ) del borde de la lámina in-

5 pulgada s ( 76,2 mm ) hacia den
tro de las parte s fuertemente combada o de la curve longitu-
dinal. uta y c anco orejas ostraren tedas una bue-
na transferencia de los. marchas de la lámina inferior.a la

10

15

superior, para, su adaptación o acoplamiento subsiguiente.
La inspección final de los conjuntos laminados después 

de la laminación de la. capa intermedia plástica, no reveló 
inclusión alguna de aceite en ninguna de las manchas de ningu­
no de. los conjuntos, -ül método descrito en el ejemplo II se* 
prefiere al del ejemplo 1 porque el espesor de las manchas 
se puede regular con mayor precisión y, por tanto, es más 
adecuado a los fines de producción en gran cantidad.

EJEMPLO III

20 Otro método que, según se ha visto, es adecúe,do para la
aplicación de las manchas de tintura, consiste en depositar­
las a través de una pantalla de estarcido. Una tintura uti­
lizada a tales finos estaba formada esencialmente por 10 
gramos de la tintura de ¿lata ns 24760 de la OÓHcmmel Oom- 

25 pany ( 4g de AgCl, lg de CuSO y 5g de ocre amarillo ) más 
7 cnU de aceite de pino. Este compuesto se aplicó a través 
de una tela metálica, viéndose que sus propiedades de seca­
do eran demasiado lentas para una aplicación comercial. Se 
obtuvieron mejores resultados empleando partes iguales, en 

30 peso, de la mezcla de sólidos citada, triturada en molino

13
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de tolas con una cera termoplastica. Como cera termoplasti­
ca se utilizo aceite Vitro 753 caliente. La mezcla fué apli­
cada en forma de cintura a través de una pantalla metálica 
de estarcido, mantenida a la temperatura de fusión de la ce­
ra termoplastica ( unos 130S F, o sean 54,4^ C ) aplicándole 
una tensión eléctrica de corriente alterna a la pantalla. Es­
te metodo de aplicación produjo una suena transferencia de las

_idao con la sue es losihle ecli-manch3 S' Ahora bien, la
car 13 C 3Icomanía ha determ

10 este sistorna de o.aleomanías
Si bien 1as mezcíes 0

mente Qit¡odas son pre -rl1 da

para la producción industrial.

tales como las fritas de vidrio y esmalte de colores, y pa
)eles enmarados de soluciones de distintas sales., como )or

30

ejemplo, Lid, LiNO,, y LigOO^ que r sultán adecuados para 
marcar parejas de láminas de vidrio con el fin de asegurar su 
coincidencia después del do'olado o encorvamiento, conforme 
a los principios de la presente invención. En el empleo de 
sales de litio, el papel se cridó hasta quedar reducido a 
ceniza.fina, y el agua de la solución de sales de litio se 
volatizó, al ser caldeadas las parejas de láminas a la tem­
peratura de doblado. La sal de litio que permaneció entre las 
laminas de vidrio penetró en las superficies enfrentadas de 
las láminas de vidrio a las temperaturas de ablandamiento de 
éste, proporcionando con ello unas marcas gradadas, adecua­
das pare, alinear o a coi) lar las láminas con vistas a la ope­
ración final de laminación con la capa intermedia plástica.

Asimismo, si bien se han especificado solamente unos ti­
pos particulares de vehículo líquido, incluyendo un alcohol 
y el aceite de pino, se sobreentiende que pueden emplearse
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muchos líquidos miscibles con los sólidos indicados, que ten­
gan la viscosidad adecuada y las demás características antes 
citadas para el vehículo líquido. En otros términos, el vehí­
culo líquido puede incluir muchos compuestos distintos de 
las mezclas de alcoholes y aceites, siempre que el líquido 
o la mezcla de líquidos no reacciones químicamente con los 
sólidos contenidos en la mezcla 'perjudicando las propieda­
des de tinte de éstos.

Esta solicitud, que correspondo a la presentada en Es­
tados Unidos de América, el 14 de 'Febrero de.1957, bajo el 
número 640.195, se acoge a los beneficios del artículo 51 
del vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad Industrial.

O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 
para que sean objeto de esta Patente de Invención* en España, 
son los siguientes:

la.- ijn método, de producir conjuntos de hojas de vi­
drio laminaros que comprenden un par de láminas de vidrio com­
badas y una copa intermedia de plástico, en el que la pareja
de láminas de vidrio se apila sobre un molde de doblar, se 
dobla de modo simultáneo por sometimiento de las láminas a tem­
peraturas de ablandamiento del viario, y se separa con el fin 
de introducir la casa intermedia de plastico antes de la la-
minacién, caracterizado por la aplicación de un compuesto de 
teñir a una superficie de una de las laminas de vidrio en 
un par de puntos o lugares distanciados a lo largo de su mar­
gen, antes de apilar las láminas para el doolado, siendo el 
compuesto de teñir capaz de transferir una parte de su tinte
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a las superficies enfrentadas de las láminas de vidrio.ag 
das, a elevadas temperaturas en la región del punto de ablanda­
miento del vidrio; y alinear las láminas de vidrio combadas 
por coincidencia de los puntos citados, después de introduci- 

5 da entre ellas la capa intermedia de plástico, para asegu - 
rar una alineación adecuada de las láminas de vidrio en el 
conjunto a laminar.

23.- Un método conforme a la reivindicación 1, adapta­
do para fabricar conjuntos laminaros de vidrio y plástico con 

10 una parte longitudinal de curvatura relativamente suave que 
se funde o combina por sus extremidades longitudinales con 
regiones de curvatura relativamente pronunciada, caracteriza­
do' por el hecho de que el compuesto de teñir se aplica a una 
de las láminas de vidrio en puntos situados a lo largo de un

15

20

25

lado de la lámina adyacente a las 
lativamente pronunciada, y hacia 

ps.- Un método conforme a 
la parte longitudinal se funde o 
lateral con una región combada en

regiones de curvatura re- ' 
dentro de dichas regiones, 
la reivindicación 2 en el que 
combina por una extremidad 
sentido transversal con res­

pecto a la parte longitudinal, caracterizado por el hecho de 
que una de las láminas de vidrio está teñida en puntos distan­
ciados de la extremidad lateral.

43.- Un método conforme a cualquiera de las reivindi­
caciones precedentes, caracterizado por el hecho de que el com­
puesto de teñir se aplica a la cara superior de la lámina in­
ferior de la pareja que se ha de doblar de modo simultáneo.

5s.- Un método conforme a cualquiera de las reivindica­
ciones precedentes, caracterizado por el hecho de que el com­
puesto de teñir es aplicado dentro de un margen de 3/3 de 
pulgada ( 9,5 mm ) del borde de la lámina de vidrio.

16 -



clones precedentes, caracterizado por el hecho de que las man­
chas del compuesto de teñir se aplican a espesores compren­
didos entre 0,001 y 0,003 pulgadas ( 0,02$ y 0,076 mm).

:5 79.- Un método conforme a la reivindicación 6, ca­
racterizado por el hecho de que las manchas del compuesto 
de teñir se aplican en un espesor del orden de 0,002 pulgadas 

, ( 0,051 mm ).
8a.- Un método conforme a cualquiera de las reivindi- 

10 .caeiones prece¡entes, caracterizado por el hecho de que 100

partes en peso del compuesto de teñir consisten esencialmente 
en una mezcla de sólidos conteniendo de 13 a 3O partes en peso 
de AgOl, de 3 a 13 partes en poso de CuSO^ y el resto de ocre 

! amarillo, dispersados en un vehículo liquido, estando la rela-
:15 ción de AgCl a CuSO^ comprendida entre 2 y 6.

99.- Un método conforme a la reivindicación 8, caracte­
rizado por el hecho de que el compuesto de teñir consta esen­
cialmente de 40 partes en peso de AgCl, 10 partes en peso de 
CuSO^ y 50 partes en peso de ocre amarillo, dispersas en el 

20 vehículo líquido.
109.- Un método conforme a la reivindicación 8 o 9, 

caracterizado por el hecho de que el vehículo líquido consis­
te esencialmente en un alcohol y aceite de pino, teniendo una 
viscosidad esencialmente equivalente a la obtenida al mezclar 

25 1 parte en volumen de aceite de pino con 10 partes en volumen
de metanol.

lis.- pn método conforme a cualquiera de las reivindi­
caciones ó a 10, caracterizado por el hecho de que el vehículo 
líquido consiste esencialmente en una solución de polivinil bu- 

30 tiral en alcohol, y aceite de pino, teniendo una viscosidad

17 -
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esencialmente equivalente a la obtenida al mezclar 15 par­
tes en volumen de una solución al 5 % en peso de pòlìvinil 
butiral en etanol, 1 parte en volumen de aceite de pino y 
3 partes en volumen de etanol.

12s.- Un método conforme a cualquiera de las reivindi­
caciones precedentes, caracterizado por el hecho de que el 
compuesto de teñir se. aplica en forma de calcomanía.

13^.- Un método conforme a cualquiera de las reivin­
dicaciones 1 a 11, caracterizado por el hecho de que el compues 
to de teñir se aplica en forma de gotas.

. 14-.- Un método conforme a cualquiera de las reivindica­
ciones 1 a 11, caracterizado por el hecho de que el compuesto 
de teñir se aplica en forma de pintura a través de una pantalla 
de estarcir.

tOIlín Un método conforme
rizado por el hecho de que la pâ­
eseneialmente a la temp¡eratura -
de teñir.

162.- Un método de proda¡
laminares.

Tal y corno se ha descrito
ra los fine s que se han 0 spec if:

caracre

Esta memoria consta de dieciocho hojas escritas a máquina 
ñor una sola de sus
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