MEMORIA DESCRIPTIVA

DE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE A0S EN ESPAfiA A
FAVOR DE LIBBEY OWENS FORD COMPANY, DE NACIONALIDAD NORTEAME-
RICANA - RESIDENTE EN 811 Madison Avenue, Toledo Ohio U.S.4.
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‘PROCESO PARA EL TRATAMIENTO DE HOJAS DE VIDRIO CON UN ANGULO

DE CURVATURA RELATIVAMENTE AGUDO.
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En los Wltimos afiog se han desarrollado véfios
métodos de curvado de cristales para poder alojar les -~
numerosas configuraciones del cristel incorporadas en el
disefio de automdviles, teles como las de los corriente-
mente denominados parabrisas y luces traseras de %tapna®
y "enrollado%". Algunas veces es necesario dar forma al
ecristal de una manera compatible con las caracteristicas
del estilo que se encuentran en el panel de chapa metdli-
ca adyacente con el fin de crear el aspecto de conjunto
o unidad entre el cristzl y la chapa metdlica. A titulo
de ejemplo, puede gue sea necesario o deseable el colo-
car o disponer une curvatura agude que generslmente se
prolongue en sentide vertical en un parabrisas o luz tra-
sera a continuacidn de un reborde o moldura en la super—
ficie del capd, panel del techo o %apa del techo. Alzu—
nas veces también puede ser necesario formar una curva-
tura aguda en una direccidn vertical u horizontal pars -
efectuar el enrollamiento del parabrisas o luz posterier
dentro de 1a linea del tecko del vehiculo o de las super—
ficies laterales del mismo. La formacidn de t2les curva-
turas, es decir las curveturas en forma de V ¢ las cur—
vaturas con unos radios de curvado muy pequefios presen;
tan problemas en la fabricacidn.

Los métodos de curvado de cristales que se =
presentan y reivindican en las patentes estadcunidenses
nimeros 3.762.903 y 3.762.904 aportaron una solucidn a
estos problemas al utilizar un método mds perfecto para
el curvado angular de una o més lémines de crisbal con -
un dngulos relativamente agudos, sin influir de una for—

ma adversa o sin distorsionar las porciones de cristal ~
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adyacentes a la curvatura. Para tal finalidad, se forma
un camino de conduccidn eléctrica en, como minimo, una -
superficie de la 1ldmina de cristal a lo largo de una li-
nea alrededor de la cual se desea curvar lz limina. Por
consiguiente, se aplica a través de dicho camino un po-
tencial eldctrico, de una magnitud suficiente y durante
un tiempo adecuado para calentar la ldmina en la zona -
inmediatamente adyacente a dicho camino hasta qus alcan-
ce una temperatura superior a la tecmperatura de curvado
del cristal, haciendo que la léminc de cristal se doble

a lo largo de la linea del camino de conduccidn eléctrica
para formar en élla el dngulo relativamente agudo nece—
sario,

Bste camino de conduccidn eldéctrica se forma
aplicando en una de las superficies, como minimo, del —
oristal, una pasta metdlica conductora de la electrici-
dad, tal como un material de pasia de plata, a lo largo
de la linea alrededor de la cual se desea colocar la cur-
vatura, Aunque tal pasta de plata proporciona un camin
que conduce con eficacia la electricidad, con el f£in de
proporcicnar el calentamiento localizado y necesario en
el curvado en forma de V, se adhiere también a} cristal
curvado acabado como parte integrante del mismo en forma
de una mancha alargada estrecha o una 1inea con un aspece
to amarillo-parde Esta mancha pardoe amarillenta resulta
desagradable desde el punto de viste del disefio y la es-
tética, presentando con frecuencia un contraste dspero
con el color o combinacidn de colores empleados en la ca-
rroceria, techo, etc., del automdvil, para desviarse del

agpecto general del mismo.



5-"'

lo-"‘

15.-

20."‘

25."

30.~

Por consigniente uno de los objetos del presen~

“te invento consiste en proporcionar un método para variar

dicha manche residual que normalmente permanece a lc lar-
go de la curvatura relativamente angular aguda en una 1ld-
mina de cristal, como resultado de la carga de la pasta
metdlica conductora de la electricidad que al principio
se aplica a la misma para su calentamiente localizado.,

Otro objeto de este invento consiste en inter-
poner una capa o revestimiento inferior de un agente co~
lorante entre la superficie de la lémina de cristal y -
del material de pasta conductora de la electricidad con
el fin de modificar el color de la mancha residual resul-
tante del calentamiento del material de pasta conduclhora
de la electricidad.

Otra finalidad mds del presente invenio consis—
‘te en proporcionar una capa inferior al material de pas—
ta conductora de la electricidad; anteriormente menciona-
dos, para evitar la adherenciz de esta Ultima a la super—
ficie de contacto del oristal.

En los dibujos adjuntos:

La figura 12 es una vista en perspectiva de un
automdvil que lleve incluida una ventana posterior o luz
trasera de cristal curvado producildo segin los principios
del presentg invento.

La figura 28, es una vista en pergpectiva de -~
la luz posterior que se ilustra en la figura 12,

La figura 32, es una vista en corte tomada a
Lo largo de la linea 3-3 de la figura 28, en la que se ~
ilustra la aplicacidn de una capa de revestimiento infe-

rior por debajo del camino de conduccidn eléctrica forma-
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do sobre la superficie interior de la lusz trasera:

La figura 42, es una vista en perspectiva que
1lustra una lémina de oristal colocada en posicidn sobre
un molde amtes de la iniciacidn del proceso de curvado.

La figura 59, es una vista de corte tomada a -
lo largo de la linea 5-5 de la figura 48, y.

La figura 68 es una vista en corte que ilusira
la 14mina de cristal colocada sobrebl molde al concluir
el procesgc de curvado.

Segin el presente invento, se proporcicna un
proceso pare tratar una lémina de cristal adaptada para
ser curvada a un dngulo relativemente agudo, que se ca—
racteriza por la aplicacidn de una banda de un agente;,
colorante a una superficie, como minimo, de la 1liminz ¥y
a lo largo de la linea alrededor de la cual se desea do-
blar la ldmina, superponiendo un camino o recorrido con-—
ductor de la eléctricidad sobre dicha banda y a lo largo
de la misma; y aplicando un potencial eléotrieo, g tra-
vés de este camino, de una magnitud suficiente y durante
un tiempe adecuado como para calentar la ldmina en la -
zonha Iinmediatamente adyacente alcaminoe hasta una fempera-
tura superior a la temperatura de curvado del cristal y
haciendo que la ldmina se curve alredsdor de la linez y
forme una mamcha a lo largo de la misma y de un aspecio
deseado.

Tomando shora como referencia y detalle la o—
dalidad que a titulo ilustrativo se refresenta en los ~
dibujos adjuntos, en la figura 12, se ilustra una lug -
trasera 10 construida zegin este invento, tal y como apaé

rece o se presenta desde la parte de fuera de un automd-
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vil 11, en la cual se halla montada la luz posterior. Ia
luz posterior 10 estd formada por une sdla ldmina de eris--
tal 12 de una configuracidn en forma de V, la cual se en-
cuentra curvada a lo largo de un camino en linea recta; in-

dicada generalmente por el mimero 13 y que se extiende -

 desde un borde longitudinal de la limina de cristal al —

otro, intermedia y paralela a los bordes transversales. -
El camino ¢ eje de la curvatura estd definido por uwna 1fi-
nea frita conductora de la electricidad descargada 14, -
que més adelanmte se describird con todo detalle, Aungue —
puede ser conveniente el describir el método de este in—
vento en relacidn con la formacidn de luz trasera 10, se
debe comprender que lcs principios del invento son igual;
mente aplicables a la produccidn de ldminas de crisial de
capas miltiples, tales como las de fabricacidn convencional
de un parabrisas, por ejemplo, el cual comprente general;

mente dos liminas de cristal ¥ una capa intberior termo-

‘pléstica no quebradizo, todas éllas unidas o adheridas jun—

tas pera formar una estructura integral.

La lémina de cristal 12 se puede doblar o curvar
sobre un molde anular o molde maestro, indicado genersl-
mente por el némero 15 en las figuras 42, y 62. Los moldes
de este tipo son los que, de forma convencional, se utili-~
zan para el curvado del cristal, y tienen un carril perifé-
rico 16, cuyo borde superior forma la superficie que dd -
forma al cristal. Segin la préctica actual, el carril 16 -
puede ser un elemento esencialmente fijo de una sdla pieza,
tal y como se ilustra, o estar formado por secciones arti-
culadas las cuales se mueven Qurante el curvado del cris-~

.

tal desde una posicién abierta para recibir el cristal has-

Y
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ta una vosicidn final, cerraga. -

Antes de la colocacidn de la lédmina de cristal
en el molde de curvado 15, la linsa frita de conduccidn
eléctrica o elemento de resistencia 14 se puede formar
sobre la misma segin el método que se describe en la ~
patente estadounidense nimero 3;762.903. Si se desea, -
se puede former una ranura en una o en ambas superficies
de la lémina de cristal 12 a lo largo de la linea del -
curvedo subsiguiente para facilitar la operacidn de cur—
vadc, segin se indica con todo detalle en la patente es—
tadounidense ndmero 3.762.904, pudiéndose también ento~
ces formar la linea frita 14 conductora de la electrici~
dad. Aunque ge¢ pueden emplear varios materiales para -
formar cstos caminos conductores de la electricidad o —~
elementos de calentamiento por resistencia 14, las com-
posicicnes preferentes se componen de pastas de metal -
conductoras de la elcetricidad. Estos materiales, que —~
algunas veces o denominen también tintas, se aplican a
la lémina de cristal por medio de procesos de estarcido
de seda, convencionales, métodos de pintura u otros mé-
todos tambidn convencionales de revestimiento uniforme,
v despuds se calientan hasta fundir el material con la -
1l4nina de cristal.

Hsbitualmente las pastas comprenden pariiculas
de metal conductor de la electricidad, por ejemplo, pla-
tg, particulas de frita de cristal ¢ vidrio, aglutinanies
orgénicos y disolvente. La frita de vidrio, ademds de fun
dir los elementos o tiras de calenbtamiento a la ldmine,
sirven también de extensor mediante el cual se consigue

la conductividad o resistencia especifica en los caminos
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0 elementos 1l4. Por consiguiente, se puede diluir o ex-
tender, parz una determinada superficie trangversal de -
los elementos, la plata, la cual imparte la conductivi-
dad electrica a los mismos, junto con frita de vidric -
para obtener la resisﬁencia necesgaria, la cual, a su vez,
determina el calor que se desarrollé en los caminos y en
el cristal immediatemente =zdyacentes a los mismos.,
Aunque las pastas de plata conductoras de la
electricidad se encuentran apropiadas, de una maners -
ideal, para formar los caminos conductores de la clec~
tricidad, tarmbién se puede utilizar otras pastas metdli-
cas conductoras, por ejemplo, las que contienen oro, pa—
ladio, platio y aleaciones de los mismos. Ademds, se -
pueden emplear dispersioﬁes, secadas al aire; de metdles
conductores de la electricidad. Un material particular
de este tipo que se ha estado utilizando con éxito es el
formado por una dispersidn de plata y grafito dentbro de
un trensporte acuoso, obtenido por la Acheson Colloids -
Company, Port Huron, Michigan, EE.UU. También se pueden
emplear cintas conductoras de la electricidad, las cuales
se pueden retirar o nd despuds de la fase de curvada.
Una vez que se ha dispuesto de manera satisfac-
toria la 1linea de conduccidn elécirica o elemento de re-—
sistencia 14, se coloca la 1limina de cristal 12 en el -
nolde de curvatura, haciendo que los bordes trangversa-
les de la 1ldmina se apoyen sobre la superficie del nolde
que sirve para dar la forma (Figura 42). Los hilos con-
ductores 17 y 18, procedentes de una fuente de suministro
de energia eléctrica (no ilustradz) se colocan entonces

en contacto eléctrico con la linea 14 por medio de grapas
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de mordazas 19 v 20, ¢ similares (figuras 48 y 53),

Antes dé suninistrar la cerriente eldctrica a
los hilecs conductores 17 y 18, es preferible calentur -
hasta una temperatura relativemente elevada el molde de
curvado y la limina de cristal que éste lleva; por cjen—
Plo, 2 una temperaturs superior a la temperaturs de dis—
tensidn a la cual el cristal se curva hasta un grade -
apreciable. A este respecto se ha comprobado que resulban
adecuadas las temperaturas comprendidas entre los 482 y
los 6218C, Lia finalidad, de esite calentamiento preliminar,
el cual se puede conseguir haciende pasar el melde poxr -~
un horno, consiste en evitar la formacicn de tensicnes -
permanentes en el cristal, para obviar la tendencia del
cristal 2l agrietamiento cuando posteriormente se l¢ oo~
liente localmente @ lo large de la linea de conduccidén -
eldetrica 14 hasta que alcance su temperatura de curvadc,
v también para permitir la congecucidn de estz dltima -
etapa dentro de un tiempo aceptable desde un punio de -
vista comercial y con el emplec de una cantidad razona-
ble de energia cléctrica.

Cuando la 14mina de cristal ha alcanzade la -
temperatura general deseada, se suministra la qorriente
eléctrica a los hilos conductores 17 y 18 v, por consi-
guiente, al elemento de resistencia 14. Esta a su vez =
calienta la 1l4imina de cristal por la parte immediatanente
adyacente al elemente de resistencia 14 hesta unu teipe~
ratura superior a la temperatura de curvado del cristal,
por ejeuplo, por encima de aproximadamente log 640°C, en
cuye nomento la lamina se dobla de forma aguda a lo largo

del camino o recorride 13 y se ajusta, por grevedad, den-
L}



5-"'

15 [ Dad

20,~

255~"

3C [ Bad

- 1O -

tro de la configuracidn que en general tiene la forma de
V y se ilustra en la Figura 62, Luego se deja que la lémi~
na se enfrie a la temperatura ambiente. T

' Como resultado de los procesos de calentamiento
que se acaban de describir y que actian de una forme loca-
lizada por la aplicacidn de cnergia eléctrica a través -
del camino conductor de la electricidad, el material de
pasta de plata, que forma este Ultimo camino, se adhiere
a la 14mina de cristal y forma una mancha parda emarillen-
ta defectuosa sobre la misma y que se extiende en el sen-
tido longitudinal de la curvatura; Es necesario que tal -
mancha se medifigue, al menos, para obtsher un tipo de -
color menos desagradable desde el punto de vista de la -
estétice v mds compatible con las combinaciones de color
de la carroceria del automdvil con el fin de realzar el
aspecto general del vehiculo automdvil.

Se ha comprobado que la aplicacidn de un agsnte

colorante adecuado en forma de revestimiento inferior o
de susirato para el maberial de pasta de plata sirve para

modificer ¢ alterar la mancha residual de la plata de una

forma suficiente como para producir un color mds compati-~

ble con las necesidades del disefio de la carroceria del -
autom$vil. A +al finalidad y segin los principios del in-
vento, antes-dc formar cl camino conductor de la electri-
cidad o elemento de resistencia 14 sobre la superficig -
del cristal, se aplica a una superficie, por lo menos, =-
del cristal o lémina de cristal 12,”un agente colorante

a lo largo de una banda o tira 21-(Fizura 32) sobre la -

cual s¢ Tormerd el camino conductor de la electricidad y

alrededor de la cual se desca curvar la 14mina. Aungue ~
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para formar esta tapa de revestimiento inferior se —~
pucden wtilizar verios materiales, entre los cuales se
encuentran los pigmentos o colorantes azules, rojeos ¥
verdes y varlos tonocs de los mismos, las composicilones
Bem preferentes comprenden colorantes negros puros y ez~
clas de colorantes negros puros y esmaltes negros, es
decir, colorantes negros que contienen un porcentaje -
de poca inpordbancia de frita de vidrio. Estas materias
ge pueden aplicar a la superficie de la lémina de cristal
RIS por medio de procesos convencionales de estarcido de =
seda, pintura u otros procesos de revestimiente ya co-
. nocidos, y lucego se dejan secar a la temperatura ambicim
te.
Un agente colorante preferonte y especifico,
15.~ ol cual ha dado buenos resultados, es una composicidn
de colorante negro puro, sin frita de vidrio, que ven-
de la Drekenfeld Cempany, una divisidn de la Hercules
Incorporated, de Washington, Pennsylvania, EE.UU;, la
cugl es una composicidn que comprende aproximadamente
20~ un 30% en peso de éxido de cromo, un 32% en peso de -
$xido de cobalio y un 38% en peso de Sxido de hierro.
Esta composicidn se ha empleado en una mezela grasienta
de nceitfe y resina de pino para formar una mezela.
Como ejemplo especifico de la modificacidn o
25;~ alteracidn de la mancha residual que queda a lo largo
de la curvatura en forme de V on una ldmina de oristal
acabada ccmo resultado del calentqmiento y descarga de
la pesta metdlica conductora de la electricided que, al
principio, sc¢ aplica 2 dicha ldmina de oristal, para -

30.~ su colentemiento localizado scgdn el método de estec ine
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vento, se adquirid una 1dmina de cristal de un espescr
nominal de 5,969 mm. Se aplicd una cepa de revestimientoc
wniforme de un colorante negrc puro sin frita, tal como
al gue =ntes se he heche referencia mediante el proceso
de impresidén por estarcide de seda, en una banda ¢ tira
con una anchura de 12,70 mm, sobre la superfiecie de la
14mine de cristal a lo largo de 1a 1inea alrededor de —
la cual se tenia que doblar ¢ curvar la ldmine de eris—
tal, prolongindose la banda entre los bordes opuesics

de 14mina y paralela a los mismos. Despuds que esta ban-
da de colorante se dejd secar a la temperatura ambiente,
Se scbrepuso una composicidn de plata, formada por aprc;
ximadrmente un 85% en peso de pariticulas de plata con~
ductoras de la electricidad, y el resfto formedo wor -
disolvente, aglomerante y frita,; que vende la E;I:dupont
de Nemours and Company, de Wilmington, Delaware, %:UU:,
con une anchura de 3,048 mm sobre la banda de colorante
negro y en ¢l sentido longitudinal de la misma mediante
un proceso convencional de impresidn con estarcido de
seda, )

Esta ldmina se sujetd solammnte, en los dos -
bordes opucstos o ‘transversales, sobre un molde, ¥ se -
calentd en un horno ajustado a teuperatura de 6212C. -
Durante este calentamiento, la frita de cerdmico metali-
co se fundid sobre la superficie del cristal., Duego se
dejé que el cristal y la linee de frita, que formaoba -
perte integronte con él, se enfriardn hasta la tempera—
ture ambiente ¥ se realizaron las conexiones eléctricas,
tales como las que se ilustran en las Figuras 42,52 7 -

62, a la linec de frita, y la léminz sostenida por el —
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molde se volvid a colocar en el horno y se calenitd hasda

una tempereatura de 62120. Cuando se cobtuvo esta bempera~-
+

tura, se suministrd energla eléetrica a la linea de fri-

ta y, de una manera més, particular se hizo pasar por -

I

élla una corriente de 16 amperios. Bsta intensidad se

alimentd durante, aproximadamente, un minuto, en cuyc —

momento la ldmina habia asumido el aspecto general en
forﬁa de V, produciéndose el curvado en y & lo largo de
la linea de frita o elemento 14 conductor de la elecctri-~
cidad. Luege se sacd la ldmina del horno y se onfrid ra-
pidamente para cobiener una estructura templada;

Se debe observar que no es necesario gue se -
deje enfriar la 1dmina de cristal despuds de inflaney -
la frita y luego volverla a calenter para la operacidn -
de curvado. Les conexiones eléctricas se pueden hacer -
antes de la inflamacidn o encendido y realizarse oste -
calentaniento de la ldmina hasta alcanzar la temperatura
de curvado.

Después de que la lémina de cristal acabada ~
se hubo enfriado lo suficiente, unicamente la parie del
colorante de dxido de negro que se encontraba directanen—
te debajc del meterial de paste de plata, indicade con -
el ndmero 21a en la Figura 38, se adhirid a la superfi-
cie del cristal, y el resto, el cuel se ilustra con si-
lucta de puntos, se separd con facilidad mediante barri-~
do, por ojemplo. Egbto did un producte de lémina de cris-
tal con una 1fnee larga y relotiwamente estrecha a lo —
largo de la curvatura de dngulo cgudo que tenia un color
bicnco sobre la superficie a la gque so habia aplicadc el

material de pasta conductora de la electricidad, y mn -
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color negro en la superficie opuesta; es decir, por el
lado del cristal de la limina, También se comprobd que —
ol frotamiento fuerte podia separsr todos los rastros y
seflales del material de pasta de plata, ain cuando éste
al principio contuviese frite de vidrio, dande por resul-
tado una linea que tenfa el color negro cuando se la mi-~
rabe desde ambos lados del producto de cristal acabado,
cosa Gue es especialmente deseable en algunas aplice—
ciones,

Como el agente colorante que se coloca por el
lado de fuera de los beordes marginales de la linea de -
frita se puede quitar con facilidad, la tira 21 de agente
colorante se puede aplicar con toda rapidez en una banda
relativemente ancha sin preocuparse de una forma especial
por el ajuste, es decir, por la alineacidn precisa de -
sus berdes marginales con los del elemento de resistencia
14 que a continuacidn se aplica. Esto zhorra tiempo y —
resvulta ventajoso, en especial, en las operaciones de -
producpién en masa,

Otro material pastoso conductor de la electrilr
cidad que se aplicd con éxito en combinacidn con el colo=
rante negro puro, antes descrito, fué un preparado do —
pasta de plata conductora formado por, a2proximadamente;
el 85% en peso de particulas de plata, y el resto por un
disolvente ¥ aglomerante adecuades, gue comercializn la
B.I. duPont de Nemours and Company. Se llegd o comprobar
que la utilizocidn de un material pastoso de plata sin -
frita de vidrio para formar el camino conductor de la -
electricidad, permite el separar por completo la mancua

residuel de plata, dejando asi dnicamente visible una li-
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nea negra en las superficies opuestas del producto de

cristal acabadoe, cosa que Se ha comprobado resulita agra-
dable y deseable en muchas aplicaciones de disefio,

Aunque es preferible el empleo del colorante
de dxido negro anves descrilto, es de comprender que -
también se pueden emplear los colorantes negros que —
contlenen frita de vidrio, come agentes colorantes en
la préctica o realizacidn del métode de este invento.—
Se puede adguirir uno de tales colorantes en acecite -
175, Este producto es una composioién de piguento ne—
gro v fritz de vidrio o un esmalte que contiene apro-
ximedanente el 10% en peso de frita de vidrio. La con-
posicidn antes citada y la composicidn de colorante -
negro »uro se megelaron con las sigwientes proporcicnes
10/90, 25/75, y 50/50. Estas composiciones se aplicaron,
por medio, por ejemplo, de los procesos de impresidn -
con estarcido de seda, en forma de una banda de 12,700
mn de anchura, en la ldmina de cristal. Despuds de de—
jarla secar a la temperatura swbiente, se colocd enci~
me de la banda, un nreparado pastoso de plata, en forma
de una lfnea con una anchura de 3,048 mm que se exten-~
dia en el sentido de la longitud de la banda,

Después de inflamar el material conductor de
la elec%rieidad para efectuzr la curvatura relstivarien-
te aguda, segin se ha descritc antes, se comprobé cue
las mezclas de 10/90 y de 25/75 se fundian con el cris-
tal sdlo en la zona por debajo del camino conductor de
la electricidad, definido éste por el material pastoso
de plata. Bl exceso de la mezcla de 10/90, es decir; -

las porciones dispuestas hacia fuera mds alld de los ~
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bordes marginales de la linea de la pasta de plata, se

podian separar o retirar con facilidad, por medioc de -

un barrido, por ejemplo, mientras que la retirada del -
scbrante de la mezcla de 25/75 requirid ligereuente al-
gln esfuerzo mds. En ambos casos, el material de plata

conductor de la electricidad se adhirio a la superficie
de cristal la cual presentd una linea negra cuando se -
la miraba desde el ludo del cristal, es decir; desde la
superficie opuesta a la que se habia aplicado el mate~

rial conductor de la electricidad, y blanca, cuande se

la mirsba desde el lado opuesto al cristal.

Toda la mezcla de 50/5C se adhirio y fusiond
al cristal, creando una banda relativamente ancha por
le superficie del producto de cristal acabado. Poxr con—
siéuienie, cunanto menor es el srocentaje de la frita -~
contenida en el revestimiento ¢ capa inferior del agente
colorante, menor serd la posibilidad de adherencia al -~
cristal con la seperacidn consiguiente mis fécil del -
exceso o porciones sobrantes del agente coloranﬁe:

Por lo anterior resulta evidente que se han
cumplido por completo los objetos y finalidades de este
invento: Interpeniendo una capa de revestimiento infe-
rior de agente colorante entre el material de pasta con-
ductora de-la electricidad y la superficie de la 1ldwmina
de cristal, se puede modificar el color indeseable de
la mancha residual resultante de la inflamacidn de &i-
cha pasta segun las especificaciones aceptables decde ol
punto de vista dptico, sin influir de manera diversa -
sobre el aspecte del parabrisas o luz posterior ¢ sin -

obstruir la visibilidad a través de los misnos.
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Se debe comprender gue cuando se deses aplicar
caminos conductores de la electricidad a las.superficies
opuestas de una ldmina de cristal, o dentro 4e uns renu-
ra formada dentro las mismas, el agente colorante bambidn
se debe aplicar a tales superficies opuesitas o dentro de
dicha ranura, respectivamente, en forma de sustrato ¢ de
capa de revestimiento inferior para el material conduc~

tor de la electricidad que forme dichos caminos.

N_ 0 T A

En resumen la presente solicitud recaerd sobre
las siguientes reivindicaciones.

l2,~ Proceso para el tratamiento de hojas de —~
vidrio con un dngulo de curvatura relativamente agude, -
caracterigado por comprender una banda de agente coloran-
te aplicado a una superficie, por lo menos, de la lénina
¥ a lo largo de la linea alrededor de la cual se desea -
curvar la ldmine, superponiendo un camino conductor ds -
la electricidad sobre esta banda y en sentido longitudi-
nal & la misma, y aplicando un potencial eléetrico pox
dicho camino, de una maganitud suficiente y durante un -~
tiempo adecuado para calentar la ldmina en la zona inme-
diatamente adyacente 2l camino hasta una temperaiura su-~
perior a la temperatura de curvado del crisial j haciendo
que la ldmina se doble o curve a lo largc de ic linea v
formando una mancha de aspecto agradable o deseado & la
largo de la misma. '

22 ,~ Proceso parz el trotamiento de hojas de
vidrio con un dngulo de curvaitura relativamente agudo,
segin la reivindicacidn 12, caracéerizado porgue el agen-

te colorante comprende un colorante negro, aplicado a la
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14mina mediante el procesc de inpresidn con estracide -~
de seda.

38, Proceso para el tratamiento de hojas de
vidric con un dngulo de curvatura relativamente agudo,
segin la reivindicacidn 12, caracterizado porque el -
agente colorante comprende un colorante negro que con-
tiene frita de vidrio.

42;— Proceso para el tratamiento de hojas de
vidrio con un dngulo de curvaitura relativamente zgudo,
seglin la reivindicacidn 12, caracierizado porque sl -~
agente colorante comprende una mezclza de colorante ne—
gro puro dentre de un esmalte negro que contiene aproxi;
medemente un 10% en peso de frita de vidrio en una relo~
cidn de 9:1, respectivamente.

58,- Proceso para el tratamicnto de hojas de
vidrio con un dngulo de curvatura relativamente agudo,
segin la reivindicacidn 12, caracterizado porque el —
agente colorante comprende una mezecla de coloraunte ne-
gro puro dentro de un esmalte negro que contisne aDproxi-
madamente el 10% en peso de frita de vidrio en una rela-
cidn de aproximadzmente 3:1, respectivamente.

62,- Proceso para el tratamiento de hojius de
vidrio con un édngulo de curvatura relativamente aguGo,
segun cualquiera de las reivindicaciones 12 g 58, carac~
terizado porque el agente cclorants se aplica a lo lavrge
de una ranura alergada, formada antes a lo large de la
1{nea alrededor de la cual se desea curvar la limina.

72,~ Proceso para el tratamiento de hojas de
vidrio con un dngulo de curvatura relativamente agudg;

L4 . o s Y - .
segun cuclguiera de las reivindicaciones 12 a 62 carac—
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terizado porque la ldmina se calienta hasia una temperaé
tura comprendida dentro del orden deAunos 482 a vnos -
6212C, antes de hacer pasar la corrientc eléctrica por -~
el camine.

82 .~ Proceso pera el tratamiento de hojas de
vidrio con un dnzulo de curvatura relativamente agudo,
segin cualquiera de las reivindicaciones 12 a 72, caracie—
rizade porque la ldmina se calienta en la zona inmediata—
mente adyacente al camino haata una temperatura superior
a los 6489C,

98,~ Proceso paraz el tratamiento de hojas de
vidrio con un dngule de curvatura relativamente amudo,
segin cualquiera de las reivindicaciones 12 a 82, carcc-
terizade porzue la banda de agente colorante se aplica -
en una tira con une dimensidn relativamente ancha en re-—
lacidn con el camino conductor de la electricided.

108 ,~ Proceso para el tratamiento de hojos de
vidrio con un dngule de curvatura relativamsnte agudo,
segin la reivindicacidn 98, caracterizado porque se seDa~
ra o retira el agente colorante sobrante para dejoar una
mancha residual, relativamente estrecha, en forma de una
1{nea del color deseado a lo largo de dicha banda.

1l2,- PROCESO PARA EL THATAIIIENTO DE HOJAS D&
VIDRIO CON UN ANGULO DT CURVATURA RELATIVAMENTE AGUDO.

Segin se describe en la presente memoria des-
criptiva que consta de diecinucve hojas escritas a mﬁqui;
na por una sola de sus caras y dibkjos.

Medrid, 30 de Enerc de 1.975
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