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La presente invencién se refiere primordial
mente a lé-produccidn de estructuras transparentes =
que incluyen revestimientos resistentes & la abrasidn
y a la intemperie sobre hojes de pléstico. Més parti-
cularmente, +*lene que ver con lunes paras vehiculos au
tombviles que incorporan estas hojas revestidas, y -
con procedimientos para incorporar revestimientos pen
feccifnados de este tipo a lunas de varias capas}

La deseabilidad de revestir materiales de
pléstico relativemente blandos con upe cepa de plés-
tico més duro y més resistente al rayado, viene reco-
nociéndose desde hace michos afios, Igualmente, tam—
bién se han dejado sentir las ventajas potenciales -
de incluir capas de plégtico revestido de esta forma
en lunas para vehiculos automdviles, proporcionando
este revestimiento la superficie interior de la luna.
Sin embargo, antes de la presente invencidn, no se =
habis hallado ningune estructura de este tipo que -
sea comercialmente factible, capaz de cumplir los re-~
quisitos més estrictos sobre su utilizacidn en aber-
turas visuales de automdviles.

Una lune de varias capas como la contempla-
da en esta invencidn, incluye un substrato, que pueds
adoptar todas las formas o configuraciones variadas -
ilgusles a las estructuras corrientes de vidrios lami-
nados corrientemente exigidas en los parabrisas de =
automviles de los Estados Unidos, & la hoja sencilla
de luna de vidrio femplado, comfnmente utilizada én -

las ventanillas y luces traseras de vehiculos automé-"
viles. FPor otra parte, el substrato puede sexr cusl-
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quier otra estructura de hojas de vidrio miltiple o -
sencilla, o incluso, una estructura totalmente de plés
tico. El equilibrio de la unidad, que estéd portada o
sustentada por el subsitrato, es una coraza protectora
sobre una superficie, del substrato, siendo la super—
ficie expuesta de dicha coraza de un compuesto orga—
nopolisiloxénico solidificado y especialmente catali-
zado.

Un objetivo importante de la invencidn es
proporcionér ung luns para automévilgs gue reduzca -
apreciablemente el nfmero y la gravedad de dafics la-
cerantes a personas lanzadas contra la luna o, como
sea, puestas en contacto con ella en condiciones de -
impacto, mientras, que al mismo tiempo, que exhiba la
capacidad perfeccionada de desacelerar el movimiento
de la persona lanzada contra ella'sin exceder de los
limites tolerables de desaceleracidn y mayor resisten=
cia de penetracidn a temperaturas alitas y bajas.

Otro objetivo, cuando se utiliza un substra
to de vidrio, es reducir materialmente la cantidad de
oristales volantes y los dafios resulitantes y persona=—
les a los ocupantes del coche por colisidn con psja-
ros u otros objetos lanzados que puedan pasar a su -
través, o se encuentren fuera del vehiculo.

Para comprender los problemas que han hecho
que, antes de ahora, estos objetivos no pudieran al-
canzarse, hay que considerar que, aunque una capa de
cualquiera del gran nimero de materiales de pléstico

agegurada a la superficie interior de una ventanilla
o paraebrisas de vidrio corriente con, prictlcamente,
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cualquier adhesivo, ofrezca clerta proteccidén a los -
ocupantes del vehiculo contra dafios lacerantes, serd
inadecuada para los requisitos de seguridad actuales
y creard, generalmente, més problemas que los que =
pueda resolver.

Por ejemplo, uno de los requisitos més se-
veros y més importantes desde el punto de vidta de -
la dptica es el de proporcionar una resistencia acep-
table a la intemperie y al desgaste. Este problems =
se presenta con una capa de proteccién de pléstico ~
gobre un substrato de vidrio porgue, inherentemente,
el pldstico es mAs blando que el vidrio. Asimismo; -
muchos plésticos resultan muy fédecil y adversamente -
afectados por las con&ioiones atmdsfericas, de modo ~
que su utilizacidn en una .cobertura protectora hard -
que le vigibilidad, a través de la luna, se haga os-
cura tan sdlo a las pocas semanas de su exposieidn al
aire. ALl propio tiempo, ya que la cobertura estard -
sometide, tembién, a arafiazos, abresidén y rayadurss
con que tropiezan todas las lunas de vehiculos awto-
mdviles en su utilizacidn normal, puede comprenderse
porque las superficies expuestas de pléstico se han -
considerado, hasta, ahora, por lo general, como ina-
ceptables en las lunas de automdviles.,

Sin embargo, la presente invencidn hace que
sea posible proporcionar lunas aceptables y comers
clalmente factibles para autombviles que llevan in-
corporada en su estructura una cobertura o proteceidn
sobre la superficie interior del vidrio que, ademis -

de evitar lesiones lacerantes, no resultarin adversa
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mente afectadas por su exposicidn a la atmbsfera, no
serén afectadas por frios extremos, son claramente -
transparentes y exentas précticamente de todo color,
no afectarin de manera adversa el Indice de Severi-
dad de toda la estructura y son al%amente resistentes
a los araflazos, rayaduras, marcas y gbrasidn.

En los dibujos adjuntos:

La figura 12 es una vista en perspectiva
de la parté delantera de un vehiculo automévil equi-
pado con una visera contra el sol, parabrisas y lu-
ces laterales, todo ello producido de acuerdo con -
la fase del substrato de vidrio de esta invencidn.

La figura 28 es una vista seccional, trans~
versal, a fravés de la visera contra el sol del auto~-
udvil, tomada sustancialmente a lo largo de la linea
2 ~= 2 de la figura 1&.

La figura 3¢ es una vista seccional, verti-
cal, a travds del parabrisas, tomada, sustancialmen-—
te, a lo largo de la linea 3 -~ 3 de la figura 12,

Y la figura 42 es una vista seccional, -
fragmentada, en escala ampliada, tomade sustencial-
mente & lo largo de la linea 4 —~~ 4 de la figura 38 y
que repregenta la estructura laminar de la tapa pro-
tectora que estd ligada a la superficie interior del
vidrio.

De acuerdo con la presente invencidn, se -
proporcioné una estructura de luna transparente, es-
table a la temperatura, que comprende la combinacidn
con una superficie de vidrio, de una capa de material

pléstico, resistente a la penetraccidn, relativamente
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blando y extensible, que tiene una superficie ligada

a dicho vidrio, teniendo una capa mds fina de plésti-
co mds duradero, una superficie ligada a dicha capa -
relativamente blanda y estando tratada su superficie
opuesta para provocar la adherencia; un revestimiento
resistente a 1a abrasidén de un compuesto organopoli~
siloxédnico endurecido sobre dicha superficie tratada
¥y una superficle expuesta de silano, oafalizado, S0
bre dicho revéstimiento endurecido.

Asimismo, de acuerdo con esta invencion, -
se ha previsto un procedimiento para producir una -
estructura de luna de capas militiples, iransparente,
estable a la temperatura, las etapas de someter a -~
tratamiento la superficie de una hoja limpia de plés-
tico duradero para provocar la adherencia; el reves—
timiento de dicha superficie tratada con un producto
de metiltrietoxisilano ulteriormente endurecible, por
hidrdlisis y condensacidén, y aplicar un catalizador -
a la superficie expuesta de dicho revestimiento antes
de endurecer ulteriormente la misma,

Tal y como se representa en la figura 18,
un parabriéas 10, una visera contra el sol 11 y las
ventanillas laterabes 12, confeccionados de acuerdo
con la presente invencidn, pueden instalarse en un -
automdévil 13 y se mostrardn como lunas normales de -
automdvil de oonstruccién corriente., Ademés, segin -
pusede verse en lasg figuras 28 y 3e, resPectivameﬁme,
el substrato de vidrio de la visera contra el sol 1l
de vidrio~pléstico y de capas miltiples, puede consig

tir en una sola hoja de vidrio templado 14, mientras
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que el subetrato de vidrio del parabrisas 10 puede =
ger un vidrlo de seguridad laminado, corriente, que
comprende dos hojas de vidrio 15 y 1€ ligadas juntas,
bajo calor y presidn, por una capa interpuesta 17 de
pléstico.

En una realizacidn ilustrativa, la capa -
intermedis de pléstico 17 del vidrio laminado del -
parabrisas 10 es una hoja de 0,762 mm de espesor de
tutiral de polivinilo de alta resistencia a la pene-
tracidn, mientras que las hojas de vidrio 15 y 16 -
soﬁ hojas de vidrio que pasan desde el horno a tra-
vés de un batio de metal liguido a menror temperatura
para que se solidifigue, con espesores de entre ~
2,159 ¥ 2,794 mm, ligadas a la capa intermedia 17
cor has superficles de bailo afuera.

Igualmente, en la realizacidén de la visera
contra el 501, la hoja sencilla de vidrio 14 es de -
vidrio ignal que el de las hojas 15 y 16, semitem~
plado o parcialmente sometlido a tratamiento térmico,
de, gproximadamente, 2,540 mm., de espesor y con su
guperficle de bafio haeia el exterior. Agimismo, el
vidrio de la visera contra el sol es, preferentemen—
te, coloreado, hecho fototrdplco o proviesto de me=
dios para filltrar la luz.,

Avngue se han establecido anteriormente
ciertos tipos especificos de vidrio y de espesores,
el substrato de vidrio de las estracturas de lunas de
esta fase de la invencidn puede presentarse en hojas
o capas que varian, aproximadamente, de 1,016 hasta

3,175 mm. y més, exn cuanto a espesor, y cualesquiera
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capas intermedias de pléstico dentro de estas piezas
de vidric pueden tener un espesor de entre 0,381 y
1,524 mm. Por ewbte motivo, es posible que, también
sea necesario o deseable, en cierto grado, variar ol
espesor y/o la confeccidn del pléstico en la parte -
de la estfuctura portads por el subs%rato Yy que, coO~
mo mejor se muestra en la figura 42, se representa -
aqui en forma de una tapa protectora de tres capas,
o proteccibn, 18, que estd ligada a la superficie in-
terior del substrato de vidrio del parabrisas 10, la
visera contra el sol 11 o la ventanilla lateral 12.

- 3in embargo, las consideraciones primarias
para la tapa o proteccidn 18 son que comprende uns par
te interior que no dlsminuiré o, adversemente, afecta-
ré la estructure bisica de la luna, que exhibe pro-
pledades dpticas aceptables y que es capaz de actuar
para desacelerar y resistir la penetracidn por un —
cuerpo humano u otro objeto lanzado contra ella mienw
tras que, al mismo tiempo, presenta una superficie -
expuesta capaz de registir con eficacia la exposicidn
atmbésferica y el desgaste a que esté sometido el inte—
rior de cualgquier luna de automdévil durante su utili-
zaclidn normal continuada.,

| Sobre esta premisa, la confeceldn de la pro-
teceién 18, mostrada en la figura 42 y el espesor de
sus capas, seglin se indica alli, son preferidos pare
incorporacidn a una luna de parabrisas que comprende
un éubstrato de vidrio laminado como el que ha sido
deserito con relacidn a la figure 3%2. Més particular-

mente, esta proteccidn 18 comprende una capa de, apro-
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ximadamente, 0,381 mm. de espesor, 19, de una mate-
rial de plédstico extensible, relativamente blando, -
como es el butiral de polivinilo, adheride a la su-~
perficie interior de la hoja de vidrio interior 16,
una capa 20 de, aproximadamente, 0,1778 mm. de espe~
gor de un bléstico més duradero, como es el terefta-
lato de polietileno, y un revestimiento o capa 21 de

4 micrones 3,962 mm. de espesor de un material de plés
tico mds Buro y mis resistente a la abrasibén, como —
es el compuesto organopolisiloxdnico endurecido.’

Los elementos individuales y por separado
y los matefiales de log cuales estdn compuestas las
estructuras de la presente invencidn, son conocidos
¥y en algunos cagos, se dispone de ellos fdcilmente
en el comercio. No obstante, cuando se combinan y -~
wtilizan materiales de este tipo y componentes por -
separado de la forma contemplada por la invencidn y
se utilizan los procedimientos anteriormente indica~
dos, se consiguen resultados inesperados, Gtiles y
sorprendentemente nuevos.

De este modo, en la estructura particular
de proteccién de la figura 48, puede decirse que la
capa 19 tiene una funcidn primordial que es la de -
actuar de adhesivoscambién, actla como amortiguado-
ra. de golpes, y a causa de su elagticidad y extensi
bilidad, contribuye a oponer resistencia a la pene~
tracidn de la cabeza del conductor o de un viajero -
gue pueda resultar lanzado contra el parabrisas.,

La capa 20, con su mayor durabilidad, actia

para proteger a la capa 19 m4s blanda y menos durade-
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ra, puede proﬁorcionar una superficie resistentea
la intepperie y lleva la capa de revéstimiento més
duro 2l. Ambas capas 19 y 20 no son lacerantes, esto
es, no cortardfi o desgarrarain la piel aun cuando -
se produzca un choque que sea de magnitud suficiente
para penetrar la proteceidn de plésFico, x la oapa
21l pregenta una superfidie lo suficientemente dura
pera resistir el desgaste, las inclemencilas de la -~
intemperie y demés sbusos sin constitulr en si un -
riesgo lacerante.

Aun de forma més especifica, el pléstico -
de la capa 20 puede ‘tener un egpesor de 1/2 a 14 -
nllesimas y,'cuando se utiliza tereftalaté de polie
tileno, pvede asegurarse una adherencia adecuada a lasg
capas 19 y 21, sometiéndolo a un tratamiento acondi-
clonador de superficie, el cual puede llevarse a ca-
bo eléectrica o quimicamente, pero que, de forma pre-
ferente, se lleva a cabo mediante contacto directo -
con una llama de gas durante un periodo de tiempo ~
que es suficiente para modifigar las carggteristicas
superficieles, pero no las propiedades del nfdcleo -
del material. Sin embargo, en lugar del tereritalato -
de polietileno, pueden utilizarse otros &steres de -
tereftalato y otros materiales de pldstico, incluidos
los poliésteres, los policarbonatos, ios poliuretanos,
los acrilicos y los fluoruros de polivinilo.’

Sin embargo, sean cuales sean los materia-
les utilizados en sud*¥apas ', el tema del espesor to-

tal de la tapa o preteccifn de pléstico de ocapas milii

‘ples protectoras 18 es significativo,
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De este modo una capa 20 de tereftalato de
polietilené, como plastico duradefo, que no tenga ~
mas de 0,012 mm & 0,355 mm. de éspesor, asegurarg -~
gue la luna de vidfio~p1éstico page la pruebe en -
frio o de congelacidn, porgue ejerce $al sdlo un -
efecto ligero sobre la estructura y esto es particu~
larmente cierto en la estructura de una pieza de vi-
drio laminado tal y como se muestra en la figura 38.
No obstante, con el fin de proporcionar un cuerpo =
suficiente para evitar marecasy la capa 20 sola debe
tener alrededor de 5 y 10 milésimas de espesor. Al
mismo tiempo con el fin de asegurar un equilibrio -
adecuado y un Indice de Severidad dentro de la gama
aceptable, los.espesores”00mbinados de la capa in-
termedia 17 (de la pieza o parte de vidrio laminado
de la luna) y la cape adhesiva 19 de la proteccién
no deben eiceder de 1;7510 mm. ¥y los espesores com—
binados de las capas 17, 19 y 20 no deben sobrepa
sar de 1,905 mm, '

A emte respecto; cuando el substrato de -
la luna es una hoja de vidrio simple, como sucede =
con la estructura de la ventanilla o visera contra ~
el sol de la figura 28, se prefiere'aumentar el eg-
pesor de la capa adhesiva 19, por ejemplo, de las =
0,381 preferidas con la parte laminada de la tigura
38 a 0,762 mm.- '

Al producir las lunés de la fase de substra
to de vidrio de la invencidn; se ha comprobado que es
posible revestir la capa de pléstico duradero 20 de -

la proteccidn con la capa o el revestimiento 21, mas
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duro, reslstente & la abrasidn, antes de incorporar -
la capa revesvida a la visera contra el sol de la fi-
gura 28, ligando la capa de pléstico 20 a la hoja de
vidrio termotratado 14, o la estructura del parabri-
sag de la figura 32, ligando la capa de pléstico 20
a lo que se ha convertido en la hoja de vidrio inte-
rior 15 de la lura de vidrio laminado, por medio de
la capa de pldstico 19, relativeamente més blanda.

Por congiguiente, a continuacidn se dan -
ejemplos de procedimientos gque se han wiilizado ocon
todo éxito en el revestido de varios tipos de mate~
rigles de pléstico duradero con el fin ée prepararlos
pare ser incorporedos comd parie de una fapa protec—
tora o proteccidn contra iaceraeiones, en una luna -
de capas miltiples, de vidrio-pléstico, para vehicu-—
los antoméviles, .

EJEMPIO T

Una lémina w hoja de tereftalato de polieti
leno de 80,1778 mm. de espesor, que fué tratada a la
llams pof la parte sobre la cual tenla gue aplicarse
el revestimierto resistente a la abrasidn, se lavd -
con isopropanol, se le aplicd un secado por aire Yy,
después, fué revestida con una imprimacidn hecha a
base de 0,9 de gramo de una resina epoxidica liquida
que tenia un equivalente de epdxido de 175 a 210, 0,1
gromo de N-beta (aminoetilo)-gama.aminopropil-trime—
foxisilano, y 0,605 gramos de un absorfente de rayos
ultravioletas, en 100 ml. de celodisolvente, despuds
de lo cual se secd al aire durante 15 minutos. Ia ho~

ja imprimada se revistio lusgo por fluencia con una
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solucidon al 25 por ciento de un compuesto organopoli
silexano erdurecible adicional (que se describve con
més detalle mas adelante), en bﬁtanol. El revesti-
miento himeds se secd pawclalmen e al aire en una -
atmbsfera ambiente limpia durante 5 minutos y, mien-
tras estaba todavia himedo, fué revestido por Ffluen
cia con un catalizador en forma de una soluciébn al 5
por ciento del mismo silano (cuya férmula estrdctu~
ral es NH2 (CF2§2 NH (Ch ) Sﬂ(OCH )3), después -~
fud w 11ﬂzada en la capa de 1mpvumaclé en butanol.
El revestimiento organopolisiloxfinico fué endurecido
dejando la hoja revestida permanecer durante una semg
na a la temperatura ambiente, después de lo cual fué
ligada, con la parte revestida hacia afuera, a una -~
hoja o lémina de vidrio pasado desde el horno a tra=-
vés de un bafio de metal ligquido a menor temperatura
para que se solidificara, con una capa intermedia de
butiral en medio, 2 aproximadasmente 15,819 Kg/cm@ y
& 1499C durante 10 minutos. o
o EJEMPTO IT

Otra hojs o lémira de tereftalato de pow
lietinelo fud revestida Hal y como ge describe en el
Bjemplo I, exceptuardo que el silano fud sustituldo
por titandto de tetraisopropilo en la solucidn de -
impramacidn, se prepard la solucidn catalizadora -
incluyendo uz producto quimico desprendedor de silie
cona, disolviendo 5 gramos del silano y 0,25 gramog =-
de una resiva de eilicoxs con una tensidén superficial
de 21,6 dinas por centimetro a 252 ¢ en 100 ml, de =

butanol y el revegtimiento se deaé en reposo durante
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4 dias solamente a la temperatursa ambieﬁ%e.

La hoja con el revestimiento endurecido -
fué, luego; laminada con una capa de vidrio sin tra-
tar sobre el revestimiento y que, a causa del agente
separador formado ern la solucidn catalizadora, fué -
féecilmente desprendible, dejando un revestimiento -
resistente a la corrosidn incoloro, *transparente.

EJEMPLO IIT

Pare comprobar la posibilidad de que el =
proceso de laminacidn ejercia efecto sobre el endure-
cimiento del revestimisnto resistente a la abrasién,
fué revestida otrs heja del poliéster tal y como se
describe en el Ejemplo IL y se dejé reposar a la Pem-
peratura ambiente durante’ 19 fias.

BIENPLO Iy

O%re hoja més i teveftalato de polietileno
tratade e la lleme, de 0,1778 mm. de espesor, fud so-—
metida & esencialmente el mismo tratamiento gue an el
Ejemplo I, excepiuando que el silano rué sustituido
por 1 anat0 tetraisopropilico en la solucidén de im-
primacidn, después del secado al aire, la hoja impri-
mida fué caldeads durante 15 minutos a 1212C, una SO~
lucidén al 30 por ciento, en lugar de 25 % del organoc=
polisiloxilano fué revestida por fluencia sobre la su
perficie imprimads y, finalmente, después de la cata-
lizacién descrita en el Ejemplo I, el revestimiento
se endurecid mediante caldea en un horno durante ura
hora a 1219C,

Ta hoja asi revestida y endurecida fud li-

gada después a una hoja de vidrio pasada desde el ~



Sem

10.~

150"‘

206~

254~

300~

- 14 -

horno a través de un bafio de metal ligquido a menor -
ﬁemperatar& para su solidificacidn, como en el Ejem~
plo L,

0tra hoja de 0,1778 mm, de espesor, tra-
tade & la 1lama, de tereffaleto de polietileno fud
sometide a tratamiento de la misma manera que en el
Ejemplo IV, exceptuando que el catalizador se incor-
pord a 1é"solacién de revegtimiento de organopolisi-
loxano,

Esto produjo una reduccidn del tiempo de
empleo il de la soluccién y ura alterabilidad a la
intemperie del revestimiento.

Eatos efemplos son representativos de los
procsdimiento de produccidn en relacidn con la fase
del substrato de vidrio de la inveneidn y de la uti-
lizacidn de las téenicas de endurecimiento poyfalor
0 a la temperatuva smbiente. Sin embargo, 1as-carac—
teristicas esenciales del procedimiento inventivo en
cusstidn, particularmente con respecto a 1los proce—
dimientos de revestimiento, son iguales aplicables a
la produccidn de unidades que incorporardn substra-
t0s8 esencialmente plisticos a las ventanillas late-
reles de plédstico que, a veces, se utilizan en auto-
trses o similares y rno requieren més que la aplica-
¢idn del revestimierio organopolisiloxénico resis-
tente a la abrasién a la superficie de una hoja, -~
razonablemente gruesa, de un material de pléstico -
aproplado.

Log siguientes ejemplos, aungue no limita-
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dos a este concepto, son representativos del mismos
EJEMPIO VI

Una hoja de una vesina acrilica, de mete-
erilato polimetilico, fué lavada con isopropanol, se
sometid a soplo de aire seco y, luego, se revistid
por fluencia con una imprimscidn con 0,9 de gremo de
una resina epoxidica sbélida con un equivalente de -
epdxido de 1500 a 2000 y Q,1 gramo de N-beta (amino=—
etilo )-gama-aminopropil-trimetosisilano, en 85 ml.
de celulodisolvente y 15 ml, de xileno, después de =
lo cual, fué secada al aire en una atmbsfera ambiente
limpia y, luego, se calentd durante 20 minutbos en un
horno de circulacidén de airve a T42C. Despuds de en=—
friar a la temperatura ambiente, la hoja imprimada -
fué revestida por fluencia con una solucidn al 25 por
clento del compuesto adicional de-organopolisiloxano
endurecible del Ejemplo I en un solverte preparado =
cor un 97 por ciento de Eutanol ¥y un 3 por ciento de
xileno. E1 revestimiento himedo fué secado al aire -
parcialmente en una atmfsfera ambiente limpia durante
5 minrutos y, mientras estaba todavia himedo, fué re-
vestido por fluencia con un catalizador en forma de -
una solucifn-al 5 por ciento del mismo silano que se
utilizd en el revestimiento-de imprimaeién, en buta-
nol. Después de la operacidn de secado, el revesti-
mierto de organopolisiloxano fué endurecido tinalmene
te calentaddo la hoja revestida en un horao de cirecu~
lacién de aire durante una hora a T4eC,

EJEMPLO VIT

Otra hoja de metacrilato de polimetilo fud
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sometide a un tratamiento idéntico al del Ejemplo VI,

exceptuando que no fué caldeada para que el revesti-

miento se endureciera finalmente, pero se le dehd re-

posar a la temperatura ambiente durante 15 dlas.
EJEMPLO VIIT

Una hoja de policarbonato fué sometida &
tratamiento de 1a misma marera gue la hoja o ldmina
de pléstico del Ejemplc VI, exceptuardo que la solu-
cibn de imprimacidn solo contenia 0,45 gremos de re-
slra epoxidica y 0,05 gramos de silano, la hoja im-
primada fu§ revestids por fluencia con la solucidn
del. compuesto adicionad de organcpolisiloxaro endue
recible immediatamente después de secarse al aire, y
después de catalizar el revestimiento de organopo-
ligiloxano, el revestimiento fué caldeado durarse una

hora a 1212 en lugar de T4°C para, finalmente, endu~

recerlo.
ETEMPLO IX

Otra hoja de policarbonato Fué sometide &
tratamiento exactamente igual que la del ejemplo -
VIII, exceptuando gue la solueidn de imprimacién -
wtilizada en el tratamiento superticial consenia 0,9
de gfamo de la resirs y 0,1 gramo del silano y, des-
pués de catalizar, en lugar de calentar para el endu—
recimiento, la hoja revestida de organopolisiloxano
ge dejb reposar durente 15 dfas en el laboratorio.

En relacidn coxn los experimentos que han
llevado a los irnformados en los ejemplos anteriores,
varios compuestos de owganopolisiloxano que propoY=—

clonaron revestimientos con contenidos de SIO2 POL -
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sncima del 50 por ciento fueron tratados y se oblu~
vieron capas‘de avbstrato resistentes a ha abrasifn
perfeccionada. Sin embargo, se obtuvieron mejores -
resultados cuando se utilizd, como soluble solvente
un producto de hidrdlisis y de condersacidén de metilE
trietoxisilano que, cuando estaba fotalmente endure—
cldo, tenia aproximedemente wn 89 por ciemto de SIO2
compuesto adicional de organopolisiloxano endureci-
ble en el revestimiento por rluencia de hojas de plég
tico tratadas en su supexficie para proporcilonar su-
perficies resiatentes a la abrasiln.

El materdial absorbente de rayos ultraviole-
ta incluido en la golucidn de imprimacidn de los -
Ejemplos I, II, y III, también puede ser afiadido a la
solucidn éel‘érganéﬁélisiloxano cuando sea necesario
¥ sl eg necesario.

Se utilizaron imprimaciones en el trata~
niento superficial de las hojas de pléstico mis du~
raderas de ‘todoa los Ejemplos y, en fodos los c¢asos,
las imprimaciones utilizadas fueron productos de -
reaccidén de resinas formadoras de pelicula, prefe~
rentemente resivas epoxidicas, con compuestos capaces
de hidrdlisis seguida por condensacifn, preferentemen
te sllaros o tltanatos aledxilos aminofuncionales, y
los ingredientes de la imprimacidn se mezclardn, por
lo menos, 16 horas antes de mua aplicacidn, para per-—
mitirles reaccionar,

EL revestimients resistente a la abragidn
gobre el producto de cada ejemplo fué valorado por la

prueta a la abrasidn de Taber,
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Especificamente, se aplicd una carga de 500 gramos
a lag ruedas CS-10F y el porcentaje de turbiedad en
1la pista de 1é"pr&éba fué determinada después de 100
200 y 300 revoluciones, respectivamente,

" A fipes de comparacidn, las muestras de -
control sin pevestir de las hojas de terettalato de
polietileno utilizddas en los Ejemplos I a V, lag -
hojas de metacrilato metilico de los Ejémplos VIy
VII y das hojas de policarbonatos de los Ejemplos -
VIII y IX, se sometieror primeramente, a la prueba,
con los resultados siguientess

100 revolueciones 200 revoluciones 300 revolu=

ciloness
Tersftalate de
polietileno 47,0%
Metacrilato de o
wmetilo 35, 5% 36,6% 37,8%

policarbonato  40,0% 45, 6% 46,0%
' En el caso del tereftalato de polietileno, la
muegtra de control =e considerd sin valor para visuall
dad 2l cabo de las 100 revoluciores y se interrumpid ~
la prueba. Con el metacrilato de metilo, la muestra -
resultd ban extremadamente estropeada a8l cabo de las -
100 revoluciores como podia zexlo.

Despues, los revestimientos resistentes a
la abrasidn producidos en los ejemplos fueron probados
de la misma marera que las muestras de control sin -
revesilr y exhibieron solamente los siguientes porcen~—
tajes de turbiedad:

100 revol, 200 revol. 300 revol,

Ejemplo I 2,5% N 64 9%
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Ejemplo IT 2,0% 4,0% 6,0%
Ejemplo ITT 3,2 Ty 3% 9,8%
Ejemplo 7 2, 5% 3,8% T, 6%
Ejemplo V 2, 5% 3,8% T, 6%
Ejemplo VI 1,9 55 4% 8, 6%
Ejemplo VII 3,9% T45% 11, 5%
Ejemplo VIIT 3,24 T750% 10, 9%

ix 3,8% Ty b 10,0%

Ejemplo IX
' " Los producsos de los ejemplos IyIvy
también las hojse de plistico revestidas de oual-
gulera de log demids ejemplos, siempre y cuardo es-
t6n ligadas a una pieza de vidrio compatible de la
forma indicada en los ejemplos I y IV, constituyen
lunas tal y como las contemgladés on la fase de subg
trato de esta invenciodn.

. Ia finalided y la funcidn generales de la
capa relativamente blanda 19, la capa més duradersa
20 y la capa resistente a la abrasidn 2L de la pro-
teccidn 18 de la fase de substrato de vidrio de la -
invencidn, han sido definldes anteriormente. Sin em-
bargo, tlene gue considerarse que la forma pertici-
lar en que el revestimiento 21 se aplica, tanto en
&sta como en la fase ze substratt de plédstico, es de
primordial importancia, nro sdlo para asegurar que -—
sirve apropiadamente su finalidad intencionads, si-~
no tambiér para conseguir la méxima eficacla y rendi
miento méximo en la esixmetura contemplada

Entre las etapas importentes de aplicar el
revestimiento 21, estan la preparacidn de la capa 20

para recibir el revestimiento por medio de un trate-
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miento superficial apropiado, que puede ser fisico -
o quimico, y la catalizacién del revestimiento des-
pués de que ha sido aplicado y antes de que se haya
secado totalmente.

Eate procedimiento especial de cataliza-
oibn hace que sea posible endurecer finalmente el -
organopoligiloxano endurecible adiclonal del reves-
timiento resistente a la abmasién, que el endure-
cimiento final habia exigido corrlentemente ciclos
de endurecimiento de tiempo ampliado a altas tempew
raturas a la temperatura ambiente o a temperaturas -
elevadas durante breves periddos de tiempo. Adiclonal
mente, la forma en que el revestimiento 21 se aplica
y la subsiguiente aplicacidn del catalizador a su supexr
ficie exterior, son responsables de establecer un -~
endurecimiento gradual del revestimiento aplicado he
cla el exterior desde la capa 20 a que se aplica, y
de proporcionar un revestimiento acabado que sea pro
gresivamente mas duro a través de su espesor confor-
me se aproxima a su superticie exterior, proporoionég
dole, de este modo, en esencia, un efecto de cemenia-
doe

De forms pareclda, la importancia acumules~
tive del piocedimiento de aplicacidn y de la imprimae
cién de baja dilatacidn térmrce, donde &ste se utille
za en el tratamiento superiicial, contribuye & producir
la superticie notablemente dura, aproximindose a la =
del vidrio, que se logra en la superticie exterior -
expuesta de la proteccidn 18 con una subestructura -

gne permite el acomodo de tensiones, evitando asl el
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objecionable astillamiento ¢ agrietamiento superfi-
cial que, hasta ashora, ha acompafiado los grados de-
seados de dureza en tales revestimlentos.

N o T A

En resumen la presente solicitud recaerd —
sobre las siguientes reivindicaciones:

12.~ Método de obtencidn de una estruchurs
transparente para vehiculos autombviles, caracteriza
do porque siendo estable a la temperatura, comprende
la combinacidn, cox una superficie de vidrio, de una
cepa de material plistico, relativamente blando y =
exbensible, resistente = la penetracidn, que tiene -
una superficie ligada o unida a2 dicho vidrio, una -
capa mis fina de uwn pléstico mis duradero, que tiens
una superficie uﬁida g dicha ecapa relativamente blan
da habiéndoido tratads su superficie opuesta pare -
promover la_adhereneia, un revestimiento resisgtente
a la gbrasidn de un compuesto orgenopolisiloxénico
endurecido gobre dicha superficie tratada y una su-
perficie de silano, catalizada, expuesia, sobre di-
cho revestimiento endurecido.

28 .~ Mé&todo de obtencidn de una estructura
transpareate para vehloulos autombviles, seglin la -
reivindicacidn 12, caracterizado porque dicha super-
ficie de vidrio esti sobre una hoja de vidrio flotan
te de, aproximademente, 2,540 mm de espesor, siendo
la capa burital de polivinilo de un espesor del or—
den de entre, aproximadamente, 0,38 mm. y 0,77 mms
siendo el pléstico mis duraders un polidster de un

espesor de, aproximadamente, entre 0,1270 y 0,35 mmé
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siendo dicha supexficie tratads del miamo tratada -
imprimands la misma con un products de reaceidn de
une vesina formadora de pelicula y un compuesto ca=
paz de hidrdlisis seguida por cordensacidn, y sien-
do el revestimiento resistente a la abrasidn, un -
producto de hidrdlisis y coxndensancidn totalmente ~
erdurscido, catalizado en la superficie, de un siw-
lano selecclorado del grupo consisiente en silano =
metiltrietoxilico vy una mezela de silanos de meti-
lo y feniltrietaxilico.

38,~ Método de obktencidn de una estructura
transparente para vehlculos auitomdviles, segin la -
reivindicacidn 22, caracterizado porque la hoja de
vidrio flotarte es parte integrante de una luna de
vidrio de seguridad lamirado que comprende dos ho=
jas de vidrio y una capa interpuesta de pldstico,
no siendo el espesor combirado de dicha capa inter—
media y dicha capa relativamerte blanda apreciable-
merte mayor de 1,65l mm. siendo 1los espesores COm=-
binadog de la cospa intermedia, la capa relativamen-
te blands y 1a oapa de plistico més duradero no =
apreclablemente mayores de 1,905 mm, siendo la ree
gina formadors de pelicula une resine epoxidica y -
wiendo el compuesto capaz de hidrdlisis, seguida por
condensacidn, un compuesto seleccionado de log Bi-
lanos y titaratom, y comprendiendo el catelizador -
de silano, silans N-beta (aminoehil)e-goma-sminoe
propil-trimetoxilico, )

4%o=~ Método de ohtercidn de ura estructure

trangparerts para vehiculcs automéviles, caracteri-
?
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zado porgue siendo uxa estructura de lupra o vi-
drierias de capas miltiples, transparentes, esta—
ble a la temperatura, comprende las eiapas de tra~
tar la superfisie de uma hoja limpia de un pldstico
duradero pars promover la adherencia, revestir di-
cha superficlie itratada con un producto adicional -
de hidrélisls y condensacibn, endurecitle, de me~
tiltrietoxisilano, y aplicar un catalizador a la -
guperficie expuesta del revestimiento arntes de en—
durecerla adicionalmenis.

58 .~ M&todo de obiencidn de ura estruocturs
transparente para vehiculos autombviles, segin la -
reivindicacidn 32, caracterizado porque el tratam
miento superficial comprende dar vra capa de impri-
macidr a la superficis con la solucidén de un pro-
ducto de reaccidn de wna resina formadora de peld-
cula con un compuesto capaz de hidpdlisis segnida
por condersacidn, sierndo el catalizador, uze solu-
¢idn de silano.

68 .~ M&todo de obseneidr de una estructura
transparerte para vehiculos automfviles, segin la -
reivindisacién 42, caracterizado porque el cataliza-
dor comprende silano N-beta (aminoetll)-gema-amino-
propil-trimesoxidico. . )

72 .~ Método de obtencidn de una estructura
transpareate pave vehrlculos awbtoméviles, segln la =
reivindlcacidn 5%, caracterizado porgue la imprimas
cidn es ua producho de reaccifn de una resina epo-
x{dica y un silano coatenierdo un grupo amino, se-

cdndose parcialmente dicho revestimiento, pero apli-
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céndose la solucidn casalizadora mientras el reves—
timiente estd todavis himedo.

88,~ M&toio de oblencidn de ura estructura
transparente para vehioules antombriles, segin la ~
reivindicacidn 48, caracterizado porgue el compuesto
de hidrdlisis en la solucifin de imprimacidn es tifa—
nato tetraisopropilico

98,~ Méhodo de obienciir de ura estructura
transparente pare vehieulos au utomdviles, segin la -
reivindicacidr 78, caracterizado porgue la imprimee
cibn es un producto ds reaccidn de una resiza epoxi-
dica y el silaro Ne-keta (aminoetil)-gama=-sminopro-
pil= frimetox{dico tiere la firmila esbractural NHp

(CHZ)w NH(Ci:Zg sﬂ(OCH )..

108 4 Mé do de oblensidn de una estructura
transparents para vehioulos automiviles., segin la =
relvindicacidn 42, caracterizado porgze la supenflole
gin revestir de la hoja de material pléstico duradero
ge ure o liga a una auperficie de vidrio con una ca-
pa irterpuests miz esvesa ds un material pléstico -
proteclor, resistente a la peretracidn, relativamente
blareco y extenaitle.

11l%.~ METODO DE OBTENCION DE UNA ESIRUGTURA
TRANSPAREN*E PARA VEHICULOS ANTOM“VILES.

qeauv ‘se describe en 1a presenﬁe solicitud
de memoria descriphiva que consha de veinticinco ho=
jas escritas a mdgquirna por uza sola de sus cavas y -

dibujos;
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