
Pl/rz PS.22473/AD.

D E

I N V E N C I O N

a favor de TSUKIHOSHI XASEI XABUSHIKI XAISHA, entidad japo- 

ensa, domiciliada en Fukuoka-Xen (japón) 60, Shirayana-Ma- 

chi, Xurume-Shi, por "PERFECCIONAMIENTOS EN CUERPOS MOLDEA­

DOS DE VIDRIO, RECUBIERTOS CON PELICULAS MULTIPLES DE PRO­

TECCION" .

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere a un cuerpo de vidrio 

conformado, de diversas configuraciones y recubierto en 

su superficie con películas protectoras de capas múltiples 

de substancia de elevado polímero. Más particularmente,

5. la invención concierne a un cuerpo de vidrio conformado,

de diversas configuraciones tales como botellas de vidrio, 

en particular aquellas que contienen bebidas carbónicas 

tales como cerveza y otras que son producidas bajo condi­

ciones de presión, y tienen por tanto presiones de gas in 

ternas dentro de la botella, placas de vidrio, laminados10.
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de vidrio, tubos de vidrio, cilindros de vidrio, bombi­

llas de vidrio, etc., la superficie de las cuales está 

recubierta con películas protectoras de elevado políme­

ro de capas múltiples, ente lo cual, cuando el cuerpo de 

vidrio conformado se rompe debido a la presión interna, 

ejercida por el gas a presión del contenido que lo llena, 

o debido a una fuerza externa como por impacto, se pue­

de evitar la dispersión de los fragmentos de vidrio so­

bre el area que le rodea, mediante las películas de reci 

brimiento protectoras.

Para evitar que los cuerpos de vidrio conforma 

dos sean dañados debido a fuerzas de impacto, se ha pues 

to ampliamente en práctica, por ejemplo, emplear-material 

amortiguador en el momento del empaquetado, de manera que 

se protegen temporalmente los cuerpos de vidrio confor­

mados. Sin embargo, debido a que dicho material amorti­

guador no está proyectado expresamente para proteger di-* 

chos cuerpos, el mismo no puede constituir una medida e- 

fectiva contra la rotura de dichos cuerpos de vidrio con­

formados cuando los mismos son manejados por los consumí 

dores.

En vista de esto, se han propuesto diversos mé­

todos útiles y efectivos para proteger la superficie de 

los cuerpos de vidrio conformados.

Todos estos métodos se refieren a la formación 

de una película de recubrimiento de fuerte adhesión a la 

superficie de las botellas de vidrio, etc., En lo que se 

refiere a vidrios de seguridad, es conocida la publica-
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ción de la patente japonesa No. 46-42720 correspondiente a 

la solicitud de patente norteamericana número de serie 

645.881, depositada el 14 de junio de 1.967, en la que se 

emplea un compuesto de resina de uretano junto con anti­

monio, arsénico y fósforo para producir vidrio laminado que 

tiene una película de recubrimiento intermedia, la cual po 

see una fuerza ordinaria de adhesión. También la patente 

norteamericana No. 3.505.160 expone un método mediante el 

cual, en el momento de fabricar vidrio laminado que tie­

ne una película de recubrimiento intermedio empleando bu- 

tiral polivinilo, se inserta dentro de la misma una pelí­

cula de fluoruro de polivinilo de manera que se consigue 

una fuerza de adhesión óptima de la misma. Sin embargo, 

estas técnicas difieren del concepto de la presente inven­

ción en que, aún cuando se rompa la lámina de vidrio, 

como quiera que la superficie de éste y la película ínter 

media están adheridas tan firmemente entre si, las mismas 

no se separan.

La patente norteamericana No. 3.425.859 se refie 

re a películas protectoras dobles de un óxido metálico y un 

producto de reacción de alcohol polivinilico y monoestearato 

de polioxietileno, formado en la superficie de las botellas 

de vidrio, y un método para formar tales películas protecto 

ras. También la patente norteamericana 3.471.312 evidencia 

un substrato recubierto de epoxi y el método de fabricar el 

mismo. Sin embargo, estas dos patentes se refieren a botellas 

de vidrio recubiertas en su superficie con capas de recubri­

miento dobles de manera que imparten a las mismas una resis-
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tencía a los arañazos y resistencia a la abrasión, y un mé­

todo para producir tales botellas.

En realidad, se han producido muy a menudo roturas 

de botellas que contienen bebidas carbónicas y cerveza, etc., 

debido a la presión interna, ejercida por el gas bajo pre­

sión de las bebidas carbónicas, caída de botellas y otros 

impactos causados por fuerzas externas,.no sólo durante el 

transcurso de la producción y distribución del producto, sino 

también en el manejo de las botellas por los consumidores, 

con lo cual los fragmentos de vidrio de las botellas rotas se 

dispersan por todo el lugar, produciendo diversos daños en 

los cuerpos humanos.

Asi pues, mientras que las técnicas conocidas has­

ta ahora sólo conciernen a prolongar la duración de los cuer­

pos de vidrio conformado, mediante tratamiento de superficie, 

asi como por la aplicación de una película protectora en la 

superficie de la botella, la presente invención propone em­

plear películas protectoras de capas múltiples, de las cua­

les una película protectora interior, adyacente a la super­

ficie de la pared del cuerpo de vidrio conformado posee una 

fuerza de adhesión moderada a la superficie para evitar que 

los fragmentos de vidrio se esparzan por el lugar para herir 

a los cuerpos humanos en el momento de la rotura, en cuyo 

aspecto en cuanto a propósitos y efectos la presente inven­

ción difiere de aquellos de las técnicas conocidos anterior­

mente.

También, en lo que se refiere a evitar la explosión 

de bombillas de vidrio, la solicitud de patente norteamerica-

)
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na número de serie 421.571 depositada el 7 de abril de 1.954 

(correspondiente a la publicación de patente japonesa No^ 32- 

6442) se refiere a bombillas de destello recubiertas con pe­

lículas de doble recubrimiento que consisten en una capa amor­

tiguadora de laca que absorbe el calor, formada sobre la su­

perficie de la bombilla, y otra laca recubierta sobre la ca­

pa amortiguadora para reforzarla. Mientras esta técnica an­

terior intenta proteger las bombillas de destello con la capa 

interior para absorber el calor en el momento de la generación 

del mismo, no se indica ninguna idea de la presente invención 

en lo que concierne a la película protectora interior para 

evitar que los fragmentos de vidrio rotos se dispersen por el 

lugar en el caso de que el cuerpo de vidrio conformado sea 

sometido a rotura.

En otras palabras, la presente invención pone en 

evidencia primeramente el proporcionar la película interna 

de substancia de polímero elevado la cual, en su condición 

normal, está íntimamente en contacto con la superficie del 

cuerpo de vidrio conformado y no tiene substancialmente una 

capacidad de extensión para alargarse, pero en el momento de 

la rotura del cuerpo la adherencia entre la superficie del 

cuerpo y la película protectora desciende o se reduce para ha­

cer posible que dicha película protectora se alargue y evi­

te asi que los fragmentos de vidrio rotos se esparzan por to­

do el lugar.

Es por tanto el objeto principal de la presente inu 

vención, el proporcionar cuerpos de vidrio conformados, recu­

biertos en la superficie exterior de la pared con una pelicu-

!

*
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la protectora de polímero elevado de capas múltiples pa­

ra evitar que los fragmentos de vidrio se dispersen.

Es otro objeto de la presente invención propor­

cionar cuerpos de vidrio conformados de la naturaleza des­

crita anteriormente, recubiertos en su superficie con u- 

na película protectora interior, formada a partir de una 

solución de caucho natural o látex, solución de caucho 

sintético de tipo dieno o látex, plastisol u organosol o 

polvo de cloruro de polivinilo, o una solución de copoli- 

mero de cloruro de vinilo/acetato de vinilo que tiene una 

adherencia moderada para contactar estrecha o intimanete 

con la superficie del cuerpo suficiente elasticidad, y 

una película protectora exterior formada a partir de una 

solución de resina sintética que tiene una elevada resis­

tencia mecánica, resistencia a la rotura, resistencia a 

los arañazos, resistencia al agua, resistencia a los pro­

ductos químicos, resistencia al aceite, y resistencia al 

ambiente tal como, por ejemplo, resinas epoxi, poliureta- 

no sensible a la humedad de un componente, caucho uretano 

que contiene en el mismo un endurecedor, policarbonatos, 

poliésteres, poliéstireno, o copolimero acetato de etile- 

no-vinilo.

Con estas películas de recubrimiento protecto­

ras, de capas múltiples, si el cuerpo de vidrio se rompe, 

la película, protectora se separa o exfolia de la super­

ficie del mismo a lo largo de las grietas, mientras que 

la película protectora exterior que tiene mayor resisten­

cia mecánica mantiene su forma original, por lo que el
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cuerpo que rompe en trozos puede ser retenido suficien­

temente por la película de recubrimiento protectora sin 

que los fragmentos se esparzan por el lugar, tal como ha 

sucedido hasta ahora.

Los cuerpos de vidrio conformados de acuerdo 

con la presente invención son botellas de vidrio, en par­

ticular aquellas que tienen presión de gas interna, ta­

les como botellas de cerveza, botellas de bebidas carbó­

nicas, botellas de aerosoles, etc., cuerpos huecos de 

vidrio, tubos de vidrio, placas de vidrio, laminados de 

vidrios, bombillas y demás.

Mientras que la película de recubrimiento de 

elevado polímero elástico mencionada anteriormente tiene 

una fuerza moderada de adherencia a la superficie de 

los cuerpos de vidrio conformados y evita que los fragmen 

tos de vidrio se esparzan por el lugar, es necesario que 

se disponga un sobrerrecubrimiento de película de resina 

sintética que tenga una elevada resistencia mecánica en 

substancialmente toda el area de la antes mencionada pelí­

cula protectora elástica, estrechamente en contacto con 

la superficie de pared de la botella, con miras a incre­

mentar la resistencia a la rotura de la misma contra la 

presión de gas interna y el impacto externo, o para mejo­

rar la resistencia a los arañazos en seco y en condición 

húmeda de la superficie de película recubierta, o también 

para incrementar la resistencia al agua, a los productos 

químicos, a los aceites y al ambiente, de la película elástic;



como recubrimiento protector interior, mediante lo cual, el 

efecto preventivo de la película interior contra la disper­

sión de los fragmentos de vidrio resulta mejorado señalada­

mente .

Los objetos anteriores de la presente invención se­

rán más evidentes por la siguiente descripción detallada de 

la misma, cuando se lea en conexión con el dibujo anexo.

En el dibujo: La figura 1 es una vista lateral de 

una botella de vidrio, como ejemplo de cuerpo de vidrio con­

formado, recubierta en su superficie con las películas recu- 

bridoras protectoras de capas múltiples de acuerdo con la 

presente invención y la figura 2 es una vista en sección 

transversal fragmentada y aumentada de la botella de vidrio 

mostrada en la figura 1 anterior, indicando más precisamen­

te la estructura de las películas de recubrimiento protecto­

ras, de capas múltiples.

La substancia de polímero elevado adecuada para la 

película protectora interior -12- en la superficie de la bo­

tella de vidrio -11- de la presente invención, puede ser se­

leccionada entre una solución de caucho natural o látex, so­

lución de caucho sintético de tipo dieno o látex, plastisol, 

organosol, o polvo de cloruro de polivinilo, solución de co- 

polimero de cloruro de vinilo/acetato de vinilo.

Como caucho natural, se emplea látex de caucho na­

tural, o más preferentemente, látex de caucho natural vulca­

nizado.

Como caucho sintético de tipo dieno, se prefiere 

aquellos que tienen "resistencia verde" o resistencia a la
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tensión después de vulcanización de 100 a 300 kg/cm^. Ejem­

plo de dicho caucho sintético es el copollmero bloque de es- 

tireno/butadieno tal como "CARIFLEX TR", producto de Shell 

Chemical Co., Ltd., "TUFPREHE", producto de Asahi Chemical 

Industry Co., Ltd., "SOLPREXS" producto de A.A. Chemical Co., 

etc. Estos materiales de polímero elevado pueden ser emplea­

dos bajo las mismas condiciones. Si la resistencia verde es­

tá en la misma gama que anteriormente, se pueden emplear 

también cauchos de policloropreno, cauchos copolimeros acri- 

lonitrilo-butadieno, etc.

El copollmero cloruro de vinilo-acetato de vinilo 

a emplear en esta invención consiste en más de un 80% de 

cloruro de vinilo y menos de un 20% de acetato de vinilo.

El alargamiento de la película protectora es más 

de un 150%, o más preferentemente, por encima de un 200% de a- 

cuerdo con ASTM D-412-65T.

Para evitar que los fragmentos de la botella de 

vidrio para cerveza o bebidas carbónicas o aerosol se dis­

persen por el lugar adyacente, cuando se rompe la botella 

debido a la presión de gas interna de la bebida carbónica 

o a cualquier fuerza externa, resulta eficaz la absorción 

de la energía ejercida, por 3 - 2 0  kg/cm^ de la presión de 

gas interna de la bebida carbónica o aerosol. Para este pro­

pósito, se ha comprobado que resulta más efectivo un contac­

to estrecho o intimo en la superficie de la botella de vidrio, 

de una película de caucho o similar al caucho, elástica y 

que tenga una absorción de energía y una función atenuadora, 

asi como un alargamiento suficiente de la película , ha re-
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sultado ser la más efectiva. Al alargarse esta película pro­

tectora, los fragmentos de vidrio son retenidos por ella de 

manera que no se esparcen, a la vez que se producen pequeños 

agujeros en una porción de la película de revestimiento, par 

los cuales se libera el gas, para reducir la presión interna 

de la botella.

- Con el fin de que la película elástica recubierta 

en la superficie de la botella de vidrio absorba suficiente­

mente la energía impartida a los fragmentos de vidrio por el 

gas a presión de la bebida carbónica, esta película de recu­

brimiento elástica debe estar en una condición tal, como pa­

ra exfoliarse o flotar respecto a la superficie de la pared 

de la botella, con una cierta amplitud en la porción de las 

grietas generadas por la rotura. La razón para esto es que 

si la superficie de la botella y la película elástica están 

en uña condición en que están estrechamente adheridas entre 

si, la película elástica en la porción de las grietas genera­

das en la pared de la botella de vidrio no se puede alargar 

libremente, de manera que hasta debido a una ligera apertura 

de la porción agrietada, la película elástica se rompe instan­

táneamente fuera de su limite de alargamiento y los fragmen­

tos de la botella de vidrio se esparcen.

Contrariamente a esto, cuando se generan grietas en 

la pared de la botella de vidrio debido a cualquier impacto 

externo o presión interna, si la película elástica recubier­

ta está lo suficientemente libre como para separarse fácilmen­

te de la botella rota, a lo largo de las grietas generadas 

en la misma, y se puede extender libremente en la porción

- 1 0 -  - ' í



fracturada de la botella de vidrio debido a las grietas, la 

energía de los fragmentos de vidrio rotos debida al gas a 

presión de la botella es absorbida substancialmente por el 

alargamiento de la película elástica de recubrimiento, me­

diante lo cual los fragmentos de vidrio pueden ser retenidos 

perfectamente por la película protectora. Por ejemplo, en el 

caso de que la película elástica que contacta con la porción 

agrietada de la botella de vidrio esté adherida firmemente 

a la superficie de la pared de la misma, si se produce, por 

ejemplo, una porción rota en la botella de una anchura de 

unos 3 mm, el alargamiento de la película elástica llega 

a ser de 3/o ssoo con la consecuencia de que la película se 

rompe instantáneamente. Sin embargo, si la película elástica 

en la porción de las grietas de la botella no está adherida 

tan firmemente a la superficie de la pared de la botella, 

y puede ser separada de esta superficie sobre una anchura 

de 1,5 mm, por ejemplo, el alargamiento de la película bajo 

las mismas condiciones de rotura que antes, resulta de 3/1,5 

2 (veces), cuyo alargamiento queda bien comprendido dentro 

del limite de elasticidad del caucho ordinario o substancia 

similar al caucho; por tanto no se producirá posiblemente 

la rotura de la película elástica.

Hay diversos tamaños de fragmentos grandes y pe­

queños, que resultan de la rotura de la botella de vidrio. 

Los fragmentos grandes reciben una gran presión interna to­

tal dei gas a presión, y cualquiera de los bordes agudos de 

los fragmentos de vidrio mayores en torno a su periferia ha­

ce que la película elástica reviente ligeramente, mediante lo
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cual el gas a presión es expulsado para reducir la presión 

interna de la botella, mientras que los fragmentos de vidrio 

son retenidos por la película elástica, cortándose perfecta­

mente su dispersión. En el caso de que la botella de vidrio 

tenga una baja presión interna, a no tenga presión, la pelí­

cula interna elástica retiene las piezas de vidrio sin que 

se reviente ninguna porción de la misma.

La fuerza adhesiva de la película elástica interna 

aplicada en la superficie del cuerpo de vidrio conformado de­

be ser tal que se reduzca conforme la presión de gas de la 

cerveza, bebidas carbónicas o aerosol) sea más elevada. En o- 

tras palabras, a medida que la energía del gas a presión tal 

como dióxido de carbono, gas butano liquido, gas Freon, etc., 

que ha de ser impartida a los fragmentos de vidrio es más 

elevada, la película elástica que recubre la porción a lo lar­

go de las lineas agrietadas generadas en la botella debe ser 

capaz de separase de la superficie de la misma con una anchu­

ra lo más amplia posible y suficientemente alargada. En par­

ticular, cuando se genera un número de lineas de rotura en 

la pared de la botella de vidrio y el gas a presión empuja 

hacia fuera la película elástica aplicada, la película se ex­

folia de la superficie de la botella cortándose a lo largo de' 

la superficie del vidrio, mientras la misma es estirada. Por 

tanto, la adhesión entre la película elástica y la superficie 

de la botella debe ser menor en su resistencia al pelado en 

el caso de que la misma se alargue substancialmente paralela 

con la superficie del vidrio, que en el caso de que la pelícu­

la sea mantenida por el método de pelado, por ejemplo, en un 

ángulo de 9o° ó 180° con respecto al cuerpo de vidrio confor-
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Contrariamente a esto, en el caso de vidrio de pía 

ca, cuerpo de vidrio hueco, vidrio en tubo, etc., no hay ne­

cesidad de retener los fragmentos, debido al alargamiento de 

la película interior durante un cierto periodo de tiempo, 

como la botella de vidrio que tiene presión de gas interna, 

hasta que se termina la liberación del gas a presión. Sólo 

es suficiente que los fragmentos de vidrio sean retenidos 

instantáneamente en el momento de la rotura debida a impac 

to, torsión, o vibración, etc. Por tanto, la adhesión entre 

la superficie de vidrio y la película elástica interna re­

quiere que sea fuerte hasta un punto tal que, si se rompie­

se la película protectora interior en el punto de rotura 

del cuerpo de vidrio conformado, la película protectora in­

terior ha de ser capaz de retener los fragmentos a modo de 

bisagra en la porción de las grietas que se extienden radial 

mente desde el punto de rotura.

La fuerza adhesiva moderada de la película elásti­

ca interna con respecto a la superficie de la pared del cuer 

po conformado de vidrio es suficiente que sea de aproximada­

mente 2,5 a 3,0 kg/cm para el cuerpo de vidrio conformado que 

.no tenga presión interna. Para el cuerpo de vidrio que ten­

ga una presión interna de unos 3 kg/cm^, la fuerza adhesiva 

debe ser preferentemente de 0,5 a 0,3 kg/cm. Para los artí­

culos de vidrio conformado cuya presión de gas interna está 

en la gama de 3 a 20 kg/cm^, la fuerza adhesiva preferida 

es de 0,3 a 0,1 kg/cm.

Sin embargo, aún si la película interna es de fuerz
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adhesiva baja, respecto a la superficie de la botella de vidrie 

cilindro hueco, tubo, etc., la misma comprime los cuerpos con­

formados algo firmemente por la formación de la misma, ya 

que en el transcurso de la operación de recubrimiento, por 

ejemplo inmersión del cuerpo de vidrio conformado en una so­

lución de polímero y el secado del mismo después de extraer­

lo de la solución, se produce un aumento de volumen en la ca­

pa de recubrimiento debido a la evaporación del disolvente, 

o sea, la película elástica se pone en contacto estrechamente 

Con la superficie de pared del cuerpo de vidrio conformado de­

bido a las tensiones internas en el momento de su formación. 

Consecuentemente, debido a que el vidrio en placa plano, vi­

drio curvado, etc., no se puede esperarse que utilicen sus 

tensiones internas en el momento de la formación de la pelícu­

la como en el caso de botellas, cilindro hueco, y tubo, la 

adhesión entre la superficie de la placa de vidrio y la pelí­

cula protectora interior debe ser relativamente fuerte.

Si bien la película elástica antes citada que tiene 

una adhesión moderada a la superficie del cuerpo conformado 

de vidrio evita que los fragmentos de vidrio se esparzan por 

el lugar adyacente en el momento de la rotura de la botella, 

es necesario cubrir esta película elástica interna -12- con 

una recubrimiento de película exterior -13- de una substancia 

de polímero elevado tal como resina sintética que tenga una 

elevada resistencia mecánica. En este caso, debe existir tam­

bién una adhesión moderada entre la película interior y la 

película exterior, cuya fuerza de unión es preferentemente i- 

gual a la existente entre la superficie de la botella y la

1
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película interior.

El control de la fuerza de unión entre la pelícu­

la interior y la película exterior se consigue por el empleo 

combinado de películas que tienen polaridades diferentes 

entre las mismas, o añadiendo un agente anti-unión a la pe­

lícula interior,' en muy pequeña cantidad para reducir la. 

fuerza de unión de la misma con respecto a la película exterior 

o incrementar la fuerza de unión de la película interior con 

respecto a la superficie de la botella mediante el empleo 

de una imprimación.

Ejemplos de combinaciones de material para las pe­

lículas interior y exterior son las siguientes:(l) caucho 

natural o sintético de tipo dieno o homopolimeros o copoli- 

meros de cloruro de vinilo como película interior, contra 

resina epoxi, poliuretano, policarbonato, o poliestireno co­

mo película exterior; (2) caucho natural o sintético de tipo 

dieno o copolimero de acetato de vinilo/cloruro de vinilo co­

mo película interior, contra poliéster como película exterior; 

(3) cuacho natural o caucho sintético de tipo dieno o cloruro 

de polivinilo como película interior, contra copolimero de 

acetato de etileno/vinilo o poliuretano como película exte­

rior.

Como agente anti-unión, se agrega aceite de sili- 

cona o emulsión de silicona, o un agente de actividad super­

ficial en una pequeña cantidad al liquido de capa requerido,

La cantidad de agente anti-unión varia según la clase de a- 

gente y la combinación de material de la película interior y
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el material de la película exterior. Usualmente, la misma es 

de 0,02 a 2,5% con respecto al contenido sólido de las pelí­

culas.

Como imprimación, se emplean látex (SBR) de caucho 

estireno-butadieno substituido en el grupo carboxilo, copo- 

limero de acetato de vinilo/clcruro de vinilo substituido en 

el grupo carboxilo o hidroxilo, resinas acrilicas, cloruro 

de polivinilo modificado con resina epoxi, y demás.

Las resinas sintéticas adecuadas para la película pro­

tectora exterior son seleccionadas de entre aquellas que tiene 

una elevada resistencia mecánica, capaz de incrementar la resis­

tencia a la rotura, resistencia a los arañazos en seco y húme­

do, resistencia a los productos químicos, resistencia a los a- 

ceites, resistencia al ambiente, etc., tales como por ejemplo 

resinas epoxi, poliuretano, policarbonato, pcliésteres, polies- 

tireno, copolimero de acetato de etileno/vinilo (contenido de 

etileno de 95-60%; contenido de acetato de vinilo de 5-40%). La 

resistencia mecánica de la película protectora exterior debe 

ser menor que el de la película protectora interior. 0 sea, en 

el caso de que la botella de vidrio tenga presión de gas inter­

na, y consecuentemente sea más susceptible de esparcirse en frag 

mentos de vidrio, una porción de la película protectora exterior 

debe ser rota ligeramente de forma fácil debido a su bajo a- 

largamiento para liberar el gas a presión, mientras que la pe­

lícula protectora interior extremadamente alargable es para re­

tener los fragmentos de vidrio. A pesar de esta ligera rotura 

parcial de la misma, sin embargo, como quiera que la película
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protectora exterior es superior en su resistencia me­

cánica, la misma se agrega al efecto de retención de los 

fragmentos de vidrio por la película protectora inte­

rior, mientras la misma está manteniendo aún su forma 

original como un conjunto, con la consecuencia de que 

puede evitarse perfectamente la posibilidad de que se 

dispersen los fragmentos de vidrio. En el caso de que 

la botella de vidrio no tenga presión interna y otros 

cuerpos de vidrio conformados, la película interior re­

tiene bien los fragmentos de vidrio en el momento de 

rotura debida a impacto externo, y la película protec­

tora exterior aumenta el efecto de retención por la pe­

lícula interior sin que la misma se rompa en ninguna 

porción, de manera que no se produce una dispersión de 

los fragmentossde vidrio.

Los efectos de la presente invención tal co­

mo se han descrito en lo anterior son los siguientes:

1.- Cuando el cuerpo de vidrio conformado, par 

ticularmente aquellos que tienen presión de gas interna 

tales como los destinados a contener, cerveza, bebidas 

carbónicas, aerosoles, bombillas, etc., se rompen por 

la presión interna de los mismos o por cualquier fuerza 

externa, la película elástica interior aplicada se esti­

ra para separarse de la superficie del cuerpo o para des­

prenderse de la misma, y en el mimo momento una porción 

de la película protectora exterior, que contribuye a ele 

var el efecto preventivo de la película elástica interna
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contra la dispersión de los fragmentos de vidrio, se a- 

bre ligeramente para permitir que el gas a presión con­

tenido dentro de la botella se libere al exterior, para 

equilibrar asi las presiones interior y exterior de la 

botella. Además como quiera que la película protectora ex 

terior mantiene substancialmente su forma original, los 

fragmentos de vidrio pueden ser retenidos bien por la pe­

lícula protectora interior, o caer dentro del cuerpo de 

vidrio recubierto, con lo que se evita perfectamente que 

se dispersen los fragmentos de vidrio por el lugar adya­

cente. Cuando el cuerpo conformado de vidrio no tiene pre­

sión de gas interior, como por ejemplo, vidrio en placa, 

vidrio laminado, cilindros de vidrio huecos, tubos de 

vidrio, etc., se rompen por cualquier impacto externo, 

la película elástica interior, que tiene una adhesión mo­

derada, mantiene los fragmentos de vidrio, o conserva los 

fragmentos de vidrio en sus extremos a modo de bisagra.

En cualquier caso, no se producen daños a los cuerpos 

humanos por cuanto los fragmentos de vidrio no se espar­

cen.

2.- Como quiera que la película elástica inte­

rior mantiene su elasticidad aún en las condiciones frías 

tales como en clima helado o frío y la película protecto­

ra exterior mantiene su elevada resistencia mecánica aún 

en un clima caliente, el cuerpo de vidrio conformado con 

la película protectora múltiple de la presente invención 

retiene el efecto antes mencionado, de evitar que sé dis­

persen los fragmentos de vidrio cuando el cuerpo se rom-



pe bajo diversas condiciones climatológicas.

3. - Como quiera que la película protectora ex­

terior, de elevada resistencia mecánica cubre toda la 

superficie de la película elástica interior, se puede re­

ducir al mínimo los arañazos no deseables, causados du­

rante el embotellado y empaquetado del contenido a llenar 

en el cuerpo conformado tal como botellas de leche, bote­

llas de cerveza, y otras botellas de bebidas carbónicas, 

etc., las cuales se vuelven a utilizar repetidamente, a- 

sí como el ruido por colisión entre las botellas durante 

su manejo.

4. - Como quiera que se emplea una substancia de 

polímero elevado de excelentes propiedades de resistencia 

al agua y a los productos químicos, la cual puede suple- 

mentar el defecto de la película interior que tenga una 

inferior resistencia mecánica respecto a la película pro­

tectora exterior, se puede evitar la formación de ampo­

lla y puntos quebradizos en la superficie de la película 

de recubrimiento en el transcurso del lavado, desengrasado, 

esterilizado etc., y se puede prolongar la duración del 

cuerpo conformado.

5. - Cuando las películas de capas múltiples protec­

toras están estrechamente en contacto con la superficie del

cuerpo de vidrio conformado cualquier señal o símbolo de la 

superficie del mismo puede ser visto claramente a través de la 

película transparente. En particular aquellas marcas y símbo­

los impresos directamente en la superficie del cuerpo de vi­

drio pueden ser vistas con un efecto tridimensional debido a
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que la reflexión irregular en la superficie impresa es absor­

bida por las películas recubiertas , y por tanto la superfi­

cie impresa puede ser vista con más claridad.

6. - El recubrimiento del cuerpo de vidrio conforma­

do con las películas protectoras de acuerdo con la presente 

invención puede ser puesto en práctica a un coste muy bajo, 

y, además, proporciona por si mismo una elevada seguridad al 

cuerpo.

7. - Debido a que la conductividad del calor de la 

substancia de polímero elevado es pequeña, proporciona al 

cuerpo de vidrio conformado un excelente efecto de protección 

contra el calor, el cual es extremadamente efectivo para evi­

tar que se formen condensaciones en las placas del vidrio y 

los laminados de vidrio de acuerdo con esta invención.

8. - Al dispersar un agente colorante dentro de la 

película aplicada al cuerpo de vidrio, se puede obtener una 

clase de profundidad tridimensional. Consecuentemente, es po­

sible obtener productos de vidrio que son agradables y ele­

gantes en su aspecto externo.

9. - En el caso de que la botella recubierta de a- 

cuerdo con la presente invención sea empleada para contener 

substancias venenosas, aun cuando la botella se rompa debido 

a cualquier impacto externo, el contenido no saldrá fácilmen­

te fuera, ya que será obstruido por* las películas protectoras

Con el fin de permitir que los expertos en la mate­

ria realicen la presente invención tal como ha sido descrita, 

se indican los siguientes ejemplos actuales de la misma. Sin 

embargo, debe observarse que la invención no está limitada só
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lo a estos ejemplos, sino que es posible aportar a la misma 

modificaciones comprendidas dentro del ámbito de la invención, 

tal como se establece en las reivindicaciones anexas. 

E J E M P L O  1.

Se prepararon dos clases de líquidos para las capas

interna y externa de acuerdo con las siguientes formulas.

Liquido de la capa interna:

Látex de caucho natural vulcani­
zado, con un contenido sólido de 
67% "REVULTEX", producto de Re­
ver tex Ltd., Inglaterra 100 partes en peso

Agua 170 " " "

Liquido de la capa externa:

Resina epoxi compuesta princi­
palmente de 2,2-bis(4-(2',3'- 
-epoxipropoxy) fenol) -propano con 
un*pesó molecular de 600 - "E- 
PIK0TB" j%%28", producto de Shell 
Chemical Co., Ltd. 100 partes en peso

Agente vulcanizado compuesto del 
producto de condensación de dime 
ros de ácido graso no saturado " 
con alquilamina - "VERSAHID ̂ 115? 
producto de General Mills, Inc.,
Ind. Chemical División, Estados
Unidos. 100 " " "

Disolvente (metil-etil-cetona) 70 " " "

Primero, una botella de vidrio que había sido lim­

piada y desengrasada previamente fue sumergida una vez en el 

liquido de la primera capa, y luego secada a temperatura am­

biente para hacer que se formase la película de recubrimiento 

interior de unas 80 mieras de grosor en la superficie de la 

pared externa de la botella.

La botella fue luego sumergida una vez en el liqui­

do de la capa exterior, y después de la volatilización de la



metiletil-cetona a temperatura ambiente, fue colocada duran­

te 30 minutos en un aparato de calentamiento a 120^0 para 

vulcanizar la resina epoxi, formando con ello una película 

de recubrimiento y protectora uniforme, de unas 100 mieras 

de grosor que tenia una superficie suave sin agujeros.

Las propiedades fisicas de la película empleada en

este ejemplo fueron las siguientes:

Resistencia Alargamiento Resistencia 
a la tensión (%) al agua

- fk<?/cm2)_______________________________ _
Película interior 200 800 ligeramente

pobre

Película exterior 230 150 - 200 excelente

Si bien la resistencia al agua de la película in­

terior era ligeramente pobre, como quiera que la misma esta­

ba completamente cubierta por la película exterior, no hubo 

prácticamente desventajas, sino que mostró una excelente re­

sistencia al agua en conjunto.

E J E M P L O  2.

El liquido para la capa interior fue preparado de

acuerdo con la siguiente formula:

El liquido para la capa exterior fue exactamente i-

gual que el del ejemplo 1 anterior.

Liquido de la capa interior:

Látex de caucho natural vulca­
nizado, con un 67% de conteni­
do sólido "REVULTEX" producto
de Revertex Ltd., Inglaterra 100 partes en peso

Látex de acetato de polivini- 
lo con un 30% de contenido só­
lido "POLISOL" S-3", producto 

"" de Shova Highpolymer Co., Ltd.',
Japón 50 " " - "
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Agente tensoactivo aniónico - 
"EMALGBN 105", producto de Nip- 
pon Oils & Fats Co., Ltd., Ja­
pón 1 partes en peso

Agua 110 " ' * "

El liquido de la capa interior se preparó de acuer­

do con la cantidad de mezcla, tal como se ha especificado an­

teriormente, empleando el agente tensoactivo aniónico como 

estabilizador asi como un agente para evitar la adherencia 

de la película a la superficie de la botella.

El liquido de la capa interior (o primera) fue ro­

ciado a una botella de vidrio cuya superficie había sido lim­

piada y desengrasada previamente, y luego la capa fue secada 

a temperatura ambiente para hacer que se formase una película 

interior de unas 140 mieras de grosor sobre la superficie del 

vidrio, en una condición de contacto intimo.

La botella de vidrio provista con la película inte­

rior fue sumergida luego dentro del liquido de la capa exterior 

y, después de la volatilización de la metiletil—  cetona a tem­

peratura ambiente, fue colocada durante 30 minutos en un apa­

rato calefactor a 12C°C para vulcanizar la resina epoxi, for­

mando asi una película de recubrimiento protectora de cerca 

de 100 mieras de grosor, con una superficie suave y libre de 

agujeros.

Las propiedades físicas de la pelicula interior em­

pleada en este ejemplo fueron las siguiente.

Resistencia Alargamiento Resistencia al
a la tensión (%) agua
(kg/cm2) ____________  ______________

250 450 excelente -
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E J E M P L O  3.

El liquido de la capa interior fue preparado de a- 

cuerdo con la siguiente formula.

El liquido de la capa exterior fue exactamente el 

mismo que aquel del ejemplo 1 anterior.

Liquido de la capa interior: -

Caucho copolimero del bloque
estireno-butadieno "CARIFLEX
TR 1102", producto de Shell
Chemical Co., Ltd. 100 partes en peso

Disolvente (tolueno) 400 " " "

Primero, una botella de vidrio cuya superficie habia sido la­

vada y desengrasada previamente, fue sumergida en el liquido 

de la capa interior y luego se formó en la misma una pelícu­

la protectora interior de unas 100 mieras de grueso, mediante 

secado por aire caliente.

El recubrimiento de la capa exterior fue realizado 

exactamente de la misma manera que en el ejemplo 1, y se pu­

do obtener la película de recubrimiento protector externa 

que tenia la misma apariencia y grosor que aquella del ejem­

plo 1.

Las propiedades fisicas de la película interior em­

pleada en este ejemplo fueron las siguientes.

Resistencia a la tensión Alargamiento
(kg/cm2) (%)

300 830

E J E M P L O  4.

El liquido de la capa interior fue preparado de a- 

cuerdo con la siguiente formula.

El liquido de la capa exterior fue exactamente el
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mismo que aquel del ejemplo 1 anterior.

Liquido de la capa interior:

Caucho copolímero de bloque 
estireno-butadieno - "TUF- 
PRBNE" A-20" producto de A- 
sahi Chemical Industri Co.,
Ltd., Japón. 100 partes en peso

Aceite de silicona - "XF-96L" 
producto de The Shin-Etsu Che­
mical Industry Co., Ltd., Ja­
pón. 0,2

Solvente (tolueno) 400

Una botella de vidrio cuya superficie había sido lavada y de­

sengrasada previamente, fue sumergida en el liquido de la ca­

pa interior y subsecuentemente en el liquido 'de la capa exte- 

5. rior de la misma forma que en el ejemplo 1. El secado y ca­

lentado fueron efectuados de la misma forma que en el ejemplo 

1, mediante lo cual se formó una película de recubrimiento pro­

tectora y uniforme, consistente en la película interior de 

100 mieras de grosor y la película exterior de unas 100 mieras 

10. de grosor, que tenia una superficie lisa y sin agujeros.

Las propiedades físicas de la película interior em­

pleada en este ejemplo fueron las siguientes:

Resistencia a la tensión Alargamiento
(kg/cm2)________________ (%)__________

320 800 ,

E J E M P L O  5.

Tanto el líquido de la capa interior como el de la 

15. exterior fueron preparados de acuerdo con las siguientes for­

mulas.

W W W

W W W

Liquido de la capa interior:



- 2 6 -

10.

Resina de pasta de cloruro de 
polivinilo - "GEON I21L", pro 
ducto de The Japan Geon Co. ,*" 
Ltd. Japón 100 partes en peso

P1 as tificante (ftalato de dioc 
tilo), producto de Sekisui Clie 
mical Co., Ltd., Japón 80

Estabilizante (dibutil-maleato 
de estaHo( "TVS/ 86-P", pro­
ducto de Nitto Kasei K.K., Ja­
pón

Liquido de la capa exterior:

0,5

15.

Poliuretano sensible a la hume 
dad, del* tipo de un componente 
(un prepolimero de poliéster- 
-poliuretano que tiene un gru­
po terminal isocianato orgánico)
"CHEMGLAZE Z 001", producto de
Shinto Paint Co., Ltd., Japón 100 " " "

Disolvente (xileno), producto 
de Idemitsu Kosan Co., Ltd.
Japón 400 " " "

El liquido de la capa interior se preparó mezclando 

los tres componentes antes mencionados según la fórmula espe­

cificada, empleando un rodillo de tinta, después de lo cual 

la mezcla fue desespumada en una máquina desespumadora de 

vacio.

Una botella de vidrio, cuya superficie había sido 

limpiada y desengrasad anteriormente, fue precalentada hasta 

una temperatura de 140 a 160°C, luego sumergida en el liquido 

de la capa interior, retirada, y escurrido el exceso de li­

quido colgando la botella durante 2 a 3 minutos. Subsiguien­

temente, la botella de vidrio fue colocada en un aparato ca­

lentador a 170°C durante 10 minutos para gelificar el recubrí 

miento de plastisol, mediante lo cual se formó una película 

protectora de grosor uniforme de unas 100 mieras en la super­

ficie de la botella de vidrio.
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A continuación, la botella recubierta con la pelí­

cula interior fue enfriada hasta una temperatura por debajo 

de 60 °C, y sumergida dentro del liquido de la capa exterior, 

retirada, y secada durante una hora a temperatura ambiente,

5. mediante lo cual se formó una película protectora que tenia

una superficie, suave de grosor uniforme de cerca de 100 mi­

eras y sin agujeros, sobre la película protectora interior.

Las propiedades físicas de las películas empleadas

en este ejemplo fueron las siguientes.

Resistencia a la tensión Alargamiento 
kg/cm2 (%)

10.

Película interior ISO 420

Película exterior 480 300

E J E M P L O  6.

Se prepararon las tres siguientes clases de líquidos 

Liquido de imprimación:

Copolimero de acetato de vini-
lo/cloruro de vinilo substituido
en el grupo carboxilico - "GEON
400 x 110A", producto de The Ja-
panese Gcon Co., Ltd. Japón 100 partes en peso

Plastificante (ftalato de dioc- 
tilo), producto de Sekisui Che­
mical Co., Ltd., Japón 70 " " "

Estabilizador (dibutil-maleato 
de estaño), TVS /  86-P, produc­
to de Nitto Kasei K.K., Japón 0,5 " " "

Liquido de la capa interior:

Resina de pasta de cloruro de 
polivinilo*"GE0N 121L", produc­
to de The Japáñese Geon Co., 
Ltd., Japón " M w100



Plastificante (ftalato de dioctilo), 
producto de Sekisui Chemical Co.,
Ltd., Japón. 80 partes en peso

Estabilizador (dibutil-maleato de 
estaño), TVS/^86-P, producto de
Nitto Kasei K.K., Japón 0,5 " " "

Disolvente (xileno), producto de
Idemitsu Kosan Co., Japón 30 " . " "

Liquido de la capa exterior:

Poliuretano sensible a la humedad 
del tipo de un componente (un pre- 
polimero de poliéster-poliuretano 
que tiene un grupo terminal isocia- 
nato orgánico) "CHEMGLAZE Z 001", 
producto de Shinto Paint Co., Ltd.,
Japón 100 " " "

Disolvente (xileno),producto de
Idemitsu Kosan Co., Ltd., Japón 400 " " "

' Aquellos componentes excepto el disolvente para los

líquidos de las capas exterior e interior fueron mezclados pro­

fundamente por medio de un rodillo de entintado, de acuerdo 

con las fórmulas especificadas anteriormente para preparar los 

líquidos respectivos. El disolvente para los líquidos de la 

capa exterior e interior se agregó después de la mezcla del 

rodillo de entintado y todo el lote fue agitado seguidamente 

por un agitador formando un organosol, después de lo cual el 

mismo fue desespumado mediante una máquina despumadora al va­

cio.

Una botella de leche con cuello ancho cuya superfi­

cie habla sido previamente lavada y desengrasada, fue sumer­

gida dentro del liquido de imprimación, extraída, y se escu­

rrió el liquido en exceso colgándola durante 2 ó 3 minutos.

La botella fue luego sumergida una vez en el liqui­

do déla capa interior, extraida, se escurrió el exceso de li-
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quido, colgándola durante 10 minutos en una cámara de circu­

lación de aire, con la volatilización simultánea del xileno 

como disolvente. Después déla volatilización completa del xi­

leno, la botella fue colocada en un aparato calefactor a 

170°C durante 10 minutos para gelificar el organosol, median­

te lo cual se formó una película recubridora y protectora de 

unas 80 mieras.

La botella recubierta con la película interior fue 

luego sumergida dentro del líquido de la capa exterior, ex­

traída y secada durante una hora a temperatura ambiente. Como 

resultado, se formó una película protectora exterior que te­

nía una superficie lisa, de grosor uniforme de unas 100 mieras, 

y libre de agujeros.

Las propiedades físicas de las películas usadas en

este ejemplo fueron como sigue.

Resistencia a la tensión Alargamiento
(kg/cm^) ' (%)

Película interior 170 420

Película exterior 480 300

E J E M P L O  7.

Los liquides interior y exterior fueron preparados

de acuerdo con las siguientes fórmulas.

Liquido de la capa interior:

Copolimero de acetato de vinilo-
-CÍoruro de vinilo- "GEON 400 x
150 ML", producto de The Japane-
se Geon Co., Ltd. 20 partes en peso

Disolvente (acetona), producto de
Idemitsu Kosan Co., Ltd. 80 " " "

Liquido de la capa exterior:
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Policarbonato - "IUPIL0N E 2000*; 
producto de Mitsubishi Gas-Chemi- 
cal Co., Ltd. Japón 20 partes en peso

Disolvente (dicloruro de metileno)80 " " "

El disolvente fue agregado a los líquidos respec­

tivos después de la mezcla con rodillo de entintado, y todo 

el lote fue luego agitado mediante un agitador para formar 

un organosol, después de lo cual fue desespumado mediante - 

una máquina desespumadora de vacío.

Una botella de vidrio cuya superficie había sido 

previamente limpiada y desengrasada, fue sumergida dentro del 

liquido de la capa interior, extraída, y secado el exceso de 

liquido de forma completa, colgándola durante 1 hora a tempe­

ratura ambiente para volatilizar el disolvente. Como resulta­

do, se obtuvo una película protectora que tenía un grosor uni­

forma de cerca de 100 mieras. A continuación, la botella de 

vidrio recubierta con la película interior, fue sumergida 

dentro del líquido déla capa exterior, extraída, y secada a 

temperatura ambiente durante 1 hora. De esta manera, se for­

mó una película protectora exterior que tenia una superficie 

suave, un grosor uniforme de unas 100 mieras, y estaba libre 

de agujeros.

Las propiedades físicas de las películas empleadas 

en este ejemplo fueron las siguientes.

Resistencia a la tensión Alargamiento
(X g /c m 2 )  ____

330Película interior

Película exterior 520

350

150
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Los líquidos de las capas interior y exterior fue­

ron preparados de acuerdo con las siguientes fórmulas:

Líquido de la capa interior:

Caucho copolímero de bloque 
estireno butadieno - CAEIFLEX 
TR 1102", producto de Shell
Chemical Co., Ltd. 100 partes en peso

Disolvente (tolueno) 400 " " "

Líquido de la capa exterior:

Poliestireno - "P1CC0LASTIC D"
producto de Esso Standard Oil
Co. 15 " " "

Disolvente (hexano) 95 " " "

Una botella de vidrio cuya superficie había sido

previamente lavada y desengrasada fue sumergida en el liqui

do de la capa interior y luego secada a temperatura ambiente

para obtener la película protectora interior de unas 80 mieras

de grosor, la cual se puso intimamente en contacto con la su

perficie de la pared de la botella.

La botella recubierta con la película interior fue

luego sumergida en el liquido de la capa exterior, retirada, y

secada a temperatura ambiente, mediante lo cual se formó una

película protectora exterior uniforme, de unas 100 mieras de

grosor, que tenía una superficie suave y libre de agujeros.

Las propiedades físicas de las películas empleadas

en este ejemplo fueron como sigue:

Resistencia a la tensión Alargamiento 
(kg/cm2) __________ (%)

300 880Película interior

Película exterior 400 80
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Los líquidos de la capa interior y exterior fueron

preparados de acuerdo con las siguientes fórmulas:

Liquido de la capa interior

Caucho copolimero de bloque de 
estireno butadieno "CARIFLEX 
TR 1102, producto de Shell Che
mical Co., Ltd. 100 partes en peso

Disolvente (tolueno) 400 " " "

Liquido de la capa exterior:

Monómero de estireno que contie 
ne poliéster compuesto del pro­
ducto de policondensación del á 
cido maléico y glicol - "POLYMAL 
3214 AP", producto de Taheda Che 
midal Industries, Ltd. Japón
(contenido de estireno 5-12%) 60 " " "

Monómero de estireno que contie 
ne poliéster compuesto del pro­
ducto de policondensación del á 
cido maléico y glicol - "POLYMAL 
3218 AP", producto de Takeda Che 
mical Industries, Ltd. Japón *"
(contenido de estireno 5-12%) 40 " " "

Agente vulcanizador compuesto de 
peróxido de metiletilcetona "RU 
PASOL DDM", producto de Yoshito- 
mi Pharmaceutical Industries Ltd.
Japón 1 " " "

Disolvente (tolueno) 30 " " "

Primero uña botella de vidrio cuya superficie ha- 

5 . bia sido limpiada y desengrasada previamente, fue sumergida

una vez en el liquido de la capa interior, y luego se formó 

la película protectora interior de unas 100 mieras de gro­

sor, mediante calentamiento por aire caliente.

Seguidamente, la botella recubierta con la pelicu- 

10. la interior fue sumergida dentro del liquido de la capa ex-
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terior, extraída, y después de la volatilización del tolueno 

a temperatura ambiente, colocada en un aparato calentador a 

120°C durante 30 minutos para vulcanizar la resina de poliés- 

ter, mediante lo cual se forma una película exterior protec­

tora y uniforme de unas 80 mieras de grosor que tenia una 

superficie suave y sin agujeros.

Las propiedades físicas de la película empleada en

este ejemplo fueron las siguientes:

Resistencia a la tensión Alargamiento 
(kg/cm2) (%)

Película interior 300 880

Película exterior 300 150

E J E M P L O  10.

El polvo de la capa interior y el liquido de la 

capa exterior fueron preparados de acuerdo con las siguien­

tes fórmulas.

Polvo de la capa interior:

Resina de cloruro de vinilo- 
"Geon 103 BP-8" de The Japa- 
nese Geon Co., Ltd. lOOpaPtes en peso

Plastificante (ftalato de dioc- 
tilo), producto de Sekisui Che­
mical Co., Ltd., Japón 50 " " "

Estabilizador (dibutil maleato 
de estaño), TVS ^  S6-P, pro­
ducto de Nitto Kasei K.K. 1 " " "

Liquido de la capa exterior:

Resina epoxi (producto de con-' 
densación de bis-fenol A y epi-' 
clor-hidrina) "DER 331 J", pro­
ducto de Do-j; Chemical Co. 100 " " "

Agente vulcanizador (una amina 
modificada que consiste en dia­
mina keterocíclica),"EPOMATE C
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002", producto de Ajinomoto
Co., Inc. Japón 50 partes en peso

Disolvente (tolueno) 100 " " "

Disolvente (isobutanol) 70 " " "

El polvo de la capa interior fue preparado median- ;

te el,llamado método "de mezcla seca", donde los componentes

antes mencionados son vertidos en un mezclador Henschel y

calentados, mientras son agitados, para ser convertidos en un .

gel. ' ¡

Las partículas del gel mezcladas en seco fueron í
!

introducidas en la cámara de recubrimiento, y, mientras las ¡ 

partículas eran hechas flotar dentro de ella, una botella i 

de vidrio que acabada de ser fabricada y mantenía aún una 

temperatura de 180 a 200°C fue colocada en esta cámara. El j 

polvo de mezcla en seco se fundió sobre la superficie de 

la botella por el calor de la misma, mediante lo cual se 

formó un recubrimiento continuo de unas 70 mieras de grosor,

Á continuación, la botella fue enfriada hasta una temperatura ' 

de 50 a 70°C, y sumergida dentro del liquido de la capa '

exterior, el cual es una solución mixta en tolueno/isobuta- 

nol, de resina epoxi a la que se agrega un agente vulcani- ^

zador. Después de extraer la botella del baño de liquido, ,

el disolvente de la solución se evaporó y la capa de liquido ! 

de la superficie de la botella fue vulcanizada calentándola '

a una temperatura de 100° C durante 30 minutos, mediante lo :

cual se formó la película protectora exterior de 100 mieras ¡ 

sobre la película protectora interior.

Se comprobó que,, mientras la película protectora 

interior formada por la fusión de las partículas mezcladas en25.
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seco del polvo de la capa interior era algo áspera en su. 

superficie, se podía obtener una película protectora de su­

perficie lustrosa y suave con la película protectora exte­

rior.

5.

10.

Las propiedades físicas de las películas usadas

en este ejemplo fueron como sigue.

Resistencia a la tensión Alargamiento 
(3cg/cm2) (%)

Película interior 200

Película exterior 260

320

180

E J E M P L O  11.

El liquido para las capas interior y exterior fue­

ron preparados de acuerdo con las siguientes fórmulas. 

Liquido de la capa interior:

Copolimero de bloque estireno- 
butadieno - "CARIFLEX TR 1102" 
producto de Shell Chemical Co.,
Ltd. 100 partes en peso

Disolvente (tolueno) 400 " - "

Liquido de la capa exterior:

-Prepolimero de poliuretano 
"ADIPREKE L-100", producto 
de E.I. du Pont de Nemours
& Co. . : 100 " " "

Agente vulcanizador - "MOCA", 
producto de E.I. du Pont de
Nemour ) & CO. 15 " " " .

Disolvente (tolueno) 1,200; " " "

: El líquido de la capa exterior así preparado se

mantiene a una temperatura inferior a 5°C.

Una botella de vidrio cuya superficie ha sido lim­

piada y desengrasada previamente, fue sumergida una vez en 

el liquido de la capa interior, extraída rápidamente, y se-
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cada a temperatura ambiente, mediante lo cual se obtuvo una 

película protectora interior de aproximadamente 100 mieras 

de grosor, intimamente en contacto con la superficie de la 

botella.

La botella recubierta con la película interior fue 

sumergida otra vez en el liquido de la capa exterior, extraí­

da y después de la evaporación del tolueno a temperatura' am­

biente, calentada en un aparato calentador a una temperatura 

de 100°C durante 30 minutos para vulcanizar el poliuretano. 

Como resultado, se puede obtener la película protectora 

exterior de 50 mieras de grueso y que tiene una superficie 

lisa, sin ninguna clase de agujeros.

Las propiedades físicas de las películas emplea­

das en este ejemplo fueron las siguientes.

Resistencia a la tensión Alargamiento 
(kg/cm2) .(%)

Película interior 300 880

Película exterior 510 330

Se observó, por las botellas de vidrio obtenidas 

segán los ejemplos 1 a 11 inclusives, anteriores, que, cuan­

do las botellas recubiertas con las películas protectoras 

exterior e interior de 180 a 200 mieras de grueso en total y 

llenadas con bebida carbónica que ejerce una presión interior 

de gas de 4 kg/cm^ contra la pared de la botella ( de acuer­

do con los ejemplos l - 5 y 7  -11) y una botella de leche 

recubierta con las mismas películas protectoras y llenada 

con leche (de acuerdo con el ejemplo 6) fueron dejadas caer 

sobre un piso de hormigón desde una altura del,5 metros no 

se esparcieron los fragmentos de la botella de vidrio rota 

por el espacio inmediato.

25.
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A efectos de comparación, cuando una botella no 

recubierta con las películas protectoras fue dejada caer ¡

bajo las mismas condiciones que antes, los fragmentos de vi­

drio se esparcieron en una distancia de 8 metros desde el cen- 

5. tro de la caída.

E J E M P L O  12.-

Las dos clases de líquidos para lascapas interior

y exterior se prepararon de acuerdo con las siguientes fór- í

muías. '

Liquido de la capa interior: . ,

Látex de copolimero de bloque i
. estireno-butadieno que tiene :

un 50% de contenido sólido y . - -
grupo carboxilico introducido
en el mismo "LACSTAR 2100A", :
producto de Lacstar Kabushiki
Kaisha, Japón 100 partes en peso

Agua ' . . 25 " " "

Liquido de la capa exterior:

Resina epoxi 2,2-bis(4-(2',
3'-epoxipropoxi)fenol)-pro- 
pano- "EPIKOTE^ 828", produc­
to de Shell Chemical Co., Ltd. 100 " " " .

Agente vulcanizador compuesto -
del producto de condensación de ¡
dimeros de.ácido graso no satu­
rado y alquilamina "VERSAMID^ ¡
115", producto de General Mills,
Inc., Ind. Chemical División, :
Estados Unidos 80 " " " . ¡

Disolvente (n-butanol) 60 " " " . i

10. Primero, la superficie de una placa de vidrio de 2 mm de !

grosor fue limpiada y desengrasada. Luego la placa de vidrio ¡

fue sumergida una vez dentro del liquido de la capa interior, !

j - y  después de extraerla del mismo, fue secada en aire calien-

í te para formar la película protectora interior de unas 300 mi -;
¡ :! * !
í



eras de grosor. A continuación, la placa de vidrio fue su­

mergida una vez dentro del liquido de la capa exterior y 

secada en aire caliente para evaporar el n-butanol, después 

de lo cual la placa de vidrio fue colocada en un aparato 

5. calefactor a 100°C durante 30 minutos para vulcanizar la re­

sina epoxi, mediante lo cual se formó la película protecto­

ra exterior de unas 100 mieras de grosor, que tenia una su­

perficie lisa y libre de agujeros.

Las propiedades físicas de las películas en este

10. ejemplo fueron las siguientes:-

Resistencia a la tensión Alargamiento 
( k g /c m 2 )  _______________  (% )

Película interior 200 500

Película exterior 220 150

(Resistencia adhesiva entre la película interior 

y la placa de vidrio =2,3 kg/cm).

Una bola de acero de 0,485 kg fue dejada caer so­

bre la placa de vidrio recubierta con las películas protec- 

15. toras dobles antes mencionadas desde una altura de 0,45 metros

La placa de vidrio se rompió sin que los fragmentos de vidrio 

se esparciesen alrededor. A efectos de comparación, la mis­

ma bola fue dejada caer desde la misma altura sobre una pla­

ca de vidrio que no tenia películas recubridoras protecto- 

20. ras. El vidrio se rompió y los fragmentos rotos se esparcie*

ron por todo el area.

E J E M P L O  13.

Se prepararon las tres clases de líquidos siguien­

tes:

!
)

!
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Liquido imprimador:

Copolimero de acetato de vinilo/ 
cloruro de vinilo con un grupo 
carboxllico introducido - "GEON 
400 X 110A", producto de The Ja 
p anese Geon Co. Ltd. ***

Plastificante (ftalato de dioctji 
lo), producto de Sekisui Chemi-7* 
cal Co.,Ltd.

Estabilizados (dibutilo maelato 
de estaño) "TVS ̂  86-P, produc­
to de Nitto Kasei K.K.

Liquido de la capa interior:

Resina de pasta de cloruro de 
polivinilo "GEON 121L", produc 
to de The Japanese Geon Co.,
Ltd., Japón

Plastificante (ftalato de dioc 
tilo), producto de Sekisui C!M 
mical Co., Ltd., Japón

Estabilizador (dibutil maleato 
de estaño), "TVS//86-P, produc 
to de Nitto Kasei K.K. Japón

Liquido de la capa exterior:

Poliuretano sensible a la humedad 
de un componente "CHEMGLAZE Z 
001", producto de Shinto Paint 
Co., Ltd., Japón 100

100 partes en peso

90

100

90

Disolvente (xileno), producto 
de Idemitsu Kosan Co., Ltd., 
Japón 570

El liquido de imprimación y el liquido de la capa 

interior fueron preparados empleando un rodillo de tinta, y 

desespumados mediante una máquina desespumadora al vacio.

Un tubo de vidrio para una lámpara fluorescente que 

tenia un grosor de pared de 0,9 mm, un diámetro de tubo de 

32,5 mm y una longitud de 1,200 mm, cuya superficie habla si­

do lavada y desengrasada previamente, fue sumergida dentro
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del liquido de imprimación, retirado, y escurrido el liqui­

do en exceso, colgándolo durante 2 ó 3 minutos.

A continuación, el tubo de vidrio fue sumergido 

dentro del liquido de la capa interior, extraído y escurri­

do el exceso de liquido colgándolo durante 2 ó 3 minutos des­

pués de lo cual fue colocado en un aparato calefactor a una 

temperatura de 170°C durante 10 minutos para que se gelifi- '< 

case la capa de liquido de recubrimiento, mediante lo cual 

se formó una película interior de 50 mieras de grueso. Sub-, ' ¡ 

secuentemente, el tubo de vidrio sumergido dentro del liqui- i

do de la capa exterior, retirado, y secado durante 1 hora ¡

a temperatura ambiente, mediante lo cual se pudo formar una ¡ 

película protectora exterior de unas 60 mieras de grueso que 

tenia una superficie suave y libre de agujeros.

Las propiedades físicas de las películas interior 

y exterior en este ejemplo fueron las siguientes:

Resistencia a la tensión Alargamiento 
(kg/cm2 )________________  (%)

Película interior 160 450

Película exterior 480 300

E J E M P L O  14. .

Se prepararon las siguientes tres clases de líqui­

dos:

Liquido de imprimación:-

Copolimero de acetato de vini- . 
lo/cloruro de vinilo - GEON 
400 x 110 A, productos de The 
Japanese Geon Co., Ltd.
Japón 100 partes en peso

Plastificante (ftalato de dioc- 
tilo), producto de Sekisui Che­
mical Co., Ltd., Japón 40 M
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Estabilizador (dibutil ma- 
leato de estaño), "TVS /
86-P", producto de Nitto
Xasei K.K. Japón 1 partes en peso

L^iuido de la capa interior:

Copolimero de acetato de vi- 
nilo/cloruro de vinilo - 
"GEON 400 x 150 ML" producto 
de The Jatañese Geon Co., Ltd. 
Japón 100

Disolvente (acetona) 500

Liquido de la capa exterior:

Policarbonato - "IUPIL0N E 
2000", producto de Mitsubis­
hi Gas- Chemical Co., Ltd.
Japón 100

Disolvente di-cloruro de 
metileno 570

El liquido de imprimación, el liquido de la capa.

interior y el liquido de la capa exterior fueron preparados

en una solución uniforme, agitando la mezcla de los compo­

nentes antes descritos, con un agitador, durante 20 minutos

Un vaso de vidrio que tenia un grosor de pared en 

la porción convexa (elevada) del dibujo de 3,8 mm y la por­

ción cóncava de la misma de 2,6 mm, una altura de 160 mm, 

un diámetro de boca de 80 mm, y un diámetro de fondo de 

60 mm,'cuya superficie exterior había sido limpiada y desen­

grasada previamente, fue sumergido dentro del liquido de 

imprimación, retirada y escurrida la cantidad excesiva del 

liquido de imprimación colgándolo durante 1 a 2 minutos. A 

continuación, el vaso de vidrio fue sumergido dentro del li­

quido de la capa interior, escurrida la cantidad en exceso 

del liquido, y se dejo a temperatura ambiente durante una 

hora para evaporar el disolvente contenido en el liquido de 

la capa interior para formar una película interior uniforme
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de cerca de 50 mieras. El vaso recubierto con la película 

protectora interior fue vuelto a sumergir dentro del liqui­

do de la capa exterior, retirado, y secado durante una ho­

ra a temperatura ambiente, mediante lo cual se obtuvo una 

película protectora uniforme de unas 50 mieras de grosor que 

tenia una superficie suave y libre de agujeros.

Las propiedades físicas de las películas emplea­

das en este ejemplo fueron las siguientes:

Resistencia a la tensión Alargamiento 
(kg/cm2) (%)

Película interior - 330. 350

Película exterior 520 150

El tubo de cristal así recubierto, para lámpara 

fluorescente, y el vaso de vidrio de los ejemplos 13 y 14 

fueron dejados caer sobre un piso de hormigón desde una al­

tura de 1,5 metros. Se comprobó que mientras los cuerpos de 

vidrio quedaban destrozados, no se esparcieron fragmentos 

por el area, por cuanto los mismos fueron retenidos comple­

tamente dentro de las películas de recubrimientos protecto­

ras.

En los ejemplos anteriores, el grosor de las pelí­

culas protectoras está en la gama de 50 a 300 mieras. Sin 

embargo, el grosor puede ser regulado adecuadamente dependien 

do del grosor de la pared, forma, y estructura de los cuer­

pos conformados de vidrio asi como el alargamiento, elasti­

cidad, resistencia, dureza, etc. de las películas protecto­

ras a emplear.
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Se reivindica como objeto de la presente patente 

de invención:

'1. Perfeccionamientos en cuerpos moldeados de vi 

drio, recubiertos con películas múltiples de protección, 

cuyas películas están formadas por substancias altamente 

poliméricas, caracterizados por el hecho de disponer una pe 

licula de recubrimiento protector interna, formada a partir 

de un material elástico tal como caucho natural, cauchos 

sintéticos o resinas sintéticas, que son aptos para entrar 

en contacto intimo con la superficie del cuerpo moldeado de 

vidrio y tienen una fuerza de adherencia moderada con la mis 

ma, y una película de recubrimiento protector externa, que 

cubre la película interna y está formada por una substancia 

altamente polimérica que tiene una resistencia mecánica ma­

yor que la película interna, cuya película de recubrimiento 

protector interna tiene una fuerza de adherencia tal, respec 

to a la superficie del cuerpo moldeado de vidrio, que su la 

titud de elongación es substancialmente cero en su estado 

de recubrimiento sobre la superficie del. cuerpo, pero que 

en el momento de la rotura de dicho cuerpo moldeado de vi­

drio se exfolia de la superficie del mismo para producir u- 

na determinada latitud de elongación, impidiendo de esta ma 

ñera la proyección de los fragmentos de vidrio roto.

2. Perfeccionamientos en cuerpos moldeados de vi­

drio, recubiertos con películas múltiples de protección, 

según ía reivindicación 1, caracterizados por el hecho de



que el caucho natural de la película interna posee 100 a 

300 kg/cm^ de resistencia en verde, de resistencia después 

de curado o de ambas resistencias a la vez.

3. Perfeccionamientos en cuerpos moldeados de vi­

drio, recubiertos con películas múltiples de protección, 

según la reivindicación 1, caracterizados por el hecho de 

que el caucho natural de la película interna posee 100 a 

300 kg/cm^ de resistencia en verde, de resistencia después 

de curado o de ambas resistencias a la vez, y es elegido

de entre el grupo consistente en copollmero bloque de esti- 

reno/butadieno, caucho de copolimero de acrilonitrilo/buta- 

dieno y policloropreno.

4. Perfeccionamientos en cuerpos moldeados de vi 

drio, recubiertos con películas múltiples de protección, 

según la reivindicación l, caracterizados por el hecho de 

que la resina sintética de la película interna es elegida 

de entre el grupo consistente en cloruro de polivinilo y 

copollmero de cloruro de vinilo y acetato de vinilo.

5. Perfeccionamientos en cuerpos moldeados de vi 

drio, recubiertos con películas múltiples de protección, 

según la reivindicación 1, caracterizados por el hecho de 

que la película interna es elegida de entré el grupo consis 

tente en caucho natural, cauchos sintéticos, homopollmeros 

de cloruro de vinilo y copollmeros de cloruro de vinilo y 

acetato de vinilo, y la película exterior es elegida de en 

tre el grupo consistente en resinas epoxi, de policarbona- 

to, poliuretano y poliestireno.

6. Perfeccionamientos en cuerpos moldeados de vi
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drio, recubiertos con películas múltiples de protección, 

según la reivindicación 1, caracterizados por el hecho de 

que la película interna es elegida de entre el grupo con­

sistente en caucho natural, cauchos sintéticos y copolime 

ro de cloruro de vinilo y acetato de vinilo, y la pelícu­

la exterior es elegida de entre el grupo consistente en po 

liéster y policarbonato.

7. Perfeccionamientos en cuerpos moldeados de vi 

drio, recubiertos con películas múltiples de protección, 

según la reivindicación 1, caracterizados por el hecho de 

que la película interna es elegida de entre el grupo consis 

tente en caucho natural, cauchos sintéticos y homopolime- 

ros de cloruro de vinilo, y la película externa es un copo- 

limero de etileno y acetato de vinilo.

8. Perfeccionamientos en cuerpos moldeados de vi 

drio, recubiertos con películas múltiples de protección .

La presente memoria descriptiva consta de cuaren 

ta y cinco hojas foliadas escritas a máquina por una sola 

cara.

Barcelona, 11 de agosto de 1.972

TSUKIHOSHI KASEI KABUSHIKI KAISHA 
- ^ f T P O  N TJ)




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



