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DE
INVENCION

a favor de TSUKIHOSHI XASET XABUSHIXI KAISHA, entidad ja-
ponesa, domiciliada en Fukuoka~ken (Japén) €0, Shirayana—
Machi, Kurume-Shi, por "MEZJORAS EN EL PROCEDIMIENTO DE FA-
BRICACION DE CUERPOS MOLDEADOS DE VIDRIO, RECUBIERTOS CON
PELICULAS MOLTIPLES DE PROTECCION®.

MEMORTA DESCRIPTIVA

Esta invencidn se refiere a unos perfeccionamien
tos aplicables a la fabricacidn de cuerpos de vidrio con-
Pormados, de diversas configuraciones y recubierto en su
superficie con peliculas protectoras de capas miiltiples de
5. substancia de elevado polimero. Mis particularmente, la in
vencién concierne a la fabricacidén de cuerpos de vidrio con
formado, de diversas configuraciones tales como botellas
de vidrio, en particular aquellas que contienen bebidas car
bénicas tales como cerveza y otras que son producidas bajo

10. condiciones de presibdn, y tienen por tanto presiones de gas
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internas dentro de la botella, placas de vidrio, laminados
de vidrio, tubos de vidrio, cilindros de vidrio, bombillas
de vidrio, etc., la superficie de las cuales estd recubier
ta con peliculas protectoras de elevado'polimero de capas
miltiples, mediante lo cual, cuando el cuerpo de vidrio con
formado se rompe debido a la presidn interna, éjercida por
el gas a presidn del contenido que lo llena, o debido a u~

na fuerza externa como por impacto, se puede evitar la dis

persibén de los fragmentos de vidrio sobre el area que le ro .

dea, mediante las peliculas de recubrimiento protectoras.

Para evitar que los cuerpos de vidrio conformados
sean dafiados debido a fuerzas de impacto, se ha puesto am~—
pliamente en practica, por ejemplo, emplear material amor-
tiguador en el momento del empaquetado, de manera que se
protegen temporalmente los cuerpos de vidrio conformados sin
embargo, debido a que dicho material amortiguador no esté
proyectado expresamente para proteger dichos cuerpos, el
mismo no puede constituir una medida efectiva contra la ro-
tura de dichos cuerpos de vidrio conformados cuando los mis
mos soh manejados por los copsumidores.

En vista de esto, se han propuesto diversos mé-
todos Gtiles y efectivos para proteger la superficie de los
cuerpos de vidrio conformados.

Todos estos métodos se refieren a la formacidn
de una pelicula de recubrimiento de fuerte adhesidn a la
superficie de las botellas de vidrio, etc. En lo que se re-
fiere a vidrios de seguridad, es conocida la publicacién

de la patente japonesxa No. 46-42720 correspondiente a la
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solicitud de patente norteamericana nimero 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 antimonio, arsé-
nico y f6sforo para producir vidrio laminado que tiene una
pelicula de recubrimiento intermedia, la cual posee una .
Puerza ordinaria de adhesidén. También la patente norteame-
ricana No. 3.505.160 expone un método mediante el cual, en
el momento de fabricar vidrio laminado que tiene una pelicu
la de recubrimiento intermedic empleando butiral polivinilo,
se inserta dentro de la misma una pelicula de fluoruro de
polivinilo de manera que se consigue una fuerza de adhesidn
bptima de la misma. Sin embargo, estas técnicas difieren del
concepto de la presente invencidén en que, ain cuando se rom
pa la lémina de vidrio, como quiera que la superficie de §§
te y la pelicula intermedia estin adheridas tan firmemente !
entre si, las mismas no se separan. ;
La patente norteamericana no. 3.425.859 se refie
re a peliculas protectoras dobles de un 6xido metilico y
un producto de reaccidn de alcohol polivinilico y monoes-
terato de polioxietileno, formado en la superficie de las
botellas de vidrio, y un método para formar tales pelicu= '
las protectoras. 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 rew
fieren a botellas de vidrio recubiertas en su superficie
con capas de recubrimiento dobles de manera que imparten a
las mismas una resistencia a los araflazos y resistencia a

la abrasidén, un método para producir tales botellas,
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En realidad, se han producido muy a menudo rutu
ras de botellas que contienen bebidas carbénicas y cerve-
za, etc., debido a la presidn interna, ejercida por el gas
bajo presidén de las bebidas carbénicas,‘caida de botellas
y otros impactos causados por fuerzas externas, no solo du
rante el transcurso de la produccidén y distribucibn del
producto, sino también en el manejo de las botellas por los
consumidores, con 1o cual los fragmentos de vidrio de las
botellas rotas se dispersan por todo el lugar, produciendo
diversos dafios en los cuerpos humanos.

Asi, pues, mientras que las técnicas conocidas
hasta ahora sdlo conciernen a prolongar la duracidn de los
cuerpos de vidrio conformado, mediante tratamiento de su-
perficie, asi como por la aplicacidén de una pelicvula pro-

tectora en la superficie de la botella, la presente inven—

cién propone emplear peliculas protectoras de capas milti-

ples, de las cuales una pelicula protectora interior, ad-
yacente a la superficie de la pared del cuerpo de vidrio

conformado posee una fuerza de adhesidn moderada a la su~

perficie para evitar que los fragmentos de vidrio se espar

zan por el lugar para herir a los cuerpos humanos en el
momento de la rotura, en cuyo aspecto en cuanto a propési
tos y efectos la presente invencibn difiere de aquellos de
las técnicas conocidos anteriormente.

También, en lo que se refiere a evitar la explo-
sidén de bombillas de vidrio, la solicitud de patente nor—
teamericana nimero de serie 421.571 depositada el 7 de a-

bril de 1.954 (correspondiente a la publicacidn de patente
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japonesa .no. 32-6442) se refiere a bombillas de destello
recubiertas con peliculas de doble recubrimiento que con-
sisten en una capa amortiguadora de laca que absorbe el
calor, formada sobre la superficie de la bombilla, y otra
5 laca recubierta sobre la capa amortiguadora para reforzar- i
la. Mientras esta téemica anterior intenta proteger las é
bombillas de destello con la capa interior para absober el
calor en el momento de la generacidn del mismo, no se indi
ca ninguna idea de la presente invencibén en lo que concier
10. ne a la pelicula 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 invencidn pone en
15. evidencia primeramente el proporcionar la pelicula interna
de substancia de polimero elevado la cual, en su condicién
normal, esti intimamente en contacto con la superficie del
cuerpo de vidrio conformado y no tiene substancialmente una ;
capacidad de extensidn para alargarse, pero en el romento
20. de la rotura del cuerpo la adherencia entre la sﬁperficie
del cuerpo y la pelicula protectora desciende o se reduce
para hacer posible que dicha pelicula protectora se alar-
gue y evite asi que los fragmentos de vidrio rotos se es-
parzan pér todo el lugar.
25. Es por tanto el objeto principal de la presente
invencidn, el perfeccionar el procedimiento para la fabri
cacibén de cuerpos de vidrio conformados, recubiertos en la

superficie exterior de la pared con una pelicula protectora
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de polimero elevado de capas miltiples para evitar que los
fragmentos de vidrio se dispersen.

Es otro objeto de la presente invencidn el per-
Feccionar la fabricacidén de cuerpos de vidrio conformados
de la naturaleza descrita anteriormente, recubiertos en su
sqperficie con una pelicula protectora interior, formada a
partir de una solucidén de caucho natural o latex, solucidn
de caucho sintético de tipo dieno o létex, plastisol u or—
ganosol © polvo de cloruro de polivinilo, o una solucidn
de copolimero de cloruro de vinilo/acetato de vinilo que
tiene una adherencia moderada para contactar estrecha ¢ in-
timamente con la superficie del cuerpo suficiente elastici-
dad, y una pelicula’protectora exterior formada a partir
de una solucibn de resina sintética que tiene una elevada
resistencia mecénica, resistencia a la rotura, resistencia
a los arafiazos, resistencia al agua, resistencia a 1os pro-
ductos quimicos,resistencia al aceite, y resistencia al am
biente tal como, por ejemplo, resinas epoxi, poliuretano
sensible a la humedad de un componente, caucho uretano que
contiene en el mismo un endurecedor, policarbonatos, poliég
téres, poliéstireno, o copolimero acetato de etileno-vinilo.

Con estas peliculas de recubrimiento protectoras,
de capas mfiltiples, si el cuerpo de vidrio se rompel, la
pelicula protectora interior se separa o exfolia de la su~
perficie del mismo a lo largo de las grietas, mientras que
la pelicula protectora exterior que tiene mayor.resistenp
cia mécénica mantiene su forma original, por 1o que el cuer-

Po que rompe en trozos puede ser retenido suficientemente

o amakmrminp oy
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por la pelicula de recubrimiento protectora sin que los
Eragmentos se esparzan por el lugar, tal como ha sucedido
hasta ahora.

Los cuerpos de vidrio conformados, obtenidos de
acuerdo con la presente invencibédn son botellas de vidrio,
en particular aquellas fue tienen presibdn de gas interna,
tales como botellas de cerveza, botellas de bebidas carbb-
nicas, botellas de aerosoles, etc.,, cuerpos huecos de vi-
drio, tubos de vidrio, placas de vidrio, laminados de vi-
drios, bombillas y demis,

Mientras que la pelicula de recubrimiento de ele
vado polimero eléstico mencionada anteriormente tiene una
Puerza moderada de adherencia a la superficie de 1os cuer-
pos de vidrio conformados y evita que los fragmentos de
vidrio se esparzan por el lugar, es necesario disponer un
sobrerecubriﬁiento de pelicula de resina sintética que ten-
ga una elevada resistencia mecédnica en substancialmente to=
da el area de la antes mencionada pelicuia protectora elég
tica, estrechamente en contacto con la superficie de pared
de 1la botella, con miras a incrementar la resistencia a la
rotura de la misma contra la presiédn de gas interna y el
impacto externo, ¢ para mejorar la resistencia a los ara~
flazos eﬁ seco y en condicidn himeda de la superficie de pe-
licula récubierta, o también para incrementar la resisten
cia al agua, a los productos quimicos, a los aceites y al
ambiente, de la pelicula eléstica como recubrimiento pro—
tector interior, mediante lo cual, el efeocto preventivo

de 1la pelicula interior contra la dispersién de los frag=-
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mentos de vidrio resulta mejorado seflaladamente.

Los objetos anteriores de la presente invencién
serén mds evidentes por la siguiente descripcién detallada
de la misma, cuando se lea en conexidn con el dibujo anexo.

En el dibujo, la figura 71 es una vista lateral de
una botella de vidrio, como ejemplo de cuerpo de vidrio con
formado, recubierta en su superficie con ias peliculas recu
bridoras protectoras de capas miltiples de acuerdo con la
presente invencién y la figura 2 es una vista en seccidn
transversal frégmentada y aumentada de la botella de widrio
mostrada en la figura 1 anterior, indicando mis precisamen-
te la estructura de las peliculas de recubrimiento protec—
toras, de capas mliltiples.

La substancia de polimero elevado adecuada para la!
pelicula protectora interior -12~ en la superficie de la bo—
tella de vidrio ~11~ de la presente invencidn, puede ser se-
leccionada entre una solucidn de caucho natural o litex, so-.
lucién de caucho sintético de tipo dieno o litex, plastisol,
organosol, o polvo de cloruro de polivinilo, solucibén de co
polimero de cloruro de vinilo/acetato de vinilo.

Como caucho natural, se emplea litex de caucho na
tﬁral, o més preferentemente, litex de caucho natural vulca-
nizado. 7

Como caucho sintético de tipo dieno, se prefiere
aquellos que tienen "resistencia en verde" o resistencia a
la tensidén despuéds de vulcanizacidén de 100 a 300 kg/cmg.
Ejemplo de dicho caucho sintético es el copolimero bloque

de estireno/butadieno tal como "CARIFLEX TR", producto de
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Shell Chemical Co., Ltd., "TUFPRENE", producto de Asahi Che
mical Industry Co., Ltd,, "SOLPRENE" producto de A.A., Che-
mical Co., etc. Estos materiales de polimero elevado pueden
ser emleados bajo las mismas condiciones. Si la resistenw
cia verde esti en la misma gama que anteriommente, se pueden
emplear también cauchos de policloropreno, cauchos copolime-
ros acrilonitrilo-butadieno, etc.

* El copolimero cloruro de vinilo-acetato de vinilo
a empelear en esta invencidén consiste en mis de un 8c% de
cloruro de vinilo y menos de un 20% de acetato de vinilo.

El alargamiento de la pelicula protectora es mis
de un 150%, © mis preferentemente, por encima de un 200% de
acuerdo con ASTM D-412-65T,

Para evitar que los fragmentos de la botella de
vidrio para cerveza o bebidas carbbnicas o aerosol se dise
persen por el lugar adyacente, cuando se rompe la botella
debido a la presidén de gas interna de la bebida carbbnica o
a cualquier fuerza externa, resulta eficaz la absorcidn de
la energia ejercida, por 3« 20 kg/bmg de la presibn de gas
interna de la bebida carbdnica o aerosol. Para este propé-
sito, se ha comprobado que resulta mis efectivo un contacto

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

de una pelicula de caucho o similar al caucho, eléstica y

que- tenga una absorcidén de energia y una funcidn atenuadora,
asi como un alargamiento suficiente de la pelicula, ha re~

sultado ser la mis efectiva., Al alargarse esta pelicula pro
tectora, los fragmentos de vidrio son retenidos por ella de

manera que no se esparcen, a la vez que se producen pequefios
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agujeros en una porcién de la pelicula de reveistimiento,
por los cuales se libera el gas, para reducir la presién‘ig
terna de la botella,

Con el fin de que la pelicul% eléstica recubierta
en la superficie de la botella de vidrio absorba suficien~
temente la energia impartida a los fragmeatos de vidrio por
el gas a presidén de la bebida carbbdnica, esta pelicula de
recubrimiento eldstica debe estar en una condicidn tal, co-
mo para exfoliarse o flotar respecto a la superficie de la
pared de la botella, con una cierta amplitud en la porcidn
de las grietas generadas por la rotura. La razdn para esto
es que si la superficie de la botella y la pelicula elasti-
ca etén en una condicidn en que estén estrechamente adhe-
ridas eantre si, la pelicula eléstica en la porcidn de las
grietas generadas en la pared de la botella de vidrio no se
puede alargar libremente, de manera que hasta debido a una
ligera apertura de la porcidn agrietada, la pelicula elas-
tica se rompe instanténeamente fuera de su limite de alarga-
miento v los fragmentos 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 im-
pacto externo o presidn interna, si la pelicula elistica re-
cubierta estd lo suficientemente libre como para separarse
f&cilmente de la botella rota, a lo largo de las grietas ge-
neradas en la misma, vy se puede extender libremente en la
porcién fracturada de la botella de vidrio debido a las
grietas, la energia de los fragmentos de vidrio rotos debi=-

da al gas a presién de la botella es absorbida substancial-
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mente por el alargamiento de la pelicula elistica de recu=
brimiento, mediante lo cual los fragmentos de vidrio pueden
ser retenidos perfectamente por la pelicula protectora. Por
ejemplo, en el caso de que la pelicula eldstica que contac—
ta con la porcidn agrietada de la botella de vidrio esté
adherida firmemente a la superficie de la pared de la misma,
si se produce, por ejemplo, una porcibdn rota en la botella
de una anchura de unos 3 mm, el alargamiento de la pelicula
elistica llega a ser de 3/0 = cocon la consecuencia de que
la pelicula elédstica se rompe instanténeamente. Sin embargo,
si la pelicula elédstica en la porcidén de las grietas de la
botella no estd adherida tan firmemente a la superficie de
la pared de la botella, y puede ser separada de esta super-
ficie sobre una anchura de 1,35 mm, por ejemplo, el alarga-
miento de la pelicula 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 produciré posiblemente la rotura de la pelicula elis-
tica.

Hay diversos tamafios de fragmentos grandes y pe-
quefios, que resultan de la rotura de la botella de vidrio.
Los fragmentos grandes reciben una gran presidn interna to-

tal ‘del gas a presidn, y cualquiera de los bordes agudos de

los fragmentos de vidrio mayores en torno a su superiferia

hace que la pelicula eléastica reviente ligeramente, mediante
1o cual el gas a presidn es expulsado para reducir la pre-

sidén interna de la botella, mientras que los fragmentos de
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vidrio son retenidos por la pelicula eldstica, corténdose
perfectamente su dispersidén. En el caso de que la botella
de vidrio tenga una baja presidén interna, o no tenga pre-
sibén, la pelicula interna elastica retiene las piezas de vi
drio sin que se reviente ninguna porcibén de la misma.

La fuerza adhesiva de la pelicula elédstica inter-
na aplicada en la superficie del cuerpo de vidrio conforma-—
do debe ser tal que se reduzca confomme la presidn de gas
de la cerveza, bebidas carbdnicas o aerosol, sea mas eleva-
da. En otras palabras, a medida que la energia del gas a
presibdn tal como dibdxido de caorbono, gas butano liquido,
gas Freon, etc., que ha de ser impartida a los fragmentos de
vidrio es mls elevada, la pelicula eldstica que recubre la '
porcibn a lo largo de las lineas agrietadas generadas en la '
botella debe ser capaz de separarge de la superficie de la
misma con una anchura lo mds amplia posible y suficientemen .
te alargada. En particular, cuando se genera un namero de
lineas de rotura en la pared de la botella de vidrio y el
gas a presidn empuja hacia fuera la pelicula elédstica apli=-
cada, la pelicula se exfolia de la superficie de la botella
cortandose a lo largo de la superficie del vidrio, mientras
la misma es estirada. Por tanto,la adhesidn entre la peli-
cula elastica 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 vi-
drio, que en el caso de que la pelicula sea mantenida por
el método de pelado, por ejemplo, en un angulo de 90° & 180°

con respecto al cuerpo de vidrio conformado.
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Contrariamente a esto, en gl caso de vidrio en
Placa, cuerpo de vidrio hueco, vidrio en tubo, etc.,, no hay
necesidad de retener los fragmentos, debido al alargemiento
de la pelicula interior durante un cierto periodo de tiempo,
como la botella de vidrio que tiene presidn de gas interna,
hasta que se termina la liberacidn del gas a presién. Sélo
es suficiente que los fragmentos de vidrio sean retenidos
instantineamente en el momento de la rotura debida a impacto,
torsidn, o vibracidn, ete. Por tanto, la adhesidn entre la
superficie de vidrio y la pelicula eléstica interna requie-
re que sea fuerte hasta un punto tal que, si se rompiese la
pelicula protectora interior en el punto de rotura del cuer—
po de vidrio conformado, la pelicula protectora interior ha
de ser capaz de retener los fragmentos a mocdo de bisagra en
la porcidén de las grietas que se extienden radialmente des—
de el puhto de rotura.

La fuerza adhesiva moderada de la pelicula eldsti
ca interna con respecto a la superficie de la pared del
cuerpo conformado de vidrio es suficiente que sea de apro-
ximadamente 2,5 a 3,0 kg/cm para el cuerpo de vidrio confor
mado que no tenga presidn interna. Para el cuerpo de vidrio
que tenga una presidn interna de unos 3 kg/cm, la Fuerza
adhesiva debe ser preferentemente de 0,5 a 0,3 kg/cm. Para
los articulos de vidrio conformado cuya presidn de gas ine
terna estd en la gama de 3 a 20 kg/bmz, la fuerza adhesiva
preferida es de 0,3 a 0,1 kg/cm.

Sin embargo, aun si la pelicula interna es de fuer
za adhesiva baja, respecto a la superficie de la botella de

vidrio cilindro hueco, tubo, etc., la misma comprime los
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cuerpos coaformados algo firmemente por la formacidn de la
misma, ya que en el transcurso de la operacidn de recubri-
miento, por ejemplo inmersidn del cuerpo de vidrio conforw
mado en una solucidén de polimero y el secado del mismo des-
pués de extraerlo de la solucidn, se produce un aumento de
volumen en la capa de recubrimiento debide a la evaporacidn
del disolvente, o sea, la pelicula eléstica se pone en con-
tacto estrechamente con la superficie de pared del cuerpo

de vidrio conformado debido a las tensiones internas en el
momento de su formacidn. Consecuentemente, debido a que el
vidrio en placa plano, vidiio curvado, etc., no se puede es-
perarse que utilicen sus tensiones internas en el momento
de la formacidn de la pelicula como en el caso de botellas,
¢ilindro hueco, y tubo, la adhesidn entre la superficie de
la placa de vidrio y la pelicula protectora interior debe
ser relativamente fuerte, :

51 bien la pelicula eldstica antes citada que tie~

ne una adhesidn moderada a la superficie del cuerpo confor-

. mado de vidrio evita que los fragmentos de vidrio se espar-

zan por el lugar adyacente en el momento de la rotura de la
botella, es necesario cubrir esta pelicula eléstica interna
~12= con un recubrimiento de pelicula exterior =13~ de una
substancia de polimero elevado tal como resina sintética que
tenga una elevada resistencia mecénica. En este coaso, debe
existir también una adhesién moderada entre la pelicula in
terior y la pelicula exterior, cuya fuerza de unibn es pre
Ferentemente igual a la existente entre la superficie de la
botella y la pelicula interior. |

Bl control de la fuerza de unibn entre la pelicu~
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la interior y la pelicula exterior se consigue por el em=

Pleo combinado de peliculas que tienen polaridades diferen-

. tes entre las mismas, o afiadiendo un agente anti-unidn a la

pelicula interior, en muy pequefia cantidad para reducir la
fuerza de unidén de la misma con respecto a la pelicula ex-
terior o incrementar la fuerza de unidn de la pelicula in-
terior con respecto a la superficie de ia botella mediante
el empleo de una imprimacidn.

Ejemplos de combinaciones de material para las pe
liculas interior y exterior son las siguientes: (1) caucho
natural o sintético de tipc dieno o homopolimeros o copoli-
meros de cloruro de vinilo como pelicula interior, contra
resina epoxi, poliuretano, policarbonato, o poliestireno co
mo pelicula exterior; (2) caucho natural o sintético de ti-
po dieno o copolimero de acetato de vinilo/cloruro de vini-
lo como pelicula interior, contra poliéster como pelicula
exterior; (3) caucho natural o caucho sintético de tipo die-
no o cloruro de polivinilo como pelicula interior, coatra
copolimero de acetato de etileno/vinilo o poliuretano como
pelicula exterior.

Como agente anti-unidn, se agega aceite de silico
na o emulsibn de silicona, o un agente de actividad super—
Picial en una pequefia cantidad al liquido de capa requerido,
La cantidad de agente antiw-unidn varia segln la clase de a-
gente y la combinacidén de material de la pelicula interior
y el material de la pelicula exterior, Usualmente, la misma

es de 0,02 a 2,5% con respecto al contenido sbdlido de las

peliculas.
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Como imprimacidn, se emplean latex (SBR) de cau=
cho estireno-butadieno substituido en el grupo carboxilo,
copolimero de acetato de vinilo/cloruro de vinilo substitui
do en el grupo carboxile o hidroxilo, resinas acrilicas,
cloruro de polivinilo modificado con resina epoxi, y demés.

Las resinas sintéticas adecuadas para la pelicu-
la protectora exterior son seleccionadas de entre aquellas
que tiene una elevada resistencia mecénica, capaz de incre-
mentar la resistencia a la rotura, resistencia a los arafia-
205 en seco y humedo, resistencia a 10s productos quimicos,
resistencia a los aceites, resicstencia al ambiente, etec.,
tales como por ejemplo resinas epoxi, poliuretano, policar-
bonato, poliésteres, poliestireno, copolimero de acetato de
etileno/vinilo (contenido de etileno de 95-60%; contenido
de acetato de vinilo de 5-40%). La resistencia meclnica de
la pelicula protectora exterior debe ser menor que el de la
pelicula protectora interior. O sea, en el caso de que la
botella de vidrio tenga presidén de gas interna, y consecuen-
temente sea mis susceptible de esparcirse en fragmentos de
vidrio, una porcién de la pelicula protectora exterior debe

ser rota ligeramente de forma f&cil debido a su bajo alarga-

miento para liberar el gas a presidn, mientras que la peli-

cula protectora interior extremadamente alargable es para
retener los fragmentos de vidrio. A pesar de esta ligera ro
tura parcial de la misma, sin embargo, como quiera que la
pelicula protectora exterior es superior en su resistencia
mecinica, la misma se agrega al efecto de retencibén de los

fragmentos de vidrio por la pelicula protectora interior,
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mientras la misma estd manteniendo afin su forma original
como un conjunto, con la consecuencia de que puede evitar-
se perfectamente la posibilidad de que se dispersen los
fragmentos de vidrio. En el caso de que la botella de vidrio
5. no tenga presidn interna y otros cuerpos de vidrio conforma-
dos, la pelicula interior retiene bien los fragmentos de vi
drio en el momento de rotura debida a impacto externo, y la
pelicula protectora exterior aumenta el efecto de retencidn
por la pelicula interior sin que la misma se rompa en nin-
10. guna porcidn, de manera que no se produce una dispersién
de los fragmentos de vidrio. A

A continuvacidn se describiré el método de forma=-
cién de peliculas protectoras de capas m@ltiples en la su-
perficie del vidrio conformado de acuerdo con la presente

15. invencidn.

Primero de todo, el 1iquido de la capa interior
tal como solucién o latex o de caucho natural, latex o solu
cibén de caucho sintético, plastisol, organosol o polvo de
cloruro de polivinilo, o solucidn de copolimero de acetato

20. de vinilo/cloruro de vinilo es aplicado a la superficie del
cuerpo de vidrio conformado a recubrir por medio de un mé=
todo de imnmersidn, método de rociado, etc., hasta un grosor
de recubrimiento de 50 a 300 micras, o mAs preferentemente
entre 80 y 300 micras. sEl latex de caucho hatural vulcani

25. zado y el latex de caucho sintético de tipo dieno son vule
canizados o0 secados a temperatura ambiente. El plastisol uw
organosol de cloruro de polivinilo, y el copolimero de ace~

tato de vinilo/cloruro de vinilo son gelificados calentin-
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dolos hasta una temperatura de, por ejemplo, 170°C durante
10 minutos. Durante este procedimiento de vulcanizacidn o
secado, la capa liquida aplicada en la superficie de la bo-
tella reduce su volumen debido a la volatividad del disolw-
vente, comprimiendo ligeramente la botella de vidrio.

A continuacidn, el liquido de la capa exterior de
solucibén de polimero elevado tal como resinas epoxi, poliu
retano sensible a la humedad del tipo de un componente, cau
cho poliuretanq agregado con un agente endurecedor, policar
bonato, poliéster, poliestireno, o copolimero de acetat> de
vinilo/etileno es aplicado sobre la superficie de la peli-
cula interna, asi como sobre una parte del cuerpo hasta un
recubrimiento de 50 a 100 micras, por medio de un método de
bafio 0 de rociado. La resina epoxi y el caucho poliuretano
agregado con un agente endurecedor son vulcanizados por ca-—
lentamiento a una temperatura comprendida en la gama, de,
por ejemplo, 100 a 120°C durante 30 minutos. E1 caucho de
poliuretano agregado con un agente endurecedor y poliureta~
no sensible a la humedad del tipo de un componente son vul
canizados a temperaturgémbiente. El policarbonato, poliés—
ter, poliestireno y copolimero de acetato de vinilo/etileno
Porman su propia pelicula de recubrimiento protectora sim-—
plemente por evaporacidn del disolvente, ‘

Al recubrir la superficie de la pared del articu~
10 de vidrio conformado con la pelicula eldstica interna,
el llamado "método de inmersidn fluidificada", gegﬁn el cual
la resina en polvo es colocada en un depdsito Ffluidificador,

v se envia aire a dicho depdsito, a través de una placa de
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fondo perforada, para mantener el polvo de resina sintética-
en una condicidn fluidificada, dentro del cual se sumerge
un cuerpo conformado en un estado caliente y a una tempera-
tura més elevada que el puntoo de fusibén del polvo de resi-

5. na, para unirse por fusidn con el polvo de resina fluidifi-
cado adherido a la superficie de la botella, para obtener
mediante ello un recubrimiento uniforme.

Debe tenerse cuidado de formar la pelicula de un
grosor uniforme sobre el cuerpo de vidrio conformado y re-—

10. cubierto con una capa liquida para la formacibén de la peli-
cula. Al formar la pelicula en botellas de vidrio, cilindros
de vidrio hueco, etc., el cuerpo sobre el que se aplica la

" capa 1iquida, es mantenido substancialmente horizontal y
tratado témmicamente o simplemente secado mientras es hecho

15. girar, con 10 que se puede obtener una pelicula de recubri-
miento de grosor uniforme.

Al poner en practica la presente invencibn, se pue
de mezclar un agente colorante en la pelicula interior o la
exterior para mejorar su apariencia externa.

20. : Los efectos de la presente invencibdn tal como se-
han descrito en lo anterior son los siguientes:

1.,= Cuando el cuerpo de vidrio conformado, parti-
cularmente aquellos que tienen presidn de gas interna tales
como los destinados a contener, cerveza, bebidas carbénicas,

25. aerosoles, bombillas, etc., se rompen por la presidn inter-
na de los mismos o por cualquier fuerza externa, la pelicu-
la eléstica interior aplicada se estira para separarse de

la superficie del cuerpo o para desprenderse de la misma, y
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en el mismo momento una porcidn de la pelicula protectora
exterior, que contribuye a elevar el efecto preventivo de
la pelicula eléstica interna contra la dispersidn de los
fragmentos de vidrio. Se abre ligeramente para permitir que
el gas a presidn contenido dentro de la botella se libere
al exterior, para equilibrar asi las presiones interior y
exterior de la botella. Ademds como quiera que la pelicula
protectora exterior mantiene substancialmente su forma ori-
ginal, los fragmentos de vidrio pueden ser retenidos bien
por la pelicula protectora interior, o caer dentro del cuer
po de vidrio recubierto, con lo que se evita perfectamente
que se dispersen los fragmentos de vidrio por el lugar ud-
yacente. Cuando el cuerpo conformado de vidrio no tiene pre
sidn de gas interior, como por ejemplo, vidrio en placa,
vidrio laminado, cilindros de vidrio huecos, tubos de vie
drio, etc., se rompen por cualquier impacto externo, la pe-
licula elastica interior, que tiene una adhesidén moderada,
mantiene los fragmentos de vidrio, o conserva los Eragmentos
de vidrioc en sus extremos a modo de bisagra. En cualquier
caso, no se producen dafios a los cuerpos humanos por cuanto
los fragmentos de vidrino no se esparcen,

2.~ Como quiera que la pelicula eldstica interior
mantiene su elasticidad aln en las condiciones frias tales
como en clima helado o frio y la pelicula protectora exte-

rior mantiene su elevada resistencia mecinica afin en un c¢li

ma caliente, el cwerpo de vidrio conformado con la pelicula

protectora miltiple de la presente invencidn retiene el e~

fecto antes mencionado, de evitar que se dispersen los £rag
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mentos de vidrio cuando el cuerpo se rompe bajo diversas
condiciénes climatolbgicas.

3.~ Como quiera que la pelicula protectora exte-
rior, de elevada resistencia mecénica cubre toda la superw
ficie de la pelicula eléstica interior, se puede reducir
al minimo los arafiazos no deseables, causados durante el em
botellado vy empaquetado del contenido a llenar en el cuerpo
conformado tal como botellgs de lecha, botellas de cerveza,
y otras botellas de bebidas carbénicas, etc., las cuales
se vuelven a utilizar repetidamente, asi como el ruido por
colisibén entre las botellas durante su manejo.

4.~ Como quiera que se emplea una substancia de
polimero elevado de excelentes propiedades de resistencia
al agua y a los productos quimicos, la cual puede y Suplenen
tar el defecto de la pelicula interior que tenga una infe-
rior resistencia mecinica respecto a la pelicula protectora
exterior, se puede evitar la formacibén de ampolla y punrtos
quebradizos en la superficie de la pelicula de recubrimien-
to en el transcurso del lavado, desengrasado, esterilizado,
etc,, y se puede prolongar la duracidén del cuerpo conformado.

5.~ Cuando las peliculas de capas miltiples pro-
tectoras estén estrechamente en contacto con la superficie
del cuerpo de vidrio conformado cualquier seflal o simbolo
de 14 superficie del mismo puede ser visto claramente a tra-
vés de la pelicula transparente. En particular aquellas mar

cas y simbolos impresos directamente en la superficie del

cuerpo de vidrio pueden ser vistas con un efecto tridimen~

sional debido a que la reflexibn irregular en la superficie
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impresa, es absorbida por las peliculas recubiertas, y por
tanto la superficie impresa puede ser vista con mis clari
dad.

6.~ ELl recubrimiento del cuerpo de vidrio confor-

Se mado con las peliculas protectoras de acuerdc con la pre-
sente invencidn puede ser puesto en prictica a un coste muy
bajo, y, ademds, proporciona por si mismo una elevada segu
ridad al cuerpo.

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

10. substancia de polimero elevado es pequefia, proporciona al
cuerpo de vidrio conformado un excelente efecto de protec—
cidén contra el calor, el cual es extremadamente efectivo pa—
ra evitar que se formen condensaciones en las placas del vi '
drio y los laminados de vidrio de acuerdo con esta invencidn.

15, 8.— Al dispersar un agente colorante dentro de la
pelicula aplicada al cuerpo de vidrio, se puede obtener una
clase de profundidad tridimensional. Consecuentemente, es
posible obtener productos de vidrio que soun agradables y ele
gantes en su aspecto externo.

20. 9.~ En el caso de que la botella recubierta de a-
cuerdo con la presente invencidn sea empleada para contener
substancias venenosas, afn cuando la botella se rompa debido
a cualquier impacto externc, el contenido no salfra facil-
mente fuera, ya que serd obstruido por las peliculas protec

25, toras.

Con el fin de permitir que .1los experfos en la ma
teria realicen la presente invencidn tal como ha sido des-

crita, se indican los siguientes ejemplos actunales de la

N s i
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misma. Sin embargo, debe observarse que la invencién no es
t4 limitada s8lo a estos ejemplos, sino que es posible a-
portar a la misma modificaciones comprendidas dentro del ég
bolo de la invencibn, tal como se establece en las reivine
dicaciones anexas.
EJEMPLO 1.

Se prepararon dos clases de liquidos para las ca~
pas interna y externa de acuerdo con las siguientes férmulas:

Liquido de la capa interna:

Létex de caucho natural vulcanie-

zado, con un conkenido sblido de

67% "REVULTEX", producto de Rew
vertex Ltd., Inglaterra 100 partes en pesc

Ag’ua 170 ” " n

Liguido de la capa externa:

Resina epoxi compuesta principal

mente de 2,2-bis/4-(2', 3*~epoxi=

propoxy)£fenol/-propano con un pe

so molecular de 600 — "E-PIKQTEW

//828", producto de Sjell Chemi

cal Co., Ltd. 100 partes en pesc

Agente vulcanizado compuesto del

producto de condensacibén de dime

ros de 4cido graso no saturado ~

con alquilamina =~ "VERSAMID #115"

producto de General Mills, IncC.,

Ind., Chemical Divisidn, Estados

Unidos. 100 partes en pesc

Disolvente (metil=-etil-cetona) 70 wooon

Primero, una botella de vidrio que habia sido lim-
pieza 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 pelicula de recubrimien
to interior de unas 80 micras de grosor en la superficie de

la pared externa de la botella.
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La botella fue luego sumergida una vez en el 1li-
quido de la capa exterior, y después de la volatilizacidn
de la metiletil-~cetona a temperatura ambiente, fue col=cada
durante 30 minutos en un aparato de calentamiento 2 120%C
para vulcanizar la resina epoxi, formando con ello una pe-
licula de recubrimiento y protectora uniforme, de unas 100 .
micras de grosor que tenia una superficie suave sin aguje-
ros.

Las propiedades Ffisicas de la pelicula empleada en '

este ejemplo fueron las siguientes:

Resisgtencia Alargamiento  Resistencia
ala tengién (%) al agua
(kg/cm®)
Pelicula interior 200 800 ligeramente
pobre
Pelicula exterior 230 150 - 200 excelente

8i bien la resistencia al agua de la pelicula in-
terior era ligeramente pobre, como quiera que la misma esta- '
ba completamente cubierta por la pelicula exterior, no hubo
practicamente desventajas, sino que mostrd una excelente
resistencia al agua en conjunto.
BEJEMPLO 2.

El liquido para la capa interior fue preparado de
acuerdo con la siguiente fdrmula:

El liquido para la capa exterior fue exactamente
igual que el del ejemplo 1 anterior.

Liquido de la capa interior:

L&tex de caucho natural wvulca=-

nizado, con un 67% de conteni-

do s6lido "REVULTEX" producto
de Revertex Ltd., Inglaterra 100 partes en peso
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Litex de acetato de polivini
lo con un 30% de contenido 'S4
lido "POLISOL" S-3", productd
de Showa Highpolymer Co., Ltd,
Japdn 50 partes en peso
Agente tensoactivo amidnico-

YEMALGEN 105", producto de Nip

pon 0ils & Fats Co., Ltd., Ja=

pén 1 1 ]

"

Agua 110 " woon

El liquido de la capa interior se prepard de acuer
do con la cantidad de mezcla, tal como se ha especificado an
teriormente, empleando el agente tenscactivo amibnico como
estabilizador asi como un agente para evitar la adherencia
de la pelicula a la superficie de la botella.

El liquido de la capa interior (o primera) fue ro
ciado a una botella de vidrio cuya superficie habia sido lim
piada y desengrasada previamente, y luego la capa fue secada
a temperatura ambiente para hacer que se formase una peliqg
la interior de unas 140 micras de grosor sobre la superficie
del vidrio, en una condicibn de contacto intimo.

La botella de vidrio provista con la pelicula ine
terior fue sumergida luego dentro del liquido de la capa ex—
terior y, después de la volatilizacidén de la metiletil~ce~
tona a temperatura ambiemte, fue colocada durante 30 minutos
en un aparato calefactor a 120°C para vulcanizar la resina
epoxi, formando asi una pelicula de recubrimiento protecto-
ra de cerca de 100 micras de grosor, con una superficie sua
ve y libre de agujeros.

Las propiedades fisicas de la pelicula interior

empleada en este ejemplo fueron las siguientes.
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' Resistencia Alargamiento Resistencia al
ala tgnsién (%) agua
(kg/cm”)
250 450 excelente
EJEMPLO 3. .

El liquido de la capa interior fue preparado de
acuerdo con la siguiente fbrmula.
El liquido de la capa exterior fue exactamente el
5. 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 LA "o
Primero una botella de vidrio cuya superficie ha=—
bia sido lavada y desengrasada previamente, fue sumergida
en el liquido de la capa interior y luego se formd en la
misma una pelicula protectcra interior de unas 100 micras
10. de grueso, mediante secado por aire caliente,
El recubrimiento de la capa exterior fue realiza-
do exactamente de la misma marera que en el ejemplo 1, ¥y
se pudo obtener la pelicula de recubrimiento protector ex—
terna que tenia la mismzlpariencia y grosor que aquella del
15. ejemplo 1.
Las propiedades Fisicas de la pelicula interior

empleada en este ejemplo fueron las siguientes.

Resistgncia a la tensidn Alargamiento

(kg/cm=) (%)
300 880
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EJEMPLO 4.

El liquido de la capa interior fue preparado de
acuerdo con la siguiente férmula.

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

Liquido de la capa interior:

Caucho copolimero de bloque

estireno~butadieno « "TUF-
PRENE" 'A-20%" producto de A~

sahi Chemical Industri Co.,

Ltd., Japdn. 100 partes en peso

Aceite de silicona-m"KF-96L"

producto de The Shin-Etsu Che

mical Industry Co., Ltd., Ja

pon. . 0,2 " " "

Solvente (tolueno) 400 " w "
Una botella de vidrio cuya superficie habia sido lavada y
desengrasada previamente, fue sumergida en gl liquido de la
capa interior y subsecuentemente en el liquido de la capa
exterior de la misma forma que en el ejemplo 1. E1l secado
y calentado fueron efectuados de la misma forma que en el
ejemplo 1, mediante lo cual se £ormb una pelicula de recu-
brimiento protectora y uniforme, consistente en la pelicula
interior de 100 micras de grosor y la pelicula exterior de
unas 100 micras de grosor, que tenia una superficie lisa y
sin agujeros.

Las propiedades fisicas de la pelicula interior
empieada en este ejemplo fueron las siguientes:

Resistencia a la tensibn Alargamiento
(kg/cm,) (%)

320 800

EJEMPLO 5.

Tanto el liquido de la capa interior como el de
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la exterior fueron preparados de acuerdo con las siguienw
tes fbérmulas,

Liquido de la capa interior:

Resina de pasta de clorurc de,

polivinilo - "GEON 121L", pro

ducto de The Japan Geon CO.,

Ltd. Japon 100 partes en peso

Plastificante (ftalato de dioc

tilo), producto de sekisui Che

mical Co., Ltd., Japdn = 80 n n A

Estabilizante (dibutilmaleato

de estafio) "TVS #/ 86-P", pro-

dugto de Nitto Xasei K.X.,

Japén 0, 5 u " 1"

Liquido de la capa exterior:;

Poliuretano sensible a la hume

dad, del tipo de un componente

(un prepolimero de poliéster-

~poliuretano que tiene un gru-

po terminal isocienato orgénico)

"CHEMGLAZE 2 0Q01v, producto’de

Shinto Paint Co., Ltd., Japbn 100 " " "

Disolvente (xileno), producto

de Idemitsu Kosan Co., Ltd.,

Jaf)én 400 " 1 n

El liquido de la capa interior se prepard mezclan-
do los tres componentes antes mencionados segin la fdrmula
especificada, empleando un rodillo de tinta, después de lo
cual la mezcla fue desespumada en una maquina desespumadora
de vacio.

Una botella de vidrio, cuya superficie habia sido
limpieda y desengrasada anteriormente, fue precalentada has-
ta una temperatura de 140 a 160°C, luego sumergida en el
liquido de la capa interior, retirada, y escurrido el exceso
de liquido colgando la botella durante 2 a 3 minutos. Sub-

siguientemente, la botella de vidrio fue colocada en un apa
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rato calentador a 170°C durante 10 minutos para gelificar
el recubrimiento de plastiscl, mediante lo cual se formd
una pelicula protectora de grosor uniforme de unas 100 mi-
cras en la superficie de la botella de vidrio.

5. A continuacidn, la botella recubierta con la pa~
licula interior fue enfriada hasta una temperatura poxr deba
jo de 60°c, y sumergida dentro del liquido de la capa ex-
terior, retirada, y secada durante una hora a temperatura
ambiente, mediante lo cual se formd una pelicula protectora

10. que tenfa una superficie, suave de grosor uniforme de cerca
de 100 micras y sin agujeros, sobre la pelicula protectora
interior.

Las propiedades fisicas de las peliculas empleadas
en este ejemplo fueron las siguientes:

Resisfencia a la tensidén  Alargamiento

kg/cm (%)
pelicula interior 180 , 420
Pelicula exterior 480 _ 300
EJEMPLO 6.
15, Se prepararon las tres siguientes clases de liqui

dos. . .
Liquido de imprimacidn:

Copelimero de acetato de vinie

lo/clorurc de vinilo substitul

do en el grupo carboxilico =

"GEON 400 x 1104A", producto de

The Japanese Geon Co., Ltd. Ja

pon = 100 partes en peso

Plastificante (ftalato de dioc
tilo), producto de Sekisui Che
mical Co., Ltd., Japén 70 " " "
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Estabilizador (dibutil~maleato
de estafio), TVS # 86~P, Produc ;
to de Nitto Xasei X.X.,Japén ~ 0,5 partes en peso:

Liquido de la capa interior: o

Resina de pasta de cloruro de f

polivinilo "GEON 121L", produg

to de The Japanese Geon Co.,

Ltd.,, Japbn 100 " LA
Plastificante (ftalato de dio

tilo), producto de sekisui Che

mical Co., Ltd., Japdn. 80 n R "
Estabilizador (dibutil-maleato

de estafio), TVS s 86~P, produc

to de Nitto Kasei K.K.,Japdn 0,5 " " w

Disolvente (xileno), producto
de Idemitsu Kosan Co., Japén 30 w LI

Liquido de la capa exterior:

Poliuretano sensible a la hume~

dad del tipo de un componente

(un prepolimero de poliéster—

-poliuretano que tiene un grupo

terminal isocianato organico)

"CHEMGLAZE Z 001", producto de

Shinto Paint Co., Ltd., Japdn 100 " woou

Disolvente (xileno), producto

de Idemitsu Kosan Co., Ltd.,

Japbn 400 " L

Aquellos componentes excepto el disolvente para
los liquidos de las capas exterior e interior fueron mezcCla~
dos profundamente por medio de un rodillo de entintado, de
acuerdo con las fbémrmulas especificadas anteriormente para
preparar los liquidos respectivos. E1l disolvente para 1o0s
liquidos de la capa exterior e interior se agregd después
de la mezcla del rodillo de entintado y tode el lote fue a=
gitado seguidamente por un agitador formando un organosol,
después de 10 cual el mismo fue desespumado mediante una ma=

quina despumadora al vacio.
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'Una botella de leche con cuello ancho cuya Super-
ficie habia sido previamente lavada y desengrasada, fue suw
mergida dentro del liquido de imprimacibn, extraida, y se
escurrid el liquido en exceso colgandola durante 2 6 3 minu-
t0Sse.

La botella fue luego sumergida una vez en el liqui
do de la capa interior, extraida, se escurrid el exceso de
1iquido, colgéndola durante 10 mimutos en una cémara de cirw
culacibn de aire, con la volatilizacibn simulténea del xile-
no como disolvente. Después de la volatilizaciédn completa
del xileno, la botella fue colocada en un aparato calefactor
a 17000 durante 10 minutos para gelificar el organosol, me=
diante 1o cual se formd una pelicula recubridora y protecto-
ra de unas 80 micras.

La botella recubierta con la pelicula interior fue
luego sumergida dentro del liquido de la capa exterior,. ex—
traida y secada durante una hora a temperatura ambiente, Co=
mo resultado, se Formd una pelicula protectora exterior que
tenia una superficie lisa, de grosor uniforme de unas 100
micras, y libre de agujeros.

Las propiedades fisicas de las peliculas usadas en
este ejemplo fueron como sigue.

Resisgencia a la tensién Alargamieno
/kg/em®) (%)

Peliconla interior 170 420

L]

'

Pelicula exterior 480 300
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EJEMPLO 7.

Los liquidos interior y exterior fueron prepara=
dos de acuerdo con las siguientes fbérmulas:

Liquido de la capa interior: ,

Copolimero de acetato de vini-

lo~Cloruro de vinilo—~ "GEON

400 x 150 ML", producto de The

Japanese Geon Co., Ltd. 20 partes en peso

Disolvente (acetona), produc~
to de Idemitsu Xosan Co., Ltd. 80 " wooon

Liquido de la capa exterior:

Policarbonato ~ "IUPILON E

2000" Producto de Mitsubishi

Gas~Chemical Co., Ltd. Japdn 20 " nooon

Disolvente (dicloruro de meti-
leno) 80 " moomo

El disolvente fue agregado a los liquidos 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 méquina desespumadora de vacio.

Una botella de vidrio cuya superficie habia sido
previamente limpiada y desengrasada, fue sumergida dentro
del liquide de la capa interior, extraida, y decado el exce-
so de liquido de forma completa, colgéndola durante 1 hora
a temperatura ambiente para volatilizar el disolvente. Como
resultado, se obtumo una pelicula protectora que tenia un
grosor uniforme de cerca de 100 micras. A continuacibn, 1a
botella de vidrio recubierta con la pelicula interior, fue
sumergida dentro del liquido de la capa exterior, extraida,
y secada a temperatura ambiente durante 1 hora. De esta maw

nera, se formd una pelicula protectora exterior que tenia
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una superficie suave, un grosor uniforme de unas 100 micras

y estaba libre de agujeros.

Las propiedades fisicas de las peliculas emplea-

das en este ejemplo fueron las siguientes.

Resistgncia a la tensidén Alargamiento
%

(kg/cm
Pelicula interior 330 350
Pelicula exterior 520 150
"gJEMPLO 8.

Los liquidos de las capas interior y exterior fue-
ron preparados de acuerdo con las siguientes férmulas.

Liquido de la capa interior:

Caucho copolimero de bloque

estireno butadieno - CARI-

FLEX TR 1102", producto de

Shell Chemical Co., Ltd. 100 partes en peso

Disolvente (tolueno) 400 " "oou

Liquido de la capa exterior:

Poliestireno - "PICCOLASTIC

D" producto de Esso Standard

0il Co. 15 " w o

Disolvente (hexano) 95 " "oon

Una botella de vidrio cuya superficie habia sido
previamente lavada y desengrasada fue sumergida en el liqqi
do de la capa interior y luego secada a temperatura ambien-
te para obtener la pelicula protectora interior de unas 80
micras de grosor, la cual se puso intimaﬁente en contacto
con la superficie de la pared de la botella.

La botella recubierta con la pelicula interior fue
luego sumergida en el liquido de la capa exterior, retirada,

y secada a temperatura ambiente, mediante lo cual se formd

R R e et Ty S e

con e e
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una pelicula protectora exterior uniforme, de unas 100 mi-
cras de grosor, que tenia una superficie suave y libre de
agujerose.

Las propiedades fisicas de las peliculas emplea—
das en este ejemplo fueron como sigue.

Resistgncia a la tensién Alargamiento
)

(kg/cm (%)
Pelicula interior 300 880
Pelicula exterior 400 80
EJEMPLO 9.

Los 1iquidos de la capa interior y exterior fueron
preparados de acuerdo con las siguientes formulas.
Liquido de la capa interior

Caucho copolimero de bloque-

de estireno butadieno “CARI~-

FLEX TR 1102, producto de

Shell Chemical, Co. Ltd. 100 partes en peso

Disolvente (tolueno) 400 " woom
Liquido de la capa exterior:

Mondmero de estireno que con
tiene poliéster compuesto =
del producto de policondensa
¢ibn del &cido maléico y g1
col -~ "POLYMAL 3214 AP", pro
ducto de Takeda Chemical In-
dustries, Ltd. Japdén (conte-
nido de estireno 5~12%) 60 u L

Monbdmero de estireno que con

tiene poliéster compuesto

del producto de policondensa

cidn del acido maléico y g1l

col - "POLYMAL 3218 AP", pro

ducto de Takeda Chemical In—

dustries, Ltd. Japén i
(contenido de estireno 5-12%) 40 " w m

Agente vulcanizador compues—
to de perdxido de metiletil-
" cetona "RUPASOL DDM", produc
to de Yoshitomi Pharmaceuti=
cal Industries Ltd. Japbén 1 n LI
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Disolvente (tolueno) 30 partes en peso

Primero una botella de vidrio cuya superficie ha~-
bia sido limpiada y desengrasada previamente, fue sumergida
una vez en el liquido de la capa interior, y luego se formd
la pelicula protectora interior de unas 100 micras de gro-
sor, mediante calentamiento por aire caliente.

Seguidamente, la botella recubierta con la pelicu
la interior fue sumergida dentro del liquido de la capa ex-
terior, extraida, y después de la volatilizacidn del tolue-
no a temperatura ambiente, colocada en un aparato calentador
a 120°C durante 30 mimutos para vulcanizar la resina de po-
liéster, mediante lo cual se Forma una pelicula exterior
protectora y uniforme de unas 80 micras de grosor que tenia
una superficie suave y sin agujeros.

Las propiedades fisicas de la pelicula empleada en

este ejemplo fueron las siguientes:

Resistg?cia a la tensién Alargamiento,

(kg/cn

(4

Pelicula interior . 300 880

Pelicula exterior 300 150

EJEMPLC 10.

El polvo de la capa interior y el liquido de la
capa exterior fueron preparados de acuerdo con las siguien-
tes férmulas:

Polvo de la capa interior:

Resina de cloruro de vinilo

"Geon 103 EP-8" de The Japa

nese Geon Co., Ltd, 100 partes en peso

Plastificante (ftalato de

dioctilo), producto de seki

sui Chemical Co., Ltd. Ja=-
Pén 50 " " ”

>
1
i
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Estabilizador (dibutil ma
leato de estafio), TVS # Be-p
producto de Nitto Kasei X.X, 1 partes en peso

Liquido de la capa exterior:

Resina epoxi (producto de con
densacién de bis-fendl Ay ~
epiclor-hidrina) "DER 331 Jw,
producto de Dow Chemical Co, 100 w on n

Agente vulcanizador (una ami
na modificada que consiste ™
en diamina heterociclica) n
POMATE C 002%, producto de

Ajinomoto Co., Inc. Japbn 50 n N "
Disolvente (tolueno) 100 - noom "
Disolvente (isobutanol) 70 noon "

El polvo de la capa interior fue preparado median
te el llamado método "de mezcla seca", doande los componentes
antes mencionados son vertidos en un mezclador Henschel y
calentados, mientras son agitados, para ser convertidos en
un gel.

Las particulas del gel mezcladas en seco fﬁeron
introducidas en la camara de recubrimiento y, mientras las
particulas eran hechas flotar dentro de ella, una botella
de vidrio que acababa de ser fabricada y mantenia atn una
temperatura de 180 a 200°C Fue colocada en esta cimara. E1
polvo de mezcla en seco se fundid sobre la superficie de la
botella por el calor de la misma, mediante lo cual se formd
un recubrimiento continuo de unas 70 micras de grosor, A
continuacidn, la botella fue enfriada hasta una temperatura
de 50 a 70°c, y sumergida dentro del 1iquido de la capa ex~
terior, el cual es una solucién mixta en tolueno/isobutancl,
de resina epoxi a la que se agrega un agente vulcanizador.

Después de extraer la botella del bafio de liquido, el disol
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vente de la solucibén se evapord y la capa de liquido de la
superficie de la botella fue vulcanizada calentindola a u=-
na temperatura de 100°C durante 30 minutos, mediante lo
cual se formbé la pelicula protectora exterior de 100 micras
sobre la pelicula protectora interior. _

Se comprobd que, mientras la pelicula protectora
interior formada por la fusidn de las particulas mezcladas
en secd del polvo de la capa interior era algo aspera en su

superficie, se podia obtener una pelicula protectora de su-

perficie lustrosa y suave con la pelicula protectora exte-

rior.

Las propiedades fisicas de las peliculas usadas

en este ejemplo fueron como sigue.

Resistencia a a Alargamiento
tensién (kg/cm=) (%)
pPelicula interior 200 320

Pelicula exterior 260 180

BEJEMPLO 11.

El liquido para las capas interior y exterior fue
ron preparados de acuerdo con las siguientes f£0rmulas.
Liquido de la capa interior:

Copolimero de bloque estire
no-butadieno - "CARIFLEX TR
1102" producto de Shell Che

mical Co. Ltd. ~ 100 partes en peso

: Disolvente (tolueno) 400 " toom

Liquido de la capa exteriory

Prepolimero de poliuretano
YADIPRENE L-100%, producto
de E,I. du Poat de Nemours
& Co. 100 " " "
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Agente vulcanlzadorh"MOCA"
producto de E.I. du Pont .
de Nemour & Co. : 15 partes en peso

Disolvente (tolueno) . 1.200 " oo
El 1iquido de la capa exterior:.asi preparado se

mantiene a una temperatura inferior a 5°C.
1 )

Una botella de vidrio cuya superficie ha sido iim

i
piada y desengrasada previamente, fue sumergida una vez en

5 el 1iquido de la capa interior, extralda rapidamente, y se

cada a temperatura ambiente, medlante lo cual se obtuvo una
¥

pelicula protectora interior de aproximadamente 100 micras
de grosor, 1ntimamente en contacto con la superficie de la
\s‘r

A «

10. La botella recubierta con la pelicula interior

botella.

fue sumergida otfa vez en el liquido de la capa exterior, ex

traida y después de la evaporac16n del tolueno a temperatu-

ra ambiente, ca entada en un aparato calentador a una tem-—

peratura de 100!p durante 30 mlnutqs para vulcanizar el po
15. liuretano. Comoiiesultado, se puedé obtener la pelicula pro

tectora exterior de 50 micras de géueso y que tiene una su

perficie lisa, %in ninguna clase de agujeros.

Las p%opiedades fisicas de las peliculas emplea-

das en este ejeﬁylo fueron las siguientes.

3
i

4 Resistennia a Jla Alargamiento
ﬁ tensidén (kg/cm®) (%)
Pelicula 1nter10r 300 : 880
Pelicula exterlér 510 ﬁ 1330
20. Se obgervé por las botellas de vidrio obtenidas

segin los egemplos 1Tamn 1nclu51ves, anteriores que, cuan

do las botellasfrecubiertas con 1as.pe11cu1as protectoras
N E

"

i
i
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exterior e interior de 180 a 200 micras de grueso en total
y llenadas con bebida carbdnica que ejerce una presidn ine
terior de gas de 4 kg/cm2 contra la pared de la botella
(de acuerdo con los ejemplos 1 = 5 y 7=11) y una botella
de lecha recuhierta con las mismas peliculas protectoras y
llenada con leche (de acuerdo con el ejemplo 6) fueron de-
jadas caer sobre un piso de hormigbn desde una altura de
1,5 metros no se esparcieron los fragmentos de la botella
de vidrio rota por el espacio inmediato.

A efectos de comparacibdn, cuando una botella no
recubierta con las peliculas 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
centro de la caida.

EJEMPLO 12.

Las dos clases de liquidos para las capas interior
y exterior se prepararon de acuerdo con las siguientes fOr-
mulas:

Liquido de la capa interior:

Latex de copolimero de blo-

que estireno-butadieno que

tiene un 50% de contenide

sbélido y grupo carboxilico

introducido en el mismo

"LACSTAR 21004A", producto de

Lacstar Kabushiki Kaisha, Ja
, pdn 100 partes en peso

Agu a 2 5 144 " "
Liquido de la capa exterior:

Resina epoxi 2,2-bis/d~(2',
3twepoxipropoxi ) fenol/pro-
pano~ "EPILOTE # 828", pro-
ducto de Shell Chemical Co.
Ltd. 100 " " "
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Agente vulcanizador compues

to del producto de conden—

sacibén de dimeros de Acido

graso no saturado y alquila

mina "VERSAMID # 115", pro=

ducto de General Millg, Inc,

Ind, Chemical Division, Eg

tados Unidos + 80 partes en peso

Disolvente (n~butanol) 60 r noon

Primero, la superficie de una placa de vidrio de
2 mm de grosor fue limpiada y desengrasada. Luego la plaw-
ca de vidrio fue sumergida una vez dentro del liquido de la
capa interior, vy después de extraerla del mismo, fue seca—

S .da en aire caliente para formar la pelicula protectora inte-
rior de unas 300 micras de grosor. A continuacibn, la placa
de vidrio fue sumergida una vez dentro del liquido de la ca
pa exterior y secada en aire caliente para evaporar el n-—
~butanok, después de lo cual la placa de vidrio fue coloca=
10. da en un aparato calefactor a 100°C durante 30 minutos para

vulcanizar la resina epoxi, mediante lo cual se formé la
pelicula protectora exterior de unas 100 micras de grosor,

que tenia una superficie lisa y libre de agujeros.

Las propiedades fisicas de las peliculas en este

15. ejemplo fueron las siguientes.
Resistencia a la Alargamiento
tensién (kg/cm®) (%)
Pelicula interior 200 500
Pelicula exteriox 220 150

(Resistencia adhesiva entre la pelicula 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 peliculas protec-
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toras dobles antes mencionadas desde una altura de 0,45 me
tros. La placa de vidrio se rompid sin que los fragmentos

de vidrio se esparciesen alrededor. A efectos de comparacibn,
la misma bola fue dejada caer desde la misma altura sobre
una placa de vidrio que no tenia peliculas recubridoras pro
tectoras. E1l vidrio se rompidé y los fragmentos rotos se es-
parcieron por todo el area.

EJEMPLO 13.

Se prepararon las tres clases de liquidos siguien

tes:
Liquido imprimador:

Copolimero de acetato de vi-

nilo/clorurc de vinilo con

un grupo carboxilico introdu

cido - "GEON 400 x 110a",

producto de The Japanese Ge

on Co., Ltd, * 100 partes en peso

Plastificante (ftalato de
dioetile), producto de Seki
sul Chemical Co., Ltd. %0 " v om

Estabilizados (dibutilo ma=-
leato de estafio)"TVS # 86~P
producto de Nitto Xasei X.X. 1 " " "

Liquido de la capa interior:

Resina de pasta de cloruro de

polivinilo "GEON 121L%, pro=

ductofle The Japanese Geon Co.

Ltd., Japbn 100 n nooon

Plastificante (ftalato de
, dioctilo), producto de Seki
suli Chemical Co., Ltd. Ja=
pén 90 " " "

Estabilizador (dibutil ma-

leato de estafio ) "TVSs 4/

86-P producto de Nitto Ka-

sei K.K., Japbn 2 " “ n
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Liquido de la capa exterior:

Poliuretano sensible a la hu

medad de un componente "CHEM

GLAZE Z 001", producto de ~

Shinto Paint Co., Ltd. Japdn 100 partes en peso

Disolvente (xileno), produc-'

to de Idemitsu Kosan Co.,

Ltd,, Japdn 570 " w "

El 1iquido de imprimacidn y el 1iquido de la capa
interior fueron preparados empleando un rodillo de tinta, ¥y
desespumados mediante una miquina desespumadora al vacio.

Un tubo de vidrio para una limpara fluorescente
que tenia un grosor de pared de 0,9 mm, un didmetro de tubo
de 32,5 mm y una longitud de 1,200 mm, cuya superficie ha=-
bia sido lavada y desengrasada previamente, fue sumergida
dentro del liquido de imprimacidn, retirado y escurrido el
liquido en exceso, colgindolo durante 2 & 3 minutos.
. A continuacibn, el tubo de vidrio fue sumergido
dentro del liquido de la capa interior, extraido y escurri-
do el exceso de liquido colgandolo durante 2 6 3 minutos des
pués de 10 cual fue colocado en un aparato calefactor a una
temperatura de 170°C durante 10 minutos para que se gelifi-
gase la capa de liquido de recubrimiento, mediante lo cual
se formd una pelicula interior de 50 micras de grueso. Sub-
secuentemente, el tubo de vidrio sumergido dentro del liqqi
do de la capa exterior, retirado, y secado durante 1 hora
a temperatura ambiente, mediante 1o cual se pudo formar una
pelicula protectora exterior de unas 60 micras.de grueso
que tenia una superficie suave y libre de agujeros.

Las propiedades fisicas de las peliculas intetior

y exterior en este ejemplo fueron las siguientes:
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Resistencia a ﬁ? Alargamiento

tensidn (kg/cm (%)
Pelicula interior 160 450
Pelicula exterior 480 300

EJEMPLO 14.

Se prepararon las siguientes tres clases de liqui

dos:
Liquido de imprimacidn:

Copolimero de acetato de vi

nilo/cloruro de vinilo -

GEON 400 x 110 A, productos

de The Japanese Geon Co.,

Ltd, Japdn 100 partes en peso

Plastificante (ftalato de

dioctilo), producto de Seki

sui Chemical Co., Ltd., Ja=

pén 40 " " n

Estabilizador (dibutil ma-

leato de estafio) "TVS #

86-P", producto de Nitto

Kasei X.X. Japbn 1 " i "

Liquido de la capa interior:
Copolimero de acetato de vi
nilo/cloruro de vinilo =~

"GEON 400 x 150 ML", produc

to de The Japanese Geon Co.,

Ltd. Japdn 100 " " "
Disolvente (acetona) 500 "
Liquido de la capa exterior:
Policarbonato = "IUPILON E

2000"%, producto de Mitsubis-

hi Gas - Chemical Co., Ltd.

Japon 100 " "

Disolvente di-cloruro de )
metileno 570

" L 1"
Fl liquido de imprimacidn, el 1iquido de la capa
5. interior y el liquido de la capa exterior fueron preparados

en una solucibén uniforme, agitando la mezcla de los compo-
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nentes antes descrifos, con un agitador, durante 20 minutos.

Un vaso de vidrio que tenia un grosor de pared en
la porcién convexa (elevada) del dibujo de 3,8 mm y la por
cidn céncava de la misma de 2,6 mm, una,altura de 160 mm,
un didmetro de boca de 80 mm, y un diidmetro de Fondo de
60 mm, cuya superficie exterior habia side limpiada y desen
grasada previamente, fue sumergido dentro del liquido de im
primacidén, retirada y escurrida la cantidad excesiva del
liquido de imprimacidn colgindolo durante 1 a 2 minutos. A
continuacibén, el vaso de vidrio fue swnergido dentro del 1i
quido de la capa intericr, escurrida la cantidad en exceso
del liquide, y se dejd a temperatura ambiefite durante una
hora para evaporar el disolvente contenido en el liquido de
la capa interior para formar una pelicula interior unifomme
de cerca de 50 micras. El vaso recubierto con la pelicula
protectora interior fue vuelto a sumergir dentro del liqui-
do de la capa exterior, retirado, y secado durante una hora
a temperatura ambiente, mediante lo cual se obtuwo una peli
cula protectora uniformme de unas 50 micras de grosor que
tenia una superficie suave y libre de agujercs.

Las propiedades fisicas de las peliculas empleadas

en este ejemploc Ffueron las siguientes:

Resistencia a la Alargamiento
tensiédn (kg/cm®) (%)
Pelicula interior 330 350
Pelicula exterior 520 - 150

El tubo de cristal asi recubierto, para lampara
fluorescente, y el vaso de vidrio de los ejemplos 13 y 14

fueron dejados caer sobre un piso de hormigdén desde una al-
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tura de 1,5 metros. Se comprobd que mientras los cuerpos

de vidrio quedaban destrozados, no se esparcieron fragmen-
tos por el area, por cuanto los mismos fueron retenidos com
pletamente dentro de las peliculas de recubrimiento protec-
toras.

En los ejemplos anteriores, el grosor de las pe-
1iculas protectoras esti en la gama de 50 a 300 micras. Sin
embargo, el grosor puede ser regulado adecuadamente depenw
diendo del grosor de la pared, forma, y estructura de los
cuerpos conformados de vidrio asi como el alargamiento, elas
ticidad, resistencia, dureza, etc., de las peliculas protec

toras a emplear.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencidn: ‘

1. Mejoras en el procedimiento de fabricacidn
de cuerpos moldeados de vidrio, recubiertos con peliculas
miltiples de proteccidn, caracterizadas por el hecho de a~
plicar primeramente una pelicula de recubrimiento protector
interna sobre la superficie del cuerpo moldeado de vidrio,
formada por un material eldstico tal como caucho natural,
cauchos sintéticos o resinas sintéticas y que es apta para
contactar intimamente con la superficie del cuerpo y presen

tar una adherencia moderada con la misma, luego una pelicula
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de recubrimiento exterior sobre la pelicula interna, estan
do formada la pelicula exterior por una substancia altamen
te polimérica y que presenta una resistencia mecénica mayor
que la pelicula interna, presentando esﬁa fltima una fuerza
de adnerencia respecto a la superficie del cuerpo moldeado
de vidrio, tal que su latitud de elongacidn es substancial-
mente cero cuando se halla en su estado revestido sobre la
superficie de dicho cuerpo, pero se exfolia de dicha super—
Ficie al producirsé la rotura del mismo para producir una
determinada latitud de elongacién, evitando de esta manera
la proyeccibn de fragmentos de vidrio.

2. Mejoras en el procedimiento de fabricacidn
de cuerpos moldeados de vidrio, recubiertos con peliculas
miltiples de proteccidn, seglin la reivindicacidn 1, caracte
rizados por el hecho de que el caucho natural de la pelicu-
la interna posee 100 a 300 kg/¢m2 de resistencia en verde y/o
resistencia en estado curado, y es elegido dg entre el grupo
formado por solucidn de caucho natural, latex de caucho na—
tural y létex de caucho natural vulcanizado.

3, Mejoras en el procedimiento de fabricacidn
de cuerpos moldeados de vidrio, recubiertos con peliculas
miltiples de proteccidn, segln la reivindicacidn 1, caracte-
rizadas por el hecho de que el caucho sintético de la peli-
cula interna posee 100 a 300 kg/cm2 de resistencia en verde
y/o resistencia en estado curado, y es elegido de entre el
grupo formado por solucibén de copolimero bloque de estireno/
butadieno, solucibén y litex de caucho copolimérico de acri-

lonitrilo/butadienc y solucidn y latex de policloroprenc.
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4., Mejoras en el procedimiento de fabricacién
de cuerpos hmoldeados de vidrio, recubiertos con peliculas
miltiples de proteccidn, seglin la reivindicacidn 1, caracte-
rizadas por el hecho de que los homopolimeros y copolimeros
de cloruro de vinilo para la pelicula interna, son seleccip
nados de entre el grupo consistente en plastisol, organosol
y polvo de cloruro de polivinilo, vy solucidén de copolimero
de cloruro de vinilo/acetato de vinilo.

5. Mejoras en el procedimiento de fabricacibn
de cuerpos moldeados de vidrio, recubiertos con peliculas
miltiples de proteccidn, segin la reivindicacidén 1, caracte~
rizadas por el hecho de que la peiicula interna es elegida
de entre el grupo formado por caucho natural, cauchos sin;é
ticos, homopolimeros de cloruro de vinilo y copolimeros de
cloruro de vinilo/acetato de vinilo, y la pelicula exterior
es elegida de entre el grupo formado por una solucidn de re
sina epoxi, policarbonato, poliuretano y poliestireno.

6., Mejoras en el procedimiento de fabricacidn
de cuerpos moldeados de vidrio, recubiertos con peliculas
miltiples de proteccidn, segin la reivindicacidén 1, carac-
terizadas por el hecho de que la pelicula interna es elegi-
da de entre el grupo formado por caucho matural, cauchos
sintéticos y copolimero de cloruro de vinilo/acetato de vi-
nilé, y la pelicula externa es elegida de entre el grupo For
mado por una solucidén de poliéster y policarbonato.

7. Mejoras en el procedimiento de fabricacidn
de cuerpos moldeados de vidrio, recubiertos con peliculas

miltiples de proteccidén, segin la reivindicacibén 1, carac-
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terizadas por el hecho de que la pelicula interna es elegi-
da de entre el grupo formado por caucho natural, cauchos
sintéticos y homopolimeros de cloruro de vinilo, y la peli-
cula exterior es copolimero de etileno‘y acetato de vinilo.

5. 8. Mejoras en el procedimiento de fabricacibn
de cuerpos moldeados de vidrio, recubiertos con peliculas’
miltiples de proteccidn, segiin la reivindicacidn 1, caracte-
rizadas por el hecho de que la aplicacidn de las peliculas
interna y exterior es llevada a cabo swnergiendo el articu-

10. " 1o moldeado de vidrio que se trata de proteger, dentro de
los liquidos para la formacidén de las capas interior y ex—
terior.

9. Mejoras en el procedimiento de fabricacidn '
de cuerpos moldeados de vidrio, recubiertos con peliculas :

15 m@ltiples de preteccidén, segin la reivindicacibén 1, caracte~
rizadas por el hecho de que la aplicacibén de la pelicula in- .
terna es llevada a cabo rociando la substancia de polimero l
elevado sobre el articulo moldeado de vidrio que se trata
de proteger, y la aplicacibén de la pelicula externa es rea-
20. lizada por inmersiodn,

10. Mejoras en el procedimiento de fabricacidn
de cuerpos moldeados de vidrio, recubiertos con peliculas
miltiples de proteccibn, segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizadas por el hecho de que la aplicacidén de la pelicula in-

25. terna es llevada a cabo en un lecho fluidificado, y la apli
cacién de la pelicula exterior es realizada por inmersidn.

11. Mejoras en el procedimiento de Fabricacién

de cuerpes moldeados de vidrio, recubiertos con peliculas
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miltiples de proteccidn.

La presente memoria descriptiva consta de cuaren-
ta y nueve hojas foliadas escritas a mAquina por una sola
cara.

Barcelona, 15 de marzo de 1975 .
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