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Este invento se refiere a la prepara­

ción de fosfitos de alquil hidroxi y en particular 

a ásteres fósilticos terciarios de compuestos or­

gánicos dihidróxidos.
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los Estados Unidos Na 2,834,793 descubre, que el 
glicol etilenico, glicol propilénico 1:2 y mate­
riale s similares, reaccionan con fosfito trifeni­
lico, para dar estructuras cíclicas y que cuando 
reaccionan tres mol gramos de glicol, por'mol gra­
mo de fosfito trifenilico, el producto es frecuen­
temente polimèrico conteniendo más de un átomo fos- " 
fórico. Se ha propuesto también en la memoria des­
criptiva de la patente de los Estados Unidos nómero 
3,009,939 hacer fosfitos glicólicos trihidroxipc- 
lipropileno de la fórmula general: -

1-IOCH ---- OH^ —  (OCH, —  CH) --- O
! ¿ t
^ 3  333

P

en la cual x varió principalmente entre 7 y 50, 
llegando a productos que tienen pesos mol gramos 
entre 1,500 y 10,000. Se descubrió también tri- 
fosfito (gliool dipropilénico). Se ha sugerido que 
estos materiales son estabilizadores para los poli- 
uretanos contra la oxidación y degradación y sir­
ven como plastificantes para los poliuretaños.

Se ha descubierto también que los tri- 
fosfitos (glicol polipropilènico) reaccionan con iso- 
cianato en la producción de poliuretano fijándose 
de este modo la producción, con lo cual se degrada 
y fortalece la cadena polímera. Otras utilizacio­
nes que se describen estas en las resinas epoxi,
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fluidos hidráulicos y fluidos por bombeo.
Objeto del presente invento es producir 

nuevos fosfitos que se pueden incorporar en fórmu­
las las cuales se hacen fácilmente espuma para pro­
ducir productos celulares de uretano con base poli—  
etérica, soldables al calor. Otro objeto es produ­
cir nuevos fosfitos para su incorporación a espumas 
rígidas de uretano las cuales son ¡incombustibles* o 
auto-extingnibles pero que permanecen estables dí- 
mensionalmente en condiciones diferentes de traba­
jo.

Se conoce bien que los antioxidantes y re­
tardadores de combustión lenta o pirorretardadores, 
por ejemplo las molóculas que contienen fósforo, 
cloro o bromo, si se añaden en proporciones menores 
a una fórmula flexible de uretano, darán una espuma 
flexible de poliéteruretano las cuales se temtosol- 
darán a telas y tejidos.

Importantes características secundarias 
son efecto del citado aditivo sobre la reacción es­
pumante y sobre las propiedades físicas de la espu­
ma resultante, el costo del aditivo y la velocidad 
del secado de la kiga-tejido-uretaño después de la 
soldadura térmica cuando se utiliza el aditivo en̂  

la fabricación de un producto soldable térmicamente.
, Algunos aditivos que dan espumas termo-soldables con 
buenas propiedades físicas son demasiado costosas 
para su utilización comercial.

Los fosfitos de más elevado peso molecu-
30. lar descritos en la memoria descriptiva de la paten-
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te de los Estados Unidos nS 3.009.939 producen una 
espuma para liga de tejido que permanece viscosa 
durante un tiempo indebidamente largo. La incorpora­
ción de 5% en peso de tri-fosfito" (glicol dipropilé- 
nico) basado sobre total contenido polietérico dá uu 
resultado razonable, pero el sistema es más bien di­
fícil de espumar puesto que tiende a aumentar la den­
sidad de degeneración o enlace cruzado, que lleva 
a espumas que poséen una alta proporción de células 
cerradas que se encogen al enfriarse a temperatura 
ambiente. La mayor jbarte de los productos que se dan 
como ejemplos en la patente de los .Estados Unidos 
nS 3.009.939 son demasiado elevados en peso molecu­
lar para utilizarse en espumas rígidas de uretano 
y ejercen una acción demasiado grande de suavisación 
o plastificaoión antes de que se pueda incorporar su­
ficiente fósforo para producir razonables propieda­
des pirnrretardatorias. Ensayos para utilizar el tri- 
fosfito (glicol polipropilénico) de peso molecular 
relativamente bajo en el cual el glicol polipropi- 
lénico tiene un peso mol gramo que varía desde 200 
a 300 han llevado a productos suaves y variables 
probablemente porque el glicol polipropilénico con­
tenía inevitablemente una gran variedad de especies 
polímeras individuales. Un glicol tripropi^énico des­
tilado se puede.obtener solamente en limitadas can­
tidades comerciales.

Se ha hallado ahora que la mayor parte ' 
de estos problemas se pueden vencer mediante la uti­
lización de ésteres fosfiticos terciarios como por
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ejemplo los preparados por la,reacción de nuevas 
composiciones dihidroxi las cuales se describen 
en nuestra solicitud co-pendiente serie nS 295819 
con un fosfito como por ejemplo un fosfito tri- 
aril. Los citados nuevos compuestos dihidroxi tieneh 
pesos moleculares entre 100 y 500, y tienen una dis­
tribución en peso molecular relativamente escasa, 
estando presentes los citados grupos hidroxilicos en 
una considerable extensión en forma de grupos hidro­
xilicos secundarios.

Segán el presente invento se ha provis­
to nuevos fosfitos que tienen la fórmula general:

HO (Cj Hg 0)^ CHg R CHg 0 (0^ Hg 0)^ F
3

en las cuales: (a + b tiene un valor medio que va­
ria entre uno y cuatro y b puede ser cero, y R no 
puede existir, o un di-radical orgánico que tiene 
un peso molecular de menos de 140.

El invento también incluye un procedi­
miento para la preparación de los citados fosfitos, 
y comprende el citado procedimiento la transesteri- 
ficación de un fosfito tri-aril, un fosfito tri- 
alquil, un fosfito di-alquil aril o un fosfito di- 
aril alquil con un compuesto orgánico dihidróxido 
que tiene un peso molecular que varia entre 100 y 
500. El compuesto orgánico di-hidroxi se prepara 
preferentemente por la reacción aproximadamente de 
entre un mol gramo y cuatro mol gramos de óxido pro

25.



5.

10.

15.

20.

25.

30.

-6-

pilánico 1:2 en presencia de un catalizador alcalino 
con un mol gramo de un compuesto dihidroxi orgánico' 
que tiene un peso molecular de menos de 210 y el 
cual tiene la fórmula

HOCHgRCEgOH, en la cual R piede ser no- 
existente o un di-radical orgánico que tiene un peso 
molecular de menos de 14-0.

Los compuestos orgánicos dihidroxi prefe­
ridos son los descritos en nuestra solicitud co-pen—  

diente de námero de serie 295819. El compuesto do 
arranque HOCH^RCUgOH es preferentemente más de 95% 
en peso de una sola especie y puede ser con ventaja 
glicol etilenico;glicol dietilánico (HOO^H^OC^H^OH); 
glicol trietilánico HO (OgH^O)^; diolbutano 1:4; 
diol propan 1:3; diol propano 2,2' dimetil 1:3. De 
especial ventaja para la producción de espumas de 
uretano son los productos hechos por la reacción de 
glicol etilènico o glicol dietilánico con uno o bien 
dos mol gramos de óxido propilénico 1:2.

Los fosfitos que se pueden utilizar en 
el procedimiento mencionado anteriormente incluyen 
fosfito trifenilico, fosfito octilico difenilico, 
fosfito trioctilico, fosfito tricresilico, y fosfito 
trixilánico. E1 fosfito preferido es el fosfito tri­
fenilico, ya que éste se puede preparar rápidamente 
por la reacción de tricloruro fosfórico con fenol. 
Tiene la ventaja de que solamente se desprende un 
alcohol, es decir, fenol, facilitando de este modo 
el fraccionamiento entre el fenol desprendido y los 
dioles de reacción.
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La reacción entre el fosfito y el com­

puesto dihidroxi se cataliza por catalizadores alca­
linos como son el metóxido potásico, el hidróxido 
sódico, carbonato potásico, fenolato sódico. En gene­
ral se necesitará, 0,05 a 0,5% de catalizador. Otros 
catalizadores que se pueden utilizar en cantidades 
análogas incluyen fosfito de hidrógeno difenilico, 
ácido fosfórico, fosfito de hidrógeno dietilico. El 
catalizador preferido es el carbonato potásico el 
cual dá buenos productos coloreados con un mínimo cte 
reacciones secundarias. La reacción se efectúa conve­
nientemente a una temperatura elevada que varia en­
tre 1202 y 1902c. y una presión de 10 mm. Una columna 
de fraccionamiento y divisor de reflujo se pueden uti­
lizar para estar seguros de que solamente se elimina 
el alcohol monovalente, es decir, el fenol como un pro­
ducto de evaporación. Utilizando 0,1% en peso del 
catalizador preferido, el carbonato potásico, se man­
tiene convenientemente la temperatura a 120 hasta 
1402C hasta que se ha eliminado el 90% del alcohol y 
después sê  calienta hasta llegar entre 160SC y 1902c 
para eliminar la cantidad teórica de un alcohol de 
punto de ebullición alto, como por ejemplo el fenol. 
Después de enfriarse, se pueden filtrar los produc­
tos al vacio para dar substanciáronte líquidos blan­
cos como el ag'ua, es decir, transparentes.

Como se ha descubierto en la solicitud 
co-pendiente n2 295819, la reacción de un compuesto 
de alta pureza que contiene dos grupos hidroxilicos 
primarios con óxido propilénico 1:2 en presencia de
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an catalizador, el caal es preferentemente sodio 
metálico o hidróxido potásico, condace a an produc­
to qae contiene an gran porcentaje de grapos hidro- 
xilicos secandarios y de escasa distribución en peso 
molecalar. De este modo, la reacción de an alcano 
con terminación diprimario hidroxi, glicol dietilá- 
nico o glicol trietilánioo con dos mol gramos de 
óxido propilánico 1:2 en presencia de sodio metálico 
disaelto dá 1.4 mol gramos por ciento de material 
de arranqae no reaccionado, 18,9 mol gramos por 
ciento de material de arranqae condensado con an 
mol gramo de óxido propilánico de 1:2,60,6 mol por 
ciento de material de arranqae condensado con dos 
mol gramos de óxido propilánico, 17,7 mol gramos de 
porcentaje de material de arranqae condensado con 
tres mol gramos de óxido propilánico y 1,4% condensa- 
do con caatro mol gramos. La distribución polímera es 
considerablemente más escasa qae caando se reacciona 
dos mol gramos de óxido etilánico con an mol gramo 
de glicol etilánico o propilánico, o caando se reac­
ciona dos mol gramos de óxido propilánico de 1:2 con 
an mol gramo de glicol propilánico de 1:2. En conse- 
caencia, caando el citado compaesto dihidroxi se uti­
liza en an procedimiento segán el presente invento 
los derivados individaales prodaoidos en el naevo 
fosfito trihidroxi son relativamente aniformes. La 
atilización del citado fosfito en la prodacoión de 
espumas poliaretanas condace a productos de aretaño 
reprodacibles.

Aun caando los grapos hidroxilicos en los
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dioles, los cuales se pueden utilizar para hacer los 
nuevos fosfitos, tienen un gran porcentaje de grupos 
hidroxilicos secundarios, pueden, cuando se reaccio­
nan solamente uno o dos mol gramos de óxido propi- 
lénico de 1:2 con el diol contener entre el 60% y el 
20% de grupos hidroxilicos primarios.

Mas bien con sorpresa, en vista de la 
enseñanza de las dos memorias descriptivas de la pa­
tente de los EE. UU. que hemos mencionados anterior­
mente, estos grupos hidroxilicos primarios no condu­
cen a bien estructuras cíclicas o polímeras como se 
hace evidente por la cantidad de fenol eliminado, el 
rendimiento en peso, el contenido fosfórico del pro­
ducto y el peso molecular del producto cuando se de­
termina mediante análisis del grupo final. Se cree 
que los grupos hidroxilicos primarios transesterifi- 
can de forma preferencial con el fosfito trifenílioo 
dejando los fosfitos con los grupos hidroxilicos ca­
si completamente secundarios, como se sugiere por 
la reacción suave en la producción d'e espumas de ure- 
tano para dar una espuma rígida de uretano que tie­
ne una estructura uniforme y una ausencia de célu­
las cerradas en una espuma flexible de uretano.

El presente invento incluye un procedi­
miento para la producción de una espuma de uretáno, 
cuyo procedimiento comprende la reacción de los com­
puestos para una espuma de uretano en presencia de 
un nuevo fosfito como se ha dicho anteriormente. Se 
conoce bien como hacer espumas de uretano de base 
polietárica mediante la reacción de un isocianato o
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isotiocianato orgánico polifuncional de la fórmala 
general R' (NCX)^^ en le- cu.al R' es u.n radical 
orgánico, X es un átomo de oxigeno o azufre y n es 
un námero entero positivo con un éter glicólico po- 
lihidroxi polioxialquileno que contiene dos o más 
grupos hidroxilicos y agua en presencia de un cata­
lizador apropiado junto con un estabilizador de espuma. 
Se puede subsistir una parte o toda el agua por un 
agente soplador-auxiliar.

Los éteres glicÓlicos polihidroxi polioxi­
alquileno preferidos para hacer las espumas flexibles 
de poliuretano de acuerdo con este invento son los 
dioles polioxialquileno de peso molecular 1,000 a 
3,000 y los trioles polioxialquileno de peso molecu­
lar 1,000 a 6,000. Los éteres glicólicos polihidroxi 
polioxialquileno preferidos para espumas rígidas son 
los éteres glicólicos tri o más elevado hidroxi poli­
oxialquileno con pesos moleculares entre 500 y 1,200.
Se pueden utilizar las mezclas de uno o más eíeres 
glicólicos polihidroxi polioxialquileno.

Los éteres glicólicos polihidroxi polioxi­
alquileno se pueden hacer por los métodos conocidos 
y se hacen preferentemente por la reacción de óxido 
propilénico 1:2, en presencia de un catalizador me­
tal alcalino con iniciadores de poco peso molecular 
convencionales los cuales pueden incluir agua, glicol 
propilénico 1:2, glicol dipropilénico para producir 
poliéteres de terminación dihidroxi; glicerol, pro- 
pano trimetilol o triol hexano para producir éteres 
glicólicos trihidroxi, pentaeritritol o glucósido
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alfa metil para producir tetroles y 
producir hexoles. Aún cuando se prefieren los homo- 
polímeros a partir de óxido propilenico 1:2, se pue­
den utilizar con ventaja en algunas formas del in­
vento, los copolimeros de óxido etilènico y óxido 
propilénico 1:2 conteniendo hasta 20% en pepe-de re­
siduos oxietilénicos. Se describen algunos de estos 
polieteres en la memoria descriptiva de la patente 
pendiente nS 295186. Los catalizadores preferidos 
para la polimerización del óxido alquilánico son el 
sodio metálico disuelto.en el iniciador para dar un 
alcohólate sódico, metóxido sódico, sosa caúatica 
o potasa cáustica, ya que éstos tienden a producir 
alcoholes secundarios a partir de la polimerización 
de óxido propilánico 1:2.

Se puede utilizar nitrógeno conteniendo 
poliáteres en la producción de espumas de uretano 
y éstas se pueden hacer al utilizar tri-isopropanol- 
amina, diamina etilènica, o triamina dietilénica co­
mo los iniciadores con los cuales se reacciona el óxi­
do propilánico 1:2.

El poli-isocianato orgánico o isotiocia- 
nato utilizado en la formación de uretano puede ser 
un compuesto alifático, aromático o ciclo a¡Lif ático 
y puede contener grupos substituyantes siempre que 
los citados grupos no impidan la reacción del ureta­
no. Los compuestos preferidos son los que contienen 
desde 2 á 6 grupos isocianato o isotiocianato. Ejem­
plos de los citados compuestos son el diisocianato 
de polimetileno y diisocianato; diisocianato hexa-

-11-
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metilénico; diisocianato xilánico; diisocianato fe- 
nilénico 1 motil 2:4^diisocianato fenilánico 1 metil 
2:6; metano difenil-djjsocianato 4,4'. Los compues­
tos preferidos particularmente ¡son los isocianatos 
aromáticos, para espumas flexibles son éstos los di- 
isocianatos aromáticos en particular, el diisocianato 
tolileno que contieno aproximadamente 80% del diiso- 
cianato tolileno-2:4 y el diisocianato 20% tolileno- 
2:6. El isocianato preferido para las espumas rígi­
das tiene la fórmula generar­

en la cual q es desde 0 a 3. Estos isocianatos poli- 
alquilpolifenil son mezclas estadísticas y se pue­
den hacer por el método descrito en la memoria des­
criptiva de la patente británica nS 687.055. Los iso­
cianatos comerciales preferidos los cuales se orée 
que son de esta estructura general son "BESmODUR 
44V" (un nombre comercial de la Farbeníabriken 
Bayer A.G.) y "P.A.P.I." (un nombre comercial de la 
Carwin Chemical Oompany)'.

Los catalizadores que se utilizan en
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los procedimientos del presente invento incluyen 
los compuestos estannosos y aminas terciarias muy co­
nocidas en la fabricación de espumas de uretano por el 
procedimiento de "una operación" (en el original "one 
shot" procese". Estas incluyen sales estannosas de 
ácido orgánico que contiene más de cuatro átomos de 
carbono cono por ejemplo octoato estannoso, oleato 
estannoso, la sal estannosa de ácido butírico gamma 
(2-metil, 4-cloro-fenoxi), la sal estannosa de ácido 
butírico gamma (terciario butil fenoxi), los compues­
tos organo estannosos con un enlace inmediato' carbono- 
estaño como el dilaurato estaño-dibutil. Los cataliza­
dores de estaño preferidos son la sal estannosa de 
ácidos orgánicos que contienen desde 6 a 10 átomos de 
carbono. Los catalizadores amina terciarios incluyen 
trietilanina;trietanolamina?morfolina N-metil; bici- 
olo diaza 1:4, octano - 2 : 2 : 2  (diamina trietilé- 
nica); diamina butano N,N,N',N',tetrametil - 1 : 3 .
El catalizador amina preferido es diamina trietiláni- 
oa. Se prefiere además utilizar catalizadores mixtos 
que consisten de uno o más compuestos estannosos con 
una o más aminas terciarias. La combinación de cata­
lizadores preferida contiene una sal estannosa prefe­
rida y diamina trietilénica. :

Las espumas flexibles se pueden hacer por 
el método de reaccionar un nuevo fosfito como se ha 
descrito anteriormente con un poliisocianato, un éter 
glicólico polihidroxi polioxialquileno y agua. La 
reacción entre grupos de isocianato y agua provée 
una degradación adicional en la estructura polímera
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y produce simultáneamente anhídrido carbónico uti­
lizado como un agente soplador. Los agentes soplado­
res auxiliares, por lo general hidrocarburos haloge- 
nados, se utilizan ventajosamente para obtener espu­
mas suaves poro elásticas. El agente soplador-.puede 
ser ventajosamente tricloroflucrómetaño, diclorodi- 
fluorornetaño dicloruro metilénico. Las espumas rígi­
das que se utilizan como aislantes térmicos se hacen 
preferentemente utilizando solamente triclorofluorometa­
no o este áltimo mezclado con diclorodifluorometano 
como agentes soplantes.

Las cantidades utilizadas de poliiaocia- 
nato orgánico pueden estar entre el 80% y el 110% 
y preferentemente está entre 103% y 108% de la canti­
dad estequiométrica precisa para reaccionar con todos 
los grupos hidroxílicos y toda el agua presente en 
el sistema. La cantidad de agua utilizada para ha­
cer las espumas de aretano pueden variarse entre cero 
para las espumas rígidas hasta 5,0 partes en peso por 
100 partes de éter glicólico polihidroxi polioxial- 
quileno (al cual nos referiremos de ahora en adelante 
con el nombre de poliol).

Los estabilizadores de espuma preferidos 
que se pueden utilizar entre 0,25 y 3% basado sobre 
los polioles son los aceites silicónicos. El tipo 
de aceite silicónico preferido para una espuma fle­
xible polietárica hecha en una sola operación 
("ene shot") es el oopolímero polisiloxano polioxi- 
alquileno soluble en el agua. Un estabilizador de 
espuma preferido que se orée es de este tipo es el30
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producto vendido con el nombre de L-520 por la Unión 

Carbide Corporation.

El estabilizador de espuma preferido pa­

ra una espuma flexible de tipo prepolimero es un 

5. polisiloxano con una viscosidad de 50 a 200 0. sts.

a 253C (c.sts. unidades de medida para la viscosidad 

cinemática 3e los fluidos). Los estabilizadores de 

espuma preferido para una espuma rígida son los deri­

vados polisiloxano oxialquileno que son^esistentes 

1 0. a la hidrólisis! un producto preferido que se cróe

es del tipo es el material DO 113 vendido por la 

Dow Corning- Company de los Estados Unidos de- hméri-

OS. *
En la producción de espumas flexibles de 

qp. uretano de base polieterica que poseán propiedades

de soldadura tórmica, los fosfitos preferidos del pre­

sente invento son los que tienen pesos moleculares en 

el orden de 600 a 1200 en los cuales los compuestos 

dihidroxi utilizados en su preparación haiísido hechos 

2 0. reaccionando dos acaatro mol gramos de óxido propiló-

nico con un mol gramo de glicol etilónico, glicol 

dietilínico o glicol trietilónioo. Cuando se utili­

za gliool monoetilónico, se prefieren las propor­

ciones Diás elevadas- de óxido propilónico. Recíproca- 
25. mente, si se utiliza glicol trietilánico como ini­

ciador para la reacción de condensación, se'obtie­

nen resultados altamente satisfactorios mediante la 

adición solamente de dos mol gramos de óxido propi- 

lónico. Los polióteres polioxipropileno que incor­

poran de 5 a 10 por ciento en peso de los fosfitos30.
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preferidos se pueden espumar rápidamente para dar 

productos celulares que tienen densidades menos de 

2 libras por pié cúbico los cuales poseen finas es­

tructuras celulares regulares, que están abiertas 

al paso del aire a través de los poros. Las-.espu­

mas sueldan térmicamente con rapidez consigo mismo 

o con tejidos, secando rápidamente la soldadura al 

enfriarse con poca o ninguna pegajosidad residual.

Para la preparación de las espumas rígi­
das de uretano de combustión lenta los fosfitos pre­
feridos tienen pesos moleculares en el orden de 400 
a 650, habiéndose preparado por la reacción de un 
mol gramo de glicol etilènico con* uno o dos mol gramos 
de óxido propilénico los compuestos dihidroxi utili­
zados en la preparación de los fosfitos, o un mol 
gramo de glicol dietilénico con un mol gramo de óxi­
do propilénico.

Los fosfitos preparados a partir de estos 
compuestos dihidroxi son líquidos móviles que se pue­
den mezclar rápidamente con polioles polioxialquileno 
de más elevada funcionalidad a partir de los cuales 
se pueden preparar espumas rígidas poseyendo propie­
dades auto-extinguibles.

Los nuevos fosfitos del presente invento 
forman parte de la estructura polímera por la reac­
ción de los grupos hidroxílicos con los isocianatos 
utilizados en las fórmulas de espuma. 3s posible en 
el caso de espumas rígidas de uretano aumentar el 
grado de lentitud de combustión de las espumas que 
contienen los nuevos fosfitos por la incorporación
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de pirrrretardantes convencionales los cuales no son 
reactivos en los sistemas de espuma. De este modo, 
es posible utilizar una cantidad disminuida de 
los nuevos fosfitos, para un grado determinado de len­
titud de combustión, si se utilizan pirorretardantes 
convencionales como adicionales por ejemplo los* tri 
fosfatos (dibromopropil 2:3) en la fórmula.

A continuación se dá una descripción a 
titulo de ejemplo de los métodos de preparación de 
los nuevos fosfitos hidroxi del presente invento.
Los porcentajes son en peso.
EJEMPLO 1 -
Fosfito derivado a partir del compuesto A dihidroxi

Se cargaron 310 g. de fosfito trifenilico 
(1 mol gramo), 400 g(3;32 mol gramos; 10% exceso) 
del compuesto A dihidroxi (Tabla I) y 0,7 g de carbo­
nato potásico anhídrido en un matraz de 3 golletes 
de 1 litro provista con una cavidad para el termóme­
tro, agitador cerrado herméticamente y una columna 
défraccionamiento de 12 pulgadas llenada con perlas.
La cabeza de lácolumna de fraccionamiento se prove­
yó con un condensador vertical y dispositivo de eli­
minación o despegue para facilitar la graduación de 
la proporción del reflujo. Se calentó el matraz por 
media de una tapa eléctrica entre 110 a 120SC y se 
agitó el contenido. Se aplicó un vacio correspondien­
te a mercurio 8 mm. al sistema. Destiló una mezcla con­
teniendo una importante proporción de fenol y una pe­
queña proporción del compuesto 'A' dihidroxi del va­
so de reacción durante un período de 6 horas. Los



limites de cocción de la mezcla fué de 36SC a 74-0 a 

ana presión de mercurio de 8 mm y se registró ana 

temperatura final de 140^0 en el vaso de reacción.

El destilado total recuperado por el proceso (330 g) 

contenía 275 g de fenol (83,5% estimado por cromato­

grafía liquido-gas) siendo compuesto 'A' di-hidroxiloc

El producto no destilado ascendió a 330 g 

que representa el 97,9% teórico, mientras que la pér­

dida total en la reacción de 1,2 g. fué 0,2% en la carga

Los rendimiento, los análisis químicos del



dG
nr

OS
IC

IO
N 
Y 

PR
OP

IH
O^

BS
U

T
ii

in
m

c
s 
3.-. 

P
ii

E
?n

 
A

o
io

n
 

0
3 

p
o

sn
-d

o
s 

^
r.

..
n

ii
 H

io
R

C
H

A
3Q
45
3Ì

re
no

ia
el ne
 s*
uO

Co
mp

ne
st

o 
de
 

pa
rt

il
a 

di
hi
òr
ox
i

HO
.O

Hg
.R

.C
Hg

OH
."

Ho
l 

gr
ar
-o
s 

eie
 ó

xi
do
 
.g 

pr
op

il
èn

io
o 

po
r 
mo

l
gr

am
o 

de
 c

om
pn

es
to

 
di

hi
dr

ox
i

-V
al
or
 h
ic

ro
xi

li
co

 
'' 

mg
.K
OH
/g
.

Vi
sc
os
ii
:.
3 

C.
st
.

In
di
ce
 d

e 
re

fr
ac

ci
ón

H 
25
 

3

Gr
av
ed
ad
 e 

pa
ci
fi

ca
 

gr
am

a 
po
r 

ri
li

li
tr

o 
25
30

. 
r

Te
òr
ic
o 

')e
 te

rm
in
al
o

a 
10

03
0

a 
37
,7

30

Si
ic

ol
 e

ti
lè

ni
co

1
93
4

93
1

3.
08

22
.3

1.
44

50
1.
06
3

E
Sl
ic

ol
 e

ti
lè

ni
co

2 
A'

ì; 
63
0

65
9

3.
05

25
.4

1.
44

SO
1.
04
3

0
Sl
ic

ol
 e

ti
lè

ni
co

3
! 

47
6

44
7

3.
25

2
5

-2
1.

44
70

1.
03
1

3
Sl
ic

ol
 e

ti
le
ni
co

4
ì 

38
2

39
7

3.
54

26
.2

1.
44
70

1.
02
7

E
Sl
ic
ol
 d

ie
ti

lè
ni
co

2
-i. j 

50
5

49
0

3.
45

25
-2

1.
45

00
1.
05
7

F
Sl
ic

ol
 d

ie
ti

lè
ni

co
4

Ì 
33
2

34
3

3.
93

27
-3

1-
45

00
1.
04
0

G
Sl
ic

ol
 t

ri
et
il

én
ic

o
2

ì 
42
2

43
4

3.
96

27
.5

1.
45

31
1.
07
0

H
Sl
ic

ol
 t

ri
et
il

èn
ic

o
4 

/*
!. 

29
4

30
4

4-
53

31
-3

1.
45
21

1.
04
9

s 
3n

 l
a 

fi
rm

al
a 
HO

.O
H^

H.
OH

gO
H, 

R 
es

tà
 a

ns
an
te
 o

 e
s 

nn
 d

ir
ad

ic
ai

 o
rg
àn

ic
o 
pò

^ 
un

 p
es
o 

mo
le

cn
la

r 
de
 m

en
os

 ¿
te 

14
0.

!



VI

5.

i ̂ o

*

—2ù

3 0

Bn los ejemplos siguientes que ilustran 

la manera de preparación de los nuevos fosfitos 

hidroxi se encontró poca o ninguna dificultad du­

rante la recuperación del fenol debido a las dife­

rencias substanoiaTmente mayores en las temperatu­

ras de cocción entre el fenol y los computesio's di- 

hidroxi. la estimación del fenol ore santo en el

destilado indicó que la pureza del porcentaje era por 

lo menos del 97;5;-° 

dJri!P!0 2 -

do a partir del compuesto 3 ¿MLidroxi

Se cardaron 626 g. de fosfito trifenílico

(2,Ú2 mol gramos), 1026 ¿ (6,06 mol gramos) de com­

puesto B dihidroxi (Tabla I) y 1,7 g de carbonato 

notasico en un vaso de reacción de 2 litros accpla-

do al aparato descrito en el Ejemplo 1.

Se agitaron los reactivos y se calenta­

ron a IjOac a presión mercúrica de 3 milímetros.

Se recogió fenol a 5830 a esta presión, la tempera­

tura final de reacción subió a 1603C. gi tiempo to­

tal de la reacción fue 4*¿* horas durante las cuales 

se recogieron 586 gramos de fenol (99;5% teórico), 

siendo mayor la pureza del 98%, como se estimó ca­

lorimétricamente utilizando antipirina (fondona)

t-a^ino comp reactive, la cantidad total de produc­

to obtenido fue 1087 g. 

dJFaPLO 3 -

Fosfito derivado a partir del compuesto C dihidroxi 

, cargaron los reactivos y catalizador

al aparato descrito en el Ejemplo 2 en las propor-
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oiones siguientes: - /
Peso g. Mole

Fosíito trifenilico 310 1
Compuesto C dihidroxi 

(Sabia 1)
753 3

Carbonato potásico anhídrido 1,1 -
Se agitaron los reactivos y se calentaron 

a 130SC llevándose has¡ta 1408C a una presión mercúri­
ca de 3 mm y se elevó la temperatura hasta 160BC ha­
cia el fin de la reacción para eliminar los últimos 
vestigios de fenol. 3n un tiempo de reacción de 2-¿- 
horas se recuperaron 275 g de fenol (97,5!% teórico), 
con una pureza como mínimo del 98%. El peso total 
de producto recuperado fuá 786,2 g y la pérdida- en 
el proceso fuá de 2,9 g. (esencialmente fenol no con­
densad o ) .
gJELPY.O 4 -

Fosfito derivado a partir del compuesto D dihidroxi
La carga en el proceso en esta prepara-

20. ción fuá como sigue:
Peso R. Moles

Fosfito trifenilico 310 1
Compuesto D dihidroxi 

(Tabla 1)
846 3

* Carbonato potásico anhídrido 1,2 ; -
Se mantuvo la temperatura de reacción a 

130SC a una presión mercúrica de 3 mm. durante 2-§ ho­

ras y se elevó a 160^0 durante 1 hora. Se destiló fe­

nol durante todo el periodo del vaso de reacción, 

por medio de la columna de fraccionamiento y altura
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piezomátrica. Jo recogió un total de 280 g. (99^2% 
teórico) de destilado, con un mínimo de pureza de 
98%. El producto no destilado , 1157,2 g tenía las 
propiedades físicas que se demuestran en la tabla 2. 
la pórdida total en la reacción fuá 2,2.
3JH.JP10 5 -
Fosfito derivado a partir del compuesto E 

Se cargaron fosfito trifenilico
dihidroxi 
en oanti-

dad de 620 g. (2 mol gramos), carbonato potásico 2 g 
(0,1% en la carga total) y el compuesto E dihidroxi 
(Tabla l) 1368 g (6 mol gramos) en un reactor,de vi­
drio de 3 litros provisto con los accesorios descri­
tos en el Ejemplo 1. Se calentó la masa de reacción, 
y se agitó a una temperatura de 130SC al vacio (10 mm 
mercurio), ¿estilando fenol del vaso de reacción en­
tre 77aQ y 8030 a esta presión. A medida que avanza­
ba la reacción, se elevó la temperatura de reacción 
a 180SC y se obtuvo durante 5 horas un total de 55O 
g de destilado. El análisis del destilado mostró que 
no contenía monos de 98% de fenol, la recuperación 
total de fenol fuá de 97,5% teórico mientras que el 
producto obtenido pesó 1438 g.
EJEMPLO 6 -
Fosfito derivado a partir del compuesto F dihidroxi 

Se colocaron los siguientes reactivos en 
un matraz de 2 litros y reaccionaron juntos agitándo­
los y calentándolos al vacío (7 mía mercurio) a 150/
1603C.
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Peso g. Moles

Fosfito trifenílioo 310 1
Compuesto F dihidroxi 980 3
Carbonato potásico anhídrido 1,3 -
Tiempo de reacción total : 3*g horas.

El fenol desprendido de la mezcla de reac­
ción se destiló por medio de la columna de fraccio­
namiento y altura piezomatrica del alambique des­
crito en el Ejemplo 1, a 663 C a una presión mercúri­
ca de 7 3RRi° El fenol obtenido (276 g 98% teórico) tu­
vo una pureza mínima de 98% estimada por el procedi­
miento calorímetro. El producto fosfito pesó 1012 g 
y se registró una pérdida total en la reacción y des­
tilación de 3,3 g. Esta pérdida asciende a 0,26% en 
la carga total y se debe probablemente a la condensa­
ción incompleta del fenol.
EJEMPLO 7 -
Fosfito derivado a partir del compuesto & dihidroxi 

Se calentaron y agitaron al vacío (2 mm 
mercurio) a 1403C hasta 1503C. utilizando el apara­
to descrito en el Ejemplo 6, 1 mol gramo (310 g.) 
de fosfito trifenílioo, 3 mol gramos (775 g.) del com­
puesto & hidroxi (Tabla I) y 1,1 g. de carbonato potá­
sico anhídrido (0,1% en la carga). Se recuperó el 
99,3% de la cantidad teórica de fenol por el siste­
ma en 3 horas utilizando una temperatura de reacción 
final de 1903C. La pureza del fenol obtenido fuá 
98% mínimo. El producto 804 g quedó en el matraz de 
reacción y se utilizó sin tratamiento ulterior (o 
sin nuevo tratamiento) en la producción de espumas
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flexibles de uretano que posóen propiedades de sol­

dadura tóirmica.

.Mbi-iPLO 8 -
Fosfito derivado a partir del compuesto H dihidroxi 

Se efectuó la preparación del tri fosfito 

(hidroxi alquil) utilizando el compuesto H dihidroxi 

de la composición dada en la Sabia I en una manera 

análoga a las preparaciones anteriores utilizando 

las siguientes cantidades de reactivos y condiciones 

de trabajo. -

Peso g. Moles

Fosfito trifenllico 244 0,787

Compuesto E dihidroxi 870 2,86

Carbonato potásico anhídrido 1,2 -

Temperatura de reacción

Inicial se = 150

Final so = 180

Presión de trabajo:

Mercurio mm. = 8

Tiempo de reacción: horas , = 4

Se recuperó 220 g de fenol en 99% de ren­

dimiento teórico y tuvo una pureza mayar del 98%.

La recuperación del producto fue 898 g. y la pérdi­

da operativa en la reacción ascendió a 2,2 g es de­

cir, 0,2^ en la carga total.25.
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Los siguientes ejemplos 9 a 15 ilustran 
la utilización de los nuevos fosfitos hidroxialquil 
en las fórmulas que llevan a la producción por una 
parte de espumas flexibles de uretano polietérico, 
que poseen propiedades de laminación de la llama, y 
por otra parte de la producción de espumas rígidas de 
uretano polietérico sin propiedades combustibles o 
auto-extinguible s.
EJEMPLO 9 -

Produjo una espuma flexible -de buena es­
tructura y porosidad relativamente buena el iri fos- 
fito (valor hidroxílico = 228), (glicol dietiüeno 
dioxipropilado), preparado cono en el Ejemplo 5 cuan­
do se utiliza como una substitución del 5% de un triol 
polioxialquileno con base Je glicerol de peso molecu­
lar 3,000 (valor hidroxi = 56).

La fórmula de espuma comprendida fuá como
sigue

Porcentaje en peso 
Triol polioxipropilénico (Valor
OH ='56) 95

Tri fosfito (glicol dietileno - dioxi­
pr opilado) 5

Octoato cstannoso 0,15
agua 3,6 ;

Dabco***' 0,2
2Aceite silicónico L-520 1,4

Di-isocianato tolilenico 80/20 (índice 
TDI =105) 44

1. DABCO (diazabiciclo-octano) es un nombre comercial 
de la Houdry Process Corporation.
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2. Aceite silicónico, L-520 es vendido en el mer­
cado por la Unión Carbide Chemical Corporation.

La cantidad de 80/20 di-isocianato toli- 
lánico en p.e.p. necesaria para reaccionar con 100 
p.e.p. de componente o componentes de polihldroxi 
y el agua presente en el sistema se cálcala* por la 
fórmula: -

F 0,155 (valor hidroxilico) +9,67 (contenido de
agua total del sistema)
en la que F = Indice T.D.I.

100
El valor hidroxilico representa el valor promedio 
hidroxilico del componente o componentes polihidro- 
xi expresados como mg KOH/g.
El contenido de agua total del sistema incluye el agua 
presente en cualquier componente más el agua adicional 
añadida en la fórmula.

El indice I.D.I. representa el exceso 
de porcentaje de di-isocianato tolilánico sobre el 
teórico preciso para la reacción con los componen­
tes polihidroxi y el contenido total de agua del 
sistema. En los sistemas de espuma convencional 
es corriente utilizar un índice I.D.I. de 102 a 
110.

La densidad de la espuma producida por 
un experimento de mezclado a mano basado sobre 
300 g de poliátercombinado, fuá 1,9 libras por 
piá cdbico. Esta seria reducida en algán 10^ 
utilizando la misma fórmula en una máquina de
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espumado en bloque en gran escala.
La espuma se probó en un laboratorio pa­

ra la adherencia a tejido de algodón poniendo en 
contacto tiras de espuma de 10 milímetros de grosor 
con una plancha caliente aproximadamente a 450^0 
durante -g- segundo. La superficie de la espuma se 
fundió en estas condiciones. Se retiró inmediatamen­
te la piesa de prueba y se colocó sobre la superfi­
cie del tejido durante diez segundos con la presión 
de la mano. Se halló que la espuma se habla adheri­
do al tejido al- ser examinada despuós de un perio­
do de 2 minutos. Ensayos para eliminar la espuma 
del tejido de algodón dieron por resultado que se 
desgarró la misma espuma más bien que romperse la 
liga espuma/tejido.

La rapidez de la adherencia depende so­
bre la proporción de tri fosfito (glicol dietileno 
dioxipropileno) incorporado. Ensayos para incorporar 
10 p.b.w. del mismo fosfito a la fórmula dieron por 
resultado una espuma de estructura relativamente ce­
rrada. Mientras que no mostró tendencia al encogi­
miento en la curación, poseía la espuma una alta 
resistencia al paso de aire a través de su estruc­
tura.
EJEMPLO 10 -

Se utilizó en dos diferentes concentra­
ciones en fórmulas utilizadas para producir espu­
mas flexibles de uretano mediante la técnica de 
"una sola operación" (original "one-shot") tri 
fosfito (glicol-dietileno te traoxipropilad o) pre-
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parado en la forma descrita en el Ejemplo 6 y tenien­
do un valor hidroxílico de 166 (mg./kOH/gm.).

Las fórmulas comprendidas en la prepara­
ción de las espumas flexibles fueron las siguientes:-

P....e.Pt P-e.p.
Triol polioxipropilénico (Valor 
OH = 56) 95 90

Tri foafito (glicol dietlleno tetra
oxipropilado) 5 10

Octoato estannoso 0,15
Agua 3,6 -
Dabco 0,2
Aceite silicónico L-520 1,4
Di-lsocianato tolilénico 80/20 (índice
T.D.I. = 105) 43,5 44,4

Las fórmulas básicas son idénticas en ca­
da caso, haciéndose la graduación a la cantidad de 
di-isocianato tolilénicc 80/20 para acomodar el cam­
bio en el valor promedio hidroxílico de la mésela 
de triol polioxipropilénioo y el añadido fosfito 
alquil hidroxi como se indica en el Ejemplo 9.

Las dos espumas tuvieron una estructura 
fina, uniforme a través de la cual podía pasarse 
aire con poca o ninguna obstrucción. Las densida­
des de espuma obtenidas fueron 1,9 libras por pié 
cúbico en cada caso. Se consiguió buena adheren­
cia al tejido de algodón al soldarse térmicamente 
a la adición del nivel del 5% de fosfito hidroxi 
alquil en un periodo de menos de dos minutos. Con
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10/d áel tri fosfito (glicol dietileno tetraoxipro-
pilado) presente en el poliéter combinado, se logró
una buena adherencia aproximadamente un minuto después
de Inaplicación al tejido de algodón, s
EJEmPLC 11 -

Se utilizó el fosfito hidroxialquil del 
Ejemplo 7 con un valor hidroxílico de 208 mg.KOH/gm 
para subsistir el 5% y 10% de un triol polioxipro- 
pilénico de un peso molecular de 3,000 en las fór­
mulas dadas en detalle en el Ejemplo 10. Se hicie­
ron correcciones a las cantidades de di-isocianato¿ 
tolulénico 80/20 utilizado en cada caso según la 
ecuación en el Ejemplo 9 mediante la substitución 
de los respectivos valores promedios hidroxílicos 
de la mezcla de poliéteres en la fórmula. Utilizando 
95 p.e.p. de triol polioxipropilénico (Valor OH. = 56) 
y 5 p.e.p. de tri fosfito (glicol trietilénico dioxi- 
propilado) (Valor OH. 208) la cantidad utilizada de 
di-isocianato tolilénico 80/20 fuá 43,8 p.e.p. La 
cantidad necesitada de di-isocianato tolilénico 80/20 
por una mezcla de 90 p.e.p. del mismo triol polioxi­
propilénico y 10 p.e.p. de tri fosfito (glicol tri­
etilénico dioxipropilado) fué 45,0 p.e.p. Espumas 
de muy buena estructura abierta se produjeron en car- 
da caso, aún cuando la espuma basada sobre lámezcla 
polietérica conteniendo el 10% del nuevo fosfito hi­
droxialquil hizo más limitación al paso del aire a 
través de ella que la que tiene solamente el 5% pre­
sente del nuevo fosfito hidroxialquil.

La última espuma presentó un grado acep-30.



tabla de adherencia al material de algodón en solda­
dura tàrmica dentro de los dos minutos de aplicación.
La espuma preparada del poliáter conteniendo 10% del tri 
fosfito (glicol tri-etilónico dioxipropilado) lió muy 

5. buena adherencia dentro de un minuto de aplicarse.
EJEMPLO 12 -

Se utilizó en este Ejemplo tri fosfito 
(glicol trietilénico tetraoxipropilado) de valor hi- 
droxilico 154 mg.KOH/gm como se preparó en el Ejemplo 

10. 8. Las fórmulas utilizadas en la preparación de es­
pumas flexibles utilizando substituciones de 5% y 
10% de un triol polioxipropilénico de valorhidroxili- 
co 56 mg.KDH/gm son como sigue

15.
p.e.p.

(porcentaje en peso)
p.e.p.
(porcentaje en 

peso)
Triol pclioxipropilónico (Valor 

OH. = 56) 95 90
Tri fosfito (glicol trietilónico 

tetraoxipropilado) 5 10
20. Octóate estannoso c,15

Agua 3)6
Dabco 0,2
.aceite silicónico L-520 1,4
Di-isocianato tolilónico 80/20 (Indice 

25. T.D.I. = 105) 43,4 44,4
Se obtuvieron espumas flexibles poseyendo

buena estructura celular completamente abierta al paso
del aire, siendo la densidad promedia de la espuma
1,9 libras por pió cábico en cada ejemplo.

30. Las pruebas efectuadas de una manera idón-
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tica a las descritas en el Ejemplo 9 indicaron que 
la espuma obtenida con 5% presente del nuevo fosfi- 
to polietárico di5 una buena adherencia dentro de 
dos minutos, mientras que al nivel del 10%, se lo­
gró la adherencia en menos de un minuto.
EJEMPLO 13 -
Espumas rígidas que son auto-extinguidoras o de auto- 
extinción

Se utiliaó en la preparación de una espuma 
rígida de auto-extinción tri -fosfito (¡jlicol etilénico- 
oxipropilado) preparado a partir del compuesto A dihi- 
droxi (Tabla I) por tranesterificación en presencia 
de fosfito trifenílico con eliminación simultánea de 
fenol. *

La fórmula comprendida en la preparación 
de la espuma rígida fuá como sigue:

Porcentaje en peso 
(p.e.p.)

Poliol . oxipropilénico con base de
sorbita (Valor OH - 700) 18,4

Fosfito con base de Polióter del 
Ejemplo I (Valor OH - 340) 18,4
P.a.P.1.3 (Contenido de isocianato

31,3%) 48,2
Triclorofluorometano 15
Dabco 0,4
Aceite silicónico L-520 0,4
a P.A.P.I. es un poliisocianato-poliaril vendido en 
el mercado por la Carwin Company, North Ilaven, Connec­
ticut.
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Se dispersó el Babeo en los poliéteres 
mezclados calentando y agitando . Se añadió el acei­
te silicónico a la mezcla a temperatura ambiente, se­
guido aproximadamente por la mitad de un agente sopla­
dor, el trjcLorofluorometano (TCRí). El resto del T.C. 
F.M. se añadió a la P . A . P -1. mezclándose completamen­
te antes de ponerse.en contacto esta mezcla con el 
componente poliotérico. Después del mezclado, se ver­
tió la mezcla en una caja adecuada. La espuma subió 
a una altura máxima aproximadamente en 3 minutos y se 
biso sólida. Al enfriarse, se cortó la espuma en ta­
jadas muy delgadas para la determinación de la densi­
dad, resistencia a la compresión y prueba de combus­
tión. La última se efectuó según los métodos de la 
American Society for Sesting and Materials Test, A.S. 
T.M.: D 1692-59T, los cuales especifican las condicio­
nes precisas en las cuales se pueden clasificar los 
materiales como "no-combustibles", "de auto-extinción" 
o combustibles".

En la pequeña escala de operación utiliza­
da para producir esta espuma, se registró una densi­
dad de 2,3 libras por pié cúbico. La espuma tuvo una 
resistencia a la compresión de 31,9 libras por pulga­
da cuadrada a 10% de compresión, aumentando a¡ 37, li­
bras por pulgada cuadrada a 50% de compresión (Máto­
do 1621-59T de la A.S.T.M.).Se clasificó la espuma 
como "de auto-extinción" por el método A.S.T.M.
D 1692-59T. La extensión de la combustión fué 1,3 pul­
gadas, se extinguió el frente de las llamas 10 segun­
dos después de la eliminación de la llama de inflama-

30.



ción.
EJBEPLO 14 -

Se incorporò en la siguiente fòrmula p^ra 
la produoción de una e spuma rigida con una velocida-d 
de combastión reducida el fosfito, desorito en el Ejen- 
plo 2, y con u.n valor hidroxilico de 280.:-

porcent^je s en peso
( T") . C .p.) .

Poliol oxipropilénico con base de sor­
bita Valor Òli - 700 io

Polioter con base de fosfito del Ejem­
pio 2 Valor OH - 280 13

P.A.P.l. (Contenido de isocianato -
31,3% 47

l'riolorofluorometano 15
BASCO 0,4

Aceite siiicònico L-520 0,4

de mesclaron los componentes *̂0 -0 S'̂  d

orito en el anterior Ejemplo 13, La subida de la espu­

ma fué completa en 3 minutos y después de una cura du­

rante toda la noche a temperatura ambiente tuvo la

espuma las siguientes propiodad.es:-
Bensidad libras por pié cábico 1,88
Resistencia a la compresión 10% 27,4 (ASTE D 1621-532')
Resistencia a la compresión 50% 33,2
Prueba de inflamabilidad Combustión (

532)
Velocidad de

- g.-rr i  ¿r<-'.3—

comoustión
3,5 pulgadas por minuto.

Aun cuando se clasificó la espuma como
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"combustible por esta prueba" la velocidad de com­
bustión fuá menos de 50% que la de una espuma aná­
loga no conteniendo nada del aditivo fosfitico. 
EJEMPLO 15 -

Se incorporó a la fórmula de espuma que 
se dá a continuación el fosfito hidroxialquil dol 
Ejemplo 2, junto con un halógeno conteniendo fosfa­
to del tipo sin combinación, es decir, tri fosfato 
(dibromopropil 2-3). El último se vende en el merca­
do con el nombre comercial de Firemaster T. 23F. por 
la Michigan Chemical Corporation. St. Louis, United 
States of America.

Porcentaje en peso 
(p.e.p.)

Poliol oxipropilánico con base de sor­
bita Valor OH - 700 24,0

Fosfito basado sobre el poliáter del
Ejemplo Valor 0H-280 11,0

Tri fosfato (dibromopropil) 5,0
Contenido de isocianato P.A.P.I.- 31,3% 50,0
Triclorofluorometano 15
DABCO 0,4
Aceite silicónico L-520 0,4

El ignifugo convencional adicional del 
tipo sin-combinación, es decir, el fosfato (dibro­
mopropil 2:3) se puede añadir áuno o al otro del- 
componente polietárico que contiene DABCO y aceite 
silicónico, o al origen del isocianato, P.A.P.I. 
junto con el agente soplador. Una espuma producida 
según la fórmula anterior subió aproximadamente en



1-J o

13.

2n.

30.

3 minutos a su altura máxima. La densidad de la es­
puma fuá de 2,0 libras por pie cábico y tuvo una re­
sistencia a la compresión de 10% de 26 libras por 
pulgada cuadrada. En la prueba de inflamabilidad del 
método A.S.S.K. se clasificó la espuma como de auto- 
extinción, siendo la extensión de la combustión 1,4 
pulgadas.

Los ejemplos anteriores 9 n 15 ilustran 
un ndmero de usos en los cuales son ¿e valor los nue­
vos poliáteres al hacerse fórmulas de espuma flexi­
ble con base de poliéter para propósitos de lamina­
ción de las llamas y la producción de espumas rígidas 
de auto-extinción las cuales encuentran utiüilacio­
nes en el ramo de empaquetado y como materiales de 
construcción.

En vista de los Ejemplos anteriores los 
cuales ilustran la adaptabilidad de las espumas 
flexibles producidas por las méselas de reacción 
que contienen los nuevos fosfitos de este invento 
en las aplicaciones de soldadura térmica, se ha de 
comprender que el invento incluye también métodos 
de soldadura térmica como por ejemplo las espumas 
de poliuretano a otros materiales como los tejidos.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento, asi como la manera de realizarlo en la 
práctica, debe hacerse constar que las disposiciones 
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica­
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio 
fundamental. También se hace constar que el invento
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corresponde a una Solicitud de Patente presentada 
en Inglaterra nS 38555/63 de fecha is de octubre de 
1963 acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios que 
conceden los Convenios Internacionales en vigor, 
siendo lo que constituye la esencia del referido 
invento y por lo que se solicita Patente de Inven­
ción por 20 años en España: "UN PROCEDRiIENfO PARA 
LA PREPARACION DE F0SFIT0S DE ARiUIL HIDROXI"? carac­
terizándose por lo siguiente:

13 - Un procedimiento para la prepara­
ción de fosfitos de a^quil-hidroxi, convenientes 
para usarlos en la producción de una espuma flexi­
ble o rigida de uretano con base polietérica, carac­
terizado porque comprende la tranesterificación de 
un fosfito tri-aril, como por ejemplo el fosfito 
tri-fenil, el fosfito tricresil o el fosfito tri- 
xilenil, un fosfito trialquil como por ejemplo el 
fosfito trioctil, un fosfito di-alquil aril o fosfi­
to di-aril alquil como el fosfito difenil octil, con 
un compuesto orgánico dihidroxi eh presencia de un 
catalizador alcalino como el carbonato potásico y 
preferentemente a una temperatura que varia entre 
120SC y 190SC y a presión reducida, como por ejem­
plo 10 .mm, caracterizado porque el compuesto .orgáni­
co dihidroxi tiene un peso molecular que varía entre 
100 y 500, y tiene la fórmula general H0 (C^HgO^ 
OHgRCH^O (C^HgO)^, de forma que se produzcan fosfi­
tos con las fórmulas generales: -

H. (0^0)^ OB^ROS^O (C^O)„
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en las cuales (a -4- b) tiene un valor promedio aue 
varia entre uno y cuatro y b puede ser cero, y A es 
no-existente o un diradical orgánico con un peso mo­
lecular de menos de 140.

23 - Un procedimiento, según la reivindi­
cación 1§, caracterizado porque el compuesto orgáni­
co dihidroxi está preparado por la reacción que varía 
entre un mol y cuatro moles de óxido propilénico 
1:2 en presencia de un catalizador alcalino con un 
mol gramo de un compuesto dihidroxi orgánico con un 
peso molecular de menos de 210 y que tiene la fór­
mula HOCUg RCHg OH, en la cual R puede ser no-exis­
tente o un diradical orgánico con un peso molecular 
de menos de 140.

33 - Un procedimiento, según la reivin­
dicación 23, caracterizado porque el compuesto di­
hidroxi orgánico que tiene la fórmula HO CHg RCR^OH 
contiene por lo menos 95% en peso de una sola clase, 
como por ejemplo glicoj^-^tilónico, glicol dietilé- 
nioo, glicol trietilénS.co, *Sáol butano J. : 4, diol 
propano 1 : 3) o diol propano\2,2' dlÁótil 1 : 3.

43 - Un procedimicn
ción de fosfitos de alquiAhidroxi,//&aí y como que­
da substancialmente descrita e: 
ria.

o pai'q prepara-

la/presen te memo-

Esta Lemopia cons/aweqtreinta y ocho 
hojas escritas a/náquina p^r ]^(\sol^cara.

Kadr#á
LA N E R O  C H EM # ^1LS  L R i í l ^ ,

J GOMEZ crPRn y
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