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Es conocida la práctica de fabricar masas prensadas de 
poliester a partir de masas moldeables de poliester, es decir, de 
soluciones conteniendo un catalizador de poliester no saturado, 
polimerizable, en compuestos no saturados, monómetros, polimeriza- 
bles en ellas, y cuerpos de relleno reforzadores, en particular 
fibras de vidrio, tales como esteras o tejidos de fibra de vidrio, 
o cuerpos de relleno en forma de polvo, que por calentamiento a 
presión y conformación pueden endurecerse en forma de valiosos 
cuerpos moldeados.

Las masas prensadas de poliester descritas, son sin embar­
go, difíciles de manejar en la práctica, ya que por lo regular care­
cen de superficies no pegajosas y las resinas de poliester, a las
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-temperaturas necesarias para el endurecimiento por precipitación se 
filtrarían debido a la disminución de viscosidad, y se obtendrían 
productos endurecidos irregulares.

Es conocido también evitar estos inconvenientes agregan- 
5. do uniformemente a las masas moldeables de poliester, antes de mezclar 

las con los cuerpos de relleno, pequeñas cantidades de óxido de magne 
sio en partículas finas. Pero las masas prensadas de poliester obte­
nidas de esta manera tienen-todavía una serie de otros inconvenientes 
que dificultan su fabricación y su aplicación práctica. Así, princi- 

10. pálmente la viscosidad aumenta sólo lentamente después de la adición 
del óxido de magnesio, por lo que las masas prensadas no llegan con 
frecuencia hasta después de varias semanas a espesarse en tal medida 
que no sean ya pegajosas y estén a punto de transformación. Esto 
significa que es necesario mantener una reserva indeseablemente 

15 . grande -y desfavorable en el caso de que estas masas prensadas tengan 
que fabricarse y transformarse continuamente.EL empleo de semejantes 
masas prensadas de poliester se ve también*impedido en gran manera 
por el hecho de que el aumento de viscosidad que se produce después 
de añadir el óxido de magnesio, no es reproducible con seguridad, es 

20. decir, que los tiempos de espesamiento son muy variables lo que, entre 
otras cosas,proporciona el riesgo de que partidas sueltas maduren dema 
siado y no puedan ser ya destinadas para una transformación perfecta.

Se ha descubierto ahora que pueden evitarse-todos los incon 
venientes apuntados, y obtenerse masas prensadas de poliester a partir 

25. de poliesteres no saturados, compuestos no saturados, monómeros,',
polimerizables en ellas, cuerpos de relleno así como catalizadores con 
contenido de óxido de magnesio, las cuales se espesan rápidamente y de 
modo reproducible en forma de productos no pegajosos, si para su fabri 
cación se emplean, al menos en parte, poliesteres no saturados que han



sido obtenidos por reacción de poliesteres no saturados corrientes 
con compuestos de magnesio en tales cantidades, que incorporado en 
el poliester no saturado exista por.Tómenos oomo el 0,05 por ciento 
en peso de magnesio en forma de sal.

Las masas prensadas de poliester fabricadas de esta mane­
ra presentan sorprendentemente, sin que varié notablemente el margen 
de tiempo de transformación, un acortamiento considerable del tiempo 
de espesamiento necesario para conseguir el estado no pegajoso, des­
pués de la adición del óxido de magnesio. (Por el concepto margen de 
tiempo de transformación debe entenderse el espacio de tiempo entre 
el momento de terminar la madurez de la mezcla y de empezar la forma­
ción de gel). En tanto que, por otra parte, los tiempos de espesa­
miento de las masas moldeables de poliester empleadas hasta ahora con 
óxido de magnesio, están sometidos además en cada caso a grandes fluc­
tuaciones, las masas prensadas de poliester sugeridas por el invento 
espesan de modo bien reproducible y de esta manera se facilita una 
transformación mucho más racional.

Por lo expuesto no era de prever que con las medidas adop­
tadas según la idea del invento y utilizando cualquier poliester 
no saturado se llegaría a fabricar masas prensadas de poliester rápida­
mente, no pegajosas y susceptibles de reproducción y de almacenamien­
to durante mucho tiempo.

Poliesteres no saturados corrientes en el sentido del inven­
to son los productos con un contenido en restos de ácidos dicarboxili- 
oos alifáticos %,(3-no saturados de por lo menos aproximadamente 10 % 
molar, referido al contenido total en restos de ácidos oarboxílicos 
que pueden obtenerse por policondensación de ácidos dicarboxílicos 
alif áticos %,j3-no saturados, tales como ácido maleico, ácido mono- 
oloromaleico, ácido fumárico, ácido mesaoónioo, ácido itáconico, ácido



citracónico, ácido metacrílico dímero, etc., o sus ásteres o anhí­
dridos o sus mezclas, eventualmente con alcoholes polivalentes no 
saturados, tales como etilengli.col, propandiol-1,3, butandiol-1,3, 
butandiol-1,4, buten-(2)-diol-l,4,hexandiol-1 ,6, etc, dietilenglicol,

5. éteres polialquilenglicólieos, éteres bi s-p-hidroxialquílieos de
compuestos dihidroxi aromáticos, tales como 2,2-bis-(4-P-hidroxial 
coxifenil)-alcanos o cicloalcanos, xililenglicoles, 1 ,3-dimetilol- 
oiclobutano, quiñita, 2,2-bis-(hidroxiciclo-hexil)-alcanos o cicloal 
canos, etc., eventualmente con adición de otros ácidos diuarboxíli- 

10. eos, tales como ácido o-ftálico, ácido isoftálico, ácido tereftálico, 
ácido tetrahidroítálioo, ácido hexahidroftálico, ácido tetracloro- 
ftálico, ácido endometilentetrahidroftálico, ácido hexacloroendome- 
tilentetrahidroftálico, ácido succínico., ácido glutárico, ácido 
adípico, ácido pimélico, etc, u otros alcoholes monovalentes o poli 

15. valentes o ácidos carboxílicos, tales como ácido acrílico, ácido
metacrílico, ácido de aceite de coco, ácido esteárico, ácido palmíti 
co, ácido laárico, ácido trimelítico, glicerina, trimetiloletano, 
trimetilolpropano, pentaeritrita, alcohol alílico y éteres parciales 
de alcoholes alifáticos monovalentes y polivalentes, etc.

20. Compuestos no saturados, monómeros, polimerizables son los
compuestos de alilo y vinilo empleados corrientemente para la fabri­
cación de masas moldeables de poliester, por ejemplo estirol, estiró­
les sustituidos, tales como p-viniltoluol, ester del ácido acrílico 
y metacrílico así como ester alílico y vinílico, etc.

25. El contenido en poliesteres no saturados de las masas preR**
Shdas de poliester según el invento puede oscilar dentro de amplios 
límites. Por lo general asciende aproximadamente al 10 hasta aproxi­
madamente 90 por ciento en peso, de preferencia aproximadamente al 

.25 hasta aproximadamente 80 por ciento en peso, referido a los compues.
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tos no saturados polimerizables.
Los poliésteres no saturados pueden contener también en 

caso dado inhibidores corrientes, por ejemplo hidroquinona, butil- 
catecol terciario, benzoquinona, butilbenzoquinona di-terciaria y 

5. similares, en cantidades corrientes, por lo regular de aproximada­
mente 0,001 hasta aproximadamente 0,1 %.

Como compuestos de magnesio, que según el invento se ha­
cen reaccionar con poliésteres no saturados, están indicados todos 
los compuestos de magnesio capaces de reaccionar con los poliéste- 

10. res formando al mismo tiempo sales de magnesio. Ejemplos de tales 
compuestos de magnesio, además del óxido e hidróxido de magnesio, 
son sales magnesio de compuestos orgánicos, tales como formiato y 
acetato magnésico, sales magnésicas de ácidos acéticos halogenados, 
propionato y acetilacetonato y acetoacetato magnésicos, y después 

15. carbonato magnésico, carbonato magnésico básico y alcoholato magné­
sico.

Los compuestos de magnesio se hacen reaccionar conveniente­
mente a alta temperatura con los poliésteres no saturados. Para ello, 
una mezcla del compuesto de magnesio y del poliester no saturado, el 

20. cual tiene convenientemente un índice de acidez entre aproximadamen­
te 10 y aproximadamente 100, se calienta eventualmente bajo remoción 
simultánea y en presencia de un gas inerte, durante un tiempo corto 
hasta temperaturas de unos 60 a unos 1902. Los compuestos de magne­
sio pueden agregarse a los poliésteres no saturados, en caso dado 

25. también durante su fabricación antes de terminar la policondensa- 
ción. Los citados compuestos de magnesio pueden agregarse a los po­
liésteres no saturados bien como tales, o bien en forma de pastas o 
de otros preparados, que simplifiquen la mezcla de los componentes. 
Ejemplos de tales preparados son, por ejemplo, pastas de óxido de 

30. magnesio y píastificantes, tales como dibutilftalato y similares.



Durante la reacción se produce un aumento de viscosidad 
cuya magnitud depende, entre otras cosas, de la polaridad del polios 
ter no saturado. En los poliestares menos polares se observa un aumen 
to de viscosidad mayor que en los que son más polares.

Si se trabaja a temperaturas más bajas que las señaladas, 
se necesita entonces varios días hasta la disolución total del com­
puesto de magnesio. A temperatura demasiado alta los poliósteres cla­
ros al principio se vuelven otra vez turbios separando al mismo tiem­
po precipitados que contienen metal, y pierden sus propiedades sugeri­
das por el invento. La temperatura a la que aparece por primera vez 
una turbidez, depende de la polaridad del poliester no saturado. Así, 
por ejemplo, los poliesteres no saturados, muy polares, que contienen 
magnesio, con más de 1 , 1  moles de grupos áster por 100 g, pueden calen­
tarse más de 8 horas hasta 1803 sin que se produzca una turbidez, en 
tanto que los menos polares se enturbian ya a 1403.

EL contenido de magnesio de los poliósteres no saturados o 
de las masas moldeables de poliester fabricadas con ellos, puede osci­
lar dentro de amplios límites; este contenido es dependiente de la res­
pectiva composición del poliester no saturado y del grado deseado del 
aumento de viscosidad. De ordinario es suficiente que el contenido de 
magnesio del poliester no saturado sea aproximadamente de 0,05 a 3,0, 
de preferencia aproximadamente 0,2 hasta aproximadamente 1,5 %.

Los poliósteres no saturados que contienen magnesio obteni­
dos se disuelven, en caso dado juntamente con otros poliesteres no satu­
rados exentos de magnesio, en compuestos no saturados, monómeros,, 
polimerizables, o bien se mezclan entre si soluciones de poliesteres 
no saturados sin o con magnesio en compuestos monómeros polimerizables. 
Las masas moldeables de poliester obtenidas se mezclan seguidamente con



más cantidades de óxido de magnesio y al mismo tiempo, o un poco des­
pués, con un catalizador lo más estable posible a temperatura ambien­
te, pero que al calentarse suministra radicales que inducen a la poli­
merización, tales como peróxido de benzoilo, peróxido de dicumol, 

g. peróxido de hidrocumol, peróxido de hldrobutilo terciario, peróxido de 
butilo-di-terciario, butilperbenzoato terciario, dinitrilo de ácido 
azodiisobutírico o pinakonas formadoras de radicales activos, tales 
como benzopinakona, en cantidades de aproximadamente 0,5 hasta aproxi­
madamente 5 por ciento en peso. También pueden emplearse ventajosamen- 

10. te mezclas de varios catalizadores de endurecimiento.
Las cantidades de óxido de magnesio que hay que agregar 

todavía a las masas moldeables de poliester a base de poliésteresno 
saturados dependen asimismo de las condiciones mencionadas anteriormen­
te, y por ello pueden oscilar dentro de amplios límites. Por lo regu- 

15. lar es suficiente una adición de aproximadamente. 0,5 hasta aproximada­
mente 10 por ciento en peso de óxido de magnesio, referido al peso 
total de la masa moldeable de poliester.

Las mezclas se emplean inmediatamente después en cantidades 
corrientes para la impregnación de los cuerpos de relleno, tales como 

20. greda, caolín, tierra de infusorios, talco, cuarzo en polvo y simila­
res, o fibras y tejidos, en particular fibras de vidrio y madejas, es* < 
toras y tejidos de fibra de vidrio.

Las masas pensadas de poliester obtenidas de esta manera 
ya no son pegajosas al cabo de poco tiempo, y por calentamiento pueden 

25. tranformarse por presión y conformación, como de costumbre, en cuerpos 
moldeados de toda clase.

Los datos sobre cantidades indicados en los ejemplos siguien­
tes son partes en peso y tantos por ciento en peso.



En un total de 6 ensayos s,e esterifican cada vez 19*9 
moles de anlT.ídrido maleíco, 5*1 moles de anhídrido itálico* 15*0 
moles de butandiol-1 ,3 y 10*85 moles de etilengliool en forma de 

5. un policster no saturado del índice de acidez 35* cuya solución 
al 65 % en estirol a 20B tiene una viscosidad de unos 1100 cP.
La estabilización de los poliesteres exentos de monómeros se rea­
liza con 0,01 % de hidroquinona.

a) En un total de 3 ensayos se mezclan cada vez 3000 partes de ca- 
10. da uno de los poliesteres con sendas 21 partes de "óxido de mag­

nesio ligero, puro", y bajo remoción simultánea y haciendo pasar 
' una corriente de nitrógeno se calientan en una hora a 150 hasta 
1553 y se mantienen en esta temperatura durante 0,5 horas, con 
lo que la mezcla inicialmente turbia se transforma en una masa 

15 . fundida clara. Después del enfriamiento hasta 1103 se disuelven
los productos cada vez en un 65 % en-estirol. Las masas moldea- 
bles de poliester obtenidas tienen a 202 una viscosidad de unos 
3400 cP.

De estos productos se determinaron los tiempos de espesa- 
20. miento con óxido de magnesio. A este fin unas muestras de los pro­

ductos con 1,5 % de "óxido de magnesio ligero, puro" fueron tritura­
das en un molino de cilindros y almacenadas a 202. Por tiempo de 
espesamiento debe entenderse aquí el tiempo que tarda la masa en 
alcanzar una viscosidad de 30 millones cP. A este valor los produc- 

25. tos son generalmente no pegajosos. EL resultado de estas medicio­
nes que fueron realizadas con un viscosimétro de rotación, se repro­
ducen en el cuadro siguiente:



Tiempos de espesamiento con 1,5 % de óxido de magnesio de las masas 
moldeadles de poliester conteniendo magnesio, preparadas con arreglo 
al ejemplo la):

Contenido en magnesio total Tiempo de espesamiento

5 Ensayo 1 1,16 % 4 días
Ensayo 2 1,16 % 3 días
Ensayo 3 1,16 % 3 días

10.

15¿;

d) Para fines de comparación, en otros 3 ensayos en total se deter­
minaron de la misma manera los tiempos de espesamiento de masas 
moldeadles de poliester con un contenido del 65% en materia só­
lida, fadricadas a partir de los anteriores poliésteres exentos 
de magnesio por solución en estirol. El espesamiento se efectuó 
siempre por adición de 1,95 % de óxido de magnesio, por lo que los 
ejemplos de comparación tenían los mismos contenidos totales en 
magnesio que las masas moldeadles de poliester en el cuadro 1 .
Los tiempos de espesamiento odtenidos se indican en el cuadro si­
guiente : CUADRO 2

20. Tiempos de espesamiento con 1,95 % de óxido de magnesio de las masas 
moldeadles de poliester exentas de magnesio, preparadas con arreglo al 
ejemplo Id):

Contenido en magnesio total Tiempo de espesamiento

25 Ensayo 4 1,16 % 9 dias
Ensayo 5 3-,&6 % 8 días
Ensayo 6 1,16 % ^4 días
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15.

20.

Ejemplo 2 :

En un total de 5 ensayos se esterifican cada vez 15,5 mo­
les Re anhídrido maleico, 9,5 moles de anhídrido itálico, y 25,6 
moles de 1 ,2-propilenglicol ál estado de un poliester no saturado 
del índice de acidez 42, cuya solución al 65 % en estirol a 20S 
tiene una viscosidad de unos 1200 cP. La estabilización de los polies 
teres exentos de monómeros se realiza con 0,01 % de hidroquinona, 
a) En un total de 3 ensayos se calientan en una hora a 150 hasta 

1553 cada vez 3000 partes de cada uno de los poliesteres con 21 

partes de "óxido de magnesio ligero, puro" bajo remoción simul­
tánea y haciendo pasar una corriente de nitrógeno, y se conser­
van durante una hora a esta temperatura con lo que la mezcla 
inicialmente turbia se convierte en una masa fundida clara. Des­
pués del enfriamiento hasta 1103 se disuelven los productos 
claros cada vez en un 65% en estirol. Las masas moldeables de 
poliester obtenidas tienen a 203 una viscosidad de unos 3400 cP.

De estos productos se determinaron los tiempos de espesa­
miento con óxido de magnesio. A este fin unas muestras de los produc 
tos con 1,5 % de "óxido de magnesio ligero, puro" fueron trituradas 
en un molino de cilindros y almacenadas a 203.

CUADRO 3

Tiempos de espesamiento con 1,5 % de óxido de magnesio de las masas 
moldeables de poliester conteniendo magnesio, preparadas con arreglo 
al ejemplo 2a):



Contenido en Magnesio total Tiempo de espesamiento

Ensayo 1 1,16 % 10 días
Ensayo 2 1,16 % 11 días
Ensayo 3 1,16 % 12 días

b) Para fines de comparación, en otros 2 ensayos se determinaron de 
la j'i*i Rrin manera los tiempos de espesamiento de las masas moldea- 
bles de poliester con 65 % de materia sólida, fabricadas a par­
tir de los poliesteres exentos de magnesio citados más arriba, 
por solución en estirol. EL espesamiento se realizó siempre por 
adición de 1,95 % de óxido de magnesio. Los resultados se repro­
ducen en el cuadro 4:

CUADRO 4

Tiempos de espesamiento con 1,95 % de óxido de magnesio de las masas 
moldeables de poliester libres de magnesio, preparadas con arreglo al 
ejemplo 2b):

Contenido en magnesio total Tiempo de espesamiento

Ensayo 5 
Ensayo 6

1.16 % 29 días
1.16 % 16 días

Ejemplo 3:

a) En 3 ensayos en total se calientan cada vez en una hora a 150 

hasta 155a 2500 partes de diferentes poliesteres preparados con­
forme al ejemplo 1 , con sendas 15 partes de "óxido de magnesio



ligero, puro" bajo remoción simultánea y haciendo pasar una corrían
de nitrógeno, y se conservan media hora a esta temperatura. Después 
del enfriamiento hasta 110s se disuelven los productos claros cada 
ves en un 65 % en estirol. Las masas moldeables de poliester obte­
nidas tienen a 202 nna viscosidad de unos 2400 cP.

De estos productos se determinaron los tiempos de espesa­
miento con óxido de magnesio. A este fin unas muestras de los pro­
ductos con 1,91 % de "óxido de magnesio ligero, puro" fueron tritu­
radas en un molino de cilindros y almacenadas a 202.

CUADRO 5

Tiempos de espesamiento con 1,91 % de óxido de magnesio de las ma­
sas moldeables de poliester conteniendo magnesio, preparadas con
arreglo al ejemplo 3a):

Contenido en magnesio total Tiempo de espesamiento

Ensayo 1 1,36 % 4 dias
Ensayo 2 1,36 % 4 días
Ensayo 3 1,36 ^ 4 días

b) Para fines de comparación, en otros 3 ensayos en total se 
minaron los tiempos de espesamiento, de la misma manera, 
sas moldeables de poliester con 65 % en materia'sólida, fa

áster- 
de ma- 
bricadas

a partir de los correspondientes poliestercs libres de magnesio 
por solución en estirol. El espesamiento se efectuó siempre por 
adición de 2,3 % de óxido de magnesio. Los resultados se repro­
ducen en el cuadro 6.



CUADRO 6

Tiempos de espesamiento con 2,3 % de oxido de magnesio de las masas 
moldeables ¿e poliester libres de magnesio según el ejemplo 3^),

Contenido en magnesio total Tiempo de espesamiento

Ensayo 4 1,36 ^ 7 días
Ensayo 5 1,36 ^ 7 días
En L. ayo 6 1,36 % 8 días

Estos ejemplos muestran el espesamiento más rápido y mejor 
reproducible de.las masas moldeables de poliester fabricadas según 
la idea del invento con óxido de magnesio, a idéntico contenido en
magnesio total. Si a estos productos, juntamente con el óxido de mag­
nesio o después de su adición se agregan catalizadores de endureci­
miento así como fibras o tejidos y, en caso dado, todavía otras sus 
tancias de relleno, una vez transcurrido el tiempo de espesamiento 
se obtienen masas prensadas de poliester no pegajosas, que por calen 
tamiento pueden comprimirse en pocos minutos en forma de piezas mol­
deadas infusibles. Los tiempos de espesamiento conseguidos por adi­
ción de óxido de magnesio, con arregLo a los ejemplos anteriores, no 
se ven influidos por la presencia de catalizadores de endurecimiento.

N O T A

Se reivindica corno nuevo, y*'.de propia invención.
1 .- Procedimiento para la fabricación de raasas prensadas-

/de poliester, caracterizado porque, conteniendo las citadas masas 
poliesteres no saturados, compuestos menómeros, no saturados, poli-
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merisables en ellas, sustancias de relleno, catalizadores así como 
óxido do magnesio, como poliesteres no saturados contienen, al menos 
en parte, los poliesteres no saturados que han sido obtenidos por 
reacción de poliesteres no saturados corrientes con compuestos de mag­
nesio, en tales cantidades que el poliester no saturado contenga in­
corporado en forma de sal, por lo menos aproximadamente un 0,05 por 
ciento en peso de magnesio.

2.- "PROCEDIHIENTO PARA LA FABRICACION DE ANSAS PRENSADAS

DE POLIESTER".
10. Tal como se describe y reivindica en la presente Hemoria

Descriptiva que consta de catorce hojas escritas a máquina por una 

sola cara.
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