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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la solicitud 

d e
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

formulada el 17 de octubre de 1966, con el nám. 332.350
e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de MONSANTO COMPANY, entidad norteamericana, es 

tablecida en 800 North Lindbergh Boulevard, St. Louis, - 

i Missouri, Estados Unidos de América, por:

: "UN METODO DE PREPARAR COMPOSICIONES DE FLUIDOS QUE REA- 

i LIZAN FUNCIONES LUBRICANTES, HIDRAULICAS Y SIMILARES". i

5

La presente invención se refiere a la prepara— i 

ción de composiciones de fluidos funcionales, compuestos ; 

de aceite de petróleo pesado refinado, un áster fosfato yi 

un bifenilo halogenado, y que reúnen la combinación, árni­

ca en su género, de lubricidad, pirorresistencia y homoge! 

neidad. !

Dichos tipos diferentes de materiales se utili-! 

! zan como fluidos funcionales, y los fluidos funcionales -
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se emplean en muchos tipos diferentes de aplicaciones. Es­

tos fluidos se han empleado como líquidos refrigerantes en 

dispositivos electrónicos y reactores nucleares, fluidos - 

para bombas de difusión, fluidos para transmisión de poten 

5 cia (fluidos hidráulicos), y como medios filtrantes para - 

instalaciones de acondicionamiento de aire. Debido a la —  

gran variedad de aplicaciones y las condiciones variadas - 

en que se utilizan los fluidos funcionales, las propiedades 

deseadas de un buen fluido funcional varían necesariamente 

10 según la aplicación del caso, y cada aplicación individual 

requiere un fluido funcional oon una clase específica de - 
propiedades.

Entre las susodichas aplicaciones, un área parti­

cularmente difícil es el empleo de los fluidos funcionales 

15 como lubricantes y fluidos hidráulicos. 31 factor de segu­

ridad de las operaciones industriales en general con sus - 

exigencias crecientes requiere cada vez más el empleo de - 

lubricantes pirorresistentes y fluidos hidráulicos pirorre 

sistentes en una extensa gama de industrias. El tórmino - 

20 "fluido pirorresistente" o "fluido ignífugo", tal como em­

pleado en la presente, significa un fluido cuya composi—  

ción química y cuyas características físicas son tales que 

resiste a la propagación de las llamas en ciertas condicio 

nes que más adelante se definirán. Actualmente se emplean 
25 en los sistemas hidráulicos industriales cuatro clases prin 

cipales de fluidos hidráulicos, que son los aceites de pe­

tróleo, las soluciones de agua;glicol, las emulsiones de - 

agua en aceite, y los tipos completamente sintóticos. Es - 

cosa bien conocida en la técnica que la capacidad de un —  

30 fluido de resistir a la propagación de las llamas es cues-
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tión de grado. Los fluidos de los cuatro tipos mencionados 

tienen diversos grados de pirorresistencia, y sus aplica—  

ciones dependen de las exigencias de las condiciones, te­

niendo en cuenta factores tales como el grado de riesgo de 

5 incendio, la temperatura de trabajo, las cargas sobre los 

cojinetes, y el costo. Huchos fluidos sintéticos, tales co 

mo los ásteres arilfosfato, ofrecen un alto grado de resis 

tencia al fuego y se emplean comúnmente cuando el riesgo - 

de incendio es grande. El costo de los fluidos sintéticos 

10 ha limitado su uso a las condiciones más severas. Los flúi 

dos que contienen agua, si bien ofrecen un grado aceptable 

de pirorresistencia a bajo costo, no son convenientes en - 

sistemas que trabajan a alta temperatura, o cuando se re—  

quiere un fluido de buena lubricidad, o cuando el riesgo - 

15 de incendio es grande.

Los aceites de petróleo, si bien su lubricidad es 

buena, son los menos pirorresistentes pero se utilizan en 

muchas aplicaciones cuando el riesgo de incendio no es muy 

grande, por su bajo costo y porque se obtienen fácilmente. 

20 Las tentativas anteriores de conferir más pirorresistencia 

a los aceites de petróleo, incorporándoles compuestos pina 

resistentes conocidos, tales como esteres fosfato, no han 

dado como resultados fluidos que tubieran una combinación 

generalmente aceptable de lubricidad, pirorresistencia y - 

25 homogeneidad. Se han hecho numerosas propuestas para corre 

gir una u otra de estas propiedades, pero por lo general - 

la corrección de una de ellas se logra a coste de otra. Por 

ejemplo, la incorporación de ásteres alquilfosfato con pe­

tróleo, para mejorar la piroresistenoia, da como resultado 

30 fluidos de relativamente pooa estabilidad hidrolitica. Los
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ásteres arilfosfato, si bien mejoran la pirorresistencia y 

la estabilidad hidrolítica, sólo pueden ser agregados en 

cantidades pequeñas por su mezdabilidad limitada con aoei 

tes de petróleo, y esas cantidades son insuficientes para 

5 producir un aumento significante de la p irorre sistencía. - 

TambiÓn se ha propuesto ya, combinar con aceites minerales 

hidrocarburados alifáticos y olefínicos clorados, para me­

jorar la pirorresistencia; sin embargo, esos métodos podían 

emplear sólo cantidades menores del aceite mineral, por lo 

10 cual no podían producir composiciones pirorresistentes eco 

nómicas, o tenían que emplear cantidades significantes de 

algán inhibidor de corrosión porque los hidrocarburos clo­

rados tienden a corroer metales.

Se han descubierto ahora fluidos pirorresistentes 

15 económicos, homogóneos, que contienen petróleo, y que supe 

ran los problemas con que tropezaban los fluidos de la téc 

nioa anterior ya que proporcionan, a un costo razonable, - 

no solamente una mayor capacidad de lubricación sino tam­

bién un grado sorprendente de pirorresistencia. De ahí que 

SO una finalidad de la presente invención consiste en proveer 

un fluido pirorresistente que contiene petróleo y que reú­

ne una combinación, tínica en su género, de lubricidad, pi- 
rorresistenoia y homogeneidad. Otra finalidad de la presen 

te invención consiste en proveer, a un costo razonablemen- 

25 te bajo, un fluido hidráulico que contiene petróleo y cuya 

pirorresistencia es superior. Otra finalidad más de la pre 

sente invenoión es la provisión de un fluido pirorresisten 

te, de mayor lubricidad. Otras finalidades se desprenderán 

de la descripción siguiente de la invención.

3o De acuerdo con la presente invención se proveen -
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composiciones dtiles como finidos funcionales que compren 

den (1) un aceite de petróleo pesado refinado, que tiene 
una viscosidad en la gama de aproximadamente 190 a aproxi 

madamente 2SO SSU a 992 C; (2) un áster fosfato, elegido 

5 de entre el grupo consistente en (i) un áster representa­

do por la fórmula

0
. „

R - 0 - B - 0 - R ,  (I);
' ***
0 - !
Rg

10 donde R, R^ y Rg se eligen cada cual de entre el grupo —  

consistente en radicales fenilo, radicales fenilo susti­

tuido y radicales alquilo con 2 a 18 átomos de carbono, a 
condición de que no más de uno de R, R^ y Rg sea un radi­

cal alquilo, y (ii) mezclas de (i); y (3) biienilo haloge 

15 nado.

El aceite pesado refinado, dtil en las composi­

ciones de la presente invención, puede ser el material co 

nocido en la técnica como refinado convenoionalmente o ex 

traído oon solventes, métodos éstos que también pueden ser 

20 combinados con la hidrogenación. Aunque los aceites pesa­

dos refinados pueden tener una viscodiad en la gama de —  

aproximadamente 180 a aproximadamente 300 SSU a 992 C, los 

que son dtiles en las composiciones de la presente inven­

ción tienen viscosidades en la gama de aproximadamente —  

25 190 hasta aproximadamente 260 SSU a 992 C. Preferentemen­

te, la viscosidad debe ser del orden de aproximadamente - 

200 a 220 SSU a 992 C.

Como ya se mencionara, los ásteres fosfato dtiles 

en las composiciones de la presente invención pueden conte 

30 ner radicales fenilo sustituidos e insustituidos. Estos —
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sustituyentes pueden ser radicales alquilo con 1 a 4 áto­
mos de carbono, cloro, bromo o flúor, y radicales haloaí—  

quilo con 1 a 4 átomos de carbono. En el caso de los radi­

cales fenilo sustituidos por radicales alquilo o haloalqni 

g lo, hasta tres posiciones en el anillo pueden ser ocüpádas, 

mientras que hasta cuatro posiciones pueden ser sustituidas 

por cloro, bromo o flúor. Ejemplos típicos de ásteres-fos­

fato útiles en las composiciones de la presente invención 

son el fosfato etildifenílico, el fosfato propildifeníiico, 

10 el fosfato butildifenílico, el fosfato hexildifenílico, el 

fosfato oetildifenílico, el fosfato nonildifenílico, el —  

fosfato tridecildifenílioo, el fosfato dodecildifenílico, 

el fosfato octadecildifenílico, el fosfato pentadecildife- 

nílico, preferentemente el fosfato isooctildifenílico y el 

15 fosfato 2-etilhexildifenílioo, el fosfato trifenílico, el 
fosfato cresildifenilico, el fosfato tricresílico, el fos­

fato m-clorofenildicresílico, el fosfato xenildifenílico, - 

el fosfato trixenílioo, el fosfato m-clorofenildifenilico, 

el fosfato pe rf1uorome tilfenildifonilic o, el fosfato m-fluo 
20 rofenildifenílico, y el fosfato bromofenildifenílico* El - 

componente áster fosfato de las composiciones de la presen 

te invención también puede ser provisto por una mezcla de - 

ásteres comprendiendo al menos uno de los ásteres represen 

tados por la fórmula I, arriba consignada, y al menos otro 

25 áster fosfato más, que puede ser trialquilarilo o dialqui- 

larilo, siempre que la mezcla resultante contenga una pro­

porción de grupos alquiléster a grupos ariláster no supe—  

rior a 1,5 a 1, respectivamente. Por ejemplo, se puede pre 

parar una composición de la presente invención en la cual 

30 el componente áster fosfato es una mezola de fosfato tris-
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n-butilico y fosfato isooctildifenilico en una proporción 

ponderal de 1 a 2 respectivamente. Tal mezcla de ásteres - 

fosfato da una proporción de grupos alquilo a grupos arilo 

ligeramente inferior a 1,5 a 1, respectivamente. Estos mis 

5 mos ásteres ejamplificativos, cuando se emplean en una pro 

porción ponderal de 1 a 4 respectivamente, dan una rela­

ción de grupos alquilo a grupos arilo ligeramente inferior 

a l a i ,  con los grupos arilo ljgeramente en exceso.

Esteres dialquilarilicos típicos, que pueden;ser 

10 empleados, son el fosfato dipropilfenilico, el fosfato di- 

n-butilfenílico, el fosfato diterbutiloresílico, el fosfa­

to di-n-butilclorofenílico, el fosfato dipentilfenílico, - 

el fosfato dietilbromofenílico, el fosfato dioctilfenílico, 

el fosfato dioctilcresflico, el fosfato didecilfenílico, y 

15 el fosfato dioctadecilfenílico. El grupo arilo de los fos 

fatos dialquilarilicos puede contener uno o dos grupos sus 

tituyentes en el núcleo arilo, elegidos de entre radicales 

metilo y haluro. Alquilfosfatos típicos, que pueden ser em 

pleados, son el fosfato tri-n-propilico, el fosfato triter 

20 butilico, el fosfato triisobutilico, el fosfato tri-2-etil 
kexilico, el fosfato tricaprílico, el fosfato tridecílioo, 

el fosfato tristridecílico, y el fosfato trioctadecilico.
Los conpuestos bifenilo halogenado, útiles en las 

composiciones de la presente invención, pueden contener cío 

25 ro o bromo, o combinaciones de ástos, en cantidades corres 

pondientes a mono-, en el caso del bromo solo, di-, tri-, 

tetra-, penta- y hexabalobifañilo. De estos compuestos bi­

fenilo son típicos los bifenilos dorados que se encuentran 

en venta comercial como productos que contienen cloro com- 

30 binado, a razón de un 32, 42, 48, 54 y 60 por ciento ponde
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ral. La expresión "bifenilo halogenado, conteniendo un por 

oentaje indicado de halógeno combinado", tal como empleada 

en la presente, incluye los productos directamente haloge- 

nados, los productos halogenados que contienen más de una 

5 especie de halógeno en lá misma molócula, y mazólas desuno 

o más de estos productos halogenados, estando el contenido 

de halógeno generalmente dentro de la gama del 30 al 60* —  

por ciento ponderal, - aproximadamente, y con preferencia —  

dentro de la gama de aproximadamente un 30 hasta un.32'por 

10 ciento ponderal. Aunque ello no se prefiere, pueden estar 

presentes en el bifenilo halogenado cantidades menores de 

terfenilo halogenado.-También puede estar presente cuater- 

fenilo halogenado, en cantidades menores de hasta un 5 por 

oiento ponderal aproximadamente. Esas oantidades menores - 

15 de terfenilo y cuaterfenilo halogenado no modifican de una 

manera significante las características de las composicio­

nes de la presente invención. Dentro del alcance de la pre 

sente invención se contempla también el empleo de tri- y te 

traclorobenceno, o mesólas de los mismos, como diluente en 

20 las composiciones de esta invención. Estos clorobencenos - 

pueden ser empleados a razón de aproximadamente un 30 por 

ciento ponderal del bifenilo halogenado.

En términos generales, las composiciones de la —  

presente invención contienen, en peso, aproximadamente un 

25 12 a aproximadamente un 65 por ciento de aceite pesado re­

finado, aproximadamente un 5 a aproximadamente un 63 por - 

oiento de áster fosfato, y aproximadamente un 25 a aproxi­

madamente un 70 por ciento de bifenilo halogenado, estando 

cada componente presente dentro de su gama respectiva de - 

SO modo que el total de los tres componentes forma un 100 por
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ciento. Las composiciones de la presente invención pueden 

ser determinadas más fácilmente si se hace referencia a la 

figura 1, que ilustra el porcentaje ponderal de los compo­
nentes (1), (2) y (3) requerido para producir las composi- 

5 oiones de la presente invención. Así, aunque los componen­

tes (1), (2) y (3), empleados para proporcionar las compo­

siciones de esta invención, pueden ser combinados en una 

gama harto extensa de proporciones, la combinación, única 

en su gónero, de homogeneidad, pirorresistencia y lubrici- 

10 dad sinergística, que caracteriza estes composiciones, ge - 
obtiene solamente ouando dichos componentes están presen­

tes en oiertas cantidades críticas que están definidas por 

el área dentro de la curva ABC en la figura 1.

Aunque la homogeneidad a una temperatura de por - 

15 lo menos 70,63 C aproximadamente, se obtiene cuando se em­

plea cualquiera de los fosfatos arriba descritos en cual­

quier cantidad indicada por el área definida por la curva 

ABC en la figura 1, es preferible que los fluidos funciona 

les sean homogóneos a temperatura ambiente, es decir apro- 

20 rimadamente 213 C; por lo tanto, cuando se emplean ásteres 

fosfato que tienen menos de aproximadamente 10 átomos de - 
carbono alquílicos en la molécula, las cantidades de estos 

ásteres deben ser limitadas más todavía dentro del área de 

finida por la curva ABC en la figura 1, a fin de proveer - 

25 - composiciones que sean homogéneas a temperatura ambiente. 

Más específicamente, en tales ásteres fosfato los átomos - 

de carbono alquílicos pueden estar situados en un solo gru 

po áster, distribuidos entre los grupos ariléster como sus 

tituyentes en el núcleo arilo, o divididos entre sustitu—  

30 yentes arilo y un grupo alquiláster. Las concentraciones -

*3
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máximas de ásteres fosfato típicos que tienen menos de lo 

átomos de oarbono alquílioos y proporcionan composiciones 

homogéneas a 218 C están ilustradas por las líneas I, fos 

fato cresildifenílico; II, fosfato tricresílico; y III, - 

& fosfato isooctildifenílico, en la figura 1; estas líneas 
son líneas isotermas a 218 C, indicando las cantidades má 

ximas, en porcentaje ponderal, de estos ásteres. Así, las 

composiciones de la presente invención que son homogéneas 

a 218 C y que contienen fosfato isooctildifenílico^ fosfa 

10 to tricresílico y fosfato cresildifenílico, están defini­

das por el área dentro de las curvas AFF'C, AEE'C yj&D'C 

respectivamente.

Se ha descubierto también que ciertos de los su­

sodichos componentes (1), (2) y (3), cuando se combinan - 
15 en ciertas proporciones, producen fluidos funcionales cu­

ya viscosidad acusa cambios sorprendentemente reducidos - 

en respuesta a oambios de temperatura, y esta propiedad - 

es sumamente deseable en fluidos que se emplean como lu­

bricantes o como fluidos hidráulicos. Esta propiedad es - 

20 totalmente inesperada en vista del hecho de que algunos - 

de los componentes individuales acusan cambios de viscosi 

dad relativamente pronunciados en respuesta a cambios de 

temperatura.

Así, las composiciones preferidas de la presente 

25 invención, que acusan poco cambio de viscosidad en respues! 

ta a cambios de temperatura, son las que contienen (la) - 

aceite pesado refinado que tiene un índice de vis&osidad - 

por lo menos aproximadamente 90, con preferencia aproxima 

damente 95, y una viscosidad en la gama de aproximadamente 

30 190 a aproximadamente 250 SSU a 998 C; (2a), ásteres fos-
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fato como los arriba representados por la fórmula I, exceja 

to que los sustituyentes alquilo y haloalquilo en los ra­

dicales arilo pueden contener solamente un solo átomo de - 

carbono; y (Sa) bifenilo halogenado, conteniendo aproxima- 

5 damente un 30 hasta aproximadamente un SO por ciento ponde 

ral de halógeno combinado. Asi, las composiciones preferi­

das de la presente invención contienen aproximadamente un 

22 hasta aproximadamente un 65 por ciento de acáite pesado 
refinado, aproximadamente un 5 hasta aproximadañente un 44 

10 por ciento de áster fosfato, y aproxhoadamente un 25 hasta 

aproximadamente un 70 por ciento de bifenilo halogenado. - 

Estas composiciones preferidas de la presente invención —  

pueden ser determinadas más fácilmente si se hace referen­

cia a la figura II que ilustra el porcentaje ponderal de - 

15 los componentes (la), (2a) y (3a), requerido para producir 
las composiciones preferidas de la presente invención. Asi 

las composiciones preferidas de la presente invención que 

tienen las propiedades combinadas de pirorresistencia, lu­

bricidad sinergistica y homogeneidad, y buenas caracterís- 

20 ticas de viscosidad, se obtienen solamente cuando estos —  

componentes están presentes en ciertas cantidades críticas 

que están definidas por el área dentro de la curva AFG'G - 

en la figura 2.
Las composiciones preferidas de la presente inven 

25 ' ción son las que contienen, en peso, aproximadamente un 25 

hasta aproximadamente un 45 por ciento de un aceite pesado 

refinado que tiene una viscosidad en la gama de aproximada 

mente 190 a 250 SSU a 993 C y un índice de viscosidad de - 

por lo menos aproximadamente 90; aproximadamente un lo ha¡s 

SO ta aproximadamente un 15 por ciento de un alquildiarilfos-
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fato con 8 a 18 átomos de carbono alquílicos; y aproximada 
mente un 40 hasta aproximadamente un 60 por ciento de un - 

bifenilo clorado, conteniendo aproximadamente un 30 hasta 

aproximadamente un 54 por ciento ponderal de cloro dbinbina 

5 do.
Cuando se emplean ásteres triarilfosfato..las com 

posiciones preferidas cuyos porcentajes ponderales de (la) 

(2a) y (3a) están dentro del área de la curva AFG'G; en la 
figura 2, tienen una clasificación del índice de viscosidad 

10 de por lo menos aproximadamente 420; y cuando se emplean - 

ásteres alquildiarilfosfato, se obtienen clasificaciones - 

del índice de viscosidad de por lo menos aproximadamente - 

435. Las mediciones de la viscosidad de las composiciones 

preferidas ilustrativas de la presente invención se efec—  

15 tuaron de acuerdo con el método ASTE D-445-54T empleando - 

un viscosímetro Ostwald modificado por Cannon-Fenske, y se 

consignan a continuación en la tabla I en unidades centis- 

toke. Los índices de viscosidad consignados en la tabla I 

se determinaron de acuerdo con el método ASTE D-567-53. —  

20 Las cantidades de cada componente, indicadas en la tabla I 

representan el porcentaje ponderal de la composición final*
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Tabla I

componente viscosidad, es. índice 
de vis-

3830 99S0 cosidad

a) aceite pesado refinado, 200 SSU a 
9930 494

b) bifenilo clorado, al 42% de cloro -215

o) bifenilo clorado, al 48% de cloro -625

d) fosfato isooctildifenílico 468

e) fosfato tricresilioo -25

f) fosfato 2-etilhexildicresilico 425

porcentaje ponderal de los componen­
tes

viscosidad es. 

3830 9930

índice 
de vis­
cosidad

25,5 49,5 25,0 36,22 4,99 4 49,5

31,0 56,0 13,0 49,01 5,92 4 56,5

35,0 60,0 5,0 61,64 6,74 4 56,0

60,0 25,0 15,0 144 y 8 13,15 4 92

25,5 49,5 25,0 50,37 5,85 4 45

25,5 49,5 25,0 54,20 5,80 4 22

31,0 59,0 10,0 59,42 6,37 4 42 ,

36,0 47,0 17,0 75,72 7,50 4 54,5

25,5 49,5 25,0 44,25 5,38 4 37
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De la precedente tabla I se desprende que con las 

composiciones preferidas.de la presente invención se obtie 

nen índices de viscosidad sorprendentemente elevados, en - 

vista de los índices de viscosidad sumamente bajos'de los 

5 componentes que forman, en porcentaje ponderal, laslcanti­

dades mayores de las composiciones. Cabe hacer notar tam­

bién que estos índices de viscosidad elevados se obtuvieron 

sin emplear mejoradores del índice de viscosidad. Se sabe 

que los mejoradores del índice de viscosidad que comunmente 

10 se emplean, tales como los metacrilatos y los poliaíquila- 

orilatos, tienen poca estabilidad al cizallamiento,-y este 

defecto es impartido al fluido de base al que se agregan. 

Así, las composiciones preferidas de la presente invención 

ofrecen otra ventaja más, porque se obtienen buenas carac- 

15 terístioas de viscosidad sin sacrificar, mediante el empleo 

de mejoradores del índice de viscosidad, la estabilidad al 

cizallamiento del fluido. Sin embargo, en algunas circuns­

tancias puede ser aconsejable agregar mejoradores del indi 

ce de viscosidad, cuando un mayor índice de viscosidad es 

20 más importante que la estabilidad al cizallamiento.

Otra de las particularidades ánicas en su género, 

de la presente invención, es que si bien cada uno de los 

componentes de estas composiciones tiene una capacidad de 

lubricación bastante buena, las composiciones definidas —  

25 por el área ABC en la figura 1 tienen una mayor capacidad 

de lubricación que cualquiera de dichos componentes. Las - 

sorprendentes propiedades lubricantes sinergísticas, exhi- 

. bidas por las composiciones de la presente invención, que­

dan demostradas por los datos consignados más adelante en 

SO las tablas II y III. Estos datos se obtuvieron, utilizando
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ana máquina Timken para ensayar lubricantes para hiperprjs 

siones. Es ésta una máquina ideada para determinar la ca­

pacidad de un lubricante, de impedir el agarrotamiento o 

la abrasión de un bloque de prueba por un cojinete de ro- 

g dillos cónicos, que gira bajo una carga conocida. El.blo­

que y el cojinete son lubricados en contacto mutuo duran­

te un periodo de prueba de diez minutos, tiempo durante - 

el cual el cojinete gira a 810 revoluciones por minuto, - 

bajo una carga conocida. Después del período de prueba, - 

.la máquina se detiene y el bloque se examina. Se instala 

un nuevo bloque y un nuevo cojinete, y si en el bloque de 

prueba empleado anteriormente no se observan indicios de 

agarrotamiento o abrasión, la prueba se repite con la car 

ga aumentada en 2,27 kg. Este procedimiento se repite con 

1S la carga aumentada en 2,27 kg. Este procedimiento se repi 

te hasta que se observan daños en el bloque de prueba. Si 

en la primera operación se observa un agarrotamiento o —  

^ una gbrasión, la prueba se repite con disminuciones suce­

sivas de 2,27 kg. de la carga, hasta que no se observe —  

20 más ningún daño en el bloque de prueba. La carga más alta 

empleada en una operación, sin que se observen daños en - 

el bloque de prueba, se registra como oarga máxima, en kg. 

La siguiente tabla II contiene los datos asi obtenidos —  

cuando los componentes individuales de las composiciones 

25 de la presente invención se emplearon como lubricante. En 

la tabla III se consignan los datos obtenidos en pruebas - 

efectuadas con ejemplos típicos de las composiciones de la 

presente invención. En cada caso, si no se indica de otro 

modo, se empleó un aceite pesado refinado, oon una viscosi 

30 dad de 200 SSU a 993 0.
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componente sometido a oarga máxima
la prueba (kg)

Tabla II

aceite pesado refinado ?;07

bifenilo clorado (un 42% de cloro combinado)^ 18,14

bifenilo clorado (un 48% de cloro combinado) 20.41

bifenilo clorado (un 48% de cloro combinado) 15,88

fosfato tricresílíco 20.41

fosfato isoootildifenilioQ 20,41

fosfato 2-etilhexildifenílico 80,41 -

^ Contiene, en peso, un 23 por ciento de terfenilo.clorado 

y un 2 por ciento de cuaterfenilo clorado.

Tabla III

n2 composición sometida a la prueba

1 aceite pesado refinado
bifenilo clorado, al 42% de cloro com­
binado
fosfato isooctildifenilico

2 aceite pesado refinado
bifenilo clorado, al 42% de doro com­
binado
fosfato trioresilioo

3 aoeite pesado refinado
bifenilo clorado, al 42% de cloro com­
binado (x)
fosfato 2-etilhexildifenilico

4 aceite pesado refinado, teniendo una 
viscosidad de 22o SSU a 998 C 
bifenilo clorado, al 42% de cloro com­
binado
fosfato isoootildifenilico

% pon­
deral 
de loa 
compo­
nentes

limite de 
carga a—  
ceptable 

(kg)

40,0 24,95

46.0
14.0

40,0 24,95

46,0

30,0 22,68
60,0

40,0 24,95

46.0
14.0

16 —



n2 composición sometida a la prueba % pon­
deral 
de los 
compo­
nentes

límite de 
carga a- 
ceptable 
(135)

5 aceite pesado refinado 25,0 29,48
bifenilo clorado, al 42% de cloro com-
binado 50,0
fosfato isooctildifenílico 25,0

6 aceite pesado refinado 40,0 27,22
bifenilo dorado, al 48% de cloro com-
binado 35,0
fosfato isooctildifenílico 25,0

(x) Contiene en peso, un 23 por ciento de terfenilo clo­

rado y un 2 por ciento de ouaterfenilo clorado.
Otra propiedad de las composiciones, ánicas en su 

género, de la presente invención, es su descollante piro—

5 resistencia, a pesar de contener cantidades significantes 

de un aceite pesado refinado. Para ilustrar la pirorresis- 

tencia de las composiciones de la presente invención, se con 

signan a continuación en la tabla IT sus propiedades típi­

cas y las propiedades de otros fluidos hidráulicos pirorre 

10 sistentes, que se emplean comercialmente. Los procedimien­

tos de prueba utilizados para medir las diversas propieda­

des de los fluidos de la presente invención y las de los - 

fluidos empleados a título comparativo, eran los siguien­

tes:

15 . viscosidad ASTMD-445-61

prueba de pulverización a alta presión AES 31500

Para determinar la plrorresistencia de los presen­

tes fluidos se emplearon dos pruebas, ya que no existe una 

prueba que por si sola pueda ser empleada para evaluar to- 

20 dos los tipos de fluidos en todas las condiciones que puedan

- 17 -



presentarse en el uso de los fluidos. En oualquier prueba 

determinada, el grado de pirorresistencia es influenciado 

por las características del fluido, el tipo de llama o —  

fuente de encendido, la cantidad total de la energía dispo 

5 nible en relación a la cantidad del fluido, el estado físi 

co del fluido, y muchos otros factores. Una de las prue­

bas, destinada a simular condiciones resultantes de un —  

conducto roto que chorrea o pulveriza fluido hidráulico a 

diversas fuentes de ignición, se conoce como "prueba de —  

10 pulverización a alta presión". Una prueba adicional que a 

menudo se emplea y que es una prueba en menor escala, es - 

la prueba con metal fundido.. En esta prueba, el fluido que 

se examina se deja caer en gotas, desde un cuentagotas me­

dicinal, o se vierte desde un tubo de ensayo calibrado, s¡o 

1S bre la superficie de una aleación de aluminio fundida que 

ha sido calentada hasta aproximadamente 6773 C. Si no se - 

produce una ignición instantánea, se hace saltar una chis­

pa en los vapores para determinar si se los puede encender.

Tabla 17

20 Pruebas de pirorresistencia.-
(para evitar repeticiones, las columnas se encabezan con - 

números, como sigue:

Columna 1; número de la composición 

Oolumna 2: componentes de la composición 
25 Columna 3: porcentaje ponderal de los componentes

Columna 4: viscosidad, es; (a) a 4,4430
(b) a 3830
(c) a 993C

Columna S: prueba de pulverización a alta presión 

30 Columna 6; prueba oon aluminio fundido, a 6773 c)
sigue la tabla...
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-1 - - 2- -3- 4—a 4—b 4-c

1 aceite pesado refinado, 200 930 70,6 7,8 no se
SSU a 99R 0 . 40,0 cm del
bifenilo clorado, al 42-j de cm las
cloro combinado 46,0 aproxi;
fosfato isocctildifenílico desde ! 

píete

2 aceite pesado refinado, 2^o 532 39,5 5,1 no seSSU a 992 0 - 25,0 cm del
bifenilo clorado, al 42^ de* cm las
cloro combinado 61,0 acromi.
fosfato isooctildifenílico 14,0 desde .

píete

3 emulsión agua/aceite 1100 ISO 19,5 no se 
cm del

agua 40 cm las
aceite 60 10-15 

del sa
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5- -6-

no se inflaba hasta 183 
om del orificio; a 183 
om las llantas alcanzan a 
aproximadamente 15 cm. 
desde la punta del so­
plete

no se inflama hasta 183 
cm del orificio; a 183 
cm las llamas alcanzan a 
aproximadamente 15 cm. 
desde la punta del so­
plete

no se inflama hasta 183 
cm del orificio; a 183 
cm las llamas alcanzan a 
10-15 cm desde la punta 
del soplete

1) no arde sin chispa;2) se inflama con chispa, 
pero se apaga solo, has­
ta la -vaporización de 
aproximadamente la mi­
tad del fluido, luego
se inflama y arde hasta 
completamiento

11 no arde sin chispa;2) se inflama con chispa, 
pero se apaga solo, has­
ta la vaporización de 
la mitad del fluido, 
luego se inflama y ar­
de hasta conpletamiento

1) arde hasta completamien­
to sin chispa, después 
de eliminada el agua por 
hervor;2) arde hasta completamien­
to con chispa, después 
de eliminada el agua por 
hervor

sigue...
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-1- -2- -3- 4-a 4-b 4-c

4 solución de agua 40 300 60 14 igual
agua/'glicol glicol 60

5 bifenilo clorado, al 4 %  de 4000 30 : 2,85 sin ir
cloro combinado 67 183 de

bifenilo clorado, al 42̂ . de 183 CE
cloro combinado 33 canzar.

desde
píete

6 fosfato triarílico 100 450 32 ..4,2 inflan: 
a aprc 
el ori 
mas al 
61 cm. 
del so
fluido

7 fluido hidráulico, aceite de loo 500 48 6,7 cm. de
petróleo especial - llamas 

canzan 
la pun



-5- -6

igual que en nR 3

sin inflamación hasta 
183 del orificio; a 
18S cm, las llagas al­
canzan a aprox. 15 cm. 
desde la punta del so­
plete
inflamación ocasional 
a aprox. 1-37 cm desde 
el orificio, las lla­
mas alcanzando a aprox. 
61 cm. desde la punta 
del soplete
fluido encendido a 30 
cm. del orificio, con 
llamas continuas al­
canzando a 3 m. desde 
la punta del soplete

1) igual que en nR 3
2) igual que en nR 3
1) no se inflama ni arde 

sin chispa;
2) se inflama con chispa- 

pero se apaga solo

1) no se inflama ni arde 
sin chispa;

2) se inflama con chispa, 
pero se apaga solo

se enciende sin chispa 
y arde hasta completa- 
miento
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Además de lo que precede, las composiciones de la 

presente invención son estables al cizallamiento y no tien 

den a formar espuma, y cualquier espuma que se forme es —  

inestable. Además, la estabilidad de las composiciones rei 

vindicadas es buena, aun a temperaturas de 1212 C y en pre 

sencia de aire, y las composiciones son esencialmente no - 

corrosivas para metales tales como aluminio, aleaciones de 

aluminio y bronce, hierro, plata y titanio. Otra ventaja - 

de las presentes composiciones es su descollante estabili­

dad hidrolítica.

Debido a las excelentes propiedades físicas de —  

los fluidos particularmente descritos enlos ejemplos prece 

dentes, se pueden preparar de acuerdo con la presente'in­

vención dispositivos de presión hidráulica mejorados que - 

comprenden, en combinación, una cámara para fluido y un —  
fluido que actúa en dicha cámara, dicho fluido sorprendían 

do una de las composiciones arriba descritas. En tal apara 

to hidráulico, en que un elemento movible es accionado por 

uno de los fluidos funcionales arriba descritos, se pueden 

lograr características de comportamiento que son superio­

res a las que se podían obtener hasta ahora.

Debido a la excelente pirorresistencia de las cam 

posiciones de la presente invención, y su buena lubricidad, 

se las puede utilizar en sistemas hidráulicos destinados - 

a transmitir potencia y cuyas partes fricciónales deben —  

ser lubricadas por el fluido hidráulico utilizado. Así, —  

los nuevos fluidos funcionales de la presente invenoión —  

son útiles en la transmisión de potencia en un sistema hi­

dráulico que tiene una bomba que suministra la potencia pa 

ra el sistema. En tal sistema, las partes así lubricadas -

- 21 -



incluyen las superficies de fricción de la bomba, fuente 

de la potencia, de las válvulas, pistones y cilindros, mo 

toras a fluido y, en algunos casos, las guías, bancadas y 

correderas de máquinas herramienta. El sistema hidráulico 

5 puede ser del tipo de volumen constante o del tipo de vo­

lumen variable.

Las bombas pueden ser de varios tipos, inclusive 

a pistón, más particularmente la bomba a pistón de carre­

ra regulable, la bomba a pistón de descarga variable o des 

10 plazamiento variable, la bomba a pistones radiales, la bom 

ba a pistones axiles en que un bloque de cilindros pivote, 

do se ajuste en diversos ángulos oon el conjunto de pisto 

nes, por ejemplo la bomba de pistones axiles Vickers, a - 

las bombas cuyo mecanismo aooionador de los pistones for- 

16 ma un ángulo ajustable con el bloque de cilindros; bombas 

de engranajes reotos, helicoidales o bihelicoidales, con 

variaciones de engranajes internos, o una bomba de torni­

llo; o bombas de paletas. Las válvulas pueden ser de re­

tención, inversión, secuencia, o desahogo, o válvulas pi- 

20 loto, o válvulas estranguladoras. Los motores a fluido —  

son comúnmente bombas a pistón de descarga constante o re 

gulable, puestas en rotación por la presión del fluido hi 

dráulico del sistema, la potencia siendo suministrada por 

la bomba que representa la fuente de potencia. Tal motor 

25 hidráulico puede ser empleado con una bomba de descarga - 

variable, para fornar una transmisión de velocidad regula 

ble.

Además de lo que preoede, las composiciones de la 

presente invención pueden ser utilizadas como lubricantes 

30 de engranajes en transmisiones de potencia mecánicas. Los

^ 22 -



lubricantes de engranajes, para hiperpresiones, a base de 

aceite mineral, que actualmente se emplean comercialmen—  

te, obtienen oargas máximas en la gama de 20,41 a 29,48 kg 

ouando son sometidos a pruebas en la máquina Timken para - 

S probar lubricantes para hiperpresiones, arriba descrita, 

y un aceite de petróleo parafinico típico, con una visco­

sidad de aproximadamente 300 SSU a 383 0, empleado como - 

lubricante para engranajes, alcanza cargas máximas sólo - 

en la gama de 4,54 a 9,07 Isg. Por lo tanto, en vista de - 

10 los altos resultados obtenidos con las composiciones de la 

presente invención (de 22,68 a 29,48 kg, según se despren 

de de la tabla III), óstas pueden ser empleadas solas o - 

en combinación con adyuvantes lubricantes, como lubrican­

tes en transmisiones de fuerza motriz en vehículos automo 

15 toras u otros equipos móviles. Tambión, las composiciones 

de la presente invención son más pesadas que el agua, por 

lo cual su empleo como lubricantes para engranajes es más 

conveniente aún en aplicaciones tales oomo por ejemplo —  

transmisiones de potencia en trenes de laminaoión de cha- 

2o pas metálicas, donde la contaminación por agua es proba­

ble. Esta propiedad de las presentes composiciones facili 

ta la eliminación del agua contaminante, ya que ásta flo­

ta sobre la composición lubricante, y hace que la contami 

nación por agua sea menos perjudicial que en los lubri—  

25 oantes anteriores que contenían aceite mineral.

Las composiciones de la presente invención pue­

den contener tambión colorantes, sustancias para rebajar 

la temperatura de descongelación, antioxidantes, mejorado 

res del índice de viscosidad tales como los polialquila—  

30 orílátos y los polialquilmetacrilatos, agentes anticorro-
1, .

- 23 -



s

sivos, estabilizadores hidráulicos, y  lo similar.

Aungue la presente invención se ha descrito - 

con respecto a varios ejemplos y formas de realización 

especificas, ha de quedar entendido que la misma no se 

$ limita a éstas y que puede ser llevada a la práctica de 

otra manera dentro del alcance de las reivindicaciones 

siguientes:

Esta solicitud, que corresponde a la presenta­

da en los Estados Unidos de América, con fecha 18 de oc­

io tubre de 1965, bajo el número 497*195, se acoge a los be 
neficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro­

piedad Industrial;

N O T A

Los puntos de invención, propia y nueva, que - 

1$ se presentan para que sean objeto de esta solicitud de - 

Patente de Invención en España, por "VEINTE añós, son los 

siguientes:

13. - Un método de preparar composiciones de - 

fluidos que realizan funciones lubricantes, hidráulicas 

20 y similares, en el que se mezclan: (1) un aceite pesado . 

refinado que tiene una viscosidad en la gama de aproxima 

damante 190 hasta aproximadamente 250 SSU a 99^ 0; (2) - 

un áster fosfato, elegido de entre el grupo consistente 

en (i) un éster representado por la fórmula

29.6.67 - 24 -
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5

lo

15

20

donde R, R^ y Rg se eligen cada cual de entre el grupo - 

consistente en radicales fenilo, alquilo con 2 a 18 áto­

mos de carbono, y fenilo sustituido, a condición de que 

no más de uno de R, R^ y Rg sea alquilo, y (ii) mezclas 

de (i); y (3) un bifenilo halogenado.

23. - Un método de acuerdo con la reivindica—  

ción 1, en el que el bifenilo halogenado es un bifenilo 

clorado, conteniendo aproximadamente un 30 hasta aproxi­
madamente un 60 por ciento ponderal de cloro combinado.

33. - Un método de acuerdo con la reivindica—  

ción 1, en el que el éster fosfato es un alquildiarilfos 

fato.

4R. - Un método de acuerdo con la reivindica—  

ción 1, en el que el éster fosfato es fosfato 2-etil-he- 

xildifenilico.

53. - Un método de acuerdo con la reivindica­

ción 1, en el que el éster fosfato es fosfato cresildife 

nilico.

63. - Un método de acuerdo con la reivindica—  

ción 3, en el que el éster fosfato es fosfato isooctildi 

fenilico.

2$

73. - Uh método de acuerdo con la reivindica­
ción 1, en el que el aceite pesado refinado tiene una —  

viscosidad en la gama de aproximadamente 200 hasta apro­

ximadamente 220 SSU a 992 C.

- 2$29.6.67
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83. - Un método de preparar composiciones de - 
fluidos que realizan funciones lubricantes,hidráulicas y 
similares, en el que se mezclan: {1) un aceite, pesado re 
finado que tiene una viscosidad en la gama de aproximada 
mente 190 hasta aproximadamente 260 SSU a 993 C y un ín­
dice de viscosidad de por lo menos 9 0, aproximadamente;
(2) un áster fosfato, elegido de entre el grupo consis—  

tente en (i) ásteres representados por la fórmula

0M
R - O - P - O - R ,

I ***0
!
Rz

donde R, R^ y Rg se eligen cada cual de entre el grupo - 

consistente en radicales alquilo con 2 a 18 átomos de —  

carbono, fenilo, fenilo sustituido cuyos sustituyentes - 

se eligen de entre el grupo consistente en radicales hi- 

droxilo, metilo y halometilo, y (ii) mezclas de (i); y -

(3) un bifenilo halogenado, conteniendo aproximadamente 
un 30 hasta aproximadamente un 50 por ciento ponderal de 
halógeno combinado.

93. - Un método de acuerdo con la reivindica­

ción 8, en el que el áster fosfato es fosfato tricresili ' 

co.
103. - Un método de acuerdo con la reivindica­

ción 8, en el que el áster fosfato es fosfato isooctilái 

fenilico.

lia. - Uh método de acuerdo con la reivindica­

ción 8, en el que el bifenilo halogenado es un bifenilo 

clorado que contiene aproximadamente un 42 por ciento —

- 26 -
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ponderal de cloro combinado.

122. - uh método de acuerdo con la reivindica­
ción 8, en el que el aceite pesado refinado tiene una —  

viscosidad en la gama de aproximadamente 200 a 220 SSU a

99a C.
132. - Un método de preparar composiciciones - 

de fluidos que realizan funciones lubricantes, hidráuli­

cas y similares, en el que se prepara una mezcla que com 

prende, en peso, de aproximadamente un 25 hasta aproxima 
damente un 45 por ciento de un aceite pesado refinado —  

que tiene una viscosidad en la gama de aproximadamente - 

190 a 250 SSU a 993 C y un índice de viscosidad de por - 

lo menos 90, aproximadamente; aproximadamente un 10 has­
ta aproximadamente un 15 por ciento de un alquildiaril—  

fosfato con 2 a 18 átomos de carbono alquilicos; y apro­
ximadamente un 40 hasta aproximadamente un 60 por ciento 

de un bifenilo clorado que contiene aproximadamente un - 

30 hasta aproximadamente un 54 por ciento ponderal de —  

cloro combinado.

142. - Uh método de acuerdo con la reivindica­
ción 13, en el que el aceite pesado refinado tiene una - 
viscosidad en la gama de aproximadamente 200 a 220 SSU a 

993 C y un índice de viscosidad de por lo menos 95; apro 
ximadamente.

152. - Uh método de acuerdo con la reivindica­
ción 13, en el que el éster fosfato es un alquildifenil- 
fosfato.

162. - Uh método de acuerdo con la reivindica­

ción 13, en el que el éster fosfato es fosfato isooctil- 
difenilico.

- 27 -
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173. - Un método de acnerdo con la reivindica- 

cién 13, en el que el éster fosfato es fosfato tricresi- 
lico.

183. - Un método de acuerdo con la reivindica­
ción 13, en el que el bifenilo clorado contiene aproxima 
demente un 42 por ciento ponderal de cloro combinado.

19a. - Un método de preparar composiciones de 

fluidos que realizan funciones lubricantes, hidráulicas y 

similares, en el que se prepara una mezcla de (1) un aceite 
pesado refinado, que tiene una viscosidad en la gama de - 

aproximadamente 190 a 250 SSU a 993 C (2) una mezcla de 
ásteres fosfato comprendiendo (1) al menos un éster re­
presentado por la fórmula

0H
R - 0 - P - 0 - R ,  

! ** 
0 
!

donde R, R^ y Rg se eligen cada cual de entre el grupo - 

consistente en radicales fenilo, fenilo sustituido, y al 

quilo con 2 a 18 átomos de carbono, a condición de que - 
no más de uno de R, R^ y  Rg sea alquilo, y (ii) al menos 

un éster elegido de entre el grupo consistente en trial- 

.quilfosfatos y dialquilarilfosfatos, la proporción máxi­

ma de grupos alquiléster o grupos ariléster, siendo de - 

aproximadamente 1,3 a 1 respectivamente; y (3) un bifeni 
lo halogenado; las cantidades de (l), (2) y (3) estando 
dentro del área definida por la curva ABC de la figura 1.

203. - un método de acuerdo con la reivindica-
- 28 -



ción 19, en el que el aceite pesado refinado tiene una - 
viscosidad en la gama de aproximadamente 200 a 220 SSU a 

992 C.

5

10

213. - Un método de acuerdo con la reivindica­

ción 19; en el que la mezcla de ásteres fosfato compren­

de por lo menos un alquildiarilfosfato y por lo menos un 

trialquilfosfato.

22a. - Un método de acuerdo con la reivindica­

ción 19; en el que la mezcla de ásteres fosfato compren­
de por lo menos un triarilfosfato y por lo menos un tri­

alquilf osf ato.

1$

20

25

30

232. - Un método de acuerdo con la reivindica­
ción 21, en el que la mezcla de ásteres fosfato compren­

de fosfato isooctildifenilico y fosfato tri-n-butilico.

24a. - Uh método de acuerdo con la reivindica­

ción 19, en el que el bifenilo halogenado es un bifenilo 
clorado que contiene aproximadamente un 30 hasta aproxi­
madamente un 60 por ciento ponderal de cloro combinado.

25a. - Un método de preparar composiciones de 
fluidos que realizan funciones lubricantes, hidráulicas 

y similares, en el que se prepara una mezcla que compren 

de, en peso, aproximadamente un 25 por ciento de un acei 
te pesado refinado que tiene una viscosidad de aproxima­

damente 200 SSU a 992 C, aproximadamente un 14 por cien­

to de fosfato isooctildifenilico, y aproximadamente un - 

61 por ciento de bifenilo clorado conteniendo aproximada 

mente un 42 por ciento de cloro.

263. - Un método de preparar composiciones de 

fluidos que realizan funciones lubricantes, hidráulicas 

y similares.

29.6.67 - 29 -
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Tal y  como se ha descrito en la Memoria que an­

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y —  

con los fines que se han especificado.

Esta-Memoria consta de treinta hojas escritas a 

máquina por una sola de sus caras. 3ML 196!̂

Madrid,

P.A.

JVM 29.6.67 - 30 -
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