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Procedimiento de obtención de resinas de po- 
liuretano hi dr oxi-funcí onales solubles en disolven 

tes orgánicos.

De SOTO, INC., entidad norteamericana, residente en 1700 

South Mt., Prospect Road, Des Plaines, Illionois 60018, 

EE.UU.de A.

Este invento se refiero a resinas de poliureta- 
no y a sistemas de revestimiento de soluciones termoen 

durocibles que contienen dichas resinas. Este invento 
permite producir revestimientos más duros y flexibles 

<D*e los hasta ahora disponibles.
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En este invento, el poliuretano es un interpolíme­
ro de, por lo menos, dos componentes, y con preferencia, 

de tres; el empleo de tres componentes en las proporciones 

a continuación indicadas, permite que las buenas propieda­

des normalmente asociadas con los interpolímeros acrílicos 
o vinilicos se combinen con suficiente densidad de reticu­

lación para el buen curado y suficiente flexibilidad a fin 

de resistir los fuertes choques y deformaciones a que ha­

brán de someterse los revestimientos depositados sobre plan 

chas metálicas que se revisten en plano y luego se adaptan 
a la forma deseada.

Los dos componentes esenciales y sus proporciones 

son como sigue:
(1) resina de polióster hidroxi-funcional, con prefe 

rencia polietilónicamente insaturada;
" (2) diisocianato orgánico en una proporción de 0,1 a 

20 %, con "preferencia de 0,5 a 5 %.
El tercer componente preferido, es:

(3) monómero liófilo etilónicamente insaturado, en 

una proporción de 1 a 25 %, con preferencia de 3 a 15 %.
Los porcentajes son en peso sobre la base de la resi 

na terminada. El resto de la resina consiste esencialmente 

en la resina de polióster que proporciona un exceso de fun­
cionalidad hidroxi, superior a la precisa para la reacción 

completa con la funcionalidad isocianato proporcionada por 

el componente diisocianato.

Como se comprenderá, el diisocianato y el monómero 
íipófilo, aumentarán el peso molecular del componente poliós 

ter. Dado que la resina final se trata de que sea soluble en 

disolventes orgánicos, el polióster de partida deberá ser de
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peso molecular relativamente bajo como s u e l e a r  corriente 

al trabajar con poliésteres insaturados. Dado que los ele­

mentos constituyentes principales de los poliésteres solu­
bles son ácidos dicarboxílicos y dioles (glicoles), el peso 

molecular se limita fácilmente teniendo un gran exceso de 

funcionalidad hidroxi con respecto a la funcionalidad ácido, 

por ejemplo, un exceso de por lo menos 20 %, con preferen­

cia 50 % cono mínimo y muy corrientemente de 65 a 100 %.
Pueden usarse excesos tan elevados como de 200 %. Por otra 

parte, la reacción formadora de poliester ha de ser razona­
blemente completa, indicado por un índice de acidez inferior 

a 30, con preferencia inferior a 15.
Con referencia más especial a los poliésteres de uso 

posible, estos, como es bien sabido, se producen por la po- 

liesterificaoién de alcoholes polihídricos, con ácidos poli 

carboxílicos. Este invento requiere el empleo de un poliés- 

ter dotado de una considerable funcionalidad hidroxi, como 

la que proporciona la poliesterificacién de componentes que 
deseablemente contengan por lo menos 1,2 equivalentes de 

funcionalidad hidroxi por equivalente de funcionalidad carbo 
xi. Con preferencia, la relación hidroxi es por lo menos 1,5:1 

y, para proporcionar funcionalidad hidroxi para reticulación 

eventual, por lo menos el 25 % en peso de los materiales hi- 
droxi-funcionales empleados han de contener como mínimo tres 

grupos hidroxi por molécula, pudicndo servir de ejemplos la 
glicerina, el trimetilolpropano y el pentaeritritol. Se usan 

convenientemente los glicoles tales como etilenglicol, propi 
lenglicol, butilenglicol, dietilenglicol y neopentilglicol. 

Para formar el poliéstor, se utilizan normalmente los ácidos 

dicarboxílicos aromáticos tales como cualquiera de los ácidos



itálicos o el anhídrido de ácido ortoftálico, y son también 

útiles los ácidos dicarboxílicos alifáticos tales como el 

adípioo y el succínico, solos o en combinación con los áci­
dos aromáticos. Para reducir al mínimo la tendencia a la 

gelación, los ácidos de funcionalidad más elevada, se man­
tienen con preferencia ausentes, o su proporción se minimi­

za. Los ácidos o alcoholes monofuncionales, pueden usarse 

como componentes adicionales.

Aunque el poliéster puede incluir un componente acei,
i

te, los poliésteres, con preferencia están libres de este 
aceite.

Pueden emplearse, con preferencia, numerosos poliés­
teres etilénicamente insaturados, después de modificarse 

por copolimerización con una pequeña proporción de monómero 

lipófilo; estos poliésteres son polietilénicamente insatura 
dos y*no monoetilénicamente insaturados.

La Insaturación puede introducirse en el poliéstor 

por la poliesterificaoión de un ácido policarboxílico insa­

turado, tal como ácido maleico, itacónico, aconítico, gluta 

cónico o citracónico o por la poliesterificaoión de un aleo 
hol polihídrico insaturado, tal como 2-buteno-1,4-diol, pro 

porclonando así una insaturación elevádamente reactiva en la 

espina dorsal lineal del poliéster.

Por otra parte, la insaturación puede introducirse en 

la resina de poliéster insaturado mediante la presencia de 

cadenas laterales insaturadas, tal como por el uso de compo­

nentes monofuncionales insaturados, por ejemplo, alcoholes 
monohíúricos insaturados o ácidos monocarboxílicos insatura- 

dos. Así, puede usarse una proporción ¿e alcohol monohídrico 

insaturado, tal como alcohol alílicc, metalílico o crotílico.
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Como ejemplos de ácidos monocarboxílicos insaturados, pue­

den citarse el ácido crotónico, y de ácidos grasos que con 

tengan insa.turación conjugada, los ácidos eleoesteárico, 

licánico, o los ácidos grasos del aceite de ricino deshidra, 

tado; esta insaturación conjugada proporciona dobles enla­
ces reactivos para facilitar la copolimerización. La incor 

poración de ácidos monocarboxílicos se facilita por el em­

pleo de glicerina en la producción del poliéster. Cuando el 

poliéster de glicerina se prepara previamente, el monoácido 

reacciona con el grupo hidroxilo secundario del residuo de 

glicerina, y, como es sabido, el ácido polibásico, la glice­

rina y el monoácido, pueden polie-sterificarse juntos en una 
sola reacción. Dado que el poliéster usado ño precisa ser de . 

peso molecular elevado, el ácido o alcohol monofuncional pue 

de funcionar como agente de terminación de cadena. Otros 

agentes monofuncionales, tal como el éter alilglicidiléter 

son también Inútiles para introducir insaturación para la 
copolimerización. En otros términos, la Insaturación en el 

poliéster, precisa para la copolimerización, se escoge pre­
feriblemente de (1) insaturación alfa, beta; (2) insatura­

ción beta; (3) insaturación beta, gamma; (4) insaturación 

conjugada.

En general, la resina de poliéster insaturado ha de 

contener de 0,005 a 0 ,40 moléculas gramo de componente eti- 
lénicamento insaturado por 100 g de poliéster. La proporción 

precisa preferida de insaturación variará según la reactivi­

dad del componente insaturado (el ácido maléico es más reac­
tivo que el ácido crotónico). Además, han de tenerse presen­

tes los aspectos prácticos del tratamiento puesto que con 

menos insaturación, es posible copolimerizar durante mayores
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períodos de tiempo y/o en condiciones más enérgicas. Con 

algo de insaturación existe una tendencia a gelificar, es­

pecialmente con materiales más reactivos tales como anhí­

drido maléico o ácido maléico. Sin embargo, es posible ter­

minar la reacción antes de la gelación, especiálmente cuan­

do aquella se vigila cuidadosamente, o puede llevarse a ca­

bo en condiciones muy suaves. Con preferencia, al usar po- 
liéster que contenga insaturación en el esqueleto del po- 
liéster, por ejemplo usando ácido maléico, la resina de po- 

liéster contiene deseablemente 0,01 a 0,1 moléculas gramo 
de componente insaturado por 100 g de poliéster. Con poliés, 

teres menos reactivos, tales como los que contienen la in­

saturación en una cadena lateral, por ejemplo mediante el 

empleo de ácido crotónico o alcohol alílico, la resina de 

poliéster contiene deseablemente de 0,02 á 0 ,3 moléculas 

gramo de componente insaturado por 100 g de poliéster.

Aunque el peso molecular del poliéster insaturado es 
de importancia secundaria mientras el poliéster no gelifique 

al reaccionar con diisocianato y monómero lipófilo, es con­

veniente emplear poliésteres que tengan una viscosidad en 

n-butanol al 80 % en sólidos, del orden de C a Z-6, prefe­

rentemente del orden de V a Z-2 , medida en la, escala Gard- 

ner-Holdt a 25°C.

Los monederos lipófilos opcionales pueden estar cons 

tituidos por cualquier monómero etilónicamente insaturado 

que posea un grupo lipófilo terminal, tal como una cadena 

de hidrocarburo con por lo menos 4 átomos de carbono. Ade­
más de estos monómeros tales como los acrilatos de esteari- 

lo y de laurilo, pueden usarse los metacrilatos correspon­
dientes. El metacrilato de butilo es útil, aun cuando sea do
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una longitud mínima de cadena. Constituye un agente de se­

lección interesante por ser económico, pero el acrilato de 

2-etilhexilo es mejor, tiene también un coste reducido y 

se encuentra con facilidad. Pueden también usarse el malea- 

to o el fumarato de dibutilo, pero se prefieren los monóme- 

ros que contienen el grupo CI^C. Los esteres alcohólicos 

de ácidos monoetilénicos monocarboxílicos gozan de preferen 
cia, especialmente los derivados de los ácidos acrílicos, 

metacrílico y crotónico. Se prefieren los alcoholes que con 

tienen por lo menos 6 átomos de carbono.
El objeto del monómero lipófilo es obtener una modi­

ficación suficiente en las características de humectación, 
desgaste y fluencia, a fin de proporcionar un sistema útil 

-para el revestimiento de rodillos, mientras que, al mismo 

tiempo, se realice una modificación de esta índole con sola­

mente una proporción reducida de monómero vinílico de cadena 

larga.
Normálmente, la reacción entre un monómero vinílico y 

una resina de poliéster insaturado, es una reacción de reti­

culación que termoestabiliza al poliéster, pero este no es 

el resultado deseado de la aplicación práctica de este inven 

to. La pequeña proporción de monómero vinílico con su larga 
cadena de hidrocarburo que se utiliza, no tiende a termoes- 

tabilizar la resina de poliéster, y solamente modifica sus 
características para proporcionar las características de hu 

mectación y fluencia que se desean.

Aunque es útil cualquier diisocianato orgánico, se 
prefieren los diisocianatos alifáticos. El empleo de diiso­

cianatos alifáticos contribuye al logro de buenas propieda­

des exteriores de exposición, mientras que los diisocianatos



aromáticos, que pueden usarse también, no dan por resultado 

la buena retención del color, la duración adecuada y la re­

sistencia conveniente a la marga o creta. Con preferencia, 

la parte alifática del diisocianato es un radical hidrocar­
burado divalente que contenga por lo menos 6 átomos de car­

bono, con preferencia, más de 10. El grupo hidrocarburo púa 

de ser recto, ramificado o cíclico. Como se ha indicado, 

los diisocianatos aromátioos tales como el de tolueno, pue­

den usarse, pero no son equivalentes a los diisocianatos 

alifáticos. Solo pueden usarse diisocianatos, ya que los 

compuestos funcionales superiores llevarían a la gelación.

Los ejemplos de diisocianatos alifáticos suscepti­
bles de emplearse, incluyen diciclohexano-4 ,4 '-diisocianato, 

tetrametilen-diisooianato, hexametilen-diisocianato. Otro 

diisocianato deseable es 4 ,4 '-metilenbis(.ciclohexil isociana 

to) que es un compuesto cicloalifático. Son también útiles 

los diisocianatos basados en dímeros de ácido graso, tal co 
mo el producido por dimerización de un ácido graso C^g para 

obtener un diisocianato alifático basado en un radical hi- 

drocarburado divalente de 36 carbonos.
Los diisocianatos de.esteres alifáticos son extraor- 

dináriamente útiles; el grupo carbonilo del áster parece ha 

cer máxima la compatibilidad con el poliéster para longitu­

des mínimas de cadena en el grupo alifático. Pueden servir 
de ejemplos para estos ásteres, los diisocianatos de ácido 

caproico, diisocianatos que se han esterificado por alcoho­

les inferiores (C^-C^), tales como el diisocianato de áster 

metílico do ácido caproico. Estos diisocianatos do ásteres 

alifáticos, aumentan más aún la dureza y la rigidez.

-Aunque se emplean únicamente pequeñas proporciones
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de diisocianato, éstas ejercen un profundo efecto en la re­

sina producida. Así, la incorporación de una pequeña canti­

dad de diisocianato alifático en el poliéster da por resul­
tado un aumento de varias veces en viscosidad.

Los grupos isocianato reaccionan enérgicamente con 

el exceso de grupos hidroxi presentes y se consumen por com 

pleto prácticamente, de tal modo que el producto final es 
estable y se halla prácticamente exento de funcionalidad iso 

cianato.

Aunque los productos preferidos incluyen monómero li- 
pófilo para proporcionar las características deseadas de hu­

mectación y fluencia, pueden usarpe monómeros de cadena más 

corta tales como acrilato de etilo, pgro sacrificando las 

propiedades perfeccionadas de humectación y de fluencia. Des 

de luego, apelando a agentes adecuados de control de la fluen 

cia y a agentes de humectación, y en casos en los que la apli 

oación de las capas se realice en puntos para los cuales la 
humectación y la fluencia carezcan de importancia, el monóme 

ro vinílico puede eliminarse por completo. En tal caso, se 

conserva todavía la dureza, y la flexibilidad desusadas. Es­

tas propiedades se derivan de la selección de un poliéster 

hidroxi-funoional, prácticamente sin aceite alguno, que con­

tenga una proporción de componente hidroxi que incluya 3 o 
más grupos de hidroxi y, con preferencia, esté Insaturado 

como ya se dijo. Estos poliésterés en ausencia do modifica­
ción del diisocianato, de acuerdo con el invento, no propor­

cionan películas duras y flexibles termoendurecibles en com­
binación con la resina aminoplasto.

La insaturación del poliéster puede también evitarse, 

pero esto es a costa de algunas propiedades de adherencia.
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Para preparar el interpolímero de poliuretano, el pô  

liéster puede formarse primero utilizando una reacción con­

vencional de poliesterificación que típicamente se realiza
o ,a unos 240 C. Es conveniente llevar a cabo la reacción del 

poliéster con el diisocianato a una temperatura del orden 
de 100 a 120°C, a la que el poliéster es estable y no aumen 
ta de viscosidad excepto a través de la reacción con el Iso 

cianato. Al mismo tiempo, la reacción del isocianato es muy 
rápida, o sea, prácticamente instantánea, de tal modo que 

puede realizarse casi en forma de una valoración. De' este 

modo, la viscosidad final puede controlarse muy exactamente. 
Es también conveniente llevar a cabo la reacción de copoli- 

merización con el monómero lipófilo, como etapa final, dado 

que la copolimerización es relativamente fácil de regular, 

permitiendo que el peso molecular aumente, con el mínimo 
-riesgo" de gelación. Por otra parte, es posible cambiar la 
sucesión de etapas de reacción, aunque el logro de resulta­

dos uniformes resulte algo más molesto y difícil.

Los interpolímeros de poliuretano resultantes son 

hidroxi-funcionales y no se endurecen térmicamente en grado 
apreciable. Pueden curarse por reacción con resinas amino- 

plasto solubles en disolventes orgánicos, que son condensa- 

dos térmicamente endurecibles del exceso de formaldehido 
con aminas. Esto proporciona grupos metilol muy reactivos 

con la funcionalidad hidroxi del interpolímero de poliureta 

no. Las resinas aminoplastos solubles en disolventes espe­

ciales, son los condensados de área-formaldehído, de melamí 

na-formaldehido y de aldehido con triazinas, tal como benzo 

guanamina. La resina aminoplasto se usa, en general, en una 

cantidad de 5 a 95 % en peso, sobre la base del peso total
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de los componentes de la resina.
Son ejemplos clásicos de las resinas termoendureci- 

bles de revestimiento de la técnica anterior, las composi­

ciones que contienen N-metilolamidas, tales como N-metilol- 
acrilamida que no resultan completamente comparables a las 

proporcionadas por este invento, ya que estas últimas per­

miten obtener revestimientos más duros y más flexibles. A 

este respecto se han formulado acabados de aplicación, de 
acuerdo con este invento, dotados de una dureza tan elevada 
como la de los lápices 6H en combinación con la capacidad 

de soportar el ensayo con choques contrarios a 139 Kg.cm.
Los interpolímeros convencionales de N-metilolamida y las 
combinaciones de los mismos con otras resinas no tienen ni 
aproximádamente estas buenas cualidades.

Aunque este invento se ha descrito en relación con 

combinaciones de interpolímeros de poliuretano y resinas 

aminoplastos, pueden incluirse en la mezcla otros componen­

tes resinosos, tales como resinas alquiladas, epoxi y viní- 
licas compatibles.

Los productos de este invento, aunque útiles en diver 

sos tipos de composiciones resinosas termoendurecibles, son 

especialmente adecuadas en la técnica del revestimiento, para 

cuyo fin pueden aplicarse solas o en combinación con otras, 

a partir de una solución en un disolvente orgánico compati­

ble. Estas soluciones de revestimiento pueden pigmentarse o 
contener tintes, agentes de control de la fluencia, ceras y 
otros varios componentes.

Los Ejemplos siguientes aclaran el invento. Salvo ad­
vertencia en contra, en ellos y en todos los casos, las par­
tes y porcentajes son en peso.



EJEMPLO 1 - Parte A .- Preparación de Polióster insaturado-
-Uretano

Partes en peso

540 Acido adípico ) Cargar en un reactor provisto de
) agitador, condensador de reflujo,

520 Trimetilolpropano ) trampa Dean-Stark y tubo de entra-
) da de nitrógeno. Calentar a 130°C

820 Neopentilglicol ) para fundir.

60 Xilol )

925 Acido isoftálico ) Añadir ya fundidos los ingredientes
) anteriores y calentar a 180-185°C.

35 Anhídrido maléico ) Mantener 3 horas a esta temperatura;
) calentar luego a 230-235°C y mantener 
) para un índice de acidez de 9-10.

950 Disolvente de hi-)
drocarburo aroma- ) Añadir, 
tico comercial mez)
ciado incluyendo **") Viscosidad: 15,5 poises
pequeñas oantida- )
des de disolvente )
alifático, de una ) -
gama de puntos de ) Enfriar a 120 C y luego añadir
ebullición de 147-)
173°C )

300 Acetato de 2-etoxi) 
etanol j

35 Ester metílico de ) Añadir durante un periodo de 30 minu- 
diisocianato de ) tos. Mantener 3 horas a 120°C. Visco-
ácido caproico ) sidad -140 poises.

300 Butanol ) Añadir

Las características finales del producto fueron:

Sólidos (%) 60,6

Viscosidad (poises) 42 

Color (Gardner) 1

Indice de acidez 9,7
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Parte B - Preparación de Copolímero Polióster-Uretano. 

Partes en peso

3000 Poliester insaturado-Uretano 
de parte

300 Disolvente de hidrocarburo 
aromático comercial mezclado 
incluyendo pequeñas cantida­
des de disolvente alifático, 
de una gama de punto de ebu­
llición de 147-173°C.

180 Metacrilato de butilo 

45 Hidroperóxido de eumeno 
30 Hidrqperóxido de eumeno

Carga en reactor. 

Calentar a 125-130°C

) Mezclar antes y añadir 
) en 1,5-2 horas a 125-130°C 
) Guardar una hora,
) Añadir. Guardar 2 horas a 
) 125-130°C.

Las características finales del producto fueron: 

Sólidos (%) 56,9
Viscosidad (Gardner-Holdt) V-W(= 12 poises) 

Color (Gardner) 1
Indice de acidez 9*3

EJEMPLO 2 - El producto de la solución del Ejemplo 1 (parte 
B) se incorporó a una composición termoendurecí 

ble de revestimiento, que contenía 28 % en peso de pigmento 

(1,8 % de Azul Ftalo - 98,2 % de dióxido de titano, variedad 
rutilo) y 32 % en peso de resina no-volátil. Se utilizaron 

distintas proporciones de condensado de melamina-formaldehido 

(ver Nota 1) en forma de una solución al 55 % de las mismas 

en butanol y xilol con objeto de conseguir que el 10 %, 15%, 

20 % y 30 % de la resina total estuviera constituida por só­

lidos de melamina-formaldehido. Se observó que las mezclas 

de este invento, se solidificaban más rápidamente que los in­
terpolímeros de acrilamida metilolados convencionales, ya que 
dichos interpolímeros precisaban normalmente alrededor de 60 

segundos de exposición en un horno a 245°C antes de adquirir 

la resistencia al disolvente, mientras que con el producto25



del invento, dicha resistencia (resistencia a la acetona) 

se adquiría después de solo 45 segundos de curado. Además, 

se conseguía una dureza y una flexibilidad superiores.
Nota 1 - La resina de melamina-formaldehido era un condensa 

do termoendurecible de melamina-f orinal dehi do solu­
ble en disolvente, eterificado con butanol para proporcio­

nar dicha solubilidad y se empleaba en forma de una solución 

al 55 % en peso de sólidos de resina, que contenía 25 % de 
butanol y 20 % de xilol. La resina de melamina-formaldehido 

se obtenía haciendo reaccionar 5 ,5 moles de formaldehi do 

con 1 mol de melamina en presencia de un exceso de butanol 

y una pequeha cantidad de catalizador ácido.

EJEMPL0_3_- Se repitió el Ejemplo 2 utilizando la solución 
producto de la Parte A del Ejemplo 1, en lugar 

de la solución producto de la Parte B del mismo Ejemplo. Los 
tableros metálicos revestidos y térmicamente tratados fueron 

inferiores; a causa de una pronunciada tendencia del revestí 

miento a ahuecarse durante el tratamiento y a mostrar una 

sensibilidad para la grasa y a otras imperfecciones superfi­

ciales.
EJEMPLO 4 - Se repitió el Ejemplo 2 con proporciones muy

superiores de condensado de melamina-formaldehí 

do, por ejemplo, condensado de 50 % y 70 % de condensado de 

melamina-formaldehido sobre la base de la resina total. De 

este modo, se obtuvieron acabados de aplicación de la dureza 

de los lápices 6H y superiores combinados con una resisten­

cia al choque inverso de 139 a 185 Kg. cm.

Los revestimientos termoendurecibles, no solo acusa­

ban una dureza y una flexibilidad extremadas, mostraban tam 

bien una excelente resistencia a la distorsión, aun cuando
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no se incorporara cera en el revestimiento y a pesar de ha­

llarse este completamente solidificado para elevar al máximo 

la resistencia al disolvente y la dureza.

EJEMPLO 5 - Se repitió el Ejemplo 2, mediante la aplicación 

por pulverización a fin de no precisar la mayor 

humectación y fluencia necesarias para la aplicación por ro­

dillo a gran velocidad. Las capas térmicamente tratadas eran 

duras, rígidas y muy resistentes a la distorsión y satisfac­
torias como acabado de aplicación.
EJEMPLO 6 - Se repitió la Parte A del Ejemplo 1, con la ex­

cepción de omitirse las 35 partes de anhídrido 

maláico. Se repitió el Ejemplo 5 utilizando la solución libre 
de maláico así obtenida. La adherencia de la capa tórmicamen-- 

te tratada a un sustrato metálico se perjudica ligeramente, 

pero el produzto siguió siendo satusfactorio.
- N O T A  -

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer­

se constar que las disposiciones anteriormente indicadas, 

son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no 
alteren su principio fundamental. También se hace constar que 

el invento corresponde a una Solicitud de Patente, presentada 

en Norteamérica, con fecha 1 de julio de 1968, bajo el núme­
ro 741.300, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que con 
ceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que 

constituye la esencia del referido invento y por lo que se 

solicita Patente de Invención por 20 años en España, cobre: 
PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE RESINAS DE POLIURETANO HIDROXI-

-FUNCIONALES SOLUBLES EN DISOLVENTES ORGANICOS; caracterizan
dose por lo siguiente:30.
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1§.- Procedimiento de obtención de resinas de poll- 
uretano hidroxi-funcionales solubles en disolventes orgáni­
cos, caracterizado porque comprende hacer reaccionar, sin 
llegar a la gelación, una resina de poliéster hidroxi-funcío 

nal con un diisocianato orgánico en una cantidad de 0,1 a 

20 % sobre la base del peso de la resina, proporcionando la 

resina de poliéster un exceso de funcionalidad hidroxi supe­

rior a la precisa para la reacción completa con la funciona­
lidad isocianato que proporciona el diisocianato.

28.- Procedimiento según la reivindicación 1, carac­

terizado porque como resina de poliéster se hace reaccionar 
el producto de poliesterificación de componentes que compren 

den alcohol polihídrico y ácido dicarboxálico, siendo de 

1,5:1 la relación de hidroxi a carboxi.
38.- Procedimiento según la reivindicación 2, carao- 

terizado porque por lo menos el 25 % de los materiales hi- 

droxi-funcionales usados para formar el poliéster, contienen 
como mínimo 3 grupos hidroxi por molécula.

48.- Procedimiento según cualquiera de las reivindica 

cienes 1 a 3? caracterizado porque el poliéster es insatura­

do y contiene de 0,005 a 0,4 moléculas gramo de componente 

etilénicamente insaturado por 100 g de poliéster.

58.- Procedimiento según la reivindicación 4, carac­

terizado porque el poliéster contiene insaturación en su es­

pina dorsal en una cantidad de 0,01 a 0,1 moléculas gramo de 

componente insaturado por 100 g de poliéster.
68.- Procedimiento según cualquiera de las reivindi­

caciones 1 a 5, caracterizado porque la resina de poliéster 
tiene una viscosidad en n-butanol al 80 % de sólidos y a 

25°C del orden do C a Z-6 de la escala Gardner-IIoldt.
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73.- Procedimiento según cualquiera de las reivindi­
caciones 1 a 6, caracterizado porque el diisocianato se ha­

ce reaccionar en una cantidad de 0 ,5 a 5 %.
83.- Procedimiento según cualquiera de las reivindi­

caciones 1 a 7, caracterizado porque como diisocianato se 

hace reaccionar un diisocianato alifático.

93.- Procedimiento según la reivindicación 8 , carac­

terizado porque como diisocianato alifático se hace reaccio- * 
nar un áster.

10$.- Procedimiento según la reivindicación 9, carac­

terizado porque como áster se hace reaccionar el áster metí­

lico de diisocianato de ácido caproico.
113.- Procedimiento según cualquiera de las reivindi- . 

caciones 1 a 10, caracterizado porque la resina resultante 

se copolimeriza con una cantidad de i a 25 %, con preferen­
cia de 0 ,5 a 5 %! sobre la base del peso de la resina de un 

monómero llpófilo monoetilánicamente insaturado que contiene 
una cadena terminal hidrocarbonada de por lo menos 4 átomos 

de carbono.

128.- Procedimiento según la reivindicación 11, carao, 
terizado porque como monómero lipófilo se copolimeriza áster 

alcohólico de un ácido monocarboxílico monoetilánicamente 

insaturado.

133.- Procedimiento según las reivindicaciones anteriq 
res, caracterizado porque la resina de poliurctano resultan­

te en combinación con una resina aminoplasto termoendurecible, 

se disuelven en un disolvente orgánico.

148.- Procedimiento según la reivindicación 13, carac­

terizado porque como resina aminoplasto se emplea un condensa 

do de melámina-formaldebido.

-  1 7 -



153.- Procedimiento de obtención de resinas de poli- 

uretano hidroxi-funcionales solubles en disolventes orgáni­

cos, tal y como queda sustanciálmente descrito en la presen­

te Memoria..

$. Esta Memoria consta de 18 hojas escritas a máquina
por una sola cara.
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