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Se conocen poliamidas amorfas a base de diami
nas alifaticas substituidas por alcohilo y de dcidos
dicarboxilicos aromdticos, especialmente dcido tereftd
lico o bien sus ésteres dialcoh{licos o diar{licos. -
Como diaminas alifaticas substituidas por alcohilo es
tes poliamidas contienen tal como es sabido 2,2,4~dime
til-hexametilenodiamina, 2,4,4~trimetihexametilenodiami
ne, l,7-diamino~4,4-dimetil-octanc o mezclas de estos
componentes diaminados. Tales poliamidas amorfas mues
tren une elevada resistencia & la traccion y una elgvg
de estabilidad dimensional en caliente segin Martens y
son estructuralmente rigidas. Incluso en forme de pie-
zas moldeadas de paredes gruesas tienen un aspecto trans
parsnte, que no es modificado ni siquiera por un largo
atemperamiento en un molde de compresion & temperatursa
elevada. Dado que ademds tienen una contraccidn por -
tratamiento pequefia y donstante ¥y un pequefio coeficien
te de dilatacidn térmice, son especialmente adecuadas
para la fabricacidn de cuerpos moldeados duros tenaces
y resistentes a la compresidn.

Le preparacion de estas poliamidas puede ve-
rificarse fundamentalmente por todos los métodos que
son usuales para la preperacion de poliamidas conocidas
que contengan redicales de écidos dicarboxilicos y de

diaminas. Asi, por ejemplo, la solucidn acuosa concen
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trada de lo sal de un dcido dicarboxilico aromético y
de una diemina, S puedg policondensar en masa fundida
primeramente a presién y después con expansién a ‘tempe
raturas haste de aproximadamente 802C durante la fusion. -
En este caso se puede eviter $ambién 1la etapa de presidn
por medio de una condensacion previa de la sal en disol
ventes de elevado punto de ebullicidn y aplicar el va-
oo en la Gltima fase de la policondensacidn.

77 Ademés se'pueden hacer reaccionar ésteres al
conflicos de los deidos dicarbox{licos aromdticos con
aleoholes inferiores de bajo peso molecular, con canti
dades précticemente equimoleculares de diamina, en pre
sencie de agua, con separacién de alcohol, y policonden
sar el producto como golucion acuose de la sal. En vez
de ésteres alcohilicos inferiores se puede partir tan-
vidn de dsteres diar{licos de los doidos dicarboxilicos
aromdticos y en este caso renunciar al empleo de agus.
Finelmente, también es posible hacer reaccionar dihalo
genuros de los dcidos dicarboxilicos aromaticos, & la
temperatura embiente, con cantidades practicamente equi
molaculares de la diamina.

Ias poliamidas amorfas indicadas y su preparg
¢idn han sido ya descrites detalladamente en los siguien
tos documentos: Patente de los Estados Unidos 3.150,117,
patente briténica 1.049.987, patente belga 723.154 y en
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la DOS 1.947.217.

La fabricacion de los cusrpos moldeados ri-
gidos estructuralmente y resistentes a los golpes & -
partir de las poliamidas sefialadas anteriormente se -
realiza en general mediante una méquina de moldeo por
inyeccion o una premsa calefactora. Aqui se ubilizen
preferentemente granulados. En el caso del moldeo por
inyeceion se aplicen normalmente temperaturaé dé 260=
3209C. En el procedimiento de compresidn son suficien
tes.en general temperaturas de 190-2302C. Los cuerpos
moldeados preparsdos segﬁn estos dos procedimientos -
tienen buenas propiedades mecénicas y térmioas. Tempo
co son desfavorablds sus propledades sldotricas. Con
relacidn & las constantes disldotricas y & los facto-
res dieléctricos de pérdida cumplen plenamente las exi
gencias qus se establecen para un material de aisla-
miento, Sin embargo, en la mayorfa de los casos, tales
cuerpos moldeados a base de poliamidas no se pusden -
emplear en la electrotéenia, pues no cumplen las exi-
gencias con relacidn a su resistencia a las corrientes
de fugs o errdticas. Segin la norma DIN 53.480 hen de
ser clasifiocados en el grado de calidad KA 32. En geng
ral no obstante, se exigen grados més altos de cali-
dad, por ejemplo sl KA 3b. Segun esta norme DIN se en

saya tal como es sabido el comportamiento de la super
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ficie de materiales aislentes sdlidos bajo la accidn
de corrientes de fuga. En este método de ensayo s ~
provocan las corrientes de fuga en un cuerpo normali-
zado a base del material a ensayar, entre dos electro
5 dos, a los que se aplica una diferencia de potencial

(tensidn alterna) de 1 KV. Ia formacion de una huella
de fuga es la consecuencia visible de una descomposi-
cidn térmica, local, del material aislante bajo la agc
cidn de una corriente de fuga. Segin el método KA se

10 procede de menera que entre los dos electrodos coloca
dos sobre la muestra y puestos bajo una tension alter
na, se deje gotear una solucidn de ensayo conductorae
de la electricidad. Se determina, después de cudntas
aplicaciones de gotas, procedentes de un cuentagotas

15 determinado, el surco de fuga formado origina un cortg
circuito, y cual es la profundidad de la cavidad de -
la huella de fuga después de 101 gotas. E1l espesor de
la muestra debe ser por 1o menos de 3mm. Como soluciodn
de ensayo segin el métodoc KA se utiliza la solucion -

20 de ensayo A; es decir, se trata de agua destilada a -
la que se ha afiadido 0,1% en peso de ClNH, (para ana-
lisis) y 0,5% en peso de una sal sédica de un gcido naf
talensulfdnico alcohilado en el ndcleo (sal sodice del
dcido di-n-butil-naftalensulfonico).

25 En la tabla 1 se recopilan los resultados -

2.3.72 -5 -
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del ensayo, que han sido conseguidos en cuerpos moldea
dos de las poliamidaes amorfas trensparentes citédas an
teriormente. Se utilizaron dos poliamidas distintas.
Une de ellas fué preparada por policondensacién de =
tereftalato de dimetilo con la mezcla isdmera 4e 2,2,4-
y 18 2,4, 4-trimetilhexametilenodiaming y tenfa un {ndi
ce de viscosidad de 130 (tipo PA 1). La segunda poliami
da habia sido preparada por una policondensaoién ang-
logae de tereftalato de dimetilo con 1,7-dismino-4,4-di
metiloctano y tenfa un {ndice de viscosidaed de 112 (ti

po PA 2). El material fué transformedo en cada caso en

- forme de un granulado en una méquina de moldeo por in-

yeccion de embolo y bajo una prensa calefactora pars
obtener los cuerpos de ensayo necesarios para determi-
nar le resistencias & las corrientes de fuga ssgun la
norme. DIN 53480. La temperature de tratamiento en la
méquina de moldeo por inyeccidn de émbolo era de 2709C
& una presidn de inyeccidn (presidn en el liguido hi-
dréulico para el tornillo sin fin) de 1000 kp/bm?. En
el procedimiento de compresidn se utilizo en cambio ~
wna temperatura de 220°C a fna presidn especifica de
inyeccidn de 250 kp/bmz. Con ambas poliamidas se rea~
lizaron en cada caso 5 eunsayos individuales. La tabla
1 muestre que en todos los casos sélo pudo conseguir-

se una resistencia a las corrientes de fuga ds KA 3a.
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Se puede disminuir en gran parte la profundi
dad de la cavidad de los cuerpos de muestra segun la
norma DIN 53.480, es decir se puede mejorar la resis-
tencia é las corrientes de fuge hasta sl grado de ca-
1idad KA 3b, si se modifica la poliasmida antes citada
por une adicidn de poliolefina (especialmente polieti-
leno o polipropileno). Del mejor de los modos Se procg
de en este caso mezclando intimamente, mediante un meé
clador de fluidificacidn, un polvo o un granulado de
grano fino de la poliamida con polvos de la poliolefi-
na, y formulando esta mezcla en forma de masa fundida
en un doble tornillo sin fin (tipo Alpine DL 60). Se -
obtuvieron resultados especiaimente~buenos.£eSpéct6 a
18 formulacidn o mezclado ousndo se utilizo un polieti

leno con une densidad de unos 0,927 - 0,930 g/cm3 o un
polipropilenc con una densidad de unos 0,905 g/cm3,
Sin embargo, la mejora de la resistencia a las corrien
tes de fuga no se presentd todavia en una formulacidn
gue contenia 10% en peso de olefina o menos. Una mejo-
re clara a este reSpectb sdlo se pressnté con un conte
nido de por lo menos 20% en peso de poliolefina.

En las tablas 2 y 3 se reunen los resultados
de ensayo, que permiten reconocer una mejora de la Te
sistencis a las corrientes de fuga por adicion de po-

liolefinas & poliamidas amorfas. En estos ensayos parae
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determinar la resistencia a las corrientés de fuga se
procedié de forme totalmente andloge a la de los ensa

yos realizados segun la tabla 1. Entraron también en

empleo de nuevo los dos tipos de polismidas PA 1 y PA 2.

En les tablas 2 y 3 se consignan ademgs los valores de

propiedades mecanicas y térmicas. Los resultados de -

- ensayo muestran que en el procedimiento propuesto se

me jora en efecto lg resistencia a las corrientes ds =
fuga, perc que disminuyen simultaneesmente las buenas
propiedades termiocas y weocénices. Esto ocurre espscial
mente con el médulo de rotura por flexidn, la resisten
cie a la roture y la estabilidad dimensional en calien
te segun Martens. -

La mision del invento consistid en fabricar
cusrpos moldeados & base de polismides amorfes, que -
tengan una mejor resistencia a las corrientes de fuga
con el grado de calidad KA 3b segun le norma DIN —-
53.480 y simulteneemente buenas propiedades mecénicas
y térmicas. Se ha visto que se logren por consigulen-
te tales cuerpos de moldeo si se transforman las poli
emides antes descrites con {ndices de viscosidad de -
130-180 bajo condiciones muy especificas de temperatu~
ra y de presidn en une méquina de moldeo por inyeccidn
con tornillo sin fin. Corrientemente se parte en este

cago de un granulado de ess polieamida y se utilizan -
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méquinas de moldeo por inyecoion con tornillo sin -
fin, que tienen tornillos sin fin con una relacion -
de compresion de 1/2 6 1/3. Es especialmente importen
te en este modo de'proceéimientorque Se mantengan une
presidn dindmice del orden de magnitud de 5-80 kp/bm?
y temperaturas de 240-3202C en la zona de entrada -
del equipo de moldeo por'inyeccién.

El objeto més exacto del invento es por lo
tanto un procedimiento para la febriocacidn de cuerpos
moldeados, que esté caracterizedo porque .se somete &
poliamidas amorfas preparades a partir de doido teref
tdlico y/o ésteres de dcido tereftédlico y diaminas —-
del hexeno sustitufdas por metilo en C y/o dieminas -
del octano sustituidas por metilo en ¢, con {ndices
de viscosided de 130-180, preferiblemente mayores que
los {ndices de viscosidad del producto acabado y con
resistenclas a las corrientes de fuga del grado de ca
lided XA 3a, a moldeo en una méquine de moldeo por in
yeccién con tornillo sin fin, de forma que las presio
nes dinémicas en la méquina de moldeo por inyeooién -
de tornillo sin fin seen de 5-80 kp/bmz, preferiblemen
te de 15=35 kp/cm2 y las temperaturas del equipo de -
moldeo por inyeceidn sean de 240-320, preferiblemente
de 270-300¢0, conservandose las buenas propiedades e

cénicas y térmicas de la polismida smorfa emplesads.

-9 -
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Al aplicar el procedimiento del invento se

presenta preferiblemente una disminucion del {ndice -

de viscosidad de la poliamida. No obstante, en algumos

. casos aparece el efecto contrario: es decir que la --

viscosidad aumenta.

En todo caso este cambio viene acompafiado -

sorprendentemente por una mejore de la resistencia --

del material a las corrientes de fuga. Sorprende tam-
bien especialmente que las propiedades mecénicas y téx
micas permanezcan practicamente inalteradas. Si los -
mismos cuerpos moldeados se fabrican, no en unae méqui
na de moldeo por inyeccion, sino en una prensa cale=-
factora, o si no se mahtiene, el orden de magnitudes
prescrito segun el invento, pars la presidn dindmica

0 de las temperaturas en la gone de entrada del equipo
de moldeo por inyeccidn, entonces se obtendrén cuer—-
pos moldeados con resistencias a las corrientes de fu
ga de un grado de calidad KA 3a, que por lo demds tig
nen tembién malas propiedades mecdnicas y térmicas.

Al continuar con el desarrollo de este inven
to se ha encontradc también de modo sorprendente que
los cuerpos moldeados fabricados segun el invento tie
nen propiedades de abrasion me joradas y por lo demss

todas sus otras propiedades permanecen practicamente

- 10 -
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inalteradas en el caso de gue la poliamida utilizada
contenga dioxido de titenio del tipo de rutilo fina-
mente dividido en un +tamafio de granos de 63-200 miecras
preferentemente y en una concentracion de unos 0,5-3%
en peso. Este tipo de poliamida se consigue del modo
més sencillo afiadiendo este didxido de titanio & la -
masa fundida de aquella. De forma semejante se compor
tan tambidn mezclas con pigmentos y colorantes orgéni
cos de la serie de la antragquinona, en los gque conve-
nientemente los tamefios de granos deben ser de 40 a -
500 micras y las concentraciones pueden ser de 0,01-1%
en peso aproximadamente. También con este tipo de adi
cidn se presenta més bien un sumento de abrasidn en -
lugar del efecto contrario. Segin el invento las poli
amides pusden contener tembién simultdneamente didxido
de titanio y derivado antraquindnico. |

Otro objeto de este invento son cuerpos mol-
deados colados por inyeccién g partir de poliamidas -
amorfas, que estan formadas por radicales del gcido -
tereftdlico y radicales de la 2,2,4~trimetilhexametileno
diamina y/o radicales de la 2,4,4-trimetilhexametileng !
diamina, caracterizadas por indicgs de vi%cosidad entre
90 y 170, preferentemente entre 120 y 16030, une, esta
bilidad dimensional en caliente segun Martens de acusr

do con la norma DIN 53,438 de 1002C por lo menos, y,una

-11 -
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resistencia a las corrientes de fuga de un grado de ca
lidad KA 3b.

Otrorobjeto del invento son cuerpos moldeados
colados por inyeccidn a partir de poliamidas eamorfas,
que estdn formadas por radicales del dcido tereftalico
y radicales del 1,7-diemino-4,4-dimetiloctano, y que
se caracterizan por indices de viscosidad entre Q0 ¥y
170, preferentemente entre 120 y 1602C, un mddulo E -
(ensayo de flexidn) segin la norme DIN 53.457 de 28.000
kp/cm2 por lo menos y una resistencia a las corrientes

de fuga de un grado de calidad KA 3b,

Ejemplo 1

Una poliamida amorfa que habis sido prepara
de por policondensacidon de tereftalato de dimetilo y
la mezcla de isdmeros de 2,2,4- y 2,4,4~trimetilhexame
tilenodiemina con un indice de viscosidad de 144, fud
transformada en una méquina de moldeo por inyeccidn -
con tornillo sin fin de la firma Eggert y Ziegler (de
signacidn del modelo Monomat 150S) por medio de un tor
nillo sin fin con una relacidn de compresion de 1/2 pa
re proporcionar placas de ensayo de 4 mm de espesor.
Aqui las temperaturas del cilimdro en direccidn a la
tobera de inyeccion fueron de 250, 270, 280 y 280°C.

El dato de temperatura sefialado en primer lugar (2502C)

-12 -
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representa en el sentido de_este ;nvento la temperatu
re en la zona de entrada del equipo de molded por in-
yeccidn. La temperatura del Jtil de moldeo del eguipo
de moldeo por inyeccidn era de 7590, el nimero de re-
voluciones del tornillo sin fin efa de 30 vueltas por
minuto con une toma de corriente de 6 A. Ia presién de
inyeccién especifica y la presidn postéribr fueron -
ajustadas en ambos casos a 140 kp/cm2 y la presion di
nédmice lo fué & 30 kp/cmz. Fl {ndice de viscosidad de
los cuerpos moldeados producidos de este modo era de
gproximadamente 138. Algunas propledades caraotéristi
cas de los cuerpos de"ensayo fabricados bajd estag ~-
condiciones & partir de la poliemide indicada estdn -
reunidas en la table 4. En todas las 5 mussiras se en
contrd una resistencia & las corrientes de fuga de un
grado de calided KA 3b. Cuendo este misma poliamida -
amorfa con un indiée de viscosidad inicial de 144 fue
transformada en une placa de ensayo de 4 mm de espesor
(por ejemplo en una prensa calefabtora), g0lo se con~
éiguieron resistencias & las corrientes de fuga de un
grado de calidad KA 3e. Con relacién & los valores me
cénicos y térmicos esta place =e correspondia totalmen
te con la que nabie sido preparade segun el invento.
Los valores correspondian pues & los que han sido con

signados en la tabla 4.
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Ejemplo 2

Una poliamida amorfe a base de tereftalato
de dimetilo y de la mezcla de isdmeros de 2,2,4- y -
2,4,4-trimetilhexametilenodiamina con un indice de -~
viscosidad de 170 fue transformade en el dispositive
descrito en el ejemplo 1, bajo las siguientes condi~-
cionss, en cuerpos de ensayo de 4 mm e eSpesof: tem
peraturas del cilindro 280¢C (temperaturs en la zona
de entrada del equipo de moldeo por inyeccion), 290,
300, 3009C; temperatura del util de moldeo 8592C; mi-
mero de fevoluciones del tornillo sin fin 20 vueltaes
por minuto; presion de inyeccidn especifica y presidn
posterior 140 kp/cm®; presidn dindmica 10 kp/cm2° Re~
sultaron unos cuerpos moldeados por inyeccidn, cuyo -
indice de viscosidad estaba en el margen de 150~160.
Los cuerpos moldeados, producidos bajo estas condicio
nes a partir de la poliamida indicada tenfan las pro-
piedades consignadas en la tabla 5. Con relacidn a sus
resistencias a las corrientes de fuga, estaban sin ex

cepcion en el grado de calidad KA 3b,

Ejemplo 3

Una poliamide amorfa a base de tereftalato
de dimetilo y de la mezcla de isomeros de 2,2,4- y -

244,4~trimetilhexametilenodiamine con un indice de vis

- 14 -
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- cogidad de 150 fué {ntimemente mezclada en forma de

polvo mediantemun mezclador de fluidificacidn con 3%
en peso de ﬁiéxido de titanio (del tipo de_rutilo) -
con wn tamafio de granos de 150 wicras aproximadamente
y fué formuleds en forma de masa fundide en une méqui
ne de moldeo por inyeccidn de doble tornillo sin fin
(Alpine DL 60). las temperaturas del eilindro . eren
de 255, 270, 275, 270 y 2652C. El numero de revolucio
nes del tornillo sin fin era de {7 vueltas por minuto
con une toma de corriente de 26A. El granulado resul-
sante mostrdé un {ndice de viscogiﬁad de 140. BEste gra-
pulado fud transformado en cuerpos moldeados en el dig
positivo de moldeo por inyeccion descfito en el ejem-
plo 1. Aqui las temperatufas del cilindfo eran de 240,
260, 270 y 2709C, la temperatura del molde de 802C, el
nimero de revoiuciones del tornillo sin fin 30 vueltas
por minuto con una toma de corriénte de 6,3.A. Ia pre
sidn de inyeccidn espec{fica y la presiin posterior -
eran de 140 kp/om?. Is presidn dindmica era de 20 p/om® .
Tos cuerpos moldeados.por inyeccién consistian en une
poliamida con un {ndice de viscosidad de 132-136. Te-
nfen por lo demds los valores de broPiedades que es——

tén consignados en la tabla 6.

Ejemplo 4

-15 -
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Una poliamida amorfa & base de tereftalato
de dimetilo y de la mezcla de diaminas ya mencionada
en los ejemplos anteriores, con un {ndice de viscosi-
ded de 136 fué mezclada {ntimamente en forma de grenu-
lado (dimensiones medias del eilindro: 3mm de didmetro,
4 um de longitud) con 0,5% en peso de un colorante an
traquinénico de la firme Parbenfabriken Bayer AG, con
el nombre "Helioechtschwarz TW 6653 N" (en forma de —
polvo), zediante wn mezclador de £luidificacidn y fué
formulads en forme de mase fundida en el aparato des-
cerito en el ejemplo 3. Las temperaturas del cilindro
eran de 255, 270, 275, 270 y 2609C, el nimero de revo~
luciones del tornillo sin fin eré f? vueltes por minu-
to bajo una tome de corriente de 25 A. Resultd un gra-
nulado que mostrd un grado de viscosidad de 132, Este
granuledo fus transformedo, en la méquine de moldeo -
por inyeccion de tornillo sin fin deserita en el ejem
plo 1, en cﬁerpos moldeados de 4mm de sspesor. Aqui -
les temperaturas del cilindro eran de 250, 270, 280 ¥y
26020, el nimero de revoluciones del tornmillo sin £in

era de 30 vueltas por minuto con una toma de corriente

.de 6,5 A, la presicn de inyeccion especifica y la pre

sidn posterior eran de 140 kp/cm2 ¥ la presién dindmi
ca era de 20 kp/bmz. El {ndice de viscosidad era ashora

ma&s bajo, & saber de 120~122. Los cuerpos moldeados -
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fabricados a partir de las formulaciones bajo estas.-
condiciones tenfen las propiedades consignadas en la

tabla 7 o

Ejemplo 5

Una poliamida amorfa a base de tereftalato
de dimetile y l,7—diaﬁiﬁb—4,4—dimetiloctano con un in
dice de viscosidad de 126 fué transformeds en cuerpos
moldeados en el dispositivo descrito en el ejemplo f.
Las temperaturas del oilindro eran aqui de 240, 260,
270 y 2702C, la temperatura del molde ers de T52C, el
nimeroc de‘revoluciones del tornillo sin fin erarde 20
vueltas por minuto con une toma de corriente de 5,8 A,
la presidn de inyeccidn especifica y la presidn pos—
terior eran de 140 kp/'ém2 y la presidén dindmioca era -
de 20 kp/cm2. Los ouefpos moldeados fabricsdos a par-
tir de 1& poliamida antes indicada bajo estas condi--
ciones tenian los valores de propiedades consignados,
en la tabla 8. EL grado de viscosidad era en el presen
te caso de 110,

_En todos los casos, en que en la presente -
memoria se'hablerde la viscosidad, se ha de entender
esta magnitud tal como que se define en la norme DIN
53,727, Para ello, se emplearon soluciones al 0,5% en

peso de la poliamida en meta-cresol. Las mediciones -

- 17 -
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se efectuaron a 252(.

IABTA 1

Resistencia a las corrientes de fuga segun la norma DIN

53.480 en cuerpos de ensayo de 4 mm de €SpesoOr,

Poliamida a base de tereftalato de dimetilo y 2,2,4~/ Poliamida a base

2,4,4~trimetilhexametilenodiamina ({ndice de viscosidad diamino-4, 4~-dime

130); Tipo PA 1 , , ‘Tipo PA 2

Muegtra N2 1 2 3 4 5 6 7

Soluecidn de en-—
sayo A

Numero de gotas

én cuserpos mol-

deados por com-

presion y en -

cuerpos moldeados _

por inyeccion HI101 > 101 >101 >101 >101 5101 >10:

Profundidad de la
cavidad en mm

Cuerpos moldeados

por compresion 4,0 3,64 4,0 94,0 94,0 >4,0 2,7¢

Cuerpos moldeados

por inyeccion 4,0 2,74 2,55 2,66 3,10 . 3,51 3, 3¢

Grado de calidad KA3a KA 32 KA 3a KA 3a KA 3a'KA 3a XA 3a
- 18 -



fuga segun la norma DIN

mm de eSpesor.

de dimetilo y 2,2,4—/ Poliamida a base de tereftalato de dimetilo y 1,7-

a ({ndice de viscosidaed diamino-4,4-dimetiloctano ({ndice de viscosidad 112);

, Tipo PA 2
3 4 5 6 7 8 9 10
> 101 >101 >101 $101 »101 >101 101 > 101
4,0 94,0 74,0 >4,0 2,74 2,62 3,10 4,0
2,55 2,66 3,10 3,51 3,36 >4,0 . 54,0 3,07
KA 32 KA 3a KA 3a XA 3a XA 3a XA 3a XA 32 XA 3

- 18 - —~ ] 3‘“’ (;"}cff;
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2.3.72

TABLA 2

Propiedades de formulaciones en comparacion con l:

propiedades de poliamidas sin modificar.

% en peso de pol

Norma ,

DIN- Dimension PA 1 10 20
lodulo de rotura 2
por flexidn 53452 kp/cm 1250 825 575
Resistencia al im- 7 2
pacto en entballadura 53453 cm.kp/cm' 10 12 19
Registentia a la - -
rotura 53455 kp/bm? 600 600 450
Estabilidad dimen~-
sional segun lMartens 53458 2C¢ 100 93 85
Numero de gotas de 7
la solucion de en-
sayo A 53480 »101 »101 »101 >
Profundidagd de la '
cavidad en mm " ca.2,5-4,0 2,6-2,8 1,3 1,
Grados de calidad ! KA 3a KA 3a KA 3b

- 19 -



A2

—

28 en comparacidn con le

sin modificar.

Mezels de PA 1

% en peso de polietileno 7 en peso de polipropileno
Dimensidn PA 1 10 20 40 10 20 40

2 kp/ cm2 1250 825 575 348 800 470 450
3 cm.kp/cn® 10 12 19 9 9 8 8
5 kp/cm? 600 600 450 260 380 300 280
3 o@ 100 93 85 55 80 73 58
) »101 >101 >101 %101 101 7101 101

ca.2,5-4,0 2,6-2,8 1,3 1,1-1,4 2,4-3 1,1-1,6 1,3

XA 3a KA 3a KA 3b KA 3b KA 3a KA 3b KA 3b

- 19 - "'/?‘ %5
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TABLA 3

Propiedades de formulaciones en comparacién con las

propiedades de poliamidas sin modifiecar

i &
Le:

Forma Dimensidn PA2 =
DIN % en peso de polietbi:
10 20 40
Médulo 53452 kp/cn® 1100 700 500 32
Resistencia al ' -
impacto en enta- 5
lladura 53453 cm.kp/cm 9,0 10 14 1
Resistencia a la 5
rotura 53455 kp/cm 580 580 500 24
Estabilided d;-
mensional segun
Martans 53458 °C 108 96 90 "6
Numero de gotas '
de la solucion 5101 5101 510

de ensayo A 53480 »>101

Profundidad de la
cavidad en mn " 2,6-4,0

Grados de calidad " KA 3a

2,6"3’0 11 6-1,8 1,2“

KA 32 XA 3b

KA -

- 20 -



n comparscion con las

modificar
sidn PAD , ¥ezclas de PA 2
. % en peso de polistileno % en peso de polipropileno
10 20 40 -10 20 40
2 -
g 1100 700 500 320 720 530 400
‘o 9,0 10 14 12 10 11 12
2 580 580 500 240 370 300 260
108 96 90 60 85 76 60
>101 yl0l 7101 7101 ~101 101 101
2,6_4,0 2,6-3’0 1,6_178 1’2“1,4 2,4"2,6 1’5—197 1,3"‘1,5
¥A 2a

KA 3a KA 3b KA -3b KA 3a XA 3b KA 3b

<20~ I
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TABLA 4

1 2 3 4 5

My~ atra N2

Norme Dimensidn ;

DIN

Resistencia a la
rotura

Resistencia al im
pacto en entalla-
dura

Modulo E (ensayo
de flexion)

Estabilidad dimen
sional segun Mar-
tens

Registencia a las
tes de fuga
Nimero de gotas
de la solueion

de ensayo A

Profundidad de
la cavidad - -

Grados de calidad

53455

53453

53457

53458

corrien

53480

)
kp/em” 6@~ 630

2
cm. kp/cm .10 - 15

2 ,
kp/cn 28 500 5

oQ 100 :

Gotasyl0l »101 »101 101  »101:

m 1,2 1,6 1,5 1,4 1,3
KA 3b KA 3b KA 3b KA 3b  KAI3D

2.3.72

- 21 =



Tuestra N© 1 2 3 4 5

Norme Dimensidn
DIN

Resistencia g la 2 '
roturs 53455 kp/cm 600 - 670

Resistencia al
impacto ¢n en- 2
talladura 53453 cm.kp/cm ' 10 - 15

Kodulo E (ensayo 2
de flexion) 53457 kp/cm 29 000

Estabilidag di-
mensional segun
Martens 53458 eC 100

Resistencia &
las corrientes
de fuga 53480

Numero de gotas
de la solucion

de ensayo A Gotas 7101 >»101L 101101 101
Profundidad de
la cavidad mm 1,3 1,5 1,5 1,45 1,66

Grados de calidad KA 3b KA 3b KA 3b KA 3b XA 3b

293072 - 22 -



aestra n®

Worma Dimension

DIN
2sistencia a la 2
rotura 53455 kp/em 600 -~ 620
Tesistencia al
impacto €un enta~ 2 .
1ladure 53453 cu.kp/cm 10 - 12
Modulo E (ensayo 2 |
de flexion) 53457 kp/em® - 29 000
Estabilidad di- * '
mensional segun -
Martens 53458 2c 100

Resistencia a las

corrientes de fuga 53480

Numero de gotas
de la solucion
de ensayo A

Profundidad de la
cavidad .
Gradog de calidad
Resistqnéia a la
abrasion (Taber)
~ Perdida .de peso

et

Gotas 101 S101 N101 101 101

mm 1,45 1,03 1,56 1,58 1,22
XA 3b KA 3b KA 3b KA 3b XA 3b

2.3.72
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TABLA 7
Musstra N2 1 2 3 4 . 5
: . Norme  Dimension
DIN
Resistencia a la 5
roture 53455  kp/cm 600
Resistencia al
impacto én enta-~ 2
lladura 53453 cm.kp/om 10 -~ 12
Modulo E(ensayo : o . 7
de flexiodn) 53457 kp/cm 28 500
Estabilidaed di-
mensional segun

Martens 53458 eC 100

Resisﬁencia a
‘las corrientes
de fuga 53480

Numero de gotas
de la solucion

de ensayo A Gotas S101 )lOl 7101 7101 7101
Profundidad de
la cavidad mm 1,91 1,73 1,85 1,55 1,64

Grados de ocslidad KA 3b KA 3b KA 3b KA 3b XA 3b

Resistencia a la
abrasion (Taber)
-~ Perdide de peso

2'3072 - 24 -



Muestya N9 _ 12 3 4 5

Norme  Dimensidn
" DIN

Resistencia a 2 ‘
la rotura 53455 kp/cm 580

Resistencia al
impacto en en-~ 5.
talladura 53453  cm.K¥p/cm 8 - 10

Médulo E (ensa - 0
yo de flexion)53457 kp/cm 29 000

Estabilidad
dimensional
segun Martens 53458 ec 100

Resistencia s
las corrisntes
de fuga 53480

Nimero de gotas
de la solucion .
de ensayo 4 Gotas %101 MO01 101 101 7101

Profundidad de '
la cavidad mm 1,7 1,82 1,9 1,62 1,55

Grados de calidad KA 3b KA 3 KA 3 XA 3b KA 3b

2.3.72 - 25 -
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2.3.72

La presente solicitud que corresponde a 1z
presentada en Republica Federal Alemana, con fecha 17
de Abril de 1971, bajo el Nimero P 21 18 753.1, se aco
ge & los beneficios del Articulo 51 del vigente Estatu

t0 sobre Propiedead Industrial.

- REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencion, propia y nueva, que
S8 presentan pare qus seén objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son los
giguientes:

1.- Procedimiento de fabricacidén de cuerpos
moldeados a base de poliamidas amorfas con resistencias-—
a las corrientes de fuga segun la norma DIN 55.480 delr
grado de calidad XA 3b e {ndices de viscosidad de 90~
170, preferentemente de 120-160, carscterizado porgue
gse somete @ poliamidas amorfas preparadas & partir de

dcido tereftélico y/o de ésteres del dcido tereftélico

- 26 =
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2.3.72

01795 s

¥ de diaminas del hexano substituidas por metilo en C
y/o de diaminas del octano substituidas por metilo en
¢, con indices_de viscosidad de 130-180, preferente—-—
mente mayores gue los {ndices de viscosidad del produe
to acabado y con resistencias a las cprrientes de fuga

del grado de calidad XA 3a, en une miguina de moldeo -

. por inyeccidn de tornillo sin fin, de forma qgue las --

presionss dindmicas en la méquina de moldeo por inyec-
cidn de tornillo sin fin sean de 5-80 kp/cmz, de prefe
rencia 15-35 kp/cmz, y las temperaturas del equipo de

moldeo por inyeccion sean 240-3209C, de preférencia —

| 270-3002C, conservandose las buenas propiedades mecéni

cas y térmicas de la poliamida amorfa empleada.

2.~ Procedimiento segun la reivindicacidn 1,
caracterizado porgue se emplean poliamidas gque contie-
nen incorporadas por condensaecidn 2,2,4- y/o 2,4,4-%ri
metilhexametilencfiamina..

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque se emplean poliemidas que contie-
nen incorporado por condensacion l,i—diamino-4,4-dime-
tiloctano.

4.~ Procedimiento segun las reivindicaciones
1l a 3, caracterizado porque se transformen poliamides
que contienen finamente dividido 0{5 a 3% en peso, con

relacion al producto total, de didxido de titenio del

- 27 -




tipe de rubilo con un tamafio de granos de 63 a 200 mim
cras preferentemente,
5.- Procedimiento segin las reivindicsciones
1 a 4, caracterizade porque se transforman poliamidas
que contienen 0,01 a 1% en peso, con relacidén al pro-
ducto total, de pigmentos orginicos o colorantes da
le. serie de las antraquinonas, finemente divididos, con
un temefic de grancs de 40 a 500 micras
€.= Procedimiento de fabricacidn de cuerpos
moldeados a base de poliamidas amorfas,
Tal y como se ha descrito en lz Memoria qus
anteceds y pera los fines que se han especificado.
Bgta Memoria consta de veintiocho hojas ese
critas a miaquina por una sole cara.
Vadrid, 47 KOY 1972
Pod,

15ﬁ&&072 = 28 =
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