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El invento se reficxre a la preparacién de
masas de nmoldeo configurables y endurecibles bajo pre~

sién y calor, y a la utilizacién Ge las mismas para la

'produccidén c¢e piezas moldeadas estables frente a2l culor

En grado creciente la téenica demanda mate-
riales sintéticos que scan suficientes para soportar
elevadas cargas térmicas. Asf, por ejemplo, articulos
domésticos, tales como partes de hogares de hornos, pa-
rrillas, y tostadores son sometidos a elevadas tempera-
turas, debiendo conservarse la estructura, el color y
la resistencia mecénica y teniendo que garantizarse una
larga duracién en uso. Encuentran interés especial ma-
teriales sintéticos estables frente al calor en la in-
dustrie electrotécnica, tal como por ejemplo en la pro-

bduccién de portaldmparas, alojamientos de faros proyec-

tores, reflectores, piezas de insercién ‘de seguridad,
etc, Estas partes estdn sometidas a una carga esenciale-
mente mds elevada, pero en tal caso no deben experimen-
tar pricticamente ningdn deterioro. '
Ademds dGe las excelentes propiedades exigi-
das hasta ahora en el casd de piezas moldeadas, tales
¢omo alto médulo de elasticidad, elevada resistericia me-
cénica, pequeiia abgorcién de agua, buenas propiedades
eléetricas, comportamiento de pequefia contracecidn, smoli~

dez frente a la luz, y resistencia a las condiciones
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tropicales, estas piezas moldeadas deben soportar ele-
vadas cargas térmicas, tal como ze describen en la nor-
ma del Vereins Deutscher Elektroingenieure (VDE) 0304,
En tal caso no deben aparecer en la estructura ningin
deterioro o sélo pequefios deterioros; al mismo tiempo
hay que garantizar que las superficies de las correspon-
dientes piezas sean irreprochables incluso después de
atemperamiento, es decir gue no tengan ninguna grieta,
ninguna deformacidn local o pliegue, ni ninguna cavidad
de contraccién, y conserven su brillo asf como el color

original del material,

Es gsabido que piezas moldeadas a base~de re-
sina de melamina contienen predominantemente sustancias
de carga y de refuerzo predominantemente orgénicas,=pdr
ejemplo serrin de madera, polvo de celulosa o fibrasg dé

algodén, Estos productos no soportan solicitaciones tér-

micas a temperatura por encima de 1702¢C, en tal caso se

craquean o descomponen y dan lugar a que las piezas mol-
deadas pierdan en corto tiempo sus propiedades, que de-

ben obtenerse por la adicién de las sustancias de.éarga

y de refuerzo, Incluso cuando a dichos productos se afia~
den sustancias de carga y refuerzo inorgédnicas térmica~

mente inertes, las piezas moldeadas fabricadas a partir

de ellos tampoco poseen las estabilidades térmicas no-

"cesarias, ya que tampoco las resinas de melamina modifi-

27-5=T5 - -3-
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cadas, hasta zhora utilizaaas, satisfacen los requisitos
térmicos., Piezas obtenidas a partir de dichas masas de
moldeo se disgregan o aplastan en el caso de una carga
térmica de largo durscifén, de monera que la estructura y
la superficie resultaon muy consgiderszblemente deteriora—
das, Todos los otros intentos de reducir estas faltas ¥y
estos defectos por utilizscibén de sustancias de carga y
de refuerzo conocidas con propiedades térmicas especia~-
les, con el fin de obtener piezas moldeadas estables
frente al calor, hon fracasado hasta el momento,

No han faltado tampoco intentos de obtener
piezas moldeadas a base de masas de moldeo por compre-—
8ibn a base de unse resina de melamina con buenas propie-
dades térmicas, cue estdn libres de burbujas, de grietas
¥y de cavidades por contraccién, Se preiendid disminuir
los empeoramientos de las propiedades mecédnicas que Te-
sultaban de la carga térmica por utilizacién de procedi-
mientos especificos de atemperamiento, Con este fin se
intenté, por aumento lento de la temperatura hasta la ne~
cesaria temperatura de carga, eliminar cuidadosamente los
componentes voldtiles y de bajo punto de ebullicién y los
gases incluidos que estdn contenidos en la resina de las
pliezas moldeadas, sin que se llegue a aumentos esponts-

neos del volumen de gas on el interior de las piezas, Ope-

- raciones de este tipo se deben llevar s cabo de manera



extraordinariamente cuidadosa y conduce a piezas mol- -
deadas por compresién, que sélo pueden ser cargadas

térmicamente de mamera limitada, ya que a pesar de to-
das estas medidas no es posible una eliminacién plena-

5 mente cuantitativa. Ademds.de ello, la préctica no se
interesa en tales procedimientos o lo hace s86lo en un
grado limitado, ya que son de duracién muy larga y se
pueden llevar a cabo s6lo de una manera discontinua,

Estd totalmente sin resolver el problems

10 de conservar la estabilidad del tono de color de pie-
zag moldeadas a pesar de una elevada carga térmica, ya
que no s6lo se croguean las resings y los materisles de
carga que se emplean -~ tal como se ha mencionado -, con

i lo cual se modifica considerablemente el tono de color,

15 gino que también los agentes lubricantes internos Y exe -
ternos empleados hastp ahora se coquifican en un grado
tal que aparecen considerables variasciones del tono de
color., Bsto sirve evidentemente tambidn para adiciones
de plastificantes, agentes auxiliares de plastificacién

20  y colorantes no estables térmicamente. )
Objeto del invento es un procedimiento para
la produccién y preparacién de masas de moldeo a hase de
reginas de melamina con una proporcidén molar de melamina
a formaldehido dentro de los lfmites de 1:1,5 a 1l:2,5,

25 agentes aceleradores, sustancias de carga inorgénicas,

w
!

27=5~75 . -
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agentes lubricantes y eventualmente otras sustancias
- tales como agentes colorantes y agentes de pigmenta-
eidn y/o sustancias de rofuerzo orgdinicas y/o inorgd
nicas y similares -, que estd caraneterizado porque,
como componentes esenciales, sc someten conjuntamente
a tratamiento a) uno resina de melamino, que en un
cuerpo moldeado producido a partir de ella, al ser so
metida o calentamiento durantc dos horas en presencia
de aire a 200°C, no experimenta ningin deterioro en la
egtructura ni tompoco ningunz coloracidén de oscuro; D)
un agente acelerador latente, formado a partir de un
deido orgénico como mdximo divalente; c) una sustancia
de carga inorgdinica con comporiamiento de pequedia ab-
sorcién y un {ndice de sbsorcidn de aceite entre 10 y
40; d) una sustaueio de ecarga inorgénica usﬁal; e) un
agente lubdewmte exlerno a base de un carboxiorganosilo
xano, que estd esterificado con un alcanol.de hasta 4
Atomos de carbono, eveantualmente en mezela con una sal
de 4cido graso; y f) eventualmente un agente lubricante
interno; asi como tambidn la utilizacidn de las mismas
para la vroduccibn de piezas‘moldeudas.

iilediante el empleo de componentes que no se
amarilleun, coquifican ni cragucan en el caso de eleva
da curga térmica durante un larzo espacio de tiempo,y

por consiguiente no alteran un tono de ¢olor de partida
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establecido, a partir de estas masas de moldeo se pue-—

den producir piezas moldeadas que pueden ser sometidas

a elevadas cargas térmicas, incluso cargas repentinas,

sin que la superficie cuede limitada en cuanto a cali-

dad, a color y a resistencia mecdnica de las piezas, de
ningdn modo o de ningdn modo digno de mencién,

Como resinus de melanmina entran en considera-~
c¢ién las resinas que en un cuerpo moldeado totalmente en—
durecido, en el caso de calentamiento durante dos horas
en presencia de aire a temperaturas de 2002C, especial-

mente en ‘el caso de calentamiento durante dos horas a

28090, no se colorean de oscuro ni dan lugar a ningin de-

terioro en la estructura. Satisfacen esta exigencia, =o-
bre todo, resinas de melamina no modificadas y no eteri-
ficadas., El contenido de las resinuas es en general de 25

a 60% en peso, preferiblemente de 30 a 50% en peso, re-

“ferido a la masa total.

En el caso de los productos de condensacién

- de acuerdo con el invento, oue contienen poca cantidad

de formaldehido, es ventajoso aumentar la velocidad de
reaccidén del endurecimiento mediante ngentes acelerado-
regs latentes con el fin de garantizar una fabricacién
rentable de las piezas moldeadas, Como agentes acelera-
dores latentes sirven productos de reaccién de melamina

con Acidos momocarboxflicos o dicarboxflicos, cue pueden
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estar saturados o insaturados oleff{nicamente, asi como
4cidos sulfénicos orgénicos, cue estén fijados quimica-
mente en la resina de melamina. En particulér, se men-
cionardn, por ejemplo: 4cido benzoico, 4cido ft4lico y
sus isémeros, dcido adlpico, Acido seblcico, ademds Hci-
do maleico y #4cido fumArico, los 4cidos benceno-mono-y-
di-sulfénicos y fenol-mono-y~di-sulfénicos, asi como los
diferentes Acidos tolueno-mono;y—di—sulf6nicos. De estos
compuestos se emplean en general de 0,01 a 2% en peso,

preferiblemente de 0,1 a 0,7% en peso, referido a la ma-¥f

- sa total,.

Dado que el tono de color debe comservarse -

.',a pesgar de la carge térmica, en las masas de moldeo sél@ :

]&se utilizan los agentes lubricantes que, &l igﬁal Quéflds?J

‘... otros componentes, no se degradan para formar sustancias -

" coloreadas n las temperaturas wtilizadas, Como un agente
';;iubricante externo, también designado como agente de des;
. - moldeo; se entiende una sustancia que disminuye predomi-
'anantemente la adherencia de las masas de moldeo a super-
n?ficies metdlicas, mientraus que por medio de un agente lu--

. bricante interno se produce una disminucidén del rozamien-

V"“»” to y de la friccién de las partfculas en la masa de mol-’

. o deo,

25 -
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Los agentes lubricantes externos utilizados

‘seglin el invento me asemejan en general a la constitucién



gulmica de una metilsilicona lineal con la cadena
5i~0-51 digpuesta en toda su longitud, en el caso de
la cual, no obstante, una gran parte de los grupos
alcohilo est4 reemmlazada por agrupaciones éster. En
5 este caso se puede emplear ventajosamente un carboxi-

organosiloxano esterificado con un alcanoi de hasta 4
4tomos de carbono, preferiblemente con metanol, que tie-
_ne los siguientes dutos caracteristicos: Indice de aci-
dez inferior a 5, preferiblemente de 2 a 4; Indice de

10 saponificacién 150 a 300, preferiblemente 200 a 2505 pe-
8¢ molecular 800 a 2000, preferiblemente 1000 a 1300;
contenido de 8102 15 a 30% en peso, preferiblemente 20
a 25% en peso, Como agentes lubricantes externos pueden
emplearse adicionalmente también sales de dcidos grasos

£

15 saturados o insaturados con 12 a 20 4tomos de carbono,
preferiblemente los f4cidos estedrico, palmitico, oleico,
linoleico ¥ linolénico, ascendiendo la porcidén de estos
Jabones como méximo hasta a 100% en peso del carboxior-

. ganosiloxano empleado, a gaber no es mayor que 50% del

20 agente lubricante externo total, y no debiéndose éobre-
pasar no obstante un 0,4% en peso de la masa total,

Los agentes lubricsntes internos no encuen-
tren en genersl ninguna utilizacién en le produceién de
masas de moldeo por compresidn, si bien también pueden

25 ser empleados en tal caso, No obstante, su adieidn es

27-5-75 . -9 -
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necesaria en ¢l caso de nmasas de moldeo por inyeccidn.
Agentes lubricantes internos apropiados son derivados
de 4cidos monocarboxflicos y policarboxilicos alifs-
ticos y aromiticos en forma de &steres con alcoholes

de 2 a 9 Atomos de carbono, monovalentes o polivalentes,
sgturados u olefinicamente insaturados, alifédticos o ci-
cloaliféticos, amidas y/o sulfonatos de un 4cido graso
con 16 a 24 dtomos de carbono. En este caso pueden ser
utilizados derivados de 4ecidos olefinicamente insatura-
dos o preferiblemente saturados con hasta 18 4tomos de
carbono; tales como los 4cidos estedrico, palmitico, de
aceite de coco, de aceite de ricino, adipico, sebdcico,
maleico, fumdrico, y ademds los dcidos benzoico, ftdlico,
trimel{tico, pirowmelftico, asf como Acidos hidroxicar-
box{flicos, tales como Acido salicflico, pero preferible-
mente #fcido ftdlico y sus isémeros, de acuerdo con la
férmula

G : )

G ) 0
L § (3 | } Il )
R -b—06H4-0-[1{ "‘J’Cstl‘an"R

en donde Rl y HZ significan un alcohol monovalente ali-
f4tico 6 cicloalif4tico, g3 gignifica un alcohol divalen-

" te alifdtico o cicloalifdtico y n significa cero o0 un

~ - 10 -



10

15

20

25

27=5=T5 ~

némero entero hasta de 8, Alcoholes apropiados son,
por ejemplo, alcohol butflico, octflico, nonflico,

alflico y ciclohexflico, sus isémeros asf como etilén-

nglicol, dietilénglicol y los diferentesg propandioles,

butandioles y ciclohexandioles,

Los agentes lubricantes externos son em-
pleados en general en una cantidad de 0,1 a 1,5% en
peso, preferiblemente de 0,3 a 0,8% en peso, y log a-
gentes lubricuntes intermos son empleados en una can-
tidad de 0,1 a 3% en peso, preferiblemente de 0,3 a
1% en peso, roferido a la masa total,

Con el fin de lograr superficies con cons-
titucidn lisa y distribucién homogénes de los pigmen-
tos colorantes incorporados, es necesario emplear sus—
tancias de carga inorgdnica con comportamiento de pe-
quefla absorcidén y un Inaice de absorcidén de aceite en-
tre 10 y 40, En eute caso se muestran como ventajosos
carbonatos, sulfatos y 6xidos de calecio y de magnesio,
El fndice de adsorcibn de aceite indica la cantidad de
aceite de lineza, exprecsada en milfgramos, que puede
absorber un gramo de la sustancia previamente dispues-
ta, sin convertirse al eslndo viscoso.

Como otras sustancias de corga en la masta
de moldeo sirven, aparte de las sustaneias empleadas
para mejorar la superficie, aditivos puramente inorgi-

- 11 -



‘10

15"

20

25

27=5=15

nicos, que son termoestables a 250RC, siendo especinl-
mente apropicdos silicotos inertes, por ejemplo meta-
silicato de calcio. La proporcién Ge las sustanecias de
dérga inorgénicas totales ¢) ¥y d) es como méximo de 65%
en peso de la masa total, cncontrdndose la proporciébn
entre estos dos grupos de las sustancias de carga, €8
decir de sugtancias mejoradoras de superficies a sili-
catos inertes, en general dentro de los limites de 1:1
a 1:10,

Adicionalmente pueden utilizarse eventual-
mente sdstancias reforzantes con el fin de aumentar lag
resistencias mecdnicas y la estabilidad frente al calor;

en este caso son apropindus fibrag de vidrio y de amian-

to y otras sustancias fibrosas minerales, por ejemplo

lana mineral y titanatos metdlicos, o fibras sintéticas
orgfnicas termoestables, que estin coloreadas con un co-
lor estable,

Como agontes colorantes y de pigmentacién
se utilizan - caso de cue se desee la adicidn de tales
aditivos -, los ocue son estables frente al amarillea-
miento, s la coquificacién y al craqueo, bales como sul-
furo de zinc, sulfato de bario, didéxido de titanio, dxi-
do de hierro, negro de humo, asi como pigmentos y colo-
rantes orgdnicos,

Las masas cde moldeo de acuerdo con el invento
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constituyen masas de moldeo por compresién y masas de
coldeo por inyeccién, cue son especialmente apropiadas
para la produccidén de piezas constructivas eléctricas,
tales como material aislante eléctrico, especialmente
aigladores susceptibles de ser cargados térmicamente en
alto grado, partes Ge circuitos y cdmaras de conmutacidn
Adem#s de ello, las masas de moldeo, debido z sus buenas
propiedades para fabricacién, pueden ser utilizadas pa—
ra la produccién de material de aislamiento térmico, de

" aparatos domésticos, de piezas de guarnieidn, asideros-

de reecipientes y herramientas, listones o barras para’

hogares de hornos o similares.

En log siguientes ejemplos P s:gnlfica par» .

. ) tes en peso y % significa ¢ en peso,
15 -

Ejemplos

1. (Masa de moldeo por compresién) 30 P de
una regina en forma de polvo de melamina y formalqehido,
obtenida por condensacién de melamina con formaldehido
en la proporcién molar de 1:1,6 a pH 9 con hidréxido de
bario en calidad de catalizador hasta la compatibilidad
con agua (es decir la proporeién de resina a agua, con
la que la solucién todavia no proporciona ningdn entur-

biamiento) de 1:1,5, son homogeneizadas con 40 P de meta-
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gilicato de calcio, 13 P de carbonato de calcio, 0,2 P
de bencenosulfonato de melamina, 0,2 P de un siloxano
(datos caracterfsticos: Indice de acidez 3,5, Indice

de saponificacién 220,‘peso molecular 1,180 y conteni-
do de 5102 234), 0,2 P de estearato de magnesio asi co-
mo 9 P de una mezcla colorante gris a bage de sulfuro
de zinc, 6xido de hierro y negro de humo colorante (fa-
bricante firma Degussa, Hanau, Hepdblica Federal Alema-
na) y son homogeneizadas a 120 hasta 130°C, A partir de
la masa de moldeo se moldean por compresidén barras nor-
malizadas de 10 mm de esvesor con wn tiempo de permanen—

cia en el molde de 10 minutos a 160 hasta 1702C y son

_ sometidos a un trabtamiento durante diez horas a una tem~—

peratura de 2502C en aire, El calentamiento de los cuer-
pos moldeados pucde efectuarse tanto repenftinamente como
también lentamente. Después del tratemiento t&rmico los

cuerpos moldecados estdn libres de griefas y de burbujas, -

¥y no muestran ninguna variacién del tono de color gris

claro,

Comparacién 1), (Influencia de una resina
modificada).
Una masa de moldeo segin el Ejemplo 1, en

la cual la resina en forma de polvoe de melamina y forw

maldehido ha sido reemplazadsa por una resina modificada

- 14 -
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con 12% de sorbita, es transformada en barras normali-
zadag, y es ensayada. Las piezas moldeadas son negras

después del tratamiento a temperatura.

‘ Comparacién 2), (Influencia de la propor-
c¢ién molar en la resina).
Una mase de moldeo segin el Ejemplo 1, en
la cual no obstante se emplea una resina en forma de
polvo de melamina y formaldehido en la prOporcién mo~-

 lar de 1:3, es transformada en barras normalizadas y

engayada, Las piezas moldeadas estdn agrietadas deg;

pués del tratamiento a temperatura.

Comparacidén 3). (Influencia del agenfe lu~

bricante externo). _
Una masa d¢ moldeo de acuerdo con el Ejem-

plo 1, en la cual el siloxano ha gido reemplazado pox

- 1 P de estearato de magnesio, muestra después de la

transformacidn en barras normalizadas y del tratamien-

Yo a temperatura un viraje de calor hacia el negro.

2, (Masa de moldeo por inyeccién), Una so-
lucidn acuvosa al 60%, correspondiente a 40 P de. resina,
de la resina de melamina y formaldehido empleads en el

- Bjemplo 1 es homogeneizada en una mdouina amassadora y

- 15 -




granulada para formar una masa de molideo con 30 P de
metasilicato de calecio, 30 P de carbonato de calcio,
0,1 P de bencendsulfonzto de melamine, 0,5 P de ftalc-
to de dioctilo, 0,4 P de estearato de magnesio, 0,4 P
5 del siloxano empleado en el Ejemplo 1 asf como 8§ P de
mezcla colorante, con la misma composicidén cue cn el
Bjemplo 1-. Deswudés de secado a aproximadamente 802C,
la masa de moldeo, secada hasta una humedad residual de
1l a 2%, es molida y transformads en plezas moldecadas,
10 que poseen la misma buena egtabilidad térmica que las

plezas iﬁdieudus en el Bjiemplo 1,

Gompnracidén 4), (Influencia del agente acelc-
rador latento).

15 Una masa de moldeo es producida de acuerdo
con el Ejemplo 2, pero sin la proporcién de bencenosulfo-
nato de melamina. Las piezas molleadas a partir de ésta,
no obstante, a causa de la ausencia del agente acelerador

‘ del endurecimiento, pueden sér endurecidas s6lo con un

20 }' tiempo de endurecimiento tres veces mayor para formar pic-
‘zag exentas de burbujas. Bn el ensayo térmico gue sigue a
esto no se logru ningin endurecimicnto homogéneo total,
tal como c¢s necesario para obtener una aptitud para some-
terse a carga térmica a 2508¢, Esto se manifiesta en el

25 cuerpo de probeta por la formucibn de grietas y de burbujas.

27=5=T5 . - 16 -
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3. (Masa de moldeo por inyeceidn), 40 P de
la resina de melamina y formaldehido del Ejemplo 1 son
mezcladas con 30 P de -metasilicalo de caleio, 28 P de
carbonato de calcio, 0,1 P de bencenosutlfonato de mela-
mina, 1 P de ftalato de dioetilo, 0,4 P del siloxano em~
pleado en el Ejemplo 1, 0,4 P de estearato de magmesio,
asf como 6 P de una mezela colorante - con la misma ¢om-
posicién que en el Ejemplo 1 - ¥ son trasformadas en una
masa de moldeo en una amasadora Buss~Ko-Kneter Pr 46
(Fabricante: Buss AG., Basilea/Suiza), (Condiciones de
trabajo: 802C de temperatura de la envolvente, tornillo

gin fin no calentado con 40 rpm, rendimiento de entrega

- 800 kg/hora). El ensayo de las piezas moldeadas produci-

das a partir de ello de acuerdo con el Ejemplo 1 mani-

festd agimismo un buen resultado de ensayo.

Comparacidén 5), (Influencia del agenfe lubri-

cante interno).
Se produce una masa de moldeo de acuerdo con

el Ejemplo 3, pero sin la porcién de ftalato de diocti-

lo. A partir de la mezclt no se puede producir en la ama-

sadora ninguna masa de moldeo, ya que la mezela se endu-
rece totalmente de modo inmediato sin plagtificacidn,

Esta solicitud que corresponde o la presenta-

- 17 -
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da en Repiblica Federal .ilemana, el 14 de Junio de 1974,
bajo el N2 P 24 28 629.1, sec acoge a los beneficios
del artfculo 51 del vigentc Dstatuto sobre Propiedad

Industrial,

RUIVIIDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva gque
se presentan para que scan objetc de esta solicitud de
Patenfe de Invencién en Zspaiia, por ViINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:
12, - Procedimicnto para la preparacién de m@
sas de moldeo o hase de resinﬁ de melamina con una propor
cién molar de meolemina: formeldehido dentro de 1os 1limi
tes de 1:1,5 a 1:2,5, agentes aceleradores, sustancios
de carga inorginicas, agentes lubricantes y eventualmente
otros aditivos usuales, tcles como agentes colorantes y
de pigmentacidn, sustancias de refuerzo orginicas y/o
inorginicas y similares, caracterizado porque, en cali
dad de componentes esencianles, se sdmeten donjuntamente
8 tratamliento a) wna resina de melamina, gue en un cuer
po moldeado producido a paptir de ella, al ser calentn
do durante dos horas en presencia de aire a 2002C no
experimenta ningln doterioro en la sstructura ni om
poco ninguna coloracién de color oscuro; b) un agen

te acelerador latente, formado por un deido or-

- 18 -



génico como méximo divalenté; c¢) una sustancia de car-
ga inorgfinica con comportamiento de pequefia absorcién
¥y wn Indice de absorcidén de aceite entre 10 y 40; 4)
7 “ung sustancia de carge inorgfnica usual; e) un agente
.. 5  lubricante externo a base de un carboxiorganosiloxano
que estd esterificado con un alcanol de hasta 4 dtomos
de carbono, eventualmente en mezcla con una sal de 4ei-~
do graso; y f) eventualmente un agente lubricante in-
. terno, : .
10 ‘ 28,= Procedimiento segin la reivindicacidn
18, caracterizado porque las resinas son empleadas en
une cantidad de 25 a 60% en peso, preferiblemente de
30 a 50% en peso, referide a la masa total. - " 
. 38,~ Procedimiento segin las reivindicacio-
”,15 '7 nes 12 4 28, caracterizado porque se emplaa uns, resﬂmadeng
"¢ lamina no eterificads y no modificada, o
‘f'n 42 ,~ Procedimiento segin una o varias de las
reivindicaciones 18 g 3%, caracterizado porgue 1os.agen-
‘ tes aceleradores latentes son empleados en una cantidad
.ft20" “de 0,01 a 2, preferiblemente 0,1 a 0,7, % en peso refe-

‘rido a la masa total.
58,~ Procedimiento segdn una o varias de 188

- reivindiecaciones 12 a 48, caracterizado porque en cali—_
dad de sustencias de carga inorgénica ¢) se escogen com-
25 " puestos del grupo de los carbonatos, sulfatos y 6xidos

27-5-15 . - 19 -



10

de calcio y magnesio, ¥ en culidad de sustancias de
carga d) se utilizsn silicatos inertes, siendo la pro-
porcibn total de los mismos como mfximo de 654 en peso
de la masa de moldeo y encontréndose la proporcidn de
las sustancias de carga ¢) a las sustancias de carga 4)
dentro de los limites de 1:1 hasta 1:10, ]

62,~ Procedimiento segin una o varias de
las reivindicaciones 1% a 5a, caracterizado porque en
calidad de agente lubricante externo se utiliza un cor-
boxiorganosiloxano con un Indice de acidez inferior a
5, un Indice de saponificocién de 150 a 300, un peso

molecular de 800 a 2,000 y un contenido de 8i0, de 15 a

2

0% s6lo o en mezcla con unn sal de magnesio, calcio
. / ? '

15

zine o aluminio de fcidos grasos saburados o insatura-
dos.

7¢.- Procedimiento segin una o varias de
las reivindicaciones 1% a 68, caracterizado porque los

agentes lubricantes externos se utilizan en uns cantided

de. 0,1 a 1,5, preferiblemente de 0,3 a 0,8% en peso, en

20

25

27-5-75 -

donde en una mezcla de carboxiorganosiloxano con sales
de 4cidos grasos, en calidad de agente lubricante exter-
no, la proporcidn de estas dltimas no es mayor de 50%

de la cantidau total de apgente lubricante externo y es
como méximo de 0,45 en peso de la mase total.

88,~ Procedimiento segin una o varias de las

- 20 -
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reivindicaciones 12 a 7%, caracterizado porcue las ma—i
sas de moldeo se escogen del grupo de lag masas de mol-
deo por comprensién y <de las masas de moldeo por inyec-
ci6n, ¥y porque estas dltimas contienen ademds agentes

lubricantes internos,
9&,~ Procedimiento segin la reivindicacién

88, caracterizado porgue los agentes lubricantes inter-

" nos se utilizan en una cantidad de 0,1 a 3% en peso,

preferiblemente de 0,3 a 1% en peso de la masa total.
102,- Procedimiento segin las reivindicacio-

' ’nes 8a 6 92, caracterizado porque en calmdad de agentes
" lubricentes internos se utilizen dsteres de écido ftéli—>

co de bajo peso molecular de la férmula general
0

0
1 U h 3 13
B e - 06H4 -0 =« R” =G = 06H4 - n" 3

~en donde R+ v 2% se escogen del grupo I) de un alcdhol

monovalente alifético, y II) de un aleohol monovalente

- cicloalifdtlco, en cada caso con 2 a9 dtomos de’ carbo«
“no, H3 ge escoge del grupo III) de alcoholes dlvalenxes
- aliféticos y IV) de alcoholes divalentes cicloalifdticos

en cada caso con 2 a 9 Atomos de carbono, ¥y n significa

un mimero entero de 0 a 8; seleccionado del grupo a) de

un éster de la férmula genmeral y b) de una mezcla de Vo

‘rios d&steres,

~ - 2] -




112,- PPJICUEDIRIENTO PAUA LA PREPARACION
DB HMASAS Did FOLLEO A DBASH 0B JESINA DS MBLAMINIAY,
Tal y como sc ho deserito en lo Memoria cue
éntecedc, y wora los fines cue se han especificado.
5 Bata liemoria conste de veintidos hojas es-
eritas a miouina por une sola cara.

Madrid,

- 13 JUK. 1975
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