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La presente invención se refiere a los produc­
tos y a el procedimiento para preparar resinas moldeables 
tennoplásticas mejoradas. Más específicamente esta inven­
ción describe los polímeros de teroftalato polibutilénico 
y de tereftalato polipropilénico reforzados y mejorados in­
cluyendo compuestos aromáticos halogenados incorporados a 
la estructura polimérica respectiva asi como resinas moldea- 
bles con propiedades retardadoras de flama mejoradas.

En la patente estadounidense Número 3.l8l4.?25 
expedida el día 4 de junio de 1974 se describen resinas Mol­
deables do poliésteres termiplásticas mejoradas que compren­
den un material de relleno reforzador y un polímero de te­
reftalato polipropilénico o un tereftalato polibutilénico. 
Estas resinas moldeables lian llenado la necesidad que exis­
te desde hace mucho de proporcionar ventajas de procesamien­
to de moldeo sobresalientes combinadas con propiedades fí­
sicas sobresalientes de los artículos moldeables. La paten­
te canadiense Número 945.^98 expedida el día l6 de abril 
ha descrito los polímeros de tereftalato polibutilénico y 
tereftalato polipropilénico reforzados con propiodades re­
tardadoras de flama sobresalientes con ventajas de procesa­
miento similares y con ventajas en sus propiedades tales 
como las resinas moldeables tennoplásticas descritas on la 
patente estadounidense 3-814.723. Estas resinas moldeables 
son productos sobresalientes proporcionados a la industria
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do plásticos que siempre está en busca de un producto mojo- 
rado. Se hicieron intentos en la Publicación Japonesa Nú­
mero 6175/73 publicada el día 23 de febrero de 1973 para 
mejorar las composiciones de resinas termoplásticas de po­
liésteres con la adición de resinas de poliepóxido a los 
polímeros de tereftalato polietilénico reforzados con vi­
drio para mejorar sus propiedades físicas. Se obtuvieron 
ligeras mejoras de las propiedades físicas pero las difi­
cultades conocidas del uso de los polímeros de tereftalato 
polietilénico no se vencieron y el concepto inventivo de 
materiales de relleno reforzados intimamente mezclados en 
el tereftalato polibutilénico o el tereftalato polipropi- 
lénico para proporcionar resinas moldeablos termoplásticas 
de poliésteres mejoradas como se reclaman en la patente 
estadounidense 3-614.725 nunca se consideraron.

Ahora se ha descubierto que las resinas mejo­
radas termoplásticas de poliésteres que comprenden políme­
ros o copolímeros de tereftalato polibutilénico reforzados 
o polímeros o copolimeros de tereftalato polipropilénicos 
y las composiciones retardadoras de flama corrrespondientes 
de estas resinas se proporcionan mediante la incorporación 
de pequeñas cantidades de resinas fonoxi específicas do elo- 
vado poso molecular en estas condiciones.

Las resinas fenoxi empleadas en ésta son resi­
nas termoplásticas de elevado peso molecular que se produ-
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can a partir de 2,2-bus^4-hidroxifenil) propano y epiclor 
hidrina de acuerdo con el procedimiento que se nescribe en 
la patente estadounidense 3.336.646 expedida el día 3 de 
diciembre de 1967. La estructura química básica de las ro- 
sinas fenoxi es similar a aquélla de las resinas epoxi. Sin 
embargo, Bon una clase de resinas separadas y singular, que 
difieren de los epoxis en varias características importan­
tes:

1. - Las resinas fenoxi son tenaces y termiplás-
ticas dúctiles. Su poso molecular pormedio 
queda dentro de una escala de desde 13.000 

hasta 75.000 preferentemente desde 20.000 

hasta 30.000 comparado con 340 hasta 13.000 

de los epoxis convencionales que se someten 
al eslabonamiento transversal al copolime- 
rizarse.

2. - Las resinas fenoxi no tienen grupos epoxi
terminales elevadamento reactivos y son ma­
teriales térmicamente estables con vida de 
almacenamiento larga.

3. - Las resinas fenoxi pueden empioarso sin con­
versión química ulterior. No requieren ca­
talizadores, agentes de curación ni endure- 
cedores para ser productos útiles en tanto 
las resinas epoxi requieren catalizadores,25

24.7.73 - 4 -
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Las resinas fcnoxi empleadas en éste puedon ca­
racterizarse por una estructura repetida:

y que tienen una escala de pesos moleculares promedio de 
desde aproximadamente 15.000 hasta 75.000. Como resulta 
obvio, la estructura terminal se completa con átomos de 
hidrógeno o algunos grupos de capa terminales adecuados.

La resina fenoxl termoplastica puede agregarse 
a la resina poliéster reforzada en un sin número de mane­
ras (l) incorporando la resina fenoxi al agente de refuer­
zo antes de su mezcla intima con el tereftalato polialqui 
lénico, (2) mezclándola intimamente de manera simultánea 
con el agente de refuerzo y el tereftalato polialquiléni 
co, y (3) mezclándola con el polímero y en seguida mezclán 
dola con el agente de refuerzo. Pueden emplearse otras 
técnicas de mezclado.

La cantidad de resina epoxi incorporada puedo 
quedar dentro de la escala de desde aproximadamente 0,1
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hasta aproximadamente 8 por cionto por peso preferentemen­
te de aproximadamente 0,5 hasta aproximadamente 3 por cien­
to por peso de la resina taoldeable de polióster termoplás- 
tica total.

La base de las resinas moldeables de esta inven­
ción es un polímero de tereftalato polialquilénico seleccio­
nado del grupo que consiste de tereftalato polipropilénico 
y tereftalato polibutilénico. Estos polímeros pueden pro­
ducirse a partir del producto de la reacción del ácido tja 
reftálico o un éster dialquilico del ácido tereftálico (es­
pecialmente toreftalato dimetílico), y glicoles con 3 y 4 
átomos de carbono. Los glicolos adecuados incluyen glicol 
trimetilénico, glicol tetrametilónico, 1,3-butileno glicol, 
1,2-propileno glicol, 1,2-butileno glicol, 2,3-butileno gli 
col y lo similar. Los polímeros tal como se emplean tienen 
una viscosidad intrínseca dentro de la escala do dosde aprq 
ximadamente 0,2 hasta aproximadamente 1,2 decilitros por 
gramo y una gama de viscosidad intrínseca preferida de des­
de aproximadamente 0,5 hasta aproximadamente 1,0 decilitros 
por gramo. Se mide la viscosidad intrínseca de manera nor­
mal empleando una solución polimérica de 8 por ciento por 
peso en otro clorofenol a 25^ centígrados.

Incluidos en la definición de los polímeros de 
tereftalto polibutiláaicos o de Lereftalato polipropiléni- 
cos están aquél ios polímeros que contienen un compuesto aro
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mático halogenado preferente bromado, incorporando en la 
estructura polimérica como co o terpolimeros. Los compues­
tos aromáticos halogenados que contienen unidades ácidas 
o hidroxilo polifuncionalos que pueden copolimerizarse con 
los tercftalatos polialquiIónicos son adecuados. Un compuo_s 
to elevadâ ^̂ cnto deseable para este objeto es 2,2-bis(4-eto, 
xi-dibromofenil)propano. Estos tejq^olimeros pueden omploar 
se como una base para las resinas moldeables reforzadas con 
propiedades retardadoras de flama en la presencia de una 
cantidad catalítica de un compuesto que contiene metal en 
que se selecciona el mecal del Grupo que consiste de arsé 
nico, antimonio, bismuto y fósforo, preferentemente trióxi 
do de antimonio.

Las resinas moldeables con propiedades ret^rda- 
doras de flama de esta invención pueden producirse emplean­
do composiciones según se describen en la patente canadien­
se $45.690 expedida el día 16 de abril de 1974. Esto se
lleva a cabo mezclándolo intimamente a los polímeros do te 
reftalato polialquelénicos con la combinación de un haluro 
aromátioo y un compuesto que contiene un metal del Grupo 
VB. En su modalidad preferente el haluro aromático está 
presente de desde aproximadamente 3,3 hasta aproximadamen­
te 16 por ciento por peso, basado en el peso de la resina 
calculado como haluro, y el compuesto que contiene el metal 
del Grupo Vb está presente de desde aproximadamente 0,7 has-
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ta 10,0 por ciento por peso., basado en el peso de la resi­
na, calculado como el metal del Grupo Vb; además, la rela­
ción por peso del halógeno disponible en el haluro aromáti­
co respecto al metal disponible del Grupo Vb en el compues­
to que contiene el metal del Grupo Vb queda dentro de la 
escala de desde más de aproximadamente 0,3 hasta menos de 
aproximadamente 4. Las modalidades más preferentes estre­
chan esta última gama a desde aproximadamente 0,46 hasta 
aproximadamente 2,0.

Se sabe que los haluros aromáticos cuando so 
emplean en unión con un compuesto que contiene un metal del 
Grupo Vb (tomado de la Tabla Periódica de los Elementos en­
contrada en la Química Orgánica Anazada de Cotton y Mi licor 
son, Inerscience Publishers. 1962), reduce efectivamente 
las propiedades de combustión del tereftalato polipropilé 
nico y del tereftalato polibutiiénico reforzados.

Los haluros aromáticos específicos encontrados 
convenientes en él mismo se seleccionaron de los siguien­
tes grupos:

(i) ot!n
C ------ U! !í !! 1

- O



5

10

13

20

23
24.7.73

en que R representa hidrógeno, cloro, brómo, con por lo 
menos, preferentemente por lo menos dos cloros o por lo me­
nos dos bromos. Por ejemplo, el anhídrido tetrabromoftáli- 
co y el anhídrido tetracloroftdlico y lo similar.
0,

en que REPRESENTA OXIGENO, azufre, bióxido de azufre, 
metileno, fosfonatos; en cada R^ representa hidrógeno, cío 
ro, bromo, con por lo menos uno y preferentemente dos cío 
ros o por lo menos dos bromos.

Por ejemplo, 3,3,3',3'-ietrabrcmobifenil -éter 
o 3,3)3'{5'-*^etrabromofenil éter o 3,3,3',5'tetraclorobi 
fenil sulfuro o 3,3**dicloro-3'3'-dibromo bifenilsulfóxido 
o 2,4-diclor-3',4',3'**^ribromobifenilmotan.o o decarbromodi 
fenil éter y lo similar.
(III)

- 9 -
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en que cada liC representa hidrógeno, cloro, bromo siendo 
por lo menos uno, preferentemente por lo menos dos cloros 
o por lo menos dos bromos.

Por ejemplo, 2,2',4,4',6,6'-hexaclorobifonil 
o 2,2 ',4 ,4 ',6,6'-hexabromobifonil y lo similar.
(IV)
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en que Rg representa hidrógeno, acetato, metilo en que 
cada Ry representa hidrógeno, cloro, bromo, siendo por lo 
menos uno, preferentemente por lo menos dos cloros o por 
lo menos dos bromos.

Por ejemplo, 2,2-bis(3,3-dibromo 4-hidroxifeuil) 
propano; 2,2-bis(3,5dicloro 4-acetoxifenil)propano; 2,2- 
bis(3,5-dicloro 4-metoxifenil)propano y lo similar.

Los compuestos del Grupo Vb encontrados adecua­
dos en él mismo fueron compuestos conteniendo fósforo, ar 
sénico, antimonio o bismuto. De mayor particularidad,los 
compuestos seleccionados do los óxidos de estos metales dol 
Grupo Vb puede incorporarse en las resinas moldeables do 
la presente invención de cualquier manera normal. Sin em­
bargo, se prefiere que se agreguen durante la reacción de

- 10 -
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polimerización y antes de la introducción del agente do 
refuerzo.

Los agentes de refuerzo como se emplean en és 
te se proporcionan para mía resistencia incrementada al 
producto moldeado pueden mezclarse intimamente ya sea por 
una mezcla en seco o una mezcla en fusión, mezclado en dis­
positivo de extrusión, rodillos calentados u otros tipos 
de mezcladores. Si se desea, los agentes de refuerzo pue­
den mezclarse con los monómeros en la reacción do polime­
rización siempre que no se afecte la reacción de polimeri­
zación. El tipo de materiales de relleno que puede emplear­
se incluye entre otros, fibras de vidrio (picadas o fibras 
continuas), fibras de asbesto, fibras celulósicas, fibras 
sintéticas, incluyendo fibras de grafito, metasilicato, 
cálsico acidular y lo similar. La cantidad del agente de 
refuerzo puede quedar dentro de la escala de desde aproxi­
madamente 2 hasta aproximadamente 60 por ciento por poso, 
preferentemente de 6 a 6o por ciento por peso basado en la 
composición total de moldeo.

Los siguientes ejemplos servirán para ilustrar 
la invención sin limitar la misma.

BJHMPLOS
So mezclaron en un tambor tereftalato polibuti 

lénico con una viscosidad intrínseca de 0,75 decímetros 
por gramo con una fibras de vidrio (longitud de 32 conti-

- 11 -
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metros) y en seguida mezcladas por extrusión alimentando 
la mezcla forzadamente a través de un dispositivo de ex­
trusión de gusano de 2,54 centímetros de diámetro y de la 
matriz hiladora. Las temperaturas del dispositivo de 
extrusión y de la matriz se fijaron a 260, a66, 266 y 2bOS 
centígrados (desde el cañón hasta la matriz). Se molieron 
los hilos de la mezcladora del tipo de molino hasta pasar 
a través de un tamiz grande (4 mallas o menores). En el 
uso de los aditivos, las resinas fenoxi, exentas de grupos 
epoxido, preparada a partir de 2,2-bis(4-hidroxifenil)pro 
paño y se puede agregar epiclorhidrina con un número de pe­
so molecular promedio dentro de la escala de 27.000 hasta 
29.000 en la mezcladora de rodillo o en una mezcladora de 
extrusión. El diepósido del producto do la reacción de 
2,2-bis(4-hidroxifenil)propano y epiclorhidrina con un nú­
mero de peso molecular promedio de la escala de desde 8.000 
hasta 12.000 también puede agregarse on lugares idénticos 
que la resina fenoxi. Se hace referencia al diepóxido en 
lo sucesivo cotuo epoxi.

Se moldearon los distintos materiales prepara­
dos en barras de prueba a la tensión bajo las siguientes 
condiciones:

Temperatura de Tratamiento 2543 C
Temperatura do moldeo 6bS c.

Velocidad del gusano 73 rpm
Tiempo total del ciclo 23 segundos

12



Los resultados de la Tabla I empleando 30 por 
ciento por peso do fibras do vidrio (longitud 0,32 centí­
metros) mezcladas Intimamente con tereftalato polibutilé- 
nico en la presencia do distintas cantidades do aditivos 
tal como resina fenoxi y epoxi.

TABLA I
Propiedades Comparativas de Tereftalato Poli 
butilénico reforzado coa 3<% de Fibras de Vi 
drio con Resina Fenoxi y Aditivos Epoxi

Cantidad de Aditivo 
(Porcentaje por Peso 
de la Composición)
Tipo de Aditivos

Nada
ninguno

1%
Fenoxi Epoxi

13

Resistencia a la Tensión, 
Kilográmetros 1206 1.309,6 1.268,4
^ de Alargamiento 2,6 3,0 3,5
Energía hasta el rompimien 
to, 2,54 cms-0,434 kgs. 86 92,7 97,7
Resistencia a la Flexión, 
Kilográmetro s 1.908 2.019 1.979

20
Módulo de Flexión, Kilogra 
metros por 106 0,073 o,o84 0,079

Método Izod ranurado, 2,54 
cms-0,434 kg/2,34 CHIS. 1,3 1,6 1,6
Método Izod Ranurado Inver 
tido, 3^ cms/0,454 kg/2,54 
cms. 9,4 10,3 10,2

25 Impacto Gardner 0,227 Kgs., 
2,34 cms-0,434 kgs. 3,o 7,3 6,23

24.7.73
- 13 -



Continuación Tabla I

10

13

20

25
24.7.

Cantidad de Aditivo 
(Porcentaje por Peso 
de la composición) 1 ! 5/̂ . _

Tipo de Aditivos Fenoxi Epoxi Fenoxi Epoxi
Resistencia a la Ten­
sión, kilográmetros 1.306,9 1.207 1.323 1.282
% de Alargamiento 3,4 2,3 2,8 2,6
Energía hasta el Rom­
pimiento, 2, 54cms-4 54 kgs 9 4 , 3 87,3 101,3 93
Resist enej  ̂a la Fljs 
xión, kilográmetros 2.003 1.984 2.132 1.969

Módulo de Flexión Kil<3 
grametros por 10 " 0,082 0,0793 0,0836 0,0286

Método Izod Ranurado,
2.54 cms/0,454 kg/
2.54 cms. 1,6 1 ,5 1,6 1,3
Método Izod Ranurado 
Invertido 30 cms/ 
0,454 kgs/2,54 cms 10,6 10,6 10,4 10,1

Impacto G-ardner 0,227 
kgs., 2,54 cms-434 kgs. 3,73 5,o 5,6 4.375

Los resultados comparativos de la Tabla I indi­
can que la presencia do la resina fenoxi y de la resina 
epoxi proporcionan propiedades físicas mejoradas sobre el 
control que no contiene aditivos. Sin embargo, la presen­
cia de la resina fenoxi proporciona mejoras notables sobre 
la resina epoxi en resistencia a la tensión, resistencia 

75 - 14 -



a la flexión e impacto, entre otras propiedades. Esto 
por ciento es sorprendente considerando que la resina 
fenoxi no parece tener grupos reactivos como las resinas 
epoxi. Además resulta sorprendente que el aditivo de re­
sina fenoxi conocido como adhesivo, sea compatible con la 
resina moldeable de tereftalato de polibutileno reforzada 
y que proporcione unos efectos de superficie uniforme * re­
tablos exentos de defectos.

También se demuestran mejoras notables en los 
aditivos de las resinas fenoxi respecto al control del 
anejamiento térmico de las muestras de la Tabla II a 193^ 
centígrados. Además las mejoras de los polímeros de esta 
invención se mantienen en las muestras que contienen epoxi 
en aflojamiento térmico. Estos resultados se dan en la Ta­
bla II.

TABLA II
DEJAMIENTO TERMICO DE TERLRTALATO POLIBUTILENICO REFOR 
ZAPO CON 30*Á. DE VIDRIO_________________________________

20 Resistencia a la Tem 
sión, kilográmetros

Horas de Añejamien-

Control FENOXI

to a 1953 C. 0 1^ 1,3% 2%

0 1206 13,10 1307 1328
25

24.7.75
144 1286 1402 1511,6 1510,9

13 -



Continuación Tabla II
Resistencia a la Ten 
sión, kilográmetros 
293

Control
932 1434

FENOXI
1473 1438

5 433 323 1348 1325 1237

529 732 1226 1224 1207

771 612 1054 1092 10 06

10

Horas de Añejamiento 
a 959 G. 0 1F 1,3^ 2^
IMPACTO
Método Izod Ranurado 
30 cms/0,434 kgs/2,54 
cms. 1.5 1 ,6 1 ,6 1 ,6

15 Método Izod Ranura- 
do Invertido 2,54 cms/ 
0,454 kgs 9,4 io,3 10 ,3 1 0 ,1

Gardner 0,227 kgs., 
2,34 cms-0,454 kgs. 5 , o 7,5 5,75 3,63

20 PROPIEDADES DE FLEXION 
Resistencia kilográ­
metros 1902 2037 2033 2064
Módulo (kilográmetros 
10^) 0,074 o,o84 0,082 0,033

23
24.7.75
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2a. Parte Tabla II
Resistencia a la Ten­
sión Kilográmetros Epoxi
Horas de An ajamiento
a 1933 G. 1/ü 1,3^ 2%
0 1268 1267 1278

JL4̂f- 1430 1430 i44o
289 1426 1430 1366

433 1342 1233 1263

529 1186 1173 1136

771 1033 1063 1058

IMPACTO
Método Izod Ranurado
30 cms/ 0,434 Kgs./2,34 cms. 1 ,6 1,5 1,3
Método Izod Ranurado 
Invertido 2,34 cms-
0,454 kgs. 10 ,2 10 ,6 1 0 ,1

Gardner 0,227 kgs.,
2,54 cms-0,454 Kgs. 6,23 3,0 4,38
PROMEDIES DE FLEXION
Resistencia, Icilograjctetros 1979 1984 1969

Módulo (líilograJtaetro 10^) o,079 0,030 0,077

En el empleo del polímero de ü-íroftalato poli



propilénico de la misma manera que el toreftalato polibuti 
Iónico anterior, se obtuvieron resultados similares emplean­
do hasta 8 por ciento por peso de la resina fenoxi.

EJEMPLOS ADICIONALES
La siguiente Tabla III demuestra las propieda­

des físicas de barras de muestra de un grosor de 0,16 cen­
tímetros moldeadas a partir de tereftalato polibutilénico 
reforzado con distintos porcentajes por peso de vidrio con­
teniendo 7 por ciento por peso de decabromodifeniléter y 
7 por ciento por peso de trióxido de antimonio.

TABLA III
________PBT más

Propiedades 30',u de 
vidrio

40';j de 
vidrio

35'¿ de 
vidrio

Resistencia a la Tensión al 
rompimiento (kilográmetros) 1163 1258 1331
Energía al Rompimiento 
(2,54 cms-0,454 kgs) 80 63 78

Porcentaje de Alarga­
miento al rompimiento 1,5 1 ,5 1,4

Rsistencia a la Flexión 
(Kilográmetros) 1720 1938 1829



TABLA lil (continuación)

5

10

Propiedades

Módulo de Flexión, (Kilo­
grámetros x 10^)

Impacto, Método Izod, 
Ranurado 30 cms-0,434 
kgs/2,34 cms.

Temperatura de Flexión 
18 A t m s . ,  s e .

_______PBT más____________
30% de 40% do 33% de
vidrio vidrio____ vidrio

0,08 0,116 0,1

1,29 1,42 1,40

201 204 198

La adición de 1 a 2 por ciento de resina fonoxi 
aumentará las propiedades físicas de la resina moldeable 

13 retardadora de flama anterior aproximadamente 8 por ciento
en comparación con un incremento de solamente 5 por ciento 
con la adición epoxi. Las composiciones retardadoras de 
flama que contienen resinas fenoxi no tienen las ventajas 
de la estabilidad térmica que poseen las composiciones no 

20 retardadoras de la flama que se describen en la Tabla I.

Por ejemplo, el empleo de 3 por ciento de resi 
na fenoxi en la composición retardadora de flama con 30 por 
ciento de fibras do vidrio de la Tabla III proporcionaron 
el siguiente resultado.

23
24.7.75 - 19 -



Resistencia a la tensión,
Kilográmetros 20,/4o

Alargamiento, 1,8

Resistencia a la Flexión, 
kilográmetro s 29.630

Energía ai roatpimi entos 2,54- 
0,454 kilogramos 76,8

Módulo de Flexión, kilográmetros
ix 10 1,42

Impacto Ranurado, Método Izod 
ranura 30 cms-0,454 kgs/2,54 cms 1,20

Impacto, Método Izod Invertido 
ranura 30n cms-0,454 kgs/2,54 cms 8,68

Impacto Gardner 0,227 kgs. 
2,54-0,454 lcgs. 3,63

Las mejoras que se han mencionado con antela­
ción también se obtienen en terpolimeros de los compues­
tos aromáticos halogenados tal como 2,2-bis(4-etoxi dibrq 
mofen±l)propano (15 por ciento por peso del polímero) y 
tereftalato polibutilánico en la presencia de 3 por cien­
to por peso de trióxido de antimonio del polímero.



MUESTRAS ADICIONALES
La resina fonoxi tal como so utilizó en el Ejem­

plo anterior se agregó al tereftalato polibutilénico y 
el metasilicato de calcio acicular como se ilustra en la 

3 Tabla IV.

TALLA IV
Propiedades Físicas del Metasilicato do Calcio Acicular
En Tereftalato Polibutilénico V.I,

10 Fenoxi 0 ,25 ,50 ,75
Peso, t̂< 37,58 53,11 57,12 56,78
Volunten,
Resistencia a la 
tensión, kilogra

38,19 43,85 37,74 37,42

13 metros

Alargamiento al

523 566 560 566

20

rompimiento

Energía al rompi­
miento , 2,34 cnts

0,70 1,10 1,00 1,00

-0,434 kgs.

Resistencia a la 
flexión, ki logra

23,28 35,92 31,63 33,00

23

metros

Hódulo de Flexión,

939 1029 1027 1026

75
kilográmetros x 10*̂ 0,105 0,096 0,101 0,099

21



TABLA IV (continuación)

5

10

Propiedades Físicas del Metasilicato do Calcio Acicular
En Toreftalato Polibutilénico V.I. = 0.7 5_______________
Ranurado Método Izod
2,54-0,454 kgs. 0,693 0,385 0,720 0,583

Ranurado Método Izod 
Invertido, 2,54 cms
-0,454 kgs. 2,850 3,122 2,977 3,110

Impacto Gardner 
0,225 kgs, 2,54-
0,454 kgs. 1,75 2,0 1,75 1,73

Esta solicitud que corresponde a la presentada 
en Estados Unidos de América, el día 12 de Agosto de 1974, 
bajo el ne 496.607 se acoge a los beneficios del artículo 
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

20 REIVINDICACIONES

23
24.7.73

Los punbos de invención, propia y nueva, que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-

- 22 -



5

10

15

20

25

tente de Invención en España, por VEINTE años, son los 
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Un procedimiento para preparar una 
resina moldeable de polióster termoplástica mejorada en 
que el polímero de tcreftalato polialquilónico seleccic) 
nado del grupo del polímero de tcreftalato polialquiló- 
nico y el polímero de tereftalato de polipropileno y 
que tiene una viscosidad intrínseca dentro de la escala 
de desde alrededor do 0,2 hasta 1,2 se mezcla íntimamen­
te con desde aproximadamente 5 hasta aproximadamente 60 
por ciento por peso de la resina moldeable total de un 
agente de refuerzo en la presencia de desde aproximada­
mente 0,1 hasta aproximadamente 8 por ciento por peso de 
la resina moldeable total de una resina termoplastica fe 
noxi con una estructura repetida:

3

Y UN PESO HOLUCULAU PñOi-íUUIG dentro de la escala de desde 
aproximadamente 15.000 hasta aproximadamente 75.000.

23.- El procedimiento do la reivindicación 
13, en que el agente de refuerzo es fibra de vidrio.

3&.- El procedimiento de la reivindicación

i4.6.76

POOR
aUAUTY



2a, en que el tereftalato polialquilénico es un tcrcfta- 
lato polibutilénico que contieno un compuesto aromático 
bromado incorporado en la estructura polimérica y que 
también contiene metal en que el metal se selecciona del 
grupo que consiste de arsénico, antimonio y bismuto.

4a.- El procedimiento de la reivindica­
ción 23, en que los aditivos retardadores de flama se 
mezclan íntimamente en la resina moldcable, comprendien­
do dichos aditivos un haluro aromático estable a las tem 
peraturas necesarios para el procesamiento a fusión del 
tereftalato polialquilénico y capaces do descomponerse 
a las temperaturas de combustión del tereftalato polial­
quilénico y de un compuesto que contiene metal, seleccio 
rtándose dicho metal del grupo que consiste de arsénico, 
antimonio, bismuto y fósíbro, en que la relación por peso 
del halógeno disponible en el haluro aromático respecto 
al metal disponible en el compuesto que contiene metal 
dentro de la escala do desde aproximadamente 0,3 hasta 
aproximadamente 4.

5^.- El procedimiento de la reivindica­
ción 13 en que la resina fenoxi termoplástica incorpora­
da en el ogente de refuerzo y en seguida se mezcla ínti­
mamente con el polímero de tereftalato polialquilénico.

6a.- UN PROCEDIMIENTO PARA PREPARAR UNA
RESINA MOLDEADLE DE POLINSTER



Tal y como se he descrito en lo Menoría 
que antecede, y con los fines que se han especificado.

Esta Hetüoria consta de veinticinco ho­
jas escritas a máquina por una sola cara.

Madrid , Ú 5. -¡tiL. i 3 / ̂

P

Id f&rnando de Etzabur
Par E W  / 7 /  /\

13

2d

i4.d.?6
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