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Esta 1nwenc16n se relaciona con un procedz-

mlento para preparar composiciones termopl&stlcas, 1gn££ugas,"
de poliéster y, mas particularmente, para preparar compos;cxo-;_'
nes a base derpoliésteres en los cuales al menos el 80 % eﬁ-pee-lf;
‘sh de las unidades pollmerlzadas son unidades tereftalato de s
| tetrametileno. ‘

El empleo de poliésteres termoplésticos tales
como poli(tereftalato de etileno) y poli(fereftalato de meti- -
1éno) como materiales para aplicaciones de ingenieria, estl
incrementando de forma répida. Estas aplicaciones requ;ereﬁ
fﬁecueptémente que los materiales usados sean auto-extingui- -
bleé. Ademis de ser auto-extinguibles, los materiales deberfn
s@r reSLStentes al goteo de modo que se reduzca en 1o maximo-

_9031ble cualquler tendencla para que las particulas en combus-

tién goteen y aumenten el riesgo de fuego. Puede dlsponerse
dé diversos ensayos para evaluar el comportamlento de combus-'

{tén de tales materiales, siendo particularmente adecuado el

Underwriters Laboratories Bulletin No. 94 ya que txene en
cuenta ambas caracteristlcas de inflamabilidad y goteo.

La Patente br1t&n1ca No. - 1. 360,121 describe

c0mp031ciones termopl&stlcas de poliéster, 1gnifugas, carga~

das con vidrio, en las cuales se utiliza una resina de poli-
(tetrafluoretlleno) para hacer que las composiciones sean no

goteantes, tal y como se. evalﬁa pox el ensayo de Underwrlters T
;_Léboratorles Bulletmn No. 94Lut111zando muestras de 3,17 mm.

dé e pesor. Esta patente establece que la degradac16n ocurre1 )
14 cual se traduce en una . deterioracién de las propiedades
ES;lcav de la compos1c16n, én el caso de que los 1ngred1entes

de ;a composxc16n no gsten ‘totalmente secos antes de Su Ccom—

Jbinacidn. se ha encontrado ahora gque se pueden combinar dis-
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|persiones acuosas de resinas de PTFE con polidsteres sin que

s produzca una reduccibn sustancial de las propiedades fisi~-
cas del polidster. En adicidn, la cantidad de resina PTFE en
£orma de una dispersién-acuosa coloidal, forma necesaria para
obtener un comportamiento satisfactorio en el ensayo de
Underwriters Laboratoiies, puede reducirse considerablemente
con respecto a la gama preferida establecida en la Patente
briténica No. 1.360.121.

En consecuencia, se proporciona un métod&
para la produccién de una composicién termdpiﬁstica de poli-
&ster que comprende mezclar intimamente un poliéster termo-
pldstico normalmente inflamable, una cantidad eficéz de aditi-
vas ignifugos y péli(tetrafluoretileno) en forma de wna disper=
sién acuosa coloidal, someter la mezcla a condiciones'bajo'las
ciales el polifster llega a fundirse; y separar los materiales
vdlatiles del fundido, '

Usando el método de la-invencidn, se éueden

producir composiciones que exhiben una resistencia marcadamens

te mejorada al goteo bajo las condiciones de combustidn. De es-
ité ﬁodo, y mientras que las composiciopes termoplésticas de
paliéster, cargadas con vidrio, disponibles en el comercio;
conteniendo aproximadamente 30 % de vidrio y suficientes adi~-
tivos ignifugos para hacerlas auto-extinguibles, se clasifi-
can normalmente como 1o goteantes cuando se ensayan con mues-—
tras de 3,17 mm de espesor utilizando el emsayo de Underwriters

{Laboratories UL94, la inclusibn de 0,1 % en peso de PTFE, afla~

dido en forma de una dispersidn acuosa, segfin el método. de la

invencidn, mejora las caracteristicas no goteantes de la

composicidn, de modo que las muestras se clasifican como no go-
teantes mediante este ensayo standard cuando se ensayan a un
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éspesor tan baJO como de 0,78 e En los .ensayos més severos

tales como el ensayo CEE 10 de la Inrernatlonal Comm1551on and
Rules For the Approval of Eleqtrica1<3quipment, se requieren '
niveles mayores de dispersién acuosa de PTFE para proporcionar
un coﬁportamiénto no goteante perq; sin'embardd, este_ensayg5'
demuestra también que 1los niveles inferiores de PIFE ac@o56i> A
mejoran el comportamientou goteante en comparacidn con muestpas

que no contienen PTFE acuoso.

7 La operacidn de mezclado se puéde efectuar en
cﬁalquler aparato en el cual la temperatura de la mezcla se i
eleve para fundir el poliéster y aue este proporcionado .con
madios de agitacién para mezclaf intimamente los ingredientes

dz la composicién.

Los 1ngred1entes de la composicibén se pueden .

'mezclar conquntamente, por eJemplo medlante tamboreo antes de
'~a{1mentar la mezcla al aparato de mezclado. o los 1ngredientes
‘sé pueden afladir a su vez al aparato. de mezclado. Un- metodo

adecuado de comb1nac16n conslste en el empleo de wn extruder -
de husillo. ﬁnlco o doble. La mezcla de ingredientes se puede
afladir a la tolva de alimentacién de dicho extruder o, alter-

' nativamente, puede alimentarse el poliéster; conteniendo op-

clonalmente cualquiera de los ingredientes, al extruder y a11-'
méntarse entonces 1los restantes lngredlenteg al pol;ester '
fundido por via de una tolva situada en la zona de- £u516n_del
cilindro. ’ . “

La com9051ci6n intlmamente mezclada del extruy' |
-der se pasa normalmenxe ‘a través de una boqullla de salida para :

sy B T o g

yre
e TR
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]

proporclonar ‘cordones que pueden ser enfrlados en agua y corta=- -

dds en grénulos. Con preferencia, el extrﬁder~debera estar -

ppoporéionado con una puerta en el cilindro del éxfruder para |
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separar los materiales volétiles de la composicidn mientras
estd fundida. En el caso de que los volétiles, tales como
agua, no sean eliminados durante el paso a través del extru-
der, los mismos escaparin tras pasar a través de la bogquilla
de salida, pero el corddn contendré entonces probablemente
muchos vacios que se traducirin en la obtencibén de grénulos
de baja densidad en masa. Los factores que gobiernan la

seleccibn de un extruder adecuado son bien conocidos para los

. expertos en la técnica de combinacidn de termoplésticos, pero

basicamente deberi elegirse para proporcionar un mezclado
fntimo sin wn riesgo sustancial de degfadaciéﬁ como consecuel
cia de un esfuerzo cortante y un sobrecalentamiento excesivos.
Constituye una ventaja del método de la invencibén el que las
dispersiones acuosas de PTFE pueden ser mucho mis facilmente
dispersadas que las resinas sblidas de PTFE efipleadas en la
Patente briténica No. 1.360.121, de modo que la eleccibén del
aparato para el mezclado intimo de los ingredientes resulta
mucho menos critico. :

La dispersidn acuosa de PTFE sé puede producir
por los métodos conocidos en la técnica para Ia polimeriza-
cibén de mondmero gaseoso de tetrafluoretileno en un medio acuo
so conteniendo catalizadores de radicales libres solubles en
agua y un surfactante para mantener el tetrafluoretileno po-
limerizado como una dispersidn coloidal, Métodos para preparar
tales dispersiones se describen en las Patentes briténicas Nos.
689,400 y 821.353. Las dispersiones polimerizadas pueden con-
tener hasta aproximadamente 40 % en peso de polimero. El sur-
factante usado deberi ser uno que no inhiba o retarde seria-
mente la polimerizacibn y, con preferencia, consiste en un

surfactante totalmente fluorado tal como un 4cido carboxfilico
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o sulfénico completamente f£luorado conteniendo de 6 a 10
&tomos de carbono aproximadamente. Las dispersiones obtenidas

a partir del prbcgso de polimerizacibn no son muy establgs‘al ‘

esfuerzo cortante meclnico en presencia de aire y se pueden .
estabilizar adicionalmente por adicién de mls surfactantes.
Bsta establllzacxén adicional se puede efectuar empleando

los estabxllzadores conwenclonales, partlcularmente los Suz-
factantes no idnicos basados en condensados de Sxido de etlle-
no. Los establllzadores convepcmonales son mucho mis baratos
Qﬁe los materiales fluorados. Las formas de dispersiones B
post-estabilizadas se pueden concentrar mediante electrode~
fantacidn o evapdracién para dar dispersiones que contienen
hasta 65 % aproximadamente de polimero. Pueden disponerse

en el comercio de,dispersiones de ex-autocléve; dispersiones
postiestabilizédas y dispersiones concentradas. Por ejemplo,
la diépefsién concentrada "Fluon® GPI es suministrgda bor .
imperial Chemical Industries Limited. DuPont suminiétrﬁ ma

| variante de ex—autoclave sin estabilizar.denchinada nTeflon" -
A2, |

Los poliésteres adecuados para utlllzarse en.f

1a 1nvenc16n ‘son poliésteres termopl&stlcos llneales derxva—

| dos de hcidos d1carbox111cos arométlcos saturados o sus de-

rlvados, tal como un 4cido tereftélico o 1 2—b15(4—carbox1£e-
nox1)etano, y-. alcoholes dlhidrlcos conteniendo de 2 a 10
Atomos ‘de carbono, tal conmo etllengllcol, T 3-propanod101 y

.1 4—butanodlol. Los pollesteres pueden contener mis- de un
1 &c1do dlcarboxillco o] alcohol dlhidrico. Los polleqteres pren-'

- Peridos para aplicacmones de moldeo son aquellos que contienen .

al menos 80 % en peso de unidades recurrentes elegidas entre

"etileno, tereftalato de tetrametileno o unidades etileno~1,2-

RN IRERNeT



10

15

dlfenoxletano-4,4'-d1carbox11ato. Se pueden utilizar tamblén

mezclas de pollésteres.‘

Los. materlales ignifugos adecuados para 1mpar-
tir caracteristlcas de no combust16n a las composiciones,
pueden elegirse entre una amplia variedad de compuestos 'que
Herivan su eficacia de la presencia‘de una proporcidn sustan-i'
tial de elementos tales como haldgeno y £8sforo en el compues- |
to. Los compuestos orgénicos halogenados son partlcularmente
bflcaces con los pollésteres, en especial aquellos compuestos

flue contienen proporc1ones sustanc1ales de bromo. Los compues-

tos preferidos son aquellos de f6rmula.

B g xn{}grp

&n la que X puede’ ser -0=, —5-, =50-, =50,- ¥ ~CH,~, n puede
ser O 6 1 y- cada my p puede ser de 1 a 5.

Bl aditivo 1gni£ugo ser& normalmente eflcaz
a wna concentracidén comprendida entre 3 y 25 % en peso del.
polléster, aunque la gama preferida es de 5 a 15 %.

cuando el ignifugo usado es un material halo- .
denado, gu eflcac1a se puede mejorar por adicién de bxidos
de metales del Grupolvb, 6xidos de arsénico, antimonio y bis-
nuto, particularmente éxido de antimonio. Estos se incluyen

'~,normalmnnle a concentraciones de 2 a 10 % en peso del pol:—

bster, s preferlble que la relacibdn en peso de halégeno a

metal del Grupo Vb sea de 0,5:1 a 4:1.

‘ Algunos sistemas ignifugos pueden tener un
efecto degradativo sobre el poliéster de la invencibn durante
la combinacibn y ulterior procesado y'es aconsejable evaluar

cada sistema ignifugo elegido en la composicién de la inven-.




10

15

20

30

de su eficacid, bajo precic y baja toxicidad, son las fibrés'

| vado de tipos dé £ibra de vidrio, pero eltas difieren-aprecia-

. de la fibra de vidrio.

¢ibn, para estar,seéuro de que el nivel de degradacibdn es
aceptable.

Una gama particularmente 4til de composiciones:-|--

puede producirse por la inclusi6n de una variedad de agentes
de refuerzo a concentraciones de 2 a 80 %, preferiblemente 5 -
A 60 % en peso de la composicibn total. '

Por el término "agente de refuerzo" se quiere
dar a entender cualquier material que incremente la resisten=
¢ia a la traceibn de artficulos formados a partir de las compo=

siciohes que contienen dicho agente. La resistencia a la trac-|
éibn se evalfia convenientemente por el método de ASTM D 638-58T, |

isando una veloéidad de traccibn de 25 mm/minuto, Agentes de’.
refuerzo tipicos'son los materiales fibrosos tales como fibra
de vidrio, asbestos, fibra de carbdn y fibras textiles. '

Entre 1osfanteriores, 1os més fitiles, a causa °
de vidrio. En el comercio puede disponerse de un nfimero ele-

Blemente en éuanto a su.eficacia cvando se utilizan en uﬁ'tei4
nopléstico particular y cuando constituye uﬁa'necesidadAim—;
pfortante el conseguir un elevado nivel de resistencia a la
tréccibn.y otras propiedades fisicas, deberd elegirse un.tipb,
de vidrio que sea adecuado para utilizarse con el poliésfef '
de 1a comp051c16n. La d1£erenc1a en el comportamlento es atrx-
buible normalmente- al tamaﬁo utilizado para el tratamzento deli
v1dr10. La adecuabilidad de un’ tlpo partlcular de v1dr10 )
puede determinarse por simple evaluac1§n de piezas de ensqyo»“ 
de la composicibn o mediante 1as observaciones del Eabricante:

Las fibras de vidrio pueden disponerse en el

STRRR T T
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 posicién.

scomerc1o en dlstlntas Bormas incluyendo roving continuo Yy .

fibra corta, que, ‘tiene normalmente 1ongitudes medlas de 3 a -

12- mm aproximadamente. La forma més adecuada para utilizarse o

en la 1nvenc16n consiste en la f£ibra corta.debido a que puede

‘tamborearse facilmente con los otros 1ngredientes de 1a compo~-

§icibn, dosificarse por_sgparado a la tolva de allmen;acién
del extruder o alimentarse'al poliéster fundido por.via de
Las tolvas de entrada exlstentes a lo largo de la longltud
del extruder.
Las comp051c10nes de la 1uvenc16n pueden conte-

ner otras’ cargas diferentes, que normalmente no son relacio—

“hadas como cargas de refuerzo, al objeto de conferir otras

dlversas propledades deseables a la composiclén. Por eaemplo,
ge pueden aradir talco, mica y ballotini en concentraciones
de aproxlmadamente 5-a 50 % en peso de las composiciones a1’

: 6b3eto de meJorar la estabilidad dimensional de los articulos

preparados a partlr de la composmcién, partlcularmente a tem-
peraturas elevadase Se puede utilizar una varxedad de aditi-

Vvos para mejorar el comportamiento eléctrlco de las composi-

clones.,En,partlcular, se pueden mejorar la resistencia de
arco y resistencia a la conduccidn eléctrica. superficial ‘me=
diante 1la inclusibn de &ollastonita, talco, diversas arcillas
y bxido de aluminio hidratado. Estos materiales se incluyen.
normalmente a'concenmraciones_de 5 a-60 % en peso de. la com~ .

Pueden también incluirse otros materialgs -
auxiliares,'tales como estabilizadores térmicos y de ultra-
violetas, lubricantes para facilitar el proéesado, nucleantes

¥ agentes desprendedores del molde.

Las composiciones de la invencibn son adecuadas

DR T R I S
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'del 18 %, la dlsper516n se estabiliza en primer lugar con un -

para utilizarse en una amplia variedad de aplicaciones de _
ingenierfa, particularmente cuando pueden hacerse uso de las .
propiedades eléctricas de los polibsteres. '

La invencidn se ilustra adicionalmente por los | -

siguientes ejemplos.

EJEMPLO 1

Se mezclan lotes de 3 kg de poli(tereftalato
de tetrametilepo) en trozos pequefios, teniendo una viscosidad -
intrinseca de 0,95, medida a 252C.en una'soludién al 1 % en
peso de o-clorofenol), con diversas proporc1ones de una dis-
persibén acuosa. de PTFE en las proporciones indicadas en la
51guiente»tabla,rmedlante tamboreo de los pequeﬁos trozos
con la dispersibén en wn tamboreador de extremo-sobre-extremo,
durante 5 minutos., Se-afiaden entonces 490 g de bxido de
decabromodifenilo y 175 ¢ de bxido de antimonio y se continfia -
el tamboreo durante 5 mimutos més. La dispersién de PTFE con~
tiene 62 % en peso de PTFE con un tamafio medio de particulgs
én nfimero de aproximadamente 0,2 micras. La dispersibén se pre-

para mediante polimerizacibn en presencia de 0,03 % (basado -

én la fase acuosa) de la sal ambnica de &cido perfluoroctanbl- i

04 Despues de la pollmerlzac16n a un contenido en sélldos

étoxilato de wn alquilfenol, vendido con el nombre reglstrado
”Trztonﬂ X100, y concentrado por electrodecantaclon aun .
contenldo en s611dos del 65 % aproximadamente. La dlspersién
f£inal tiene una concentrac16n en "Trlton" x100 del 2 % en
peso. del PIFE en la dispersibn,

La mezcla combinada pox tamboreo se alimenta.

& un eytruder de husillo ventllado de 38,10 mm, que tlene wa’”

lew et e b P
Ly et

L

s

S e

R

relac16n de longltud a difmetro de 28:1 y tenlendo el hu51llo i{ .
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una relacién de compresibén de vollmen primaric de husillo

de 3:1. El cilindro del extruder sé mantiene a una tempera-—
tura de 2402C aproxzmadamente. La mezcla se extrwye como un '
cordén que no tlene porosidad significante alguna. El cordbn
se enfria en agua antes de ser cortado en gr&nnlos. Los gr&-
hulos tlenen P contenido en humedad de 0,06 %. El comporta~:
fiiento en la extrusiSn.y el 1ndice de fluao en fundido de
sada mevcla, se resume en la siguiente Tabla. Los grénnlos '
e moldean en una m&qu;na de moldeo por inyeccibn Stubbe para
Eormar~muestras de ensayo que tienen un espesor de 1,5 mm.

Las muestras se ensayan segln el ensayo UL94

v de acuerdo con el ensayo. mbs. rigido descrito en la pigina

23 de la seccidn L de la pub11cac16n 10 (octubre 1972) parte
% de la International Commission and Rules for the Approval

of Electrlcal-Equipment (CEE10). Este .ensayo, que ‘normalmente |

5e utiliza pard el ensayo de componentes eléctricos, compren-

de 1a aplicacibn de una llama de butano a las muestras de

ensayo durante periodos sucesivos de 1 mlnuto, 1 mlnuto y

-2 minutos. .En los resultados indicados a continuacién,

los per;odos.de-tiempo énotados en CEE 10 son los tiempos
dcumulativos tomados desde el inicio de la primera ignicién.

© e e



TABLA 1

% PTFE como
polimerc
(en peso de
la composi~
cibn)

Comportamiento
en extrusibdn

{en fundido

Indice de glujo

UL94 (1,5 mm)

CEE10 (1,5 ‘“E: d

i -
03

0,6

4

0,2

0,1

un acabado

‘brillante,
"~ sin problemas

Resistencia de la
fusibn muy alta,
sin grupos visi-
bles de PTFE

Sin problemas.de
extrusidn,

EL corddn tiene

liso y
sedoso

coradn liso y-

de extrusibn

no medible .
4

15
20

" no medido

25

" 28

no medido -

VO-no gotea

L

165 seg.

n -

gotea

- después de

23 ignicibn |
_ después de -

' después de - }fi
" 60 seg. ‘

no medido | -

L

Gotea en la |~
32 ignicibn [
despubs. de -1} .~
150 Sego L
Gotea en 1la
32 ignicidn
después de

Gotea en la | -
32 igniCi6n Sy
180~seg, : _
Gotea en la.

90 Sg’g. .
Gotea en la | -
2a ignicibn | -

Gotea en la |

12 ignicién |
después de
menos de
30 sege. )

V ®edido ségﬁn‘el método ASTM 1238~62T.
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' Las composiciones proporcionan un comporta~

ﬁieptb VO en el ensayo'Uh94 y no gotean a conéentracioﬁes-de
' 0,1 % en peso de PIFE como polimero. El comportamiento en el
énsayo CEE10. mis severo varia en funcién de la concentracidn

de _PTFE, aunque se presenta goteo a todas las concentraciones .

Rasta 0,8 % de PTFE.

EJEMPLO COMPARATIVO A

se replte el procedlmlento del eJemplo 1
ﬁtlllzando 0,8 % en peso de la comp051c16n en forma de polvo
de PTFE, vendido por Imperial Chemical Indust:1es Limited
domo !Fiuon'CD1, para sustituir a la dispersién acuosa. Du-
Yante la extrusidn de la mezcla, el corddn extruido se rbmpef
frecuéntemente j'se observa en el cordbn la presencia de
FTFE $iﬁ ﬁisperéar.'El producto.extruido se moldea a. pile~ .
zas dé énéayo‘¥de.1,5 mm de espesor como en-el ejemplo 1.
Enilbé-articulos de moldeo es todavia visible la presencia
de"wludnf sin dispersar., Se encuentra éue la muestra ho es

goteante y tieme una evaluacibn VO en el ensayo UL94, pero

| gotea en la primera ignicién del ensayo CEE10.

_ _E;IEMI‘LO 2
Se repite el procedlmlento del ejemplo 1, -
excepto que la comp051c16n alimentada al extruder contiene -
30 % en peso de fibra de vidrio corta que tiene una lon-
gitud media de 6 mm, Los resultados del ensayo de articulos

de moldeo preparados como en el egemplo 1, se resumen én la

Tabla 24
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TABLA 2
% PTFE como |Resisten | Resistencia al UL34 CEE10
polimero cia a la | impacto Charpy 15mm
(en peso traccibn | (KJ/m2) ' 3,17 mm 1,5 mm
de la com-—
pPosicién) Is 6,35 |Sin IS
0 131 6,8 39,0 94v-0 . |falla en | falla en
gotea : {la 12 la 12
' . . .4 3 o .
, a0 | ignicibn ignicibn
0,1 137 6,9 39,2 no go~ . | pasa pasa
tea ;
|
0,5 135 5,9 42,1 94v~0 | | pasa pasa
. no go- !
) tea :
Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi{ como la manera de realizarse en la practica, de-
5 be hacerse constar que las disposicionés anteriormente indi-
calas son susceptibles de modificacion@s de detalle en cuanto
no alteren su principio fundamental. E
REIVINDICACIONIS E
’ i
!
1e= Procedimiento para producir una compo-
10 sicién termopllstica de poliéster, caracterizado porque com-
prende mezclar un poliéster termoplastico normalmente infla-
mable, una cantidad eficaz de aditivos:ignifugos y politetra~
fluor etileno en forma de una dispersidén acuosa coloidal; so-
meter la mezcla a condiciones bajo 1as;cua1es el poliéster
15 llega a fundirse, y separar materialesivolitiles de la fu-

aibn,

© amemipe,
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1 6 a, caracterlzado porque la concentrac16n de sblidos de

-peso de 1a comp051c16n total,

“las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el ‘aditive

'y ﬁn bxido de un metal del Grupo Vb.

- 15 =

. L 2em Procedlmlento segun la relvmndicacién
1, caracterlzado porque la dispersién se estabillza después -
de la polmmer1zac16n con un surfactante no-16nico.

3.- Procedimiento segln la re1v1ndicac16n '

poll(tetrafluoretlleno) en peso, con respecto a la comp051c16n pf

total,es de 0,1 a 8 %.

e 4.- Procedlmzento segln cualqulera de las
re1v1nd1ca01ones T.a 3, caracterlzado porque la concentra—'
cidn de. aditivo 1gni£ugo esti comprendida entre 3 y 25 % en

S«= Procedimiento segtn cualqulera de

ignifugo comprende una mezcla de un ignifugo halpgenado

_ 6.~ Procedimiento segfin cualquiera de_
las'rgi?indicaéiones 1as5, caracterizado'porque la mezcla
incluye de 2 a 80 % en peso de carga de refuerzd;'

7.~ Procedimiento segiin 1a reivindicacibn
6, caracterizado porque 1la carga de refuerzo es fibra de
vidrio, asbestos, fibra de carbén o fibras textiles,

8.~ Procedimiento segfin cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque s¢ afiade de
5 a 50 % en peso de la composicidén de una carga elegida '
entre talco, mica, ballotini, wollastonita, arcillas y
dxido de aluminio hidratado.

9.~ Procedimiento segln cualquiera de las

reivindicaciones 6 a 8, caracterizado porque la concentra-

cién de sbélidos de poli(tetrafluoretileno) es de 0,1 a 1 %

en peso de la composicidn,
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10.= Procedlmlento segun cualqulera de i

las re1v1ndicac10nes anterlores, caracterlzado porque al

menos 80 % en peso de las unldades recurrentes del pollester"":

son unldades tereftalato de etlleno, tereftalato de tetrap
metlleno o etileno-1: 2-di£enoxmet11eno~4 4'-d1carbox11ato.-.

11~ Procedlmlento para producir una com-'ﬁi

posicibn termopléstlca de pollester, tal y como queda sustanPT'f.

c1almente descrito en la presente Memorla.

Esta Memorla consta de 16 ho;as escritas

a miquina por una sola cara,

" Madrid,
"IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES'LIMITED.
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