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La invención no reliara a un procedimiento taajera- 
do para la obtención de poiicarbonatoa alifáticoa medíante 
reesterificación de alcoholes divalentoa con glicoloarbona- 
to.

Ya se conoce la obtención de pollcarbonatoa a par­
tir de compuestos dihidroxi alifáticos, bien por foagenación, 
con lo que se libera hidrógeno clorado, o bien se liga con 
ayuda de bases tales como piridina o quinolina, o por reac­
ción con esteres de ácido carbónico de alcoholes o fenoles, 
preferentemente carbonato dlfenílico (en oaso dado con ayu­
da de catalizadores de reesterificación).

En todos los casos es condición previa imprescin­
dible el empleo de fosgeno o bien de una mezcla de monóxldo 
de carbono y oloro como fuente de ácido carbónico. Los pro­
cedimientos industriales, sin embargo, que en la obtención 
y elaboración inoluyen el fosgeno, se consideran como diií- . 
ciles y costosos debido a los considerables riesgos de segu­
ridad y a los elevados costes da material que implica la 
corrosión. Hay que agregar además los problemas ecológicos, 
ya que la atmósfera se contamina con hidrógeno clorado o las 
agua residuales con sal común.

El procedimiento de la presente invención es, por 
el contrario, ecológicamente limpio, ya que como fuente de 
ácido carbónico se emplea el dióxido de carbono del aire 
que, según procedimientos conocidos, se puede transformar 
fácilmente con óxido etilánieo en carbonato giicólico.

En la publicación alemana DOS 1 495 299 ya se há 
descrito un procedimiento para la cbtenoión de policarbona- 
tos lineales, que se basa en la reacción de compuestos dihi­
droxi alifáticos seleccionados con carbonatos glicólieos
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en presencia de catalizadores de reesterificación básicos 
bajo separación a continuación de los glioolea formados a 
través de una columna de fraccionamiento. Rete procedimien­
to presenta, sin embargo, distintas desventajas que limitan 
considerablemente su aprovechamiento industrial. Evidente­
mente solamente resulta bien adecuado para la obtención de ; 
pollcarbonatos cicloalifáticoa a base de compuestos dihldro- ' 
xi de volaticldad relativamente difícil, tales como ciclo- 
hexandimetanol y perhidrobiafenol. Pero también en este paso 
se ha de trabajar aparentemente con un exoeao considerable 
de glicolcarbonato, ya que la separación limpia dei etilen- 
glicol no se logra tampoco a través de una columna de frac­
cionamiento más larga. Por esta, razón se necesitan ulterio­
res procesos de trabajo complicados para la recuperación y 
purificación del etilengiicol en exceso arrastrado.

Por el contrario, según la publicación alemana 
DOS 1 495 299, la obtención do los policarbonatoa puramente 
alifáticoa, considerablemente más valiosos para el empleo 
preferente en el terreno de ion poliuretanca (por ejemplo, 
a base de hexandiol-1,6) prononta considerables dificulta­
des. En estos caeos los rendimientos son insatisfactorios 
y los pesos moleculares de loo productos así obtenidos son 
demasiado bajos o loe índices OH demasiado altos para dar 
efectos óptimos en la elaboración a poliuretaños.

Existía, por lo tanto, una necesidad industrial 
hacia un proceso de reesterificación para la obtención de 
pollcarbonatoa alifátlcos ópticamente aprovachables en el 
terreno de los poliuretanos que, además, trabajase más eco­
nómicamente y Bin complicaciones.

Este cometido se solucionó según la presente in-
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venoión realizándose la reeaterifioación de los compuestos 
dihidroxi alifáticos en presencia de disolventes inertes, j 
que se han seleccionado de manera que actáen como agentes 

de arrastre o bien formadores de azeotropos para el etilen- 
glicol a disociar, pero no para el carbonato glicólico y el 

oompueato dihidroxi alifático a reaccionar, de manera que ¡ 
so logre un̂ i separaddn azeotrdpica selectiva del otilen- ¡ 
gliool puro. ¡

Objeto de la Invenoldn es, por lo tanto, un pro- ! 
cedimiento para la obtenoidn de polioarbonatos con grupos 
hidroxilo alifátioamente ligados por reesterificaoián de 
compuestos dihidroxi alifáticos con oarbonato glioólioo, ¡

i

en caso dado en presencia de catalizadores de reesterifica- )
!

cidn, bajo separaoidn simultánea del gliool por deatilacidn , 
fraccionada, que se caracteriza porque el etilengliool se ¡ 
extrae de la mezcla de reacoidn con ayuda de disolventes 
inertes, en los cuales al etilengliool ea prácticamente in- 
aoluble. ¡

Compuestos dihidroxi alifáticos adecuados para el 
procedimiento de la presente invenoián son, por ejemplo, ¡

butandiol-1,4, 2,2-dimetilpropandiol-l,3, hexandiol-1 ,6 , ¡
dietilenglicol, trietilengliool, tetraetilenglicol, octaeti- i 
lenglicol, dipropilengliool, N-metildietanolamina, ciclo- }
hexandiol-1,3, ciclohexandiol-l,4, 1,4-dimetilolciolohexano, ¡ 
p-xililenglicol, 2 ,2-bia-(4-h.idroxiololohexil)-propano, !
además, los productos de oxetllaoián o bien oxipropilaoiÓn í 
de alcoholes divalentes o fenoles tales oomo bisoxiotil- j
blsfenol A, bisoxietil-tetraclorobisfenol A o biaoxietil- ¡(!
tetraolorohidroquinona.

Catalizadores de reesterificacián usuales, que
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se pueden emplear según la presente invención aon, por ejem­
plo: hidruro de litio, hidróxido de litio, hidruro de li­
tio-aluminio, hidruro de litio-boro, motílate de sodio,
hidróxido sódloo, acetato sódico,carbonato potásico, polvo }

!
de cinc, óxido de cinc, acetato de cinc, naftenate de plomo, ¡ 
acetato de manganeso, óxido de mercurio, trióxido de antimo- ¡ 
nio, trióxido de boro, polvo de estaño, granallas de estaño, ] 
dilaurato de estaño, dllaurato de estaño dibutílico, tltana- 
to tetrabutílico, naftenato de circonio, ciroonato de tetra- 
butllo, hidróxido lantánioo y aoetilaoetonato de cobalto, i 
además las aminas terciarlas tales como dlmetilestearllamina,j 
diaxabicioloootano, trletunolamina y N-me tildioiclohoxilami- ¡ 
na.

Una ventaja espacial del procedimiento de la pre­
sente invención consiste, sin embargo, en que la reacción 
de reesterificación se puede realizar temblón bajo ausencia 
de los catalizadores de reesterificación usuales. Según es­
ta variante preferente de la presente invenolón ae obtienen 
policarbonatoa con grupos hidroxilo en posición final que 
están totalmente libres de sustancias de efecto catalítico 
que pudieran perturbar la ulterior reacción con poliisocia- 
natos.

El que con ayuda del procedimiento de la presente ¡ 
invenolón fuese posible oumplir exigenoiaa tan dispares co­
mo una transformación lo más cuantitativa posible, pureza en 
el otilenglicol a disociar y, por lo tanto, ahorro en ulte­
riores procesos de trabajo, eliminación de reacciones secun- i 
darías y la graduación dirigida de determinados pesos mole- ¡ 
culares, tambián relativamente altos, no era previsible a ¡ 
la vista de magnitudes influenciadoraa tan numerosas como la !
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clase del glicol a emplear, clase y eficacia del agente de 
arrastre, del catalizador y de la columna de fraccionamien- ¡ 
to, proporción cuantitativa de los participantes en la 
reacoión, composiciones azeotrópicas, temperatura y presión. 
Esto adquiere más valor, ya que en el procedimiento de la 
pronante invención se emplea un sistema de como mínimo 5 
productos, esto os, el gllool empleado, el gliooloarbonuto, 
el agente de arrastre, el glicol a diaooiar y el producto 
del procedimiento mismo, que no se influencian entro sí en 
forma no previsible. El funcionamiento del procedimiento 

de la presente invención, sin embargo, sólo es posible si 
esencialmente sólo el agenta de arrastre y el etilenglicol 
forman una mezcla de hervor azeotrópico.

Es de considerar considerablemente sorprendente
!

que de un sistema constituido en forma tan oomplicada sea ¡ 
posible una separación selectiva de uro de los componentes.

Para el procedimiento de la presente jnvenolón i
' !

han demostrado sor utiUzablen, por lo tanto, tambián ¡
sólo muy pocos disolventes seleccionados.

Así sólo una pequeña parte de los formadoree de ;
!

azeotropos del etilenglicol, tal y como se mencionan, por i 
ejemplo, en Beilsteln tomo 1, complemento 3, página 2057, i
resultan adecuados para el procedimiento de la invención. }
Esto tiene distintas razones. En primer lugar, han de encon- ; 
trorse las temperaturas de ebullioión azeotrópioas dentro 
del margen de las temperaturas de reacción y por debajo de ¡
las temperaturas de ebullición del carbonato glioólioo y }
del glicol a reaocionar. Además, tiene evidentemente la pola­
ridad, es decir, la capacidad de solución de los agentes

t
!
i:!

¡i!!

!!

!{!!
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de arrastre un papel muy importante. Disolventes totalmente 
apelares o bien malea son asimismo tan inadecuados como 

los polares que ya no garantizan la amplia separación cuan­
titativa del etilenglicol. Finalmente, tambión una diferen­
cia suficiente de densidad entre el etilenglicol y el agen­
te de arrastre es una condioión previa importante, ya que 
sólo con una separación de fases suficientemente rápida en 
el separador es posible un funcionamiento impecable del pro­
cedimiento.

Disolventes inertes a emplear simultáneamente 
aegán la presente invención, adecuados ocmo formadores de 
azeotropos para el etilenglicol son, en caso dado en mezcla ! 
entre sí, por ejemplo, los hidrocarburos aromáticos, tales 
como tolueno, xileno etilbenceno, cumol, 1 ,3,4-trimetil- 
benoeno, mesitileno, tetrametilbenceno, cimol, dietllbence-

i
no, diisopropilbenceno, olorotolueno, bromobenceno o tetra- ; 
lina, definas tales como propllenbenceno, alilbenceno o ¡ 
c^-metilestireno, Óteres tales como dibutilóter, diieobutil- 
ótar, diamilóter, aniso!, fenotol o orosolmetilóter y las 
oetonas tales como dibutilcetona, di-terc.bntlloetona o 
diamiloetona.

Agentes de arrastre, que aon inadecuados para el 
procedimiento de la invención, o bien que no aporten ninguna 
ventaja con respecto al actual estado de la tácnica son, por 
ejemplo, decano, dodeca.no, tridecano, dlmetiloctano, benci­
na de ensayo, clorobenceno, dlclorobenceno, trioloropropano, 
tetracloroetano, etiloiclohoxano, isopropiloiclohexano, de-
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oolina, ostirono o índono. j
Siempre que loa mencionados disolventes se oonoz- j 

oan como isómeros discretos se podrán emplear oomo tales 

o en mezclas arbitrarias.
La proporción cuantitativa de los productos de 

partida, compuesto dlhldroxi y oarbonato glioólioo no es 
de importanoia deoisiva. Una ventaja del procedimiento da 
la presente invención es que no os necesario emplear un ex­
ceso considerable de carbonato glioólioo. Si bien, en muchos 
casos es suficiente una proporción equimolar de los reaotan­
te a, será recomendable un reducido exceso en carbonato glicó 
lico por razones de seguridad, es decir, para en tiempos jug 

tifloables llegar a rendimientos lo más cuantitativos posi­
ble y a pesos moleoula res suficientemente altos. Para ello 
es suficiente un exceso de 10 a 30 moles-%. }

La selecoión de los agentes de arrastre adecuados i
depende de la temperatura de reacción deseada y de la ofioa— } 
cia del catalizador. Contra mayor sea el punto de ebullición ¡ 
del disolvente, mayor será la proporción del gliool etiláni- i 
co en la mezcla azeotrópica. Sin embargo, la temperatura 
de ebullición o bien la temperatura de reacolón no deberá !
encontrarse tan elevada, de manera que se inicien reacciones !
secundarias indeseadas tales como una disociaoión de CO . I

2 !
Por lo general vale: contra más eficaz sea el catalizador ; 
se podrán emplear agentes de arrastre de menor punto de ebu-! 
Ilición. Por otra parte, contra monos tienda un catalizador ¡ 
a favoreoer reacoiones secundarias temperaturas de reacción 
más altas podrán ser empleadas. Así,permiten catalizadores
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do reesterificaoión do fuerte eficacia, talca como hldróxxdo ¡
i

do litio, metilato sódico o acetato sódico ol empleo con ¡ 
ventaja de fortnadores de azeotropos de bajo punto de ebulli­
ción talen como tolueno o xileno. La cantidad del agento de 
arrastre empleado (referido a la mezcla de compuesto dthl- ¡ 
droxi y carbonato glioólico) ge encuentra, per lo general, j 
entre un 5 y 100 % en peso, preferentemente entre un 10 y i 
100 % en peao. !

Si se emplean simultáneamente catalizadores, enton-i 

cea en una cantidad de un 0,0001 hasta 0,5 % en peso de la 
mezcla de reacción. Si se emplean catalizadores ínsolubles 
tales como polvo de estaño, que ulteriormente se pueden eli-i 
minar en forma sencilla y sin residuo alguno mediante filtra­
ción, entonces en algunos casos son ventajosas cantidados de 
catalizador considerablemente mayores, tal como hasta un 
20 % en peso de la mezcla de reacción. Bajo influencia del 
polvo de estaño se obtienen, además, unos produotoa de reac­
ción extraordinariamente claros y frecuentemente incoloros.

Las temperaturas de reacción se encuentran conve-
o

niantemente en la zona entre 100 y 220 C, preferentemente 
o

entre 130 y 190 C.

Por lo general, se efootáa el procedimiento de la 
invención a presión normal. Cuando, sin embargo, se trata 
de realizar la roaooión de eoterlfioaolón en un tiempo rela­
tivamente corto, resulta más ventajoso trabajar bajo presión 
ligeramente reducida. Se emplea entonces un agente de arras­
tre de punto de ebulllolón relativamente alto, tal como 
diisopropilbenceno o totralina y la presión se reduce de ma­
nera que el punto de ebullloión se encuentre a la temperatu-
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ra de la velocidad de reacción deseada. Debido a la bajada j 

simultánea de la temperatura de ebullición del etilenglicol ¡ 
se puede separar entonces el gllcol en un nivel de tempera­
turas más bajo en forma continua y sin reacciones secunda­
rias indeseadas.

Los pesos moleculares de loa productos del proce­
dimiento so pueden Influenciar entro amplios límites. Pesos 
moleculares relativamente bajos ae pueden ajustar mediante 
un control de la oantidad de gllcol otllónico disociado. ¡ 
Pesos moleculares más altos se logran si deapuós de retirar ! 
el agente de arrastre y, en caso dado; el carbonato glicóli­
co sin reaccionar, se separa por destilación bajo reestorifi­

cación una cantidad definida del compuesto dihldroxl emplea­
do. Loa compuestos dihidroxi de difícil volatioidad se pue- ! 
den transformar en policarbonatos si una vez retirada la 
oantidad principal del gliool etilánico aegán el procedlmletn 
to de la presenta ínvenolón el agente de arrastre oe oonduoe, 
a travóa de una columna con un agente ligador del glicol, 
tal oomo cloruro de calcio o a travóa de un filtro molecular^

Los pesos moleculares de los dihidroxipolioarbona-! 
tos se encuentran, por lo general, entre 500 y 20.000, pre­
ferentemente entre 500 y 5000.

Los productos del procedimiento tienen máltiples 
aplicaciones industriales. Así es, por ejemplo, posible su 
empleo como plastlficantea y lubrioantes. Ante todo, son,

:
sin embargo, como oondenaados lineales con grupos finales ¡ 
hidroxllo, valiosos productos de partida para la obtención ¡ 
de poliuretanos. Para esta aplicación son, por le tanto, de ¡ 
espooial interés, ya que, contrario a los prooedlmlantoa do }
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obtención hasta ahora conocidos, no contienen grupea fina- , 

les perturbadores tales como grupos áster de ácido fénil- ¡ 
carbónico, áster de ácido clorocarbónlco o grupos oloroalqul-: 
lo. Por lo tanto, los nuevos productos del procedimiento son ! 
reapeoto a loa grupos OH estrictamente bltunoionales, lo que ¡ 
oo da gran importancia para lograr altos pesos moleculares 
en los productos subsiguientes. !

Para la obtención de los polluretanoa ae hacen 
reaccionar aegán la presente invención los dihidroxlpolicar-. 
bonatos, en caso dado junto con otros compuestos polihidro- 
xilicos, tal y como son conocidos para la obtención de po- ¡ 
liuretanos homogáneos o celulares, y en caso dado junto con 
agentes prolongadores de oadena de bajo peso molecular, en 
forma en sí conocida oon polliaoolanatoa. En caso dado se 
pueden agregar a áato tambián loa oatalizadores, agentes de 
propulsión, agentes de carga y aditivos, sustancias inhibido­
ras de la inflamación, etc., en ai conocidas.

Como poliiaocianatos a emplear segán la presente 
invención entran en consideración loa polilsooianatos alifá- 
tloos, cicloalifátioos, aralifáticos, aromáticos y heterocí- 
cliooa, tal y como se describen, por ejemplo, por W. Siofgen 

en Justus Liebigs Annalen der Chemle,562, páginas 75 a 136, 
por ejemplo, etilendliaooianato, 1 ,4-tetrametllendiisocíana- 
to, 1,6-hexametilendilsooianato, 1 ,12-dodeoandiisooianato, 
ciolobutan-1,3-düsooianato, ciclohexan-1,3- y -1,4-diisooia- 
nato, aeí como las mazólas arbitrarias de estos Isómeros, j
1- isocianato-3,3,5-trlmetll-5-isocianatometll-ololohexano j
(Publicación alemana DAS 1.202.785, Patente US 3.401.190), ;
2- 4- y 2,6-hexahidro-toluilendiiaocianato, asi como las mez-
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olas arbitrarias de estos isómeros, hexahidro-1 ,3- y/o ! ¡
-1 ,4-fenilendiisocianato, perhidro-2 ,4 -̂ y/o -4 ,4 "-difenil- ¡ !
metandiisocianato, 1 ,3- y 1 ,4-fenilen-diisooianato, 2,4- y ¡
2 ,6-toluilendiisooianato, así como las mazólas arbitrarias !
de oatoa isómeros, difenilmotan-2,4'- y/o -4,4'-diisociana- 
to, naftilen-l,5-diisooianato, trifenilmetan-4,4'',4"..triiao- 
cianato, polifenil-polimetilen-poliisooianatos, tal y oomo 
se obtienen por condensación de anilina-formaldehido y ulte­
rior fosgenación y se describen, por ejemplo, en las paten­

tes británicas 874.430 y 848.671, m- y p-isoclanatofenil- i 
sulfonil-isocianatos segtin la patente US 3.454.606, arílpo- 
lilsocianatos perolorados, tal y como se describen, por 
ejemplo, en la publicación alemana DAS 1.157.601, (Patente
US 3.277.138), poliisooianatos conteniendo grupos oarbodiimi-¡

)
da, tal y oomo se describe en la patente alemana 1.092.007, 
(Patente US 3.152.162), loa dílaoolanatos, tal y como se 
describen en la patente US 3.492.330 los poliisooianatos que ¡
llevan grupos alofanato, tal y como se describe en la paten- '

!
te británica 994.890, en la patente belga 761.626 y en la so-j 
licitud de patente holandesa publicada 7.101.524, los polii- ¡ 
sooianatos que llevan grupos isocianato, tal y oomo se das- ! 
criben, por ejemplo, en la patente US 3.001.973, en las pa- i 
tentes alemanas 1.022.789, 1.222.067 y 1.027.394, asi oomo : 
en las publicaciones alemanas DAS 1.929.034 y 2.004.048, los j 
poliisocianatos que.llevan grupos uretano, tal y como se 
desoriben, por ejemplo, en la patente belga 752.261 o en la 
patente US 3-394.164, los poliisocianatos que llevan grupos 
área acilados, segtin la patente alemana 1.230.778, los 
poliisocianatos que llevan grupos biuret, tal y como se des-
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criben en la patente alemana 1.101.394, (Patentes US ¡
3.201.372, así como en la patente británica 889.050, los [ 

poliisocianatos obtenidos por reaoolones de telomerlzaoión, j 
tal y como ae describen, por ejemplo,en la patente US i
3.654.106, los polllaoolanatos que llevan grupos óator, tal j 
y como se describen, por ejemplo, en las patentes británi- : 
cas 965.474, y 1.072.956, en la patente US 3.567.763 y en la ¡ 
patente alemana 1.231.688, los productos de reacción de los 
isocianatos arriba mencionados con acétalos segdn la paten­
te alemana 1.072.385, los poliisocianatos conteniendo res- ¡ 
tos de ácido graso polímeros aegán la patente US 3.455.883.

Asimismo, es posible emplear los residuos de des- ' 
tilaoión que oontienen grupos isooianato y que ae obtienen 
en la fabricación industrial de Isooianato, en caso dado di­
sueltos en uno o varios de los poliisooianatos antes menoio- ! 
nados. Además, es posible emplear mezolae arbitrarlas de 
los poliisocianatos antes mencionados.

Con especial preferencia se emplean, por regla ge­
neral, los poliisocianatos industrialmente de fácil obten­
ción, por ejemplo, el 2 ,4- y 2 ,6-toluilendiisocianato, así 
como las mezclas arbitrarias de estos isómeros ("TDI"), poli- 
fenil-polimetilen-pollisooianatos, tal y oomo ae obtienen 
por condensación de anilina-formaldehido y ulterior fosgena- 
oión ("MDI en bruto"), y loa poliisooianatos que contienen 
grupos carbodiimida, grupos urotano, grupos alofanato, grupos! 
isooianato, grupos área o grupos bluret ("poliisocianatos mo­
dificados").

Para los fines de aplicación, en los que importa } 
una alta estabilidad a la luz y buenas propiedades de solubi-i
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lidad de los poliuretanos se emplean, por el contrario, 
principalmente poliisocianatos (ciclo)alifátioos, preferen­
temente hexametllendiiaocianato y l-igooianato-3,3,5-trime- 
til-5-isooianatomotiloiclohexano.

Componentes de partida a emplear segán la presente 
invención además de los dihldroxipollcarbonatoa son los oom- 
pueotoa que oontienen como mínimo dOB átomos de hidrógeno 
reactivos con respecto a los isocianatos, con un peso mole­
cular, por regla general, de 400 a 10.000. Entre áatos se 
entienden, además de los compuestos que contienen grupos 
amino, grupos tiol o grupos carboxilo, preferentemente loa 
compuestos pollhidroxílicos, especialmente los oompueotos 
que contienen 2 a 8 grupos htdroxilo, especialmente aquállos 
del peso molecular 800 a 10.000, preferentemente 1.000 a 
6.000, por ejemplo, pollánteros, poliáteres, politioánterea, j 
poliacetales, pollcarbonatos, que muestran como mínimo 2, 
por regla general 2 a 8, preferentemente, sin embargo, 2 a 
4 grupos hidroxilo, tal y oomo se conocen en sí para la ob- 
tención de poliuretanos homogéneos y celulares. '

Los poliásteres conteniendo grupos hidroxilo, que } 
entran en consideración, son, por ejemplo, los productos de ¡
reacción de alcoholes polivalentes, preferentemente divalen- [

I
tea y, en caso dado, adicionalmente trivalentes, con áoidoa ¡ 
carboxílicos polivalentes, preferentemente bivalentes. Pa- , 
ra la obtención de los poliásteres se pueden emplear, en lu- j 
gar de los ácidos policarboxílicos libres, tambián los co­
rrespondientes anhídridos de ácidos policarboxílicos o los 
correspondientes ásteres de ácidos policarboxílicos de alco­
holes inferiores o sus mezclas. Los ácidos policarboxílicos
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pueden ser de naturaleza alifática, oicloalifática, aromáti- , 
ca y/o heterooíclica y, en caso dado, estar sustituidos, 

por ejemplo, por átomos de halógeno y/o estar insaturados. ¡
Como ejemplos de ellos sean mencionados: ácido suocínlco, j 
áoido adfpioo, áoido subárloo, ácido azeláioo, ácido sebáoi- ; 
oo, ácido ftálioo, ácido lsoftálioo, ácido trimelftico, 
anhídrido ftálioo, anhídrido tetrahidroftálloo, anhídrido 
hexahidroftálloo, anhídrido endometilentetrahidroftálico,
anhídrido glutárioo, ácido maláico, anhídrioo maláioo, áoi- }

i
do fumárico, ácidos grasos dímeroa y trímeros, talos como 
ácido oláioo, en caso dado en mezcla con ácidos grasos monó- 
meros, tereftalato de dimetilo, tereftalato de bla-glicol. 
Como alcoholes polivalentes entran en consideración, por j 
ejemplo, etilonglicol, propilenglicol-(l,2 ) y -(1 ,3), buti- 

lenglicol-(l,4 ) y -(2 ,3), hexandiol-(l,6 ), octand^ol-(l,8 ), 
neopentilglicol, ciolohexandimetanol (1 ,4-bis-hidroximetíl- 
ciolohaxano.), g-motil-l,3-propandiol, glicerina, trimetilol- ' 

propano, hexantriol-(1 ,2 ,6), butantriol-(l,2,4), trimetilol- ' 
etano, pentaeritrita, quiñita, manita y sorbita, glloóaido 
metílico, además, dietilenglicol, trietilenglicol, tetraeti- 
lenglicol, polietilengliooles, dipropilenglicol, polipropi- 
lenglioolea, dibutilenglicol, y polibutilenglicoles,íos 
poliásteres pueden mostrar proporcionalmonto gmpos oarboxl- 
lo en posición, final. Tambián pueden ser utilizados los po­
liásteres de las lactonas, por ejemplo, 6-caprolaotona o 
ácidos hidroxioarboxílicos, por ejemplo, ácido ol-hidroxi- 
oapróioo.

Tambián los poliáteres que llevan como mínimo dos, : 
por regla general, dos a ocho, preferentemente dos a tres j
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grupos hldroxilo, que entran en consideración, son aquóllos 
de clase en sí conocida, y se obtienen, por ejemplo, por po­
limerización de epóxidos, tales como óxido etilónico, óxido 
propilónico, óxido butilónico, tetrahidrofurano, óxido es- 
tirÓnioo o epiclorohidrina consigo mismo, por ejemplo, en

presenoia de BF , o por adición de estos epóxidos, en caso 
3

dado en mezcla o consecutivamente, a componentes de inicia­
ción con átomos de hidrógeno reactivos, tales como alcoho­
les o aminas, por ejemplo, agua, etilenglicol, propilengli- 
col-(l,3) ó -(1 ,2 ), trimetilolpropano, 4,4^-dlhjdroxidlfenil- 
propano, anilina, amoniaco, otanolamina, etllendiamlna, So- 
gdn la presente invención, tamblán entran en consideración 
los polióteres de sucrosa, tal y como se describen, por 
ejemplo, en las publicaciones alemanas DAS 1.176.358 y 
1.064.938. Frecuentemente tienen preferencia aquellos 
polióteres que llevan principalmente (hasta un 90 % en peso, 
referido a todos los grupos OH existentes en el polióter) 
de grupos OH primarios. Asimismo, son adeouados los polióte­
res modificados por polímeros de vlnilo, tal y oomo se ob­
tienen, por ejemplo, por polimerización de eatirono, aorílo- 
nitrllo en presencia de polióteres (patentes US 3*394.273* 
3.523.093, 3.110.695, patente alemana 1.153.536), al igual 
que los polibutadienoa que llevan grupos OH. -

De entre los politioóteres sean mencionados espe­
cialmente los productos de condensación de tlodlgliool con­
sigo mismo y/o con otros glicoles, ácidos dicarboxílicos, 
formaldehido, ácido aminocarboxíll00 o amlnoalcoholea. Segdn 
los co-componentes se trata aquí en los productos de poli- 
tloátoros mixtos, ásteres de politioóter, amidas de áster 
de politioóter.
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Como poliacetalea entran en consideración, por 
ejemplo, los compuestos que se pueden obtener de glicoles, ! 

tales como dietilenglicol, trietllenglicol, 4,4^-dioxetoxi- 
difenilmetilmetano, hexandioí y formaldehido. También por 
polimerización de acétales cíclicos se pueden obtener polla- j  

cetales adecuados segdn la presente invención.
Como pollcarbonatos que llevan giupoe hldroxilo 

entran en consideración aquellos de clase en sí conocida, 
que se pueden obtener, por ejemplo, por reacción de diolas, 
tales como propendíol-(1 ,2 ), butandiol-(l,4) y/o hexandlol- ' 
(1 ,6), dietilenglicol, trietllenglicol, tetraetilenglicol, 
con carbonatos diarílicos, por ejemplo, carbonato dlfeníll- ¡ 
co o fosgeno. ¡

Entre las polióateramldas y poliamldas se cuentan, ¡ 
por ejemplo, las obtenidas de ácidos carboxíllooa, polivalen-j 
tea, saturados e insaturados, o bien de sus anhídridos y amí- 
noalcoholes, diaminaa, pollamlnas, polivalentes, saturados a 
innaturodoa, y de sus mezclas, principalmente los condensa- 
dos lineales.

Representantes de estos compuestos, a emplear se- ; 
gán la presente invención, se describen, por ejemplo, en ¡ 
High Polymers, vol. XVI "Polyurethanes, Chemiatry and ¡
Technology"^ editado por Saundera-Frisch, Interacience 
Publishers, New York, London, tomo I, 1962, páginas 32-42 y 
páginas 44-54 y tomo II, 1.964, páginas 5-6 y 198 a 199, así ¡ 
como en Kunetatoff-Handbuch, tomo VII, Vieweg-HOohtlen, 
Carl-Haneer-Verlag, Machen, 1.966, por ejemplo, en las pá- ¡ 
glnas 45 a 71.

Como componentes do partida a emplear, en caso da-  ̂
do, segán la presente invención, para la obtenolón de los i80
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materiales espumados entran tambión en consideración los 
compuestos con, como mínimo, dos átomos de hidrógeno reac­
tivos con respecto a Ion iaoclanatoa oon un peso moleoular 
entre 32 y 400. Tambión en este caao ao entienden entre óa- 
toa compuestos que llevan grupos hidroxilo y/o grupos amino 
y/o grupos tiol y/o grupos carboxilo, preferentemente com­
puestos que llevan grupos hidroxilo y/o amino, que sirven 
como agentes prolongadores de cadena o agentes de reticula­
ción. Bstoa compuestos muestran, por regla general, dos a 
ocho átomos de carbono reaotivos con respecto a los isocia- 
natos, preferentemente 2 ó 3 átomos de hidrógeno reactivos.

!
Como ejemplos de tales compuestos sean mencionados: etilen- j 

glicol, propilenglicol-(l,2 ) y -(1,3), butílenglicol-(l,4) j 
y -(2 ,3), pentandiol-(l,5), hexandiol-(l,6 )̂  octandiol-(l,8 ),í 
neopentilglicol, 1 ,4-bis-hidroximetil-ciolohexano, 2-metil- ¡ 
1 ,3-propandiol, glicerina, trimotilolpropanó, hexantriol- 
(1 ,2 ,6 ), trimetlloletano, pentaeritrita, quiñita, manita y ¡ 
sorbíta, dietilenglicol, trietilenglicol, tetraetilenglicol, , 
polietilenglicoles, con un peso molecular hasta 40Ó, di-pro- 
pilenglicol, polipropilengllcolea, con un peso molecular 
hasta 400, dibutilenglicol, polibutilenglicoles con un peso ¡ 
molecular hasta 400, 4 ,4 '-dihidroxidifenilpropano, dihidroxi-} 
metilhídroquinona, etanolamina, dietanolamina, trietanolami- 
na, 3-aminopropanol, etilendiamina, 1 ,3-diaminopropano, 1- 
mercapto-3-aminopropano, ácido 4-hidroxi- o -aminoftálico, ¡ 
ácido succínico, ácido sdípico, hidrazina, N,N"-dimetilhi- 
drazina, 4,4 ^-diaminodifcnilmetano. .

Tambión en este caso se pueden emplear mezclas de
distintos compuestos con, como mínimo, dos átomos de hldró- .!

tgeno reactivos con respecto a loe isocianatos oon un peso ¡
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molecular entre 32 y 400.

Loa ejemplos a continuación explican el procedi­
miento de la presente invención. Siempre que no se indique 
otra oosa, lae indicaciones numerales se refieren a partea 
en peso o bien a % en peso.
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Ejemplo 1
En un matraz provisto de agitador con columna de

cuerpos de relleno insertada de 70 oo de longitud y 3 cm
de diámetro, en cuya cabeza se encuentra un separador do
fases, se oalienta una mezcla de 236 g (2 moles) de hexan-
diol-1 ,6, 212 g (2,4 moles) de gliooloarbonato, 300 oc do
cumol y 300 oc de diisopropllbenceno bajo reflujo. Como
catalizador de reeaterificaoión ae agregan 0,3 g de dilaura-
to de eataüo dibutílioo. La temperatura al pió de la eolum- 

o
na asciende a 175 0. Deapuás de 25 horas se han extraído

23
108 co *== 120 g de gllcol (n = 1,4310). Se retira la oolum-

D
na y el disolvente se separa por deatilaoión junto oon el
carbonato de glicol en exceso (31 g) bajo presión reducida 

o
hasta 220 C/10 Torr. Se obtiene un producto ceroso, que so­
lidifica en forma cristalina, tirando a amarillo. Rendimien­
to: 282 g 9$ % de la teoría; índice OH: 55-56.

25

Ensayo oo.mparati.vo la
El ensayo demuestra la influenola de una disposi­

ción de ensayo sin agente de arrastre.
En el mismo aparato se hacen reaccionar 2 moles

de hexandiol-1 ,6, 2,4 moles de oarbonato glioólioo y 0,3 g
o

de dllaurato de estaHo dibutílioo a 175 C y a 100 hasta 80
o

Torr, de manera que el destilado se obtenga a 135-140 C.
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Bn el transcurso de 10 horas se sube la temperatura inte-
o

rlor lentamente a 230 C mientras la presión se reduoe esca­
lonadamente a 18 Torr. Esto es necesario, ya que, en caso 
contrario, no se logra retirar todo el glicol del polioon- 

5 densadó. El destilado que solidifica parcialmente (172 g) 
contiene además de glicol una cantidad considerable de car­
bonato glicólioo que destila azeotrópioamente junto con el
glicol. El reato de loa componentes volátiles (16 g) se ex- 

o
trae hasta 220 C/10 Torr. El residuo ea una resina blanda 

10 que cristaliza sólo lentamente. Rendimiento: 241 g " 83,5 % 
de la teoría; índioe OH: 122.
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Ensayo comparativo Ib

Este ensayo demuestra la influencia de una dispo­
sición de ensayo sin columna de fraccionamiento. }t

En un matraz provisto de agitador con separador 
de fases superpuesto se haoe reaooionar una mesóla de 2 mo­
les de hexandiol-1 ,6 , 2 ,4 molos de carbonato glicólioo,

300 oo de cumol, 300 ce de diiscpropilbenoeno y 0,3 g de di- 
laurato de estaño dlbutílioo conforma al ejemplo 1. Deapuáá ; 
de 7 horas se han extraído 160 oo del líquido. El disolvente ;

. ' - i
se separa por destilación junto con el carbonato glicólioo ¡ 
sin reaooionar bajo presión reducida hasta 220 0/8 Torr, j 
El residuo es de constitución sebosa y blanda. Rendimiento: i
195 g = 68 % de la teoría; índice OH: 135. i

Ensayo comparativo le
El ensayo demuestra la influencia de un agente de 

arrastro inadeouado.
En el mismo aparato oomo desorito en el ejemplo 1 

ae hacen reaccionar 2 moles de hexandiol-1 ,6 , 2 ,4 moles de
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carbonato glicólico, 200 oc de bencina de ensayo con un mar-
o

gen de ebullición entre 160 y 190 0 y 0 ,3 g de dilaurato
o

de estaño dibutílico a 175-180 C de temperatura en el pió

de la columna. Después de 19 horas se han extraído 125 ce
de líquido. Despuós de separar el disolvente y los oomponen-

o
tes volátiles por destilación hasta 220 C/10 Torr queda un 
residuo de constitución sebosa y blanda. Rendimiento: 251 
g e 87 % de la teoría; índloe OH: 110.

Ejemplo 2
En el mismo aparato como descrito en el ejemplo 1

se hacen reaocionar 2 moles de hexandiol-1 ,6, 2,2 moles de
carbonato glicólioo, 0,5 g de titanato tetrabutílloo y 200

cc de cumol a una temperatura en el pió de la columna 
o

de 164 a 168 C y una temperatura en la oabeza de la columna 
o

de 149 a 151 C. Despuós de 21 horaa se han extraído 121 g
23

de glicol (n = 1,4308). Despuós de separar el disolvente 
D

y el carbonato glicólico en exceso por destilación hasta 
o

200 C/10 Torr se obtiene un residuo de constitución crista­
lina, aemi-ceroaa, ligeramente amarillenta. Rendimiento:
287 g = 100 % de la teoría; índice OH: 51-52.

Ejemplo 3

En el mismo aparato como descrito en el ejemplo 1
se haoen reaocionar 118 g (1 mol) de hexandiol-1 ,6 , 97 g
(1 ,1 mol) de carbonato glioólico, 0,2 g de aoetato sódico
y 200 cc de xileno a una temperatura en el pió de la colum- 

o
na de 140 - 143 C. Despuós de 25 horas se han extraído 60 g
de glicol. Despuós do separar el disolvente y el carbonato

o
glicólico en exceso a 200 0/15 Torr queda un residuo
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oristalino de oonstituoión cerosa y amarillenta* Rendimian- 
to: 142 g * 99 % de la teoría; índice OH: 66 - 68.
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Ejemplo 4
Se repite el ejemplo 3 empleando 1,5 g de dilaura- 

to de estaño dibutílico como catalizador. Después de 25 ho­
ras ha terminado la disociación de gliool (60,5 g). El re­
siduo es de igual constitución como en el ejemplo 3* 
Rendimiento: 141 g = 98 % de la teoría; indioe OH: 71-72.

!
Ejem^lo.^ !

Se repite el ejemplo 3 empleando 0,06 g de hidróxi- 
do de litio oomo catalizador. Deapuóa de 23 horas ha termi­
nado la disociación de glicol. El residuo ea una cera cris- 
talina incolora. Rendimiento: 135 g = 94 % de la teoría; 
índice OH: 77-78. ,

Ejemplo 6

En el mismo aparato oomo descrito en el ejemplo 1 i
se hacen reaccionar 2 mo3.es de hexandiol-1 ,6, 2,2 moles de .
carbonato glioólico, 200 cc de oumol y 10 g de polvo de es- i 

o -
taño a 166-169 C de temperatura en el pió de la columna y ¡

o :
150 a 151 C de temperatura en la oaboza de la misma, hasta ;
que despuós de 30 horas se hayan extraído 116 g de glicol :

23
(n 1,4308). El catalizador se separa en un filtro de ¡ 
D t

presión y el filtrado se elabora por destilación hasta 
o

200 C/12 Torr. El residuo es una oera cristalina totalmente 
incolora. Rendimiento: 286 g = 99 % de la teoría; índice OH:
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En un aparato similar a como descrito en el ejem­

plo 1, pero dotado de una columna de 1 m de longitud, ee 
hacen reaccionar 212 g (2 moles) do dletilenglicol, 229 g

5 (2,6 moles) de carbonato glicólioo , 150 oo de cumol y 0,5 g ;
o ¡

de titanato tetrabutílico a 165 - 160 C de temperatura en ¡
o

el pió y a  150 - 151 C de temperatura en la cabeza de la
columna hasta que después de 56 horas se hayan separado
116 g de glicol. DeapuÓs de separar el disolvente y el car- j

10 bonato glicólioo en oxooso por destilación bajo presión re- ! 
o

duoida a 200 0/7 Torr so obtiene un reuiduo viaooao amari­
llento. Rendimiento: 242 g - 91 % de la teoría; índice OH 

91-92. ;

Ejemulo 7
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El mismo resultado ae obtiene al emplear 150 oc ; 
de anisol como agente de arrastre. !

Ejemplo 8

En el mismo aparato como descrito en el ejemplo 1 i
se haoen reaocionar 300 g (2 moles) de triotilengliool,
212 g (2,4 molos) de oarbonnto glioólioo, 200 oo de oumoX y

o
0,5 g de titanato tetrnbutílioo a 164 - 167 C do temperotura

o
en el pió y 150 hasta 151 C de temperatura en la cabeza de
la columna. Despuós de 72 horas se han disociado 105 g de
glicol. Se retira el disolvente y el carbonato glicólioo en

o
exoeso por destilación hasta 200 C/3 Torr y como residuo se 
obtiene un aceite espeso amarillento. Rendimiento: 344 g ¡s 
98 % de la teoría; índice OH: 95.

Ejj^Rlo..2
En el mismo aparato oomo descrito en e3 ejemplo 1
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oe haoen reaooionar 14̂ ! g (1 moJ) do 3,4-dimotilol-oiolob.exa-
!

lio, 97 g (1,1 mol) de oarbonnto glioólico, 0,2 g de titana-
to tctrabutílioo y 200 ce de xlleno hasta que deapuóa de
23 horas, a una temperatura en el pió de la columna de 140 - 

o
143 C, se hayan extraído 60 g de gliool. Despuós de elaborar
el producto de reacción por destilación bajo presión redu-

o
cida haata 200 C/lO Torr se obtiene un residuo cristalino 
amarillento. Rendimiento: 168 g <= 100 % de la teoría; 

índice OH: 78 - 79.

Ejemplo 10
El ejemplo 9 se repite empleando 0,2 g de aoetato

eódioo como catalizador. Despuós de 16 horas ae han separa- 
0

do a 147 - 148 C de temperatura en el pió de la oolumna
63 g de glicol en el separador. El residuo casi incoloro ¡

es una resina dura, cristalina y frágil. Rendimientos 169
i

g = 100 % de la teoría; índice OH: 67 - 68. j
[i

Ejemplo 11 j
En el mismo aparato oomo descrito en el ejemplo 1 t

se hacen reaccionar 316 g (1 mol) de 2,2-hia-(p-hldroxietoxi-í
fenjl)-propano (bieoxietilbisfenol A),.106 g (1,2 moles) de j
carbonato glioólico, 0,2 g de trióxido de boro, 0,2 g de óxi-j
do de zinc y 200 cc de mesitileno a una temperatura al pió

o
de la columna de 168 - 172 C y una temperatura en la cabeza

o
de la columna de 156 - 158 C hasta que despuós de 17 horas 
se hayan extraído 61 g de gliool. Bajo presión reducida has- 
ta 200 C/10 Torr se retira el disolvente y el oarbonato gli- 
oólioo. El residuo es una reaina dura, tenaz-elóstioa, casi 
incolora. Rendimiento: 341 g - 100 % de la teoría; indios OH:

)
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83.

En ol mismo aparato oomo descrito en el ejemplo i
ae hacen reaooionar 240 g (1 mol) de 2,2-bia-(4-hidroxiololo
hexil)-propano (perhidrobiafenol A), 97 g (1,1 molas) de
carbonato gliodlioo, 0,25 g de titanato tetrabutílioo y
20Q co de cumol a una temperatura al piá de la columna de 

o
173 C y una temperatura en la cabeza de la columna de 149 - 

o
151 C. Despuás de 22 horas se han extraído 55 g de gliool.
Se retira el disolvente y el carbonato glicólico sin reac-

o
oionar bajo presión reducida hasta 200 C/10 Torr. El resi­
duo es una resina dura, frágil, amarillenta. Rendimiento:
267 g ** 100 % de la teoría; índice OH: 49-51.

Ejemplo 12

EjegBloJLj
En el mismo aparato oomo descrito en el ejemplo 7 ¡

ae hacen reaooionar 180 g (2 moles) de butandiol-1,4, 176 g i

(2 moles) de carbonato gllcólioo, 0,5 g de titanato de te-
o

trabutilo y 300 co de o-xileno a 150-152 C de temperatura

interior. Despuás de 25 horas se han separado 106 co de gli-
o

col. El filtrado ae elabora por deatilaoldn hasta 200 C/1Q 
Torr. El residuo es una cera cristalina, dura, amarillenta. 
Rendimiento: 195 g - 84 % de la teoría; índice OH: 78.

Ejemplo 14 '
En un aparato similar a oomo descrito en el ejem- ¡ 

pío 1, pero dotado de una columna de fraccionamiento de 60 
om,se hacen reaccionar 236 g (2 moles) de hexandiol-1,6,
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176 g (2 moles) de carbonato glioólico, 0,5 g de N-metil-
dlclolohexilamina, 200 oc de o(-metilestireno y 0,1 g de

o o
hidroquinona a 183 - 186 C de temperatura interior y 162 C
de temperatura en la cabeza de la columna. Despuós de 19

23
horas se han extraído 112 g de gllool (n *= 1,4320).

D
El o<-metilestlreno se retira por destilación bajo presión

o
reducida hasta 200 C/9 Torr. El residuo es inodoro y oero- 
so-criatalino. Rendimiento! 284 g " 99 % de la teoría; 
índice OH: 59-61.
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Ejemplo 15
Una mezola de 236 g (2 moles) de hexandiol*-l,6^. 

194 g (2,2 moles) de oarbonato glioólioo y 400 g da owcl - 
se oalientan en un matraz de 1 1 de capacidad, provisto dé 
agitador y de una columna de cuerpos de rellenó de 60 cm i - 
de longitud y unos 2,5 om de diámetro, que en la cabeza 
posee un separador de fases, bajo agitación a 155 C sepa*-.. 
róndese por destilación azeotrópioa el etllengliool. En el 
transcurso de la reaoolón aumenta la temperatura en el pió
de la columna, debido a la extracción de oumol por destila-"

o .. ... - -
oión, hasta que finalmente ascienda a 169 C. Despuás de 5o
horas se han separado 124 g de gliool, lo que corresponde
a un 100 % de la teoría. Ahora se separa por destilación
bajo presión reducida el cumol y el carbonato glioólico en
exceso, finalmente a una temperatura en el pió de la oolumna 

o
de 190 - 200 0 y 10 - 2 Torr. Como residuo se obtienen 280 g 
(100 % de la teoría) de un poli carbonato inodoro, ceroso, 
que solidlfioa en forma cristalina con un índice OH de 65 -

67.



5

10

15

20

25

-27'

Ejemplo ¡16
Se repite el ejemplo 14, empleándose en lugar de 

194 g (2,2 moles) 264 g (3,0 moles) de oarbonato glioólloo.
Despuás de 48 horas se han separado 127 g de glicol. Des­
pula de la elaboración quedan 280 g (100 % de la teoría) 
de polloarbonato incoloro.

Ejemplo 17
Análogo al ejemplo 14 se hacen reacoionar, en lu­

gar de hexandiol-1,6, 284 g (2 moles) de 1,4-dimetilolcl-
clohexano. Despuáa de haberse separado 126 g de glióol se ¡

¡

elabora. Se obtienen 332 g (99 % de la teoría) de un polioar¡ 
bonato incoloro, cristalino, en forma de oera dura, con un ¡ 

índioe OH de 59-61. '
¡ !¡

Ejemplo 18 ¡
En un matraz provisto de agitador, y con una colum ^

!
na de cuerpos de relleno insertada da 1 m de longitud y 4,5 !¡
cm de diámetro, en cuya cabeza ae encuentra un separador i
de fases, se oalienta una mezcla de 786 g (6,66 moles) de i
hexandlol-1 ,6 , 300 g (0,33 moles) de butandiol-1,4, 880 g j j
(10 moles) de oarbonato glioólloo y 1,2 litros de oumol ba- j ¡:
jo reflujo. La temperatura en el piá de la columna asciende ; 'i

o } i
a 158-159 C. Despuás de 65 horas se han extraído 530 00 3= i ;

! !'
600 g de glicol. Mediante separación por destilación de j j
433 g de cumol se ajusta la temperatura del piá de la colum- ¡

o ;!
na a 169 0, y despuáB de calentar durante otras 8 horas ¡¡
bajo reflujo se ha separado la cantidad total de 537 00 - ¡j
607 g de glicol. Se retira la oolumna y el disolvente y el }
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producto de partida sin reaccionar se separan por destilación 
bajo presión reducida, al final a 200^0/0,06 Torr. Se obtie­

nen así 1134 g de un producto viscoso. Rendimiento: 84% de 

la teoría; índice OH: 48-49.
Ejemplo 19

En el mismo aparato y en igual forma como en el 
ejemplo 1 se hace reaccionar una mezcla de 1180 g (10 moles) 

de hexandiol-1,6, 968 g (11 moles) de carbonato glicólico y 

1,5 litros de cumol a una temperatura interior de 160°C en 

el. transcurso de 65 horas, disociándose 527 cc == 595 g de gil 
col. El disolvente y los componentes volátiles se retiran ba­

jo presión reducida, al final a 200° C/0,08 Torr. El residuo 

es una cera dura, incolora, que a temperatura ambiente solídi 
fica en forma cristalina. Rendimiento:* 1462 g = 100% de la 
teoría; índice OH: 54-55.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

así como la manera de realizarlo en la práctica,* debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no altere 

su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES
1. - Procedimiento para la obtención de policarbonatc 

con grupos hidroxilos terminales, ligados alifóticamente, ca­

racterizado porque se hacen reaccionar compuestos alifáticos 
dihidroxilicos con carbonato glicólico en presencia de catali 

zadores y de un disolvente inerte en el que prácticamente sea 
insoluble el etilenglicol y separar el etilenglicol liberado 

durante la reacción por destilación fraccionada como azeptro- 
po con el medio de disoluoión inerte.

2. - Procedimiento segán la reivindicación 1, carac­
terizado porque el disolvente inerte y formador de azeotropos 
se elige del grupo formado por los hidrocarburos aromáticos 
tolueno, xileno, etilbenceno, cumol, 1,2,4-trimetilbenceno, 
mesitileno, tetrametilbénceno, oimol, dietilbenceno, diisopro 

pilbenceno o tetralina; las olefincas benceno propilánico, 

benceno alílico o<^-metilestireno; dibutilóter, diisobutiláter 
diametilóter, anisol, fenetol o cresolmetilóter; cetona dibu- 

tílica, cetona di-terc.butílica o cetona diamilica.
3. - Procedimiento segán la reivindicación 1, carac-t

terizado porque los disolventes inertes y los formadores de 

azeotropos se conducen en circuito a travós de un agente absor 

bente del glicol etilónico. i

4. - Procedimiento para la obtención de policárbona- 

tos con grupos hidroxilos terminales, tal y como queda sustan 
cialmente descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 30 hojas escritas a máquina
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por una sola cara.

Madrid, 2 # #jL, %¡yy 

BAYER AKTIENGESELLSCHAFT
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