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MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se re fiere  a composiciones de 

moldeo que incluyen un poliáster insaturado o una mezcla de 

dos poliásteres insaturados d istin tos , y una amida de un 

5. ácido carboxilico  a lifá t ico  insaturado, y a lo s  artioulos 

moldeados obtenidos de dichas oomposioiones.

Se conocen en e l arte la s  resinas de poliáster 

que están constituidas por lo s  productos de policondensación 

de ácidos polibásicos insaturados oon alcoholes polivalen- 

10. tes an solución de estireno u otro monimero liquido insatu­

rado .
Estas resinas endurecen bajo la  aoción do ca ta li­

zadores talos oomo los:- peróxidos orgánicos, oventualmonte 
u tilizados on oonexión con acelerantes de polimerización,

15. talos oomo,,por ejemplo, cobalto naftonato u o c to a to .
Las resinan de poliástor  insaturado oncuontran su 

uso principal on combinación con reforzadores do naturaleza 

fib rosa , para la  preparación de artícu los manufacturados co­

nocidos, comunmente, como "p lásticos reforzados".

20. Los reforzadores oomunmento u tilizados para estos

fin es  son: asbestos, algodón, yute y especialmente vidrio 

en fib ra  o en forma de te jid o .

Se conocen diversos mátodos para e l moldeo do re­

sinas de poliáster, insaturadas reforzadas, lo s  cualos con- 

25. siston , por lo  general, on disponer un rofuorzo fibroso on 
un molde apropiado on e l que so v iorto  la  resina liquida 

que contieno e l  catalizador para e l endurecimiento o bion so 

suociona dicha rosina o inyecta on e l  moldo. Luego so ondu- 
roco la  rosina a elevada temperatura, ovontualmonto bajo
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presión.
Ejemplos do estos mótodos son: moldeo por compre­

sión dircota, moldeo por succión y moldoo por inyección.

So conoce tambión e l moldoo dirooto oon formación 

5, previa, que consisto on somotor a moldoo una "proforma" 

constituida por f ib ra  do vidrio impregnada oon resina y 

formada por succiónnon una cámara apropiada y por tratamien­

to tármico do dicho matorial depositado en una corriente do 

airo.
10. Estos procedimientos rosultaa un tanto honorosos

y no permiten una elevada productividad do lo s  objetos mol­
deados. Además ostos objetos moldeados tienen diversas carac­

te r ís t ica s  indesoablos como, por ejemplo, e l  o lo r  del monó- 
mero insaturado utilizado en la  resina on combinación con e l 

15. producto do policondonsaoión do lo s  ácidos polibásicos insa­

turados con lo s  alcoholes p o lih id rox ílicos . Ibr último, ex is­

ten diversas dificu ltados on la  manipulación do substancias 

talos como las resinas de p o lióstor  insaturadas.

Las rosinas tormoplástioas, a d iforoncia  do las 

20. tormoondurooiblos, so moldean oon gran fa cilid a d  y rapidez, 

on aparatos on donde so caliontsn primero do forma uniformo 

hasta la  flu id oz  y luogo so inyootan on un moldo on dondo 
tiono lugar o l  endurocimionto,

La aplioaoión do osto mótodo a las rosinas tormoon- 

25. durooiblos implica o l  disponer do composiciones do moldoo 
quo oomprondon la  resina termoondurente, un catalizador do 

ondurocimionto y o l relleno inorto, dotadas do las oaracto- 

r is t io c s  siguiontos:
-  ostabilidad al almacenamiento durante períodos do tiempo
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prolongados a la  temperatura del ambionte?

-  capacidad do pasar al ostado flu id o  dentro do lím itos 

do temperatura en los  quo no so produzcan do forma 

aprooiablo fenómenos de prematura reticu lación  y ondu-

5. rooimionto;

-  capacidad para endurecerse rápidamente a temperaturas 

superiores a las necesarias para asogurar la  flu idez 

do la  masa.
Estas composiciones do moldoo deben adoptar,

10. do preferencia, forma do granulos de fá c i l  flu id os sin 

tendencia a formar polvo.
No so oonocon composiciones do moldoo, inoluyon- 

do una resina p o lióstor insaturada, quo posoan todas las ca­

ra cterísticas  antes resonadas.
15, So han descubierto ahora composiciones do moldoo

que son establos a la  temperatura del ambionte, flu idas don- 

tro do lím itos do temperatura en donde no so produoo la  re­

ticu lación  y e l  endurecimiento prematuros y quo endurecen 

rápidamente a elevadas temperaturas.
20. Estas composiciones, en forma do gránalos sueltos,

exentas do la  tendencia a lib era r  polvo, so conviorton on 

artícu los moldeados siguiendo mótodos conocidos, inoluyondo 

o l  moldoo por inyooción, do igual modo quo lo s  matorialos 

torm oplásticos.

25. Los artículos moldoados así obtenidos tienen una

combinación de características no usual.
Asi puos, o l  invento proporciona una composición 

do moldoo quo oomprondo:

(a) del 10 al 50?° on poso do un p o lióster  insaturado A y/b
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poliástor insaturado B, on dondo:

dioho poliástor insaturado A os o l producto do policondonsa- 

ción do 2, 2 '- b i s ( 4-h idroxiciclohoxil)propano o un dorivado 

halogonado respectivo, y un ácido d icarboxilico  e tilá n ioa - 

5. mentó insaturado, quo tiono le s  oaraotorístioas siguientes:
-  punto de fusión (cap ilar) ^70^0

-  indico do acidez (mg KOH/g) ^ 5 0

-  viscosidad Gardnor (a 25°C--en solución al 60% on poso on 
ostiron o) do Y a Z ,̂

10. dicho poliástor insaturado B os o l producto do policondonsa- 

ción do un a lqu ilon g lico l, un áoido d icarboxilico  o t ilá n ica - 
mento insaturado y un áoido d icarboxilico  saturado, quo tiono 

las oaraotorístioas siguientes:
-  punto do fusión (oapilar) ^  60-C

15. -  indico do acidez (mg KOH/g) ^  50
-  viscosidad Gardnor (a 25° 0 en solución al 60% on poso on 

ostirono) do U a Zg?
(b) dol 0,5 al 10% on poso do una amida do un ácido oarbo- 

x ilic o  otilánioemonto insaturado;

20, (o) dol 0,2 al 2% on poso do un poróxido orgánico quo tiono

una tomporatura do descomposición por encima do 70^0;

(d) uno o mas róllenos inortos.

La oomposioión do moldeo puedo contonor, tambián, 

adomás do los  poliósteros, o l  poróxido, la  amida y los  r e l lo -  

25. nos inortos, pequeñas cantidades do aditivos convonoionalos, 

talos como inhibidores de polim erización, lubricantes, o d o ­

rantes y pigmentos.

La composición proferida contiono dol 20 e l 35% 
en poso do polióstores insaturados A y B, dol 4 al 8% on peso
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Ao dicha amida y del 0,5 al 1 , 8% en poso do dicho peróxido 
orgánioo. So obtienen resultados particularmente sa tis fa cto ­

r io s  oon composiciones que incluyen e l  polidstor A solo o 

una mezcla do lo s  polidsteres A y B conteniendo hasta e l  30% 
5. en poso del polidstor B.

El polidstor insaturado A

Sogdn so ha indicado anteriormente, e l polióstor 
insaturado A os e l  produoto do polioondonsación do 2 ,2 -b is 

( 4-h id rox ic ic loh cx il )propano, o un derivado halogonado ro s - 

10. pectivo, y un deido d icarboxilico otildnioamonte insaturado.

Ibr dorivados halo ganados de 2, 2 '-b is  (4-hidro x io i -  

olohexil)propano se entienden los  c lo ro - o bromo-derivados, 

en e l  an illo  y/o on e l radical propánioo.

El ácido d icarboxilico insaturado se o lig o , de pro- 

15* foroncia , del ácido fumárico y e l  áoido m olcico.
El polidster A que so profiero para lo s  fin os del 

presento invonto tiono las características goncralos compren­
didas en la  siguiente gama do valores:

-  punto do fusión : de 80 a 95° C

20. -  indico do acidez : de 15 a 20

-  viscosidad Gardner : do a

En la  preparación del polidster insaturado A los  

roactivos so ponon on contacto y so policondonsan a elevada 

temperatura, mientras que se sopara o l agua quo so forma du- 

25. rento la  reacción, hasta que so obtiene o l  indloo do acidez 
prosoloccionado del polidster insaturado.

La relación  moar entro 2 , 2 '- b i s ( 4-h idrox icio loho- 

xil)propano o su derivado halogonado, y o l  áoido Aioarboxi- 

lio o  insaturado proscloocionado, se mantiono do preferencia



durante la  roaoción a un valor de 1 , 05:1 a 1 ,1 :1 .

Do conformidad con una modalidad proferida la  ope­

ración so lle v a  a cabo a una temperatura comprendida entre 

190 y 210- C, separando e l agua a la  presión atmosfórica has­

ta  que o l va lor do acidez dol p o lióstor  insaturado está 

comprendido entre alrededor do 50 y alrededor do 40, y lue­

go a presión subatmosfórica (por ejemplo 10-50 mm do Hg) 

hasta quo so alcanza o l indico de aoidoz deseado,

Los mejores resultados so obtienon con rolaoionos 
molares entro 2 ,2 '-b is(4 -h idroxicicloh oxil)propan o o su de­
rivado halogonado y o l  ácido d icarboxilico  insaturado dol 

orden do 1 ,1 :1 .

EL p o lióstor  insaturade B

Sogdn so ha indicado anteriormente o l  p o lióstor  
insaturado B es o l  producto de polioondensaoión do un a lqu i- 

lon g lioo l y una mezcla de ácido d icarboxilico  otilÓnicamonte 

insaturado y ácido dicarboxilico  oxonto do insaturación o t i -  

lón ica .
Los g lioo los  proferidos para ostos finos son o t i ­

len y p rop ilon -g lico los .
El ácido dicarboxilico insaturado so o lig o , de pre­

ferencia , on&ro o l  ácido maloico y fumárioo, y dol que está 
oxonto do insaturación o t iló n ica  a p artir  do los  ácidos 

ftá l io o , is o ftá lico  y te ro ftá lio o .

El p o lióstor  insaturado B proferido para lo s  fin os 

dol prosonto invento tiene las oaractoristioas goncralos com­

prendidas en las gomas de valores siguientes:

-  punto do fusión de 60- a 80-0

-  indico do acidez de 15 a 20
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10.

15.

20.

-  viscosidad Gardnor do W a Y

La producción del p o lióster  insaturado B os com­

pletamente sim ilar a la  del p o lióstor  insaturado A, estando 

comprendida la  relación  molar entre e l o lqu ilon g lioo l y los

da, do preferencia, la  relación  molar entro e l  Acido d ioar- 

box ilioo  otilÓnioamente ins¡aturado y la  del exento do insa- 

turaoión o t iló n ica  do 1:1 a 3: 1 .

r íos  policondensando ácido is o ftá l ic o , áoido fumárico y oti- 

le n g lico l en relaciones molares do 1: 3*0: 4, 4.

La amida del ácido oarboxilioo insaturado

La amida so e lig e , do preferencia, ontre las que 
puedon defin irse por la  fórmula general

en donde R ,̂ Rg, R̂  son hidrógeno o un grupo do alquilo in­

fe r io r , ta l como, por ojomplo, aorilamida, motaorilamida, 

N-motilacrilamida y N,N-dimetilaorilamida.
El_ peróxido orgánico

El peróxido orgánico, apropiado para las composicio­

nes do esto invento, tiono una temperatura do descomposición 

superior a 70-C y preferentemente superior a 1203C.

Est-e peróxido puede elegirse  ontre una amplia oía­

se do oompucstos, por ojomplo:

ácidos dioarboxilioos do 1 , 05^1 a 1 ,1 :1  y estando oomprondi-

Se obtienen resultados particularmente sa tis fa o to -
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-  peróxidos d ia lqu ílicos , ta los oomo poróxido d i-to r c ib u tí-
Ü O O  S y

-  peróxidos d iara lqu ílicos, oomo peróxido do dicumilo;

-  peróxidos o íc l ic o s , oomo diporóxido do diboncilidono;

5. -  poroxi-óstores, como poro xibonzo ato do toroibu tilo  y

perftalato do d i-to ro ib u tilo ;

-  peróxidos do tipo oetá lico , por ojomplo o l  quo se 

oonoco on o l comercio oon e l nombro do "Trigonox 17/40".

Esto último so u t i l iz a  on combinación oon aco lo -

10. rentos do policondonsación conocidos tales como sales do
cobalto, manganeso, oorio , níquel o hierro do ácidos orgá­

nicos y particularmente naftenato do cobalto y ooto ato. 
lo s  reliónos inortos y lo s  otros constituyentes de la  

composición de moldeo.

15. Los rellenos inortos son, do proforonda, s í l i c e ,
carbonato oá lcico , asbestos y f ib ra  do v id r io . Esta última 

so oncuontra presento en la  composición, por lo  general, on 

cantidades comprendidas ontre 10 y 55% on poso, de proforon­

d a  en forma do fibras dol ordon do 3-10 mm do longitud.
20. La composición dol prosonto invonto oontiono, por

lo  general, do 20 a 500 ppm (oon respecto al p o lióstor  insa­

turado) do unas o mas substancias elegidas entro las común- 

monto utilizadas, on o l  arto para inh ib ir la  polimerización 

do las rosinas do p o lióstor  insaturadas.

25* Estos inhibidoros puodon o log irso  ontro una amplia
gama do compuestos, ta los como: salos amónioas cuaternarias, 

solos do aminas, salos do cobro, n itrofon olos, fenoles d ih f- 

dricos y sus derivados a lq u ílicos .
La composición do moldoo oontiono, por lo  gonoral,
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do 1 a 3% on poso do un lubrioanto, ologido do proforonda 

entro le s  coras, ácido osteárioo y ostearatos do zinc, oaloio 

y magnesio. Otros aditivos que se encuentran prosontos gono- 

ralmonto on la  composición son colorantes y pigmentos.

- 5* Preparación do la  composición do moldoo

La oomposición do moldeo dol prosontc invonto pue­

do propararse do la  forma siguionta. Todos lo s  componentes, 

a excepción do la  fib ra  do v id rio , so alimentan a un molino 

do bolas y so molturan hasta un tamafio dol grano dol sólido 

10. de monos do alrododor 100 mieras. Luego so adiciona la  f i ­

bra do v id rio , so homogonoiza la  masa en una mezcladora de 

polvo, oporando on oondicionos talos quo no so rompa la  f i ­

bra de vidrio y so calandra la  masa homogonoizada, oporando 
durante tiompos dol orden do unos pocos minutos y con tom- 

15. peraturas do lo s  cilindros no superiores a unos 100^0, hasta 
quo so obtiene una lámina oon un osposor dol ordon do 1 mm.

So moltura ósta, por ojomplo on un molino de m artillos y so 

tamizan lo s  gránulos rosultantos para soparar la  fracción  
quo tiono o l  tamaño do grano deseado. Do esto modo so o b t io - 

20. no una composición do moldoo on forma de gránulos ontro 100 

y 5000 mieras. So profioro  la  ausencia de partículas con d i­

mensiones in feriores a 100 mieras, o cuando menos, estas par­

tícu las  no dobon exceder dol 5% on poso do la  composición.

Do conformidad oon otro procedimiento dospuós de 
25. homogenoización con la  fib ra  do v id rio , so extruyo la  com­

posición  y so obtiono e l  granulado por modio do "corto on 
tosta." del oxtruido.

La oomposición os establo a la  temperatura dol am­
biento durante un período:.do tiompo superior a tros meses y,
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por lo  general, hasta sois mosos, ospocialmonto s i  so man­

ileño on sacos impormcablos, por ejemplo de politono o papel 

do politono. El almacenamiento a temperaturas in forioros a 
la  dol ambionto no produco deterioro. Adomás osta composición 

5. no tiono tondoncia a liborar polvo.

Las composiciones so vuolvon flu idas y fluyon a 

temperaturas comprendidas entro 120 y I 30-C y a ostas tompo- 

raturas tionon una "vida p lástica " o tiempo ú t i l  do elabora­

do superior a 125 sogundos hasta 15 minutos o mas.
10. El ondurooimionto so produco a una temperatura com­

prendida ontro 145 y 180- C on un tiempo del orden do 100 a 

10 sogundos.
Los datos re la tivos a la  "vida p lástica " y a la  

volocidad do endurecimiento so determinan por medio del roó - 

15. metro Brabondor do Brabondor Instruments Lie.
Mas concretamente esto roómotro oomprondo una oá- 

lu la  provista do un dispositivo con rotoros que pueden girar 

a distintas velocidades.
El conjunto do sistema viono rogulado por termosta­

to .
20.

La composición do moldoo so alimenta on la  oólula. 

Bajo la  acción do la  tomporatura y la  fr ic c ió n  do los  rotoros 
la  composición sufro cambios fís ico sn y  químicos.

La resisten cia  con la  quo so opono la  composición

a la  acción de lo s  rotores, expresada como un momento do giro 
25.

on rovolucionos por minuto, so mido y reg istra  como funoión 

dol tiempo.

Rosulta posiblo dotorminar lo s  c ic lo s  do ablanda­
miento, fusión y ondurooimionto do la  composición bajo examen,
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obteniéndose datos ú tiles  para e l moldoo por inyección. 
Rroparaoión do artículos moldeados

La preparación do lo s  artícu los moldeados puedo 
ofeotuarse siguiendo métodos normales do moldoo por compro- 

5. sión , transferencia e inyección, utilizando c ie lo s  do moldoo 

que son rápidos y completamente automáticos.

En e l  moldeo do oomprosión d irecta  e l  moldo puedo 

llenarse a una presión comprendida ontre 12 y 250 kg/cm^, de­

pendiendo ospocialmonto do la  geometría del artícu lo , con 

10. temperaturas do moldoo óptimas comprendidas entro 145 y 165° 0 .

En e l moldeo do transferencia lo s  mojoros resulta­
dos se obtienen oon moldes de cámara directamente incorpora­

da, con las cabezas do alimentación ton cortas como sea posi­

ble y con una so la  inyooción por cavidad. Las temperaturas 
15. do moldoo están comprendidas entro 145 y 155^0 .

Los mejores resultados se obtionon con el,moldoo 

por inyección on donde la  composición do moldoo se vuelvo 
flu id a  mediante la  extrusión do tipo de to m illo  y luego so 

inyecta en e l moldo en donde sufro o l  ondurooimiento.

20. Bu cada caso o l  endurecimiento so produce sin gene­
ración de sub-productos gaseosos.

Los artícu los moldeados resultantes tionon una gran 

estabilidad dimensional a temperatura elevada, valores do en­

cogimiento excepcionalmonte bajos y oxoolentes propiodados 

25. e lé ctr ica s  que pormano con inalteradas bajo distintas condi­

ciones ambientales.

Estos artícu los moldeados poseon, además, buonas 

características mecánicas, muy buona resisten cia  a lo s  reac­

tivos químicos, baja absorción de agua y puedon ooloroarso
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faoilm onto.
En particular ostos artícu los moldeados posoon 

oaraotorístioas o lóotrioas sim ilaros a las do lo s  productos 

oonvonoionalos utilizados para esta finalidad, ta los como 

5. vidrio y cerámicas, siendo dichas características notable­
mente superiores a las de lo s  productos manufacturados a 

partir  do resinas tormoondurcciblos talos como las resinas 

do fen ol, urea y molamina, y tambión a las de los  manufac­

turados obtonidos a partir de resinas tormoplásticas usua- 
10. l o s .

Los artícu los manufacturados del presento invento 

muestran, además, temperaturas do distorsión  bajo carga (gra­

do Hartona) olaramonto superiores a las do lo s  artícu los ob­

tonidos con resinas tormo plásticas oonvonoionalos.

15. En resumen, lo s  artícu los moldoados dol prosonto
invento posoon un oonjunto do características que lo s  hacon 

;&tilos on una amplia gama doaaplicacionos y particularmente 
pora la  construcción de partos do equipo o lóctr ico  y o lo o tró - 

nioo, como: oarrotos para bobinas, cajas para intorruptoros 

20. do baja y media tensión, aislantos on general, bloques do oo- 
noxión, guía oablos, torminales, asideros, soportes aislantos 

y vontiladoros para motores o ló ctr íeos .
EJ EMBLO 1.

Preparación del po lióster  insaturado A 
25. En un matraz equipado oon agitador so intro ducon

264^4 partos en poso do 2, 2 '- b i s ( 4-hidroxioiolohoxil)propano 

y 116 partos on poso do ácido fumárico, siendo la  rolación  

molar ontro lo s  dos roaotivos igual a 1 , 1 :1 .

So hace f lu i r  una corriente do nitrógeno sobro la
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superficie) y so funden los  roaotivos calentándolos a 170^- 

180-C. Luego so calientan hasta 200-205° 0, mientras que so 
mantiono la  temperatura en e l ouollo del cisne a alrededor 

do 105°C. Esta temperatura se manticno hasta que so alcanza 

5. un indico de aoidez del orden de 40- 50.

Luego se ap lica  una prosión sübatmosférica (20 mm 

do Hg) y se mantiono la  tomppratura a 200- 205^0 hasta que so 

alcanza un Índice do acidez del p o lióster  insaturado A in fe­

r io r  a 20.

10. Se adicionan 100 ppm do para -torcibu til-ca teool

y so on fria  y descarga la  masa.
El p o líóstor  insaturado A obtenido do esto modo 

tiono las características siguientes: 
punto do fusión : 91° 0 

15. índice do acidoz : 17,6
Sordnar : Zg 4. ^

El punto do fusión so dotermina en capilaridad; 

e l  índico do acidoz os o l  niümoro do miligramos de hidróxido 

do potasio utilizado para neutralizar un gramo do p o lióster  

20. insaturado A; la  viscosidad Gardnor se determina a 25° C en

una solución al 60% on poso dol po lióster  insaturado en o s t i -  
rono.

EJEMPLO 2.

Proparación dol p o lióster  insaturado B 

25. La o pe rasión so lle v a  a cabo de conformidad con o l

prooodimionto dol ojomplo 1 , cargando o l matraz con 166 par­

tes on poso do ácido is o ftá l ic o , 348,2 partos on poso do .áci­

do fumárioo y 335 partos on poso do prop ilongliool, siendo 

la  relación  molar entro lo s  roaotivus igual a 1 : 3, 0 : 4*4.
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5.

lo .

15.

2 0 .

25.

El p o lióstor insaturado B ticno las o a ra cto r is t i-  

oas siguientes:
-  punto do fusión (oapilar) : 62-72-C

-  indico do acidez (mg KOH/g): 17,8

-  viscosidad Gardner (a 25^0, en una solución al 60% on 

ostiron o): X 4- 1 /3 .
EJEMPLO 1.

So preparo- una composición do moldeo quo incluyo 

lo s  polióstoros insaturados A y B (cuya proparaoión so ha 

descrito on lo s  ejemplos 1 y 2, rospootivomonto) y a cr ila - 

mida.
lo s  componontos do la  composición so indican en 

la  Tabla 1 . En dicha Tabla 1 las cantidades do lo s  componon- 
tossso ofrecen en partos on peso. Ibr dltimo e l  s í l i c e  u t i­

lizado os o l oonocidu on o l oomorcio como "A orosil".
La preparación do la  composición so lle v a  a cabo

on la  forma siguionto:
todos los  componontos, a excepción do la  fib ra  do v id rio , 

so alimentan on un molino do bolas y se molturan hasta un 

tamaEo do grano in fer ior  a unas 100 mieras.
Luego so adioiona la  f ib ra  de vidrio y so homogonoiza la  

masa.
La masa homogoneizada so pasa por una calandra, 

trabajando bajo las condioionos siguientes:

-  tomporatura del primor c ilin d ro :

-  tomporatura del segundo c ilin d ro :

-  velocidad do lo s  dos c ilin d ros :

-  tiempo do olaboraoión:

-  espesor do la  lámina pro dúo ida:

1009 c 

85SC

20 rovoluo io no s/min. 

2 minutos 

1 mm.

- 4.
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Las láminas producidas por calandrado se molturan 
en un molino de m artillos quo tieno una red con una malla 
do 5 mm.

Las características del granulado resultante so 
5. exponen en la  Tabla 2. ,

Con rospooto a los  rosultados de la  Tabla 2:

-  la  densidad aparento se dotorminó de conformidad con 
la  norma DIN 53.468;

-  e l  tiempo de endurecimiento se determinó introduciendo 

10. la  composición en un moldo de forma acopada del tipo UNI

4272 y disponióndolo bajo una carga do 5.000 k g ., a una 

temperatura do 150- 0 ; e l  tiempo en sogundos quo transcurro 
entro e l c ierre  dol molde y la  formación do una copa sin  

defectos sup erficia les  (burbujas) dofino e l  tiempo do endu- 
15. recimiento;

-  o l  indico de f lu jo  se determinó introduciendo la  composi­

ción en un molde en forma do copa dol tipo UNI 4272, a la  

temperatura prefijada  de 150-C y aplicando una carga de 5.300 
kg por medio de una prensa hidráulica; en e l  instante en quo

20. la  aguja dol manómetro, conectado a la  prensa, muestra un

aumento de la  presión, se pone on marcha e l oronómotro; ouon- 

do o l  plano superior do la  pronsa ha terminado su doscenso, 

so detiene o l oronómotro; o l  tiempo intormodio, expresado on 

sogundos, es. o l índico de f lu jo ;

25. -  la  flu id ez  sobro un disco so doterminó disponiendo 50 gra­

mos do la  composición on e l oontro do un moldo d iscoida l, con 

un diámetro de 32 cm y con 6 círoulos oonoóntricos practica­

dos on dicho molde? so ap lica  una presión do 40.000 kg duran­

te 60 segundos operando a 150^0 ; la  volocidad do cierro do



la  prensa os do 0,3 car por sog ndo, la  flu id ez  do la  compo­

sición  se oxprosa como e l ndmoro do circu ios impresos en o l  

d isco ;

-  la  compacidad so ostimó disponiondo 100 gramos do la  com­

posición  on un vaso do 250 ce on 66 mm do diámetro intom o 

bajo una prosión do 15t i  g/cm^; a l oabo de 4-5 dias a. 38^0 
so tamizó la  composición a travÓs do tamicos do 20, 40 y 

50 mallas y so ovaluó la  oantidad dol material quo quoda on 
cada tamiz, asi como la  oonsistonoia do los  torronos; la  

consistencia do manipulación do lo s  tórrenos so oxprosa con 

las palabras: no fr ia b le , un poco fr ia b le , fr ia b le .
Bajo las condioionos do moldeo no so produce ad­

herencia a las parodos do los  moldes, están cromados o no, 

y no es noeos ario lubricar diohos moldes.

Las barras do prueba del granulado rosultanto so 
moldoan con dimensionos de 10x15x120 mm, do conformidad oon 

las normas UNI.

Las condiciones do moldeo so oxponon on la  Tabla 3*

Las características expuestas en la  Tabla 4 so de­

terminan sobro las piozas do prueba.
BJEMEMS 4 v 5

Se o.-era bajo las condioionos dol ejemplo 3, u t i­

lizando distintas cantidades do acrilamida y do polióstores 
insaturados A y B.

Los resultados so oxponen en las Tablas 1 a 4.

So opora como on o l ejemplo 3 para proparar una 

composición do moldeo quo incluyo e l  poliástor  A insaturado 

y aorilamida.
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5

10.

15.

Los rosultados so oxponon on las Tablas 1 a 4.

So prooodo como en o l ejemplo 6, variándose la  

presidn do moldeo.

Los resultados se oxponon en las Tablas 1 a 4.
Tabla 1

C
-!

. E j.4 Ej.5 Ej. 6 a 8

Ib liá stor  insaturado A 19,0 18,0 17,0 25,0

Ib lió sto r  insaturado B 7,0 6,0 5,0 -

Aorilamida 1,0 3,0 5,0 2,0

Poráxido do dioumilo 1 ,4 1 ,4 l ,  4 1,4
Estoara.to de zinc 2,5 2,5 2,5 2,5
S ílice 5,0 . 5,0 5,0 5,0
Carbonato cále ico 14,1 14,1 14,1 14,1
Iblvos do asbestos 20,0 20, Or 20,0 20,0
Fibra do vidrio

(fibras cortadas) 30,o 30,0 30,0 30,0
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* Tabla .2

5.

10.

15.

20.

25.

Ejemplo

Densidad aparento 
(g/L) 700

Tiempo de endureoi- 
miento a 150^0 (scg. ) 120
Indice do flu jo  a 
150^0 (s o g .) 8
Fluidez sobre un 
disco 7*
CompGCtaoidn un poco 

fr ia b le
Estabilidad a l a l­
macenamiento .(mosos) > 3
Moldeo en moldes 
oromados

sin  adhe 
rancia

Moldeo en moles no 
cromados

sin  adhe 
rencia

Ejemplo 4 Ejemplo 5 Ejemplo
6-8

700 700 650

50 40 90

3 1-2 5

7 3/4 8 7
un poco un poco un poco
fr ia b le fr ia b le fr ia b lo

>3 >3 >3
sin  adhe­ sin  adhe­ sin  adhg.
rencia rencia renoia
sin  adhe­ sin  adhe­ sin  adhe­
rencia rencia rencia

Tamaño dol grano

4000 2-5?"
1250 60-635"

500 25-275*

250 5-7%
100 3-4%

<^100 3-4%

Tabla 3 Ej. 3 Bj. 4

Temperatura
(ac) 16042 16042

Prosidn
(kg/om2) 200 200

Tiempo (s e g . /  
mm de osposor) 90 60

2- 5% 2-5% 2-5%

60-635* 60-63% 60-63%

25-275" 25-27% 25-37%

5-7% 5-7% 5-7%

3-4% 3-4% 3-4%

3-4% 3-4% 3-4%

Ej.5 Ej. 6 Ej. 7 Eje. 8

16042 16042 16042 16042

200 200 50 12

60 90 90 90
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TABLA 4

Ej.3 E j.4 Ej*5 Ej .6 Ej.7 Ej .8

E

Resistencia al 
plegada
(kg/om¿) DIN 53452 545 595 610 500 500 500

2 *
Resistencia al"im­
pacto (kg. cm/cm2)
DIN 53453 , 4,0 4,3 4,5 4,4 4,4 4,5
Resistencia al im­
pacto con entalla  
(kg.cm/cm^)
DIN 53453 3,0 3,0 3,0 3,2 3,2 3,2

10. Grado Martens (° C) 
DIN 53453 147 150 154 140 140 140
Encogimiento O") 
DIN 53464 0,6 o,6 0,6 0,6 0,6 0,6
Ib s t-onco gimiento 
(%) DIN 53464 0,08 0,08 0,08 0,05 0,05 0,05

15.
Absorción do agua 
(mg) DIN 53472 35 35 50 40 40 40

Resistencia super­
f i c i a l  (ohm)
DIN 53482 loI3 io-*-3 io^-3 6 ,10*̂ *3 6 ,1 0 ^ 6,10^3

Resistencia de vo­
lumen (ohm/cm)
DIN 53482 lo-*-4* lo !4 10̂ -4- 6 ,1 0 ^ 6,10*^ 6,10^4-

20.
Factor do disipa­
ción (tg  delta) 
DIN 53483 0,045 0,045 0,045 0,029 0,029 0,029
Resistencia dielác 
t r ic a  (Kv/mm) "" 
DIN 5348I 5,5 5,5 5,5 5,1 5,1 5,1
Resistencia a la 
fracción  
DIN 53480 KA2 KA2 KA2 KA2 KA2 KA2

25. „
Grado de incandes 
cencía (grados)
DIN 53459 2 2 2 2 2 2
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REIVINDICACIONES

Descrito e l objeto del presente invento, se decla­

ren nuevas y de propia invención lo s  siguientes reiv indica­

ciones, con prioridad de la  so lic itu d  Italiana n̂  288U-A/75

5. de fecha 30 de Octubre do 1 .975 .-
1 . -  Un procedimiento para la  preparación de un 

artioulo moldeado, caracterizado por someterse a un trata­

miento tórmico enduracedor, con la  tócnica de moldeo, a una 

temperatura comprendida entre 145^0 y 180^0, una composición 

10. de moldeo que comprendo:

(a) del 10 al 50% en peso de p o lióster  insaturado A y/b 

p o lióster  insaturado B, en donde

dicho p o lióster insaturado A es e l  producto de p o l i -  
condensación do 2 ,2 '- b i s (4-hidroxiciciohexil)propano 

15. o un derivado halogonado rcspoctivo, y un ácido d i -

oarboxílioo etilónicamonte insaturado, que tiene las 

características siguientes:
-  punto de fusión (cap ilar) ^  70-0

-  indice da acidez (mg KOH/g) / 5 0
20. ^

-  viscosidad Gardner (a 25° C en solución al 60^ en peso

en estireno) de Y a

dicho p o lióster  insaturado B os e l  producto de p o l i -  

condensación. de un a lqu ilen g lico l, un ácido d icarboxi- 

l ic o  etilónioamente insaturado y un ácido d icarboxilico  
25. saturado que tiene las características siguientes:

-  punto do fusión (cap ilar) ^  60-C

-  indice de acidez (mg KOH/ )̂ /^50

-  viscosidad Gardner (a 25°0 en solución al 60% en 
peso en estireno) de U a Z2!
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(b) del 0,5 al 10%* en peso de una amida de un áoido 

oarboxílico a l i f  ático etilónicamonte insaturado;
(c )  de 0,2 a 2% en peso de un peróxido orgánico con 

una temperatura de descomposición superior a 70^0;
5. (d) uno o mas rellenos in ertes.

2 . -  Un procedimiento, de oonformidad con la  r e i -

- vindicación 1, caracterizado porque preferentemente la  com­

posición  de moldeo comprendo del 20 al 352" en peso do p o lió s - 

teres A y /)  B, del 4 al 8% en peso de dicha amida y del 0,5 
10. a l 1,82  ̂ en poso do dicho peróxido orgánico.

3 . -  Un procedimiento, de conformidad con la  r e i­

vindicación 1 o 2, caracterizado porque dicho ácido dioarboxí- 
l ic o  insaturado de poliósteres A y B es ácido fumárico o ma­
lo  ico .

15.* 4 .-  Un procedimiento, de oonformidad oon cualquie­
ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 
dicho p o lióster  insaturado A tione un punto de fusión com­

prendido entre 803 y 95°C, un índice de acidez de 15 a 20 y 

una viscosidad Gardner de a Zy 

20. 5 .-  Un procedimiento, de oonformidad con cualquie­

ra do las reivindicaciones procedentes, caracterizado porque 
dicho ácido d ioarboxílico insaturado es ácido i t á l ic o ,  i s o f -  

tá lico  o to re ftá lic o .

6 . -  Un procedimiento, de conformidad con cualquie- 
25* ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque

la  relación  molar entro dicho ácido oarboxílico insaturado y 

dicho ácido d ioarboxílico insaturado en dicho p o lióster B 

está comprendida entre 1 :1  y 3 :1 .
7 . -  Un procedimiento, de conformidad con cualquie-



ra de las reivindicaciones procedentes, caracterizado porque 

dicho p o lióster  insaturado B tiene un punto de fusión do 60- 

a 80^C, un índioe de acidez de 15 a 20 y una viscosidad Gard- 

ner do W a Y.

8 . -  Un procedimiento, do conformidad oon cualquiera 

de las reivindicaciones procedentes, caracterizado porque d i­

cha amida es un compuesto de la  fórmula

Hr,C=C-C-N

en donde R ,̂ Rg y R̂  son hidrogeno o un radica l do alquilo 

in fe r io r .
9 . -  Un procedimiento, de conformidad con cualquie­

ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 

dicha amida se e lige  entro acrilamida, motacrilamida, N-meti- 

lacrilam ida y N, N-dimetilacr ilamida.

10 . -  Un procedimiento, do conformidad con cualquie­

ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 

dioho peróxido inorgánico tiene una temperatura de descompo­

s ic ión  superior a 120-0.

11 . -  Un procedimiento, do conformidad oon cualquie­
ra do las reivindicaciones precedentes, caracterizado por­

que dioho peróxido orgánico so e lige  entre peróxidos d ia l-  

qu ilicos , peróxidos d ia rclqu ilioos , peróxidos c io lic o s , pe- 

roxiósteres y poróxidos do tipo c e fá l ic o .

12 . -  Un procedimiento, do conformidad con cualquie­

ra  de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
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más especialmente dicho peróxido orgánico se e lige  entra 

peróxido d i-to r c ib u t ilic o , peróxido de dicumilo, diperóxido 

de d ibencilideno, pero xibenzo ato te rc ib u tilico  y perftalato 

d i -te r c ib u t i l ic o .

5. 1 3 .-  Un procedimiento, de conformidad con cualquie­

ra de las reivindicaciones procedentes, oaraoterizado porque 

dicho relleno inerte se e lige  entre s í l i c e ,  carbonato o á lc i-  

co, asbestos y fib ra  de v id rio .

14 . -  Un procedimiento, de conformidad con oualquie-

10. ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque

la  composición comprende del 10 al 55/" en peso de fib ra  do 
v idrio  en caLidad de relleno inerte.

15 . -  Un procedimiento, de conformidad oon cualquie­
ra  de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque

1$. la  composición comprende de 20 a 500 ppm, con respecto a los 

poliásteres insaturados, de un inhibidor de polimerización 

elegido entre sales amónicas cuaternarias, sales de aminas, 

sales de cobre, n itrofen oles, fenoles dihidricos y sus deri­

vados a lq u ilicos .
20. 1 6 .-  Un procedimiento, de conformidad con cualquie­

ra do las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 

la  composición comprende de 1 a 3% en peso de un lubricante 

elegido entre coras, ácido esteárico y estearatos de zinc, 
cc lo io  y magnesio.

25. 1 7 .-  Un procedimiento, de conformidad con cualquie­

ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque 
e l endurecimiento de. la  oomposioión se v e r if ica  durante un 

periodo comprendido entre alrededor de 10 y 100 segundos.

1 8 .-  Un procedimiento para la  preparación de un

articulo moldeado.
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Segán so describo y reiv indica  en la  presente me­

moria descriptiva que consta de 25 páginas foliadas y e s c r i­

tas a máquina por una so la  de sus caras.

Madrid, a 29 Octubre 
p .a .

1

mpc.
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