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DESCRIPCION

Modificador para resina termoplastica y composicion de resina termopldstica que contiene el mismo.
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un modificador para resina termopldstica que comprende politetrafluoroetileno
(A) y un polimero basado en (met) acrilato de alquilo (B), y a una composicién de resina termopléstica que comprende
este modificador y una resina termoplastica (C), ademds, si es necesario, se combinan un agente ignifugo (D) y una
carga (E) con el mismo.

Antecedentes de la técnica

El politetrafluoroetileno, debido a su alta cristalinidad y baja fuerza intermolecular, tiene tendencia a la fibriza-
cién por una tensidn ligera y, cuando se combina con una resina termopldstica, muestra mejoras en la procesabilidad
de moldeo, propiedades mecdnicas y similares. Debido a esto, al politetrafluoroetileno se utiliza convencionalmente
también como aditivo de una resina termopldastica. Por ejemplo, el documento JP-A n°® 9-25420 da a conocer un pro-
cedimiento de uso de politetrafluoroetileno encapsulado por un copolimero de estireno/acrilonitrilo para mejorar las
velocidades de fusion de diversas resinas, incluyendo tipicamente una resina de poli(cloruro de vinilo).

Cuando se usa politetrafluoroetileno en una composicion de resina ignifuga, es generalmente sabido que la fibriza-
cion del mismo en la resina da lugar a un efecto de supresion de la extension del fuego mediante la caida de pavesas en
combustién. Particularmente, ha habido recientemente un aumento de los requisitos de ignifuguidad de materiales de
resina, y con respecto a materiales domésticos de elementos de articulos de oficina tales como ordenadores, impresoras
y similares, y dispositivos electrodomésticos tales como televisores, instrumentos de audio y similares, hay un fuerte
interés por la ignifuguidad para reducir los dafios por combustién. Ademds, la reduccién del peso, la reduccion del
grosor y la complicacién de la forma de los elementos causa requisitos de ignifuguidad superiores en los materiales
de resina.

Cuando se usa politetrafluoroetileno en una composicion de resina termopldstica, es sabido que la fibrizacién del
mismo en la resina da lugar a efectos de potenciacién de la resistencia en estado fundido de una resina, evitando el
estiramiento en el moldeo por soplado, el efecto de chorro en el moldeo por inyeccidn, reduciendo el peso especifico
en el moldeo por espumacién, mejorando la apariencia en el moldeo por extrusién y promoviendo la dispersabilidad
de una carga en una composicién de resina que contiene la carga.

Sin embargo, el politetrafluoroetileno tiene una mala compatibilidad con la mayoria de resinas termoplésticas, es
dificil dispersar uniformemente politetrafluoroetileno y tiende a formarse un agregado afiadiendo sélo politetrafluo-
roetileno a una composicién de resina y simplemente mezclando ésta. El agregado de politetrafluoroetileno causa una
mala apariencia del articulo de moldeo, aumenta ademds la cantidad de adicién necesaria para la manifestacion de la
ignifuguidad y tiende a provocar una reduccion de las propiedades mecdnicas tales como resistencia al impacto y si-
milares. Debido a esta razén, existe un elevado interés por una tecnologia mediante la que pueda realizarse facilmente
la dispersién uniforme de politetrafluoroetileno en una composicién de resina termopldstica, y que pueda mejorarse la
ignifuguidad afadiendo una pequefia cantidad del mismo.

Hay ensayos convencionales en los que, usando una mezcla de politetrafluoroetileno con un polimero orgédnico, el
politetrafluoroetileno se dispersa exitosamente y se mejora la ignifuguidad de una composicion de resina termoplastica.
Por ejemplo, la publicacién de solicitud de patente japonesa (JP-B) n° 5-8749 describe que se mejora la ignifuguidad
si se usa un polvo obtenido mezclando una dispersidn de politetrafluoroetileno y una dispersién de polimero basado
en vinilo aromdtico y cocoagulando la mezcla, y se afade este polvo. Sin embargo, en el caso de cocoagulacién
con una dispersion de politetrafluoroetileno usando una dispersién polimérica basada en vinilo aromético, cuando la
temperatura de cocoagulacién es demasiado baja, el recubrimiento de politetrafluoroetileno con un polimero basado
en vinilo aromadtico se vuelve dificil, se forma una mezcla de particulas finas de un solo cuerpo de polimero basado
en vinilo aromadtico con una sustancia de politetrafluoroetilenos autoadheridos entre si, y la mezcla en polvo resultante
muestra una mala manejabilidad y fluidez, y la dispersabilidad en la resina termopldstica de los polvos se vuelve
insuficiente. De este modo, existe la posibilidad de aparicién de una variacién de la propiedad de manifestacion de la
prevencion de la calda de pavesas en combustion y aparece también la posibilidad de empeoramiento de la apariencia
de la superficie de un articulo de moldeo debido a una mala dispersabilidad.

Por tanto, en el caso de obtener un polvo mezclando una dispersién de politetrafluoroetileno y una dispersion de
polimero basado en vinilo aromdtico y cocoagulando la mezcla, la temperatura de cocoagulacién deberia ser lo més
cercana posible al punto de ebullicién del agua, por lo tanto, la seguridad laboral y productividad no son practicas.

Ademads, la publicacién de patente japonesa abierta a consulta por el publico (JP-A) n° 9-95583 describe que un
polvo obtenido polimerizando un mondmero orgédnico en presencia de una dispersion de politetrafluoroetileno es de
excelente manejabilidad. Sin embargo, el tamafio de particula de un polimero orgdnico obtenido mediante polimeriza-
cion en presencia de una dispersion de politetrafluoroetileno no se describe aqui. Realmente, con la tecnologia descrita
especificamente aqui, se manifiesta la tendencia de que, cuando el contenido de politetrafluoroetileno es alto, el polvo
resultante tiene un mayor tamaflo de particula, y se reduce la fluidez del polvo. A saber, este polvo muestra tendencia
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a la reduccién de la manejabilidad con el aumento del contenido de politetrafluoroetileno. Cuando se mezcla dicho
polvo con una resina termopldstica, existe la posibilidad de causar una mala dispersién en una composicién de resina
termopldstica, ejerciendo una influencia negativa sobre la apariencia de la superficie de un articulo de moldeo. A la
terminacion de la polimerizacién de un polimero basado en acrilonitrilo-estireno, la eliminacién del monémero de acri-
lonitrilo y el monémero de estireno restantes necesita un enorme coste, y al quemarlo, aparece también la posibilidad
de generacion de un gas de cianuro de hidrégeno téxico a partir del polimero basado en acrilonitrilo-estireno.

La patente japonesa n°® 2942888 describe un procedimiento de obtencién de un polvo que muestra una excelente
dispersabilidad de politetrafluoroetileno mediante la polimerizacién de un mondmero basado en vinilo en una disper-
sién obtenida mezclando una dispersion de particulas poliméricas organicas compuesta por un (met)acrilato de alquilo
que tiene 5 a 30 dtomos de carbono con una dispersion de particulas de politetrafluoroetileno. Sin embargo, en este
procedimiento, se usa un polimero basado en (met)acrilato de alquilo obtenido a partir de un (met)acrilato de alquilo
que tiene 5 a 30 4tomos de carbono con el fin de mejorar la dispersabilidad del politetrafluoroetileno en una resina de
poliolefina, y el uso en resinas distintas de resinas de poliolefina, particularmente el uso en plastico técnico, no esta
considerado. También en la dispersabilidad del mismo y la estabilidad al almacenamiento durante un periodo largo de
tiempo de un polvo, hay espacio para la mejora.

El documento JP-A n° 2000-63652 describe que un polimero basado en {met)acrilato de alquilo y politetrafluoroe-
tileno muestra mejoras en la resistencia al estiramiento y la ignifuguidad de una composicién de resina termopldstica.
Sin embargo, en este procedimiento se mezclan polvos individuales de un polimero basado en (met)acrilato de alquilo
y politetrafluoroetileno con una resina termoplastica antes de fundirla y amasarla, y existe la posibilidad de que la
dispersion de politetrafluoroetileno sea mala y no provoque una buena apariencia del articulo de moldeo.

Divulgacion de la invencion

La presente invencion se ha investigado para resolver los problemas de las tecnologias convencionales anteriormen-
te mencionadas, y el objeto de la misma es proporcionar un modificador para resina termoplastica que proporcione,
al afladir a una resina termopldstica, una alta dispersabilidad de politetrafluoroetileno y que pueda mejorar diversas
propiedades fisicas tales como propiedades mecdnicas e ignifuguidad excelentes mediante la adiciéon del mismo en
una cantidad pequefia, y una composicién de resina termopléstica obtenida usando éste.

Los presentes inventores han estudiado intensamente cdmo conseguir el objeto anteriormente mencionado, y han
llegado a la conclusién de que un modificador que contiene politetrafluoroetileno obtenido usando un polimero basado
en (met)acrilato de alquilo que contiene un 70% o més de una unidad constituyente compuesta por un (met)acrilato de
alquilo que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 dtomos de carbono da lugar a un excelente efecto, conduciendo al
cumplimiento de la invencion.

A saber, la presente invencion se refiere a un modificador para resina termoplastica que comprende politetrafluo-
roetileno (A) y un polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) que contiene un 70% en peso o mds de una unidad
constituyente compuesta por un (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 &tomos de carbono.

Ademds, la presente invencién se refiere a una composicién de resina termoplastica obtenida afiadiendo el modi-
ficador anteriormente mencionado a una resina termopléstica (C) de modo que el contenido de politetrafluoroetileno
(A) seade 0,001 a 20 partes en peso basado en 100 partes en peso de resina termopldstica (C), y a una composicién de
resina termoplastica que comprende el modificador anteriormente mencionado, la resina termopléstica (C) y un agente
ignifugo (D), o el modificador anteriormente mencionado, la resina termopldstica (C) y una carga (E).

En la presente invencion, “(met)acrilo” significa acrilo y/o metacrilo.
Mejores modos de llevar a cabo la invencion

El politetrafluoroetileno (A) usado en el modificador de la presente invencidn se obtiene mediante la polimeri-
zacién de mondmeros que contienen tetrafluoroetileno como componente principal. El politetrafluoroetileno puede
copolimerizarse con otros monémeros en una cantidad que no perjudique las propiedades deseadas. Como compo-
nentes de copolimerizacién, por ejemplo, se enumeran olefinas que contienen fltior tales como hexafluoropropileno,
clorotrifluoroetileno, fluoroalquiletileno y perfluoroalquilviniléter y (met)acrilatos de alquilo que contienen fldor tales
como (met)acrilato de perfluoroalquilo. La cantidad de componentes de copolimerizacién es preferiblemente de 10%
en peso o menos en 100% de peso de la cantidad total de tetrafluoroetileno y componentes de copolimerizacion.

El politetrafluoroetileno (A) preferiblemente no es un agregado, sino una particula que tiene un tamafio medio de
particula de 10 yum o menos.

El polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) usado en el modificador de la presente invencién es un polimero
que contiene un 70% en peso de una o més de una unidad constituyente compuesta por un (met)acrilato de alquilo
que porta un grupo alquilo que tiene de 1 a 4 dtomos de carbono. El (met)acrilato de alquilo que porta un grupo al-
quilo que tiene de 1 a 4 dtomos de carbono puede polimerizarse mediante polimerizacién radicaliza y polimerizacién
iénica. En la presente invencién, puesto que se usa el (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene de
1 a 4 atomos de carbono, la dispersabilidad del politetrafluoroetileno en diversas resinas termoplasticas y elastome-
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ros termopldsticos es mejor en comparacién con modificadores que contienen politetrafluoroetileno convencionales.
Ademés, el polimero basado en (met)acrilato de alquilo no manifiesta la posibilidad de generacién de un gas toxi-
co en la combustién, y adicionalmente muestra una cantidad significativamente menor de mondmeros restantes a la
terminacion de la polimerizacién y proporciona una baja carga ambiental, en comparacion con polimeros basados en
acrilonitrilo-estireno convencionales.

Los ejemplos especificos de (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene de 1 a 4 dtomos de
carbono incluyen (met)acrilato de metilo, (met)acrilato de etilo y (met)acrilato de butilo. El grupo alquilo puede ser
lineal o ramificado. Estos pueden usarse solos o en combinacion de dos o mds. Particularmente, se prefieren polimeros
que contienen una unidad constituyente compuesta por metacrilato de metilo en una cantidad del 50% en peso o mas,
aun mds preferiblemente del 70% en peso o mads, puesto que se obtiene un polvo excelente para manejabilidad y
estabilidad al almacenamiento.

En la preparacion del polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) pueden usarse otros monémeros copolime-
rizables con el (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 4tomos de carbono en una cantidad
del 30% en peso o menos. Los ejemplos de otros mondmeros incluyen mondmeros basados en viniléter tales como
vinilmetiléter y viniletiléter; mondmeros basados en carboxilato de vinilo tales como acetato de vinilo y butirato de
vinilo; monémeros basados en olefina tales como etileno, propileno e isobutileno; monémeros basados en dieno tales
como butadieno, isopreno, dimetilbutadieno y similares y otros mondmeros.

En la presente invencion, el polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) contiene un metacrilato de alquilo
que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 dtomos de carbono y un acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que
tiene 1 a 4 dtomos de carbono en una cantidad total del mismo del 70% en peso o mas. Cuando se usa sélo metacrilato
de alquilo, la Tg es mayor, se genera un polvo fino en gran cantidad al recuperar el polvo y la manejabilidad del
polvo tiende a ser menor, mientras que cuando estd contenido un acrilato de alquilo, la Tg se reduce y mejoran las
propiedades de polvo.

Es preferible que el contenido de metacrilato de alquilo sea de 50 a 90% en peso y el contenido de acrilato de
alquilo sea de 10 a 50% en peso, y las propiedades de polvo son mejores con dicha composicién.

El peso molecular medio ponderado (Mw) del polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) es preferiblemente
de 20.000 a 4.000.000, aun mas preferiblemente de 20.000 a 100.000. Cuando el Mw es de 100.000 o menos, existe la
tendencia a que la fluidez no se perjudique al afiadir un modificador a una resina termopldstica. Particularmente desde
el punto de vista del equilibrio de propiedades fisicas, el Mw es preferiblemente ademas de 20.000 a 50.000. Este Mw
es un valor medido mediante cromatografia de exclusién molecular.

El modificador de la presente invencién comprende el politetrafluoroetileno (A) y polimero basado en (met)acrilato
de alquilo (B) anteriormente mencionados como componentes principales. Con respecto a la relacién de los mismos,
la proporcién de politetrafluoroetileno (A) es de 40 a 70 partes en peso basada en 100 partes en peso de la cantidad
total de los mismos. Cuando este contenido es de 40% en peso o mds, se mejora la eficacia de adicién del modificador,
y cuando es de 70% en peso o menos, aparece la tendencia a que la dispersabilidad y procesabilidad no se vean
perjudicadas.

Por ejemplo, el modificador de la presente invencién se obtiene mediante un procedimiento [primer procedimiento
de produccidn] en el que se polimerizan mondmeros que contienen un 70% en peso o mds de un (met)acrilato de alquilo
que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 dtomos de carbono en una dispersién en la que se dispersan particulas de
politetrafluoroetileno (A) que tienen un tamafo medio de particula de 0,05 a 1,0 um, formando un polimero basado en
(met)acrilato de alquilo (B), y después se coagulan o secan por pulverizacién los componentes s6lidos en la dispersion
resultante.

Para ejemplos adicionales, se obtiene el modificador de la presente invencion mediante un procedimiento [segundo
procedimiento de produccién] en el que se mezcla una dispersion en la que se dispersan las particulas de politetrafluo-
roetileno (A) que tienen un didmetro medio de particula de 0,05 a 1,0 um con una dispersion en la que se dispersan
las particulas de polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) que contienen un 70% en peso o mds de una unidad
constituyente compuesta por (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 atomos de carbono, y
después se coagulan o secan por pulverizacion los componentes s6lidos en la dispersion mezclada.

La coagulacién de los componentes sélidos en la dispersion segiin el primer procedimiento de produccién y el
segundo procedimiento de produccién puede realizarse, por ejemplo, poniéndolos en agua caliente que contiene una
sal metdlica disuelta, como cloruro de calcio y sulfato de magnesio, y precipitdndolos por salado. El secado por
pulverizacién puede realizarse, por ejemplo, pulverizando la propia disolucién acuosa.

Cuando se polimerizan mondmeros que contienen un 70% en peso o mas de un (met)acrilato de alquilo que porta
un grupo alquilo que tiene 1 a 4 4&tomos de carbono en una dispersion en la que se dispersan las particulas de politetra-
fluoroetileno (A) formando el polimero (B) basado en (met)acrilato de alquilo, se coagulan o secan por pulverizacién
entonces los componentes sélidos en la dispersion, obteniéndose el modificador de la presente invencién; o cuando
se polimerizan mondémeros que contienen un 70% en peso o mds de un (met)acrilato de alquilo que porta un grupo
alquilo que tiene de 1 a 4 d&tomos de carbono, obteniéndose una dispersién de particulas de polimero basado en (met)
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acrilato de alquilo (B), se mezcla entonces esta dispersion con una dispersion en la que se dispersan particulas de po-
litetrafluoroetileno (A), y se coagulan o secan por pulverizacion los componentes sélidos en la dispersion resultante,
obteniéndose el modificador de la presente invencion, es preferible realizar la polimerizaciéon de modo que el tamafio
medio de particula del polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) sea de 0,05 a 0,15 ym (aun mds preferible-
mente, de 0,05 a 0,1 um). En el polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B), cuando el contenido de (met)acrilato
de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 dtomos de carbono es de un 70% en peso o menos, particular-
mente cuando el contenido de metacrilato de metilo es de un 70% en peso o menos, se reducen indeseablemente la
manejabilidad y estabilidad al almacenamiento durante un periodo largo de tiempo del polvo resultante.

La dispersion de particulas de politetrafluoroetileno (A) puede obtenerse mediante la polimerizacién en emulsion
de monémeros que contienen tetrafluoroetileno como componente principal. Ademds, como producto comercialmente
disponible (nombre comercial) de la dispersién acuosa de particulas de politetrafluoroetileno (A), se enumeran Fluone
AD-1, AD-936 fabricados por Asahi Fluoro Polymers K.K., Polyfrone D-1, D-2 fabricados por Daikin Industries, Ltd.
y Teflon 30J fabricado por Mitsui Dupont Fluoro Chemical K.K..

La dispersién de particulas de polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) que contienen un 70% en peso o mas
de una unidad constituyente compuesta por un (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene de 1 a 4
atomos de carbono se obtiene mediante polimerizacién en emulsién y polimerizaciéon en miniemulsiéon de mondmeros
que contienen un 70% en peso o mas de un (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene de 1 a 4
atomos de carbono. El emulsionante que puede usarse en estas polimerizaciones no estd particularmente limitado, y
pueden usarse diversos emulsionantes conocidos convencionales. Por ejemplo, pueden usarse tensioactivos aniénicos
tales como sales de acidos grasos, sales de sulfato de alquilo, sales de bencenosulfonato de alquilo, sales de fosfato
de alquilo y sales de sulfosuccinato de dialquilo; tensioactivos no iénicos tales como polioxietilenalquiléter, dcidos
grasos de polioxietileno, dsteres grasos de sorbitdn y dsteres grasos de glicerina y tensioactivos catidnicos tales como
sales de alquilamina. Estos emulsionantes pueden usarse solos o en combinacién.

Cuando el pH del sistema de polimerizacién se desplaza al lado alcalino dependiendo del tipo de emulsionante
usado, puede usarse un agente controlador del pH adecuado para prevenir la hidrdlisis del (met)acrilato de alquilo.
Los ejemplos de agentes controladores del pH incluyen 4cido bérico-cloruro de potasio-hidréxido de potasio, dihi-
drogenofosfato de potasio-hidrogenofosfato de disodio, dcido bérico-cloruro de potasio-carbonato de potasio, dcido
citrico-hidrogenocitrato de potasio, dihidrogenofosfato de potasio-acido bérico e hidrogenofosfato de disodio-dcido
citrico.

Como iniciadores de polimerizacion usados en la polimerizacién de un (met)acrilato de alquilo se enumeran, por
ejemplo, sistemas de un componente de iniciadores hidrosolubles o iniciadores oleosolubles, o iniciadores de sistemas
rédox. Como ejemplos especificos de iniciadores hidrosolubles, se enumeran iniciadores inorganicos tales como un
persulfato. Como ejemplos especificos de iniciadores oleosolubles, se enumeran peréxidos orgdnicos tales como hidro-
peroxido de tere-butilo, hidroperéxido de eumeno, peréxido de benzoilo y peréxido de lauroilo y compuestos azoicos.
Los ejemplos especificos de iniciadores de tipo rédox incluyen, pero sin limitacidn, iniciadores obtenidos combinan-
do los iniciadores inorganicos anteriormente mencionados con un sulfito, hidrogenosulfito y tiosulfito, iniciadores
obtenidos combinando los peréxidos orgdnicos anteriormente mencionados y compuestos azoicos con formaldehido-
sulfoxilato de sodio.

Una de las composiciones de resina termopldstica de la presente invencion es la obtenida afiadiendo el modificador
de la presente invencién de modo que el contenido de politetrafluoroetileno (A) sea de 0,001 a 20 partes en peso
basado en 100 partes en peso de la resina termopldastica (C). Cuando el modificador de la presente invencion se usa en
una cantidad dentro de este intervalo, el componente de politetrafluoroetileno se dispersa uniformemente en la resina
termopldstica (C), dando excelentes propiedades mecanicas e ignifuguidad.

Como resina termoplastica (C), se enumeran diversas resinas termoplasticas conocidas convencionales. El término
“resina termoplastica” designado en la presente invencion pretende incluir también elastémeros termoplasticos. Los
ejemplos especificos de las mismas incluyen plasticos técnicos tales como resinas basadas en estireno (resinas basadas
en Est) tales como poliestireno (PS), poliestireno de alto impacto (HIPS), copolimero de (met)acrilato-estireno (MS),
copolimero de acrilonitrilo-estireno (SAN), copolimero de estireno-anhidrido maleico (SMA), ABS, ASA y AES, resi-
nas acrilicas (resinas basadas en Ac) tales como poli(metacrilato de metilo) (PMMA), resinas basadas en policarbonato
(resinas basadas en PC), resinas basadas en poliamida (resinas basadas en PA), resinas basadas en poliéster (resinas
basadas en PE) tales como poli(tereftalato de etileno) (PET) y poli(tereftalato de butileno) (PBT), resinas basadas de
polifenilenéter (resinas basadas eN PPE), resinas basadas en polioximetileno (resinas basadas en POM), resinas basa-
das en polisulfona (resinas basadas en PSO), resinas basadas en poliarilato (resinas basadas en PAr), resinas basadas
en poli(sulfuro de fenileno) (resinas basadas en PPS) y resinas basadas en poliuretano termopléstico (resinas basadas
en PU); aleaciones poliméricas tales como aleaciones de resina basada en PC/resina basada en Est tales como resinas
PC/ABS, aleaciones de resina basada en PA/resina basada en Est tales como resinas PA/ABS, aleaciones de resina ba-
sada en PA/resina basada en poliolefina tales como PA/PP, aleaciones de resina basada en PC/resina basada en PE tales
como PC/PBT, aleaciones entre resinas basadas en poliolefinas tales como PP/PE, aleaciones basadas en PPE tales co-
mo PPE/HIPS, PPE/PBT y PPE/PA; resinas basadas en poliolefina tales como poli-a-olefinas tales como polietileno,
polietileno de densidad (ultra)baja, polipropileno, polibuteno y poli-4-metilpenteno, copolimeros entre @-olefinas tales
como caucho de etileno-propileno, copolimero de etileno-buteno y terpolimero de etileno-buteno, copolimeros de a-
olefinas con diversos mondémeros tales como copolimero de etileno-acetato de vinilo, copolimero de etileno/acrilato
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de etilo, copolimero de etileno-metacrilato de metilo, copolimero de etileno/anhidrido maleico, copolimero de etile-
no/écido acrilico y copolimero de etileno/metacrilato de glicidilo; y elastomeros termoplésticos tales como poli(4cido
lactico), policaprolactona, resinas de poliéster alifaticas esencialmente constituidas por un glicol alifatico y un acido
dicarboxilico alifdtico o derivado del mismo, 4steres de celulosa biodegradables, polipéptidos, poli(alcohol vinilico),
almidoén, carragenina, quitina-quitosano, resinas biodegradables tales como resinas basadas en poliéster lineal natural,
elastdmeros basados en estireno, elastomeros basados en uretano, elastomeros basados en poliéster, elastomeros ba-
sados en poliamida, elastémeros basados en fldor, 1,2-polibutadieno, trans-1,4-poliisopreno y elastémeros acrilicos.
Sin embargo, la resina termopldstica (C) no estd limitada a estos ejemplos, y pueden usarse resinas termopldsticas
generales distintas de estos ejemplos. Estas pueden usarse solas o en combinacién de dos o més.

Pueden afiadirse a la composicion de resina termopléstica de la presente invencion diversos aditivos tales como un
agente ignifugo, plastificante, estabilizador, carga, agente mejorador de la resistencia al impacto, lubricante, auxiliar de
procesamiento, agente espumante, pigmento, agente desempafiante, agente antibacteriano, agente antiestatico, agente
que confiere conductividad, tensioactivo, agente nucleante de cristal y agente mejorador de la resistencia térmica,
dependiendo del objeto, a condicién de que no perjudiquen las propiedades de la composicién.

Los ejemplos de agente ignifugo (D) incluyen fosfatos tales como fosfato de tricresilo, fosfato de trialilo, fosfato
de trifenilo, fosfato de cresilo y difenilo, fosfato de tri(cloroetilo), fosfato de tris(dicloropropilo) y fosfato de tris(2,3-
dibromopropilo); fosfatos condensados tales como fenilenbis(fosfato de fenilglicidilo); compuestos basados en fésforo
tales como fésforo rojo y el sistema complejo de poli(fosfato de amonio)/pentaeritritol; polioles tales como polioles de
tipo fosfato, polioles que contienen halégeno y polioles que contienen fésforo; compuestos halogenados aromaticos
tales como hexabromobenceno y 6xido de decabromodifenilo; resinas epoxidicas halogenadas tales como resinas epo-
xicidas basadas en bisfenol bromadas; resinas de policarbonato halogenadas; resinas de poliestireno bromadas; resinas
de cianurato de bisfenol bromadas; poli(6xidos de fenileno) bromados; condensados de 6xido de decabromodifenilo-
bisfenol; hidréxidos metélicos tales como hidréxido de aluminio, hidréxido de magnesio, hidréxido de calcio, alumi-
nato de calcio e hidrocalcita; compuestos de antimonio tales como triéxido de antimonio y pentdxido de antimonio;
compuestos de triazina tales como melamina, 4cido ciantrico y cianurato de melamina, adicionalmente, arcilla de
caolin, dawsonita, carbonato de calcio, borato de cinc, compuestos de molibdeno, ferroceno, compuestos de estafio y
sales complejas inorgdnicas. Particularmente, se usan preferiblemente fosfatos que no contienen halégeno tales como
fosfato de tricresilo, fosfato de trialilo, fosfato de trifenilo y fosfato de cresilo y difenilo y fosfatos condensados tales
como fenilenbis(fosfato de fenilglicidilo).

Como carga (E), se enumeran polvos metdlicos, 6xidos, hidréxidos, acido silicico o silicatos, carbonatos, carbo-
nato de silicio, fibra vegetal, fibra animal y fibra sintética. Los ejemplos tipicos especificos de los mismos incluyen:
aluminio en polvo, cobre en polvo, hierro en polvo, alimina, maderas naturales, papel, carbonato de calcio, talco, car-
bonato de magnesio, mica, caolin, sulfato de calcio, sulfato de bario, hidréxido de aluminio, hidréxido de magnesio,
silice, arcilla, zeolita, talco, wollastonita, acetato en polvo, seda en polvo, fibra de aramida, fibra de vidrio, fibra de
carbono, fibra metélica, negro de carbono, grafito, perlas de vidrio y materiales de carga renovables.

Como material de carga renovable usado en la carga (E), se enumeran desechos agricolas tales como vainas,
salvado, salvado de arroz, residuos del maiz, mondas de patata, soja desgrasada, cdscara de nuez, cdscara de coco y
bagazo; heces de fermentacion tales como heces de destilacién de alcohol destilado tales como shochu, heces de malta
de cerveza, heces de uva de vino, heces de sake y heces de soja; diversos posos tales como posos de té, posos de café
y posos de citrico exprimido; desechos del procesamiento alimentario tales como okara (desecho de cuajada de soja)
y clérela; desechos de pesca tales como conchas tales como conchas de ostras y peladuras de gambas y cangrejos;
desechos de madera tales como serrin, madera de desecho (haihodaki), corteza, bambi cortado, madera de desecho
generada por el corte de madera en una serreria y la demolicién de casas de madera; desechos tales como pasta de
desecho y trozos de papel generados en empresas de regeneracion y fabricacion de papel. Estos pueden usarse solos o
en mezcla de dos o més.

La forma y el tamafio de la carga (E) no estdn particularmente limitados, y en el caso de forma particulada, cuando
el tamafio de particula es grande, y en el caso de forma de fibra, cuando la fibra es demasiado larga, se reduce la
dispersabilidad de la carga (E) y se perjudica la apariencia del producto, por lo tanto, se usan preferiblemente cargas
molidas y preferiblemente aquéllas que pasan por una malla 10 o menor, aun mds preferiblemente aquéllas que pasan
por una malla 100 o menor. Desde el punto de vista de la manejabilidad de un articulo molido, son preferiblemente
aquellos que pasan por una malla 10.000 o mayor.

Aungque el contenido de agua de la carga (E) no estd particularmente limitado, puesto que la carga (E) contiene a
menudo agua en una gran proporcién, es preferible secar la carga (E) mediante una estufa o tratamiento térmico con
agitacion hasta que el contenido de agua alcanza un 20% en peso o menos debido a la manejabilidad en forma de
polvo. Ademds, incluso si el contenido de agua es del 20% en peso o menos, cuando aparece una espumacién anormal
y similares en un articulo de moldeo, es preferible secar ademads la carga mediante una estufa o tratamiento térmico
con agitacion, y es particularmente preferible secar la carga hasta que el contenido de agua alcanza un 1% en peso o
menos.

Para mejorar la dipersabilidad en la resina termoplastica (C), es posible usar cargas previamente tratadas en su-
perficie con particulas finas de anhidridos de 4dcidos polibdsicos tales como anhidrido maleico, per6xidos organicos
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tales como peréxido de dicumilo, poliolefinas modificadas con un 4cido, ceras basadas en poliéster, sales metdlicas de
dcidos grasos tales como estearato de cinc, 6xidos metdlicos tales como 6xido de titanio y 6xido de calcio.

Las cargas (E) pueden usarse solas o en mezcla de dos o mds. La cantidad de combinacién de la carga (E) es
preferiblemente de 0 a 2.000 partes en peso basada en 100 partes en peso de la resina termoplastica (C). Es preferible
desde el punto de vista de la apariencia que esta cantidad de combinacién sea de 2.000 partes en peso 0 menos.

Como ejemplos tipicos de agente espumante (F), se enumeran agentes espumantes inorganicos, agentes espuman-
tes voldtiles y agentes espumantes de tipo descomposiciéon. Como agentes espumantes inorganicos, por ejemplo, se
enumeran diéxido de carbono, aire y nitrégeno. Los ejemplos de agentes espumantes volatiles incluyen hidrocar-
buros alifaticos tales como propano, n-butano, isobuteno, pentano y hexano, hidrocarburos halogenados tales como
triclorofluorometano, diclorofluorometano, diclorotetrafluoroetano, cloruro de metilo, cloruro de etilo y cloruro de
metileno. Como agentes espumantes de tipo descomposicidn se enumeran, por ejemplo, azodicarbonamida, dinitroso-
pentanometilentetraamina, azobisisobutironitrilo y bicarbonato de sodio. Estos agentes de espumacién pueden usarse
apropiadamente en mezclas.

Cuando se usa el agente espumante (F), puede ser también permisible afiadir ademds un agente controlador de las
burbujas en una sustancia amasada en estado fundido de una composicion de resina termopldstica. Como agentes con-
troladores de burbujas se enumeran, por ejemplo, polvos inorgdnicos tales como talco y silice, mezclas de reaccion de
una sal dcida de un dcido carboxilico polivalente, un dcido carboxilico polivalente y carbonato de sodio o bicarbonato
de sodio y 4cido citrico.

Los ejemplos de plastificantes incluyen plastificantes basados en ftalato tales como ftalato de dimetilo, ftalato de
dietilo, ftalato de dibutilo, ftalato de dihexilo, ftalato de di-n-octilo, ftalato de 2-etilhexilo, ftalato de diisooctilo, ftalato
de dicaprilo, ftalato de dinonilo, ftalato de diisononilo, ftalato de didecilo, ftalato de diisodecilo, ftalato de diunde-
cilo, ftalato de dilaurilo, ftalato de ditridecilo, ftalato de dibencilo, ftalato de diciclohexilo, ftalato de butilbencilo,
ftalato de octildecilo, ftalato de butiloctilo, ftalato de octilbencilo, ftalato de n-hexil-n-decilo y ftalato de n-octil-n-
decilo; plastificantes basados en fosfato tales como fosfato de tricresilo, fosfato de tri-2-etilhexilo, fosfato de trifenilo,
fosfato de 2-etilhexildifenilo y fosfato de cresildifenilo; plastificantes basados en adipato tales como adipato de di-
2-etilhexilo, adipato de diisodecilo, adipato de n-octil-n-decilo, adipato de n-heptil-n-nonilo, adipato de diisooctilo,
adipato de diiso-n-octilo, adipato de di-n-octilo y adipato de didecilo; plastificantes basados en sebacato tales co-
mo sebacato de dibutilo, sebacato de di-2-etilhexilo, sebacato de diisooctilo y sebacato de butilbencilo; plastificantes
basados en azelato tales como azelato de di-2-etilhexilo, azelato de dihexilo y azelato de diisooctilo; plastificantes
basados en citrato tales como citrato de trietilo, acetilcitrato de trietilo, citrato de tributilo, acetilcitrato de tributilo
y acetilcitrato de tri-2-etilhexilo; plastificantes basados en glicolato tales como glicolato de metilftaliletilo, glicolato
de etilftaliletilo y glicolato de butilftaliibutilo; plastificantes basados en trimelitato tales como trimelitato de tributilo,
trimelitato de tri-n-hexilo, trimelitato de tri-2-etilhexilo, trimelitato de tri-n-octilo, trimelitato de triisooctilo y trime-
litato de triisodecilo; plastificantes basados en éster isomérico de 4cido itdlico tales como isoftalato de di-2-etilhexilo
y tereftalato de di-2-etilhexilo; plastificantes basados en ricinolato tales como ricinolato de metilacetilo y ricinolato
de butilacetilo; plastificantes basados en poliéster tales como poli(adipato de propileno), poli(sebacato de propileno) y
poliésteres modificados de los mismos; plastificantes basados en epdxido tales como aceite de soja epoxidado, estea-
rato de epoxibutilo, estearato de epoxi-(2-etilhexilo) y aceite de semilla de lino epoxidado. Estos pueden usarse solos
0 en combinacién de dos 0 més.

Los ejemplos de estabilizador incluyen estabilizadores basados en plomo tales como sulfato de plomo tribasico,
fosfito de plomo dibdésico, sulfito de plomo bésico y silicato de plomo; estabilizadores basados en jabén metalico de-
rivados de metales tales como potasio, magnesio, bario, cinc, cadmio y plomo y 4cidos grasos tales como 4cido 2-
etilhexanoico, 4cido ldurico, dcido miristico, dcido palmitico, dcido estedrico, dcido isoestedrico, dcido hidroxiestea-
rico, dcido oleico, dcido ricinoleico y dcido behénico; estabilizadores basados en estafio orgdnicos derivados de un
grupo alquilo, grupo éster y sal de dcido graso, maleato y compuesto que contiene azufre; estabilizadores basados
en jabon metdlico complejo tales como basados en Ba-Zn, Ca-Zn, Ba-Ca, Ca-Mg-Sn, Ca-Zn-Sn, Pb-Sn y Pb-Ba-Ca;
estabilizadores basados en sales metélicas derivadas de metales tales como bario y cinc, y habitualmente dos 0 mas
dcidos organicos tales como 4cidos grasos ramificados tales como acido 2-etilhexanoico, 4cido isodecanoico y acido
trialquilacético, acidos grasos insaturados tales como 4cido oleico, dcido ricinoleico y 4cido linoleico, acidos alici-
clicos tales como 4acido nafténico, dcidos aromadticos tales como fenol, dcido benzoico, acido salicilico y derivados
sustituidos de los mismos; estabilizadores basados en metales tales como estabilizadores liquidos de sales metélicas
obtenidos disolviendo los estabilizadores anteriormente mencionados en un disolvente organico tal como hidrocarbu-
ros basados en petréleo, alcoholes y derivados de glicerina, y combinando ademds un auxiliar de estabilizacion tal
como fosfitos, compuestos epoxidicos, agentes de prevencién de la coloracion, agentes mejoradores de la transpa-
rencia, antioxidantes y lubricantes; y estabilizadores basados en no metales tales como compuestos epoxidicos tales
como resinas epoxidicas, aceite de soja epoxidado, aceite vegetal epoxidado y ésteres de alquilo grasos epoxidados,
fosfitos orgdnicos en que el fésforo estd sustituido por un grupo alquilo, grupo arilo, grupo cicloalquilo y grupo alco-
xilo, y que tienen un alcohol dihidroxilico tales como propilenglicol, un compuesto aromdtico tal como hidroquinona
y bisfenol A, fenoles con impedimento esférico tales como bisfenol dimerizado mediante BHT, azufre y un grupo
metileno, absorbentes de ultravioleta tales como salicilatos, benzofenona y benzotriazol, fotoestabilizadores tales co-
mo aminas con impedimento esférico o sales complejas de niquel, agente protectores de ultravioleta tales como negro
de carbono y 6xido de titanio de tipo rutilo, alcoholes polihidroxilicos tales como trimetilolpropano, pentaeritritol,
sorbitol y manitol, compuestos que contienen nitrégeno tales como S-aminocrotonato, 2-fenilindol, difeniltiourea y
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dicianodiamida, compuestos que contienen azufre tales como dialquiltiodipropionatos, compuestos ceto tales como
acetoacetatos, dcido deshidroacético y S-dicetonas, compuestos de silicona orgédnicos y boratos. Estos pueden usarse
solos o en combinacién de dos o mds.

Los ejemplos de agente mejorador de la resistencia al impacto incluyen polibutadieno, poliisopreno, policloropre-
no, caucho fluorado, caucho copolimérico basado en estireno-butadieno, copolimero basado en metacrilato de metilo-
butadieno-estireno, copolimero de injerto basado en metacrilato de metilo-butadieno-estireno, caucho copolimérico
basado en acrilonitrilo-estireno-butadieno, copolimero de injerto basado en acrilonitrilo-estireno-butadieno, caucho
copolimérico de bloques de estireno-butadieno-estireno, caucho copolimérico de estireno-isopreno-estireno, caucho
copolimérico de estireno-etileno-butileno-estireno, caucho copolimérico de etileno-propileno, caucho copolimérico de
etileno-propileno-dieno (EPDM), caucho acrilico que contiene silicona, copolimero de injerto basado en caucho com-
plejo de silicona/acrilo y caucho basado en silicona. Como dienos en el caucho copolimérico de etileno-propileno-
dieno (EPDM), se enumeran 1,4-hexanodieno, diciclopentadieno, metilenorborneno, etilidenorborneno y propenil-
norborneno. Estos agentes mejoradores de la resistencia al impacto pueden usarse solos o en combinacién de dos o
mas.

Los ejemplos de lubricantes incluyen lubricantes basados en hidrocarburos puros tales como parafina liquida, pa-
rafina natural, microcera, parafina sintética y polietileno de bajo peso molecular; lubricantes basados en hidrocarburos
halogenados; lubricantes alifdticos tales como 4cidos grasos superiores y oxidcidos grasos; lubricantes basados en
amida grasa tales como amidas grasas y bisamidas grasas; lubricantes basados en éster tales como ésteres de alcohol
inferior de dcidos grasos, ésteres de alcohol polihidroxilico de 4dcidos grasos tales como glicérido, esteres de poliglicol
de 4cidos grasos y dsteres de alcohol graso de dcidos grasos (ceras de éster); y lubricantes compuestos por jabones
metélicos, alcoholes grasos, alcoholes polihidroxilicos, poliglicoles, poligliceroles, dsteres parciales de 4cidos grasos
y alcoholes polihidroxilicos, ésteres parciales de dcidos grasos, poliglicoles y poligliceroles.

Los ejemplos de auxiliar de procesamiento incluyen copolimeros basados en (met)acrilato, copolimeros de (met)
acrilato-estireno, copolimeros de (met)acrilato-estireno-a-metilestireno, copolimeros de acrilonitrilo-estireno, copoli-
meros de acrilonitrilo-estireno-(met)acrilato, copolimeros de acrilonitrilo-estireno-a-estireno y copolimeros de acrilo-
nitrilo-estireno-maleimida.

La combinacién del modificador de la presente invencién con la resina termopléstica (C) puede realizarse, por
ejemplo, mediante amasado en estado fundido mediante procedimientos conocidos convencionales tales como ama-
sado por extrusién y amasado en rodillo. Es posible ademds un mezclado multietapa en el que se mezclan en primer
lugar el modificador de la presente invencion y una parte de la resina termopléstica (C) proporcionando una mezcla
maestra, y se afiade ademads la parte restante de la resina termopléstica (C) y se mezcla con ésta.

Se enumeran como procedimientos de moldeo de una composicién de resina termopldstica que contiene el modi-
ficador de la presente invencion afiadido, por ejemplo, moldeo por calandrado, moldeo térmico, moldeo de extrusion-
soplado, moldeo por espumacion, moldeo por extrusidon, moldeo por inyeccion e hilado por fusion.

Se enumeran como articulos de moldeo ttiles obtenidos usando la composicién de resina termopléstica que con-
tiene el modificador de la presente invencion afiadido, por ejemplo, articulos de moldeo en forma de ldmina, pelicula
u otra forma obtenida mediante moldeo por extrusion; cuerpos de moldeo huecos, cuerpos de moldeo por inyeccién
y similares obtenidos mediante moldeo por soplado y moldeo por inyeccién. Los ejemplos especificos de los mismos
incluyen parachoques, deflectores, moldes laterales de automdviles, techos, interiores, carcasas de elementos de arti-
culos de oficina, materiales de construccion tales como marcos de ventanas, placas de soporte, materiales de suelo y
materiales de pared.

La presente invencidn se ilustrard ademds con detalle mediante los siguientes ejemplos, pero el alcance de la
presente invencion no estd limitado a ellos. En la descripcidn, partes y porcentajes estan todos en peso. Las medidas
de las propiedades fisicas se llevaron a cabo mediante los siguientes procedimientos:

(1) Concentracion de componentes solidos
Se determiné secando una dispersion de particulas a 180°C durante 30 minutos.
(2) Medida del tamaiio de particula

Se diluyé una dispersion de particulas de modificador con agua destilada y se usé como muestra, y se midio el
tamafio de particula de las mismas usando un medidor de la distribucién del tamafio de grano de tipo CHDF 2000
fabricado por Matee, EE.UU. Se realizé la medida segun las condiciones estdndar recomendadas por Matee. A saber,
se us6 un cartucho de tipo capilar exclusivo para separacién de particulas y un liquido portador aproximadamente
neutro, y se usé 0,1 ml de una muestra de latex diluida que tenia una concentracién de aproximadamente 3% para la
medida, a un caudal de 1,4 ml/min, una presién de aproximadamente 2.600 kPa y una temperatura de 35°C. Se usaron
como sustancias de tamafio de particula estdndar 12 particulas de poliestireno monodispersadas en total, que tienen
tamaifios de particula conocidos dentro del intervalo de 0,02 um a 0,8 um, fabricadas por Duke, EE.UU.
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(3) Medida del peso molecular medio ponderado

Se realizé la medida usando una columna (K-806L, fabricada por Showa Denko K.K.) de cromatografia de exclu-
sién molecular (sistema LC-10A, fabricado por Shimadzu Corp.).

(4) Medida de la fluidez del polvo

Se midi6 usando el medidor de peso especifico bruto (fabricado por Tsutsui Rikagaku Kikai K.K.) segtin la norma
JIS K6721. En esta medida, se rellené con polvo un embudo del medidor de peso especifico bruto, después se dejé
fluir el polvo durante 10 segundos desde el embudo, se pesé el polvo fluido y se usé como Indice de la fluidez del
polvo (g/10 s).

Una gran cantidad de flujo de polvo durante 10 segundos significa una excelente fluidez del polvo. En el trabajo
real, un polvo que muestra una excelente fluidez significa también una excelente manejabilidad.

(5) Medida de la estabilidad al almacenamiento del polvo

Se rellené con 20 g de polvo un recipiente de resina acrilica, que se dispuso en un horno Geer (GHPS-222, fabricado
por Tabai K.K.) que tiene una temperatura controlada en el horno de 50°C, y se dej6é durante 6 horas mientras se
disponia un peso de 5 kg en el recipiente, se retiré después y se enfrio a temperatura ambiente, produciendo un bloque
de polvo. Se dispuso este polvo en un tamiz que tenia una abertura de malla 12 y se granulé mediante una tamizadora
por vibracién (tamizadora por vibracién magnética de micromoldeo M-2, fabricada por Tsutsui Rikagaku K.K.) y se
midi6 el tiempo en que la cantidad granulada alcanzaba el 60% de la usada, y se us6 para indicar la estabilidad al
almacenamiento del polvo.

Cuando el tiempo en que esta cantidad granulada alcanza el 60% es corto, el polvo no se solidifica facilmente
durante el almacenamiento real del polvo, e incluso si solidifica, el bloque de polvo puede romperse facilmente.

(6) Ensayo de combustibilidad

Se 1llevé a cabo el ensayo de combustibilidad vertical segtin la norma UL 94. Se usé una probeta con un grosor de
1,6 mm.

(7) Ensayo de resistencia al impacto Izod

Se midi6 usando una probeta entallada que tenia un grosor de 3,2 mm a 23°C segtin la norma ASTM D256.
(8) Ensayo de traccion

Se midié la resistencia a la traccién y la elongacidn a la traccién segtin la norma ASTM D638.
(9) Apariencia de la superficie

Se observé visualmente la apariencia de la superficie y se juzgé segun los siguientes patrones:

O: No se observan ojos de pescado ni estrias en la superficie.

X: Se observan ojos de pescado y estrias en la superficie.

Sin embargo, s6lo en las evaluaciones mostradas en la Tabla 2 se observé visualmente la presencia o ausencia de
un agregado en la probeta, ademds de la apariencia de la superficie.

O: No se observan ojos de pescado en la superficie y no se observa agregado en una probeta.

X: Se observan ojos de pescado en la superficie y se observa agregado en una probeta.

Ejemplo de produccién 1
Modificador para resina termopldstica (A-1)

Se afadieron 116,7 partes de agua destilada a 83,3 partes de una dispersioén de particulas de politetrafluoroetileno
(fabricado por Asahi Fluoro Polymers K.K., Fluone AD936, concentracién de sélidos: 63,0%, que contiene un po-
lioxietilenalquilfeniléter en una proporcién del 5% basada en el politetrafluoroetileno), obteniéndose una dispersién
de particulas de politetrafluoroetileno (A-1-1) que tiene un contenido de sélidos del 26,2%. Esta dispersion (A-1-1)
contiene un 25% de particulas de politetrafluoroetileno y un 1,2% de polioxietilenalquilfeniléter.
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Se cargaron 165 partes de agua destilada y 2,0 partes de alquenilsuccianto de dipotasio en un recipiente de reaccion
equipado con agitador, condensador, termopar y puerto de entrada de nitrégeno, después se cargaron 80 partes de
dispersion de politetrafluoroetileno (A-1-1) (20 partes en peso de politetrafluoroetileno) en el recipiente de reaccién
usando una bomba rotatoria (fabricada por Johnson Pump, IC30S-D), después se purgé la atmdsfera del recipiente
de reaccidn con nitrégeno pasando un flujo de nitrégeno a través del recipiente. Se elevé después la temperatura del
sistema a 55°C, y cuando la temperatura del liquido en el interior alcanz6 los 55°C, se afiadié una mezcla compuesta
por 0,1 partes de persulfato de potasio y 5 partes de agua destilada, ademds de esto, se afiadieron gota a gota 64
partes de metacrilato de metilo y 16 partes de metacrilato de n-butilo durante 90 minutos, y se polimeriz6. Después de
terminar la adicién gota a gota, se mantuvo la mezcla de reaccién durante aproximadamente 45 minutos para completar
la polimerizacién. A lo largo de la serie de operaciones, no se observo separacion de sélido, y se obtuvo una dispersién
uniforme de particulas.

Por otro lado, se calentaron a 170°C 150 partes de una disolucién acuosa con acetato de calcio disuelto en una
proporcién del 7% y se agitaron. Se afiadieron gota a gota gradualmente a esta disolucién acuosa 100 partes de la
dispersion de particulas previamente preparada, precipitando el sélido. Se separ6 después este precipitado, se filtrd y
se secd, obteniéndose un modificador de resina termoplastica que contiene politetrafluoroetileno (A-1).

El tamafio medio de particula del polimero basado en (met)acrilato de alquilo en esta dispersion de particulas era de
0,80 um. El peso molecular medio ponderado (Mw) del polimero basado en (met)acrilato de alquilo medido mediante
cromatografia de exclusién molecular era de 2.600.000.

Ejemplo de produccién 2
Modificador para resina termopldstica (A-2)

Se obtuvo una dispersién de particulas de politetrafluoroetileno (A-2-1) que tenia un contenido de sélidos del
26,2% de la misma manera que en el ejemplo de produccién 1. Se cargaron 200 partes de esta dispersion (A-2-1) (50
partes de politetrafluoroetileno) en un recipiente de reaccién equipado con agitador, condensador, termopar y puerto
de entrada de nitr6geno usando una bomba rotativa (IC30S-D), después se cargaron 35 partes de agua destilada, 3,0
partes de alquenilsuccinato de dipotasio, 40 partes de metacrilato de metilo, 10 partes de acrilato de n-butilo, 0,2
partes de hidroperdxido de ferc-butilo y 0,5 partes de n-octilmercaptano como agente de transferencia de cadena, y se
purgd la atmdsfera del recipiente de reaccién con nitrégeno pasando un flujo de nitrégeno a través del recipiente. Se
elevo después la temperatura del sistema a 60°C y, cuando la temperatura del liquido del interior alcanzé los 60°C, se
afiadi6 una mezcla compuesta por 0,0005 partes de sulfato de hierro (II), 0,0015 partes de etilendiaminotetraacetato de
disodio, 0,3 partes de sal de rongalita y 5 partes de agua destilada a la polimerizacion radicélica iniciada. Se mantuvo
en estas condiciones durante 90 minutos, para completar la polimerizacién. A lo largo de la serie de operaciones, no
se observé separacion del s6lido y se obtuvo una dispersién uniforme de particulas. Después de ello, se realizaron la
precipitacion, separacion, filtracién y secado de la misma manera que en el ejemplo de produccién 1, obteniéndose un
modificador de resina termopléstica que contiene politetrafluoroetileno (A-2).

El tamafio medio de particula del polimero basado en (met)acrilato de alquilo en esta dispersion de particulas era
de 0,07 um. E1 Mw del polimero basado en (met)acrilato de alquilo era de 47.000.

Ejemplo de produccién 3
Modificador para resina termopldstica (A-3)

Se obtuvo una dispersion de particulas de politetrafluoroetileno (A-3-1) que tenia un contenido de sélidos del
26,2% de 1la misma manera que en el ejemplo de produccién 1.

Por otro lado, se cargaron 225 partes de agua destilada, 80 partes de metacrilato de metilo, 20 partes de acrilato
de n-butilo, 0,2 partes de n-octilmercaptano y 2,5 partes de dodecilbencenosulfonato de sodio en un recipiente de
reaccion equipado con agitador, condensador, termopar y puerto de entrada de nitrégeno, y se purgd la atmdsfera
en el recipiente de reaccién con nitrégeno pasando un flujo de nitrogeno a través del recipiente. Se elevd después la
temperatura del sistema a 60°C, y cuando la temperatura del liquido del interior alcanzé los 60°C, se afiadié una mezcla
compuesta por 0,0005 partes de sulfato de hierro (II), 0,0015 partes de etilendiaminotetraacetato de disodio, 0,3 partes
de sal de rongalita y 5 partes de agua destilada a la polimerizacion radicdlica iniciada. Se elevé la temperatura hasta
95°C mediante la iniciacién de la polimerizacién. Después de ello, cuando la temperatura del liquido se redujo a 80°C,
se mantuvo en estas condiciones durante 90 minutos para completar la polimerizacién, obteniéndose una dispersion
acuosa de particulas de polimero basado en (met)acrilato (A-3-2). Esta dispersién acuosa de particulas (A-3-2) tenia
un contenido de s6lidos del 30,4%. El tamafio medio de particula del polimero basado en (met)acrilato de alquilo en
esta dispersion de particulas (A-3-2) era de 0,08 um. El Mw del polimero basado en (met)acrilato de alquilo era de
50.000.

Se cargaron 200 partes de la dispersion de particulas de politetrafluoroetileno (A-3-1) (50 partes de politetrafluoroe-
tileno) preparada anteriormente en un recipiente de reaccién equipado con agitador, condensador, termopar y puerto de
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entrada de nitrégeno usando una bomba rotativa (IC30S-D), se cargaron después 164,5 partes de la dispersioén acuosa
de particulas de polimero basado en (met)acrilato (A-3-2) (50 partes de polimero basado en (met)acrilato), se calentd
el liquido del interior y se agit6 hasta que la temperatura alcanzé los 80°C. Cuando la temperatura del liquido del
interior alcanzé los 80°C, se continu6 la agitaciéon durante 1 hora, obteniéndose una mezcla de ambas dispersiones.
Después de ello, se realizaron la precipitacion, separacion, filtracién y secado de la misma manera que en el ejemplo
de produccion 1, obteniéndose un modificador de resina termoplastica que contiene politetrafluoroetileno (A-3).

Ejemplo de produccién 4
Modificador para resina termopldstica (A-4)

Se obtuvo una dispersion de particulas de politetrafluoroetileno que tenia un contenido de sélidos del 26,2% (A-4-
1) de la misma manera que en el ejemplo de produccién 1.

Se cargaron 280 partes de esta dispersién (A-4-1) (70 partes de politetrafluoroetileno) en un recipiente de reaccion
equipado con agitador, condensador, termopar y puerto de entrada de nitrégeno usando una bomba rotativa (IC30S-
D), se purgd después la atmoésfera del recipiente de reaccién con nitrégeno pasando un flujo de nitrégeno a través del
recipiente. Se cargaron después 4,0 partes de alquenilsuccinato de dipotasio y 5 partes de agua destilada y se elevd
la temperatura del sistema a 55°C y, cuando la temperatura del liquido del interior alcanzé los 55°C, se afiadié gota a
gota una mezcla compuesta por 0,1 partes de persulfato de potasio y 5 partes de agua destilada, y ademds 24 partes
de metacrilato de metilo, 6 partes de metacrilato de n-butilo, 0,3 partes de n-octilmercaptano durante 90 minutos, y se
polimerizé. Después de terminar la adicién gota a gota, se mantuvo la mezcla durante aproximadamente 45 minutos
para completar la polimerizacion. A lo largo de la serie de operaciones, no se observé separacion de sélido y se obtuvo
una dispersién uniforme de particulas.

Por otro lado, se calentaron a 70°C 150 partes de una disolucién acuosa con acetato de calcio disuelto en una pro-
porcion del 7% y se agitd. Se anadieron gradualmente gota a gota a esta disolucidn acuosa 100 partes de la dispersién
de particulas preparada anteriormente, precipitando el sélido. Se separé después este precipitado, se filtr6 y se secd,
obteniéndose un modificador de resina termopldstica que contiene politetrafluoroetileno (A-4).

El tamafio medio de particula del polimero basado en (met)acrilato de alquilo en esta dispersion de particulas era de
0,07 um. El peso molecular medio ponderado (Mw) del polimero basado en (met)acrilato de alquilo medido mediante
cromatografia de exclusién por tamafio era de 20.000.

Ejemplo de produccién 5
Modificador para resina termopldstica (A-5)

Se obtuvo una dispersion de particulas de politetrafluoroetileno que tenia un contenido de sélidos del 26,2% (A-5-
1) de la misma manera que en el ejemplo de produccién 1.

Se disolvieron 0,1 partes de azobisdimetilvaleronitrilo en una mezcla de 35 partes de metacrilato de metilo y 65
partes de metacrilato de dodecilo. Se afadié a esto una mezcla de 2,0 partes de dodecilbencenosulfonato de sodio
y 225 partes de agua destilada y se agité la mezcla durante 4 minutos mediante un Homomixer a 10.000 rprn, se
pasé después dos veces a una presion de 30 MPa a través de un homogeneizador, obteniéndose una dispersion estable
de metacrilato de metilo/metacrilato de dodecilo anterior. Se cargd ésta en un recipiente de reaccién equipado con
agitador, condensador, termopar y puerto de entrada de nitrégeno, se elevd la temperatura del liquido del interior a
80°C bajo flujo de nitrégeno y se agité durante 3 horas para completar la polimerizacién radicdlica, obteniéndose una
dispersion acuosa de particulas de polimero basado en (met)acrilato (A-5-2). Esta dispersion acuosa de particulas (A-
5-2) tenia un contenido de s6lidos del 30,4%. El tamafio medio de particulas del polimero basado en (met)acrilato de
alquilo de esta dispersion de particulas (A-5-2) era de 0,20 um. E1 Mw del polimero basado en (met)acrilato era de
100.000.

Se cargaron 80 partes de la dispersion de particulas de politetrafluoroetileno (A-3-1) (20 partes de politetrafluoroe-
tileno) preparada anteriormente en un recipiente de reaccién equipado con agitador, condensador, termopar y puerto
de entrada de nitrégeno usando una bomba rotatoria (IC30S-D), después se cargaron 263,2 partes de la dispersion
acuosa de particulas de polimero basado en (met)acrilato (A-5-2) (80 partes de polimero basado en (met)acrilato), se
calent§ el liquido del interior y se agit6 hasta que la temperatura alcanzé los 80°C. Cuando la temperatura del liquido
del interior alcanz6 los 80°C, se continud la agitacién durante 1 hora, obteniéndose una mezcla de ambas dispersiones.
Después de ello, se realiz6 la precipitacion, separacion, filtracion y secado de la misma manera que en el ejemplo de
produccion 1, obteniéndose un modificador de resina termoplastica que contenia politetrafluoroetileno (A-5).
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Ejemplo de produccién 6
Modificador para resina termopldstica (A-6)

Se obtuvo una dispersion de particulas de politetrafluoroetileno (A-6-1) que tenia un contenido de sélidos del
26,2% de la misma manera que en el ejemplo de produccidén 1. Se cargaron 165 partes de agua destilada y 1,5 partes
de alquenilsuccinato de dipotasio en un recipiente de reaccién equipado con agitador, condensador, termopar y puerto
de entrada de nitrégeno, se cargaron después 200 partes de dispersion de politetrafluoroetileno (A-6-1) (50 partes en
peso de politetrafluoroetileno) en el recipiente de reaccién usando una bomba rotativa (IC30S-D), se purgé después
la atmésfera en el recipiente de reaccién con nitrégeno pasando un flujo de nitrégeno a través del recipiente. Se elevo
después la temperatura del sistema a 55°C y, cuando la temperatura de liquido del interior alcanzo los 55°C, se afiadi6
una mezcla compuesta por 0,1 partes de persulfato de potasio y 5 partes de agua destilada, ademas de esto, se afiadieron
gota a gota 10 partes de acrilonitrilo y 40 partes de estireno durante 90 minutos, y se polimeriz6. Después de terminar
la adicién gota a gota, se mantuvo la mezcla de reaccién durante aproximadamente 45 minutos para completar la
polimerizacién. A lo largo de la serie de operaciones, no se observo separacion del sélido, y se obtuvo una dispersién
uniforme de particulas.

Por otro lado, se calentaron a 80°C 150 partes de una disolucién acuosa con acetato de calcio disuelto en una pro-
porcién del 7% y se agit6. Se afiadieron gradualmente gota a gota a esta disolucion acuosa 100 partes de la dispersién
de particulas preparada anteriormente, precipitando el sélido. Después, se separ¢ este precipitado, se filtr6 y se seco,
obteniéndose un modificador de resina termopldastica que contiene politetrafluoroetileno (A-6).

El tamafio medio de particula del polimero basado en (met)acrilato de alquilo en esta dispersion de particulas
era de 0,10 um. El peso molecular medio ponderado (Mw) del polimero basado en (met)acrilato medido mediante
cromatografia de exclusién por tamafio era de 49.000.

Ejemplo de produccién 7
Modificador para resina termopldstica (A-7)

Se cargaron 230 partes de agua destilada y 2,0 partes de alquenilsuccinato de dipotasio en un recipiente de reaccién
equipado con agitador, condensador, termopar y puerto de entrada de nitrégeno, se cargaron ademds 80 partes de
metacrilato de metilo y 20 partes de metacrilato de n-butilo, se purgé después la atmésfera del recipiente de reaccion
con nitrégeno pasando un flujo de nitrégeno a través del recipiente. Se elevé después la temperatura del sistema a 55°C,
y cuando la temperatura del liquido del interior alcanzé los 55°C, se afiadié una mezcla compuesta por 0,1 partes de
persulfato de potasio y 5 partes de agua destilada y se mantuvo la mezcla de reaccién durante aproximadamente 45
minutos para completar la polimerizacion, obteniéndose una dispersién acuosa de polimero basado en (met)acrilato.

De la misma manera que en el ejemplo 1, se recuper6 un polimero basado en (met)acrilato de la dispersidn acuosa
de polimero basado en (met)acrilato, obteniéndose un modificador de resina termopléstica (A-7). El polimero basado
en (met)acrilato resultante tenia un Mw de 2.400.000.

(Tabla pasa a pdgina siguiente)
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Ejemplos 1 a 4. Ejemplos comparativos 1 a 3

Los resultados de evaluacion de la fluidez y estabilidad al almacenamiento de los cuerpos en polvo se muestran en
la Tabla 1. Como polvo de PTFE en la tabla, se usé Aflon PTFE CD-1 (nombre comercial, fabricado por Asahi Glass

Co., Ltd).
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Ejemplos 5 a 8, ejemplos comparativos 4 a 7

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 2 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 260°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccion mediante una
maquina de moldeo por inyeccion (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 260°C y una temperatura de molde
de 80°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 260°C y una temperatura de molde de 80°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 9 a 11, ejemplos comparativos 8 a 11

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 3 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 260°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
méquina de moldeo por inyeccién (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 260°C y una temperatura de molde
de 80°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 260°C y una temperatura de molde de 80°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 13 a 16, ejemplos comparativos 12 a 15

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 4 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 260°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
madaquina de moldeo por inyeccidn (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 260°C y una temperatura de molde
de 60°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 260°C y una temperatura de molde de 60°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 17 a 20, ejemplos comparativos 16 a 19

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 5 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 260°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
madaquina de moldeo por inyeccidn (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 260°C y una temperatura de molde
de 60°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 260°C y una temperatura de molde de 60°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 21 a 24, ejemplos comparativos 20 a 23

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 6 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 250°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
madaquina de moldeo por inyeccidn (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 250°C y una temperatura de molde
de 80°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AIl-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 250°C y una temperatura de molde de 80°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 25 a 28, ejemplos comparativos 24 a 27

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 7 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 250°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
maquina de moldeo por inyeccién (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 250°C y una temperatura de molde
de 80°C para el ensayo de combustibilidad, y una mdquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 250°C y una temperatura de molde de 80°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.
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Ejemplos 29 a 32, ejemplos comparativos 28 a 31

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 8 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 250°C, produciendo un granulo. Se realiz6 después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
maquina de moldeo por inyeccién (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 250°C y una temperatura de molde
de 80°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 250°C y una temperatura de molde de 80°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 33 a 36, ejemplos comparativos 32 a 35

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 9 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 250°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
méquina de moldeo por inyeccién (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 250°C y una temperatura de molde
de 80°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 250°C y una temperatura de molde de 80°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 37 a 40, ejemplos comparativos 36 a 39

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 10 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 250°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
madaquina de moldeo por inyeccidn (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 250°C y una temperatura de molde
de 80°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 250°C y una temperatura de molde de 80°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 41 a 44, ejemplos comparativos 40 a 53

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 11 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 220°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
madaquina de moldeo por inyeccidn (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 220°C y una temperatura de molde
de 60°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AIl-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 220°C y una temperatura de molde de 60°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 45 a 48, ejemplos comparativos 44 a 47

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 12 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 280°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
madaquina de moldeo por inyeccidn (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 280°C y una temperatura de molde
de 80°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 280°C y una temperatura de molde de 80°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 49 a 52, ejemplos comparativos 48 a 51

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 13 en las proporciones respectivas (relacidon en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 240°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
maquina de moldeo por inyeccién (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 230°C y una temperatura de molde
de 80°C para el ensayo de combustibilidad, y una mdquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 230°C y una temperatura de molde de 80°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.
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Ejemplos 53 a 56, ejemplos comparativos 52 a 55

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 14 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 240°C, produciendo un granulo. Se realiz6 después, usando este granulo, el moldeo por inyeccion mediante una
maquina de moldeo por inyeccién (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 230°C y una temperatura de molde
de 80°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 230°C y una temperatura de molde de 80°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 57 a 60, ejemplos comparativos 56 a 59

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 15 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 240°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
méquina de moldeo por inyeccién (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 240°C y una temperatura de molde
de 60°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 240°C y una temperatura de molde de 60°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 61 a 64, ejemplos comparativos 60 a 63

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 16 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 230°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
madquina de moldeo por inyeccidn (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 230°C y una temperatura de molde
de 60°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 230°C y una temperatura de molde de 60°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

Ejemplos 65 a 68, ejemplos comparativos 64 a 67

Se mezclaron los componentes mostrados en la tabla 17 en las proporciones respectivas (relacién en peso) y se
conformd la mezcla mediante un extrusor de doble husillo codireccional (PCM-30) fijado a una temperatura de cilindro
de 230°C, produciendo un granulo. Se realizé después, usando este granulo, el moldeo por inyeccién mediante una
madaquina de moldeo por inyeccidn (SAV-60) fijada a una temperatura de cilindro de 230°C y una temperatura de molde
de 60°C para el ensayo de combustibilidad, y una maquina de moldeo por inyeccién (M-100AII-DM) fijada a una
temperatura de cilindro de 230°C y una temperatura de molde de 60°C para la evaluacién de las propiedades fisicas,
obteniéndose las respectivas probetas.

(Tabla pasa a pdgina siguiente)
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Respecto a las probetas resultantes, se midi6 el ensayo de combustion vertical, de resistencia al impacto 1zod, de
resistencia a la traccién y elongacion a la traccion segin la norma UL-94, y los resultados se muestran en las tablas 2
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Como componentes de la composicién de las tablas 2 a 17, se usaron especificamente los siguientes componentes:

“Resina PC”: resina de policarbonato fabricada por Mitsubishi Engineering Plastics K.K., nombre comer-
cial: Jupiron S-2000F.

“Resina PBT”: resina de poli(tereftalato de butileno) fabricada por Mitsubishi Ray6n Co., Ltd., nombre
comercial: Tafpet N1000.

“Resina PPE”: resina de polifenilenéter, la resina de polifenilenéter usada es poli-(2,6-dimetil-1,4- feni-
len)éter, tenia una viscosidad reducida medida mediante viscosimetro Ubbellhode en una disolucién de
cloroformo al 0,1% a 25°C de 0,59.

“Resina PEst”: resina de poliestireno fabricada por Nippon Polystyrene K.K., nombre comercial: G440K;

“Resina Ny6”: resina de poliamida fabricada por Ube Industries, Ltd., nombre comercial: UBE Nylon
1013B.

“Resina PP”: resina de polipropileno fabricada por Nippon Polychem K.K., nombre comercial: Novatec PP
BC6.

“Resina PE”: resina de polietileno fabricada por Nippon Polychem K.K., nombre comercial: Novatec LD
LC522.

“Copolimero de injerto 1 (ABS)”: copolimero de injerto de ABS fabricado por Mitsubishi Rayén Co., Ltd.,
nombre comercial: R-80.

“Copolimero de injerto 2 (AAS)”: copolimero de injerto de acrilonitrilo-acrilato de butilo-estireno fabrica-
do por Mitsubishi Rayén Co., Ltd., nombre comercial: MUX-80.

“Copolimero de injerto 3 (SAS)”: copolimero de injerto de acrilonitrilo-acrilato de butilo-silicona fabricado
por Mitsubishi Rayé6n Co., Ltd., nombre comercial: RK-200.

“Copolimero basado en vinilo (copolimero SAN)”: copolimero de acrilonitrilo-estireno fabricado por Mit-
subishi Rayén Co., Ltd., nombre comercial: AP-20.

“Modificador que contiene PTFE A-17: modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-1) obtenido en
el ejemplo de produccion 1.

“Modificador que contiene PTFE A-2”: modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-2) obtenido en
el ejemplo de produccion 2.

“Modificador que contiene PTFE A-3”: modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-3) obtenido en
el ejemplo de produccién 3.

“Modificador que contiene PTFE A-4": modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-4) obtenido en
el ejemplo de produccion 4.

“Modificador que contiene PTFE A-5": modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-5) obtenido en
el ejemplo de produccién 5.

“Modificador que contiene PTFE A-6": modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-6) obtenido en
el ejemplo de produccioén 6.

“Agente ignifugo fosfato de trifenilo fabricado por Daihachi Kagaku K.K., nombre comercial”: TTP.

“Agente ignifugo 2”: oligémero epoxidico halogenado fabricado por Bromine Compounds Ltd., nombre
comercial: F2400.

“Agente ignifugo 3: fésforo rojo fabricado por Rin Kagaku Kogyo K.K., nombre comercial: Norba Red
120.

“Agente ignifugo 4”: oligémero de carbonato de tetrabisfenol A fabricado por Teijin Chemical K.K., nom-
bre comercial: FG-7500.

“Agente ignifugo 5”: tetrabisfenol A fabricado por Tosoh Corp., nombre comercial: Fiame Cut 120R;

“Agente ignifugo 6”: hidroxido de magnesio fabricado por Kyowa Kagaku Kogyo K.K., nombre comercial:
Kisma 5A.
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o “Auxiliar de agente ignifugo 1”: triéxido de antimonio fabricado por Nippon Seiko K.K., nombre comercial
Patox M.

e “Polvo de PTFE 1”: politetrafluoroetileno fabricado por Asahi Glass Co., Ltd., nombre comercial: Aflon
PTFE CD-1.

e “Polvo de PTFE 2”: politetrafluoroetileno fabricado por Daikin Industries Ltd., nombre comercial: F201L.
Ejemplos 69 a 73, Ejemplos comparativos 68 a 77
Se prepararon composiciones a las que se habia afiadido el modificador para resina termopldstica de la presente
invencién y composiciones a las que se habia afiadido un polvo de PTFE o modificador para resina termoplastica (A-
3) o no se habia afiadido polvo de PTFE para comparacidn, y se realizé el moldeo de botellas mediante una maquina

de moldeo por soplado que tiene un didmetro de husillo de 40 mm. Se muestran los resultados de evaluacién en la
tabla 18.

(Tabla pasa a pagina siguiente)
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Se muestran a continuacidn las resinas usadas especificamente como resinas en la tabla 18, las condiciones de
moldeo de botella y los procedimientos de evaluacion.

e “Resina ABS”: copolimero de injerto de ABS fabricado por Mitsubishi Rayén Co., Ltd., nombre comer-
cial: Diapet 3001; condiciones de moldeo: temperatura de cilindro (C1): 180°C; (C2): 200°C, (C3): 200°C,
cabezal: 200°C, troquel: 200°C.

e “Resina PS”: resina de policarbonato fabricada por Mitsubishi Engineering Plastics K.K. nombre comer-
cial: Novalex 7022A; condiciones de moldeo: temperatura de cilindro (C1): 230°C, (C2): 260°C, (C3):
270°C, cabezal: 270°C, troquel: 280°C.

e “Resina PET”: resina de poli(tereftalato de etileno) fabricada por Mitsubishi Rayén Co., Ltd, nombre co-
mercial: Dianite A-200; condiciones de moldeo: temperatura de cilindro (C1): 280°C, (C2): 280°C, (C3):
280°C, cabezal: 260°C, troquel: 260°C.

e “Resina PS”: resina de poliestireno fabricada por Nippon Polystyrene K.K., nombre comercial: G440K;
condiciones de moldeo: temperatura de cilindro (C1): 160°C, (C2): 180°C, (C3): 200°C, cabezal: 200°C;
troquel: 210°C.

e “Resina PE”: resina de polietileno fabricada por Mitsui Chemical Co., Ltd., nombre comercial: Highzex
7000F; condiciones de moldeo: temperatura de cilindro (C1): 150°C, (C2): 165°C, (C3): 175°C, cabezal:
175°C, troquel: 175°C.

e “Modificador que contiene PTGE A-3”: modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-3) obtenido en
el ejemplo de produccién 3.

e “Polvo de PTFE 1”: politetrafluoroetileno fabricado por Asahi Co., Ltd., nombre comercial: Aflon PTFE
CD-1.

(a) “Estiramiento en el moldeo”
Se juzg6 visualmente el estiramiento comparativo en el moldeo segtin los siguientes criterios:
0: El hinchamiento a la salida es grande y no se observa estiramiento.
X: El hinchamiento a la salida es pequefio y se observa estiramiento.
(b) “Aspecto de botella”
Se juzg6 visualmente el aspecto de botella segtin los siguientes criterios:
O: El brillo es excelente y no se encuentra rugosidad de superficie.
X: El brillo es malo y se encuentra rugosidad de superficie.
Ejemplos 74 a 106, ejemplos comparativos 78 a 92

Se mezclaron los componentes mostrados en las tablas 19 a 22 en las proporciones respectivas y se sometieron
las mezclas a moldeo por extrusiéon mediante un extrusor de un husillo de 50 mm (fabricado por IKG K.K.) a una
temperatura de cilindro fijada a 230°C, obteniéndose 1dminas hechas de composiciones de resina termopldstica que
tienen una anchura de 80 mm y un grosor de 3 mm. Respecto a las laminas resultantes, se evaluaron los siguientes
puntos. Los resultados se muestran en las tablas 19 a 22.

e Apariencia de superficie: Se observé visualmente la ldmina resultante y se juzgd segtin los siguientes crite-
rios:

O: No se observan rugosidad de superficie, esquirlas ni generacion de ojos de pescado supuestamente
causados por una mala dispersién del PTFE.

X: se observan rugosidad de superficie, esquirlas y generacion de ojos de pescado supuestamente causados
por una mala dispersion del PTFE.

e Deposicién: Se observo contaminacién sobre la superficie de un rodillo en el moldeo usando un laminador
de dos rodillos.

O: Sin contaminacion sobre la superficie de un rodillo.
A: Ligera contaminacién sobre la superficie de un rodillo.

X: Fuerte contaminacién sobre la superficie de un rodillo.
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Como componentes de la composicidn de las tablas 19 a 22, se usaron especificamente los siguientes componentes:

e “Resina PP 1”: resina de polipropileno fabricada por Nippon Polychem K.K., nombre comercial: Novatec
PP BCO6C, temperatura de moldeo: 230°C.

e “Resina PP 2”: resina de polipropileno fabricada por Nippon Polychem K.K., nombre comercial: Novatec
PP FY-6C, temperatura de moldeo: 230°C.

e “Resina PE 1”: resina de polietileno fabricada por Nippon Polychem K.K., nombre comercial: Novatec HD
HY540, temperatura de moldeo: 210°C.

e “Resina PE 2”: resina de polietileno fabricada por Nippon Polychem K.K., nombre comercial: Novatec LD
LJSOIN, temperatura de moldeo: 210°C.

e “Resina PS”: resina de poliestireno fabricada por Nippon Polystyrene K.K., nombre comercial: G440K,
temperatura de moldeo: 230°C.

e “Resina ABS”: copolimero de acrilonitrilo/estireno reforzado con caucho, fabricado por Mitsubishi Rayén
Co., Ltd., nombre comercial: Diapet, temperatura de moldeo: 200°C.

e “Resina PET”: resina de poli(tereftalato de etileno) fabricada por Mitsubishi Rayén Co., Ltd., nombre
comercial: Dianite PA-200, temperatura de moldeo: 250°C.

e “Resina biodegradable”: resina basada en poli(acido lactico) fabricada por Shimdazu Corp., nombre co-
mercial: Lacty 9400, temperatura de moldeo: 220°C.

e “Resina PP reciclada”: se usé la obtenida mediante dos ciclos de extrusion, conformacién y molido de
resina PP 1. Temperatura de moldeo: 230°C.

e “Producto molido de parachoques”: se molié un parachoques de automdévil esencialmente compuesto por
una resina PP en granulos. En la presente invencién, se usé TSOP como ejemplo especifico. Temperatura
de moldeo: 240°C.

e “Resina PET reciclada”: se retiraron los materiales distintos de PET de botellas de PET fraccionadas y
recogidas usadas para bebidas y similares, se lavaron después con una disolucién acuosa alcalina débil
y agua, se molieron después en himedo y se separaron después las resinas distintas de PET y las piezas
metdlicas utilizando la diferencia de peso especifico, obteniéndose productos molidos de botellas de PET.
Temperatura de moldeo: 250°C.

e “Modificador que contiene PTFE A-3”: modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-3) obtenido en
el ejemplo de produccion 3.

e “Modificador que contiene PTFE A-7": modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-7) obtenido en
el ejemplo de produccion 7.

e “Polvo de PTFE 1”: politetrafluoroetileno fabricado por Asahi Glass Co. Ltd., nombre comercial: Aflon
PTFE CD-1.

Ejemplos 107 a 123, ejemplos comparativos 93 a 101

Se mezclaron los componentes mostrados en las tablas 23 a 24 en las proporciones respectivas y se sometieron
las mezclas a moldeo por espumacion por extrusiéon mediante un extrusor de un husillo de 50 mm (fabricado por
IKG K.K.), obteniéndose laminas espumadas que tienen una anchura de 80 mm y un grosor de 5 mm. Respecto a las
laminas espumadas formadas, se evaluaron los siguientes puntos. Se muestran los resultados en las tablas 23 a 24.

e Condicion de la celda de espuma en el articulo de moldeo: se observo la seccién de una ldmina de espuma
y se juzgd segun los siguientes criterios:

O: La relacion de tamafio de célula cerca de la superficie a tamafio de célula en la parte central no es
superior a 2 veces.

X: Larelacion de tamafio de célula cerca de la superficie a tamafo de célula en la parte central es superior
a 2 veces.

e Apariencia de superficie del articulo de moldeo: Se observé visualmente la superficie de una ldmina de
espuma y se juzgd segtin los siguientes criterios:

O: No se encuentran trazas de rotura de espuma sobre la superficie de una ldmina, y la l1dmina es lisa.

X: Se encuentran trazas de rotura de espuma sobre la superficie de una ldmina y la ldmina revela irregu-
laridades sobre la superficie.
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Como componentes de la composicién de las tablas 23 y 24, se usaron especificamente los siguientes componentes.

e “Resina PP”: resina de polipropileno fabricada por Nippon Polychem K.K., nombre comercial: Novatec PP
FY-6C, temperatura de moldeo: 230°C.

e “Resina PE 1”: resina de polietileno fabricada por Nippon Polychem K.K., nombre comercial: Novatec HD
HIJ580, temperatura de moldeo: 210°C.

e “Resina PE 2”: resina de polietileno fabricada por Nippon Polychem K.K., nombre comercial: Novatec HD
LC720, temperatura de moldeo: 210°C.

e “Resina PE 3”: resina de polietileno fabricada por Nippon Polychem K.K., nombre comercial: Novatec LL
UJ370, temperatura de moldeo: 210°C.

e “Resina PET”: resina de poli(tereftalato de etileno) fabricada por Mitsubishi Rayén Co., Ltd., nombre
comercial: Dianite PA-200, temperatura de moldeo: 250°C.

e “Resina PP reciclada”: se usé la obtenida mediante dos ciclos de extrusién, conformacién y molido de
resina PP 1. Temperatura de moldeo: 230°C.

o “Resina PET reciclada”: Se retiraron los materiales distintos de PET de botellas de PET fraccionadas y
recogidas usadas para bebidas y similares, se lavaron después con una disolucién acuosa alcalina débil
y agua, se molieron después en himedo y se separaron después las resinas distintas de PET y las piezas
metdlicas utilizando la diferencia de peso especifico, obteniéndose productos molidos de botellas de PET.
Temperatura de moldeo: 250°C.

e “Resina PS”: reina de poliestireno fabricada por Nippon Polystyrene K.K., nombre comercial: G440K,
temperatura de moldeo: 230°C.

e “Resina ABS”: copolimero de acrilonitrilo/estireno reforzado con caucho, fabricado por Mitsubishi Rayén
Co., Ltd., nombre comercial: Diapet 3001, temperatura de moldeo: 200°C.

e “Modificador que contiene PTFE A-4”: modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-4) obtenido en
el ejemplo de produccién 4.

e “Modificador que contiene PTFE A-7": modificador que contiene politetrafluoroetileno (A-7) obtenido en
el ejemplo de produccion 7.

e “Polvo de PTFE 1”: politetrafluoroetileno fabricado por Asahi Glass Co. Ltd., nombre comercial: Aflon
PTFE CD-1.

Como se describe anteriormente, cuando se usa el modificador de resina termoplastica de la presente invencion,
la dispersabilidad del politetrafluoroetileno es alta al afiadir a la resina termopldstica, y mejoran diversas propiedades
fisicas tales como ignifuguidad, propiedades mecdnicas y similares mediante la adicién en pequefia cantidad y mejora
la dispersabilidad de cargas; ademads, se obtiene un cuerpo de espuma de excelente apariencia que tiene celdas de
espuma uniformes.
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REIVINDICACIONES

1. Un modificador para resina termopldstica que comprende de 40 a 70% en peso de politetrafluoroetileno (A) y un
polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) que contiene un metacrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que
tiene 1 a 4 dtomos de carbono y un acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 d&tomos de carbono,
en el que la cantidad total de estas unidades constituyentes es de 70% en peso o mds, basdndose la cantidad de (A) en
la cantidad total de (A) y (B).

2. El modificador para resina termoplastica segun la reivindicacion 1, en el que el peso molecular medio ponderado
del polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) es de 20.000 a 100.000.

3. El modificador para resina termoplastica segutn la reivindicacién 2, en el que el peso molecular medio ponderado
del polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) es de 20.000 a 50.000.

4. El modificador para resina termopldstica segtn la reivindicacion 1, en el que el polimero basado en (met)acrilato
de alquilo (B) es un copolimero compuesto por 50 a 90% en peso de un metacrilato de alquilo que porta un grupo
alquilo que tiene 1 a 4 atomos de carbono y 10 a 50% en peso de un acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que
tiene 1 a 4 dtomos de carbono.

5. El modificador para resina termopldstica segun la reivindicacién 1, obtenido polimerizando monémeros que
contienen un 70% en peso o mds de un (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 dtomos de
carbono en la dispersion, en la que se dispersan las particulas de politetrafluoroetileno (A) que tienen un tamafio medio
de particula de 0,05 a 1,0 um formando el polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B), y coagulando o secando
por pulverizacién después los componentes sélidos en la dispersion resultante.

6. El modificador para resina termoplastica segtn la reivindicacién 1, obtenido polimerizando monémeros que
contienen un 70% en peso o mas de un (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 dtomos
de carbono en la dispersion, en la que se dispersan las particulas de politetrafluoroetileno (A) formando particulas
de polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) que tienen un tamafio medio de particula de 0,05 a 0,15 yum, y
coagulando o secando por pulverizacién después los componentes sélidos en la dispersion resultante.

7. El modificador para resina termoplastica segtn la reivindicacién 1, obtenido polimerizando monémeros que
contienen un 70% en peso o mds de un (met) acrilato de alquilo que porta un grupo que tiene 1 a 4 dtomos de carbono
en una dispersion, en la que se dispersan las particulas de politetrafluoroetileno (A) formando un polimero basado
en (met)acrilato de alquilo (B) que tiene un peso molecular medio ponderado medido mediante cromatografia de
exclusién por tamafio de 20.000 a 5.000.000, y coagulando o secando por pulverizacién después los componentes
sélidos en la dispersion resultante.

8. El modificador para resina termoplastica segun la reivindicacién 1, obtenido mezclando una dispersién en la que
se dispersan particulas de polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B), que se prepar6 polimerizando monémeros
que contienen un 70% en peso o mas de un (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 dtomos de
carbono, con una dispersion en la que las particulas de politetrafluoroetileno (A) tienen un tamafio medio de particula
de 0,05 a 1,0 um, y coagulando o secando por pulverizacién los componentes sélidos en la dispersiéon mezclada.

9. El modificador para resina termopléstica segun la reivindicacién 1, obtenido mezclando una dispersion en la que
las particulas de polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) tienen un tamafio medio de particula de 0,05 a 0,15
um, que se prepard polimerizando monémeros que contienen un 70% en peso o mas de un (met) acrilato de alquilo que
porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 dtomos de carbono, con una dispersion de particulas de politetrafluoroetileno
(A), y coagulando o secando por pulverizacién los componentes sélidos en la dispersion mezclada.

10. El modificador de resina termopldstica segtn la reivindicacién 1, obtenido mezclando una dispersion en la que
las particulas de polimero basado en (met)acrilato de alquilo (B) tienen un peso molecular medio ponderado medido
mediante cromatografia de exclusion por tamafio de 20.000 a 5.000.000, que se prepar6 polimerizando mondmeros
que contienen un 70% en peso o mas de un (met)acrilato de alquilo que porta un grupo alquilo que tiene 1 a 4 dtomos de
carbono, con una dispersion en la que las particulas de politetrafluoroetileno (A) tienen un tamafio medio de particula
de 0,05 a 1,0 um, y coagulando o secando por pulverizacién los componentes sélidos en la dispersiéon mezclada.

11. Una composicién de resina termoplastica obtenida afiadiendo el modificador segin la reivindicacién 1 a una
resina termopléstica (C) de modo que el contenido de politetrafluoroetileno (A) sea de 0,001 a 20 partes en peso basado
en 100 partes en peso de la resina termopldstica (C).

12. Una composicion de resina termopldstica que comprende el modificador segun la reivindicacién 1, una resina
termopldstica (C) y un agente ignifugo (D).

13. Una composicién de resina termopldstica que comprende el modificador segtin la reivindicacién 1, una resina
termoplastica (C) y una carga (E).
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14. Un articulo de moldeo obtenido mediante moldeo por inyeccién, moldeo por extrusién o moldeo por extrusion-
soplado de la composicion de resina termopléstica segtin la reivindicacién 11.

15. Un articulo de moldeo obtenido mediante moldeo por espumacién por inyeccién o moldeo por espumacion-
extrusion de la composicion de resina termopldstica segun la reivindicacién 11.
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