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MEMORIA DESCRIPTIVA
. SOBRE:
"PERPECCIONAMIENTOS EN LAS COMPOSICIONES DE MOLDEOY.

L]

SOLICITANTES: IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED,

residentes en: Imperial Chemical House,

Millbank, LONDRES S.W.l. - Inglaterra.

Este invento se refiere a composiciones termo-

estaticas de moldeo, perfeccionadas, que tienen como re-

rsina compoﬁente una resina fenol-formaldehido de dos fases.

Por la expresidn "composiciones de moldeo fenol-
formaldehido®, tal como se usa a continuaéién en la Memo-
ria y en las reivindicaciones adjuntes, se indican compé-
slciones de resina, con o sin cargas, en un estado de sub-
divisidn adecuado para introducirlas en los moldes emplea-
dos eﬁ la especialidad y en las que la resina componente

es un "Novolac"™ y un agente endurecedor guministrador de

-
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metileno, siendo tal el grado de condensacidn de la resina
que la composicidn tiene una "fluidez" satisfactoria cuando
se le aplica presién'en un molde callente, ¥y qﬁe puede *cu-
rarse” por‘calor y presidn para pasar a le fase infusible
e insoluble. \

Por un "Novolac®”, ge indica un producto de con-
densacidn fusible y soluble de formaldehido con fenol, m-
cresol, resoreinol o 3:5-xllenol, o mezclas comercialmente
disponibles de &stos y sus isémeros{ en las que la relacidn

molecular de formaldehido a compuesto fendlico no excede de

l:1. Estos productos de cqndensacién se preparan normalmen-

te en presencila de un gatalizador de condensacidn &cido.

| Por M"agentes de endurecimiento suministradores
de metileno"™ se indican substancias tales como la hexameti-
leno-tetramina, el paraformaldehlido y los polioximetilenos,
que proporclionan los grupos metileno adicionales, necesa=-
rios para convetir el Novolac en el estado infusible e in-
soluble. Como es bien sabido en la esﬁécialidad, se prefie
re generalmente la hexametileno-tetramina.

Las composiciones termoestables de foldeo,se
obtienen mezclando entre si la resins y el agente endurece-
dor, y, sl se desea, una o mds cargas, un lubricante para
el molde, que puede ser por ejemplo estearina, un material
bdsico tal como cal o magnesia y cualesquiera otros ingre-
dientes deseados tales como plastificantes y/d pigmentos
y malaxando luego la mezcla, por ejemplo en un mechado:
*Bambury"® y/o en rodillos caldeados, hasta~que la composi-
cibén tenga la "fluidez" deseada y los componentes de la

misma estén- perfectamente mezclados entre si. & continua-

cidn, las composiciones se pasan a una forma adecuada Ppara
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cargarlas en los moldes-o darles compacidad en méquinas
para la obtencidn de pastillas. Entre las cargas adecua-
das para estas composiciones, figuran la harina de madera,
el papel, el algoddn en digtintas formas, la mica y el
amianto. Si se desean composiciones adecuadas para la ob-
teneidn de piezas moldeadas de gran resistencia al§choque,
pueden usarse cargas en forma de cordeles o tejido debida-
mente preparado. Las_composiciones pueden prepararse luego

mezelando la resina, que puede.estar en forma de una solu-

~cidn acuosa o alcohdlica, o de suspensidn acuosa, y el agen

te ehdurecedor, con las eargas y otros ingredientes, en un
mezclador adecuado tal como un molinc especial de e¢ilindros,
o un mezclador "Baker Perkins', hasta que las cargas estan
bien impregnedas con la resina, y secando a continuacién,

continudndose la calefaccidn hasta que las composiciones

‘tienen la "fluldez" precisa.

Las piezas moldeadas preparadas con composicio
nes moldeables de fenol-formaldehido, especlalmente las
que contienen resinas obtenidas de mezclas comercialmente
disponibles de crescles y xilenoles, adolecen a menuﬂo de
los inconvenientes de ser de curado lento y de ofrecer di-
ficultades para rgtirar de los moldes calientes, por ten-
der a ablandarse a la temperatura del molde. Este ablanda-
miento puede dar lugar e la defomacidn y al deterioro de
la pleza moldeada, durante suextraccidén del molde, Las
plezas moldeadas pueden también pegarse al molde e incluso
pueden precisar el empleo de fuerza considerable para su
extracoidn déel mismo. Estas dificultades, como apreciaran

fdcilmente los peritos en le materia, producen una menor

velocidad de fabricacién y un aumento de coste de los ar-
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t{culos moldeados partiendo de dichas composiciones.
Un objeto de este invento es proporcionar un
procedimiento para la obtencidén de composiciones de mol-

deo, fenol-formaldehido, perfeccionadas. Otro objeto'ea

75, proporcionar un procedimiento para la obtencidn de compo-
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slciones de moldeo de fenol-formaldehido, con mayor velo=
cidad de curado o emdurecimiento. Un nuevo objeto es pro-
porcionar un procedimiento para la obtencidn de composicio
nes de moldeo de fenol-formaldehido, que tengan una mayor
plasticidad cuando estdn some tidas a las condiciones de
moldeo. Un nuevo objeto, todavfa, es proporecionar un pro-
cedifilento para la obtencidn de moldeo de fenol-formaldehi
do, que permitan obtener plezas moldeadas de una mayor ie-
sistencia en caliente. 0tros objetos se evidenciardn a con
tinuacidn.

De acuerdo con este invento, se consiguen esﬁos
obJetps por un procedimiento que comprende el incorporar a
.una composic;ﬁn de moldeo fenol-formaldehido, segin antes
se definid, un acido bdrico.

El dcido bdrico, con preferencia, se usa eﬁ una
proporeidn Que varfa desde 0,1 a 15% en peso del Novolac
més ei agenfe éuﬁinistraéor de metileno. Pueden usarse'can-
tidades superfores al 15%, pero de no ir acompafiadas por
cantidades excesivas de &xido o hidrato de un metal alcali-
no«térreo, el empleo de tales cantidedes tiende a producir
el deterfioro del molde, éua'ndo se emplean moldes gln reves-
tir, dando lugar a un decrecimiento aparente de la "fluidez",
acusddo por las operaciones sucesivas de moldso. El acido

bdrico pusde afiadirse a los otros componentes de cualquier

modo dessado, por ejanplo, puede afiadirse en estado geco o
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en golucidn, al Novolac y a los demds componentes. Gomo
variants, puede afiadirse al material mezclédo, antes,
durante odexp ués de su smasado. Sin embﬁrgo, se prefie-
re afiadir el #cido bdrico en una fase inicial de la mez~'
cla de la resina Novolac con los demds componentes, ya
qué este método es mads conveniente para el funcionamien-
to de la instalacidn. Bl dcido bdrico en forma pura, tal
como, por ejemplo el écido ortobdrico, de acuerde cgn'lasl
normas estabiepidas en la farmacopea Britanica, se prefie
re a causa de que ios #acidos impuros contienen a menudo
compueatos que producgn.: efectos perniciosos. Se prefiere
el acido ortobérioo,B(Gﬂ)3 por ser meés eficaz para conse-
guir los objetos de este 1nventg. '

| Como es biem sablido en la especialidad, en la
obtenciénvde composicliones termoestables de moldeo se pre-
fiere inocorporar un &lcell, con preferencia un 8xido o hi-
drato de un metal alcalino-térreo, ya que ésto reduce la'

tendencia de los articulos moldeados y calientes a pegar-

' se al molde. Se prefiere incorporar cal o magnesia o un

equivalente de estos cuerpos, a las compbsiciones perfec-
cionadas de este invento. Oﬁando se usan estos 6xidos o

hidraﬁos, se ha comprobado que sl aumentar la cantidad de
#leali presente, es necesario aumentar también la cantidad
de #cido modificador usada. En aplicaciones preferidas de
este invento, las composiciones de moldeo incluyen de 2 a

6% de cal o magnesia. Cuando se usa 6% de acido bérico,

une proporcidn muy adecuada de cal o magnesia, es el 2%

en peso, basdndose estos porcentajes en el peso de Novo=-

lac, més el agente suministrador de metileno.

Una caracteristica inferesante de este invento
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es que permite el empieo de mezclas de cresol y/o xilenol,
de bajo contenido de isdmeros meta, para la obtencidn de
composiciones de moldeo satisfactorias. El empleo de estos
materiales de baja pfoporcién, ha sido imposible hasta aho-
ra, por no ser suficientemente reactivas las reslnas de
ellos obten;das. ¢

Este invento se aclara por los sigqiéntea Ejem-
plos, debiendo sntenderse que en modo alguno queda limita-
do por los mismos.

EIEIPLO l.- Se prepararon varias composiciones de moldeo

partiendo de una resina fenol-formaldehidc {obtenida par-
tiendo de fenol comercial) mezclando juntos en rodillos
calientes los componentes indicados en la Tabla l. Las pro
pledades de moldeo de las composiciones resultantes, estén
indicadas en la Tabla. Las propiedades indicadas son: (a)
ﬁcirculacién o fluidez en copa™ (tal como se determina en
el método de BsS.S.771); (b) Tcurado o endurecido en copa™
(tienmpo minimo para obtener una piéza moldeada libre de am-
pollas en el ensayo de fluidez en copa B.S.S. 771, midién-
dose el tiempo desde el momento en que el molde se cilerra
por completo hacia el momento en que el molde se abre);

(&) la facilidad de extraccidn de la pieza moldeada del
molde y (d) la "faci}idad‘de deformacidén® de la pieza mol-
deada<caliente inmediatamente después de éktraerla del molde.
NOTA.- La "facilidad de deformacién" es una medida arbi-
traria de la'resistencia de la pleza moldeada, en caliente,
y se determina por el método sigﬁiente. La copa calisnte

ge extrae directamente del molde y se coloca inmediatamen~
te sobre su lado-en un éparato que contiene una depresidn

de forma adecuada tal que la copa se apoye con su eje de
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simetria en un ﬁlano horizontal, A cqntintacién se hace
descender,.sobre la supérficie superior de la copa y cer-
ca del extremo abierto, un émbolo cargado (peso totai
4,767 kilos) construido de una pieza semicircular de 7,94
mm. de grueso de plancha de acero dulce, con un radio de
curvatura de 9,53 mm. E1 punto de contacto del émbolo es-
td a 19,05 mm. del extremo abierto de la copa y vertical-
mente encima del eje central. Bajo esta carga de deforma-
cién, los cogtados de la copa se acercan parcialmente uno
a otro. La disminucidn de dismetro del extrsmo abilerto,
calculada como porcentaje del didmetro primitivo es lo

que se denomina "facilidad de deformacidn®,

TABLaA 1.
‘ Partes en peso

Novolac fenol-formaldehido 40,0 40,0 40,0 40,0
Harina de madera " 49,0 49,0 49,0 49,0
Hexametileno-tetramine 5,0 5,0 5,0 5,0
Hidrato cdleico 3,0 30 1,0 1,0
Acido estedrico 1,5 1,5 1,5 1,5
Nigrosina 1,5 1,5 1,5 1,5
Acido boérico | 3,0 3,0

Total eveen.. 100,0 103,0 1,0 98,0
Fluidez en copa (segundos) 13 10 8 10
Curado en copa (segundos) 60 55 45 55

Pacilidad de extraccidn

Faclilidad de deformacidn
(después de 1 minuto de
secado).

18,75 18,75 6,25 43,75

EJENMPLO 2.- (8e prepararon:varias composiciones de moldeo

partiendo de una resing cresol-formaldehido, mezclando jun-

tos con rodillos calientes, Ios ingredientes indicados en

Buensa. Perfecta Perfedta Adheaencia
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la tabla 2. E1l Novolac cresol-formaldehido, se obtuvo con

dcido cresilico comercial que contenfa 527 de meta-cresole

Las propledades de moldeo de las composiciones, se indican

en la Tabla 2.

Rovolac cresol—fQE
maldshido

Harina de madera
Hexametilmo=-tetrmina
Mngnesia

Acido estedrico
Nigrosina

Acido bdrico

Pluidez en copa (se
°  gundos)

Curado en copa (se-
gundos )

Facilidad extraccidén

Facilidad de dgfor-

" macidn (después 75

TABULA 2. ’
Partes en peso.
40,0 40,0 40,0 40,0 40,0 . 40’0
49,0 49,0 49,0 48,0 43,0 49,0
5,0 5,0 5,0 5,0 5,0 5,0
1,0 1,0 1,0 2,0 1,0 1,0
1:5 155 1:5 1:5 ) lg5 1,5
1,5 15 1,5 1,5 1,5 1,5
1,0 3,0 5,0 5,0 10,0
TOTALES 98,0 99,0 101,0 104,0 103,0 108,0
16 12 12 12 15 15
70-75 60 55 55 50 50
Baja Buena Perfecta Perfeta Parfcta Buena
primero,
. empeora
con mol-
deps pos
teriores
por dete-
rioro del
molde.
12,5 12,5 8 8

segundos de secado) 81,25 50

EJEMPLO 3.- Las composiciones indicadas en la Tabla 3 se

prepararon empleando una resina obtenids de una mezcla de

fenol con mezclas comerciales de cresolesg y xilenoles. La

mezcla consist{a en 60 partes de fenol, 20 partes de dcido

cresf{lico comercial que conpenia el 524 de meta=-cresol, ¥
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20 partes de una fraceidn de xilenol comercial con, aprow=
ximadamente, A% de fenol, 14% de orto-cresol, 12% de meta-
cresol, 164 devpara—cresol, 20% de xilenol 2,4/2,5 y 10%
de xilenol 3,5, junto con otros xilenoles y materimles de
punto de ebullicidén mds elevado.

TABLA 3.

Partes en peso.

Novolac fenol-cresol-xilenol, 40,0 40,0

Harina de madersa , 49,0 49,0
Hexametileno tetramina - 5,0 ' 5,0
lagnesia 3,0 1,0
Acido estedrico 1,5 1,5
Nigrosina 1,5 1,5
Acido bdrico | } 3,0
TQTAL: __ 100,0 101,0
Fluidez en copa (segundos) 15 : 13
Curado en copa {segundos) 80 : 60
Pacilidad de extracecidn Relativa Buena
Facilided de deformacidn : : 40 9

(después de 65 segundos de secado)
- N O T A =

Hablendo ya descrito ampliamente la naturaleza
del invento, as{ como la manera de llevarlo a cabo en la
précti&é, se hace constar que los procedimiéntos ant ert or-
mente descritos son susceptibles de ligeras modificaciones
de detalle, sin que por ello se sltere sl principio funda-
menpal del invento. Téﬁbién se hace constar que dicho in-
vento ée refiere a una Patente presentada en Inglaterra
con fecha 10 de Marzo de 1947, baJo'el nime ro 6.625,'&06»

gidndose por lo tanto a los beneficios que conceden los
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Convenios Internacionales en vigor, éiendo lo hge consti-
tuye la esencia de dicho invento y por 1o que se solicita
Patente de Invencidn por veinte afios en Espafia: "Perfec-
c ionamientos en ias composiciones de moldeo™; caracteri-
zdndose por lo siguiente:

12 -~ Perfeccionamientog en las composicionss
de moldeo, que incluyen un procedimiento para la obtencidn
de composiciones de moldeo, fenol-formsldehido, perfeccio-
nadas, que comprende el incorporar un dcidoe bdrico en una
composicidén de moldeo tal como antes se ha definido, en
cualquier fase durante  su preparacidn.

2¢ - Perfeccionamientos en las composicioﬁes
de moldeo;ﬁue incluyen un procedimiento, segln lo especi-
ficado en la reivindicacién 1, en el qué el dcido bdrico
se emplee en la proporcién de 0,1 a 15% en peso del Novo-
lac mis el agente suministrador de metileno.

%2 - Perfeccionamientos en las composiciones
de moldeo, que incluyen un procedimiento, segin lo especi-
ficado en cualquiera de las reivindicaciones amteriores,
en el que el dcido bdrico es un Acido bdrico précticamen=-
te puro.

4% - Perfeccionamientos en las composiciones
de moldeo, que incluyen un procedimiento, seglin lo especi-
ficado en cualquiera de las reivindicaciones amteriores,
on ol que el acido bdrico es Acido ortobdrico.

52 - Perfeccionamientos en las composiciones
de moldeo, qué incluyen un procedimiento, segﬁn lo especi-
ficedo en cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
en el que el agente suministrador de metileno es la hexa-

metileno-tetramina.
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e - Perfeccionamientos en las composiciones

de moldeo, qﬁe incluyen un procedimiento, segin lo espe-
cificado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
en el que el Acido bdrico se afiade en una fase inicial de .
la mezcla de la resina con los demds componentes.
72 = Perfeccionamientos en las composiciones
de moldeo, que incluyen un prooedihiento, segin lo espe-
cificado en cualquiera de las reivindicaciones anteriares,
en el que a la composicidén de moldeo se le incorpora un
6x1do o hidrato de un metel alcalino-térraeoc.
82 - Perfeccionamientos en las composiciones
de moldeo; gque inecluyen un procedimiento, segﬁn lerspe-
cificado en la reivindicacibén 7, en el que el 6xido o hi-
drato de metal alcalino-térreo es magnesia o cal hidratada.
k g2 =~ Perfeccionamientos en las composiciones
de moldeo, que incluyen un procedimiento, segin lo especi-—
ficado en la reivindicacién 8, en el que la czl o la mag-'
nesia se emplea en la proporcidn de .2 a 6% en peso del No-
volac més el agenté suministrédor de metileno.
102 - Perfeccionamientos en las composiciones
de moldeo, que incluyen un procedimiento, segin lo eépe-.
cificado en la reivindicacidn 9, en el que se usa el 2% de
cel o magnesia, y el 64 de dcido bdrico, basdndose ambos
poréentajes en el peso de Novolac més el agenté suminis-
trador de metileno.
11?2 - Perfeccionamientos en las composiciones
de moldeo, que incluyen un procedimiento para la obten-
ciéq de aompoqiciones de moldeo, fenol-formaldehido, per-
feccionadas, practicamente como antes se ha descrito, con

referencia especial a los Ejemplos enteriores.
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12¢ - Perfeccionamientos en las compo;iciones
de moldeo, qﬁe inecluyen las composiciones de moldeo, fenol=-
formaldehido, siempre que se preparen por un procedimiento )
ségﬁn lo espgcificado en cualquiera de las relvindicaciones
310. anteriores.
13¢ - Perfeccionamientos en las composicion;s de
moldeo, que incluyen la obtenc idn de artfculos moldeados,
por medio de una composicidn, segim lo especificado en la
reivindicacidn 12,
315. 142 - Perfeccionamisntos en las compOSiciones de
moldeo, Que 1ﬁcluyen los articulos moldeados siempre que
se obtengan de acusrdo con lo especificado en la reivindi-
cacidn 13, ,
152 ~ Perfeccionamientos en las composiciones
320, de moldeo; tal y como queda substancialmente descrito en
la presente Memoria, que consta de doce hojas escritas a

#
maquina por una sola cara.

Madrid, 25 Febre

IMPXRIAL CHEMICAL IND

Por Poder de J. GO

LIMITED,
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