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Este invento se refiere a composiciones termo- 

estáticas de moldeo, perfeccionadas, que tienen como re­

sina componente una resina fenol-formaldehido de dos fases.

Por la  expresión "composiciones de moldeo fen ol- 

5 * formaldehido", ta l  como se usa a continuación en la  Memo­

ria y en las reivindicaciones adjuntas, se indican compo­

siciones de resina, con o sin cargas, en un estado de sub­

división adecuado para introducirlas en lo s moldes emplea­

dos en la  especialidad y en las que la  resina componente 

es un "Novolac" y un agente endurecedor suministrador de10
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metileno, siendo ta l  el grado de condensación de la  resina 

que la  composición tiene una "fluidez" satisfacto ria  cuando 

se le  ap lica presión en un molde calien te, y que puede "cu­

rarse" por calor y presión para pasar a la  fase infusible  

15 . a insoluble.

Por un "Novolac", se indica un producto de con­

densación fu sible y soluble de formaldehido con fenol, m- 

cresol, resorcinol o 3:5**xilenol, o mezclas comercialmente 

disponibles de éstos y sus isómeros, en las que la  relación  

20* molecular de formaldehido a compuesto fenólico no excede de 

1 :1 . Estós productos de condensación se preparan normalmen­

te en presencia de un Catalizador de condensación ácido.

Por "agentes de endurecimiento suministradores 

de metileno" se indican substancias ta le s  como la  hexameti- 

25. leno-tetramina, e l  paraformaldehido y los polioximetilenos, 

que proporcionan los grupos metileno adicionales, necesa­

rios para convenir e l Novolac en e l estado infusible e in­

soluble. Como es bien sabido en la especialidad, se prefie^ 

re generalmente la hexametileno-tetramina.

3 0 . Las composiciones termoestables de Moldeo,se

obtienen mezclando entre si la resina y el agente endurece- 

dor, y. s i se desea, una o más cargas, un lubricante para 

el molde, que puede ser por ejemplo estearina, un material 

básico ta l  como cal o magnesia y cualesquiera otros ingre- 

35* dientes deseados tales como p la stifica n tes y/o pigmentos 

y malaxando luego la mezcla, por ejemplo en un mezclador 

"Bambury" y/o en rodillos caldeados, hasta que la  composi­

ción tenga la  "fluidez" deseada y los componentes de la  

misma estén-perfectamente mezclados entre s i .  A continua­

do. ción, las composiciones se pasan a una forma adecuada para



cargarlas en lo s moldes o darles compacidad en máquinas 

para la  obtención de p a s tilla s . Entra la s  cargas adecua­

das para estas composiciones, figuran la  harina de madera, 

e l papel, e l algodón en d istin tas formas, la  mica y el 

45, amianto. Si se desean composiciones adecuadas para la  ob­

tención de piezas moldeadas de gran resistencia a l choque, 

pueden usarse cargas en forma de cordeles o te jid o  debida­

mente preparado. Las composiciones pueden prepararse luego 

mezclando la  resina, que puede estar en forma de una solu­

to. ción acuosa o alcohólica, o de suspensión acuosa, y e l  agen 

te  endurecedor, con las cargas y otros ingredientes, en un 

mezclador adecuado ta l  como un molino especial de cilindros, 

o un mezclador "Baker Perkins", hasta que la s  cargas están 

bien impregnadas con la  resina, y secando a continuación,

55, continuándose la  calefacción hasta que la s  composiciones 

tienen la  "fluidez" precisa.

Las piezas moldeadas preparadas con composicio 

nes moldeables de fenol-formaldehido, especialmente las  

que contienen resinas obtenidas de mezclas comercialmente 

60. disponibles de cresoles y xilen o les, adolecen a menudo de 

lo s inconvenientes de ser de curado lento y de ofrecer d i­

ficu ltad es para retirar de lo s moldes calien tes, por ten- 

' der a ablandarse a la  temperatura del molde. Este ablanda­

miento puede dar lugar a la  deformación y al deterioro de 

65. la  pieza moldeada, durante su extracción del molde. Las

piezas moldeadas pueden también pegarse a l molde e incluso 

pueden precisar el empleo de fuerza considerable para su 

extracción del mismo. Estas d ificu ltad es, como apreciarán 

fácilmente le s  peritos en la  materia, producen una menor

70. velocidad de fabricación y un aumento de coste de los ar-
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tíeu los moldeados partiendo de dichas composiciones.

Un objeto de este invento es proporcionar un 

procedimiento para la  obtención de composiciones de mol­

deo, fenol-formaldehido, perfeccionadas. Otro objeto es 

75* proporcionar un procedimiento para la  obtención de compo­

siciones de moldeo de fenol-formaldehido, con mayor velo­

cidad de curado o endurecimiento. Un nuevo objeto es pro­

porcionar un procedimiento para la  obtención de composicic? 

nes de moldeo de fenol-formaldehido, que tengan una mayor 

8o. plasticidad cuando estén sometidas a las condiciones de

moldeo. Uh nuevo objeto, todavía, es proporcionar un pro­

cedimiento para la  obtención de moldeo de fenol-formaldehi 

do, que permitan obtener piezas moldeadas de una mayor re­

sistencia en callan te. Otros objetos se evidenciarán a con 

85. tinunción.

De acuerdo con este invento, se consiguen estos  

objetos por un procedimiento que comprende e l incorporar a 

una composición de moldeo fenol-formaldehido, según antes 

se d efin ió, un ácido bórico.

9 0 . El ácido bórico, con preferencia, se usa en una

proporción que varía desde 0 , 1  a 15% en peso del Novolac 

más el agente suministrador de metileno. Pueden usarse can­

tidades superiores al 15%. pero de no ir  acompañadas por 

cantidades excesivas de óxido o hidrato de un metal a lc a li -  

95. no-terreo, e l  empleo de ta le s  cantidades tiende a producir 

e l deterioro d e l molde, cuando se emplean moldes sin reves­

t i r ,  dando lugar a un decrecimiento aparente de la  "fluidez", 

acusado por las operaciones sucesivas de moldeo. El ácido 

bórico puede añadirse a los otros componentes de cualquier 

modo deseado, por ejemplo, puede añadirse en estado seco o1 0 0 .
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en solución, e l Novolac y a lo s  demás componentes, 

variante, puede añadirse al material mezclado, antes, 

durante odeg?uás de su amasado. Sin embargo, se p refie­

re añadir e l ácido bórico en una fase in ic ia l  de la  mez­

cla de la  resina Novolac con los demas componentes, ya 

que este método es más conveniente para e l  funcionamien­

to de la  instalación. E l ácido bórico en forma pura, t a l  

como, por ejemplo e l ácido ortobórico, de acuerdo con las  

normas establecidas en la  farmacopea Británica, se prefie  

re a causa de que lo s ácidos impuros contienen a menudo 

compuestos que producen' efectos perniciosos. Se prefiere  

e l ácido o r t o b ó r i c o , p o r  ser más efica z  para conse­

guir los objetos de este invento.

Como es biem sabido en la  especialidad, en la  

obtención de composiciones termoestables de moldeo se pre­

fie re  incorporar un á lc a li ,  con preferencia un óxido o h i­

drato de un metal alcalin o-terreo, ya que esto reduce la  

tendencia de lo s artículos moldeados y calien tes a pegar­

se a l molde. Se prefiere incorporar cal o magnesia o un 

equivalente de estos cuerpos, a las composiciones perfec­

cionadas de este invento. Cuando se usan estos óxidos o 

hidratos, se ha canprobado que al aumentar la  cantidad de 

á lc a li  presente, es necesario aumentar también la cantidad 

de ácido 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 ácido bórico, 

una proporción muy adecuada de cal o magnesia, es e l 2% 

en peso, basándose estos porcentajes en e l peso de Novo­

la c , más e l agente suministrador de metileno.

Una característica  interesante de este invento



es que permite e l empleo de mezclas de cresol y/o xilen o l, 

de bajo contenido de isómeros meta, para la  obtención de 

composiciones de moldeo satisfa cto ria s. E l empleo de estos 

materiales de baja proporción, ha sido imposible hasta aho- 

I35* ra, por no ser suficientemente reactivas la s  resinas de 

e llo s  obtenidas. *

Este invento se aclara por los siguientes Ejem­

plos, debiendo entenderse que en modo alguno queda lim ita­

do por los mismos.

1 4 0 . EJEMPLO 1 . -  Se prepararon varias composiciones de moldeo 

* partiendo de una resina fenol-formaldehido (obtenida par­

tiendo de fenol comercial) mezclando juntos en rodillos  

calientes lo s componentes indicados en la  Tabla 1 . Las pro 

piedades de moldeo de la s  cimposiciones resultantes, están 

1 4 5 * indicadas en la  Tabla. Las propiedades indicadas son: (a) 

"circulación o fluidez en copa" (tal como se determina en 

e l método de B*S.S.7 7 1 ); (b) "curado o endurecido en copa" 

(tiempo mínimo para obtener una pieza moldeada libre de am­

pollas en e l ensayo de fluidez en copa B .S .S . 7 7 1 ) midién- 

130. dose el tiempo desde el momento en que e l  molde se cierra  

por completo hacia e l  momento en que el molde se abre);

(cf) la  facilid ad  de extracción de la pieza moldeada del 

molde y (d) la  "facilidad de deformación" de la  pieza mol­

deada caliente inmediatamente después de extraerla del molde. 

1 5 5 * NOTA'.- La "facilidad de deformación" es una medida arbi­

traria  de la  resistencia de la pieza moldeada, en calien te, 

y se determina por e l  método siguiente. La copa caliente  

se extrae directamente del molde y se coloca inmediatamen­

te  sobre su lado en un aparato que contiene una depresión 

16o. de forma adecuada ta l  que la  copa se apoye con su eje de



simetría en un plano horizontal* A continuación se hace 

descender, sobre la superficie superior de la  copa y cer­

ca del extremo abierto, un émbolo cargado (peso to ta l  

4*767 k ilo s) construido de una pieza semicircular de 7 *9 4  

165. mm. de grueso de plancha de acero dulce, con un radio de 

curvatura de 9 ,5 3  mm. El punto de contacto del émbolo es­

tá a 19*05 mm. del extremo abierto de la  copa y v e r tic a l­

mente encima del eje central. Bajo esta carga de deforma­

ción, los costados de la  copa se acercan parcialmente uno 

1 7 0 . a otro. La disminución de diámetro del extremo abierto, 

calculada como porcentaje del diámetro primitivo es lo  

que se denomina "facilidad de deformación"*

T A B L A  1.

Partes en peso

175. Novolac fenol-formaldehido 40,0 40,0 40*0 40,0

Harina de madera 49,0 49,ó 49*o 49,0

Hexametileno-tetramina 5*0 5*o 5*0 5*0

Hidrato calcico 3,0 3,o 1,0 1*0

Acido esteárico 1*5 1*5 1*5 1*5

180. Nigrosina 1*5 1*5 1*5 1*5
Acido bórico 3*0 3,0

Total .......... 100,0 163,0 MB.,0 98*0

Fluidez en copa (segundos) 13 10 8 10

Curado en copa (segundos) 60 55 45 55
185. Facilidad de extracción Buena Berí&eta Perfecta ádhsnsoda

Facilidad de deformación 
(después de 1 minuto de

18,75 18*75 6,25 43,75
secado).

EJEMPLO 2 . -  (Se prepararon.varias composiciones de moldeo 

partiendo de una resina cresol-formaldehido, mezclando jun- 

190. tos con ro d illo s calien tes, lo s ingredientes indicados en
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la  tabla 2 . El Novolac cresol-formaldehido, se obtuvo con 

ácido c re s ilie o  comercial que contenía 52% de meta-cresol* 

Las propiedades de moldeo de las composiciones, se indican 

en la Tabla 2 .

T A B L A 2 .

Partes en peso.

Novolac creso l-fo r  
maldehido

40,0 40,0 40,0 40,0 40,0 40,0

Harina de madera 49,0 49,0 49,0 49,0 49,o 49,0
Hexametilaio-tetismina 5,o 5,0 5,o 5,o 5,o 5,0
Magnesia 1,0 1,0 1,0 2,0 1,0 1,0
Acido esteárico 1,5 1,5 1,5 i,5 1,5 1,5
Nigrosina 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5
Acido bórico 1,0 3,o _ 5,0 5,0 10,0

TOTALES 98,0 99,0 101,0 104,0 103,0 108,0

Fluidez en copa (se
gundos) 16 12 12 12 15 15

Curado en copa (se­
gundos) 70-75 60 55 55 50 50

Facilidad extracción Baja Buena Perfecta PerfeataPer&cta Buena
primero, 
empeora 
con mol­
dees poŝ  
teriores  
por dete­
rioro del 
molde.

Facilidad de defor­
mación (después 75
segundos de secado) 8l,25 50 12,5 12,5 8 o

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

prepararon empleando una resina obtenida de una mezcla de 

fenol con mezclas comerciales de cresoles y xilen o les. La 

mezcla consistía en 60 partes de fenol, 20 partes de ácido 

cre sílico  comercial que contenía e l  52% de meta-cresol, y
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20 partes de una fracción de xilen ol comercial con, apro­

ximadamente, 4% de fenol, 14% de orto-cresol, 12% de meta- 

cresol, 16% de para-cresol, 20% de xilen o l 2,4/2,5 y 10% 

de xilen o l 3 ,5 , junto con otros xilenoles y materiales de 

punto de ebullición mas elevado.

T A B L A 5 .

Partes en peso.

Novolac fen o l-creso l-xilen o l, 4 0 ,0 40,0

Harina de madera , 4 9 *o 4 9 *o

Hexametileno tetramina 5 *o 5 *o

Magnesia 3 *o 1,0

Acido esteárico 1 , 5 1 * 5

Nigrosina 1 * 5 1 * 5

Acido bórico 5.0

TOTAL: 100,0 1 0 1 ,0

Fluidez en copa (segundos) 15 13

Curado en copa (segundos) 80 60

Facilidad de extracción Relativa Buena

Facilidad de deformación 40 9

(después de 65 segundos de secado)

-  N 0 T A -

Habiendo ya descrito ampliamente la  naturaleza 

dél invento, a sí como la manera de lle v a rlo  a cabo en la  

practica, se hace constar que lo s procedimientos anterior­

mente descritos son susceptibles de ligeras modificaciones 

de d e ta lle , s in  que por e llo  se  altere e l principio funda­

mental del invento. También se hace constar que dicho in­

vento se refiere  a una Patente presentada en Inglaterra  

con fecha 10  de Marzo de 1 9 4 7 * bajo al número 6.625, aco­

giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los
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Convenios Internacionales en vigor, siendo lo  que consti­

tuye la  esencia de dicho invento y por lo  que se s o lic ita  

Patente de Invención por veinte años en España: "Perfec­

cionamientos en las composiciones de moldeo"; caracterir  

2 5 0 # zándose por lo  siguiente:

is -  Perfeccionamientos en la s  composiciones 

de moldeo, que incluyen un procedimiento para la  obtención 

de composiciones de moldeo, fenol-formaldehido, perfeccio­

nadas, que comprende el incorporar un ácido bórico en una 

255* composición de moldeo ta l  como antes se ha definido, en 

cualquier fase durante su preparación.

2a -  Perfeccionamientos en la s  composiciones 

de moldeo,que incluyen un procedimiento, según lo  especi­

ficado en la  reivindicación 1 , en el que e l  ácido bórico 

26o. se emplea en la proporción de 0 , 1  a 15% en peso del Novo- 

lac más e l  agente suministrador de metileno.

3 * ** Perfeccionamientos en las composiciones 

de moldeo, que incluyen un procedimiento, según lo  especi­

ficado en cualquiera de la s  reivindicaciones anteriores, 

265* en el que el ácido bórico es un ácido bórico prácticamen­

te puro.

4  ̂ -  Perfeccionamientos en las composiciones 

de moldeo, que incluyen un procedimiento, según lo  especi­

ficado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

2 7 0 . en el que el ácido bórico es ácido ortobórloo.

5S -  Perfeccionamientos en la s  composiciones 

de moldeo, que incluyen un procedimiento, según lo  especi­

ficado en cualquiera de la s  reivindicaciones anteriores, 

en e l que el agente suministrador de metileno es la  hexa- 

metileno-tetramina.275
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6a -  Perfeccionamientos en la s  composiciones 

de moldeo, que incluyen un procedimiento, según.lo espe­

cificado en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

en e l  que e l  ácido bórico se añade en una fase in ic ia l de 

28o* la  mezcla de la  resina con lo s  demas componentes.

73 -  Perfeccionamientos en las composiciones 

de moldeo, que incluyen un procedimiento, según lo  espe­

cificad o en cualquiera de las reivindicaciones anteriores, 

en e l que a la  composición de moldeo se le  incorpora un 

285. óxido o hidrato de un metal alcalin o-terrao.

8a -  Perfeccionamientos en las composiciones 

de moldeo, que incluyen un procedimiento, según lo espe­

cificado en la  reivindicación 7* en el que e l  óxido o hi­

drato de metal alcalino-tárreo es magnesia o cal hidratada. 

2j9 0 * 9 * * Perfeccionamientos en las composiciones

de moldeo, que incluyen un procedimiento, según lo especi­

ficado en la reivindicación 8, en el que la  cal o la mag­

nesia se emplea en la  proporción d e .2 a 6% en peso del No- 

volac mas e l  agente suministrador de metileno.

2 9 5 * IOS -  Perfeccionamientos en la s  composiciones

de moldeo, que incluyen un procedimiento, según lo espe-. 

cificado en la  reivindicación 9 , en el que se usa e l  <3% de 

ca l o magnesia, y el 6% de ácido bórico, basándose ambos 

porcentajes en el peso de Novolac más e l agente suminis- 

300. trador de metileno.

l i s  -  Perfeccionamientos en la s  composiciones 

de moldeo, que incluyen un procedimiento para la obten­

ción de composiciones de moldeo, fenol-formaldehido, per­

feccionadas, prácticamente como antes se ha descrito, con 

3 0 5 . referencia especial a los Ejemplos eniteriores.



1 2 & -  Perfeccionamientos en la s  composiciones 

de moldeo, que incluyen las composiciones de moldeo, fenol-  

formaldehido, siempre que se preparen por un procedimiento 

según lo  especificado en cualquiera de las reivindicaciones 

310. anteriores*

I3S - Perfeccionamientos en las composiciones de 

moldeo, que incluyen la obtención de artícu lo s moldeados, 

por medio de una composición, según lo  especificado en ia  

reivindicación 1 2 .

3 1 5 * 1 4 - -  Perfeccionamientos en las composiciones de

moldeo, que incluyen lo s artícu los moldeados siempre que 

se obtengan de acuerdo con lo  especificado en la  reivin d i­

cación 13.

153 -  Perfeccionamientos en las composiciones 

320. de moldeo; ta l  y como queda substancialmente descrito en 

la  presente Memoria, que consta de doce hojas escritas a 

maquina por una sola cara.

Madrid, 25 Febreras, de

IMPERIAL CHEMICAL INDUCIR 

Por Poder de J. GOM

LIMITED,

EB&
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