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Le invencidn se refiere a compuestos que
contienen materiales epdxido y son Utiles como her-
petizantes u obturadores, particularmente para unio-
nes de metal con metal.

>e Al fundir lingotes de acero y aleaciones

Mod. 113
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se desarrolla gas durante la solidificacidén del me-
tal fundido en escala més o menos grande, de acuerdo
con la composicidn del lingote. Bn la produccidn de
aceros de "llante" se presentan cantidades de gas
relativamente grandes en estado sustancialmente sin
combinar ya que con excepcién de pequefias cantidades
de aluminio no se agregan desoxidantes al metal. Du—
rante la solidificacidn se desarrollan contimamente
gases sin combinar y ésto, junto con ciertos otros
factores, dan por resultado una promnciada varia-
cidn de las propiedades en distintas secciones de
los lingotes.

En la fabricacidn de los aceros "calmados"
¥ “semi-calmados" ge combina ox{geno con siliconz,
aluminio u otros agentes desoxidantes que se agregan
antes o durante le fundicidn. A pesar de que el acero
tratado con desoxidantes tiens una composioidn més
uniforme y contiene menos gas que en un estado sin
combinar, puede contener suficiente hidrdgeno u otro
gas de manera que se formen dimimtas fisuras en to-
do el cuerpo del lingote. En consecuencia, general-
mente es deseable desgasificar los distintos tipos
de acero, con objeto de obtener lingotes que tengan
caracterf{sticas fisicas y quimicas satisfactorias.

En algunos procedimientos metaldrgicos el
desgasificado se efectie antes de la colada de los
lingotes empleando un horno en el cual el metal fun-
dido se puede calentar bajo vacio. En otros procedi-
mientos, tales como la colada en vacio, los gases se

retiran del metal fundido durante la colada de los
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lingotes. Un método especialmente répido y eficaz
de fundicidn en vacio emplea un aparato que com-
prende una caja de colada asentada sobre o unida a
un molde con un compuesto hermetizador que se en—
carga de cerrar herméticamente al aire la caja y el
molde durante la colada del lingote. En un aparato
as{ se conecta una bomba de vac{o u otro medio de
evacuacion a un pasaje en la parte inferior de la
caja de colada de manera que el aire se pueda eva-
cuar del molde vacio ¥y retirar los gases perjudicia
les de la corriente de metal fundido cuando se in-
troduce en la cavidad del molde. Una vez colado el
lingote se rompe la hermetizacidn entre la caja y
el molde y la caja de colada se desmonta para poder
retirar el lingote.

El trabajo satisfactorio de este tipo de
aparato de fundicidn en vacio depende en gran esca-
la del compuesto hermetizador empleado en la juntu-
ra de la caja de colada y el molde. Ademds de tensr
una viscosided de trabajo adecuada para manipular y
aplicar, el compuesto empleado ha de tener las pro-
pledades de adhesidén y cohesidn necesarias para for-
mar una hermetizacidn a prueba de aire entre las
partes metdlicas. Ademds es esencial que el compues—
to tenge la propiedad de curar a una masa tenaz,
eléstica, durante un amplio margen de bemperaturas
dentro de un perfodo de tiempo relativamente corto.
Uns vez que el oompuesto esté curado debe ser capaz
de resistir temperaturas entre unos 260 y 3702C sin

fundir o deteriorarse mientras se estd colando el
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lingote, pero sin embargo descomponerse bajo expo-~
sicidén cont{ma a elevadas temperaturas, de mansra
que la caja de colada se puede desmontar con faci-
lidad después de haberse terminado la colada.

De los compuestos obturadores previamente
empleados, 1os hermetizadores de epdxido han dado
un resultado excepcionalmente bueno hajo las tempe-~
returas y presiones que se presentan durante la co-
lada en vacfo. Tales compuestos dan unas hermetize-
ciones a prueba de aire y tienen una buens resisten~
cia a la fluidez y deterioracion durante periodos
cortos de calor relativamente intenso. Sin embargo,
ha sido necesario curar bajo celor las composiciones
conocidas, a una temperaturas enmtre unos 1202 y 260¢C,
1o cual no siempre es conveniente en la produccién‘
comercial donde la temperatura de los moldes a ser
montados puede varfar entre temperatura ambiente y
los 3202C. Por ejemplo, los compuestos anteriores
necesitéban periodos de curacidn prolongados a tem-
peratura ambiente y & temperaturas ligeramente ele-~
vadas, de manera que era necesario precalentar los
moldes, que se habfan enfr{ado a estas temperaturas
bajas, antes de aplicar el obturador si no se que-
rian retrasar los programas de colada, pues 108 mol-
des montados a tempersturas mucho por debajo de 1208C
deben dejarse estar por 1o menos durante un dfa para
agegurar una curacion adecuada del obturador. Aun
cuando la temperatura de curado se encuentre en las
proximidades de los 1202C, se pueden presentar cier-

tas dificultades para lograr una hermetizacidn eficaz
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como resultado de un estado B o cura incompletas
cuando un compuesto asi parcislmente curado se ex-
pone a elevadas temperaturas, por ejemplo, durante
la colada, se funde y la hermetizacidn resulta in-
efectiva antes de haberse terminado la desgasifica-
cidn, Por encima de 2602C y especialmente a tempe-
raturas que se aproximan a los 3202C la cura de los
compuestos obturadores estaba acomﬁaﬁada por la for
macién.de burbujes dentro de la masa hermetizadora
y en la superficie entre el metal y el obturador.
Si bien ésto no perjudicaba la fuerze del obturador,
la formacion de pequefioy pasajes de aire & lo largo
de la superficie entre el metal y el obturador pro-
ducia una reduccidn de la eficacia del vacio. Por
esta razén, y pargbviter la formacidn de burbujas,
frecuentemente se pierde tiempo durante la produc~
cion esperando que los moldes se enfrien a una tem~
peratura adecuada antes de aplicar el compuesto.

En un aspecto, la invencién.comprende com~
puestos capaces de formar una resina curada que se
puede obtener mezclando (A) un primer componente que
comprende una resina novolak epoxi y (B) un segundo
componente que comprende (1) 50 a 100% de una poli-
amida resinosa liquida, sobre el peso de la resina
novolak, y (2) una aminm, que es el agente curador
para la resina novolak, en cantidad por lo menos
~-suficiente pare reaccionar estequiométricaments con
la resina, teniendo la amina la estructura

Ryl = (CH,) 7~ T (CH,) £ TRy
donde m y n son cada uno 1 o0 6, p s O hasta 6, y R
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es hidrdgeno o un redicel elquilo inferior con 1
hasta 4 &tomos de carbono, y conteniendo como mi-
nimo dos &tomos de hidrdgeno activo. A opeidn, la
composicidn puede comprender también un materiel
de relleno inorganico en hasta un 15% sobre el pe-
s0 btotal del compuesto.

Tales compuestos son cépaces de curar a
una masa tenaz, pero flexible, dentro de un perio-
do de tiempo relativamente corto en un margen de
temperaturas amplio que abarca desde la temperatu-
ra ambiente hasta unos 3209C.

Los compuestos se pueden emplear para unir
distinbtos substratos y para muchas aplicaciones dis-
tintas, Sin embargo, son especialmente adecuados pa-
ra su empleo en el tipo de aparatos de fundicidn en
vacfo que necesitan una hermetizacidn a prueba de
aire temporal, pero extremadamente eficaz en la
unidn entre la caja de colada y el elemento de mol-
de durante la colada. En contraste con los obtura-
dores de epéxido antes enpleados en tal aparato, el
proceso de curacidn se realiza bastante répido a
temperatura ambiente, asi como 2 temperaturas més
elevadas, de modo que se obtiene una unidn de metal
con metal satisfactoria dentro de un periodo de tiem
po comparativemente corto, tanto a temperaturas ba-
jas como a temperaturas altas. Como la curacidn de
este compuesto se efectia hasta terminar sin uns
cura en un estado B, tanto a temperatura ambiente,
como a temperaturas més elevadas, no existe peligro

de que se funda prematuramente durante la colada un
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obturador aplicado. Ademds, el compuesto se puede
curar a temperaturas en las proximidades de 1los
32020 gin la formacdn de burbujas formanio obtura-
dores libres de cualguier defecto que pudiera con-
ducir a una permeebilidad bajo el vacio.

Los compuestos curados son duros y tens-
ces, pero lo suficientemente flexibles y compresi-
bles para resistir agrietamientos debido a choques
mecanicos o térmicos. Ademés se caracterizan por
una elevada fuerze de unidn interna y la capacidad
de formar uniones extraordinariamente fuertes con
metal u otros substratom. A temperatura enbre 2602
¥ 3709C resisten la fusidn y la degradacién térmica
durante el tiempo necesario para colar el lingote y
2 contimacidn descomponerse al grado necesario pa-
ra permitir la retirade de la caje de colada del
miembro molde,

Le invencidn se ilustra por el dibujo ad-
junto, que representa un aparato de colada en vacio
en el cual el compuesto obturador de la invencidn
encuentra esgpecial utilidad y en el cual:

La figura 1 es una vista en corte verti-
cal del aparato de fundieidn en vacio montado, y

La figura 2 es una vista en escala sumen~
tada, fragmentaria, en corte, del obturador.

Hacienmlo ghora referencia al dibujo, un
molde de lingote 1 tiene una cavidad cilindrica 2
cénica en su perte inferior y una remura amlar 3
que se extiende alrededor de la circunferencia de

su superficie superior para dar un soporte a la cajae
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de coleda desmontable 5. Dentro de la ramra 3 se
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encuentra el obbturador 4 que durante el servicio
forme una obturacidn hermética al vacfo entre el
molde 1 y la caja de colada 5.

La caja de colada 5 estd dividide por una
pared transversal 5¢ en una seceidn superior que
comprende una cesta 5a para la recepcidn del metal
fundido que se ha de colar y una seceidn inferior
que comprende una camara de vaci{o 5b que comunica
directamente con la cavidad del molde 2. La pered
transversal 5S¢ contiene una abertura de colada 6
que estéd cerrade por un miemwbro de cierre fusible
7. Cuando el metal fundido se deposita en la cesta
5a el cierre 7 se funde y permite que el metal fun-
dido pase a través de la abertura 6 y a través de
la cdmera de vacio 5b a la cavidad del molde 2,

Dentro de la cdmara de vacio 5b ybujetado al
molde se encuentra una tapa amlar refractaria 8.
Un tubo 9, conectado a la bomba de vac{o (no mos—~
trada) se asegura firmemente a una abertura (no nos
trada) en la pared lateral de la cdmara de vacio 5b.

Para montar y poner en servicio el apara-
to, un compuesto obturador de epéxido, segin la in-
vencidn se deposita en la ranura amlar 3, después
de lo cual la caja de colada, con la gbertura en la
pared transversal firmemente cerrada por el miembro
de cierre fusible, se asienta sobre el molde de ma-
nera que el borde inferior de la cémara de vacio
quede colocado y encamado en la masa de compuesto

obturador contenida dentro de la ramra. EL conjun-
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to se deja entonces reposar durante un tiempo su-
Piciente para permitir la cuiacidn completa del
compuesto. El tiempo exacto necesario depende de
la temperatura del molde que se estd montando., Con
la cantidad de obturador generalmente empleada la
curacidn puede estar completada en unas dos a siete
horas a temperatura ambiente y en diez mimtos o
menos & una temperatura de umos 952G, logréndose
una curacién mds répida ain a temperaturas mis ele-
vadas.

Terminada la curacion y con la abertura
atn firmemente cerrada, se pone la bomba de vacio
en servicio y se crea un vacio en ol molde y en la
cdmara de vacfo. El metal fundido se deposita en
le cesta 5a mediante una cuchara transportable o
cualquier otro medlio convencional. Bajo la presen-
cia del metal caliente se funde el miembro de cie-
rre y permite que el metal fluya a través de la
aberture en la pared transversal y a través de la
cémara de vacfo dentro de la cavidad del molde.
Debido al elevado vacio existente cerca de la co-
rriente de metal que se estéd introducienio, la co-
rriente se desgarra en un chorro de finas particu-
las de lasg cuales se retiran los gases perjudicia-
les. La eliminacidn eficaz de sustancialmente todos
los gases sin combinar se ayuda ademés por la ebu-
llicidn comt{ma del metal recogido en el molde y
que es debido al elevado vacio existente cerca de
la cavidad del molde.

Si se desea, se puede continiar desgasi-
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ficando una vez terminada la colada, ya que el
tiempo de colada es relativamente corto y transcu-
rren alrededor de unos 20 mimutos hasta que el ca-
lor de méxima intensidad haya sido conducido a tra
vés del molde hasta el érea del obturador. Esto se
puede efectuar manteniendo o renmovando el vacio
después de haber introducido un cisrre adecuado en
la cesta sobre ja parte superior de la abertura en
la pared transversal. Una vez terminada lea opera-
cidn de desgasificacidn, y cuando la temperatura
en el drea del obturador sea suficiente para descom
poner el compuesto obturador, se desconecte la caja
de colads de manera que el lingote solidificado se
pueda retirar de la cavidad del molde,

La efectividad de la hermetizacidén forma-
da por el presente compuesto se demusstra poyel gra
do de vacfo obtenido. Generalmente se logra una Pre
9idn absoluta de 20 micrones en menos de cinco mim
tos, y lecturas en el indicador de micrones infe-
riores @ 10 miecrones, y frecuentemente tan inferio-
res como 4 micrones, se logran en 10 mimitos. Lec-
turas inferiores a 10 micrones se mantienen cuando
los medios de bombeado se desconsctan, mostrando la
capacidad del compuesto para formar una obturacidn
esencialmente hermética al vacio.

Las resinas novolak epoxi se obtienen por
epoxilacion de una resins novolak basice, que es un
tipo de resol o resina permanentemente fusible for-
made por la condensacidn de un fenol y un aldehido,

por ejemplo, fenol y formaldehido bajo condiciones
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adecuada, se da preferencia al empleo de una re-
sina fluidificada de este tipo, con objeto de fa-
cilitar la mezcla con los demds componentes, es-
pecialmente cuando se emplean materizsles de relle-
no, y para permitir mayor facilidad de aplicacidn.
Una resina novolak epoxi especialmente adecuada es
la resina experimental de Dow QX 2638.1, que tie-
ne un peso equivalente de epdxido de aproximedamen-
te 172-175, un peso molecular de 2,2 veces el peso
equivalente del epdxido y una viscosidad entre unos
8.000 y 10.000 centipoises a unos 3092C, El peso
equivelente de epdxido es el peso de la resina en
gramos que contiene 1 gramo de equivalente quimico
de epdxido y se determina haciendo reaceionar una
cantidad conocida de resina con una cantidad cono-
cida de acido clorhidrico y retritacidn del dcido
restante pars determinar las cantidades consumidas.,

La resina novolak epoxi tiene preferente-
meunte la siguiente estructura molecular teoritica
que se obtiene por la epoxidacidn de una resina

fenol~formaldehidica.

0 0 0
/ N\ / N\ / N\
Q—CH2~CH—GH2 O—CHZ—CH—CH2 O—CH2—CH~CH2
A a | A o i N
Vs V4
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Como poliamida se pﬁ%de emplear cualquier

poliamida resinosa de bajo peso molecular que tenga
un Indice aminico superior e 85. El "{ndice aminico"
es el peso en miligranos de hidréxid6 potdsico equi
valente a la alcalinidad aminica en un gramo de po-
liamida. Las resinas de poliamida que tiensn un in-
dice amf{nico mucho inferior a 85 no son suficiente-
mente reactivas con la resina novolak epoxilada pa-
re impartir las propiedades de curacidn deseadas.

Las poliamidas resinosas empleadas se pre-
paran segun métodos conocidos mediante condensacidn
de 2cidos grasos de polieno polimérico, tal como
dcido linoleico dimerizado, con poliaminas teniendo
en general ung viscosidad entre 40 y 575 poises a
402C, medido en un viscosimetro Brookfield Modelo
RVF a 20 rpm empleando un husillo N2 3. Un ejemplo
tipico de las resinas que se pueden’emplear son las
resinas de polismida l{quidas "Versamida 115", Ver-
samida 125" y Versamida 140", Tambidn se pueden uti-
lizar resinas semi-fluidas, tales como"Versemida 100%
preferentemente en mezcla adicionsl con las resginas
1iquidas en menor cantided, de manera que la mezcla
resultante tenga una viscosidad de trabajo a tempe-
ratura embiente. Da preparacion de les "versamidas"
se describe en la patente US-2,379,413:

Las poliamides se emplean, en primer lugar,
por su efecto plastificante o flexibilizante en la
composicidn curada, y para obtensr compuestos cura-
dos que tengan le fuerza y flexibilidad necesaria

para resistir un choque mecénico, se emplean en una
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cantidad entre 50 y 100 partes en peso por cada

100 partes en peso de resina novolak epoxi. Cuan—
do se emplean menos de 50 partes el compuesto cu~-
rado tiene la tendencia a casear, ya que los com-
puestos que contienen mas de 100 partes de resina
polismida producen unos materiales quebradizos fé-
cilmente agrietables,

El empleo de un agente curador de amina
para la resina novolak epoxi es esencial para obte-
ner una cura relativamente rapida en un amplio mar-
gen de temperaturas. Ejemplos de aminas utilizables
ineluyen la diamina etilénica, la triamina dietilé-
nica, la tetramina trietilénica, la pentamina te-
treetilénica, la tetramina hexametilénica y la
J=dietilamino-l-propilaming.

La cantidad de amina empleada debe ser
suficiente para curar completemente la resina novo-
lak epoxi. Normalmente la cantidad empleada es li~-
geremente superior a la cantidad estequiométrica
necesaria para la cura, ya que parte de la amina se
pierde frecuentemente por volatilizacion durante la
cura. Por otra parte se deben evitar granies exce-
508, ya que un exceso final de amina tiene la ten-
dencia a interferir con los enlaces.

Adicionalmente a los ingredientes esencia
les arriba mencionados es ventajoso incorporar en
la composicién materiales de relleno para ajustar
su viscosidad y su conductividad térmica, rebajando
asi el coeficiente de expansidn térmica y favorecien

do una cura mas igualeda., Entre los materisles de
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relleno que se pueden emplear se encuentra el éxi~
do de aluminio, la mica, el amianto, el aluminio
atomizado, hierro y cobre. EL materiel fibroso,
tal como el amianto finsmente dividido tiende a
comtrarrestar las diferencias en la expensidn tér—
mica entre el compuesto y el metal unido. Han sido
encontradas satisfactorlias cantidades de material
de relleno hasta un 15 % en peso basado sobre el
compuesto total; cantidades superiores tienden a
empeorar las propledades de cohesidn y la fuerza
de unidn interna del sistema curado.

Los ejemplos siguientes ilustran la in-
veneidn. Todas las partes son en peso.
EJEMPLIO 1 -

Ingredientes : Partes.

Componente A :

x Resina polismida liquida 46
(Amina n® 230-246
Viscosidad - 575 poises a 402C)

xx Resina polismida liquida 2
(Amina N8 330-360
Viscosidad - 100 poises & 402C)

Triemina dietilénica 5 4
Componente B :
xxx Resine fenol-formaldeh{dica epoxilads 50
(Epoxido peso equivalente 172-175

peso molecular aproximado 378-385
Viscosidad - 8000 a 10000 cps a 304¢C)

Asbestina - silicato de magnesio fi- 12,5
namente dividido (material de
relleno)

x "Versamida N2 113"
xx "Versamida NO 125"

xxx Resina experimental Dow QX 2638.1
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El componente A se prepara mezclando la
resine poliamida y la amina en un mezclador de pa-
letas haste que se obtenga una mezela homogénea.
Para facilitar la mezcla, los ingredientes se pue-
den calentar ligeramente.

El componente B se prepara en igual forma
agreganio la asbestina a la resina novolak epoxi
agitando y contimendo la agitacion hasta que la
asbestina esté homogéneamente repartida por la
resina.

El componente A y el componente B se mez-
clan bien entre si y el compuesto resultante se
vierte en la ramra de un molde de lingote de hie-
rro fundido que tenga una temperatura de aproxima-
damente 3209C. La caje de colada se asentd enton-
ces sobre el molde con su borde inferior encamado
en el compuesto obturador en la ramra. Después de
curar, lo que terminz en pocos mimutos, se evacuan
el molde y la seccidn inferior de la caja y se ine
troduce acero fundido en la cavidad del molde, El
tiempo de colada del lingote era de eproximadamen-
te 5 minutos y el vacfo obtenido fué de aproxima-
damente cuatro micrones de presién absoluta.

Fl obturador se descompone después de 45
nimtos, lo que da tiempo suficientemente amplio
para ls segunda desgasificacidn después de haber
terminado la colada, dando ademas un intervelo ra=-
zonable después del cual la caja de colada y el
molde se puedan volver a montar para un mevo ciclo

de trabajo en grado de produccidn adecuado para
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operaciones econdmicas.™ s &

Con objeto de estudiar las caracteris-
tices de curado generales del compuesto, porcio-
nes del mismo se depositen en copas de aluminio
y se dejan curar a distintas +Hemperaturas, El
tiempo necesario para completar la curacidn a las
distintas temperaturas es como sigue:

Temperatura ambiente (2290C.) 7 horas

662C. 15 mimtos
932C. 8 mimtos
121eC, 5 mimtos
149¢eC, 4 3/4 mimtos
20420, 3 3/4 mimtos
26020, 2 1/4 mimutos
3162C. 1-2  mimtos

Después de curar se inspeccionan 1os com-
puestos para determinar 1los que tienen vacios ¥y
demés imperfecciones y se encontrd que ninguno de
ellos mostraba evidencia de burbujeado, incluyendo
el ejemplo curado a 3162C,

Sebstudid asimismo la resistencia al ca-
lor del compuesto de arriba, curado a varias tem-
peraturas mediante tiras curadas a una temperatu-~
ra dada y colocando las tiras curadas en un horno
mantenido a una temperatura seleccionade hasta que
las tiras mostraban signos de fusidn antes de des-
componerse. Las temperaturas de curacidn emplsa-
das y el tiempo transcurrido hasta que las tiras

empezaban a fluir, se encuentran en la Tabla I.



Intervalo de tiempo antes de fluir

Temperatura de curado
Mimutos a 3438C. Mimitos a 370¢C

Temperatura smbiente(229C) 7% 3

939C, | 10 5
2042C. 10% T
2609C. 14% 12%

-

Unas tiras del compuesto curado a tempera-
tura ambiente, a 939C, 204¢C y 2602C. respectivamen-
te, colocadas en un horno mantenido a 31620., resis-
tieron todas ellas la fusidn y descomposiéién.hasta

15. 45 a 50 mimtos.

De estos resultados se desprende que el
compuesto del ejemplo 1 se puede curar rapidamente
en un amplio mergen de temperaturas. Entre 662 y
3162C, se puede completar la curacién en 15 mimutos

20, o menos y a temperatura ambiente se obtuvo la cura-
cidn completa en 7 horas, en contraste con tiempos
de curacidén de un dfa o mds necesarios en 1os obtu~
radores anteriores. Ademds, el compuesto se puede
curar a temperaturas entre 2602 y 3162C, sin que se

25, formen burbujas dentro de la masa del obturador 0
en la superficie entre el metal y el obturador,

También es evidenmte que el compuesto,
cuando se cure a temperaturas bajas o altas, resis-
tié la descomposicion durante por 1o menos 3 mim-

« ! . N
30. tos cuando se sometio a un calor relativamente in—
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tenso. La capacidad del compuesto de resistir
temperaturas entre 3432 y 3709C durante perfodos
de hasta 15 mimtos aségura uh tiempo suficiente
para la desgasificacidn del metal despuds de la
operacidn de colada, ya que el calor de esta in-
tensidad raras veces alcanza el drea de obturacidn
del molde en menos de 15 mirmmtos después de haber

terminado la colada.

EJEMPLO 2 —

Ingredientes Partes

Conponente A :

x Resina poliamida liquida 24
Totramine trietilénica 7,1

Componente B -

zx Resina fenol-formaldeh{dica epoxilada 50

Asbestina (material de relleno) 10

x "Versamida N2 115"
xx Resina experimental DOW QX 2638.1

Los componentes A y B después se mezclan
intensamente entre si en la manera descrita en el
Ejemplo 1,

Poreciones del compuesto se colocan en
copas de aluminio y algunas pruebas se curan a
temperatura ambiente y otras a 932C y 2602C respec-
tivanente, EL tiempo necesario pafa complétar la
curacidén era de 107 mimtos a temperatura asmbiente,
7 mimtos a 932C y 2% mimtos a 2602C,

La resistencia al calor dé cada una de

lag pruebas curadas se midio como en el Ejemplo 1.
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Las tiras curadas del compuesto se retiraron de

las copas de aluminio y se¢ colocaron en un horno

mantenido a la temperatura necesaria hasta que

mostraron signos de fluidez. Los resultados oblte-

nidos figuran en la Tabla II.

TABLA II.

Intervalo de tiempo antes de fluir

Temperatura de curado mimitos a
316sC 343¢C 3702C
Temperatura ambiente(222() 15 3
9380, | 7 7
26020, 6 5
BJEIPLO 3 -
Ingredientes Partes
Componente A @
x Resina polismida 1liquida 46
xx DResina poliamida semi-fluida 2
(Amina N8 85-95, punto de
reblandecimiento ~ 482C)
Tetramina trietilénica (5
Componente B :
xxx Resina fenol-formaldehidica epoxilada 50
Asbestina - (material de rellemno) 13

x "Versamida n? 125"
xx "Wersamida N2 100"

xxx Resina experimental DOW QX 2638.L.
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El componente E;y'B Se preparan y mez-
clan entre si como en el Ejemplo 1.
Poreiones del compuesitos se colocan en
copas de aluminio y a contimmacion se cura. EL
D curado precisa 120 mimtos a temperatura ambiente
¥y 77 2 nimbos a 938C y 2602C. respectivamente.
Los ejemplbs curados a estas temperatu-
ras se comprueban con respecto a su resistencia al
calor como en el Ejemplo 1 con los resultados se-
10. fialados en la Tabla III.
TABLA TIII.

Intervelo de tiempo antes de fluir

Tempsratura de curado mimtos a
31620 3432C 3708C
Temperatura ambiente (222C) X 5 3
9390, 22 8 T
2602C, 9% 5 4
20. x Ia mezcla resistid la fusidn durante 30 mimtos.

Los ejemplos demuestran que los compues-
tos de la invencidn son especialmente Utiles para
formar obturaciones herméticas de metal con metal
teniendo excelente resistencia al calor. Los com-

25, puestos, al mismo tiempo que tienen la duracidn en
botes necesaria para operacilones comerciales, curan
en unas dos a siete horas a temperaturs ambiente,
lo que evita el celentamiento de los moldes de fun-

dicidn enfriados como antes era necesario en la
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técnica de la colada en vac{o. A temperaturas en-

tre 260RC y 3169C el compuesto cura en el plazo
de pocos mimtos formando obturadores libres de
vacios y otras imperfecciones causadas por burbu-
jas. Después de curar los compuestos resisten la
fusion y la descomposicidn, por 1o menos, durante
tres mimtos a temperaturas entre 3162 y 3708C.,
tanto si estdn ouradas a temperaturas bajas o al-
tas. Como un calor de esta intensidad no llega al
drea de obturacidn del molde hasta por lo menos
quince o veinte mimitos después de efectuada la
colada se dispone de un periodo adicional de va-
rios mimtos a temperaturas enbtre 31&2 y 3702C.
para contimuar la desgasificacidn si se deseéo Al
mismo tiempo, el compuesto curado se descompone
después de un imtervalo razonsble a temperaturas
relativamente elevadas, de manera que la obturacidn
se puede romper y el aparato de moldear volver a
montar para otre operacidén de colads.

- NOTA -

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarloc en
la préctica, debe hacerse constar que las dispo-
siciones anteriormente indicadas son susceptibles
de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
su principio fundamental. También se hace constar
que el invento corresponde a una solicitud de pa-
tente presentada en Norteamérica con fecha 20 de
Julio de 1964, bajo el Ne 383,861, acogiéndose,

por lo tanto, a los beneficios que conceden los
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Convenios Internascionales en vigor, siendo lo
gue constituye la esencia del referido invento
¥y por Lo que se solicita Patente de Imvencidn
por 20 afios en Egpafiat "Procedimiento para la
preparacién de oompuestés epoxl capaces de for-
mor uns resina curada para fines de obturacidn
a temperaturas elevadas"; caracterizdniose por
lo siguientes
12,- Procedimiento para la preparacidn
de compuestos epoxi capaces de formar una resina
curada para fines de obturacidon a temperaturas
elevadas, caracterizado porgque ésta se prepara
megzelando
(A) un primer componente que comprends una
resina novolak epoxi y
(B) un segundo componente que comprende:
(1) 50 hasta 100% de una poliamide resino-
sa 1iquida, preferentemente con un {n-
dice aminico de 85, por lo menos, sobre
el peso de la resina novolak, y
(2) una amina, que es el agente curador pa-
ra la resina novolak, en cantidad por
lo menos suficiente para reaccionar
estequiométricamente con la resina,

teniendo la amina la estrucura :

R, - (caz)mifcnn.(cﬁz)niz;ﬁ R,

donde m y n son cada uno 1 hasgta 6, p es O hasta
6 y R significa hidrégeno o un radical alquilo in-

ferior con 1 hasta 4 dtomos de carbono y comtenien-



5.

10,

15,

20.

25.

30.

do por lo menos dos atomos de hidrdgeno activo.

28,~ Procedimiento, segin la reivindi-
cacion 18, caracterizado porgque un primer compo-
nente, conteniendo hasta 15% de material de relle-
no inorgénico finsmente dividido, preferentemente
silicato de magnesio finamente dividido, basado
sobre el peso total del compuesto, se mezela con
el segundo componemnte.,

38,-Procedimiento, segun las reivindi-
caciones 12 y 28, caracterizado porque una resina
novolak epoxi, teniendo un peso equivalente ep6x1~
do entre 172 y 175 y un peso molecular entre 378
y 385, se mezclza con el segundo componente.

48 .- Procedimiento, segun las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque una re-—
sina novolak epoxi, obtenida mediante epoxidacidn
de una resina fenol-formaldehidica, se mezcla con
el segundo de los compuestos.

&,~ Procedimiento, segun las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque una dia-
mina etilénica, una triesmina dietilénica, una te-
traemina trietilénica, una pentemina tetraetiléni-
ca, una tetramina hexametilénica o una 3-dietil-
amino-l-propilamina, o una mezcla de dos o més de
éstas, se emplea como agente curativo para le re-
sina novolak,

68 .~ Procedimiento, segin las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque se em-
plea un ligero exceso de la amina sohre la canti-

ded estequiométrica.
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78 .~ Procedimiento, segin la reivindi-

L ezen 1Y
el

cacidn 18, carscterizado porgue un primer compo-
nente comprendiendo:

1) 100 partes en peso de uns resina novoleak
epoxi teniendo un peso equivelente epdxido
alrededor de 172 y 175 y un peso molecular
entre 378 y 265, ¥y

2) 12,5 partes en peso de silicato de magnesio
finamente dividido, se mezela con un segundo
componente B, compreniiendo:

3) 92 partes en peso de una poliamida resinosa
1{quida teniendo un {ndice amfnico entre apro
ximadamente 230 y 246 y una viscosidad de
aproximademente 575 poises a 402C.,

4) 4 partes en peso de una poliamida resinosa
1fquida teniendo un {ndice aminico entre 330
y 360 y una viscosidad de aproximadamente 100
poises a 409C, y

5) 5,4 partes en peso de triemina dietilénica.

88,.- Procedimiento para la preparacidn

de compuestos epoxi capaces de formar una resina

curada para\fine feidn a temperaturas

betancialmente des«

\
jas escritas a maquiha ¥4 sola cara.
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