10,

ase 6797

3 0 8 9 1 ’ SEC - 0 e,

PATENTE * Sewinie C__ B
DE et
INVENCION

por "PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE CUERPOS MOLDEALOS
DE MATERIA SINTETICA" a favor de la firma suiza CIBA SOCIETE

ANONYME, residente en BASILEA (Suiza).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a un procedimiento
para la preparacibn de cuerpos moldeados de materia
gintética, endurecidos y de pared gruesa, en particu-
lar aisladores eléctricos, por colada, para lo cual la
masg de resina de colada, 1liquida y ehdurecible, se

introduce, fundamentalmente sin sobrepresién, en el molde

de colada y a continuacidn se empuja, hasta que estd so-

lidificada, con ligera presidn de mds masa de resina
de colada, para compensar la contraceidn del volumen.

A diferencia del prensado ﬁe moldeo, el
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prensado por inyeccién y la colada por inyeccidn, en el

" procedimiento de colada la mezcla de resina de colada

se introduce en el molde fundamentalmente sin sobrepre-

sién y se endurecé en é1l., Dado que para llenar el molde
basta la mayoria de las veces la fuerza de ia gravedad
y durante el endurecimiento la mezclg d¢' resina de colada
no estd sometida a presiones mayores, a diferencia de lo que
es necesario en el procedimiento de prensa, el procedimiento
de colads puede efectuarse con un equipo muy sencillo y ba-
rato. Las caras méquinas (la mayoris prensas hidraulicas o mé-
guinas de fundicidn inyectada) que se necesitan para el pro-
cedimiento de premsa son aqui superfluas y también las herra-
mientas puederhacerse relativamente mds sencillas y mds ba-
ratas. '

Dichas ventajas de la colada sobre el prensado

pesan particularmente cuando se preparan cuerpos moldeados
grands o cuando debe producirse un nimero relativamente pe-
quefio de cuerpos moldeados del mismo tipo, en cuyo caso los

costes de los moldes y las méquina preponderan considerablee
mente sobre los costes del material.

Por otra parte, los procedimientos de colada

que se han dado a conocer hasta ahora presentan respecto al
procedimiento de prensa la grah desventaja de que los tiem-
pos de ciclo son notablemente superiores. Por lo tanto, hay

que contar con tiempos de ocupacidn de los moldes de muchas
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Objeto del invento es mejorar el procedimiento
conocido de colada para que asi puedan prepararse en tiem~
pos considerablemente mds breves cuerpos moldeados de cali-
dad equiparable a mejores. Esto se logra segin el invento
empleando una mesa de resina de colada muy reactiva, desmol-
deable y que se endurece en 3 a 60 minutos, calentando preli-
minarmente el molde de colada a una temperatura que desencadene
la reaccidn de endurecimiento y eligiendo la temperatura de
1llenado de la masa de resina de colada, medida en grados
centigrados, un 10% a lo menos por debajo de la temperatura
del molde de colada. '

Por cuerpos moldeados de pared gruesa deben enten-
derse en el sentido del invento los que presentan a lo menoé
una zona compacta cuyo volumen es a 10 menos Tan grande que
podria inscribirse una bola de/em do didmetro.

Sorprendentemente se ha demostradoe que con el pro-

cedimientq de este invento pueden prepararse cuerpos compac-
tos, prdcticamente de cualquier tamafio, de calidad irreprocha-
ble ¥ en un promedio de 5 a 15 minutos.

Conﬁra la utilizacidn de masas de resina de

colada muy reactivas existia un prejuicio entre los
expertos del procedimiento de colada, pues se sabe que
tales mezclas de resina de colada (sobre todo en canti-

dades compactas grandes) se calientan considerablemente
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por la reaccidén exotérmica de endurecimiento, lo cual en

ciertas circunstencias puede conducir, no sélo a cuerpos mol-
deados malos, sino también a una carbonizacidn de las masas de
resina de colada.
Con la5diferencia, elegida en el procedimiento

de este invento, entre la temperatura del molde y la tem=
peratura de llenado de la masa de resina de colada puede
lograrse que en diferentes lugares del ouerpb de colada s0-
lo aparezcan durante la gelificacidn y el endurecimiento
gradientes de temperatura relativamente pequefios, Ambas tem=~
peraturas pueden elegirse también de modo que la temperatura
en ol centro del cuerpo de colada o de la mééa de resina de
colada no alcance la magnitud de la temperatura de la masa de
resina de colada situada junto a la pared del molde hasta

el momento en que ‘el cuerpo de resina de colada estd endure~
cido lo suficiente para desmoldearlo, Si ademds se procura
que durante la fase de gelificacidén pueda seguir fluyendo ma-
terial hacié dentro del molde, para compensar la contraccidn,
resultan cuerpos de colada con menores tensiones internés. De
esta manera se obtienen cuerpos moldeados de mayor calidad,
sin grietas ni pobos. La afluencia de la masa de resina de
colada Qurante la fase de gelificacidn puede conseguirse,
por ejemplo, manteniendo la temperatura de la masa de resina
de colada en el tubo. de aportacidn lo mds igual posible a la

temperatura original de la masa de reging de colada. Complew
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mentarismente, puede establecerse en este caso una pequefia pre-
sidn sobre la masa en el tubo de aportacidn por medio de un
émbolo o por conexidn a una conduccidn de gas.
El nuevo procedimiento de colada tiene
sobre el estado actual del procedimiento de colada las
ventajas siguientes principalmente;
- abreviacidén considerable de los tiempos de ocupacion
de los moldes;
-~ exclusidn del peligro de que se formen poros;
~ ‘tensiones internas menores y en consecuencia propie~
dades mas favorables de solidez de los cuerpos de
moldeo asi preparados, eliminacidn del peligro de for-
macidn de grietas y menores oscilaciones en las propiecdades
mecanicas de los cuerpos de moldeo colados de la misma
magnera, odcazionadas por pequetios gradientes de temperatura
en la masa de regina de colada en diferentes lugares dentro
del molde durante el endurecimientos ¥y
- aptitud para la preparacidn de cuerpos de moldeo
grandes, en particular los que presentan en una misma
pieza secciones transversales muy diferentes, como por
e jemplo Eos aisladores de tronco compacto y aletas sutiles.
» Los ejemplos de realizacidn del nuevo proce=
dimiento de colada que se exponen 2 continuacidén se efec~
tuaron en el molde de colada representado en escala de 1:2,5 en

el dibujo en seccidh molde destinado a un aislador eléctrico
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macizo 3, con nervadura. El molde de colada, designado en
conjunto con 1, para un aislador eléctrico macizo y con ner-
vadura estd provisto de una canal de entrada 2 y una canal
de evacuacién 3. Ia canal de entrada 2 estd conectada a un
cilindro 4 en el que se splica despuds del llenado de la ma-
sa de resina de colada un émbolo 5 para producir la presidn
consecutiva. TLa canal de evacuacidn 3 eé;é provista de un - °
clerre 6 formado preferemtemente en forma de vdlvula de pre-
sidn. El molde de colada estd provisto ademds de apoyos Ta,
Tb y 8 para las armaduras 9 que se han de empotrar en los

cuerpos de resina de -colada,

EJEMPIO 1
En 750 partes en peso de una resina de

éter poliglicidflico sdlida a la temperatura del ambiente
y con un contenido de'epéxido de 2,6 equivalentes epoxi-~
dicos por kg, preparada por reaccidn de epiclorohidrina

con bis—(g;hidroxifenol)-dimetilmetano en presencia

de dleali, se mezclaron, a temperatura de 120  a
1302C¢, 1500 partes en peso de la materia de relleno
mineral que se expende con el nombre comercial de

"Harina de cuarzo K 8" y se evacud el aire en vacio de
chorro de agua. Después de afiadir 225 partes en peso

de anhidrido ftglico, 10 partes en peso de anhidrido me-



T metiltetrghidroftdlico isomerizado, 0,33 a 0,66 partes
en peso de bencildimetilamina y 0,39 a O (cero) partes
en peso de titanio de tetrabutilo, se volvid a evacuar
brevemente., La masa de colade asi obtenida se cold a la

5 temperatura de 120 a 1302 C en el molde para aisladores

10-KV segin el dibujo, calentado a 1602C, y, con presidn con-
secutiva (3 ke/em®), se gelificd y endurecié: Al cabo de 10
minutos pudo ya desmoldearse.
El aislador asi producido resultd exento de

10. burbujas y presentaba una superficie sin defectos. ILa

resistencia al desmontamiento, comprobada segun DIN 48 136,

dio el alto valor de 1700 kg.
EJEMPLO 2

En 640 partes en peso de una resina de éter
15,. poliglicidflico liquida a la temperatura del ambiente,
con un contenido de epéxido de 5,4 equivalentes epoxidi-
| cos por kg, una viscosidad, medida & 259C de 10 000 centi-
poises aproximadamente y preparada por reaccidn de epicloro-
hidrina con bis-(4-hidroxifenil)-dimetilmetano, se mezclaron
20, a temperatura de 40 a 509C 160 partes de ftalato de dibutilo
¥ 1200 partes en peso del trihidrato de dxido de aluminio que
se expende con el nombre comercial de DT 080, de la CIBA A.G.,

de Basilea. Iuego se evacud el aire en vacio de chorro de agua,
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se mezclo con 60 partes de tristilentetramina, como endurecedor,
v se volvid a evacuar brevemente. Ia mezcla asi obtenida de re-
sina de colada se cold, a la temperatura de 40 a 502 C, en el
molde segin el dibujo, caldeado previamente a i902C, y se en=
durecid con presidn consecutiva. A los 10 ninutos ya pudo des-
moldearse,

El aislador asi producido resui%éh a pesar de la
gran reaccidn exotérmica que se produjo durante el endureci-
miento, sorprendentemente exento de burbujas y con una su~
perficie irreprochable, Enfriado hasta la temperatura del am-
biente y ensayado segun DIN 48 136, el aislador presentd una

resistencia al desmontamiento de 1000 kg aproximadamente.

EJEMPIO 3

A 375 partes de un éster diglicidilico

de deido 3,4-tetrahidroftdlico, liquido a la temperatura

del ambiente y con un contenido de epdxido de 6,3 + 0,3
equivalentes epoxidicos por kg y una viscosidad a 259C

de 450-550 centipoises, se afladieron, a 80-902C, 375 par-
tes en peso de anhidrido hexahidroftilico, como endure-
cedor, y 1650 partes en peso del trihidrato de 6xido de
aluminio que se ha descrito en el Ejemplo 2, como materia
de relleno, y se evacud el aire durante 10 minutos en va-

cio de chorro de agna. Iuego se afiadieron como acelerador
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23 partes en peso de una mezcla constituilda por 21 partes en
peso de un alcoholato sédico hecho por disolucidn de 0,82 par-
tes de sodio metglico, a 1202¢, en 100 partes de ‘2;4-dihidro-
xi-3-hidroximetil-pentano, més 2 partes en peso de bencildime-
tilamina, se evacud brevemente en vacid de chorro de agua;

se co0ld 2 la temperatura de 80 a 902 C en el molde segin

el dinujo, calentado a 1372C, y se endurecid con presidn
consecutiva (3 kg/cmz). El aislador pudo desmoldearse

ya el cabo de 5 minutos.

En el aislador asi producido no pudo comprobarse
ningin defecto de colada. La resistencia al desmontamiento,
medida segin DIN 48 136, fue de 1400 kg y la resistencia al
arco Voltaico; medida segun 53'484, alcanzd el altisimo graéo
de L 4. E1 material del aislador es ademis dificilmente
inflamable y puede utilizarse tanto para interiores como a

la intemperie.




NOTA

Descrito el objeto del presente invento, se decla-
ran nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindicaciones’
con prioridad de la solicitud de patente suiza n? 9385/69 -

del 19.6.69,

5 1. Procedimiento para la prepardcidn de cuerpos
moldeados de materia sintética endurecida y con pared grue-~
sa, en particular aisladores eléctricos, por colada, en la

que la masa liquida de resina de colada endurecible

. . ,
se introduce en el molde de colada practicamente sin so-

10,. brepresién y seguidamente, hasta su solidificacidn, se empu-

| ja con ligera presidén mds masa de resina de colada, pars
compeﬁsar la contraceidn del volumen,rcaracterizado por em-
plearse una masa de resina de colada muy reactiva, endure-
cida en 3 & 60 minutos v desmoldeable, por calentarse prelimi-

15;‘- narmente el molde de colada a una temperatura que desencadene ~

1a reaccién_de endurecimiento y por elegirse la temperatura

de llenado de la masa de resina de colada, medida en grados

centigrados, a lo menos un 10% por debajo de la temperatura'

del molde de colada.

3c. 2. Procedimiento segin la reivindiecacidn 1, carac-
terizado por omplearse un molde de colada en el que la aber-
* tura de llenado estd practicada en €1 fondo yq eu presenta

arriba un escape para el gire.
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3. Procedimiento para la preparacidn de cuerpos

moldeados de materia sintética.

Segin se describe y reivindica en la presente
memorig descriptiva que consta de doce hojas foliadas y
escritas a méquina por una sola cara, acompafiadas de una

1laming de dibujos.

Madrid, a 18 de Junio de 1970
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