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Este invento se refiere a la preparación

de dispersiones de polímero sintético en líquido or 
gánico.

Con anterioridad se ha comprobado que es 
posible proporcionar dispersiones estables de poli



meros sintéticos polares, en líquido orgánico rela­
tivamente no-polar, estabilizando la dispersión por 
copolímeros de acoplamiento o yuxtaposición de los 
que un constituyente es compatible con el polímero 
y se incorpora en las partículas dispersas del mis­
mo y otro se asocia o combina con el líquido orgá­
nico. La incorporación del copolímero de acoplamien 
to o yuxtaposición en las partículas dispersas, dá 
por resultado el que el constituyente asociado o com 
binado de estabilización se fije enérgica e irrever­
siblemente a las partículas, por los enlaces quími­
cos primarios del copolímero de acoplamiento o yux­
taposición. Esto contrasta con el empleo de agentes 
estabilizadores convencionales en los que los grupos
asociables ó combinables de estabilización se fijan 
indirectamente a las partículas dispersas a través 
de grupos que, á  su vez, se hallan solamente adsorbí 
dos en la superficie de las partículas dispersas, me 
diante fuerzas de segundo orden.

.Un método de preparación de estas disper­
siones es por co^precipitación del polímero y del co 
polímero de acoplamiento o yuxtaposición, en el lí­
quido orgánico; el polímero y el copolímero se for­
man "in situ" por polimerización del monómero y del 
componente asociado o combinado, copolimerizado, en- 
el líquido orgánico, en el que el polímero resultan 
te ha de dispersarse. La polimerización de la mez­
cla dá por resultado la formación de polímero y de 
un copolímero de acoplamiento o yuxtaposición del
componente asociado o combinado, y parte del monôme-
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ro; el polímero y el copolímero se co-precipitan al 
fornarse, para dar lugar a una dispersión estable 
en el líquido orgánico.

Cuando el copolímero de acoplamiento o 
yuxtaposición se.forma "in situ" por copolimeriza- 
ción de un constituyente asociado o combinado con 
parte del monómero, el ritmo de formación de dicho 

' copolímero no ha de diferenciarse en alto grado del 
equilibrio con el ritmo de formación del polímero 
con el que se precipita; si la reacción de yuxtapo­
sición se desarrolla con exceso, dará por resultado 
el enlace cruzado del componente asociado p combina 
do en el líquido orgánico, con lo cual se producerá 
el espesamiento o concentración, e incluso la geli- 
ficación, de toda la fase continua.

El peligro de concentración o gelificación, 
resulta especialmente elevado cuando se trata de pre 
parar dispersiones de gran contenido de sólidos, es­
to es superior al 40 %. Esto resulta contraproducen
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te, dado que la potencialidad de obtener líquidos de i 
movimiento libre aún con un elevado contenido de só­
lidos, es lo que hace que las.dispersiones que este 
invento se refiere sean de valor especial para las 
composiciones de revestimiedo. Por ejemplo en una 
composición de revestimiento convencional, tipo la- 

; ca, basada en una solución de un polímero tal como 
el metacrilato de metilo, el contenido de polímero no 
puede ser muy superior al 20 %, dado que las caracte 
rísticas de viscosidad de la composición llegan a ser
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zacion o rociado. Es evidente, que una dispersión 
de polímero con pías del 40 % de éste y que sin em­
bargo constituya un líquido de movimiento o circu­
lación libre, formaría una base excelente para una 
composición de revestimiento.

Aunque es posible utilizar en el procedi 
miento "in situ", un componente asociado combinado 
dotado de una reactividad tal que la producción de 
copolímeros de acoplamiento o yuxtaposición avance 
prácticamente a la par con la producción del polí­
mero a estabilizar, la selección de un constituyen 
te detesta naturaleza impone una limitación ulterior 
sobre la elección del oomponente asóoiable o combi 
nado.

Además, cuando las suspensiones han de 
usarse en composiciones de revestimiento, han de 
ser, por otra parte, líquidos de movimiento o cir­
culación libre, y poseer las características si­
guientes.
(I) El peso molecular del polímero disperso 
ha de ser del orden de 50.000 a 250.000, con prefe­
rencia^ entre 90.000 y 150.000,
(II) Las partículas dispersas han de ser de ta 
maño pequeño, inferior a 1 , 0 ^  por término medio y, 
con preferencia, no superior a 0,5^/^.

Se ha encontrado un método distinto para 
conseguir el equilibrio deseable ente la formación 
del polímero y del copolímero de acoplamiento o yux^ 
taposición, que dá por resultado una dispersión de 
movimiento libre, y que, al mismo tiempo, hace po-



. - sible el ajustar, las características de la disper-', 
sien de polímero de acuerdo con las necesidades del 
usuario.

De acuerdo con este invento, una. disper- ' 
sión de polímero sintético polar, en liquido orgá­
nico relativamente no-polar, se prepara polimerizan 
do monómero en solución en el líquido orgánico, en 
presencia de un condónente asociado o combinado qué 
tienda a formar un copolímero de acoplamiento o yux­
taposición con el monómero, en cantidad superior a la 
precisa para estabilizar el polímero disperso; la 
formación de copolímero de acoplamiento o yuxtaposi­
ción, se retrasa por la presencia en la solución de 
un agente, de cadena orgánica, de transferencia o 
retardador que pueda incapacitar a los radicales li­
bres del componente asociado o oombinado o del copo­
límero de acoplamiento o yuxtaposición, para reaccio 
nar con el monómero.

En una aplicación de este invento, el agen 
te de cadena orgánica, de transferencia o retardador, 
se añade en parte del proceso de polimerización, pa­
rapermitir en la etapa inicial una constitución no- 
retardada de copolímero de acoplamiento o yuxtaposi­
ción, hasta un nivel conveniente, susceptible de pro 
ducir una dispersión de partículas de tamaño fino.

En los procedimientos en los que se desee 
añadir monómero a intervalos o continuamente durante 
el curso de la polimerización, se prefiere añadir el  ̂
agente de cadena orgánica de transferencia o retarda 
dor, con el monómero, convenientemente mezclado con



éste. Añadido de este modo con el monómero, el "â en 
te de transferencia o retardador resulta eficaz para 
retrasar la tendencia a un grado superior de produc- 

r pión del copolímero de acoplamiento o yuxtaposición 
5. con respecto al que se obtiene por la adición del mo 

nómero de este modo. Además, cuando el agente orgá­
nico de transferencia o retardador se utiliza adicio^ 
nalmente para el control del peso molecular del poli 
mero, este modo de adición permite obtener una dis­

to. tribución más limitada del peso molecular.
Si el agente de transferencia, de cadena : 

orgánioa, o retardador, a continuación denominado ex 
pulsor, tiñe por misión retardar la reacción del cons 
tituyente asociado o combinado o del copolímero de 

15. acoplamiento o yuxtaposición, con el monómero, corrien 
tómente podrá también modificar en cierto grado la 
polimerización del monómero mismo, o sea podrá usar­
se para reducir el peso molecular del polímero resul 
tanta.

20. Se comprenderá que cuando el expulsor se ha
lia presente durante la polimerización el líquido or­
gánico, en realidad se repartirá entre el líquido y .

. las partículas dispersas. El coeficiente de división 
dependerá de la polaridad del expulsor con respectó 

25. al líquido y al polímero, y eligiendo un expulsor de 
polaridad adecuada, pueden obtenerse de este invento 
útiles ventajes secundarias.

Por ejemplo, cuando se han formado partí­
culas dispersas de polímero, se absorbe monómero de 

30. la solución y continúa la polimerización en la par-



tí otila; misma. Dado que la terminación al azar del 
crecimiento de la cadena del polímero se restringe 
en estas condiciones, es esta polimerización en la 
partícula la que dá lugar a la formación de un po2i4 

mero de peso molecular especialmente elevado; la -
polimerización que se realiza en la solución puede 
continuar solamente en grado limitado, a causa de 
la mayor proítabilidad de terminación al azar. En 
el caso, por ejemplo, de metacrilato de metilo, la
polimerización de la solución proporcionará en gene
ral polímero de un peso molecular de 100.000 aproxl 
madamente. Al precipitarse en hidrocarburo alifáti 
co, la polimerización puede realizarse en la partí­
cula dispersa hasta un peso molecular de 1.000.000 
o mas. Consecuentemente, si se precisa una disper­
sión de peso molecular reducido o una distribución _ 
de peso molecular restringido, pueden conseguirse, 
de acuerdo con una característica de este invento, 
utilizando un expulsor que se distribuya en alto gra 
do hacia las partículas dispersas de polímero. De
este modo, puede reduoirse o eliminarse la ulterior 
polimerización sobre las partículas, para producir 
una dispersión de polímero de peso molecular reduci 
do y de limitada distribución de peso molecular, en 
el limite aproximada al peso molecular y a la dis­
tribución lograda en la polimerización de la solu­
ción. Este expulsor, desde luego, como resultado de 
la división, tendrá menos efecto sobre la polimeri­
zación que se realiza en la solución, o sea en la 
reacción del monómero con componente ásociablepcom
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binable o con copolímero de acoplamiento o yuxta­
posición y, por tanto, la proporción de estabili­
zador será más elevada. Esto, en combinación con 
el retardo de polimerización y el consiguiente ere 

5. cimiento dé las partículas dispersas, llevará a la 
posibilidad de dispersiones más finas, por su par­
te, otra ventaja en algunas aplicaciones, por ejem­
plo en las composiciones de revestimiento. Sin em 
bargo, debe cuidarse de que el efecto del expulsor 

10. en la polimerización de la solución no sea tan re­
ducido que lleve a un nuevo peligro de espesamien­
to o gelificación excesivo de la dispersión. La 
división del ecpulsor en gran parte sobre las partí 
culas de polímero, puede conseguirse utilizando uno 

15. de aquellos de polaridad más próxima a la del polí­
mero que a la del líquido or-gánico.

Por otra parte, si se precisan dispersio 
nes de elevado peso molecular, el expulsor elegido 
ha de ser una polaridad tal que, al dividirse perma 

20. nazca en su mayor parte en el líquido orgánico. Ih
.   este casó, desde luego, será más.eficaz en su fun­

ción primaria de impedir el exceso de espesamiento 
o gelificación de la dispersión y tendrá solamente 
un reducido efecto sobre la polimerización de las 

25. partículas dispersas. Debe tenerse presénte desde 
luego que si el expulsor es demasiado eficaz y ac­
túa como supresor más que como retardador, la dis­
persión será de partículas de tamaño grueso.

Este invento es aplicable en general a la 
30. preparación de dispersiones de polímeros sintéticos
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polares, como se indica en general anteriormente. 
Este invento resulta espedaimente aplicable a pro 
cedimientos de preparación de dispersiones de po­
límeros de acrilato - ^ con cuya denominación se 
indican polímeros y copolímeros que contengan áci 
do acrílico o metacrílico o un ester, amida o ni- 
trilo del mismo. Los materiales clásicos adecua­
dos como monómeros en este invento, comprenden acri 
lonitrilo, acriíatos y metacrilatos de alcoholes 
alifáticos tales como alcoholes octílico, laurílico 
y grasos naturales. Los monómeros preferidos para 
usarse en la producción de polímeros para la prepa
ración de composiciones de revestimiento por este 
procedimiento/ son el metacrilato de metilo, meta-
crilato de -etoxi-etilo, acrilato de etilo, acjri 
lonitrilo, los ácidos metacrílico y acrílico, y las 
amidas de estos ácidos. Pueden usarse combinacio­
nes de los monómeros anteriores, y otros materiales 
típicos adecuados para usarse como comonómeros, cóm; 
prenden el itaconato de dimetilo, el maleato de dije
'tilo y. el anhídrido maleico..

.. Estos polímeros se preparan adecuadamente 
en líquidos orgánicos relativamente nó-polares, ta­
les como hidrocarburos alifáticos, alcoholes de ca­
dena larga, ketonas'grasas elevadas y esteres grasos 
elevados, y mezclas de los mismos. Como componente.; 
asociable o combinable adecuado, son adecuados,los " 
hidrocarburos polímeros no saturados, por " e jempio el 
caucho natural, con preferencia degradado, y los por 
libutadienos líauidos.



Los expulsores adecuados para usarse en 
estos procedimientos comprenden los mercaptanes al 
kílicos, los compuestos alilícos tales como el al­
cohol alilico, y los derivados terpénicos tales co 
mo el alocimeno y mirceno.

Para obtener una dispersión de acrilato
de características eminentemente adecuadas para su 
empleo en composiciones de revestimiento, se pre­
fiere emplear mercaptanes alkílioos en los que el
grupo alkilo contenga de 4 a 9 átomos de carbono. 
Cuando el control del peso molecular no es esencial, 
pueden usarse mercaptanes alkílioos superiores, Loa 
que contjenen más de 14 átomos de carbono, tienden 
a la demasiada falta de polaridad para las disper 
siones de acrilato destinadas a usarse en composido 
nes de revestimiento; sus coeficientes de distribu­
ción son tales que no puede realizarse el control 
sobre el peso molecular de las partículas dispersas, 
sin disponer una cantidad excesiva en solución en 
el líquido orgánico. 7: ..".' 7̂::..

Las dispersiones de polímero de movimien 
to libre, preparadas por el procedimiento de este 
inventó, puede usarse como base de composiciones de 
revestimiento, incorporándose cuando y como se pre­
cise, por métodos conocidos, plastificante para el
polimero y pigmento disperso.  ̂ ,

Este invento se aclara por los ejemplos
siguientes, eh los que las partes son ponderales.



EJEMPLO <- 1.
A: Se introdujeron los componentes siguientes

en un reactor de vidrio de 3 litros provis 
to de revestimiento de caldeo y refrigeración, agita 
dor, termómetro para la masa, indicador de muestra y 
condensador de reflujo.

Metacrilato de metilo 900 partes
Esencia pesada 450

Eter de petróleo 60-80SC. " 630

Caucho degradado (peso molecular 
30.000) 30 "

Peróxido de benzoilo 1 "
Esta carga se calentó a la temperatura de

reflujo (aproximadamente 80S) y se conservó durante
3 horas. 30 minutos aproximadamente después de alean
zar el reflujo, la reacción se hizo enérgicamente exo 
térmica y se precisó la refrigeración. Al cabo de 3 

horas la conversión se había realizado en el 95%, y 
la masa se enfrío a la temperatura ambiente y se des 
cargó. ' ,

El producto era una crema extremadamente 
viscosa, o gel débil. El peso molecular total me­
dio era de 2.400000 determinado por mediciones de 
viscosidad en dicloruro de ebileno.
B. Se repitió el ejemplo A, excepto que la
cantidad de metacrilato de metilo se elevó a 1.200 
partes con el intento de aumentar los sólidos de la 
dispersión final de 45% a 55%^

Aproximadamente 40 minutos después de al­
canzar el reflujo, y alrededor de 20 minutos después
<-) A ntiA la i?aann*!nn aa aw ananírl ñamante



exotérmica, la masa se espesó y al cabo de pocos mi­
nutos se estabilizo en forma de un gel de caucho te­
naz. -
0. ; Se repitió el ejemplo B excepto que seana

dio a la carga inicial 0,3 parte de mercan
tsndodecílicoterpiario altamente soluble 

en esencia pesada, Lá reacción prosiguió normalmen­
te, acusando la característica aceleración después ; 
de 30 minutos aproximadamente de permanencia en la 
temperatura de reflujo. Sin embargo, no hubo señal 
de espesamiento y el producto final del 53% de sóli­
dos , obtenido después de la reacción durante 3 horas, 
era un líquido móvil y de circulación libre, con una 
viscosidad de 1 o 2 poises aproximadamente. El peso 
molecular medio del polímero era de 1.750.000, no 
significativamente inferior al obtenido en el ejem­
plo A.

la comparación de los ejemplos A,B y C in­
dica la efectividad del mercaptan expulsor para im­
pedir el espesamiento y la gelificación.

Se preparó una pasta de pigmento dispersan 
do 30 partes de rutilo, dióxido de titanio, en 15 

partes de ftaqato de dibutilo y 30 partes de dilu- 
yente de. ¡petróleo, empleado una parte de una solu­
ción del j60 % de sólidos, de una resina alhílica de 
aceité de cadena larga, modificada con resina, como 
agente de dispersión, A esta pasta se añadieron 100 

partes del producto del Ejemplo I (C) junto con 10 
partes de ftalato de dibutilo, 20 partes de éter de 
petróleo de bajo punto de ebullición y una parte de
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una solución al 10 % de polisiloxano líquido. La 
composición se agitó a fondo, se filtró y se apli 
có por pulverización o rociado a planchas de cris
tal, que se dejaron reposar durante 5 minutos y 
luego se calentaron a 1279 0. durante media, hora. , 
Se obtuvo una película extremadamente dura, tenaz, 
resistente a manchas y deterioros, susceptibles de 
pulirse para comunicarle un elevado brillo.
EJEMPLO II. - ' -

A. Se rpitió el ejemplo I (B) excepto que se
añadieron 3,3 partea^del mercaptan Isopropílico, re 
lativamente polar, a la carga, primitiva, junto con 
otras tres partes de peróxido de benzoílo. '

Em este caso, la reacción se desarrolló 
suavemente sin ningún aumento acusado en el ritmo 
y sin tendencia a espesarse. En 24 horas se con-i- 
sigúió una conversión superior al 95%.

El producto final fue un líquido de mo­
vimiento libre, de viscosidad 3 poises aproximada­
mente dotado en general de partículas de un tama­
ño extremadamente fino, inferior a 0,3/^, pero es­
tropeado por contener una pequeña proporción de pe­
lículas extremadamente gruesas, superiores a 
que pudieron eliminarse por filtración.

El peso molecular del polímero era de
105.000

B. Se repitió el ejemplo 11(A) excepto que
no se añadieron a la carga primitiva las 

3,3 partes de mercaptan isopropílico. La masa se



calentó a la temperatura de reflujo y después de 
unos 15 minutos, se hicieron evidentes las seña­
les de un ritmo de reacción aumentado. Inmedia­
tamente se añadieron las 3,3 partes de mercaptan. 
El ritmo, de reacción se elevó al encontrado en el 
ejemplo II (A) y todo el curso de la reacción ul­
terior, fué como en el ejemplo II (A). El peso mo
lecular del polímero era de 105.000 aproximadamen­
te, el producto final, fluido, era todo él de par­
tículas de tamaño fino, habiéndose eliminado la pe 
queña proporción de partículas bastas encontradas 
en el ejemplo II (A). Esto indica la ventaja de . 
permitir el establecimiento de un copolímero de acó
piamiento o yuxtaposición desde.el principio.

El producto del ejemplo II (B) se trans­
formó en una composición de revestimiento y se apli 
có como se describe en el ejemplo I. La película '
era también dura, tenaz y resistente a las manchas, 
pero a causa del menor péso molecular del polímero, - 
era tan lustrosa o brillante que no precisó el pulí 
do. .
EJ35PL0 -.?III

Se repitió el ejemplo I (B) excepto que a 
la carga inicial se añadieron 15 partes de derivado 
terpénico-alo-oclmeno- con otras dos partes de peróxi 
do de benzoílo. La reacción continuó suavemente con 
una pequeña aceleración después de unos 30 minutos 
a partir del principio del reflujo. El producto fi­
nal era un líquido cremoso de movimiento libre con 
un 54 % de sólidos de partículas de tamaño fino, y



un peso molecular medio de 222.000,
EJEMPLO - IV

Se repitió el ejemplo I (B) salvo que a 
la carga inicial se le añadieron 50 partes de al­
cohol alilico y 3 partes de peróxido de benzoilo. 
Los resultados obtenidos fueron prácticamente ana 
logos a los del ejemplo III.
EJEMPLO - V , -

Se repitieron los ejemplos I (C) y II (B) 
excepto que las 630 partes de éter de petróleo se 
sustituyeron por esencia pesada. La reacción no se
realizó sometida a reflujo pero la temperatura se
conservó, por control adecuado de los revestimien­
tos de calefacción y refrigeración, a 80S C. y se 
utilizó una atmosfera de nitrógeno para, excluir el
aire. A parte de la dificultad práctica para la - 
conservación del control adecuado dé temperatura 
durante la fase enérgicamente exotérmica de la reac
ción, ésta continuó exactamente como antes, y los 
productos finales no pudieron distinguirse de los 
obtenidos en los ejemplos correspondientes,
EJEMPLO - VI

repitieron ios ejemplos I (0) y II (B) 
excepto qué en lugar de 1.200 partes de metacrila­
to de metilo, se usó una mezcla de 740. partes de;'-" . 
metacrilato de metilo^ .60 partes de ácido metacri- 
lico, y 400 partes de metacrilato de 3̂ -etoxi-etilp 
No se intentó adoptar medidas para los.diferentes 
ritmos efectivos de reacción, y toda la mezcla de 
monómeros estaba presento en3a carga inicial. _
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Los resultados obtenidos fueron práctica­
mente como antes. No fue posible determinar exac­
tamente los pesos moleculares de los copolímeros, y 
las viscosidades reducidas en dicloruro de etileno: 
etanol, 95:5, estuvieron comprendidas entre 20 % 
de las obtenidas en los ejemplos correspondientes. 
EJEMPLO - VII ;r . 7 '  '

A. En el aparato del ejemplo I, se cargaron 
los ingredientes siguientes:

Esta carga se calentó a la temperatura de 
reflujo, alrededor de 803 C., y se vertieron gota a 
gota 800 partes de metacrilatode metilo en el con­
densador de reflujo para mezclarse con la corriente 
de reflujo de retorno. El ritmo de alimentación se 
dispuso de tal modo que las 800 partes se añadieron 

- en algo más de 3 horas. 7.
. Sin ' embargo, cuando- -se. 'hubieron.- añadido7-

menos de 200 partes, la dispersión de tamaño de par
tículas extremadamente ̂ fino que se había formado,se
estabilizó en forma de un gel elastomero.
B. ; Se repitió el ejemplo VII (A), salvo que 7

.... (I) ge añadieron a' la..:cargá inicié!' 2 par.. tes de merca,ptan ootilioo primario.
En las 800 paites introducidas de metacrilato de me

. --rit..--

^ 3 .Rí""í' ̂ &
Metacrilato dé metilo .. 100 Partes
Esencia pesada 450 w *

* M' ì '
Eter de petróleo, 60-803C 630

- -Polibutadieno sintético (prácti­
camente adición 1-4 y peso mo­ r
lecular 25.000. aproximadamente) 24 " .

Peróxido de benzoílo !! r-¡,\ ,4"- -

-

"lì

y .
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tilo, se disolvieron 8 partes de mer­
captan oxtílico y 5 pe*"*"" 
de benzoílo.

La reacción continuó satisfactoriamente
y se logró fácilmente un fluido de un tamaño de par 
tículas fino, en forma de una dispersión con el 45% 
de sólidos. .

El peso molecular del polímero era de 85.000 

aproximadamente.
La comparación de los ejemplos VII (A) y 

(B) indica nuevamente d  valor del expulsor para im

Descrita suficientemente la naturaleza del 
invento, así como la manera de realizarlo en Ja prác

teriormente indicadas, son susceptibles de modifica­
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio 
fundamental. También sé hace constar que él invento 
corresponde a una solicitud de Patente presentada 
en Inglaterra de fecha 4 de mayo de 1960, No. 15830/ 
60, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que 
conceden los Convenios Internacionales en vigor y 
siendo lo que constituye la esencia deí referido in * 
vento y por lo que se solicita Patente de Invención :
por 20 daos en España: "PROCEDIMIENTO PARA LA OBTEN­
CION DE DISPERSIONES DE POLIMEROS SINTETICOS"; carao

pedir la gelificación de la dispersión

N 0 T A

tica, debe hacerse constar que las disposiciones an­

terizándose por lo siguiente.



Procedimiento para la obtención de
dispersiones de polímeros sintéticos" caracteriza- 
do por polimerizarse monómero en solución en el lí
quido orgánico en presencia de un componente aso­
ciado, quéLtienda a formar un copolímerode aco­
plamiento o yuxtaposición con el monómero, en can J
tidales en exceso de la necesaria para estabilizar 
el polímero disperso; la formación de copolímero
de acoplamiento o yuxtaposición.se retarda por la
presencia en la solución de un expulsor según lo 
definido, que puede hacer que los radicales libres 
en el componente asociado o en el copolímero de acó 
plamiento o yuxtaposición no puedan reaccionar con
el monómero.

28.- Procedimiento para la obtención de 
dispersiones de polímeros siitéticos, según lo es­
pecificado en la reivindicación 18, caracterizado 
porque el expulsor se añade después de una etapa 
inicial del proceso de polimerización.

3 6 Procedimiento, según lo especifica­
do en la reivindicación IB, caracterizado porque el
monómero y el expulsor se añaden durante el trans­
curso de la polimerización. -

4 . 8 Procedimiento, según reivindicación 
1B, 28, ó 38, caracterizado porqué el polímero es un 
polímero de acrilato según se ha dsf inido.

58.- Procedimiento, según reivindicación
48, caracterizado porque el constituyente asociado 
es un caucho natural o sintético.

68.- Procedimiento, según reivindicación



4-3, caracterizado porque el constituyente asociado 
es un cancho natural degradado.

?3.- .--procedimiento'#egún, Reivindicación 
43, 53 o 63, caracterizado, porque expulsor es ún . 
mercaptan alkílico, un compuesto alilicp o un deii 
vado terpénico. . \ " . .

8 3 Procedimiento, según'reivindicación 
43y 53 o 63, caracterizado porque el expulsor es un 
mercaptan alílico y el grupo alkílico contiene de 4 

á 9 átomos de carbono.
, 93.- Procedimiento, según reivindicación

83, caracterizados porque el monómero es práoticamen 
te, metacrilato de metilo, y el componente asociado' 
es caucho natural degradado.

103.- "Procedimiento para la obtención de 
dispersiones de polímeros sintéticos"; tal y como 
queda substancialmente descrito en la presente memo­
ria.

Esta memoria consta de dieoinueve hojas 
escritas a maquina por una sola cara.

9

IMPERI#'\CHmiICAI) INDUSTRIES 
LIMITED.
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