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Subido es ij_ue la industria de las pinturas y barnices u t i l i ­

za pura e l mantenimiento en estado líquido de sus aglutinantes forma- 

dores de pelícu las un .gran número de disolventes y dlluentes, ta les 

cobo e l eteno, butanol primario, tolueno, etc.
 ̂te ■

. Estos disolventes deberían:
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1) bar disolventes perfectos, es decir, producir soluciones 

flu idas d ilu ib les  hasta el in fin ito .

2) Ser mea dables con agua en todas las proporcionas.i
3) Soportar la  adición de agua al toarníz sin dejar aparecer 

una precip itación del coloide, disuelto.

4) Perm itir ‘la eliminación en e l curso del secado de todo e l 

c0uu contenida voluntaria o accidentalmente en la  solución y dejar 

así una pelícu la perfectamente anhidra.

5) Refrigerar a l mínimo la  pelícu la durante su evaporación. 

Ahora bien, los disolventes mencionados anteriormente sólo re_s

ponden imperfectamente a todas estas condiciones.

.La soíioilc-ute ha estudiado y puesto a pmn.o en este terreno . 

una nueva mezcla compuesta’ de dos productos, ninguno de los cuales 

-posee a l producirse las cualidades deseadas y de los cuales es por 

consiguiente poco prev is ib le  <¿ue su asociación conduzca a un d iso l­

vente susceptible de presentar cualidades superiores a las de todos 

los disolventes conocidos.
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La presente invención, debida a los trabajos del i r .  Leon.Bon— 

n&t, se relaciona pues:

1) A t iru lo  de productos industrial nuevo, con una mezcla cons­

titu ida por butanol secundario y diaoet onaalcohol en .proporciones cor, 

■prendidas entre 95 partos de butanol secundarlo para 5 partes de dia- 

cetonaalQohcfl, y 65 partes de butanol secundario para 35 partes de 

diacetonaalcoiiol, preferentemente entre 7C partes de butanol secundan 

r io  para 30 partes de diacetonaaloohol y 85 partes de butanol secun-
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■dario pare 15 partes de diacetonaalcohol, en volúmenes.

2) Con la aplicación de .este produoto como disolvente en la  in­

dustria, de las pinturas y barnices.

3E1 reducto de la  invención puede obtenerse por simple mezcla

de,sus elementos constitutivos en una cualquiera de las proporoionas
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indicadas.

Presenta^ respecto a l butanol primario ya u tilizado con e l mis­

mo f in ,  las ventajas siguientes, que han sido puestas en evidencia por .fe- 

una -serie de ensayos sistemáticos de la  so lio itan te  efectuados a t ít j j  t,.. ■

lo  de ejemplos sobre una mezcla butanol 80 -  Diaoetonaalcohol 20. •

1) yoder diluente límite sobre el colodión. -

B© trata 'de determinar la cantidad máxima de disolvente que se >,

pueda añadir a l colodión antes de la  precip itación de éste. / ' '

Se ha empleado a ta l e fecto  e l método que consiste en d ilu ir  has '• 

ta la  precip itación 20 ¿ramos de barniz celu lósico concentrado a iguien

tes

Colodión "15.538 tlobel" 35

áoeteto de e t i lo  12

Etanol 10

Tolueno 43

Se han obtenido los siguientes resultados:

Butanol primario 32

líesela 80-20 de la invención: se puede añadir sin lim ite  

2) Tolerancia acuosa del d isolvente.

Se trata  aqui de determinar a partir de qué proporción de agua 

añadida cesa la  mezcla líqu ida de constitu ir una sola fase.

Le ha empleado a es be efecto e l método de una alteración  perma— 

nente. ■ . ' '
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Se han obtenido los siguientes resultados: 

Butanol primario: 16 f  en volumen de agua.

c
t-



porciones.

3) io<Iei‘ disolvente en •presencia del afe'ua.

3e trata aquí de la to lere ík; re acuosa que perm ite.al disolven­

te 'conservar todas sus cualidades.

3e ha preparado a ta l e fecto  la siguiente composición de barniz.

Acetato de e t i lo ’ 63

Colodión ''15.538 Nobel" 5

Disolvente a ensayar 1 y¿

Se han obtenido los siguientes resultados: ’ ■

Butanol primario: adición posible de 11,5 om̂  de agua a 100 an­

de barniz- antes de la  precip itación del colodión.

Meada 80-20 de la invención: M io ión  posible de 18 cm3 de -  

agua a 100 cnw de barniz; antes de la  precip itación del colodión.

4) Evaporación del anua añadida. Poder an ti-ve lo .

. 1)1 poder an ti-velo  es e l resultado de los tres fenómenos s i­

guientes: J>

a) Tolerancia acuosa-de la  solución de resina.

b) itrio producido por la  evaporación del disolvente.

c) Arrastre del agua por la  evaporación del disolvente.

Eesulta ya por e l ensayo Ho. 2 que la  tolerancia acuosa del d i­

solvente de la invención es uuy claramente superior a la  del butanol 

primario.

Para estudiar e l arrastre del agua en la. evaporación, se han 

realisado las mezclas siguientes:

Disolvente 94 cm̂

• Agua . 6 cm-̂
. ¿ ,

y se ha procedido a una destilación  con una columna Vigreux de 10 cm. 

Los líquidos destilados fueron fraccionados de 20 en 20 cnP. Después 

de cada destilación  de 20 cm3, la  presencia del agua quedaba eviden-
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-  ciada en cada tracción í'es^ante por e l r ulamiento del sulfato de 

cobre blanco.
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Se han obtenido los  siguientes resultados:

Butanol.secundario: No había nada de agua en la  fracción res- 

tanta después de 0 j cm-5 de destilado.

Mezcla 80-20 de la invención: No había nada de agua en la  frao 

ción restante después de 60 onPde destilado.

¿£h este ensaco todo e l agua adicionada fué evacuada antes de 

que la  totalidad del disolvente fuese «.estilada*

Se ve que con la  mezcla de la invención e l agua es eliminada 

más rápidamente que con al butanol secundario puro.

5) Palor de vo la t iliza c ió n  de la mezcla líqu ida, 

la  refrigerac ión  producida por la  evaporación del disolvente 

es función:

a) del calor de vo la t iliza c ión  de éste. o

b) del peso de disolvente evaporado en la  unidad de tiempo.

infectivamente, la  temperatura alcanzada en e l curso de la re­

frigeración  varít con numerosos factores: soporte, temperatura ex­

te r io r , velocidad de la  corriente de a ire , etc . Ce puede calcular 

sin embargo un coefic ien te (número de calorías perdidas por minuto) 

que permita juzgar de la velocidad de refrigeración  de la  mezcla, 

que debe ser naturalmente tan débil como sea posible a f in  de no 

provocar condensación de agua sobre la pelícu la.

Se han obtenido los siguientes resultados:

Eulanol primario 0,63 oalariajfminut.o

mezcla 8üg2Q de la  invención 0,44 caloria/minuto

Del. conjunto de estos resultados se puede llega r  a la conolu— 

sión de'.una 'neta superioridad del producto de la invención para la 

aplicación propuesta.

Por otra parte de estos resultados se puede llega r  a la  con-



olusión de una rio»a superioiidad del producto de la invención para la
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aplicación propuesta.

Por o irá  parte, es de destacar que, a pesar de la  presencia de 

una importante cantidad de este disolvente pesado como es la diaceto- 

naalcobol, la  velocidad de evaporación de la  meada de la invención 

continué siendo prácticamente igual a la del butanol primario.

Para determinar esta velocidad, se ha empleado e l método c lá s i­

co de secado sobre ;apel f i l t r o ,  que consiste en depositar 0,5 cm̂  del 

líquido en cuestión sobre un papel f i l t r o  y en medir e l tiempo a l 

cabo del cual desaparece pa 'mancha*

Se han obtenido los resultados siguientes»

Butanol primario 15 minutos.

. Mezcla 80-20 de la invención 1 17 minutos.
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N O T  A

En resumen, la  Patente de Invención que se s o lic ita  recaerá so­

bre las reivindicaciones siguientes*

1 Me'joras en la fabricación de disolventes para la  industria 

de las pinturas y barnices, caracterizadas por la  u tiliza c ión  en com­

binación de butanol secundario y diacetonaalcohol en proporciones com 

prendidas entre 95 partes de butanol secundario por 5 partes de diacie 

tonaalcohol y 65 partes de butanol secundario y 35 partes de diaeeto- 

naalcohol, y preferentemente entre 70 partes de butanol secundario 

por 30 partes de diacetonaalcohol, en volúmenes.

£&._ se reiv ind ica  por último como objeto sobre e l que ha de re­

caer la Patente de Invención que se s o lic ita : ”1511OPAS EN JA FABRICA 

CIQn DE DISOLVENTES PARA LA INDUSTRIA DE US PINTURAS T BARNICES” .

Todo conforme queda descrito en la  presente memoria, que cons- 

ta  de seis- páginas escritas a- máquina.

Madrid, 11 de Noviembre de 19̂ 1 __

30 ALFONSO UKGRIA
P . f i  A -'i
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