
306407

PATENTE DE INVENCION 

I .C .I . Case No. BV.17170.

'"PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE COMPOSICIONES 

DE REVESTIMIENTO".

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED, entidad in­

glesa, residente, en Imperial Chemical House, 

Millbank, Londres, S.V/,1., Inglaterra.

Este invento se refiere a composiciones 

de revestimiento basadas en dispersiones de partícu­

las: da polímero formador de pelícu las, en un líquido 

orgánico que no es disolvente del polímero. En es- 

5. p e d a l , se relaciona con composiciones adecuadas

Mod. M3
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p.-ara la  aplicación mediante p isto la  rodadora.

Aunque la s  composiciones; de revestimiento a 

base de dispersiones de polímeros formadores de pe­

lícu la s , tienen determinadas! ventajas: potenciales 

sobre la s  basadas en soluciones de polímeros forma- 

dores de pelícu las, por ejemplo l a  posibilidad de 

preparar composiciones de revestimiento que conten­

gan una proporción más elevada de polímero formador 

de pelícu las, sin  un aumento inmanejable en l a  v is­

cosidad, han adolecido con anterioridad del inconve­

niente de que la  capa obtenida de dichas composiciones, 

se comparaba desfavorablemente con respecto a l aspecto 

terminado, por ejemplo la  suavidad y e l lu stre .

Cuando la s  dispersiones se preparan moviendo 

polímeros previamente formados, en liquido orgánico, 

en presencia de un agente estabilizador convencional, 

es imposible obtener un grado elevado de estabilización, 

con e l resultado de que se desarrolla una interacción 

considerable de partícu la a partícu la  en la  dispersión, 

que hace que ésta  sea de viscosidad reducida, o tixo- 

tropica. Aunque esto es una ventaja, en cierto grado 

dado que hace más f á c i l  aplicar una capa espesa de 

composición a superficies verticales sin  aglomeracio­

nes ni combaduras o arrugas formadas en l a  capa, es 

también desventajoso dado que la  dispersión relativa<- 

mente deficiente de la s  partículas hace imposible con­

seguir un nivel elevado de b r illo  o lu stre .



Por otra parte, cuando las. dispersiones se 

preparan por nuevas técnicas, ta l como una polimeri­

zación en dispersión, la  elección adecuada de estar- 

M lizador puede dar resultado a dispersiones relativa­

mente exentas de floculación. Cuando estas dispersio­

nes áltamente estables se u tilizan  en composiciones 

de revestimiento, la  carencia de floculación se tra­

duce en que las; particulas; de polímero se aglomeran 

perfectamente a l evaporarse e l  liquido orgánico, para 

proporcionar películas mucho menos desvaídas y que 

requieren mucho menos pulido, en algunas circunstan­

c ia s ninguno, para adquirir un b rillo  elevado. Existe 

un inconveniente sin embargo dado que la s  dispersio­

nes prácticamente no-floculadas, son tan flu idas que 

es d i f íc i l  evitar arrugas y combaduras en los reves­

timientos: sobre superficies verticales.

Se ha comprobado que, con fórmulas adecuadas, 

pueden obtenerse composiciones ce revestimiento tipo 

dispersión, con características perfeccionadas de 

aplicación.

Para la  aplicación por rociado, la s composi­

ciones de revestimiento han de tener la s  caracterís­

ticas siguientes.

1) Con objeto de conseguir urna buena atomi­

zación en la  p isto la  rodadora, han de tener una v is­

cosidad reducida;

2) Al llegar a l articulo que se reviste , la s



partículas: de la  composición que se rocía han de c ir ­

cular o f lu ir  juntas para formar una pelícu la suave, 

pero la  pelícu la  resultante no ha de f lu ir  con tanta 

libertad  que se formen aglomeraciones o arrugas en la s  

5. superficies vertica le s.

Una ventaja importante de la s  dispersiones 

prácticamente no-floculadas de polímero sin tético  es 

que pueden ser de ba ja  viscosidad aún cuando contengan 

una proporción elevada, por ejemplo de 50 a 60% en 

10. volúmen, de sólidos, dispersados. La primera caracte­

r ís t ic a  sin  embargo, se consigue mucho más fácilmente 

en e l caso de composiciones basadas en estas, disper­

siones: de polímero que en e l caso de composiciones so­

bre la  base de solución de polímeros.

15. Para que l a  composición de revestimiento ro­

ciada circule cuando lleg a  a l a  superficie a revestir, 

ha de contener todavía en e sta  etapa, liquido más que 

suficiente para llenar lo s huecos entre la s  partículas 

sólidas: de la  dispersión. En l a  práctica, l a  cubierta 

20.. húmeda nuevamente rociada, ha de contener liquido en 

l a  proporción da-, por lo menos , 1 :1 ,6  en volúmen de 

los só lidos, con preferencia del órden de 1:1 a 2:1 

en volúmen. Este liquido ha de ser, necesariamente, 

de elevado punto de ebullición, que no se evapore du- 

25. rante e l  proceso de rociado. Con objeto de poderse ro­

ciar, l a  composición de revestimiento ha de contener, 

inicialmente liquido en mayor cantidad que l a  indicada,
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pero e l liquido en exceso del preciso en la  capa recién 

rociada y húmeda, ha de ser de "bajo punto de ebullición 

y orgánico, que se evapore durante e l paso de la s  partícu­

la s  rociadas a la  superficie a revestir.

5. Este invento aprovecha esta  pérdida de liquido

orgánico de bajo punto de ebullición, durante e l  proceso 

de rociado, para lograr características mejoradas; de 

aplicación. En este invento, e l  liquido orgánico de 

una composición de revestimiento tipo dispersión, está  

10. constituido esencialmente por una mezcla de liquido de 

punto de ebullición elevado y de liquido de bajo punto 

de ebullición, en l a  que e l  de punto de ebullición ele­

vado esté presente en una proporción re lativa  a l conten- 

nido de sólidos de la  composición, de por lo menos 1:1,6 

15. en volúmen, teniendo e l liquido de punto de ebullición 

elevado una acción disolvente sobre e l polimero disper­

sado a la  temperatura ambiente y tanto e l  liquido de 

bajo punto de ebullición como la  mezcla del mismo con 

e l liquido de punto de ebullición elevado, no han de 

20. ser disolventes para e l  polímero dispersado, a la  tem­

peratura ambiente.

Con preferencia, la  proporción de liquido or­

gánico de punto de ebullición elevado en la  composición 

de revestimiento, as de 1:1 a 2:1 en volúmen de los só- 

25. lid o s de la  composición. La denominación '"sólidos'* in­

cluye no sólamente e l  polimero formador de películas 

dispersado, sino también los pigmentos, cargas, etc.



junto can e l  p lantificante, cuando ex ista , en la s  

partículas de polímero farmador de pelícu las.

Es más conveniente que e l  liquido de elevado 

punto de ebullición sea una mezcla de un disolvente 

enérgico; para e l  polímero dispersado, un no-disolvente 

y opcionalmente un p lastificad or, siendo e l  liquido 

de elevado punto de ebullición en conjunto un disol­

vente débil para e l  polímero. La acción disolvente de 

l a  mezcla, es de este modo fácilmente ajustable para 

adaptarse a la s  condiciones específicas de rociado de- 

la  composición, sencillamente mediante l a  variación 

de la s  proporciones re la tiv a s de sus componentes di­

solvente y no-disolvente. Con prefencía, la s  propor­

ciones de disolvente a no disolvente en e l  liquido de 

elevado punto de ebullición son de 1:3 a 3:1 en volu­

men dependiendo las; proporciones; más adecuadas de l a  

naturaleza de lo s  líquidos y del polímero dispersado.

En una composición de revestimiento de esta  

naturaleza, l a  mezcla liquida en to ta l es un no-di- 

solvente para e l polímero dispersado, a la  temperatu­

ra  ambiente, y la  dispersión es estab le . En este caso, 

l a  tendencia del disolvente en la  mezcla a atacar e l 

polímero dispersado se suprime o detiene por la  pre­

sencia del no-disolvente que forma una proporción mu­

cho más elevada de l a  mezcla liquida en l a  que se disper 

sa  e l polímero. Durante e l rociado, áL liquido no-disol 

vente de bajo punto de ebullición se evapora y en la



capa húmeda nuevamente rociada, sobre l a  superficie 

que se reviste , l a  concentración de disolvente en e l  

liquido de punto de ebullición elevado que rodea a l 

polímero dispersado;, es más elevada y su acción di- 

5* solvente no se- suprime ya. Incluso en l a  aplicación 

preferida en l a  que parte del liquido de punto de 

ebullición elevado no es disolvente, no llaga  a ser 

ta l  que suprima por completo la  acción del disolven­

te ; proporciona solamente un medio conveniente para 

10. e l control y la  modificación del mismo. En estas

condiciones, e l disolvente en e l  liquido de punto 

de ebullición elevado ataca las; partículas dispersas 

de polímero de la  película húmeda, a l a  temperatura 

ambiente. La acción disolvente resultante, o sea,

15. l a  inflación o solución p arcia l lenta del polímero

disperso, aumenta l a  viscosidad de la  composición 

rociada, estabilizándola y reduciendo su tendencia 

a aglomerarse y formar arrugas: o abolsamientos y, 

como efecto adicional, me ¿'orando la  integración de 

20. la s  partículas; de polímero en una película continua.

Se habrá observado, que la s  denominaciones 

'"disolvente" y '"no-disolvente" se han relacionado 

con l a  acción de disolución o carencia de e lla , a 

la  temperatura ambiente. Con respecto a l  líquido de 

punto de; ebullición elevado, en especial, se prevée 

que lo que se- ha denominado anteriormente componente 

"no-disolvente" pueda en realidad ser un disolvente

25
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pana e l  polímero- cuando l a  capa rociada se somete a 

tratamiento térmico. Este es especialmente e l caso 

con respecto a p lastifieadores que pueden hallarse 

presentes en l a  fa se  líquida de l a  compea id ó n  de 

revestimiento. En un caso preferido de este invento, 

sin  embargo, e l  liquido de elevado punto de ebullición 

es una mezcla de líquido, disolvente para e l  polímero 

a  temperatura ambiente, y de liquido no-disolvente a 

l a  temperatura ambiente pero disolvente a la  tempera­

tura del tratamiento térmico. De este modo se mejora 

l a  ooalescencia y l a  integración de la s  partícu las 

de polímero a l a  temperatura del tratamiento térmico.

Las denominaciones "disolvente enérgico", 

"disolvente débil" y "no-disolvente" antes empleadas 

serán perfectamente comprendidas por lo s peritos en 

l a  materia. Aán cuando no- existen  lineas de división 

perfectamente determinables entre los tre s grupos de 

líquidos, e l significado de lo s términos en l a  aplica­

ción práctica de este  invento es perfectamente claro 

y puede demostrarse por e l ensayo sencillo siguiente. 

Sobre una lámina gruesa del polímero; formador de pe­

lícu la s utilizado en l a  composición de revestimiento, 

colocar gotas separadas de disolvente enérgico, d isol­

vente débil y no-disolvente. En e l caso del disolvente 

enérgico, en cuestión de 2 a 3 minutos habrá disuelto 

l a  lámina de polímero in ferio r, para producir una pe­

queña superficie de solución de polímero viscosa y



pegajosa. En e l caso del disolvente débil l a  mayor 

p-arte de é l  permanecerá como t a l  sobre la  lámina de 

polimerd*aún después da varios minutos, y su elimina­

ción por restregado dejará una superficie de polímero 

ablandado, pegajoso e inflado, solvatado. En e l caso 

del no-disolvente, no habrá ataque apreciable y s i  

l a  gota se elimina por fotación, después de algunos 

minutos, no se apreciará efecto; v isib le  en. l a  lámina 

de polímero.

La proporción de líquido de punto de ebulli­

ción elevado en l a  mezcla, no es taxativa pero, desde 

luego, ha de ser por lo menos suficiente para dar 

a la  composición la  viscosidad adecuada para e l ro­

ciado. Una proporción conveniente es del órden de 30 

a 50%. en volómen de la  composición. Puede añadirse en 

mayor cantidad para controlar la s  características de 

aplicación de la  composición que se rocía.

Por líquido de punto de ebullición reducido, 

se entiende e l que, cuando se ensaya para rociar en 

las: condiciones de trabajo a que ha de revestirse e l 

articulo, se evapora a l aplicar la  pulverización; o 

sea, e l  articulo rociado con líquido de bajo punto 

de ebullición se comprueba por e l examen inmediato 

después del rociado, que se encuentra en estado seco. 

En las; condiciones normales, un liquido adecuado es, 

por ejemplo, un hidrocarburo con un punto de ebulli­

ción del órden de 60 a 1203C.



Por liquido orgánico de punto de ebullición 

elevado, se entiende uno que no experimente prácticas- 

mente pérdida alguna, por evaporación, en la  ap lica­

ción por rociado. Un ensayo sencillo para esto, con­

s is te  en aplicar- por rociado, una mezcla del liquido 

y de un p laatificador liquido no-volátil y analizar 

una muestra de l a  mezcla depositada sobre e l articulo 

que se rocía. Si l a  proporción de liquido a p la s t i f i -  

cador no se a lte ra  prácticamente, entonces e l  liq u i­

do es adecuado como líquido de punto de ebullición 

elevado, para e l  objeto de este invento. En condi­

ciones! normales, un liquido orgánico adecuado es e l  

que hierve por encima de 1503 C.

Si e l  articulo revestido ha de someterse 

a tratamiento térmico poco después de su revesti­

miento, entonces, para una temperatura de tratamien­

to de 1273C, se prefiere un liquido que hierva en­

tre  150 y 2703C y la  mayor parte del mismo entre 

180 y 2503C. Si e l artículo revestido no ha de so­

meterse a tratamiento térmico durante algún tiempo 

después del revestimiento, existe  urna posibilidad 

de que, en reposo, la  proporción de liquido de pun­

to de ebullición elevado, en l a  pelícu la rociada, 

pueda descender por debajo de un nivel critico,como 

resultado de l a  evaporación lenta. Constituye por 

tanto una característica  adicional preferida de es­

te  invento, e l que l a  composición de revestimiento
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contenga un liquido no-volátil a la  temperatura am­

biente, en una proporción, con respecto a lo s sólidos, 

de por lo menos 1x1,6 en volúmen. Este liquido no-vo­

l á t i l  puede ser p lastificad or para e l  polímero y por 

tanto puede ser un componente permanente de la  pelícu­

l a  seca; o puede se r  un liquido, de punto de ebullición 

muy elevado que se evapore; solamente durante; e l  tratar- 

miento térmico u lterior, o puede ser una combinación 

de ambos. En cualquier caso, ha de considerarse como 

liquido de punto de ebullición elevado como antes se 

define.

Este invento puede ap licarse, en general, 

a composiciones; de revestimiento, basadas en disper­

siones de polímero en liquido orgánico. Constituyen 

polime-ros típ icos adecuados, lo s de estireno, v in il 

tolueno, d iv in il benceno, diisopropenil benceno, ace­

tato de a l ilo , adipato de d ia lilo , acrilo n itrilo , clo­

ruro de vin ilo , cloruro de vinilideno, propionato de 

vin ilo , acetato de vinilo y estearato de v in ilo ; son 

polímeros espeoisímente apropiados para usarse en - 

composiciones de revestimiento, lo s polímeros de acri- 

la to  por lo cual se entienden polímeros y copo limeros 

que contengan ácido acrilico  o metacrilico, o un ás­

ter , amina o n itr ilo  de uno de dichos ácidos. Los ma­

te r ia le s  típ icos adecuados para usarse en este invento 

incluyen polímeros de acrilatos y metacrüatos de al­

coholes a llíá t ic o s  ta le s  como metílico, e t ílic o ,c o tí-



lico , lau rín eo  y alcoholes grasos naturales. Los mo- 

nómeros preferidos para usarse en l a  producción de 

polímeros para la  preparación de composiciones de 

revestimiento de acuerdo con este invento son meta- 

5. crila to  de; metilo, metacrilato de ^ -etoxi e t ilo ,

acrilato  de e tilo , ácidos metacrilo y acrilico . Pue­

den usarse combinaciones de. esto s monómeros siendo- 

preferida l a  combinación de metaorilato de metilo con 

hasta e l  10% en peso de ácido m etacrilico.

10. La naturaleza del liquido orgánico utilizado

en l a  composición de revestimiento, dependerá, de l a  

naturaleza del polímero dispersado formador de pe­

lícu la . Un liquido orgánico no-disolvente será de 

polaridad d istin ta  a l a  del polímero dispersado,mien- 

15. tra s  que un liquido orgánico disolvente será de pola<- 

ridad análoga. Por ejemplo, en el. caso de un polímero 

sin tético  polar, t a l  como metaorilato de metilo,, lo s 

no-disolventes serán líquidos; orgánicos no-polares ta  

le s  como hidrocarburos a lifá tico s,, mientras que lo s 

20. disolventes serán líquidos orgánicos polares ta le s  - 

como ásteres, éteres y  ketonas. Por otra parte, en 

e l  caso de un polímero sin tético  no-polar, t a l  como 

poliisobutileno-, los; no-disolventes serán líquidos 

orgánicos polares, ta le s  como alcoholes y ásteres, - 

25. mientras que los disolventes serán líquidos orgánicos 

no polares ta le s  como hidrocarburos aromáticos.

Este invento resu lta  especialmente aplicable



a dispersiones de polímeras prácticamente no flocu­

ladas, estabilizadas por un material,, t a l  como un 

copo limero., que comprendan un componente polímero' 

que se aolvate por e l  liquido orgánico ̂  y otro com­

ponente polímero de polaridad d istin ta  que,, con pre­

ferencia, se asocie con e l polímero disperso. La aso­

ciación del segundo componente mencionado , con e l co- 

polímero, en las; partículas dispersas, da por resultado 

l a  estabilización del componente solvatado del copo- 

limero que se acopla a la s  partícu las.

La conexión primeramente descrita entre po­

laridad. re la tiv a  de liquido y polímero, y potencia 

disolvente del liquido, explica también e l  empleo 

en dichas: dispersiones no floculadas de un copolimero 

estabilizador que contenga dos tipos de componentes 

polímeros de polaridades diferentes. El componente, 

polímero que ha de solvatarse por e l  liquido orgánico 

de la. dispersión, ha de ser de polaridad análoga a 

la  del liquido orgánico, mientras que e l otro compo­

nente polímero que con preferencia se asocia con la s  

partículas de polímero, ha de ser de polaridad más 

próxima a la  del polimero insolublej, que l a  del I lí­

quido orgánico.

Un método para preparar estas dispersiones, 

es precipitando e l polimero en un líquido orgánico 

que contenga un copolimero estabilizador adecuado.

Bor ejemplo, e l  polimero a dispersar y e l  copolimero
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estabilizador pueden prepararse primero en solución 

y luego añadirse a l  liquido orgánico en e l que se 

precip ita  e l  polimero. Corno variante, e l polímero 

a dispersar puede prepararse en e l  liquido orgánico 

no-disolvente de l a  dispersión, polimerizandc monó­

mero en. e l  liquido orgánico en presencia de un co- 

polimero estabilizador previamente formado. Como 

nueva variante, e l  polimero y e l copolimero esta­

bilizador pueden formarse ambos "in  s itu "  polime­

r i  zando monómero y componente polímero solvatado 

copolimerizable, en e l  liquido orgánico en que ha 

de dispersarse e l  polimero resultante. La polimeri­

zación de l a  mezcla da por resultado l a  formación 

de polímero insoluble y de un copolimero e s ta b ili­

zador del componente de polímero solvatado y parte 

del monómero f e l  monómero copolimerizado proporcio­

na e l  otro componente polímero de polaridad dife­

rente, que se asocia con la s  partícu las dispersas 

de polimero.

En e l caso de polímeros polares ta le s  como 

polímeros y copolimeros de esteres in feriores de 

ácido acrilico  o metacrilico  y polímeros y copo- 

limeros de acetato de v in ilo , constituyen clases 

adecuadas de disolventes de punto de ebullición 

adecuado lo s que figuran a continuación por v ía  

de ejemplos.
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1 Eneres por e jemplo

acetato de no-butilo

lactato de no-butilo

benzoato de etilo  

diacetato de g lic o l etilénico 

acetato de 2-etoxi etilo  

acetato de 2—(2-butoxietoxi) etilo  

acetato de ciclohexilo 

2 — Tetonas^por Ejemplo

e t i l  n-butil ketona 

ci clahexanona 

isoforona

met oxiheanona 

metilhexanona

3 ** Alcoholes,por ejemplo

3,5 ,5-trim etil hexancl 

alcohol bencílico

4 -  Eteres,por ejemplo

éter dietileno g lico l d ietilico  

etileno' g lic o l di-n-butilico 

dietileno g lico l di-n-butilico

5 - Eteres.-Alcoholes, por ejemplo

2—metoxiet ano1 

2-e t O'Xiet ano 1 

2-bn t oxietano 1

6 - Varios, por ejemplo

dimetil formamida 

1-nitropropano



Cuando e l disolvente de punto de ebullición 

elevado se u t i l iz a  en mezcla con un no-disolvente de 

punto de ebullición elevado, su punto de ebullición 

puede ser ligeramente in ferior a 150SC. Por ejemplo, 

cuando e l disolvente es, acetato de butilo (punto de 

ebullición 126S.C) se observará que se evapora algo 

del mismo antes- de que l a  capa pulverizada llegue 

a la  superficie a revestir.

Un liquido orgánico no-disolvente de punto 

de ebullición elevado, apropiado, es un hidrocarburo 

a lifá t ic o , por ejemplo un petróleo lampante de punto 

de ebullición del órden de 180 a 2503c. Un liquido 

no-disolvente de punto de ebullición muy elevado,ade­

cuado , prácticamente no v o lá til a l a  temperatura am­

biente, es un hidrocarburo a l i f  ático de punto de 

ebullición del órden de 250 a 29030.

Los. p laatificadores líquidos adecuados* para 

usarse con polímeros de acrila to , incluyen lo s  esteres 

ftà lic o  y adipico de alcoholes a lifá t ic o s  y aromáticos 

que contengan de 4 a 10 átomos de carbono. A l a  tem­

peratura ambiente, e l ritmo de ataque de estos p las- 

tificadorea especiales, sobre e l polímero, es tan len ­

to que pueden considerarse, como no-disolventes.

Un liquido orgánico no-disolvente, de bajo 

punto de ebullición, adecuado, que se evapora prácti­

camente por completo durante e l rociado, es un hi­

drocarburo a l i f  ático, con un punto de ebullición del



órden de 60 a 1003:0; un hidrocarburo de esta  natura­

leza. lo expende e l comercio con e l nombre de "Special 

Bailing Petroleum 2".

Este invento: se aclara por lo s Ejemplos 

siguientes en lo s que todas la s  pactes son ponderales. 

EJEMPLO 1 -  Em un molino de bolas, se molieron 164 

partes de dióxido, de titan io , con 204 partes de plan­

tificado r  y pigmento, agente de dispersión. Después 

de 16 Horas e l  molino se descargó, y a  l a  dispersión 

se anadiaron 126 partes de un hidrocarburo a lifá tico  

de bajío punto de ebullición (entre 70 y 90-C) segui­

das por 500 partes de una dispersión de metacrilato 

de pa lime tilo  Mi e l  mismo hidrocarburo a l i f  ático de 

bajío punto de ebullición.

Se diluyeron ulteriormente, 9 partes en 

peso de la  dispersión pigmentada resultante, antes 

de l a  aplicación, con 1 parte de l a  mezcla siguiente

hidrocarburo a l i f  ático (punto de
ebullición 230-2503 0) 4 partes

hidrocarburo a lifá tico  (punto de
ebullición 150-200SC) 2

acetato de 2- (2-butoxietoxi) etilo  3 "

La composición diluida, a l  rociarse sobre un 

tablero de acero preparado, f lu ía  para dar una pelicur- 

l a  suave lib re  de arrugas; y aglomeraciones, con un es­

pesor de pelícu la hámeda de 0 .̂1 mm. Tratada en estufa du­

rante- 30 minutos a 127-C, la  pelícu la resultante era 

dura,suave y brillan te .

EJEMPLO 2 - Una dispersión de metacrilato de pclimetilo
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5.

en un hidrocarburo a lifá tic o  de bajo' punto; de ebu lli­

ción (70-90^0) se pigmentó hasta un color azul inten­

so utilizando azul de ftalocianina, can pequeras can­

tidades de dióxido de titanio y magro de humo'.

Se diluyeron 9 partes de esta  composición con 

1 parte de l a  mezcla siguiente

hidrocarburo a lifá tico  (punto de 
ebullición 230-2503)

acetato de n-butilo

2 partes; 

1 "

10. Al pulverizarse sobre un panel de acero prapar­

rado , se obtuvo una fluencia excelente s in  que se 

presentaran arrugas ni aglomeraciones, con u¡n espesor 

de pelícu la de 0,09 mm. Tratada en estufa durante 

30 minutos a 127-C, l a  pelícu la  resultante ten ia un 

15. buen lu stre  y estaba exenta de manchas y o tras imper­

fecciones; superficia les.

EJEMPLO 3 -  Otra parte de l a  dispersión pigmentada 

descrita en e l Ejemplo 1, se diluyó, antes de l a  

aplicación, en l a  proporción de 9 partes de terminado 

20. para una parte de diluyente en peso, con l a  me zcla 

siguiente

hidrocarburo a lifá tico  (punto de
ebullición 230-2503C) 2 partes

3,5,-5-dimetil hexanol 1 "

25. La composición diluida se roció sobre un panel

de acero preparado y proporcionó una fluencia exce­

lente sin  que se presentaran arrugas ni aglomera­

ciones. Tratada en estufa a  127^0 durante 30 minu­

tos se obtuvo una pelícu la dura y lu strosa exenta



de imperfecciones superficia les.

EJEMPLO 4 — A 100 partes de urna dispersión de 60,5 

partes en peso- de ace-tarto de polivin ilo  p lastificado  

(9% en peso de fta la to  de butil-bencilo, p lastificador) 

en 22,5* partes de hidrocarburo a lifá tico  (punto de 

ebullición 170-2103c) y 22,5 partes de hidrocarburo 

a lifá t ic o  (punto de ebullición 70-903C) se añadieren 

15 partes- de hidrocarburo' a l i f  ático (punto de ebulli­

ción 170—210SC) y 5,5 partes de alcohol bencílico. La 

composición diluida se roció sobre un tablero de car­

tón de pasta  de pepel y proporcionó una película l i ­

bre de arrugas y de aglomeraciones. La película se 

secó a l a  temperatura ambiente a un espesor de 0,07 

mm y era resisten te, transparente y brillan te .

N O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza del 

invento, a si como la  manera de realizarlo  en l a  prác­

tic a , debe hacerse constar que la s  disposiciones an­

teriormente indicadas son susceptibles de modificaciones 

de detalle en cuanto no alteren su principio fundamen­

ta l .  También se hace constar que e l invento correspon­

de a  una so licitud  de patente presentada en Inglaterra 

con fecha y número siguientes: 25 de noviembre de 1963, 

n3 46439/63, acogiéndose por lo tanto a lo s  beneficios 

que conceden los Convenios Internacionales en vigor y 

siendo lo que constituye l a  esencia del referido in­

vento. y por lo que se so lic ita  Patente de lime nción
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por 20' años en. España sobre '^Procedimiento de prepa­

ración de composiciones de revestimiento"; caía ete­

rizándose por lo siguiente:

1% Procedimiento de preparación de com- 

5. posiciones de revestimiento, que contienen una d is­

persión de partículas de polímero formador de pelícu­

la  con un líquido orgánico, caracterizado porque se 

precip ita  e l  polímero en un liquido; orgánico que con­

tenga un estabilizador adecuado; e l  liquido orgánico 

10. e stá  constituido esencialmente por una mezcla de l i ­

quido de punto de ebullición elevado, y de punto de 

ebullición reducido y en e l la  e l  liquido de punto 

de ebullición elevado se h a lla  presente en una pro­

porción re lativa , con respecto a l  contenido de só li-  

15. do de la  composición, de por lo menos 1 :1 ,6  en vc-

lúmen; e l  liquido de punto de ebullición elevado t ie ­

ne una acción disolvente sobre e l  polinasro dispersado, 

a temperatura ambiente, y e l  liquido de punto de ebu­

llic ió n  reducido y su mezcla con e l  liquido de punto 

20. de ebullición elevado no son disolventes para e l  po­

límero disperso, a temperatura ambiente.

2a .-  Procedimiento, según reivindicación lg , 

caracterizado porque e l  polímero a dispersar y e l  co­

po limero estabilizador se preparan primero en solu- 

25. ción y luego se añade a l  liquido orgánico en e l que

se. precip ita e l  polímero..

39'.- Procedimiento,según reivindicación 13,



caracterizado porque e l  polímero a dispersar puede 

prepararse en e l  liqpido orgánico no disolvente de 

l a  dispersión, polimerizando e l  monómero en e l  liqu i­

do! orgánico, en presencia de un eopolimero e sta b ili­

zador previamente formado.

4- .— Procedimiento, según reivindicación 1$, 

caracterizado porque e l  polímero y el eopolimero es­

tabilizador se forman ambos in  s itu , polimerizando e l 

monómero y e l componente polímero solvatado copolime- 

rizable, en e l  liquido orgánico en que ha de disper­

sarse e l  polímero resultante.

5- .-  Procedimiento, según reivindicación l a , 

en e l  que la  proporción de liquido orgánico de punto 

de ebullición elevado en l a  composición de revesti­

miento es de 1:1 a  2:1 en volúmen de los sólidos de 

l a  composición.

6a.- Procedimiento según reivindicaciones 

anteriores, en e l que e l  liquido de punto de ebulli­

ción elevado es una mezcla de un disolvente enérgico 

para e l  polímero dispersado, un no-disolvente y, op- 

ci&nalmente, un p ía s t i f  icador; e l liquido de punto 

de ebullición elevado en conjunto es un disolvente 

débil para e l  polímero.

7-.-  Procedimiento según reivindicación 6a, 

en e l  que la  proporción de disolvente a no-disolvente 

en e l  líquido de punto de ebullición elevado es de 

1:3 & 3:1 en volúmen.



83.- Procedimiento según reivindicación 6 6 

7, en e l  que. e l liquido de Bunio de ebullición ele­

vado es una mezcla de liquido disolvente para e l  

polimero a temperatura ambiente-, y liquido no-disol­

vente a l a  temperatura ambiente pero disolvente a 

l a  temperatura del tratamiento térmico.

93.- Procedimiento según cualquiera de la s 

reivindicaciones; anteriores, en l a  que l a  mezcla de 

liquido orgánico contiene un liquido no v o lá til a 

l a  temperatura ambiente, en una proporción con res­

pecto a loa sólidos de 1 :1 ,6  en volúmen,corno mínimo;.

103.- Procedimiento según cualquiera de 

las. reivindicaciones anteriores, en l a  que e l  liqu i­

do de punto de ebullición reducido hierve de 60 a 

12030 y e l  liquido de punto de ebullición elevado, 

hierve por encima de 1503C.

113 .-  Procedimiento, de preparación de com­

posiciones de revestimiento; t a l  y como- queda descrito 

sustancialmente en l a  presente Memoria.

Esta Memoria consta de 22 ho ja s  e scrita s a 

máquina por una sola cara. g  g

Madrid,

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED 
6UMt¿ ACtRO Y M0D6).
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