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FARBENFABRIKEN BAYER AKTIENGESELLSCHAFT, entidad 
alemana, residente en Leverkusen-Báyerverk, Ale­
mania.

La invención se refiere a un procedimiento 
de polimerización en masa de monómeros especiales a 
resinas de lacas pulverizables, de peso molecular re­
lativamente bajo.

5. Ya es sabido que los monómeros orgánicos,
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tales como acrilatos, estireno, acetato de vinilo o clo­
ruro de vinilo se pueden polimerizar en masa, pero se pre 
sentan sin embargo numerosas dificultades, especialmente 
al polimerizar en escala industrial. El calor de reacción 
de las reacciones, en la mayoría de los casos fuertemente 
exotérmicas, ha de ser evacuado, lo que, con grandes can­
tidades, solo se logra en forma imperfecta. Además, duran­
te la polimerización, el polímero se ha de mantener en 
forma agitable para garantizar una transición de calor.
Con una evacuación térmica insuficiente existe el peligro 
de un aumento de la temperatura y, por lo tanto, el peli­
gro de un desarrollo en forma explosiva de la polimeriza­
ción. La polimerización en masa se efectúa en la mayoría 
de los casos en reactores en forma de tubo y el polímero 
se extrae como fusión o como granulado.

También se conoce el iniciar la polimerización 
de los monómeros a temperatura mas elevada en una reac­
ción rápida hasta obtener un jarabe y terminar de polime­
rizar mas lentamente en bloques a temperatura mas baja.
En la polimerización en masa de cloruro de vinilo se pro­
duce primeramente, bajo altos esfuerzos de cizallamiento, 
un granulado esponjado con monómero, pero aún fluido, que 
entonces, en una segunda etapa, se termina de polimerizar. 
El calor de reacción se evacúa aquí hirviendo al reflujo 
una parte determinada de monómero.

También se conoce la polimerización en masa
i' - -de monómeros orgánicos en husillos de reacción. Lós husi­

llos tienen la ventaja de un volumen de reacción pequeño 
y con ello de una buena transición de calor, de manera 
que aún se puede mezclar suficientemente fusiones de po-30
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limero altamente viscosas. Esta clase de polimerización 
en masa entra especialmente en consideración pará la ob­
tención de polímeros de alto peso molecular, donde sin em­
bargo es condición previa un desarrollo rápido de la po­
limerización.

Para la preparación de adhesivos para lacas se 
necesitan resinas de polímero orgánico de peso molecular 
relativamente bajo de unos 500 a 10.000. Éstos pesos mo­
leculares bajos se necesitan para transformar las resinas 
en formas aptas para su aplicación y garantizar una buena 
aplicación.

Para lograr pesos moleculares relativamente ba­
jos se efectúan las polimerizaciones en presencia de trans­
misores de cadena. Como transmisores de cadena o interrup­
tores de cadena se pueden emplear, por ejemplo, disolven­
tes, tales como benceno, tolueno, xileno, compuestos que 
contienen grupos hidroxilo, éteres, ásteres, hidrocarbu­
ros, mercaptano, compuestos alílicos o aléanos halogena- 
dos.

Los preparados de polimerización regulados ne­
cesitan, sin embargo, unos tiempos de polimerización rela­
tivamente largos, por lo que no entra en consideración lá 
polimerización en masa en husillo. Al polimerizar en masa 
en recipientes grandes existe sin embargo el peligro de 
que, debido al continuo aumento de la viscosidad, seá ca­
da vez peor la evacuación del calor, por lo tanto, aumen­
te la temperatura y la polimerización con una concentra­
ción de iniciador elevada, asuma un desarrollo en forma 
de explosión.

Además del regulador se necesita una cantidad30



relativamente alta de iniciadores, ésto es de aproximada­
mente un 0,5 a u n  2,5% en peso, referido a los monóméros, 
para obtener una reacción total.

Parala, obtención de adhesivos, para procedimien 
tos de lacado en forma de polvo, se necesitan resinas li­
bres de disolvente, pulverizadles, que no se aglutinen a 
temperaturas hasta 50* C. y que se pueden elaborar a un 
polvo fluido. De las resinas pulverulentas se exige ade­
más que, después de su aplicación, se fundan a temperatu­
ras a partir de 802 C. a una película con superficie lisa. 
Tales propiedades las poseen, por ejemplo, las resinas de 
poliepóxido, que, sin embargo, en la mayoría de los casos 
tienen el inconveniente de tener poca estabilidad a las 
influencias atmosféricas y que tienen la tendencia a en­
tizar, mientras que los adhesivos a base de poliacrilatos 
son mucho más estables a las condiciones atmosféricas. Las 
lacas pulverulentas a base de acrilato serian por lo tanto 
muy ventajosas.

El objeto de la invención es un procedimiento 
para la obtención de resinas pulverizables con.una zona 
de reblandecimiento de aproximadamente .75 a 1102 C. y pe­
sos moleculares medios de aproximadamente 500 a 10000, 
por copolimerización de monórneros acrilicos y ulteriores 
monómeros, en masa, a temperaturas superiores a 1002 c. 
en presencia de formadores de radicales y, en caso dado, 
reguladores del peso molecular, caracterizado, porque se 
emplean
(A) 10 - 90 % en peso como mínimo de un éster del áddo
acrilico y/o metacrilico con l a  20 átomos de carbono en 
el componente alcohólico con
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(B) 0 a 50 % en peso como mínimo de un monómero copolime- 
rizable, qlefínicamente insaturado que contiene grupos hi- 
droxilo,
(C) 0 a 40 % en peso como mínimo de un ácido carboxilico
insaturado,
(D) 0 a 40 % en peso de acril- y/o metacrilamida ó bien 
como mínimo de un derivado N-sustituido de acril- y/o me­
tacrilamida,
(E) 0 a 70 % en peso como mínimo de Un monómero del grupo 
estireno, ¿X!-metil-estireno, acrilonitrilo, acetato de 
vinilo, propionato de vinilo, alquiléter de vinilo con 1
a 8 átomos de carbono en el resto alquilo, nitrilo de me- 
tacrilo, acetato de alilo, cloruro de vinilo o cloruro de 
vinilideno, siendo la suma de los porcientos contenidos 
igual a 100 y estando excluida la combinación única de los 
monómeros (A) y (E).

Objeto de la invención son también las resinas 
de laca especialmente compuestas. El procedimiento de la 
invención suministra una resina pulverizable que contiene 
menos de un 5 % en peso de componentes volátiles, por lo 
general menos de un 2 a un 0,1 % en peso y que tampoco a 
temperatura ambiente se aglutina, es decir, que transfor­
mada en un polvo se mantiene fluido también a temperatura 
ambiente.

Según una variante preferente del procedimiento 
se puede realizar la polimerización en masa sin peligro 
alguno también en recipientes de reacción grandes, si la 
mezcla de monómeros, antes de la polimerización, se calien 
ta a temperaturas elevadas, es decir, a temperaturas supe­
riores a 100* C. preferentemente entre 130 y 150S C, se



dosifica un iniciador orgánico que se descomponga en ra­
dicales por debajo de los 100* C. y se polimeriza hasta 
un rendimiento de un 70 % como mínimo, como máximo sin em 
bargo de un 90 %. La polimerización hasta un rendimiento 
superior al 95 % se efectúa a continuación en una segunda 
etapa del procedimiento a temperaturas superiores a 130* C, 
preferentemente a temperaturas de 150 a 170* C. con ayuda 
de iniciadores que se descomponen a temperaturas de 100 a 
170* C.

La polimerización se puede realizar tanto en 
forma continua como discontinua, Al trabajar en forma con­
tinua se dosifica el iniciador, que se descompone a tempe­
raturas mas elevadas, en una segunda z.ona de reacción don­
de la temperatura es mas elevada, y en la que la reacción 
ya se ha realizado como mínimo en un 70 %.

Los iniciadores que se descomponen a temperatu­
ras inferiores a 100* C. deberán tener a 100* C. un tiempo 
de descomposición de valor medio inferior a 10 minutos y 
los iniciadores se descomponen a 100, a 170* C. un tiempo 
de descomposición superior a 10 minutos.

El procedimiento según la presente invención 
permite mantener la polimerización continuamente bajo con­
trol y al mismo tiempo lograr un rendimiento casi comple­
to con lo cual se evita una aglutinación de las resinas 
pulverizadas. Si se polimeriza solo con un iniciador de 
rápida descomposición entonces nó se logran rendimientos 
completos, ya que la polimerización de las mezclas de mo- 
nómeros arriba mencionadas, una vez alcanzado un rendi­
miento aproximadamente un 70 % se desarrolla solo en for­
ma lenta. El iniciador dosificado ulteriormente se vuelve
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entonces muy rápidamente ineficaz en proporción con la ve­
locidad de polimerización. Para lograr un rendimiento com­
pleto con la ayuda del iniciador de descomposición rápida 
se necesita más de un 0,7 % de iniciador. Más de un Ó,7 % 
de un iniciador que se descomponga a temperaturas inferio­
res a 100" C. es sin embargo indeseable ya qué mayores can 
tidades de productos de descomposición pueden reblandecer 
la resina. Ld resina se aglutina entonces. Si por el con­
trario se poíimeriza con ayuda de un iniciador, que se des 
compone con temperaturas de 100 a 170" C. la polimerización 
puede tomar un desarrollo incontrolable. Debido a la len­
titud de descomposición del iniciador se puede acumular en 
la mezcla de reacción grandes cantidades de iniciador sin 
consumir, que al aumentarse la temperatura repentinamente, 
debido a una evacuación insuficiente del calor, se descom­
ponen repentinamente y originan un desarrollo de la reac­
ción en forma de explosión. Si los mohómeros ya.están po- 
limerizados en un 70 %, entonces, el polímero fundido sir­
ve como diluyante y como transmisor de calor. La tempera­
tura depende de la viscosidad de la fusión de laca y se 
encuentra en la primera etapa en 100 a 150" C. y en la 
segunda etapa en 130 a 170" C.

A continuación de la polimerización se pueden 
evacuar los componentes volátiles en vacío en forma con­
tinua o discontinua. La eliminación de los Componentes vo­
látiles se puede efectuar también por evaporación en pelí­
cula delgada.

Al primer grupo de iniciadores, que se emplean 
en la primera etapa y que se descomponen a temperaturas 
inferiores a 100" C. pertenecen los siguientes peróxidos
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de rápida descomposición: 
terc.-butilporpivuiuto, torc.-butilporisobut.( rato,, tp:c.- 
butiiperoctoato, peróxido benzoilico o bien peróxido mo- 
nocloro- o diclorobenzoilico, peróxido lauroilico, hidro- 
peróxido ciclohexanónico, percarbonatos tales como peroxi 
dicarbonato diisopropilico, peroxidicarbonato ciclohexili 
co, peroxidicarbonato diisooctilico, peróxidos sulfonili- 
cos tales como peróxido acetileiclohexilsulfonllico, per­
óxido acetilisopropilsulfonilico, también los compuestos 
nitrogenados, tales como el azodiisobutirodinitrilo.

Al grupo de los iniciadores de lenta descompo­
sición pertenecen, por ejemplo, peróxido dijere.-butílico, 
hidroperóxido tere.-butílico, peróxido cumílico, cetonpe- 
róxido metiletilico, perbenzoato tere.-butílico.

Los iniciadores de los dos grupos se dosifican 
durante ía polimerización cada vez en cantidades de un 0,5 
a 0,7 % en peso, referido a la mezcla de monómero. En to­
tal se emplean por lo tanto un l a  1,4 % en peso de ini­
ciadores. El iniciador que se descompone a temperaturas 
mas bajas se deberá dosificar durante toda la duración de 
la primera etapa de polimerización, mientras que el ini­
ciador que se descompone a temperaturas mas elevadas se 
puede adicionar también en porciones.

Terminada la polimerización se pueden separar 
por destilación los monómeros residuales o bien los pro­
ductos de descomposición del iniciador o del regulador de 
bajo punto de ebullición en corriente de nitrógeno o me­
diante colocación de un vacio.

La fusión de laca se puede enfriar en chapas 
de refrigeración a una resina gaseosa o seguir elaborando
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directamente como fusión.

Como monómeros entran en consideración los com­
puestos insaturados empleados usualmente para la obtención 
de resinas acrilicas, siempre que éstos no se descompongan 
a la temperatura de polimerización o produzcan una reticu­
lación. Los monómeros se pueden mezclar antes de la poli­
merización en las proporciones deseadas y después dosifi­
car, o bien se puede dosificar uno u otro monómero duran­
te la polimerización en diferentes cantidades y periodos 
de tiempo. La proporción de los monómeros durante la dosi­
ficación se puede por lo tanto variar en el transcurso de 
la polimerización.

Esta técnica se emplea preferentemente cuando 
los monómeros polimerizan a diferentes velocidades. El mo­
nómero que polimeriza mas rápidamente se dosifica ulterior 
mente con retraso.

Al trabajar en forma continua se adiciona el 
monómero, que polimeriza más rápidamente, preferentemente 
en la segunda o tercera zona de reacción. Al emplear reac­
tores tubulares se pueden alimentar adicionalmente los 
monómeros también por el extremo inferior del tubo reac­
tor.

Como monómeros copolimerizables del grupos (A) 
se emplean ásteres alifáticos o cicloalifáticos del ácido 
acrilico o metacrflico con 1 a 20, preferentemente 1 a 8 
átomos de carbono, en el componente alcohólico. Como ejem­
plos sean mencionados el acrilato de metilo, el acrilato 
de etilo, el acrilato de n- o isopropilo, el acrilato de 
butilo, el acrilato de isooctilo, el acrilato de dodecilo, 
el acrilato de octadecilo, el acrilato de ciclohexilo y
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los correspondientes ásteres metacrilicos.
Los monómeros del grupo (A) se pueden emplear 

en cantidades de 10 a 90 % en peso, referido al monómero 
total.

Monómeros del grupo (B) son los monómeros co- 
polimerizables que contienen grupos hidroxilo, tales como 
los acrilatos, metacrilatos, maleinatos, fumaratos o ita- 
conatos de hidroxialquilo con 2 a 8 átomos de carbono en 
el resto alquilo, preferentemente con 2 a 4 átomos de car­
bono en el resto alquilo. Como ejemplos sean mencionados: 
el acrilato de hidroxietilo, los acrilatos de hidropropi- 
lo, los acrilatos de hidroxibutilo y los correspondientes 
metacrilatos.

Al grupo (B) pertenecen además los éteres ali- 
licos o vinilicos de alcoholes polivalentes con 2 a 12 
átomos de carbono. Por ejemplo sean mencionados los alco­
holes siguientes: Glicol, glicerina, trimetilolpropano, 
eritrita, pentaeritrita, etc. Los éteres alílicos o vini­
licos son además, como mínimo, un grupo hidroxilo libre, 
tal como el trimetilolpropano-monoviniléter o glicerinmo- 
noviniléter.

Los monómeros del grupo (B) se pueden emplear 
en cantidades de 0 a 50 % en peso referido al monómero to­
tal. Preferentemente se emplean los ásteres hidroxialqui- 
licos del ácido acrilico y metacrílico con 2 a 4 átomos 
de carbono en el resto alquilo.

Por monómeros del grupo (C) se entienden los 
ácidos carboxilicos o¿,,̂  -monooleffnicamente insaturados 
con 3 a 5 átomos de carbono. Estos se emplean en cantida­
des de 0 a 40 % en peso, referido al monómero total. Sean30
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mencionados: ácido acrilico, ácido metácrilico, ácido cro- 
tóico, ácido maléico, ácido fumárico o ácido itacóico, pre 
ferentemente el ácido acrilico y metácrilico.

Como monómeros del grupo (D) se emplean amidas 
del ácido acrilico o bien metácrilico, o bien derivados 
N-sustituidos, tales como las N-alquilacril- o bien -meta 
crilamidas con 1 a 8 átomos de carbono en el resto alquí- 
lico, el N-metilol o bien N-metiloléter de la amida del 
ácido acrilico y metácrilico, las bases dé Mannixch de la 
amida del ácido acrilico y metácrilico o la diacetonacril- 
amida o bien diacetonametacrilamida. Derivados de la amida 
del ácido acrilico o metácrilico se emplean siempre que no 
produzcan una reticulación durante la copolimerización.
Los monómeros del grupo (D) se emplean en cantidades de 
0 a 40 % en peso, referido al monómero total.

Preferentemente se emplean la amida del ácido 
acrilico y metácrilico.

Monómeros del grupo (E) son el estireno, o(- 
metilestireno, acrilonitrilo, acetato de vinilo, propiona- 
to de vinilo vinilalquiléter con 1 a 8 átomos de carbono 
en el resto alquilo, metacrilo, nitrilo, acetato de alilo, 
cloruro de vinilo o cloruro de vinilideno, que ee emplean 
en cantidades de 0 a 70 % en peso, referido al monómero 
total.

Preferentemente se emplean el estireno y el 
-metilestireno.

Los monómeros de los grupos (A) - (E) se pueden 
emplear en cualquier combinación arbitraria siempre que 
esté como mínimo presente un monómero del grupo (A). Que­
da solamente excluida la combinación de dos del monómero



del grupo (A) 1 monómero del grupo (E). El porcentaje de 
los contenidos de las combinaciones de monómeros ascien­
den siempre a un 100 % en peso.

Los aditivos reductores del peso molecular se 
pueden adbionar en un 0,1 a 3 % en peso referido a la méz" 
cía de monómeros. Tales reguladores son, por ejemplo, el 
n- o tere.-dodecilmercaptano, ciclohexeno, tetracloruro 
de carbono. Una ventaja esencial de la polimerización en 
masa, en comparación con una polimerización en solución, 
se encuentra también en el mejor aprovechamiento del es­
pacio de los recipientes de polimerización, Los rendimien­
tos por tiempo/espacio son, en comparación con los rendi­
mientos de espacio/tiempo de una polimerización en solu­
ción, en 3 a 10 veces superiores. Una ventaja ulterior de 
la polimerización en masa es que las resinas se pueden di­
solver directamente en disolventes arbitrarios, siempre 
que estos representen un disolvente para la resina. Para 
la polimerización en solución se eliminan sin embargo al­
gunos disolventes debido a su propiedad de influenciar el 
peso molecular o la insolubilidad para determinados monó­
meros. Asi :s, por ejemplo, la acetona un mal disolvente 
para la polimerización en solución ya que la acetona es 
un fuerte regulador y, debido a la elevada presión de va­
por, a presión normal no permite temperaturas de polimeri­
zación superiores a los 60*. Las resinas acrilicas en masa 
se pueden, por el contrario, preparar a temperatura mas 
elevada con el peso molecular deseado y a continuación 
disolver en acetona. La acrilamida es, por ejemplo, inso­
luble en tolueno o xileno y por lo tanto no se puede poli- 
merizar en soluciones puras de tolueno o xileno. Los co-



5.

10.

15.

20.

25.

polímeros que contienen acrilamida se disuelven por el 
contrario en estos disolventes. Se pueden, por lo tanto, 
preparar soluciones ciaras de laca de tolueno o de xile- 
no de resinas que contienen acrilamida. Para muchas fina­
lidades de aplicación, tal como por ejemplo, para la ob­
tención de lacas pulverulentas, se emplean directamente 
las resinas acrilicas libres de disolventes. ¡

Las resinas pulverizables obtenidas según el 
procedimiento de la presente invención se pueden reaccio­
nar o mezclar con un componente reactivo. La reacción se 
puede efectuar, mediante simple mezcla a temperatura am- 
biente en estado pulverulento, mediante gasificación en 
lecho fluido, asi como también en la fusión en un amasa­
dor sobre cilindros o husillo mezcladores. Las fusiones 
son a continuación enfriadas, granuladas o molturadas. Los 
componentes reactivos sirven para la ulterior reticulación 
en el procedimiento de lacado con polvos. Los componentes 
reactivos son aquellos compuestos que reaccionan con los 
grupos OH, grupos amida o grupos ácido carbóxilico de las 
resinas, tales como, por ejemplo, los isocianatos, los 
compuestos N-metilólicos, el ácido policarboxilico o los 
anhídridos carboxilicos, los poliepóxidos, los isociana­
tos bloqueados.

Los copolímeros de la presente invención se 
pueden transformar fácilmente, sin que se aglutinen, en 
tamaños de gránulo de unos 4 a 300 ¡̂u y emplear entonces 
para recubrir los materiales mas diversos, según las más 
diferentes técnicas del procedimiento de inmersión o de 
bien de recubrimiento por pulverización, asi como según 
el procedimiento de sinterización por fluidificado, o bien30
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pulverización flameado o según el procedimiento de recu­
brimiento electroestático.

Los revestimientos sirven en primer lugar como 
protección contra la corrosión o bien como protección con­
tra desgaste mecánico para objetos de metal, tales como, 
por ejemplo, de acero, fundición de acero, cobre, latón, 
bronce, fundición roja, aluminio o sus aleaciones, pero 
también de porcelana, cerámica, material sintético y cla­
ses de maderas arbitrarias. Se pueden emplear además como 
revestimientos de aislamiento eléctrico en la electrotéc­
nica, por ejemplo, para lámparas, interruptores, piezas 
de motores y otros. Según el procedimiento de sinteriza- 
ción en lecho fluido se pueden recubrir, por ejemplo, apa­
ratos domésticos, emparrillados de refrigeradores, perche­
ros, porta-toallas, instalaciones de tiendas, puestos de 
venta, objetos de decoración, cestas de servicios y para 
botellas, tubos y otros. Según el procedimiento de pulve­
rización flameado y según el procedimiento de recubrimien­
to por polvos electroestáticos se recubren convenientemen­
te superficies mayores de los materiales arriba menciona­
dos. Se emplean, por ejemplo, para el recubrimiento exte­
rior e interior de tubos, depósitos y otros.

Los porcentajes se refieren al peso, siempre 
que no se indique otra cosa.
Ejemplo 1

En una caldera provista de agitador de 40 1 
se hacen refluir bajo nitrógeno 8 kg de una mezcla de mo- 
nómeros compuesta de 50 partes en peso de estireno, 30 
partes en peso de acrilato de butilo, 20 partes en peso 
de metacrilato de hldroxipropilo y 1 parte en peso de30



terc.-dodecilmercaptano y 0,005 partes en pesó de hidro­
quinona. Se ajusta una temperatura de 130 a 140* C. Unaí
mezcla enfriada de 15 g. de terc.-butilperpivalato en 
una fracción de bencina (p.eb. 70 - 1308 C) y 640 g. 
de la mezcla de monómeros se dosifica en el plazo de 1 
hora a la mezcla de monómeros preparada y simultáneamente 
se polimeriza. El material sólido asciende ahora a un 80 % 
(determinado por evaporación de una muestra a 2508 C. y 
30 minutos). Si el desarrollo de la reacción es demasiado 
violento es suficiente parar la dosificación del inicia­
dor.

La polimerización termina en pocos segundos.
En la solución se introducen a 140 a 1458 c. en el plazo 
de 3 horas una mezcla de 16 kg de mezcla de monómero y 
160 g. de terc.-butilperpivalato (los componentes se mez­
clan poco antes de la dosificación en un recipiente enfria 
do con salmuera), a continuación de la reacción se calien­
ta a 1608 C. y en el plazo de otra hora se gotean 180 g. 
dede peróxido de di-terc.-butilico y 180 g. de mezcla de 
monómero. Los componentes volátiles (productos de descom­
posición del catalizador, impurezas del monómero), se se­
paran por destilación y la temperatura se mantiene a con­
tinuación durante 2 horas a 1708 C. Después se desgasifica 
brevemente en vacío. Se extrae la solución. La laca posee 
un punto de fusión de 808 C. y se puede pulverizar sin que 
se aglutine. El peso molecular asciende a unos 5600, medi­
do osmométricamente.
Ejemplo 2

El sistema de aparatos de ensayo se compone deí
tres reactores de cristal tubulares revestido con 1,65
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litros de capacidad. Se agita con un agitador espiral, El 
primer reactor se calienta con un termostato de aceite 
cuyo termómetro de contacto dotado de emisoras de impul­
so se sumerge en la fusión de laca. El termostato posee 
un arrollamiento refrigerador a través del cual se sopla 
constantemente aire. Los otros dos reactores se calientan 
asimismo con aceite pero la temperatura del aceite del 
termostato se regula desde el exterior. En el primer re­
cipiente se dosifican en forma continua por hora 1,65 kg 
de mezcla de monómero del ejemplo 1 con 0,7 partes en peno 
de terc.-butilperpivalato. El termómetro de contacto se 
encuentra en 140 s C. Se regula una temperatura interior 
de 140 - 145S C. con una temperatura de aceite de 90 a 
100* C. La fusión de laca pasa al segundo recipiente y se 
mantiene a 150S C. de temperatura interior. Aquí se dosi­
fican continuamente 0,7 % de terc.-butilperóxido y la fu­
sión se terthina de polimerizar en el tercer recipiente a 
160B C. Los componentes volátiles se extraen insuflando 
una corriente de nitrógeno. La laca se deja fluir sobre 
chapas. Con este sistema de aparato se pueden obtener has­
ta 2,6 kg de laca/hora.
Ejemplo 3

Se repite el ejemplo 1, pero se emplea una mez 
cía de monómeros compuestos de 40 partes en peso de esti­
rano, 10 partes en peso de acrilato de metilo, 20 partes 
en peso de metacrilato de hidroxipropilo, 30 partes en 
peso de acrilato de butilo, 1,3 partes en peso de terc.- 
dodecilmercaptano y 0,005 partes en peso de hidroquinona.

La realización de la polimerización se efectúa 
como se ha descrito en el ejemplo 1. La fusión de laca
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tiene una proporción en material sólido de un 100 % (de­
terminado por evaporación de una muestra de 10 g. a 250! C 
y 30 minutos). El punto de reblandecimiento está en 80! C 
y el peso molecular promedio asciende a unos 6000, medido 
osmométricamente..
Ejemplo 4

En las condiciones del ejemplo 1 se polimeriza 
una mezcla de monómero compuesta de 50 partes en peso de 
estireno, 10 partes en peso de ácido acrilico y 40 partes 
en peso de acrilato de butilo y 2 partes en peso de terc.- 
dodecilmercaptano. El punto de reblandecimiento de la fu­
sión de laca frágil, se encuentra en los 85! c, la propor­
ción en material sólido en un 99 % en peso. Peso molecular 
promedio aproximadamente 3000¿ medido osmométricamente. 
Ejemplo 5

En las condiciones del ejemplo 1 se polimeriza 
una mezcla compuesta de 25 partes en peso de estireno, 5 
partes en peso de acrilamida, 6 partes en peso de ácido 
acrilico, 10 partes de metacrilato de oxipropilo, 54 par­
tes en peso de etilhexilacrilato y 2 partes en peso de 
terc.-dodecilmercaptano. La fusión de laca solidifica a 
una resina pulverizable, que no aglutina, con un conteni­
do en materia sólida de un 99,5 % en peso con un punto de 
reblandecimiento de 92! c. Peso molecular medio, aproxima­
damente 9000, medido osmométricamente.

Las resinas del ejemplo 1 a 5 se pueden disol­
ver en todos los disolventes usuales tales como xileno, 
tolueno, benceno, metiletilcetona, acetato de butilo, gli 
colacetato de etilo.
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Ejemplo 6
Se preparan en un matraz, bajo nitrógeno pro­

visto de agitador en espiral, 600 g. de metacrilato de 
metilo, 100 g. de metacrilato de butilo y 300 g. de mono- 
acrilato de bütanodiol. Se calienta a 140s C y, en el pla­
zo de 3 horas se gotean 7 g. de terc.-butilperpivalato.
La temperatura aumenta a 1709 C. A continuación se intro­
ducen y agitan en 1 hora 7 g. de peróxido de di-tere.- 
butílico y simultáneamente se calienta a 200" C. La fusión 
se vierte sobre artesas y tiene un punto de reblandecimien 
to de 105* C y un índice OH de 110.
Ejemplo 7

Como en el ejemplo 6 se polimeriza una mezcla 
de 300 g. de trimetilolpropanmonoaliléter, 600 g. de és- 
tireno y 100 g. de acrilato de ísooctilo con 7 g. de terc.- 
butilperoctoato a 1509 C. A continuación se introducen y 
agitan 7 g. de hidroperóxido de tere.-butilo y se mantiene 
durante 2 horas a 1709. Poniendo vacío, 1 Torr, se separan 
por destilación los componentes volátiles hasta 2009 C de 
temperatura del baño y se vierte sobre chapas. La fusión 
solidificada, pulverizable tiene un índice OH de 150.

N O T A
Descrita suficiéntemente la naturaleza del in­

vento, así como la manera de realizarlo en la práctica, 
debe hacerse constar que las disposiciones 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 Patente, presentada en Alemania, con fecha 31 de di­
ciembre de 1969, bajo el número P 19 65 740.0; acogién-
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dose por lo tanto a los beneficios que conceden los Conve­
nios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye 
la esencia del referido inventó y por lo que se solicita 
Patente de Invención por 20 años en España, sobre: PROCE­
DIMIENTO PARA LA OBTENCION DE RESINAS PULVERIZARLES; ca­
racterizándose por lo siguiente:

1.- Procedimiento para la obtención de resinas 
pulverizables, con un intervalo de reblandecimiento com­
prendido entre 75 y 110S C aproximadamente y pesos mole­
culares medios de aproximadamente 500 a 10000, caracteri­
zado porque se copolimeriza en masa a temperaturas supe­
riores a 100* C, en presencia de formadores de radicales - 
y en caso dado reguladores del peso molecular, ,
(A) de 10 a 90 % en peso como mínimo de un áster del áci­
do acrílico y/o metacrílico con 1 a 20 átomos de carbono 
en el componente alcohólico con
(B) de 0 a 50 % en peso como mínimo de un monómero copo- 
limerizable, olefinicamente insaturado que contiene gru­
pos hidroxilo,
(C) de 0 a 40 % en peso como mínimo de un ácido carboxí- 
lico insaturado,
(D) de 0 a 40 % en peso de acril- y/o metacrilamida o 
bien como mínimo de un derivado N-sustitúido de acril- y/o
metacrilamida, y
(E) de 0 a 70 % en peso como mínimo de un monómero del 
grupo estireno, a¿-metil-estireno, acrilonitrilo, aceta­
to de vinilo, propionato de vinilo, alquiláter de vinilo, 
con 1 a 8 átomos de carbono en el resto alquilo, metacri- 
lo, nitrilo, acetato de alilo, cloruro de vinilo o cloru­
ro de vinilldeno, siendo]a suma de los porcientós contení-30.
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dos igual a 100 y estando excluida la combinación única 
de los monómeros (A) y (E).

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, 
caracterizado porque en una primera etapa se.polimeriza
a temperaturas de 100 a 150" C, con ayuda de un iniciador 
que se descompone en radicales a menos de 100" C, hasta 
una reacción de un 70 % como mínimo, pero un 90 % como 
máximo, y en una segunda etapa, entre 140 y 170* C, con 
ayuda de un iniciador que se descompone a temperaturas 
entre 100 y 170" C, hasta un rendihiehto de un 95 % como 
mínimo.

3. - Procedimiento según las reivindicaciones 
1 y 2, caracterizado porque la polimerización se efectúa 
en forma continua como mínimo en dos zonas de temperatu­
ras diferentes.

4. - Procedimiento para la obtención de resinas 
pulverizábles, tal y como queda sustancialmente descrito 
en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 20 hojas escritas a má­
quina por una sola cara.
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