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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a nuevas dispersiones de 
sólidos en líquidos y, en particular, a nuevas dispersiones 
pigmentarias que tienen propiedades mejoradas de estabilidad 
y manipulación.

5. Los pigmentos, en virtud de su gran intensidad, ma­
tices brillantes y propiedades de solidez tienen gran impor­
tancia comercial en una amplia gama de aplicaciones.
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Sin embargo, aunque sus propiedades de solidez son 
por lo general excelentes, los pigmentos cuando se guardan en 
forma de dispersiones en disolventes no acuosos para usarlos
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en sistemas de pinturas y de tintas, adolecen.de un defecto 
particular. Este defecto consiste en la tendencia de las par­
tículas de pigmento a flocularse, después de lo cual la  dis­
persión se vuelve d if íc il  de manipular.

Se ,hán realizado muchos intentos para superar este 
problema de la floculación y estos intentos han tenido di­
versos grados de fortuna. Por ejemplo, la patente británica 
na 94-9739 describe el uso de derivados ftalocianínicos inhi- 
bidores de la floculación, de la fórmula

Po-(CHg-N j n

donde
Pe representa un radical ftalocianínico,

es hidrógeno o un radical a lifático  y 
Rg es un radical alifático  o bien

^1 ^ ^2' junto con el átomo de nitrógeno al que están 
unidos, forman un radical heterooíclico; y 

n es 1, 2, 3 ó 4.
No obstante, estos derivados ftalocianínicos están 

de por s í coloreados, y este factor limita su uso a los casos 
en que los pigmentos añadidos y tratados son de tonalidad se­
mejante.

Más recientemente, la patente alemana n& 2. 041. 033 
describe cierros estabilizadores de poliurea para dispersio­
nes de pigmento, incoloros, que, como es lógico, son inheren­
temente más aptos para aplicación general.

Ahora hemos descubierto otro grupo más de materia­
les incoloros eminentemente aptos para usar como estabiliza­
dores , los cuales reducen la floculación de las dispersiones,., 
de sólidos en líquidos y particularmente, las dispersiones pig­
mentarias.



Según el invengo qu.e aquí se expone, se establece 
una dispersión, resístante a la floculación, de un sólido en 
un liquido, dispersión que comprende un material sólido en 
partículas, un disolvente orgánico y, como estabilizador, un 
material que contiene grupos solubles en el disolvente orgá­
nico, que presenta dos o más grupos uretánicos y que carece 
de proporción importante de grupos aminicos básicos.

Este invento proporciona también una composición 
seca, resistente a la floculación, que comprende un material 
sólido en partículas y, como estabilizador, un material que 
contiene dos o más grupos uretánicos y que carece de toda 
proporción importante de grupos aminicos básioos.

E3. material sólido en partículas puede ser cualquier 
sólido finamente dividido que sea prácticamente insoluble.en 
el disolvente orgánico. Por ejemplo, el sólido puede ser un 
pigmento o un colorante.

Sin embargo, los pigmentos tienen interés particu­
lar y los que pueden usarse en las composiciones de este in­
vento incluyen pigmentos orgánicos como los pigmentos azoicos 
y azometinioos, las ftalocianinas metálicas, optativamente 
substituidas por halógeno, pigmentos policiclicos como las 
quinacridonas y las dioxaciñas, colorantes de tina, antraqui- 
nonas e isoindolinonas y sales de pigmentos básicos precipi­
tadas con los heteropoliácidos del fósforo, el tungsteno y 
el molibdeno, También pueden usarse pigmentos inorgánicos, 
como el dióxido de titanio y los óxidos rojo y amarillo de 
hierro. Asimismo es utilizable el negro de humo.

El disolvente orgánico utilizado puede ser cual­
quier liquido cuyas propiedades físicas, y en particular la 
viscosidad y el punto de ebullición, lo hagan apto para usar 
como medio de dispersión para sólidos. Sin embargo, tienen es­
pecial interés les disolventes (como los hidrocarburos alifá-



ticos) que son compatibles con los sistemas de tin ta para 
grabados y los sistemas de pintura. Pueden usarse mezclas 
de disolventes, y el disolvente o la mezcla de disolvente 
pueden usarse en asociación con aglomerantes, como las resi­
nas de urea con melamina o formaldehido o los resinatos de 
cinc-calcio, tradicionalmente utilizados en tales sistemas 
de tin ta y de pintura.

Los estabilizadores uretánicos que se utilizan son 
productos de condensación que contienen a lo menos dos gyu-. 
pos uretánicos derivados de la reacción de un compuesto pro­
visto de umo o más grupos de ísocianato y un compuesto o va­
rios compuestos provistos de uno o más grupos hídroxílicos.

Los estabilizadores uretánicos tienen preferente­
mente la fórmula"

0 0M )t
R^-O- C-NR-Rg-NH-C-O-R^

R̂  se derivan de compuestos monohidroxílicos, 
fórmula

0 0!! !!
R.-NH-C-O-R-0 -C-HN-R^4 2 5

Bg se derivan de oemimestos de menoisaeiarnte,
mientras que
es un radical prgánico de puente.

R̂ , R̂ , R̂  y R̂  son iguales o diferentes y cada 
uno representa, por ejemplo, un radical alquílico o cicloal- 
quilico con 1 a 22 átomos de carbono, un radical alquílico 
con 7 a 40 átomos de carbono o un radical arilico  con 6 a 20 
átomos de carbono.

donde 

o bien la

donde
R4 y

R.
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Rp puede ser, por ejemplo, un radical alquilénico 

con 1 a 20 átomos de carbono, como metileno, trimetileno o 
hexametileno$ un radical arilénico con 6 a 40 átomos de c&r* 
bono, como fenileno o trifenileno; o un radical aralquiléni- 
co con 15 a 40 átomos de carbono,

Rp puede ser también un radical polifuncional que 
contenga, por ejemplo, grupos de uretano, de éter, de éster, 
de urea, de amida o de hidantóina; y puede contener también 
grupos de alquilo, cicloalquilo, aralquilo 0 alquilo.

Los grupos del estabilizador uretánico que tienen 
solubilidad en el disolvente orgánico utilizado para produ­
cir las dispersiones de este invento pueden pertenecer a 
cualquier agrupación oleófila, pero son preferentemente gru­
pos alifáticos, saturados o insaturados, de 6 a 22, y prefq^ 
rentemente 8 a 20 átomos de carbono o bien radicales aralqui- 
licos provistos de una cadena alquilica a lo menos, que con­
tiene de 1 a 24, y preferentemente de 1 a 20, átomos de car­
bono. Ejemplos de grupos alifáticos saturados son los grupos 
de n-hexilo, n-octilo, n-decilo, n-dodecilo, n-octadecilo, 
n-eioosilo y n-behenilo, y los radicales alifáticos insatura­
dos apropiados incluyen los grupos de n-hexenilo, n-decenilo, 
tetradecenilo, hexadecenilo y oleilo; y ejemplos de substi- 
tuyentes aralquilicos son los grupos de p-octilfenilo, p-no- 
nilfenilo y p-dodecilfenilo.

Como se ha indicado antes, los estabilizadores ure- 
tánicos se producen por la reacción de un isocianato con un 
compuesto hidroxilico.

Ejemplos apropiados de isocianatos utilizables co­
mo materiales de partida son, entre otros, los poliisociana- 
tos lo mismo alifáticos que aromáticos, como el tris-(4-iao- 
cianofenil)-metano; pero se prefiere particularmente el 2,4- 
diisocianato de tolueno, optativamente provisto de una pro­



porción del isómero 2,6.
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Ejemplos de compuestos hidroxilioos utilizados co­
mo material de partida son, entre otros, los fenoles, los aL- 
coholes y los ácidos carboxilicos.

Los ejemplos específicos de fenoles -induren el fe­
nol propiamente dicho, los fenoles alquilados o alquenilados 
que contienen uno o más grupos alquilicos o alquenílicos de 
1 a 20 átomos de carbono cada uno, como los orto-, meta- y 
para-cresoles, xilenoles y mono- y dinonil-fenoles' los fe^ 
noles aralquilicos, como el 4-(alfa,alfa-dimetil-bencil)-f&- 
nol^ y los fenoles arillcos, como el 4-hidroxidifenilo, lo 
mismo que el alfa- y el beta-nafteno.

Como ej emplos de alcoholes de particular interés 
como materiales de partida cabe señalar los alcoholes a lifá- 
ticos, saturados o insaturados, que tienen a lo menos 4 áto­
mos de carbono, como el n-butanol, el n-octanol, el n-decanol, 
el n-tetradecanol, el n-octadecanol, el alcohol mirfstico, 
el alcohol cetilico y el alcohol oleilico.

Optativamente, el radical alifátioo puede estar 
interrumpido por uno o más átomos de oxigeno o puede conte­
ner otros substituyentes más, por ejemplo radicales arílicos, 
como los radicales fenilicos, o también contener agrupacio­
nes funcionales como las agrupaciones de éster, de amida o do 
urea.

Entre los ejemplos de ácidos carboxilicos apropia­
dos como materiales de partida se incluyen los ácidos monobá­
sicos, los dibásicos y ácidos de mayor.basicidad. No obstan­
te, tienen particular intehés los ácidos dicarboxilicos de 
la fórmula

(X)̂ (COOH)̂
donde



X puede ser metileno o fenileno y
n es un número entero por valor de 0 a 8.

Estabilizadores uretánicos preferidos son los pro­
ducidos por reacción de un p.oliisocianato (como el diisocia- 
nato de 2,4-tolileno) con el compuesto hidroxílico, Idealmen­
te, la reacción se efectúa en el mismo disolvente orgánico 
utilizado para preparar la dispersión final de pigmento, con 
lo que se obvia la neoesidad de a islar el uretano a parte de 
su mezcla reaccional.

Los estabilizadores uretánicos producidos haciendo 
reaocionar conjuntamente un poliisocianato y compuestos hi- 
droxilicos son mezclas complejas de productos. Las mezclas 
típicas de reactivos incluyen diisocianato de 2,4-tolileno /  
p-alquilpy_Q^g-feo.oles, diisocianato de 2,4-tolileno /  p-al- 
quilpy_mg-fenoles /  etilenglicol, diisocianato de 2,4-toli-^ 
leño /  una mezcla de m-alcadienil^fenoles isoméricos /  mono 
oleato de glicerol y diisooianato de 2,4-tolileno/alcohol 
oleílicc/neopentilglicol.

Las dispersiones pigmentarias conformes a este inven­
to pueden prepararse por cualquier método conveniente, aunque 
las técnicas que siguen resultan de interés especial:

a) Molturadón en molino de bolas, por un período 
prolongado, de una mezcla de pigmento, disolvente orgá- 
nioo y estabilizadcr.
b) adición del estabilizador durante el tratamiento 
del pigmento con un disolvente, exclusión de este disol­
vente y luego dispersión, en otro disolvente, de la mez­
cla de pigmento y estabilizador.
c) Arrastre del pigmento de la torta de prensa acuosa 
por barrido óon disolvente y luego adición del estabili­
zador en esta etapa.
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d) Incorporación del estabilizador, durante la moltura- 
oión con sal del pigmento (por ejemplo, un pigmento bruto 
de ftalocianina) para darle forma pigmentaria, y disper­
sión consecutiva del producto en disolvente.

5. e) Preparación in s itu  del estabilizador, a partir de '
sus materiales de partida, durante el tratamiento del pig­
mento como en cualquiera de la áapas a), b), o) o d) .

10.

15.

20.

25.

30.

Las proporciones relativas de los componentes de 
las dispersiones conformes a este invento se eligen con ven­
taja de modo que la cantidad del estabilizador uretánico se 
halle dentro de los limites de 5 % a 200 % en peso respecto 
a l sólido en partículas que se halla en la dispersión. Es_de- 
seable que las dispersiones contengan de 10 % a 60 % en peso 
de sólido en partículas, respecto a l peso to ta l de la disper­
sión.

EL uretano puede usarse solo, como estabilizador 
único, o en asociación con otros materiales conocidos como 
estabilizadores eficaces para las dispersiones de sólidos en 
líquidos.

Las dispersiones pigmentarias conformes a este in­
vento tienen excelentes propiedades de vigor y fluencia cuan­
do se usan en aplicaciones para revestimiento superficial, ta­
les como pinturas, barnices y tintas, y particularmente en 
los sistemas de tintas para grabado. Además de su excelente 
resultado en la aplicación, estas dispersiones son ventajosas 
porque pueden manipularse convenientemente y dosificarse con 
facilidad, ya que se hallan en forma de un líquido bombeable 
muy concentrado.

A continuación se exponen algunos ejemplos, en ellos 
a menos que se haga constar otra cosa, las partes y los por­
centajes se entienden en peso.



5.

A) Se disolvieron en tolueno l.mol de diisocianato de. 
2,4-tolileno y 2 moles de p-heptil-fenol y se calentó la so­
lución a 1003 e. Después de mantenerla a esta temperatura por 
dos horas, se excluyó el disolvente toluénico, quedando una 
masa plástica de la composición:

10

C.4 15

B) En molino de bolas se molieren durante 17 horas en una 
15. jarra de miel de 1 libra:

a) 100 partes de pigmento rojo C.I. 57
b) 30 partes del estabilizador uretánico producido

en el apartado A de este ejemplo y 
o) 300 partes de un disolvente hidrocarbúrico a lifá- 

20, tico, ss un intervalo de destilación
de 80 a 1053 C.

Se obtuvo una dispersión estable y bien desflocula­
da. Una tin ta para rotograbado que se preparó a partir de es­
ta dispersión mostró propiedades mejoradas de brillo , vigor 

25. y fluencia cuando se la comparó con una tin ta hecha de una 
dispersión de la que se había omitido el componente poliure- 
tánico.

Ejemplo 2
Se hicieron reaccionar entre s i 1 mol de isocianato 30 de 2,4-tolileno y 2 moles de alcohol o leililo  do la manera que 

se ha descrito en el Ejemplo 1 A).
El estabilizador uretánico así producido se dispersó
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luego en un disolvente bidr ocarbúrico a lifá tico  como el des­
crito en el Ejemplo 1 B)¿

Se sometieron a reflujo en acetona durante 4 horas 
2 moles de diisocianato de 2,4-tolileno, 1 mol de hexan-1,6- 
diol y 2 moles de dodecilfenol. Luego se excluyó el disolven­
te por destilación.

El estabilizador uretánico asi producido se disper-' 
só a continuación en un disolvente hidrocarbárico alifático  
de la manera que se ha descrito en el Ejemplo 1 B).

Ejemplo 4
Se hicieron reaccionar entre s i, según el procedi­

miento descrito en el Ejemplo 3, 2 moles de isocianato de_gt4- 
tolileno, 1 mol de etilenglicol y 2 moles de alcohol oleilico.

El estabilizador uretánico así obtenido se dispersó 
luego en disolvente de la manera que se ha descrito en el 
Ejemplo 1 B), pero utilizando como disolvente espíritu blan­
co.

Ejemplos 5 a 16
20. A) Siguiendo el procedimiento descrito en el Ejemplo 3,

se hicieron reaccionar 2 moles de diisocianato de 2,4-toli- 
leno, 1 mol de monooleato de glicerol y 2 moles de una mea­
d a  de fenol isomérioo meta-C^-alcadienil-substituido.

B) molino de bolas, se molturó por 22 horas una mez-25. cía de 10,0 partes en peso del estabilizador uretánico obte­
nido en el Ejemplo 5; A), 20 partes en peso de beta-ftalo- 
cianina cúprica (pigmento azul 15.3 del C.I.) y 7*3,0 partes 
en peso de una mezcla 80:20 de disolvente hidrocarbárico a li­
fático de 90 a 1053 C de intérvalo de destilación y tolueno. 30. Se obtuvo una dispersión fluida, bien desfloculada.
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n̂
 repitó este procedimiento genera^ pero variando eí 

tipo y/o la  proporción de los reactív&ss, Las diversas combina 
ciones de reactivos que se usaron están expuestas en la ta- 
bla que sigue.

Ejv Ndmero de moles de diiso cianatO-do 2,4*— tolileno

Ndmero de moles y tipo de fenol Ndmero de moles y tipo de alco­hol
Ndmero de moles y tipo de po- lieno

6* 1 2 x p-alquilo de OgH^-fancl ninguno ninguno
7 1 2 x p-alquilo de CgHig-f enol i "
8 1 2 x fenol substi- tuido del Ejemplo 5,A) " t!

9 1 2 x p-álquilo de 
^12^25**^°^ " M

10 1 2 X; alquilo de C-g'c H^g-fanol (promedio; M

11 2 2 x fenol substituido del Ejemplo 5, A) w
n 1 x hexan-1, 6- di

12 2 2 x'fenol substituido del Ejemplo 5, A) 1 x etilengli- ool
13 3 2 x famol substituido j del Ejemplo 5, A) M 2 x monooleato t de glioerol
34 3 3 x fenol substituido } del Ejemplo 5, A) 0 1 x glioerol
15 2 ninguno í 2 x alcohol oleloo - 1 x neopentil** ¡g ilcol
16 2 1 x fenol substituido del Ejemplo 5, A) 1 x alcohol oleioo j 1 x otilengli- col

Ejemplo 17
20.' En una mezcladora interna para trabajos duros se

mezclaron 67 partes en peso de una ftalooianina cdprica de 
forma alfa , parcialmente clorada (pigmento azul 15,1 del 
que se hallaba en forma de una torta de prensa que oontenía 
50 partes e¡n peso de pigmento seco, 15 partes en peso del es-
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tabilizador uretánico producido según el Ejemplo 4 y 50 volú¿ 
menos de espíritu blanco, hasta que el pigmento se hubo dis­
persado en el espíritu blanco dejando una capa acuosa incolo­
ra. Luego se apartó la capa acuosa y se prosiguió la mixtn- 

5. ración hasta obtener una dispersión fina de pigmento en espí­
r itu  blanco.

Se añadieron a la dispersión de pigmento, con mol- 
turación, 208 volúmenes de espíritu blanco, lo que dio una 
suspensión de pigmento fluida y bien desfloculada. Esta sus­
pensión resultó apropiada para mezclar con una pintura blan­
ca (por ejemplo, una resina laiga de aceite y alquida disuel­
ta en espíritu blanco y pigmentada con dióxido de titanio) a 
fin  de obtener una pintura de gran vigor

Ejemplo 18
15* Se suspendieron en 500 volúmenes de acetona 50 par­

tes en peso de pigmento de ítalocianina cúprica de forma beta 
(pigmento azul 15,3 del C .I.). Se añadieron 20 partes en peso 
del estabilizador uretánico descrito en el Ejemplo 12 y se so­
metió toda la mezcla a raflujo con agitación por 4 horas. Lue-

20. go se añadieron despacio 500 partes en peso de agua, mientras 
se excluía la acetona por destilación aceotrópica. Se f iltró  
la suspensión resultante y*se secó la torta del f i l tro  a ,609 
C, lo que dio una mezcla intima, seca, de ftalccianina cúpri­
ca y estabilizador uretánico.

25* 10 partes en peso de esta mezcla se dispersaron en
52,5 partes en peso de una mezcla 40:60 (peso/peso) de tolue­
no y un disolvente hidrocarbúrico alifático  con intervalo de 
destilación de 90 a 105& C. La dispersión fluida así formada 
resultó apta para la coloración de tintas de rotograbado.

30* En emplo-̂ Q
Se repitió  el procedimiento del Ejemplo 18, pero en 

vez de usar el estabilizador uretánico preformado del Ejemplo
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12, se añadieron a la meada reaccional los materiales de 
partida para el estabilizador, a fin  de qu.e el uretano se 
formara in s itu .

Ejemplo 20
Se suspendieron en 125 partes en peso de un disol­

vente hidrocarbúrico alifático  con intervalo de destilación 
de 90 a 1053C 50 partes en peso de pigmento de ftalocianina 
cáprica de la forma beta, junto con cantidades de los mate­
riales de partida para el estabilizador uretánico del Ejem­
plo 13 suficientes para que se formaran 20 partes en peso del 
estabilizador uretánico. Se agitó toda la mezcla a la tempe­
ratura del ambiente por 2 horas y luego se la sometió a re­
flujo por 4 horas, con el fin  de asegurar la formación del 
estabilizador uretánico. A continuación se molió la mezcla 
en molino de bolas por 22 horas, para producir una disper­
sión fluida y bien desflooulada.

Se repitió el procedimiento anterior, pero añadien­
do a l molino de bolas los materiales de partida para el esta­
bilizador uretánico en lugar de la mezcla reaccional in icial, 
con lo cual el uretano se formó durante la fase de dispersión 
del pigmento.

Ejemplo 21
Se sometieron a reflujo en acetona, por 6 horas, 

alcohol oleilico y una solución a l 75 %, asequible en el co­
mercio, de un poliisocianato alifático  polifuncional, pro­
visto de 16 a 17 % de grupos NCO, en una mezcla 1:1 (peso/pe- 
so) de acetato de etilenglicoi/xileno, en proporciones res­
pectivas suficientes para proporcionar una relación molar 1:1 

de grupos de hidroxilo/grupos de isocianato. Luego se exclu­
yeron los disolventes.

Moliendo conjuntamente en molino de bolas 3 partes 
en peso del estabilizador uretánico asi producido 30 partes
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en peso de pigmento (pigmento amarillo 12 del C.I.) y 67 
partes en peso de un disolvente hidrocarbúrico a l if  ático con 
intervalo de destilación de 90 a 1059 C, se produjo Mtin. sus­
pensión fluida, apta para colorear cintas de rotograbado.

5. Ejemplo 22
Se repitió el procedimiento del Ejemplo 21, salvo 

que el material de partida usado para el isocianato fue una 
solución a l 75 %, asequible en el comercio, de poliisocia- 
natos aromáticos, polifuncionales provistos de 13 % de gru- 

10. pos NCO, en acetato de etilo.
Ejemplo 23

Se sometieron a reflujo durante 6 horas en solu­
ción acetónica 2 moles de diisocianato de hexametileno, 1 
mol de hexan-l,6-diol y 2 moles de alcohol oleilico y luego 

15. se excluyó el disolvente.
Moliendo en molino de bblas 3 partes en peso del 

uretano asi producido, 30 partes en peso de pigmento (pig­
mento amarillo 12 del C.I.) y 67 partes en peso de un disol­
vente hidrocarbárico alifático  con intervalo de destilación 

20. de 90 a 1059 C, se obtuvo una dispersión fluida.
Ejemplo 24

Se sometieron a reflujo durante 4 horas en solu­
ción toluénica 2 moles de diisocianato de 2,4-tolileno, 1 
mol de bis-fenol A y 2 moles del fenol substituido que se 

25. u tilizó en el Ejemplo 5, A), y luego se excluyó el disolven­
te. .

Moliendo en molino de bolas 20 partes en peso do 
ftalocianina cúprica de la  forma beta (pigmento azul 15,3 
del C.I,), 10 partes en peso del uretano producido ta l como 

30. se ha expuesto antes y 70 partes en peso de espíritu blanco, 
se produjo una dispersión fluida.



Ejemplo 25

Se sometieron a reflujo durante 6 horas en disol­
vente acetónico 2 moles de diisocianato de 2,4-tolileno,_l 
mol de etilenglicol y 2 moles de p-octil-fenol y luego se 
excluyó el disolvente.

Moliendo en molino de bolas 15 partes en peso de 
ftalocianina cúprica (pigmento azul 15,3 del 0.1.) 7,5 par­
tes en peso del uretano producido ta l  como se ha expuesto 
antes y 77,5 partes en peso de tolueno, se produjo una dis­
persión fluida.

Ejemplo 26
Se añadió despacio 1 mol de ácido oxálico a 2 moles 

de diisocianato de 2,4-tolileno en acetona en reflujo y se 
sometió la mezcla a reflujo por 2 horas más, una vez termina­
da la adición del ácido oxálico. Se agregaron 2 moles de al­
cohol oleílico y se prosiguió el reflujo de la mezcla por 2 
horas todavía. Luego se excluyó el disolvente.

Moliendo en molino de bolas 5 partes en peso de la 
combinación de uretano/amida así formada, 15 partes en peso 
de ftalocianina cúprica de la forma beta (pigmento azul 15,3 
del C.I.), 56 partes en peso de un disolvente hidrocarbúrico 
alifático  con'intervalo de destilación de 90 a 105a C y 24. 
partes en peso de tolueno, se produjo una dispersión fluida.

Ejemplo 27
Se sometieron a reflujo en solución acetónica, du­

rante 8 horas, 1 mol de isocianato de 2,4-tolileno y 2 moles 
de p-alfa,alfa-dimetilbencilfenol y luego se excluyó el di­
solvente.

Moliendo 7,5 partes en peso del uretano asi forma­
do, 15 partes en peso de ftalocianina cúprica de la forma be­
ta (pigmento azul 15.3 del 0.1.),, 38,75 partes en peso de to-
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lueno y 38,75 partes en peso ¿Le un disolvente hidrocarburo 
a lifá tico  con intervalo de destilación de 90 a 1053 c, se 
formó una dispersión fluida.

Ejemplo 28
Se sometieron a reflujo en solución acetónica, du­

rante 6 horas, 1 mol de monoetanolamina, 2 moles de alcohol 
oleilico y 2 moles de diisocianato de 2, 4-tolileno y luego 
se excluyó el disolvente. Moliendo 10 partes en peso del 
uretano asi producido, 25 partes en peso de pigmento (pig­
mento amarillo 12 del C.I.) y 65 partes en peso de un disol­
vente hidrocarbúrico a lifático  con intervalo de destilación 
de 90 a 105a c, se produjo una dispersión fluida.

Ejemplo 29
Moliendo en molino de bolas una mezcla constitui­

da por:
25 partes en peso de pigmento rojo 57 del C .I.,

6.25 partes en peso del estabilizador del Ejemplo 15,
6.25 partes en peso de una resina fenólica modificada y

62.5 partes en peso de una mezcla 80:20 (peso/peso)
de un disolvente hidrocarbúrico alifático  con in­
tervalo de destilación de 90 a 1053 C y tolueno, 

se obtuvo una dispersión fluida, apta para la coloración 
de tintas de grabado.

Ejemplo 10
Se calentó en reflujo una mezcla constituida por:

18.6 partes en peso de etilenglicol,
53.6 partes en peso de alcohol oleilico y
35.5 partes en peso de metiletilcetona

y, mientras se mantenían las condiciones de reflujo se 
añadieron, en el curso de 1 hora,

69.6 partes en peso de diisocianato de 2,4-tolueno.
30 .
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Cuando todo el isocianato estuvo añadido, se ca­
lentó la mezcla en condiciones de reflujo por 8 horas más 
y luego se la enfrió y se le añadieron

35,5 partes en peso de tolueno.
5. EL producto resultó una dispersión, a l 50 % de

materia sólida, de un estabilizador según el invento en una 
mezcla 1:1 de tolueno y metiletilcetona.

10.

15.

20.

25.

30 .

Ejemplo 31
Agitando, se añadieron 55 partes en peso de un di­

solvente hidrocarbúrico alifático  con intérvalo de destila­
ción de 90 a IO53 C a 20 partes del producto del Ejemplo 30. 
A la mezcla agitada de estabilizador y disolvente, se aña­
dieron en el curso de 1 hora 25 partes en peso de una mez­
cla 95:5 (peso/peso) de ftalocianina cúprica y resina hidro­
genada (preparada por molturación en molino de bolas de fta- 
locianina cúprica bruta y resina hidrogenada) y luego se ca­
lentó por 6 horas en condiciones de reflujo la mezcla to tal, 
se la enfrió y se la pasó a un molino de bolas. Después de 
moler por 16 horas, se obtuvo una dispersión fluida, apta 
para proporcionar tintas de grabado de gran vigor.

Ejemplo 32
Se destiló fraccionadamente el producto del Ejem­

plo 30, lo que dio una dispersión en tolueno al 66,7 % de 
materia sólida. Reducida ésta con un disolvente hidrocarbú­
rico alifático  de intérvalo de destilación 90 a 105a c, se 
obtuvo una suspensión, a l 50 % de materia sólida, en un di­
solvente mixto 1:1 de tolueno e hidrocarburo alifático .

Se depositaron en un molino de bolas 20 partes en 
peso de esta suspensión, 5 partes en peso de n-propanol, 45 

partes en peso de un disolvente hidrocarbúrico alifático  con 
intervalos de ebullición de 90 a IO58 C y 30 partes en peso 
de la mezcla molida de ftalocianina cúprica y resina hidrov
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ganada que se ha descrito en el Ejemplo 31. Moliendo duran­
te A2 horam a 50S c, se obtuvo una dispersión fluida, apta 
para preparar tin tas de gratado de gran intensidad colorís— 
tica.

Ejemplo 33
Se molieron en molino de tolas durante 16 horas:

25 partes de pigmento de negro de humo (pigmento 
negro 7 del C. I . ),

12.5 partes del uretano del Ejemplo 5, A),
6 partes de un resinato de cinc y calcio y

56.5 partes de una mezcla 3:2 de un disolvente hidrocar- 
tárico alifático  con intérvalo de destilación de 
90 a 105so y tolueno,

lo que produjo una dispersión fluida apta para la coloración 
de tintas de gratado.

Ejemplo 34
Se añadíeron:

34.8 partes de diisooianato de 2 ,4-tolueno 
a una mezcla en reflujo de

6,2 partes de etilenglicol
7,4  partes de n^-tutanol y

26.8 partes de alcohol oleilico en
75,2 partes de metiletilcetona,

en el curso de l/2  hora.
Se sometió la mezcla a reflujo por 12 horas más 

y luego se excluyó la metiletilcetona.
Moliendo en molino de tolas:

10 partes del producto seco,
20 partes del pigmento rojo 166 del C.I. (un pig­

mento azoído de condensación) y 
70 partes de espíritu tlanco,
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se obtuvo una dispersión fluida apta para reducir una pintu­
ra a base de espíritu blanco y a la  uida-qcaite largo.

Ejemplo 15
Se molieron durante 24 horas en molino de bolas:

5. 50 partes de la modificación ru tilo  del pigmento de
dióxido de titanio (Tioxide R-CH2, pigmento blanco 
6 del C.I.),

15 partes del uretano del Ejemplo 34 y 
35 partes de espíritu blanco,

10. lo que dió una dispersión fluida.

15.

Ejemplo 36
A) Se sometieron a reflujo

80,4 partes de alcohol oleilico,
72,7 partes de alcohol cetilioo y
18,6 partes de etilenglicol en

260 partes de metiletilcetona
y se añadieron, en el curso de 3/2 hora,

104,4 partes de 2,4-diisocianato de tolueno.
Se mantuvo el reflujo por 12 horas más y se exclu- 

20. y6 el disolvente.
B) Se molieron en molino de bolas durante 24 horas.

25 partes de pigmento de ftalocianina cúprica de 
la forma beta (pigmento azul 15.3 del 0.1.),

25. 12,5 partes del uretano del Ejemplo 36, A) y
62,5 partes de un disolvente hidrocarbúrico a lifá- 

tico con intérvalo de destilación de 90 a
105 a C,

lo que dió una dispersión fluida.
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REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento, se de­
claran nuevas y de propia invención las siguientes reivin­
dicaciones, con prioridad de la solicitud de patente ingle­
sa nS 46746/72 depositada el 11 de Octubre de 1972 y comple­
tada el

1. -  Un procedimiento para preparar una dispersión 
de sólido en liquido resistente a la  floculación, caracteri­
zado por combinarse íntimamente 10 a 60 % en peso, respecto ' 
a l peso to ta l de la dispersión de un material sólido en par­
tículas, con un disolvente orgánico y con 5 % a 200 % en 
peso, respecto al sólido en partículas contenido en la dis­
persión, de un componente estabilizador constituido por un 
material que contenga grupos solubles en el disolvente or­
gánico y que presente más de un grupo uretánico y carezca
de proporción importante de grupos amínicos básicos.

2. -  Un procedimiento, como el definido en la rei­
vindicación 1, caracterizado en que particularmente la dis­
persión es una dispersión pigmentaria y la combinación se 
efectúa por una de las técnicas siguientes:

a) molturación en molino de bolas de la composición, 
pigmento, disolvente orgánico y estabilizador, por 
un* .período prolongado;

b) adición del estabilizador dui-ante el tratamiento del 
pigmento con un disolvente, exclusión de este disol­
vente y luego dispersión de la combinación del pig­
mento y estabilizador en otro disolvente;

o) arrastre del pigmento a partir de la torta de prensa 
acuosa por medio de un disolvente y luego adición del 

estabilizador en esta fase.
d) incorporación del estabilizador durante la moltura- 

 ción con sal del pigmento bruto para darle forma pig-
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mentaría y dispersión consecutiva en un disolvente 
del pigmento así obtenido,

- e) preparación in situ  del estabilizador a partir de 
sus materiales de partida, durante el tratamiento 
del pigmento según cualquiera de las operaciones 
a), b), c) y d).

3.- Un procedimiento, según las reivindicaciones 
1 ó 2, caracterizado en que el disolvente orgánico es un 
hidrocarburo alifático  compatible con los sistemas de tin ­
tas para grabados y los sistemas de pinturas.

15.

20.

25.

30 .

4.- Un procedimiento, según las reivindicaciones 
anteriores, cafaeterizado en que el estabilizador uretáni- 
co tiene la fórmula

O O
tt tt

R^-0- a-NH-Rg-NHr- C-O-R̂
donde

Rg es un radical orgánico de puente y
y se derivan de compuestos monohidroxilicos, o

bien tiene la fórmula
O O
M tt

R̂ -NH- C-O-Rg-O- C-NH-R̂
donde

R̂  y Rp¡ se derivan de compuestos de monoisocianato.
5.- Un procedimiento, según la reivindicación 4, 

caracterizado'en que de un modo particular, en el estabili­
zador uretánico según la fórmula de la reivindicación 4,
R̂ , R ,̂ R̂  y R̂  son iguales o diferentes y cada uno repre­
senta un radical alquílico o cicloalquílico de 2 a 22 áto­
mos de carbono, un radical aralquilico de 7 a 40 átomos de 
carbono o un radical arilico  de 6 a 20 átomos de carbono y 
en la que Rg es un radical alquilénico de 2 a 20 átomos de
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carbono, un radical arilén§co da 6 a 20 átomos de carbono 
o un radical aralquilénico de 7 a 40. átomos de carbonos

6. -  Un procedimiento, según la reivindicación 4, 
caracterizado en que más especialmente en el estabilizador

5, uretánico descrito, Rg es un radical polifuncional que con­
tiene grupos de uretano, de éter, de éster, de urea, de ami­
da, de hidantoina, de alquilo, de cioloalquilo, de aralqui- 
lo o de alquilo,

7. -  Un procedimiento, cono se define en cualquie- 
10. ra de las reivindicaciones anteriores, en que el estabiliza­

dor es una composición compleja de productos derivados de 
la reacción de un poliisocianato y un compuesto hidroxilico.

8.  -  Un procedimiento, como se define en la reivin­
dicación 7, en que el poliisocianato es el diisocianato de 
2, 4—tolileno.

9 . -  procedimiento, como se define en la reivin­
dicación 7, en que el compuesto hidroxilico es p-alquilo de 
C?-Ci8-fenoles mixtos, etilenglicol, p-alquilo de fenol, 
monDleato de glicerol, alcohol oleilico o neopentilglicol

2Q, o mezclas respectivas.
10. -  Uh procedimiento para preparar una dispersión 

de sólido en liquido resistente a la flooulación.
Según se describe y reivindica en la prosente_me­

moria descriptiva que consta de 22 páginas foliadas y es- 
2$, critas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, a 10 de Octubre de 1973 
P*a. ISERh!
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