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P.- 59073
Case 3213.29

Esta invención se refiere a disoluciones de 
sales metálicas que son útiles como inhibidores de la 
pérdida de secado de composiciones de recubrimiento 
superficial protectoras y decorativas que contienen 

5 un vehículo orgánico oxidable. Se refiere también a
composiciones de recubrimiento superficial que contie 
nen los inhibidores de pérdida de secado.

Durante largo tiempo se han usado sales me­
tálicas de ácidos orgánicos en composiciones de recu- 

10 brimiento superficial que contienen aceites secantes
y otros vehículos oxidables, para acelerar el proceso 
de secado y activar la polimerización de los aceites 
insatürados a recubrimientos secos y resistentes me­
cánicamente. Los agentes secantes de sales metálicas 

15 actúan eficientemente cuando se incorporan inicialmen
te en un recubrimiento oxidable; pero los recubrimien 
tos muestran frecuentemente una pérdida de velocidad 
de secado al envejecer. Esta pérdida de velocidad de 
secado se debe probablemente a la adsorción de las sa 

20 les metálicas sobre las superficies de los pigmentos
y diluyentea del recubrimiento, o a la inactivación 
de los agentes secantes por reacción de las sales me­
tálicas solubles con componentes ácidos del sistema 
de recubrimiento formando compuestos metálicos insolu 

25 bles, que no actúan como agentes secantes.
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La pérdida de la velocidad de secado que expe_ 
rimentan las composiciones de recubrimiento al ser al 
macenadas puede inhibirse o evitarse incorporando en 
el recubrimiento un inhibidor de pérdida de secado.

5 Se han propuesto cierto número de inhibidores de pér­
dida de secado para uso en composiciones oxidables de 
recubrimiento superficial, pero ninguno ha demostrado 
ser enteramente satisfactorio. Por ejemplo, se ha uti 
lizado ampliamente naftenato básico de plomo para evi 

10 tar los cambios en la velocidad de secado de composi­
ciones de recubrimiento superficial al envejecer. El 
uso de este inhibidor de pérdida de secado ha sido 
restringido recientemente por la legislación, que li­
mita drásticamente la cantidad de compuestos de plomo 

15 que puede haber presente en composiciones de recubri­
miento superficial. El naftenato básico de cobalto es 
también un inhibidor efectivo de la pérdida de secado 
para sistemas de recubrimiento oxidables. Como causa 
una coloración inaceptable en recubrimientos blancos 

20 y pastel, este inhibidor sólo puede usarse en recubrí
mientos de color oscuro. Además, el naftenato básico 
de cobalto cansa frecuentemente un arrugamiento exten 
so en películas de pintura cuando se usa en las canti 
dades que son necesarias para dar tiempos de secado 

25 comercialmente aceptables.
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Se ha encontrado ahora que la pérdida de ve 
locidad de secado por envejecimiento de las composi­
ciones de recubrimiento superficial que contienen vehícu 
los órganicos oxidables puede minimizarse o evitarse 
incorporando en las composiciones ciertas disolucio­
nes de sales metálicas. Estas disoluciones, que con­
tienen cobalto, calcio y/o bien sales de zinc o de 
zirconio, son al menos tan efectivos como los inhibi­
dores de pérdida de secado antes conocidos. Sin embar 
go, no contienen sales metálicas tóxicas, y no causan 
coloración en recubrimientos blancos o pastel a las 
concentraciones a las que se usan para inhibir la per 
dida de secado. Al contrario que los inhibidores de 
pérdida de secado antes conocidos, que son pastas que 
tienen que triturarse al añadirse a las composiciones 
de recubrimiento, las disoluciones de sales metálicas 
de esta invención son líquidos estables, que fluyen 
libremente, que pueden añadirse a las composiciones de 
recubrimiento en cualquier etapa de su fabricación. 
Además de servir como inhibidores dé la pérdida de s_e 
cado en composiciones de recubrimiento superficial 
que contienen agentes secantes de sales metálicas con 
vencionales, las disoluciones dé sales metálicas de 
esta invención pueden usarse como combinación de agen 
te secante-inhibidor de pérdida de saoado en oomposi-

- 4 -



ciones que no contienen agentes secantes de sales me­
tálicas.

Los inhibidores de pérdida de secado de es­
ta invención son disoluciones de sales metálicas solu 
bles en aceites, que contienen de 0,05% a 1,5% en pe­
so de cobalto, 0,5% a 3,5% en peso de calcio, y 0,5% 
a 5,0% en peso de, o bien zinc o zirconio. Las disolu 
ciones que tienen la mejor combinación de caracterís­
ticas de inhibición de pérdida de secado, estabilidad 
y solubilidad contienen de 0,5% a 1,2% en peso de co­
balto, 1,0% a 2,5% en peso dé calcio, y 2,5% a 4,0% 
en peso de zinc o zirconio. Las disoluciones que con­
tienen sales de cobalto, calcio y zinc son generalmen 
te más efectivas como inhibidores de pérdida de seca­
do que las que contienen sales de cobalto, calcio y 
zirconio.

Los nuevos inhibidores de pérdida de secado 
son disoluciones de sales metálicas solubles en aceite 
de ácidos monocarboxílicos alifáticos de cadena rami­
ficada que tienen de 6 a 14 átomos de carbono, ácidos 
monocarboxílicos cicloalifáticós que tienen de 6 a 10 
átomos de carbono, o mezclas de estos ácidos. Son ejem 
píos de estos ácidos el ácido 2-etilbutanoico, ácido 
2,2-dimetilpentanoico, ácido 2-etilpentanoico, ácido 
2-8til-4-metilpentanoico, ácido 2-etilhexaRoioo, ácido
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isooctanoico, ácido isononanoico, ácido isodecanoico, 
ácido 2-etildecanoico, ácido isotridecanoico, ácido 
isotetradecanoico, ácido ciclopentanoico, ácido metil 
ciclopentanoico, ácido ciclohexanoico, ácido metilci- 
clohexanoico, ácido 1,2-dimetilciclohexanoico, ácido 
cicloheptanoico, y similares. Los ácidos preferidos 
para uso en la preparación de las sales metálicas son 
los ácidos monocarboxílic.is alifáticos de cadena rami 
ficada que tienen de 8 a 10 átomos de carbono, tales 
como ácido 2-etilhexanoico, ácido isooctanoico, ácido 
2,2-dietilhexanoico, ácido 2-metil-2-etilheptanoico, 
ácido 2,2-dimetiloctanoico, ácido 2-propilheptanoico, 
ácido 3,5,5-trimetilhexanoico, ácido 3-etiloctanoico, 
ácido isononanoico y ácido isodecanoico; ácidos nafté^ 
nicos, tales como ácido ciclopentanoico, ácido ciclo- 
hexanoico, ácido cicloheptanoico, y ácido metilciclo- 
hexanoico; y las mezclas de dos o más de estos ácidos. 
Entre las más estables de las disoluciones de sales 
metálicas se encuentran las que contienen cobalto en 
forma de 2-etilhexanoato de cobalto y/o isononanoato 
de cobalto, calcio en forma de náftenato de calcio, y 
zinc en forma de 2-etilhexanoato de zinc.

Las sales metálicas se añaden a las composi 
ciones de recubrimiento superficial en forma de diso­
luciones de las sales en un disolvente orgánico inerte
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no polar. El disolvente es, preferiblemente, un hidro 
carburo o un hidrocarburo halogenado. Los disolventes 
preferidos incluyen hidrocarburos alifáticos y cicloali 
fáticos tales como hexano, heptano, octano, isooctano, 
ciclohexano y cicloheptano; destilados de petróleo, 
tales como alcoholes minerales, gasolina, combustible 
diesel y fueloils; hidrocarburos aromáticos tales como 
benceno, tolueno, xileno y etilbenceno; y compuestos 
clorados tales como clorobencenos, tetracloruro de car 
bono y dicloruro de etileno. Son particularmente pre­
feridos como disolventes en los inhibidores de pérdi­
da de secado los alcoholes minerales que no son foto- 
químicamente reactivos, como se define en la Sección 
(k) de la Regla 66 del Distrito de control de contami 
nación del Condado de los Angeles, y que tienen un in 
tervalo de destilación de aproximadamente 150se a 
200SC.

Las disoluciones de sales metálicas pueden 
contener un aditivo que disminuya sus viscosidades.
Tales aditivos incluyen los fosfatos ácidos de alcohilo 
descritos en la Patente de los BB.UU. ns 2.456.824 y 
los polioxialcohilenglicoles descritos en la Patente 
de los EE.UU. nS 2.807.553.

Las disoluciones de sales metálicas pueden 
prepararse por cualquier procedimiento adecuado y con



veniente. Pueden prepararse por un procedimiento de 
unión directa, en el que los óxidos o hidróxidos de 
los metales se hacen reaccionar con los ácidos orgáni 
eos en un disolvente orgánico, o pueden prepararse 

5 por un procedimiento de precipitación, en el que las
sales de sodio de los ácidos se hacen reaccionar en 
disolución acuosa con sales solubles en agua de los 
metales, y las sales metálicas precipitadas se separan 
de la disolución acuosa y después se disuelven en el 

10 disolvente orgánico. En general se prefiere que las
disoluciones se preparen disolviendo lás cantidades 
apropiadas de las sales metálioas en el disolvente or 
gáníco.

Las disoluciones de sales metálicas de esta 
15 invención pueden usarse para inhibir la pérdida de ve

locidad de secado de una amplia variedad de recubri­
mientos superficiales, incluyendo pinturas, barnices, 
esmaltes, tintas de imprenta, y similares, que contij) 
nen un vehículo resinoso orgánico oxidable formador 

20 de película. El vehículo puede ser un aceite secante
o un aceite semisecante, tal como aceite de linaza, 
aceite de soja, aceite de madera de China, o aceite 
de ricino deshidratado, bien en la forma cruda, oxida 
da por aire o espesada por calor. Alternativamente,

25 el vehículo puede ser una resina alquidica, que es el

11.12 .74 -8 -



producto de reacción de un alcohol polihidroxilado, tal 
como pentaeritrita o glicerina, con un ácido dicarboxí 
lico, tal como el anhídrido ftálico o el ácido isoftá 
lico, y un ácido monocarboxílico, tal como ácido¿ gra 

5 sos de aceite de soja o ácidos grasos de aceite de li,
naza, o un barniz oleorresinoso, que es el producto 
de la reacción de uno de los aceites secantes o semi- 
secantes antes citados con colofonia, una colofonia mo 
dificada, o una resina fenólica.

10 Las composiciones de recubrimiento superfi­
cial a las que se añaden los inhibidores de pérdida 
de secado contienen preferiblemente agentes secantes 
convencionales de sales metálicas. Entre los más amplia 
mente utilizados de estos agentes secantes se encuen- 

15 tran las sales de plomo, cobalto, manganeso, calcio y
zinc de ácidos nafténicos, ácidos octanoicos, ácidos 
nonanoicos y ácidos de aceite de tall. Las disolucio­
nes de sales metálicas pueden usarse también como com 
binación de agente secante-inhibidor de pérdida de sj3 

20 cado en las composiciones que no contienen agentes sê
cantes de sales metálicas.

Además del vehículo resinoso orgánico y oxi 
dable formador de película, del inhibidor de pérdida 
de secado, y de los agentes secantes de sales metáli- 

25 cas, las composiciones de recubrimiento superficial

11 .12 .74 - 9 -
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de esta invención pueden contener pigmentos, extende­
dores, disolventes, plastificantes, agentes antiendu- 
recedores superficiales, y otros aditivos en las pro­
porciones usadas corrientemente en estas composicio­
nes. Son ejemplos de los pigmentos que se usan en com 
posiciones de recubrimiento superficial el dióxido de 
titanio, óxido férrico, óxido de calcio, óxido de zinc, 
trióxido de antimonio, caolín, carbonato de calcio, 
sílice, talco, cromato de zinc, negro de humo y sus 
mezclas. Los disolventes usuales incluyen el benceno, 
tolueno, xileno, nafta, alcoholes minerales, hexano, 
isooútano y éter de petróleo, así como agua para las 
composiciones de recubrimiento basadas en agua.

La invención se ilustra además por medio de 
los ejemplos siguientes.

Ejemplo 1
Se preparó una disolución da sales metálicas 

mezclando los materiales siguientes:

Partes % de
en peso metal

2-etilhexanoato de cobalto (12% de Co) 45,88 0,551
Isononanoato de cobalto (12% de Co) 4,12 0,049
Naftenato de calcio (4% de Ca) 525,00 2 ,1 0 0

2-etilhexanoato de zinc (18% de Zn) 
Alcoholes minerales (intervalo de

178,00 3,204

destilación, 157 0̂-192^0 232,00 —

Tripropilengli c ol 15,00 —

11 .12 .74 -1 0 -



La disolución resultante era un liquido que 
fluye libremente. Mostró una excelente estabilidad al 
almacenarse a -25 Ĉ, 25-C ó 49-C durante 5 meses.

Ejemplo 2
5 Se preparó una disolución de sales metálicas

mezclando los materiales siguientes:

Partes % de
en peso metal

2-etilhexanoato de cobalto (12% Co) 45,88 0,551
Isononanoato de cobalto (12% Co) 4,12 0,049
2-étilhexanoato de calcio (6% Ca) 483,00 1,932
Isononanoato de calcio (6% Ca) 42,00 0,168
2-etilhexanoato de zinc (16% Zn) 163,76 2,948
Isononanoato de zinc (16% Zn) 14,24 0,256
Alcoholes minerales (intervalo de
destilación, 157SC-192BC) 232,00 —

TripropilengLicol 15,00 —

La disolución resultante era un líquido que
fluye libremente. Contenía una proporción muy pequeña 

20 de precipitado una vez que se hubo almacenado a 25 SC
ó a 49 SC durante 1 seraana.

25
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Ejemplo 3
Se preparó una disolución de sales metálicas 

mezclando los materiales siguientes:

Partes % de
5 en peso metal

Isononanoato de cobalto (12% Co) 8,24 0,098
2-etilhexanoato de cobalto (12% Co) 91,76 1,102
Isononanoato de zinc (16% Zn) 14,24 0,256
2-étilhexanoato de zinc (16% 2n) 163,76 2,948

10 Isononanoato dé calcio (6% Ca) 42,00 0,168
2-etilhexanoato de calcio (6% Ca) 483,00 1,932
Alcoholes minerales (intervalo de
destilación 157-C-192SC) 232 ,00 —
Iripropilengli c ol 15,00 —

15 Esta disolución, que era un líquido que fluye
libremente, mostraba una ligera precipitación después 
dé haber Sido almacenada a 25se <$ 49se durante 1 sema 
na.

20

25
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Ejemplo 4

Se preparó una disolución de sales metálicas 
mezclando los materiales siguientes:

Partes % de
en peso metal

2-etilhexanoato de cobalto (12% Co) 100 1,2
2-etilhexanoato de zinc (l6% Zn) cor- 3,2
2-etilhexanoato de calcio (6% Ca) 
Alcoholes minerales (intervalo de

525 2,1

destilación, 15730-192^0) 232 —

Tripropilenglicol 15 — —

La disolución resultante era un liquido esta 
ble, que fluía fácilmente.

Ejemplo 5
Se preparó una disolución de sales metálicas 

mezclando los siguientes materiales:

Partes % de 
en peso metal

2-etilhexanoato de cobalto (12% Co) 100 1,2
20 2-etilhexanoato de circonio (18% Zr) 178 3,2

2-etilhexanoato de calcio (6% Ca) 
Alcoholes minerales (intervalo de

525 2,1

destilación, 157^0-192^0) 232 —

Tripropilengli c ol 15 —

25 La disolución resultante era un líquido esta

11.12.74 -1 3 -



ble de fácil fluidez.
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Ejemplo 6
a. Se preparó un esmalte blanco molturando 

conjuntamente los materiales siguientes en un molino 
de guijarros:

Dióxido de titanio (rutilo) 
Oxido de zinc

Partes en peso 
75,0 
7,5

Resina alquídica de aceite de soja- 
-anhidfido ftálico con alta própor 
ción de aceite (Aroplaz 1241-70) 120,0

Alcoholes minerales 24,0
b. A porciones del esmalte blanco se le aña 

dieron, o bien (i) 5% dé la disolución de sales metá­
licas del Ejemplo 1, basado en el peso de los sólidos 
del vehículo, (ii) un sistema de agénte secante testi_ 
go que contenía 0,06%, basado en el peso dé los sóli­
dos del vehículo, de cobalto en forma de 2-etilhexanoato 
de cobalto e isononanoato de cobalto, y 0,12%, basado 
en el peso de los sólidos del vehículo, de zirconio 
eh forma de 2-atilhexanóato de zirconio e isononanoato 
de zirconio, ó (iii) 0,3%, basado en el peso de sólidos 
del vehículo, dé un inhibidor de párdida de secado dis, 
ponible en el comercio, que contiene naftenato básico 
de cobalto (Cobalt 254) más el sistema de agente secan

11.12.74 -1 4 -
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te testigo antes citado que contenia sales de cobalto 
y zirconio.

La disolución de sales metálicas del Ejemplo 
1 y el sistema de agente secante testigo se añadieron 
al esmalte en la etapa de dilución. El naftenato bási_ 
co de cobalto se molturó y se incorporó en el esmalte.

c. Se secaron durante la noche películas de 
los esmaltes resultantes. Se midieron el índice de 
amarilleamiento y la reflectancia de cada película, 
en un espesor de 0,004 cm, con un medidor de color y 
de diferencias de color Hunter Modelo D-25, una vez
que las películas se hubieron secado durante la noche 
y después de haber envejecido durante 3 semanas a 25^0. 
Los resultados obtenidos se resumen en la Tabla I.

Tabla I

Secativos en el esmalte

Disolución 
de sales 
metálicas 
del Ej. 1

Sistema de agente secan 
te testigo" 
(sales de 
cobalto y 
zirconio)

Naftenato básico 
de cobalto más 
sistema de agen­
te secante testj  ̂
go (sales de co­
balto y zirconio)

Indice de amari-
A*lleamiento

Inicial 3,2 3,2 3,6
Envejecido 4,0 3,8 5,3

Reflectancia 
(Blancura),^ ^

Inicial 95,8 96,0 94,6
Envejecido 97,2 97,4 93,4

& Los valores más altos indican amari 11.3amiento más alto
áÉLos valores inferiores indican más tonalidad gris.

11.12.74 -15-



Los datos de la Tabla I demuestran que el es 
malte que contenía la disolución de sales metálicas 
del ejemplo 1 mostraba una respuesta de color compara 
ble a la del esmalte testigo que contenía las sales 

5 de cobalto y zirconio, y que ambos esmaltes estaban
significativamente menos coloreados que el que conte­
nía naftenato básico de cobalto.

Ejemplo 7
A porciones del esmalte blanco cuya prepara 

10 ción se describe en el Ejemplo 6a se les añadieron
0,16% en peso de un agente antiendurecedor superficial 
(Éxkin 2) y o bien (i) la disolución de sales metáli­
cas del Ejemplo 4, (ii) la disolución de sales metáli 
cas del Ejemplo 5, .(iii) un sistema de agente secante 

15 que daba 0,048% de cobalto en forma de naftenato de
cobalto y 0,48% dé plomo en forma de naftenato de plô  
mó, con respectó al peso de sólidos del vehículo, ó 
(iv) Un inhibidor de pérdida de secado disponible en 
el comercio que contenía naftenato básico de cobalto 

20 más el sistema de agente secante antedicho que conte­
nía sales de cobalto y de plomo. Las cantidades de las 
sales metálicas añadidas se indican en la Tabla II.

Los tiempos de secado de películas de los 
esmaltes recién preparados y envejecidos se midieron 

25 en películas húmedas de 0,05 mm, a 25^0 y 50% da hume

11.12 .74 -1 6 -



dad relativa usando Registradores Gardner perfecciona 
dos de tiempo de secado. Los resultados obtenidos se 
dan en la Tabla II.

Tabla II
Esmalte 
que contijs 
ne disolu­
ción de sa 
les metáii 
cas delEjU 

4

Esmalte 
que contie 
ne disolu­
ción de sa 
le¿ metáli* 
cas del E^ 

5

Esmalte 
que contie 
ne naftena 
to básico 
de cobalto

Esmalte que no con 
tiene inhr 
bidor de 
pérdida de 

secado
% de inhibidor 
de pérdida de 
peso (basado 
en sólidos del
vehículo) -4% 5% 4% 5% 0,25% Ninguno
Tiempo de secar- 
do (Horas:minu­
tos)

Inicial^
Sin adherencia
al tocar 0:40 0:40 0:40 0:40 0:35 0:35
Exento de polvo 1:40 1:55 1:40 1:40 1:50 2:15
Totalmente seco 3:35 3:30 3:40 3:30 3:20 3:45
Tras envejeci­
miento a 49 %  
durante 2 meses 
Sin adherencia
al tocar 1:05 0:50 1:00 0:40 0:40 0:40
Exento de polvo 2:45 2:15 2:30 2:20 2:15 2:30
Totalmente seco 7:15 6:10 6:30 6:10 10:00 10:00
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Ejemplo 8
a. Se preparó un esmalte rojo que era propen 

so a la pérdida de velocidad de secado por envejecimien 
to, molturando los siguientes materiales conjuntamente 
en un molino de guijarros:

Partes en peso
Pigmento rojo de toluidina (Imperial
X2741) 18,75

Resina alquídica de aceite de soja- 
-anhídrido ftálico de alto conteni­
do de aceite (Aroplaz 1241-70) 109,75

Alcoholes minerales 62,50
Agente contra el endurecimiento su­
perficial (Exkin 2) 0,25

b. A porciones del esmalte rojo se les aña 
dieron, o bien (i) 5%, basado en el peso de sólidos 
del vehículo, de la disolución de sales metálicas del 
Ejemplo 3, ó (ii) un sistema de agente de secado con 
vencí onal que contenía 0,06% de cobalto en forma de 
2-etilhexanoato de cobalto, e isononanoato de cobal­
to, y 0,12% de zirconio en forma de 2-etilhexanoato 
de zirconio e isononanoato de zirconio, siendo los tan 
tos por ciento los correspondientes a metal con reía 
ción al peso de sólidos del vehículo.

Los tiempos de secado de películas de los

11.12 .74 -1 8 -



esmaltes recién preparados y envejecidos se midieron 
por el procedimiento descrito en el Ejemplo 7. Los rê  
sultados obtenidos se dan en la Tabla III.

Tabla III

10

15

20

Esmalte que conti<e Esmalte que con 
ne aisolución de tiene sistema ue 
sales metálicas del agente secante 
______Ej. 3 convencional

Contenido total de metal
(% basado en el peso de
sólidos del vehículo) 0,325
Tiempo de secado (horas:
minutos)

Inicial
Sin adherencia al tocar 1:20
Exento de polvo 4:15
Totalmente seco 7:00
Tras envejecimiento a 
49se durante 2 meses 
Sin adherencia ál tocar 1:40
Exento de polvo 4:30
Totalmente seco 7:30

0,334

3:00
5:00

12:45

24:00
24:00
24:00

25

Los datos de la Tabla III muestran que el es! 
malte que contenía la disolución de sales metálicas del 
Ejemplo 3 tenía poca pérdida de secado por envejecimien 
to acelerado, mientras que el esmalte que contenía el
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sistema, de agente secante convencional mostraba una 
considerable pérdida de secado.

10

15

20

25

1.12 .74

Ejemplo 9
a. Se preparó un esmalte negro propenso a la 

pérdida de secado por envejecimiento con agentes secan 
tes convencionales, molturando conjuntamente, en un mo 
lino de bolas, los materiales siguientes:

Partes en peso
Negro de humo 113*50
Resina alquídica de aceite de lina­
za-anhídrido itálico de contenido 
medio de aceite (Cargil A-3) 2764,86
Alcoholes minerales 599*28
Agente antiendurecedor superficial 
(Exkin 2) 6,96

Este esmalte contenía 39,75% de sólidos de
Vehículo.'

A este esmalte se le añadió cierta cantidad 
de un sistema de agente secante convencional que dió 
0,05% de cobalto, 0,20% de zirconio y 0,03% de calcio, 
siendo los tantos por ciento los de metal con respecto 
al peso de sólidos de vehículo.

b. A porciones del esmalte negro del Ejemplo 
9a Se añadieron, o bien (i) 3%, basado én el peso de 
sólidos de vehículo, de la disolución de sales metálicas
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del Ejemplo 1, ó (ii) 2,5%, basado en el peso de sóli­
dos de vehículo, de inhibidor disponible en el comer­
cio de pérdida de secado, que contiene naítenato básico 
de plomo y que se comercializa con el nombre de Nuact.

5 c. Los tiempos de secado de películas de los
esmaltes recién preparado!y envejecidos del Ejemplo 9b 
y del esmalte del Ejemplo 9a se determinaron por el pro 
cedimiento descrito en el Ejemplo 7* Los resultados 
obtenidos se dan en la Tabla IV.

10 Los resultados de la Tabla IV demuestran que
la disolución de sales metálicas del Ejemplo 1 era más
efectiva que el testigo basado en plomo, como inhibidor 
dé pérdida desecado en el esmalte negro.

Tabla IV
15

20
Tiempo de secado 
(horas:minutos)

Inicial

Esmalte que 
contiene 
agentes se­
cantes y di 
solución de 
sales metá­
licas del 

8 .1. 1

Esmalte que 
contiene 
agentes se­
cantes ynaf 
tenato básf* 
oo de plomo

Esmalte que 
contiene 
agentes se­
cantes, pe­
ro sin inhi 
bidor de per 
dida de sé^ 
cado.______

Sin adherencia al
tocar 1:25 1:15 1:20
Exento de polvo 1:30 1:15 1:20

25 Totalmente seco 3:10 2:35 3:45
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Esmalte que Esmalte que
contiene contiene
agentes se- Esmalte que agentes se-
cantes y di contiene cantes, pe-
solución de* agentes se- ro sin inhi
sales meta- cantes ynaf bidor de ***
licas del tenato bási pérdida de

Ej. 1 co de plomo secado

Tras envejecimiento
-

a 49ac durante 2 me-
ses.
Sin adherencia al
tocar 1:00 1:00 1:25
Exento de polvo 2:20 2:20 7:15
Totalmente seco 3:50 4:25 10:30

Ejemplo 10
a. Al esmalte rojo cuya preparación se descri­

be en el Ejemplo 8a se añadió cierta cantidad de un sis­
tema de agente secante que dió 0,052% de cobalto, 0,29% 
de zirconio y 0,018% de calcio, siendo los tantos por 
ciento los de metal con relación a los sólidos del vehícu 
lú.

b. A porciones de éste esmalte se añadieron, o 
bien (i) 2%, basado en el peso de sólidos de vehículo, 
de la disolución de sales metálicas del Ejemplo 2, ó (ii) 
2,5%, basado en el peso de los sólidos de vehículo, de un 
inhibidor de pérdida de secado disponible en el comercio 
que contenía naftenato básico de plomo (Nuact).



c. Los tiempos de secado de películas de los 
esmaltes recién preparados y envejecidos del Ejemplo 
10a y del esmalte del ejemplo 8a se determinaron por 
el procedimiento descrito en el Ejemplo 7. Los resulta 

5 dos obtenidos se dan en la Tabla V.
Los datos de la Tabla V muestran que la di­

solución de sales metálicas del Ejemplo 2 era equiva­
lente al testigo basado en plomo, como inhibidor de 
pérdida de secado en el esmalte rojo.

10

15

Tabla V

Tiempo de secado 
(horas:minutos)

Inicial

Esmalte que 
contiene di 
solución de 
sales metá­
licas del 
- E3. 2

Esmalte que 
contiene naf 
tenato bási* 
co de plomoT

Esmalte que 
no contiene 
inhibidor 
de pérdida 
de secado.

Sin adherencia ál
tocar 3:50 4:45 5:00
Exento de polvo 5:15 6:15 6:15

20 Totalmente seco 6:50 7:20 7:30
Tras envejecimiento 
a 49 SC durante 2 meses 
Sin adherencia al
tocar 3:40 5:10 6:15

25 Exento de polvo 5:35 6:20 8:40
Totalmente seco 7:05 7:15 10:00
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REIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de 
Patente de Invención en España, por VEINTE años, son 

10 los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:
13.- Mótodo mejorado de inhibir la pórdida de 

velocidad de secado, por envejecimiento, de composicio­
nes de recubrimiento superficial que contienen agentes 
secantes de sales metálicas, que comprende las opera- 

15 ciones de: (a) formar una disolución de una mezcla de
sales metálicas en un disolvente orgánico inerte no po­
lar, conteniendo dicha solución 0,05% a 1,5% en peso de 
cobalto, 0,5% a 3,5% en peso de calcio, y 0,5% a 5,0% en 
peso de zinc o zirconio, estando presentes los metales 

20 en la disolución en forma de sales de ácidos seleccionad-
dos del grupo que consta de ácidos monocarboxílicos alifá- 
ticos de cadena ramificada que tienen de '6 a 14 átomos de 
carbono, ácidos monocarboxílicos cicloalifáticos que tie­
nen de 6 a 10 átomos de carbono, y sus mezclas, y (b) in- 

25 corporar en una composición de recubrimiento superficial

5
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10

15

20

25

que contiene un vehículo orgánico oxidable, de 2% a 5% ba­
sado en el peso de dicho vehículo, de dicha solución que 
contiene sales metálicas.

23.- Mátodo segán la reivindicación 13, en 
el que la disolución de una mezcla de sales metálicas se 
preparar haciendo reaccionar los óxidos o hidróxidos de 
cobalto, calcio y zinc o zirconio con dichos ácidos orgá­
nicos en dicho disolvente orgánico.

33.- Mátodo segán la reivindicación 13, en 
el que la disolución de una mezcla de sales metálicas se 
prepara haciendo reaccionar sales solubles en agua de co­
balto, caldo y zinc o zirconio con las sales sódicas de 
dichos ácidos orgánicos en solución acuosa, separar las 
sales metálicas precipitadas de la disolución acuosa, y 
disolver las sales metálicas en dicho disolvente orgáni­
co.

4 8,- Mátodo segán la reivindicación 13, en 
el que la disolución de una mezcla de sales metálicas se 
prepara disolviendo las cantidades apropiadas de las sar­
des metálicas en un disolvente hidrocarbonado y añadien­
do despuós a la disolución un fosfato ácido de alcohilo 
o un polioxialcohilenglicol en una cantidad que disminui­
rá la viscosidad de la disolución hasta el valor desea­
do.

53.- Mátodo segán la reivindicación 13, en
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el que la disolución formada en la etapa (a) contiene 
0,5% a 1,2% en peso de cobalto, 1,0% a 2,5% en peso de 
calcio y 2,5% a 4,0 en peso de zinc o zirconio.

68.- Mótodo según la reivindicación 18, en 
el que la disolución formada en la etapa (a) contiene 
2-etilhexoato de cobalto, isononanoáto de cobalto, naf- 
tenato de calcio y 2-etilhexoato de zinc disueltos en 
disolventes (spirits) minerales.

.73.- Mótodo según la reivindicación 1 a, 
en el que la composición de recubrimiento superficial 
utilizada en la etapa (b) contiene un vehículo oxidable 
que es una resina alquídica.

88,- MOTODO MEJORADO DE INHIBIR LA PERDI­
DA DE VELOCIDAD DE SECADO, POR ENVEJECIMIENTO, DE COMPO­
SICIONES DE RECUBRIMIENTO SUPERFICIAL QUE CONTIENEN AGEN­
TES SECANTES DE SALES METALICAS.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiséis hojas es­
critas a máquina por una sola cara.

Madrid, ÍO.SEÍ.IO?"

P. A . Oscar de Etzabura
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