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1 N T R o D u e e f o N 

Este tr~bajo ha sido desarrollado con el objeto de reunir lama­

yor informaci6n disponible, asf como la experiencia adquirida en 

formulaci6n, proceso de fabricac16n y control de calidad de bar-
, 

n1 z para uñas. 

Los barnices o esmaltes para uñas se ubican a la fecha, dentro -

de la clasificación general de lacas, por sus propiedades ffsi-­

cas y su composición química. Es necesa1;0 aclarar en este capí­

tulo de 11 Decoracion para uñas " por medio de barníz, no ha reci 

bido hasta el momento, el grado de desarrollo requerido por su -

consumo creciente en el mercado y los diferentes tipos que han -

sido desarrollados en su mayoría han estado basados en experien­

cias anteriores. 

Para poder referirme a barníz para uñas, se mencionará superfi-­

ciaJmente la composición de Ta uña, ya que es Ja zona de aplica-

. " c1on . 

Las uñas contienen un tipo de proteina fibrosa en forma de fila­

mento; este filamento esti alineado perpendicularmente al eje 

de crecimiento de la uña. Los TÍpidos que han sido observados en 

la uña , por medio del análisis de difracción de rayos u X 11
• 

pueden ser 1 en parte, s2Jes de ~ciclos grasos, tambien se han 

efectuado anilisis de contenido de agua, difusi6n de la misma y 

estos estudios sugieren que la uRa es similar en estructura al -

pelo y completamente diferente a ]a epidermis. 

Asimismo , la 111edida de los módulos de la elasticidad en la uña 

por dos diferentes técnicas, dan valores similares a Jos del pe­

lo, lo cual viene a reafirmur que la con~xión entre las células 
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contrihuye a la fuerza del tejido de la uña. 

Otros autores como Hoepke { 1 ) so5tienen que la uña está formada 

por f ibr i 11 as de queratina oue se han formado y se han agrupado -

sin pasar por la etapa de queratohialina y eleidina, como ocurre 

en el proceso de queratinizaci6n, en las unas no se conoce bien -

en detalle, a pesar de ser. sin duda alguna, una modíficaciór, 

del proceso general de queratinizaci6n de toda la epidermis. 
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H 1 S T O R 1 A. 

Es necesario recordar que, desde la época del antiguo Egipto, se­

usaban soluciones naturales coloreadas para decorar la uña; mucho 

más recientemente, a principios del siglo XX, las mujeres manicu­

raron sus uñas, mejoraron su aspecto por medio de polvos, pastas 

o cremas para pulir o dar brillo; la suave abrasión que ocasiona­

ban estos agentes abrilla~tadores a la ufia era reducida cu2ndo se 

aplicaba con gamuza, de manera firme y uniforme. 

La siguiente fórmula ejemplifica un producto de aquella época. 

Fórmula. 

Oxido de zinc. 

Talco 

Caolfn •...•• 

G011a de tragacanto • 

Glicerina 

Agua e b p • 

Partes en peso. 

300.00 

200.00 

200.00 

0.20 

5.00 

. •• 1000.00 

' 

Era necesario tener mucho cuidado con Ja cantidad de agua pues, -

si ésta se reducía, se obtenía una pasta demasiado espesa; este -

producto se vendía en tarros, pero sf en la formulación se elimi­

naban las gomas o los lfquidos, el producto se vendfa en polvo, 

io cual resultaba muy ventajoso para el empaque pues permitf a em­

pacarlo en bo15as de estaño aunque dando un producto de menor ca-

l i dad. 

Posteriormente se 1ogr6 una modificaci6n, Ja cual se usaba en los 

salones de be11eza: en esta nueva formulación se sustituyó la go­

ma de tragac~nto por la bentonitat agregando un óxido de fierro -
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como colorante y sustituyendo además la glicerina por el rropi-­

len glicol; se agreg6 además un acrilato para mej0rar el brillo 

en 1 a uiia. 

Aproximadamente en 1920 se empezaron a usar soluciones de visco­

sidades altas, pero bajas en contenidos de sólidos y con secado 

rápido; fué en esta época que se empezó a a.plicar la nitrocelulg 

sa para uso industrial habiendo tenido muy buena aceptación: un 

poco más adelante se empezó a mejorar la resistencia y brillo lo 

que se logró con la adición de resinas naturales; el producto re 

su1t6 demasiado rígido. por lo que se hizo necesaria la adici6n 

de plastificantes. 

En 1935 se logr6 un cambio en el barnfz para uHas, obteniendo 

una solución de barnfz clar~ y transparente, sin color o bien 

~on colorantes solubles: todo esto se logró con la introducción 

de la resina p-toluén sulfonamida {comercialmente llamada SANTO­

LITE; al producto resultante se le denominó barníz para uñas en 

crema. 

Una formulación de barnfz para uñas transparente de esta época -

es la siguiente: 

F O R M U L A C 1 O N. 

N i troce 1 u l osa 1 /2 R. S • 

Resina santolite .. 

Dibuti 1 fta1ato .• 

Acetato de butilo .. 

Acetato de etilo ..•....•.• 

Alcohol etf1ico . 

Alcohol buti1ico 

"fnlucno 

. " "' . . - . . 
11 • • • 

P A R T E S E N P E S O. 

15.000 

12.000 

3.000 

28.800 

12.000 

6. 100 

1. 100 

?.?.000 
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La adici6n de pigmentos empastados proporciono un barniz para -­

uñas en crema~ este tipo de barnfz para wias era mucho mas opaco 

y su poder cubriente sobre Ja uRa defectuoso, pero la presencia 

de la resina santolite ayudó a mejorar el brillo y la resisten-­

cla al uso. A partir de esta ~poca la mayorfa de los barnices se 

han basado en el uso de la resina p-toluen sulfonamida. 

En 1940 Auch y Morelle determinaron las propiedades que un buen 

barnfz para uñas debe tener: estas propiedades son v~lidas hasta 

la fecha~y son las siguientes: 

1.- El barnfz no deber' tener ningón efecto adverso sobre la cu­

tícula, ni sobre la uña. 

2.- El colorante deber~ estar perfectamente distribuido y ser~ -

tan fino y pulverizado como sea posible; esto es con el obj~ 

to de evitar un asentamiento prematuro del colorante utiliza 

do. así como para reducir la densidad del producto. 

3.- Deber~ impartir un intenso b~lllo a la uíla, el cual no debe­

rá disminuir a la exposición de la luz solar e, t:!e lámparas. 

ni tampoco si las manos se sumergen en soluciones alcalinas 

o detergentes. 

4.- En condiciones normales de uso, la adherencia del barnfz de­

be de ser buena. 

5.- La pel(cula deberá ser suficientemente dura pero no quebradl 

za, mientras la persona que la usa esté trabajando. 

6.- Su p]asticidad será tal que la pel!cula conserve su adheren-

cia sín desprendimiento. 

7.- El barniz deberá ser homogéneo. sin separación de capas ni -

expandido exesivamente, par~ que Ta botella no explote con -
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t..•1 C¿111:1.Jíu de tempcr.::itur,1s ut"")sférir~c.;. 

8 - El color no deberé c~~bior cnn lo~ diferentes cump0nentes du 

la f~rmulaci6n, ni durante el tiempo de vida en et almacen.­

ni deber~ presentar sedimentaci~n. 

9.- El barnfz no deberá ensuciar la uñu. 

10.- El barnfz deber~ tener una viscosidad adecuada, que facilite 

su aplicación. 

De los barnices para uRas conocidos hasta ahora en el mercado, -

pr~cticamente todos están basados en una mezcla de nitrocelulosa. 

resina, plastificante, gel y una proporción de disolventes; ha-­

biendo realizado el análisis de diez diferentes marcas populares 

de barnices, se encontró en todos entre el 10 

celulosa. 

y 1 5 ';' de n i t ro -
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M A T E R 1 A S P R 1 M A S 

las materias primas utilizadas en la fabricaci6n de barnfz para 

uñas son las siguientes: 

N 1 T R O C E L U l O S A. 

La nitrocelulosa. celulosa nitrada, piroxi1 ín, cel lorilin, xi-­

loidín, es un polvo blanco o 1 i geramente amari 110. con aspecto 

de algodón; es altamente inflamable, soluble en 25 partes de -­

una mezcla de un volumen de alcohol y tres de eter. en metano]; 

acetona, ácido ac~tico glacial; se almacena en tambores o paqu~ 

tes de cartón, Tos cuales no deberán de estar bien cerrados; ex 

puestos a Ta luz se descomponen fác i Jmente. 

Su f6rmula corresponde a c12H16N4o18 , es de 504.28 distribuido 

en una proporción de: 

H = 3.20 ~~ 

N ::::: 11 . 11 ~' ¡.'-~ 

o = 57.11 l~ 

e = 28.58 ~ 

La nitrocelulosa seca es, en apariencia~ muy parecida a la ce!u 

Josa de fibra corta o algodón de lé:l cual se obtiene; como ya se 

mencion6 anteriormente, es muy inflamable y por lo tanto peli-­

grosa para su manejo; es por esto que se humedece con alcohol -

etflico, o bien con alcohol isopropf!lcc para poder ser trans--

portada y utilizada en condiciones de seguridad adecuadas. Las 

reglas de seguridad exigenJ para que la nitrocelulosa pueda ser 

legalmente empaca.da, se humedezca con 30 / de a Icohoi o con 

agua si la f ormu 1 ac i ·in i • .,.. ¡::¡e.r""i te: de e':lta menera 70 :·1 dP ni-1 .JI ''-!J' 
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trricelulr.~-;.::i .,,,,¡-:;-; se hur'edecen can 30 Kg. de alcohol e~ i 1 ico. EP 

el caso de nitroce1u10sa para la fabricación de barnfz para 

uñas, no es posiblt: hurr:edecerla con agua ya que es incompatiblf..~ 
.. 

con la formulacion. 

La nitrocelulosa puede ser nitrada en tres diferentes grados: -

mono, di y trinitrocelulosa, expres~ndose normalmente el grado 

de nitracion en términos de porcentaje de nitrógeno. La nitra-­

ción de la celulosa debe realizarce bajo condiciones físico-qui 

micas muy controladas ya que la ceiulosa reat:t:ionii con el ácido 

nftrico para formar el 4ster·. 

HN~3 
~===¿a. + 

Teóricamente,. debería ser posible reemplazar los grupos hidroxñ 

los en cada unidad de anhidroglucosa con grupos nitratos acti-­

vos para lograr la tri~itroce1ulosa; de esta menera se tendria 

un producto con un grado de sustitución de tres, el cual ten--­

dda un grado o contenido de nitrogeno de 14. 14 :! calculado es­

tequiométricamente. 
C' l , • ... n .a pract !Ca, nn es pnsib1e obtener la trlnitrocelulosa: el -

limite superior en la s;;..1stituci..J" de grupos hidroxilos por ni-­

tratos e~ aproximadame~te de 2.9. 1o que corresponde a un co~­

tenido de nitrógeno de 13.8 /. Posteriormente ha sido observado 

c;ue se tienen mejores rrJr'opiedades en el uso industrial de lu ni 

trocelulosa con un graao de sustitución de 1.8 y 2.3. El conte­

nido de nitrógeno en Ha nitrocelulosa comercial es como síque: 

s. s. 11.6 / - 12.2 soluble en alcohol etllico. 
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A. S. 

R. S. 

11. 31 11.7 ' soluble en alcoh•.il etilic'.1, ester 

11,61 - 12.2 ! soluble en acetona, gllcol, eter, ester. . 
Los gredos A. S. y R. S. son solubles en ésteres, mezcla de al--

cohol-éter y acetona. 

El grado A. S. se disuelve en alcohol etflico anhidro con un pe­

queAo porcíento de esteres: tambien se disuelve en una mezcla de 

8,0 Y de acetato de etilo y 92.0 Z de alcohol etflico; en algu-­

nas ocasiones, el grado A. S. puede sustituir al grado R. S. pe­

ro, en ese caso. el alcohol etflico deber~ sustituirse por hidro 

carburos como diluyentes. 

El grado R. S. se disuelve en una mezcla de alcohol etílico con 

un alto porcentaje de ~steres; tambien se disuelve en una mezcla 

de 16,0 % acetato de etilo y 84.0 7 de alcohol etflico; este gra 

do es el más utilizado en las formulaciones de barn!z para uñas, 

ya que contiene ~steres, etilos. butil acetatos, tolueno, metil 

etil cetona, glicol. 

El grado S. S. deber~ disolverse en alcohol etflico, eliminando 

totalmente los ~steres. Los disolventes de la nitrocelulosa se-~ 

r~n mencionados en su totalidad, en el capftulo correspondiente. 

Como ya se mencionó <::mtcriormente, la nitrocelulosa es la mate--

ria prima más corr.unrnente usada en 1a forrnulacion de ba~niz para 

uñas, como formador de pP1 ícula: la preparación o grado más ade­

cuado es el S. S. de 1/2 y 1/4 de seg. de viscosidad por los si­

guientes motivos: su solubilidad en alcohol eti1ico facilito el 

proceso de fabricación, para poder obtener un producto fluido. -

se obtiene una oelfcula suficientemente firme ~~s nn rigida, ade 
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ra ~u ~pi ic~ci6n. 

La nitrocelulosa debe ser totalmente neutra, 1 ibr~ d¿ acid~s. ya 

que estos pueden~afectar Ja uAa; tambien puede cambi~r o de~tr~-

ir los colorantes usados en la formulact6n: uno de los an~l is is 

mas ~encillos para determfnar este problema es el siguiente: se 

agita un volumen determinado de soluct6n de nitrocelulosa, con -

el doble volumen de agua destilada durante diez minutos. se sepa 

ra la fase acuosa y se valora co"n solución 0.001 N a leal ina; la 

nitrocelulosa deber~ ser totalmente neutra. Otro m~tado es tam--

bien muy sencillo. es limpiar y pulir perfectamente un disco de ,. 
cobre, una vez pulido, se pesan 1.0 - 2.0 gr, je solucion de ni-

trocelulosa se evaporan en la flama del mechero; cualquier colo­

rac i6n verde que aparezca en el disco indica la presencid de ric! 

do 1 ibre. Una solucion de nitrocelulosa que presente la mi'nima -

cantidad de ácido libre es indeseable en la fabricación de bar--

níz para uñas. 

Existen otros materiales formadores de pelfculas; se han propue1 

to algunas resinas taies coma celulosa acetato butirato. ( 3 ) -

resina metacrilato aHfática con nitrocelulosa ( 4 ) eti1 celulg 

sa nitrocehdosa ( 5) almidón nitropo1ívinil acetil acetato (6) 

polivinil acetato y nitrocelulosa ( 7 ) nylon ( 8 ) oligómero a­

crílico, a co-oligómero con nitrocelulosa ( 9) pero aunque to-­

dos estos han sido patentados, hasta la fecha no han tenido acep 

taci6n en Da aplicacion de las formulaciones industriales. 

R E S 1 N A S. 

Exi~ten varios tipos de resinas usada~ en la fabricacícin de bar-
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nfz para uñas, las cuales se dividen esencialmente en dos clases: 

resinas naturales y resinas sintéticas. 

Las resinas naturales que son compatibles con la nitrocelulosa, -

que han sido usadas o se est~n ~sando ( en muy pequeAas proporcio 

nes ) en la fabricación de barnÍz para uAas son las siguientes: 

Resina de benj u i 

·'· Resina de clamar " 

* Ester de goma 

Resina de lentisco 

Resina de trementina 

* Resina de enebro 

Resina de goma laca 

Resina de copaJ 

Resina de pino 

, 
y esteres 

( Benzoin ) 

( Damar ) 

( Mast ic ) 

( Sandarac 

( Shel lac } 

( Manila ) 

( Kauiri ) 

) 

Las resinas marcadas con un asterisco, se considera que son las -

que tienen mayor adhesi6n, flexibilidad y brillo. 

Las resinas se usan con un doble prop6sito en la fabricación de -

barnfz para uñas: primero, para mejorar Ja apariencia y segundo, 

para proporcionar una mejor adherencia; de las r~sínas naturales, 

la más usada en la fabricación de barníz para uñas es la resina 

de damar. 

las resinas sint~ticas usadas en la fabricaci6n de barnfz para -­

uñas son tambien de varias clases: la resina alquiJ-metacrilato~ 

la resina p-toluen suJfonamida comercialmente llamada ( Santoli-­

te) y Ja acrílica~ de estos tres tipos de resi~as, la resina San 

tolite tiene varias clases y son i?s siguientes: 
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Reo,; ina p-toluensulfonamid~ K. 

Re<> in~ p-1..oluensul fonamida K. s. 

Resina p-toluénsulfonamida M. H. P. 

Resina p-toluensulfonamida M. s. 
Resina p-tolu~nsulfonamida M. N. P. 

De estas cinco resinas solamente dos de ellas, la M. H. P. y la 

M. S., han sido intruduLidas en la formulacion dú barniz ?ara -­

uftas y esto debido a s~s propiedades fisico-quimicas: son mate-­

riales claros, duros, adhesivos. miscíbles con los disolventes -

orgánicas comunes, contienen aproximadamente el 80 ¡(.de solidos, 

su peso especifico es de 1.256 a 25ºC, son insolubles en dgua. 

Se han realizado muchas y muy variadas mezclas con diferentes ti 

pos de resinas, tanto sintéticas corno naturales. obteníendose 

sie~pre los mejores resultados con las resinas p-toluensuifonami 

das. 

la :r:ezcia nitrocelulosa - p-toluénsulfonamida ha sido la mejor, 

sin ?Oder sustituirse con ning~n otro tipo de resina, en funci6n 

de suadhesión, brillo, viscosidad, tiempo de secado, aplicación. 

Por lo que respecta a las resinas acril feas, hasta el momento so 

To han podido actuar corno modificador¿¡s. 

Las resinüs sint~tlcas a 1a fecha han eliminado a nivel indus--­

tria1, ei uso de las resina$ naturales; esto es debido a que las 

resinas sinteticas pueden ser controladas duronte t~do el prcce­

~0 de fabricacion, obteniendo de esta manera materia prima con -

pr~~iedades fi~ico-qufmJcas constantes. eliminando asi las varia 

~iGne~ n0rmaies de l0s productos natur~Jcs. 
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BEN TONAS 2 7 y 38. 

Las bentonas se utilizan en esta for111ulaci6n como c:igentes gel ir! 

cantes, son productos minerales que se encuentran clasificados -

en el grupo de arcillas, constituidos por silicatos de aluminio 

y magnesio; son cadenas organofílicas modificadas con un compue~ 

to de amonio orgánico. 

Los geles de bentona son relativamente f¡ciles de incorporar. P! 

ro es completamente indispensable realizar una dispersión, podrf 

ase decir perfecta. antes de la adición de un disolvente polar -

para poder tener una eficiencia completa del gel; a manera de lo 

grar esto en las mejores condiciones, se recomienda agregar el a 

gente gelificante en forma de una pasta madre, de la manera si­

guiente: en una marmita acondicionada con palas para mezclado se 

coloca la bentona seleccionada ¡;iara la formulación ( 27 o 38 ), 

en seguida se agrega el plastificante, generalmente dibutil fta­

Jato, y e1 alcanfor; una vez que se han agregado las materias -­

primas, se inicia la agitaci6n muy lentamente, con el objeto de 

evitar la volatillzaci&n del polvo de bentona que es bastante lf 

gero; una vez homogeizados los ct:r.l'.ponentes. se agrega el disol-­

vente d~bi1rnente polar contlnua~do con ]a agitación. Se verifica 

que no existan partes secas en ~a mezcla y, en caso de c.,er m~ce­

sario. se agrega un poco m~s dei disolvente, hasta lograr la ~o­

mogeneidad completa de los corrp·Ji~entes; en se~1uida se transfiere 

a un molino de dos cilindros para lngrar ia buen~ d[~persJ6n. 

los agentes gelificantes 0rganofilic8S de be~Lona s~n igualmente 

insolub~es en Jo5 difcrE:-nt:es ~1r.;:·1 ~''.'S 'ryunico 0, v son r¡t1Úiíiic¿:¡mentc 



pH del si" t<.:r.-ti. 

El gel de bentona t.:!~ e:::.¡.11.;cialmente U'-lado par¿¡ evitw· el uepósiu-, 

o la flotacir)n ut:! los colorantes cri los <>istemos orgcfoicos. sin 

aumentar sensiblemente la viscosidad. 

P L A S T 1 F 1 C A N T E S 

Existe una gran variedad de plastificantes en el mercado sin em­

bargo debido a la composición de Ja nitrocelulosa, Jos plastifi­

~dntes que se usan son nPGasar1amente muy especfficos. Los hasta 

1 a fecha cm:p lea dos son: 

Aceite de castor tratado. 

Aceite de castor crudo. 

Alcanfor. 

Dibutil ftalato. 

Tr icres i 1 fosfato. 

El uso de uso de algunos tipos de aceite de castor ya sea crudo 

o tratado debera de hacerse con ~ucho cuidado en las proporcic-­

nes usadas ya que, por su composición, aumenta considerablewente 

el tiempo de sacado de la película, sobre todo el aceite de cas-

lur tratado: sin embargo, con e1 trAnscurso del tiempo aumentan 

la dureza de Ja peiícu1a. En la actualidad se está empezando a 

descartar su uso en la fabricaci~n de barnfz para uílas y, cuando 

~e presenta en la farmulací6n sie~prc es en proporciones muy pe­

quoflas. 

La ·vayoria de la~ fon~ulaciones r.-cdernas de barniz para ufias cc,n 

buenos resultados usan una combinaclon de alcanfor y algun otro 

;Jltht i ftr4¿w;~ºC como eJ dHmti l ftaiato o tricrc~,¡ J fosfotci. E~ i!J 
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cluir el alcanfor puede e~,tar· ba:.a:Ju (;!n t::l ltedm que cJlgwH.h Jt: 

los primeros barnices fueron producido5 por disolucion de una P§ 

lícula delgada y clara con una pequeña fracción de alcanfor con 

un disolvente adecuado; en este caso se u~ó ei alcanfor como 

plastificante, asf como para disminuir el poro de la pel fcula; -

el uso del alcanfor continua casi en la totalidad de las formula 

cienes hasta la fecha. 

D 1 S O L V E N T E S. 

La combinación de disolventes usados en la fabricación de barníz 

para uHas, consiste en el alcohol lsopropflico que ha sido usado 

para humedecer la nitrocelulosa con un disolvente activo c0mo a­

cetato de butifo y un hidrocarburo aromático COí'"'9 diluyente c;;r.'.O 

por ejen~lo e! tolueno; un hidrocarburo allf~tic~-~e cadena lar­

ga COíTIO ~a nafta no es conveniente. ya que provoca una separa--­

ción prematura de la nitrocelulosa, forn:ando l'ma peHcula ~eca y 

quebradiza. Los disolventes imparten un efocto direcLu 13n la "'i~ 

costdad de los barnices para uílas: en la tabla Nnl se puede ob-­

servar el efecto de los diferentes di5olventes e~ la ~iscosidad 

de léls soluciones de nütlíccc1ulos¿:¡ r::i. S. : (.'Stc fencrc:no ~;o si:::!o 

tomado e11 cuenta ta~~b;én par.::i previ,;;lfil!r el ¿)Serct~,¡,-::iento de ](;,~ --

pigmentos. 

Efecto de !oc:. di:;olventes elegido-:. e'i. »eJación ,:i Ja viscDsida:1 -

de soluciores de nitr~celulnsa. 



p-::.r 1 Ce ~11 . ::.e di so 1 vente. 

D 1 S O l V E N T E, 

Acetato de ~etilo 

Metil ~til cetona. 

( 16 ) 

Acetato de etilo 99. 5 ' ) 

Acetat~ de etilo ( 85.0 - 90.0 ) 

Metil isobutiJ cetona 

Acetato den butilo 

2 etil n butil acetato 

2 etoxietil acetato 

:Ge ta nona 

2 etil n ~exil acetato 

Lactato de etilo 

L3ctato de butilo 

V 1 

en 

s e u s 1 D A D. 

c. p. s. a 25· e 

26 

33 

43 

43 

76 

79 

122 

139 

190 

281 

287 

328 

Las tablas 11 y 111 son relaciones d: Jrados de evaporaci6n 

de los disolventes m~s usados en la formulaci6n de barnfz para 

tr~as y datos de cc·n:pat i b 'i l i dad 1,;on i as der i v.uc iones a r.1enud:J -

suqeridas en e~ uso de barníz para unas. 

TABLA 11 

" == Parcialmente compatible:. 

' 
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DISOLVENTE EVAPORAC 1 ON COMPi'H l S. CELULOSA 

"Ebu 1 l Et e r·:::l l) E 11C. Acetobu. 

Nitro firato Etilo 

Acetona. 56.2 2. 1 o M M M 

Acetato de arn i 1 o. 139.0 13. o 108 l'.1 M· 

Acetato de i sobut i 1 o. 116. o 7.7 65 M p M 

Acetato de n butilo. 126.0 11 • 8 74 M p X 

Acetato de secbut i lo. 118.0 80.0 77 M. P. M 

Alcohol n butíl ico 118.0 33.0 95 X 

Alcohol i sobut í 1 i co 108.0 24.0 82 X 

Alcohol secbut í 1 i co 100.0 75 X 

Dibutilftalato 340,0 329 ~J t-1 N 

Dieti 1ftalato 296,0 280 M M M 

Acetato de etilo 7.7. o 2.9 23 ~-j M M 

Alcohol et f 1 ico 78.0 8.3 57 t·~ M M 

lactato de etilo 154.0 80.0 118 M M M 

M. E. c. ªº·º 4 ? • 1 19 M M M 

M. 1 • a .. c. 116. o 57 M M M 

Acetato de n propi lo J 02. o 4.4 5/ M M 

Acetato de isopropilo 89.0 4.2 4S M ¡t. .1 

Tolueno 111 • o 6.4 l~O M 

TABLA !!; 
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! 90 J~ evaporaci6n de acetato d~ n butilo 1 • o } 

~10t i 1 pt i 1 ce tona 3.9 

Acetato de iscpropilD 3.6 

M. E. (' 

" . / M. 1. B. c. 90 I 10 3.5 

M. E. c. / M. 1. B. c. 8G / 20 3. 12 ACTIVOS. 

M. E • ... I M. l . B . c. 70 30 2. 7!.¡ .... . 

Alcohol etílico 1.6 

Alcohol isoprflico l. 5 

A]cohoi sec but í l i co 0.9 LATENTES. 

Met i 1 i sobut i l carbinol 0.23 

2.0 

Xi] ene. 0.7 DILUENTES. 

Shei l T. S. 260 º· 105 

Los disoiventes h.nn sido arbitrariamente clusificados en tres -

grupos. basados en su grado de evaporaci6n, 

Rápidos. 3.0 Activos. 

Me:-3 i os. 3.0 - 0.8 latentes. 

le11tos. 0.8 Diluyentes. 

lJ velc:idad de s~cado de 1a pclfcuia pu~de ser ajust¿da p~r la 

ir•,rod::,:cicin de? una pequefía propon::ion de acetato de etilD ,, 

bien p0~ Ja adicion de una pequena proporcion de n-butanol. ya 
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PRr¿¡ lograr un¿¡ n:uyor re~istcrncia r:..m ¡:,I tJ<,D del barníz rk1ra 

ur\Js, se buscri .Jplicur una C.Jpa ni.3-; d(mSa de la película; ia pt.:: 

lkula es frecuentemente formulada para la aplicación,prirnt.:ro, 

de un recubrimiento base, en seguida dos capas del barniz paru 

uilas y finalmente un sellador como recubrimient0, el cual es -­

esencialmente una laca sin color. 

C O L O R A N T E S. 

Uno de ]os aspeclos que determina la aceptacion del barnfz para 

las uRas en el mercado es, indudablemente, una ga~a adecuada de 

tonos y esto se logra mediante el uso de colorantes que, de de-

terminada manera, vayan de acuerdo cnn l¿¡ moda. 

A continuación se menciomrn Jos cnJorantes más coounmentc usa--

dos en la fabricación de barnfz para u~as siendo todos ellos -­

certificados en la F. D. A. o en D. & C. 

Roju No. 6 D. & C. 

Laca de rubina clara. 

Desarrolla un color rojo claro. 

Contenido medio de colorante puro 42.0 

Substrato: sulfato de bario. 

No. en el Color f ndex. 15850 C6diqo C-19-012 

E ~ • structura qu1m1ca 

('¡.J\ 
~ J '--f" ~" . N 

~ ~ ~, I 
"j~ ,;; ,. ""\ ;· 2 
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l.:ka dP rubina. 

Oe-,arrnl la un ct;it'l'r rojo medio obscurP. 

Contenido medio de colorante 60 

No. en el Color lndex 15850 Codigo. C-19-003 

Estructura química. 
OH conca/'J 

,;;. 

Rojo No. 7 D. & C. 

Laca de rubina, laca de calcio. 

Desarrolla un color rojo con tinte azulado. 

Cor.tenido medio de colorante puro 38 

Substrato: sulfato de bario. 

No. ~n el Col~r lndex 15850 Codigo C-19-011 

Est r.-t1ctura qufrdca. 

HO GOOC(;112 

CH3 -QN "N-0 
S03Ca/V 

Rojo No. 9 D. & C. 

laca de bario. 

De<.;,a!·rolla uri color rojo escarlata brillnnte. 

CGntenido medio de colorante ouro 37 

sulfato de barin. 
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Rojo No. 9 D. & C. 

Laca de bario. 

Desarrolla un color mucho más intenso que el anterior. 

Contenido medio de colorante puro 87 

Substrato: sulfato de bario. 

No. en el Color Index. 15585 C6digo. C-15-010 

Estructura química. 
CH3 OH c1V=N 

so3aat2 

Rojo No. 11 

Laca de ca le i o. 

º· & c. 

~ 

Desarrolla un color rojo obscuro. 

Contenido medio de colorante puro 73 

Substrato: sulfato de bario. 

No. en el Co 1 or 1 ndex. 15630 Código C-10-007 

E ~ • structura qurmtca. 
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Rojo Nn. 30 D. & C. 

Laca de aluminio. 

Desarrolla un color rosa claró 1 !mpio. 

fJntenido medio de colorante puro 32 j 

Substrato: hidr6xido de aluminio. 

NJ. en el Color lndex. 73360 Código C-37-038 

Rojo No. 34 D. & C. 

Laca de calcio. 

Desarrolla un color marren obscuro 

Contenido de colorante puro 83 % 

Substrato: sulfato de bario. 

Cl 

No. en el color tndex 15880 Código C-24-012 

E 
, • 

structura qu1m1ca 

=NB 
OH COOCa/2 

Amari 11 o No. 5 

Laca de aluminio. 

Desarro~la un color amarillo transp~rente. 

Contenido medio de colorante puro 11 S 

Sustrato: hidróxido de nlwninio. 

No en e] Color lndex. 19140 Cod i g') c-69-002. 
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' . Estructura qu1m1ca. 

Además de este grupo de colorantes orgánicos. se trabaja tambien 

con una amplia gama de Jos inorg~nicos, Jos que a continuaci6n -

se mencionan: 

oxnoos DE FIERRO OCRES. 

C33-8009 Ocre transparente 

C33-8073 Ocre limpio claro 

C33-130 Ocre r:edio 

C33-107 Ocre obscuro 

OX~DOS DE FIERRO ROJOS. 

Color Index 77492 

Color lndex 77492 

Color lndex. 77492 

Color lndex 77492 

C33-8272 Rojo transparente 

C33-120 Rojo con tinte amarillo 

C33-123 Rojo con tinte azulado 

C33-8074 Rojo bermejo con tinte amarillo 

C33-128 Rojo bermejo con tonalidad media 

C33-8075 Rojo bermejo con tinte azulado. 

C33-115 Café uw.brío marren pardo 

77491 

77491 

77491 

77491 

77491 

77492 

OX Il ü::JS DE F J ERRO VAR 1 OS COLORES Y BASES D 1 VERSAS. 

C33-134 Negro 

C.38-002 Azu~ <':Cn 

Ch.3- H310 Azul f';é.,.¡t:l 

tinte 

tinte 

rojizo 

VEH"dOSO 

77499 

77510 

77007 
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Vi0letn manganesn 

C61-1245 Oxido de cromo verde con tinte 

amar i 11 o 

C61-6735 Oxido de cromo {hidratado) verde 

con tinte azulado, 

c47~l¡.5L~7 

C47-061 

C47-5175 

Tinta límpido 

Negro chane l ( azabache ) 

Blanco de dióxido de titanio. 

77747 

77288 

77289 

77265 

77266 

7789l 

Todas ]as materias primas usadas en la fabricaci6n de barníz pa 

ra uñas deberán estar debidamente registradas en la S. S. A. y 

tener aprobadas todas las especificaciones de la Farmacopea de 

los Estados Unidos Mexicanos. 
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F O R M U L A C 1 O N E S. 

A continuacl6n se describen aigunas fnrmulaciones de barnfz p~­

ra unas, incluyendo formulaciones de dos colores,rojo y caf~. 

1.- MATERIA PRIMA. 

2.-

3.-

Alcohol etílico anhidro 

Acetato de butilo 

Acet.::ito de etilo 

Tolueno 

Nitrocelulosa 1/2 segundo 

Dibutil ftalato 

Resina p-toluén sulfonamida 

Alcanfor 

Alcohol etílico anhidro 

Acetato de etilo 

Tolueno 

Nitrocelulosa 1/2 segundo 

DibutiI ftalato 

Alcanfor 

Resina ~-toluen sulf0namida 

Alcohol etílico anhidro 

Acetato de butilo 

Acetato de etilo 

Tolueno 

Butano] 

Nitrocelulosa 1/2 segundo 

PARTES EN PESO. 

8.3 

26.9 

8.b 

26.4 

15.5 

5,0 

7.4 

2.5 

7.93 

6.00 

27.30 

12.67 

4.25 

1.95 
5.00 

7.30 

24.60 

8.00 

27. 10 

5.00 

13.50 



4.-

5.-

Alc.:infor 

Dibutil ftalato 

Resina p-tolu~n sulfonamida 

Alcohol isopropflico 

Acetato de butilo 

Acetato de etilo 

Tolueno 

Nitrocelulosa 1 / 4 segundo 

Nitrocelulosa 1/ 2 segundo 

Dibutil ftalato 

Alcanfor 

Resina p-toluén sulfonamida 

SÍl ica coloidal 

Gel de bentona 

Alcohol isopropfl ico 

Acetato de etilo 

Acetato de butilo 

Tolueno 

Nitrocelulosa 1/2 segundo 

A Icanfor 

Dibutil ftalato 

Resina p-tolu6n sulfonamida 

Resina acrílica 

Gel de bentona 

4.00 

4.00 

6.50 

7.00 

23.50 

7.00 

28. 50-

5. 08 

9. 13 

4.79 

2.00 

8.00 

4.00 

5.00 

7. 18 

6.92 

21. 20 

27.80 

13.42 

2,03 

4. t 6 

7.25 

2. 18 

7.86 



6. -

7.-
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BARNIZ PARA UÑAS COLO~ ROJO. 

Alcohol isopropílico 

Ac:etato de etilo 

Acetato de butilo 

Tolueno 

Nitrocelulosa 1/2 segundo 

Dibutil ftalato 

Resina p-toluén sulfonamida 

Alcanfor 

Dióxido de titanio 

Rojo No. 7 D. & C. Laca de calcio 

Rojo No. 34 D. & C. Laca de bariu. 

Rojo No. 2 D. & C. Laca de bario. 

BARNIZ PARA UÑAS COLOR GAFE. 

Alcohol isoprop(lico 

Acetato de etilo 

Acetato de butilo 

Tolueno 

Nitrocelulosa 1/2 segundo 

Dibutil ftalato 

Resina p-toluén sulfonürnida 

Alcanfor 

Oxido de fierro sintPtico negro 

Dióxido de titanio 

8.00 

6.00 

32.32 

25.65 

12.88 

4. 14 

8.03 

t. 7 3 

0.49 

0.46 

o. 14 

º· 16 

7.90 

8.20 

27.40 

27.GO 

14.90 

4.80 

7. 1 o 

2.40 

0.09 

0.66 

Arari11n No 5 D. ~C. l@cD de a!u~inin C.O~ 
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Rojo No. 34 º· 
,,. c. luca de ~.,. 

Oxido de fierro caf o D. .- e. '~ "!" 

Alcohol i sopropi 1 ico 

Acetato de etilo 

Acetato de but i 1 o 

Tolueno 

Nitrocelulosa I 2 segundo 

Dibuti 1 fta1ato 

Resina p-toluen sulfonamida 

A Jcanfor 

Dióxido de titanio 

calcio. o. 15 

o. 15 

8.00 

7.00 

31. 32 

27.65 

11.78 

4.24 

8.53 

2.23 

o. 56 

Amarillo No. 5 D. & C. Laca de aluminio 0.10 

Oxido de fierro café D. & C. 0.23 

Oxido de fierro rojo D. & C. 0.23 
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P A R T E E X P E R 1 M E N T A L 

PROCESO DE FABRICACION.-

la fabricación de barníz para uñas, con base de nitroce!~losa, 

se consideraba en el pasado casi como un arte; usualmente se de 

jaba la fabric~cinn en mnnos de especialistas en este ca~oo; 

sin embargo, el manejo de algod6n de nitrocelulosa, asf como de 

los disolventes, es complicado y encierra grandes !"iesgc·s. los 

cuales deber~n qer perfectamente comprendidos por las personas 

que intervienen en su rnanipu1aci6n. 

Corno ya se ha explicado anteriormente, la fabricación moderna -

de barníz para uñas consiste esencialmente en una rezcla de ni­

trocelulosa, resinas, plastificantes, disolventes. benta~a y 

una pequeña proporción de colorantes. 

EQUIPO N E C E S A R 1 O. 

Marmitas.molinos de dos cilindros, agitadores de aspas abiertas, 

agitadores de pala:5, agitadores de disco tipo Com·1ies. 

Por las caracterfsticas de las materias pri~as y el prcd~:to 

que se va a fabricar, el proceso de fmbricaci6n SQ divice en va 

rios pasos, Jos que SG describen a continuac56n. 

1.- PREPARACHJN DEl SEL DE BENTotM. 

Este ge 1 se prep<:ira genera htente poro varias f abr k.Jc i 0'1eS; en 

una marmitn, se cnloca la parte proporciona! ~~rrespondFe~te a 

la bentona, nitrc,::;r,dulos,n, ¿1kan'""Jr 1¡· clibvit¡: n ftuL1to. '::s c:1qita 
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1 entamen te con t.? l agitador de pa 1 as 1 entamen te hasta lograr 1 a -

mezcla y humectación total de los cor.1ponentes: una v.=z lograd.J -

la mezcla, se pasa ~sta a un molino de dos cilindros, en dond~ 

se recircula a una presi6n previamente determinada de los cilin­

dros. En algunas ocasiones es necesario, en este punto, añadir -

un poco de disolvente, con el objeto de humedecer un poco más la 

mezcla, facilitando de esta manera el paso por los cilindros; al 

principio, el producto se adhiere completamente a los cilindros. 

poco a poco por sí solo va desprendiéndose; en algunos casos se 

le ayuda un poco utilizando la cuchl! !a del molino. Una vez que 

se desprende totalmente por si sola la mezcla, se puede decir 

que el 11 cuero 11 está completamente formado; con el objeto de a­

segurarse de su completa dispersión, se continua pasando 5 - 6 

veces mas por 1 os c i 1 i ndros e 1 ni cuero 11 formado. Esto deberá re 

al izarse con sumo cuidado, ya que se. trabaja aproximadamente a 

80~- 8SºC y se está manejando nitrocelulosa. Una vez que el de-­

partamento de producción considera que la dispersión es correcta, 

se turna una muestra al laboratorio para su aprobaci6n; en esta 

etapa es de suma importancia la temperatura de ia mezcla o 11 cu~ 

ro n no baje de 50 "C, ya que a esta temperatura no se logran -­

lus características requeridas para la formación posterior del -

gel por presentarse asentamiento, 1o cual es indeseable en el -­

producto terminado. Además de estn. el ge1 no alcanza la viscos! 

dad deseuda y pierde parte de sus carActerístic~~ tixotrópicds. 

Una vez que está aprobado por el laboratorio, se saca de los ro­

di l ios del molino de cilindros en forn'n de 11 cuero 11
, se extien 

de sobre nesas par.:J su enfriamiento y en '"'cquida se corta r:~ecuni 
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camente en trozo~ de tamafio uniforme: con10 ;:wedi:: observarse, e>! 

proceso es peiigroso por la'.'. tüi"peraturas que alcanza ia mezcla 

1a fricción que se ejerce sobre la rdsma y !os componentes de -

la mezcla; a este producto obtenido se le da el nombre de Chips 

de bentona. 

Debido a los rí~sgos implicados, a la experiencia que exige el 

proceso, al tipo de equipo necesario y a los requeri~ientos de 

espacios ventilados o areas de trabajo especfficas 1 la mayoria 

de fabricantes de barníz para u~as cubren esta etapa, ai igual 

que Ja siguiente, con maquiladores. 

2.- PREPARACION DE LOS COLORANTES. 

En una marmita se coloca la parte proporcional correspondiente 

a los colorantes de: nitroceiu1osa. plastificantes y el coloran 

te que se va a preparar ( siempre en forma de monocromo } con 

una concentraci6n entre el 25 -50 ~ de colorante, seg~n lo nec~ 

site la formulaci6n o lo solicite el cliente. se agita perfect! 

mente con un agitador de palas hasta homogeneizar la mezcla; es 

sumamente importante en esta parte del proceso que la tempera-

turü no suba, ya que la parte de ta pasta con el colorante se ~ 

adheriría a las paredes de la úarmita, perdiéndose las concen-­

traciones de color: esto es indeseable y para evitar esta posi­

bi Iidad es recomendable recircu]ar agua fria en ld marrrita. 

Una vez hcmogelzada la mezcla, se saca y se ~asa por un m~Jlno 

de dos cilindros, orncediendo exactamente igual que ei paso an­

terior, hasta obtener una dispersi6n perfecta del colorante, se 

lleva una muestra al laborator·~ para observar ~l ~icroscopio -

ol tara~ílo de partr~~la, que q~~0~alwcnte ~et~ r~cilor c~tre ---
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100 - 700 r~~icr;ir..,; unri VP? IJlll-' h.=i i.;;lrln errn~iQr:ln P'-'r ci! L::lbürut.::J 

,.¡\),se saca el producto en formri de"cuero~ aµruxim2d.Jnentc en­

tre 80 "- 85 'C; en caso de que esta pasta se adhiera a los ci-

1 indros, se puede agregar un 0.5 - 1.0 ! de carbonato de calci~ 

nitrato de zinc o bien lecitina de soya. Esta adici6n deber~ e­

fectuarse con mucho cuidado, ya que cJn ella se puedu agredir -

el brillo del monocrorn0. Se retira el "cuero'' de los cilindros, 

se seca extendi~ndose sobre una mesa y en seguida se corta meca 

nicamente en trozos pequeños y uniformes. Existen algunos mñqu! 

ladores que usan, en esta parte del proceso, molino coloidal en 

sustitución del molino de dos cilindros. En lo personal se ha -

observado que el milino coloidal encierra varios problemas sien 

do el mas importante €d que, en algunos casos, ron1pe la molécu­

la del colorante y puede quemar el prodvcto, ocasionando con es 

ta una variación considerable en el tono del colorante. lo que 

representa poca posibilidad de obtener buena reproducibilidad -

en el color; el producto terminado presenta tambien un asenta-­

miento de colorante más rápido y, además de todo esto, el moli­

no coloidal cuenta con un sistema de enfriamiento integrado, lo 

que hace prácticamente impos ib 1 e mantener una ternperatura homo­

génea en 1a pasta durante la molienda. 

Sin e~bargo, debido a la rapid~z del proceso, algunos fabrican­

tes recurren a este tipo de equipo. 

3.- PREPARACION DE LA BASE. 

Este paso es de suma Importancia ~n l~ fabricacion del barniz -

pn ,. ;1 la e, ul\as. 
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En unn marmita se c0loca el alcohol isopr1pilicn, ac~tato de ~tl 

lo, acetato de butilo, dibutll ftalato, alcanfor ~e conecta el a 

gitador tipo Coowles a baja velocidad, se agrega lentamente la -

nitrocelulosa hasta que se mezcla oerfectamente. Durante este pe 

ríoda y debido a la agitación, la temneratura de la mezcla sube 

hasta 38 º- 40 ºC: a este paso se le denomina 11 Fase A 1
= y se -

considera c~ncluida cuand~ el producto alcanza esa temperatura y 

presenta un aspecto hom:>géneo. 

Ahf mismo muy lentamente, se le adiciona el gel de bentona o en 

su caso Ja sflica coliodal, segun cada formulación: una vez que 

est~n perfectamente mezclados, se aumenta la velocidad del agita 

d~r con dos objetos, ayudar a la homogeneización de !~ m~?~la y 

hacer subir la temperatura hasta 45º- so~"c, controlando ésta so­

lamente por agltaci6n; al llegar a esta temperatura, se mantiene 

la agitación durante un tiempo que oscila entre los 15.minutos -

hasta 60 minutos seg~n lo requiera la for~ulaci6n. 

Ya que se mantuvo el tiemoo necesario la agitación según la for-

mula, se procede a bajar la velocidad del agitador, con el obje-

to de hacer descander la temperatura a 38 ºC exacta~ente, l1a~La 

aqu i se Je dena;a: i na 11 Fase 8 11 ~ en seguida se agregan 1 i? o lai;; 

resinas, ya sea la p-tolu~n sulfona~ida, acri1ica, pcliestcr o -

bien de origen natural. ( Gn algunos casos seg~n las for~ulacio­

nes pueden reauerir una ~e?clE de estas ). 

Se agita perfectamente e1 tiewpn necesari0 h~sta obtener una bue 

na mezcla de la resina, cansc>rvando ~iempre la mi'::if!la temperatura 

que se tenla al e~pezar In 8dici~n. ( 39 de c~tn m~nera se 
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tiempo de seérJdo, brillo, i:.1dhert:ncia; en cas.-i de ser nece~arin.-

en este p~so se efectuacualquier correcciun st:gun 1~)~ requerí --

mientos del pr0duct,,1, de esta menera se obtit.me lo que mcis ade-­

lante se denominará 11 Base para el barniz 11 

Se almacena en recipientes bien cerrados, cun una capa de aire -

mfnima para evitar el incremento de la viscosidad. 

A las 48 horas de haber terminado Ja fabricacion se verifican --

los an~lisis en el Jaboratori~. ya que se trata de un producto -

t ixotropico. 

4 - P R E P A R A C 1 O N D E L A S P A S T A S. 

En este paso existen dos ~pciones para su preparacion. 

A.- Antes de la fabricaci~n se ouede colocar el gel de bent0na 

~ Chips en trozo. con Jos disolventes necesarios. en una marmit~ 

usando un agitador de disco tipo Coowles, hasta su dlspcrsi6n 

cor1Lplet?; en seguida se filtra para el imin3r las particulas que 

no hay~n sid3 total~ente disoersas, dejando asf 1 isto ln que se-
. 

ra el gel de bentona. 

De la misma manera se procede exactamente con los colorantes. --

hasta f~rmar ~as p~stos de colorantes. al trabajar <le Psta mane-

ra hay que tener gran cuidado con el porcentaje de s61idos nece­

sario en la fabricación final y, por lo tanto, con los diso1ven~ 

te::. agregados. 

l0s colorantes. en i~rma de trozos pequenu~ o Chips , al produc-

t0 final: en este caso hay que agitar perfectamente, verificando 

en labnr~toric !~ dispersi9n toral. La aprobncion no se obtiene 
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hasta desp~~s de haber constatado que no quede ninquna peque~a 

partícula sin dispersar. 

En este proceso, la adlcl6n de disolventes es un poco mayor al 

final por los tiempos de agitaci6n. 

5.- P R E P A R A C 1 O N F 1 N A L. 

En una marmita orovista de un agitador tipo Coowles o de disco, 

se agregan a la marmita los diferentes disolventes, guardando -

cuidadosamente las proporciones de la formulaci6n, ya que se -­

tienen en prooorci6n en los diferentes pasos de prefabricacion. 

En seguida se agrega la base. previamente preparada. se mezcla 

con agitación lenta; una vez que están perfectamente mezclados 

o incorporados. se agrega el gel de bentona hasta su perfecta -

dispersión, ( como ya se dijo anteriormente, este producto se -

puede adicionar tambien en forma de trozo pequefto }. En seau¡da 

se agregan los colorantes de la formulaci6n con las mismas op-­

ciones que el gel de bentona. 

Es de suma importancia que estos dos productos se adicionen de 

la misma manera, ( los dos empastados o bien, los dos en trozo), 

se agita perfectamente hasta la disoersión co~pleta del colora~ 

te; asegurada mediante observación visuaJ, o en el laboratorio­

ª trav~z del microscopio. Una vez aprob~d~ la dispersio~ del co 

lor, se empiezan a efectuar Jos ajustes para Ja igua1aci6n del 

color deseado: este paso sf se efectua invariablemente con los 

colorantes en forma de pasta, hasta obtener una igualacion exac 

ca con el tono deseado. 

En seguida se pasa unE nueva Puesrra al lab0r~torio c0n el 1ibj~ 
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to de vi;;;-dfka¡· visco<::o!dad i'lproxEr·0da, tiempn de Sí:cado, brillo 

adherencia. poder cubriente y ap~icaci6n: en ~aso de ser necesa 

rlo, ~e efectuan las correcciones necesaria~ con una o vnrias -

materias primas o bien adicionamdo oarte de la base, hasta de-­

jar el producto apro~dmadamente dentro de las especificaciones 

ya que, para efe-::tuar Jos controles finales, el producto debera 

estar en reposo durante 48 horas ~fnlmo, pues como ya se dijo -

se trata de un producto tixotr6pico. 

Los pasos anteriores corresponden a un producto en crema. 

Existe en la actualidad en e) mercado un pacentaje muy alto de 

productos ~acarados y para dar este efecto se usan varias cla-­

se~ de perlas: las naturales, last"micas, los oxicloruros de -­

bismuto. Estas perlas, cu~lcsquiara de eilas. se preparan µara 

su adicior"l em¡Jastando1as previameritC con la base del barniz y -

usdndo agitacion de aspas abiertas. Es claro que se pueden agc! 

gar tambieri en polvo pero de esta r·anera ~e cEficulta bastante 

su ::Hc,persiÓn; üdemás la vvlati 1 iza::~ón de la peda es muy a?ta, 

pero se ¡lene a cambio u~a muy bue~a orientación de la perla, -

de manera que esto siempre se efectúa de acuerdo al criterio de 

c~dn f ~br ican te. 

En caso de for~ular un ~reducto na:arada, Ja ~erla se adiciona 

al fina} de Ja fabricacion. antes :'.>? envi<Jr la nuestra al Tabc­

ratorio. 

na~o. y havd ~ido parcialmente ap~c~&do por e! laboratorio. se 

oa~a por u~~ malla da 200 con el ~~~eta de retener cualquier --
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p~steriormente se envia la muestra final di !abordt~rlu de c0n­

trol para su análisis. se descargn en botes o cuüet~s de µia~ti 

co ( que no absorva colorante ) bien cerrados y cuando e~ defi­

nitivamente apr~bado por el laboratorio. se etiqueta cada reci­

piente c~n el No. de lote correspondiente asi como el color y -

se envian al aJrnacen de productos semfterminad~s para que, a s~ 

prcgramaci6n. pase a Ja linea de llenado para su acondiciona--­

miento. 

En Ja linea de llenado es tambien muy importante que a cad3 

frasco se le deje una cámara de aire suficiente para evitar que 

la botella se rompa o llegue a estallar. durnnte su manipul~--­

ción y almacenamiento. 
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CONTROL O E CALIDAD 

Los anal i~ 1 ~ ~ue ~e efectuan a un barniz para u~~s son los si--

yuientes: 

Cnlnr. 

Apariencia fisica. 

Apl icacion. 

Poder cubriente. 

Tiempo de secado. 

Viscosidad de apl icacion. 

Indice de reposo. 

Indice tixotrópico. 

Brillo. 

Flexibi 1 idad. 

So 1 idos. 

oH. 

Cerno puede observarse, la r.1avoría de estos anal is is son muv sL·!J . -
jetivos y para efectuarlos es necesario tener mucha experienci~ 

así como un gran poder de observacian, ya sea para poder obte--

ner con una muestra tipo o bien un buen producto nuevo. 

En cuanto a los anatisis que se pueden efet::tuar con aoaratos. 

definitivamente se deben de realizar c0010 se índica. ya que --­

ello permitir~ mejorar la calidad del producto, as¡ como tener 

unn calidad con5tante en las diferentes fabricaci~nes. 

C O L O ~ y P O O E R C U B R 1 E N T E. 
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mitad bJ3~:0 y a n1itad negro. o bien s~ccionado con rayas blan 

cas y neQr35 en forma horizontal: deber~ ser tambien neutr~ en 

brillo pe~0 no t~talmente mate. 

Se coloca sobre ~na superficie nivelada y aspirada por vacin 

para evit<=:- todl'.. r:iovimierilu, t:I L.drlÓn donde se va a c·:wrer la 

prueba: e~ !a c3-te superior del cart6n se coloca una gota gran 

de de la ,-~est:-.:: tipo y paraleiamente la misma cantidad de la 

fabricaci¿~. tra:ando de que ambas sean del n1ism~ tawafio y es-­

ten a una ~ista~=la una de otra de 3.0 - 4.0 cm .. Se efectua un 

razado ei cuai :::...:ede variar de 0.3. 0.6, 0.8 rnn., :;e91.m se acos 

tumbre. A~ efect~ar el razDdO, el producto deja una pe! rcula a 

traves de ~a par:e blanca y la parte negra del cartón. en la zo 

nablanca s-:: ~ue::::=- observar ctar-amentG la diferencia c:n ton....1 '! -

en el nesr= se ~~serva ia diferencia en el poder cubri~nte o 

bien en el cole- '.:JUC predcmina en el fondo; esto da ur.a idea de 

los ajustes que ~~ deben dG efectuar sobre el producto para 1~­

grar la is~alaci~~ del tono y comp8r3r el poder cubrie~te en la 

muestra. 

APAR!~NC A F 1 S 1 C A. 

Se llana~~~ 15 - 20 bPtellas con el producto, se dejD~ Gn r0po 

so dentro ~e u~a ~stufa a 42°- 45nc d~rante 48 - 72 horas: el -

productor~ debe ~e presentar sediwento alguno, ni coi~rante 1! 

bre. En cu.;,.:, de "=:.:i'." nacaradc.i. v:ir:1pr1..:,;;'i debe do nrcscnfL,1• d~sn~-­

r ientacl~n. ~¡ s~~i~entaciGn de la peri~. 

A r L 1 e ~ e 1 - ~-



hO ) 

11~.Jr rnya"'. Para cfcctuur esta pruf'ba dcbe1-.1n UGiJr'.;11 Jo-. pincL:le~ 

con que se va a enviar i>l mPrcado ya que. de otra 111~1lt"'r,J, l.:1 =·­

prueba no serta tidedigna. 

T 1 E M P O O E S E C A O O. 

Se aplica una primera capa de barnfz sobre la uAa: debe secar al 

tacto suave en un minuto. En seguida 5e aplic3 un0 s0gunda capa 

de barnfz. Ja cual debera secar tambien al tacto suave en 4 - 5 

r~~ i nu tos máximo. 

V 1 S C O S 1 O A D. 

Esta prueba se efectúa con un viscosírnetr'J Brookfield, el cual -­

deberá contar con una adapt.Jc i Ón tipo He! i phat. 

M E T O D C. 

Una vez tern1inada Ja fabricaci6n, se dejara reposar el producto 

durante 48 horas a temperatura ambiente: en seguida se agita la 

muestra un n~mero determinado de veces ( este puede ser 5, 10, -

15 ) invirtiendo la muestra siempre de la misma manera y tratan­

do de darle la misma fuerza. 

Se coloca en seguida el frasco de la muestra con 300 - 400 ml. a 

proximodDmcntc, bien tapado en la estufa a 25 ~e exactamente, du 

rantc un periodo de 24 horas. Una vez tran~currido este tie~po, 

se toma lu 1m1estra. tratando de movc?rla lo mcm_)s posible, se dQs 

t~pd y se coloca el el vlscosfmetro. e! cual ya debe de tener cg 

loc.1da l;i <lquja seleccionada ( gencralmentC' <?S 1<1 No. 3 ). Se su 

r;¡err'l(· cista dentro del oroc!ucto w1 cent i· •E:·u·•:. e:;;é'lc.tamente, se lec~ 
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cioJ:Yándo el ranqo de 6 r.p.m .. En seguidd na-alelan:0nti2 se tJre~ 

de el inten·utor que va a acc:ionar la aquja del aparu:':) ,~aciCJ il 

bajo, y el interruptor gener-al del víscosfmetrn. $e .:~tedu3 1a 

lectura exactamente a los 60 segundos, de ser posible tr~·ando -

el tiempo con cronómetro; al tiempo de tornar la lectur.; :>e apa-

gan Jos dos interruptores, 01 del aparato y el de descenso. es-

ta es la viscosidad de: R E P O $ O. 

En seguida. manipulando lo m~s r~pido posible. se camb¡a la ve­

loc]dad del aparato a 60 r.p.m. ya sin encender el inter~~Dtor 

del descenso, solamente el del apa:-ato. volviendo a ton7a;· la --

lectura a Jos 60 segundos exactamente: esta $era la visccsidad 

de: A P L 1 e A e t o N. 

En seguida, se vuelve a cambiar la velocidad a 6 r.p.~. y se tQ 

ma la tercera lectura a los 60 segundos. que representara ia 

viscosidad de: R E e u p E R A e 1 o N. 

r.n la segunda y tercer lecturas ya no se prende el interruptor 

de descenso, debido a que la aguja ya penetro 10 necesario y el 

frasco no se movió; al rttismo tiempo Ia manipuilacion es tan rap! 

da~ que la temperatura se mantiene constante durante el tiempo 

de 1 aná Ji sis. 

e A L e u t o s. 

Vise. de Reposo x D.1 x Fact~r del Aparato. 
INDICE DE REPOSO - --------------------------------------------

Vise. de Apiic. x 0.i x Factor CQJ Aoa~ato. 

Vis~. de Recup. x 0.1 x Fa~tordel Aparato. 
INDICE TIXOTRCP!CO ~ ---------------------------------~-~~-----

Vise. de ApJic. x O. 1 x Factor del Aoarato. 



VISCOSIDAD ~E APLICACION - Le~tura ~irecta. 

F L E X 1 B 1 L 1 D A D. 

Esta puede efectuarse de dos maneras diferentes. aun cuando a~-

bas son muy subjetivas: se efectua un razado iqual que para la 

prueba de color, pero en este caso e, un cristal perfectamente 

alineado, se deja secar durcnte 2 ~oras, al cab0 de este tiempo 

se pega encima una cinta adhesiva ancha: se desprende bruscarnen 

te la tela adhesiva y no debera desp~cnderse en. lo ~bsoluto el .. 
barniz. 

La otra opción es que a una película igual que la anterior se -

ie deja ~ecar durante 2 horas ; en sequida esta se raspa Jesde 

ta parte superirir h<'lsta la inferici· con un solo r,1;::ivi;:1iento, con 

una navaja qnuy filosa y delgada ti:::;:; ias de rasurar. debiendo -

óe~prenderse en un rollo s~ave sin grietas ni pedazos. 

8 R 1 l L O. 

Esta prueba se efectúa por comparacion con una rr:uestra tipo o -

bien con cualquier otro b3~niz del rismo tono o dependiendo de 

la pract¡ca que ya se ienga. se efe=t~a sobre un nuevo razado o 

por observacion del misr.10 razado Gl!.:.e $e prep¿u·ó ;:.:'éH"a Ob$ervar -

Gl color. 

V E T E ~ M t N A C 1 O N D E p .• 

Se efectua normalmente ero cualquiec '"ipo de potenciometro. te--
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e o N e L u s 1 o N E s. 

Con base en los resultados de las observacione~ realizadas du-­

rante 1 a preparac i Ón de 1 presente t rabaj º· se puede af i re, iar que 

el método propuesto para la fabricación de barníz para uñas, da 

rá como resultado un producto con mejores características que -

la mayoría de Jos productos existentes el mercado actua!mente, 

siempre y cuando se obse~ven correctamente todas la i~dicacio-­

nes, especialme~te la ~cmogeneizaci6n correcta en la prcoara--­

ci6n de los diferentes Chip~. tener sumo cuidado en aRadlr exac 

tamente las cantidades de materias primas que marca la formula­

ción y en el calculo adecuado de la evaporación de los disolven 

tes. 

Todo eilo llevará a una conservacion de las características co­

rno son: viscosidad.brillo.sedimentación facilidad en la aolica­

ció~. resistencia a la abrasión. adherencia, duración y reorodu 

cibilidad de ~onos. 

En función al tipo de producto, el haber logrado establecer un 

control adecuado sobre tantas variables ( tomando en cuenta que 

muchas de estas vadables son ;n·uebas estrictamente apn::ciati~ .. 

vas l con base de datos pr~cticos solamente. ha permitido obte­

ner normas de calidad en los barnices para uHas. Estas n~rmas -

son. hasta el mor:·ento, casi inexistentes; mediante la aplica--­

ci6n de ellas se ~ue~e asegurar al cliente p0tancial c~e. de -­

una co:r.pra a otr::i. siempre rccibirc1 un productn di.? !a nic;ma ca-

1 i dad. 
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