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CAPITULDO I

INTRODUCCION

Cosmético.
Se puede definir como cualquier sustancia, preparado o tratamiento apli
cado a la persona; para limpiar, modificar el aspecto o aumentar su - -

atractivo.

Historia.

El uso de los cosméticos es una de las artes méds antiguas. Indudablemen
te debido a que en tiempos remotos los cuidados del cuerpo estaban en -
manos de los médicos, el tratamiento con cosméticos estuve intimamente_

asociado a las creenciuas y las précticas de la medicina.

Se encuentran referencias a los preparados y los tratamientos del arte_
de la cosmética en la historia de casi todos los pueblos, desde los an-
tiglios egipcios, chinos e indios en sucesién casi ininterrumpida, hasta
la época presente. Los griegos separaban la magia y la religién de la -
practica de la medicina, pero consideraban el arte de la cosmética como
un factor integrante de‘la perfeccidn fisica. La cosmética y la perfume
ria alcanzaron destacada importancia en los dos primeros siglos del Im—v
perio Romano; pero dcspués se desvanecieron: graduaimente; yuhacia el si

glo V cuando se derrumb6 el Imperio, quedaron cas“extlnguldas en Euro—

pa.. Los drabes mejoraron la comp051c16n de m c cosme

tica y mediante la> 1ntroducc1on del alcohol wla destllaCLOn camblaron los
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métodos para preparar los perfumes. En sus progresos en la medicina, los

cosméticos se convirtieron simplemente en anexos del tratamiento m&dico.

Durante los siglos XIV y XV se hizo un esfuerzo concertado, principalmen
te por sucesivos autores franceses, para separar todos los tratamientos

meramente a base de cosméticos de lo que entonces se establecfa como ---
prdctica médica legitima o &tica; hacia el afio 1 600, esta separacién --
era casi completa. A partir de entonces y hasta el afio 1800, aproximada-
mente, la cosm&tica estuvo desparramada entre diversos grupos; élquimis-

tas, barberos y farmacéuticos.

Si bien muchos preparados cosm&ticos, especialmente los utilizados para
el cabello se encontraban en farmacias y barberifas, la preparacifn de -
todos esos productos siguib siendo en esencia de manufactura casera, o
cuando mis una operacién en pequeifia escala realizada en talleres indivi
duales, hasta aproximadamente el Gltimo cuarto del siglo XIX. La aparj
cibén de la ciencia de la composicién de cosm&ticos puede situarse hacia
el afio 1910, cuando los promotores de ciertas marcas privadas empezaron
a invertir una parte de sus ganancias en investigaciones para mejorar -
sus productos. Otros siguieron el ejemplo, y 'ya antes de que estallara_
la primera Guerra Mundial, la mejor calidad y el aspecto mis natural de
los productos vencieron los prejuicios, acrecentaron la aceptacién y la
demanda y situaron la industria de los cosm&ticos en camino de alcanzar

su actual posicién en la industria mundial.

Clasificacién.

Conforme a su definicién, las diversas clases de productos de la cosmé— . .




tica pueden agruparse en tres clases principales:
1.~ Para la piel.
2.~ 'Para el cabello y pestaifas.

3.- Para las ufas.

Formas.
Por lo que respecta a sus formas, pueden ser polvos secos, pastas, emul

siones sblidas o liquidas, soluciones acuosas, alcohdlicas u oleosas, -

aerosoles,

Tipos.

En este rengldén se incluyen las cremas, los polvosg, las lociones, los -
agentes colorantes aplicados a la cara, los tintes para el cabello, los
barnices paravlas ufias, los bronceadores para el cuerpo, los jabones, -

desodorantes, depilatorios, los preparados para la boca, los shampoos.

Importancia dentro de la Industria Quimica.

La aportacidn de la Quimica a la cosmética ha sido muy valiosa. Median-
te la introduccién de métodos cientificos, medidas exactas, procedimien
tos uniformes, especificaciones de las materias primas y pruebas de los
productos terminados, la preparacifn de los cosméticos ha salido de la
clase de értes empiricas y se ha afirmado como una de las numerosas ra-

mas de la tecnologia quimica.

Puede afirmarse que paralelamente a las industrias mds diversas se ha -



desarrollado en los filtimos 20 afios lo que podria denominarse la indus-

tria quimica-cosmé&tica.

En la actualidad y debido a las cada dfa mis sofisticadas formulaciones
el quimico esta obligado a adoptar una actitud de absoluto profesiona--

lismo al intentar incursionar en la industria cosmética.

Asi pues a la demanda de materias primas que se utilizan en la formula-
cidn cosmética y que son comunes a las industrias quimico-farmacéutica-
alimentaria y sintética entre otras, se puede mencionar también las -~
que dedican todos sus recursos para ofrecer sus productes principalmen
te para la elaboracidn de cosméticos:

~ Perfumes (Aceites esenciales y sus mezc¢las).

‘- Tensoactivos (anidnicos catibnicos, no-ibnicos y anfotéricos):

- Pigmentos, colorantes y perlecéntes.

~ Especialidades de diversos tipos.

Esta fuera de discusién la importancia primordial que dentro del contex

to de la industria quimica tiene la cosmética.

Principales productores del mercado
Como en la actualidad sucede con la mayor parte de las industrias, son
las compafiias internacionales las que ocupan los lugares cimeros en la

produccibn de cosméticos.

Entre los principales grupos se pueden mencionar los siguientes:

AVON
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BIESDORF
L'OREAL
MENNEN
PONDS
SHISEIDO

WELLA

A que linea especifica se refiere este informe.

En la mayoria de los textos dedicados a la cosmética se mencionan las va
riedades mis conocidas de cosméticos que se encuentran en el mercado, -
en este capitulo introductorio se hizo lo propio en la parte que se ré—

fiere a la clasificaci6n, formas y tipos

La especificidad de la lfnea de cosmé&ticos a que se hace mencifii en el
titulo de este trabajo, puede definirse como la combinacidn lograda en
tre las cremas emolientes de consistencia ligera y algunos tratamien-~

tos con propiedades de astringencia.

Para expresarlo con mds claridad, se trata de una familia de cremas de
masaje con propiedades emolientes y contenido de aditivos que suponen -
propiedades de reduccidn y afirmacidn de los tejidos celulares de la ~-

piel.

Importancia.
Cada vez con mayor enfasis, se van generando materias primas que permi-
ten formulaciones mis sofisticadas en los &dmbitos del tratamiento corpo

ral, asi se pueden mencionar principalmente los derivados de extractbsrs
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animales y vegetales como principales ingredientes de las cremas nutri~

tivas, regeneradoras, afirmantes y reductivas.

Esto ha permitido cada dia hacer aplicaciones importantes de los produg

tos de origen natural, desarrclladndose todo un nuevo concepto en la cos8

mética.

Radica en este hecho la importancia actual de este tipo de productos en

la industria.

Objetivo.

A la luz de lo anterior, el objetivo del presente informe es el de des-—
cxribir la participacidén gue en el aspecto industrial se me encomendo, -
en el proyecto para preparar la salida al mercado mexicano de una fami-

lia de productos cosméticos de.tratamiento corporal.

Tal experiencia que en tiempo, tomo dos anos, abarcSé desde la revisibn_
de las f&6rmulas para determinar la posibilidad del registro sanitario,

de su fabricacién local; pasando por el disefio para la instalacién del_
equipo y la capacitacién en el manejo del mismo; hasta su utilizacién -

en la manufactura de diversos tipos de productos.

Justo es hacer mencidn gque la Direccidn Industrial de la Empresa ante -
diferentes posibilidades, optd para llevar a cabo este proyecto encargar

lo a un técnico mexicano, dado que esta medida permitirfia no solamente_

utilizar el nuevo equipo en la elaboracién de los productos del proyecF~'

to, sino tambi&n en aquellos que ya existfan en el mercado, con las ven .
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tajas sustanciales que esto acarreaba tanto en la calidad de terminado_

como en la productividad.

Conviene mencionar ahora, los factores mis importantes que deben tenexr-
se en cuenta al incursionar en un mercado tan competido como es el de -

los cosméticos:

1.- Las caracteristicas y cualidades que se atribuyen a un producto en
base a su f&rmula, puesto que en la cosm&tica se manejan conceptos
cuya vigencia y oportunidad determinan su permanencia y aceptacidn.

2.- En directa relacién esta la Investigacién y el Desarrollo, que se_
lleva a cabo para mejorar o sustituir f&rmulas empleando nuevas ma

terias primas que con ese propdsito se generan.

Asi pues, considerando los diversos factores que en esta parte se han -

citado, el proyecto se desarrxolld conforme a las siguientes etapas:

- FORMULAS
1.- Revisidén y estudio de los componentes.

2.- Preparacién de la informacién técnica para el registro sanitario.

~ EQUIPO
1,- Capacitacién en su manejo.

2.- 1Instalacién.

~ PRODUCCION

1.~ Capacitacién en la fabricac16n de'los productos del proyecto.;

2.~ Capacitacibén en la fabr1cac16n de los pviductos ya ex1stentes.
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3.~ Fabricacién piloto con el nuevo equipo,

4,- Fabricacién de los productos del proyecto.
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CAPITULTO I1I

REVISION Y PREPARACION PARA EL REGISTRO DE FORMULAS

Que es una formulacibn.

En la fabricacifn de productos cosméticos se emplean materiales org&ni--
cos e inorgdnicos; entre los primeros se pueden citar désde las sustan--
cias de sintesis hasta los derivados de origen vegetal y animal, pasando
por los compuestos met&licos. Puesto que sblo ciertas sustancias de una_
clase pueden tener las propiedades deseadas por un producto cosmético de
terminado, el nimero de los ingredientes posibles que interviene en cada

formulacién suele ser limitado.

Entre los tipos de sustancias orgénicas usadas en los cosméticos figuran:
aceites, grasas y ceras naturales o sinté&ticas; hidrocérburos liquidos,_
semisblidos y s6lidos; jabones y aceites tensoactivos sintéticos; almido
nes, gomas y resinas; colorantes y pigmentos; &dcidos, alcoholes y este--
res; alquilaminas y alcanolaminas. Entre las sustancias inorgdnicas estan
el agua que es la principal materia prima del 95% de los diversos tipos_
de cosméticos, también se puede mencionar el perdxido de hidrdgeno; las

sales y los 6xidos metdlicos, &dcidos, amoniaco y alcalis.

FORMULACION DE CREMAS

Bajo el epigrafe de cosméticos para la plel se. anluyen todos los‘prepa—
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Las cremas forman la clase més importante de preparados cosm&ticos usa--
dos sobre la piel. Aunque la variedad pueda quizd parecer muy grande, to
da verdadera crema se compone fundamentalmente de una emulsién de sustan
cias oleosas y acuosas en forma sb6lida o liquida. Seg@in su funcién, las_
cremas forman tres grupos principales: limpiadores,emolientes y de acaba
do. Casi todas las cremas de limpieza y todas las emolientes son emulsio
nes de agua en aceite; casi todas las cremas de acabedo son emulsiones -

de aceite en agua.

CREMAS EMOLIENTES
~Se destinan al fin especial de suavizar la piel y suelen emplearse como
lubricantes o durante el reposo. En otros tiempos se llamaron "alimen--
tos para la piel", "cremas rejuvenecedoras", "cremas alimenticias", etc.

y actualmente se llaman "cremas nocturnas" y "cremas de masaje".

Por lo que respecta a las propiedades fisicas, las cremas emolientes - -
tienen a menudo una consistencia mds densa que las cremas de limpieza; -
por la lanolina que contienen, su color es amarillento y son un poco pe-
gajosas. Puesto que la lanolina es demasiado viscosa para permitir su 1i
bre movimiento sobre la piel, las cremas emolientes contienen porcenta--
jes variables de aceites vegetales y minerales. Para evitar el matiz ama
rillento, se sustituye la lanolina por mezclas de estoreles con hidrocar

buros inertes, que son llamadas bases de absorcién.

Otros ingredientes de las cremas emolientes son: la manteca de cacao, la

manteca de cerdo benzoinada, la cera de abejas:y -la-esperma sintéticaude—i{r
j ; . . : .

ballena; los aceites de almendras, maiz, ricino y oliva; los aceites ve-
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getales hidrogenados; los alcoholes cetilico y esteérilico; el glicerol,
él glicol y sus derivados; la lecitina, las vitaminas, las sustancias es
trSgenas y los aditivos. En virtud de la facilidad con gue las cremas de
lanolina penetran en la piel, sirven como vehiculos para productos de --

blangqueo, astringentes y medicinales.

Los productos que tienen un contenido elevado de lanolina son buenos co-
mo lubricantes para el masaje de la piel seca. Para la piel aceitosa es_
més conveniente una composicién que contenga poca o ninguna lanolina, pa
ra este fin, muchos operadores encuentran satisfactoria una crema de lim

pieza como base.

La siguiente tabla ilustra diferentes composiciones de cremas emolientes:
F6rmula Tipica % en Peso

Ingrediente 1 2 3 4 5

Aceite de Almendras - - - - 10 ' 10 - -

Cera de Abejas

Bbrax

Alcohol cetilico

Colesterol

Manteca de Cacao

Lanolina anhfdra

Aceite de Oliva

Lecitina,Vitaminas o Aditivos

Petrolato (s6lido o liquido}

Acido esteirico triple prensado

Esperma de ballena sintético

Trietanolamina
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Perfume 1 1 0.5- " 0.5 o1
Preservativo 0.5 1 0.2 0.5 1
Agua cantidad suficiente para 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0

REGISTRO SANITARIO DE FORMULAS.

Una vez seleccionado el grupo de productos por explotarse comercialmente,
se solicitaron a la Casa Matriz los expedientes que conteniah las férmu-
las, procedimientos y controles para en primer lugar, recabar la informa

cién técnica de los componentes en cuanto a su naturaleza, propiedades y

‘uso.

De acuerdo a su naturaleza, se agruparon las materias primas de la si--

guiente forma:

GRUPO I

Las gue ya eran utilizadas para la fabricacidén de otros productos, lla-

‘madas comunes.

GRUPO II

Se referia a las que se utilizarfan por primera ocasién y cuyo aprovi--

sionamiento se efectuaria localmente.

GRUPO III
Aqui se tenfian las materias primas denominadas actives, que otorgaban a
cada férmula las caracteristicas de accidén reductora y reafirmante y cu

yo aprovisionamiento se efectuaria en los mercados externos principal--

mente en Europa.
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Fue necesario, para justificar ante las autoridades sanitarias locales,

la accibn de este fltimo grupo de materias primas, recopilar la informa

cibén técnica suficiente.

Con ese propbsito se hizo la siquiente clasificaci6n de los activos:

1) Extractos vegetales con propiedades astringentes.

2) Extractos de origen animal conteniendo proteinas y aminodcidos con_
propiedades de restauracisn de la piel.

3) Agentes sint&ticos con propiedades emolientes y accibn lipo-modera-

dora.

Toda la. informacibn recopilada se entregS a las autoridades sanitarias_

para la obtencidn del registro de los productos.

Una vez qgue esta etapa del proyecto fue cumplida, se hizo el cdlculo de
las cantidades que se necesitaban de cada materia prima, basfndose en -

las unidades de venta previstas para el lanzamiento.

En la &poca en que se inicié la puesta en marcha del proyecto, existian
restricciones oficiales para la importacidén de todo tipo de productos,_
lo que en alguna medida obligaba a agotar primeramente todas las posibi
lidades para conseguir las materias primas con fabricantes locales o =--

bien para desarrollarlas; sin embargo y principalmente debido a su natu

raleza y origen esta posibilidad no existia, por lo que fue necesario re

currir a la importacidn.

Para la obtencién de los permlsos, se necesitd demostrar satisfactoria-

mente ante las autoridades, ademis de que la fabricacifn local no era po
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sible, la autenticidad del origen y las condiciones fitosanitarias presen
tando los certificados con el aval del consulado mexicano del pais de ori
gen, conteniendo la informacién que se referfa a los procedimientos de ob
tencién, los tratamientos a que se sometian y los controles que eran efec

tuados. (APENDICE A).
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CAPITULO II1I

'DESCRIPCION DEL EQUIPO Y CAPACITACION EN SU MANEJO.

CAPACITACION EN EL MANEJO DEL EQUIPO,.

'Con el propbsito de tener un conocimiento méds profundo de los diferentes
tipos de productos que era posible fabricar con la miquina adquirida se_
disefi®6 un programa de capacitacibén que en su primera etapa consistié de

los siguientes puntos:

1.~ Estancia en los laboratorios de formulacién en Parfis.

2.- Estancia en la fabrica de cosméticos de Caudry, Francia.

ESTANCIA EN LOS LABORATORIOS DE FORMULACION.
Como introduccién al conocimiento de los diferentes tipos de cosméticos,
sus propiedades y caracteristicas y los controles a gue deben ser someti

dos, se efectud una vista a los laboratorios centrales de formulacién.

En este lugar se hace el desarrollo de nuevas formulaciones, o bien se -

modifican o mejoran las ya existentes.

Para tal fin se cuenta con la informacidn t&cnica de los fabricantes de_
materias primas para la industria cosmética, las que se ensayan primero
en fabricaciones piloto de laboratorio, observando su comportamiento y -

estabilidad.

8i los resultados del laboratorio suponen una posibilidad de desarrollo,

se efectGa entonces una segunda prueba de fabricacién llamada semi-indus
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trial, que permitiri pruebas mis importantes de compatibilidad y conser
vacidén en diferentes tipos de recipientes de diversos materiales. Tam--
bién se efectfian en esta etapa pruebas de aplicacidn y efectividad y se

evalfian las posibilidades de comercializacidn.

De fundamental importancia es este laboratorio en la formacién de los -
técnicos y en el apoyo que significa para la toma de decisiones en la -

comercializacién de nuevos productos.

ESTANCIA EN LA PLANTA DE COSMETICOS DE CAUDRY.

Para la capacitacién en el manejo del equipo, la fabricacién de diferentes
tipos de productos y el conocimiento de conceptos de organizacién en una
fdbrica de cosméticos se implemento un entrenamiento de dos semanas enla
planta denominada SICOS (Sociedad Industrial de Cosméticos), ubicada en

Caudry, Francia.

Descripcién del equipo.

Conforme a la decisifn de adquirir para la planta de México, una cuba de
proceso de manufactura inglesa (APENDICE B), mismo tipo de equipo que --
era utilizado en la planta de la SICOS, se llev6 a cabo durante dos sema
nas la capacitacidén en su manejo y se recopild la informaéién referida a

la instalacién para aplicarla posteriormente en México.

Consiste el equipo en una cuba o reactor cerrado con las caracterfisticas
siguientes:

.- Agitador de turbina.con:2.velocidades.
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3
- Agitador de palas con velocidad vari§ble.
- Bomba de vacio.
- Sistema de presurizacibén con aire esterilizado.
- Envolvente para calentamiento a base de vapor y enfriamiento con agua
- Gabinete de controles de los sistemas de agitaéién.

- Construccién en acero inoxidable.

Esta serie de cualidades significaban un importante adelanto con respec-
to al equipo que entonces operaba en’ México y que consistia en una cuba
abierta que .exclusivamente tenfa integrado un sistema de agitacién de pa

las y la envolvente para calentar y enfriar el proaucto contenido.

Como ventajas de operacifn del nuevo equipo se pueden citar las siguien~

tes:

- Proteccifn contra la contaminacién microbiana por tratarse de una cuba
cerrada.

- Emulsionado y homogeneizacibén por sus sistemas de agitacién.

- Carga de materias primas por su sistema de vacio.

- Descarga de los productos por medio del aire comprimido esterilizado.

Ademés del reactor, como equipo complementario se tiene un fundidor de -

grasas, que se puede conectar al reactor para transladar mediante la com

binacibén de vacio ~aire comprimido las materias primas contenidas en su
.

interior.

Se cuenta tambié&n con ollas de almacenaje enacero inoxidable'.de ciérre_’

hermético.
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El reactor se encuentra instalado a un nivel elevado del piso, lo que fa
‘cilita su operacién, la carga de materias primas, la descarga del produc

to terminado, su limpieza y reparacién.

Laboratorio de Control

Para la verificaci6én de la calidad de los productos fabricados conforme_
a las especificaciones establecidas para cada tipo, se cuenta en el labo
ratorio con los aparatos siguientes:

- Viscosimetros

- Potencibmetros

- Microscopios (utilizados para verificar la calidad

de la emulsidn)
- Destiladores (Para determinar los contenidos de agua,

de activos y de conservadores)

En el caso de ser necesaria alquna correccién al producto que se esta fa
bricando, en el laboratorio se efectfian pruebas con pequeiias cantidades_

y posteriormente sobre el lote.

En el laboratorio también se cuenta con una serie de grdficas y tablas -
que se establecen en el transcurso de varias fabricaciones de un mismo ~
producto, lo que permite conocer el comportamiento del mismo a través =--

del tiempo, sirviendo de apoyo en los criterios de aceptacién o rechazo.

FABRICACION

Por tratarse de una planta de gran capacidad, en cadakequipo'se'efectﬁénri7
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fabricaciones consecutivas de un mismo producto.

Esta reproducccidn, ademis de aumentar la productividad, facilita los con
troles durante la fabricacibn y en el laboratorio, pués al dominar el pro

ceso se logra una mayor uniformidad en la calidad final de los productos.

El respeto a las recomendaciones de las buenas précticas de manufactura_
entre los que se pueden mencionar la correcta aplicacién de los procedi-
mientos de fabricacifn, el uso del equipo adecuado y la.correcta saniti-
zaci6n del mismo, son factores importantes en los buenos resultados de la

f&brica.

Flujo del PROCESO
Las diversas etapas del proceso productivo se efectfian en secuencia ho--
rizontal, es decir, la f&brica estd construfida en una sola planta seglin

la ilustracién de las fiquras.lA y 1B.
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CAPITULO Iv

CAPACITACION EN LA FABRICACION DE LOS PRODUCTOS DEL PROYECTO.

Para continuar con el programa de trabajo establecido, al terminar la eta
pa de capacitacidén en el manejo del equipo, se efectfio durante dos sema-
nas el entrenamiento en la planta en que se fabrican en Europa los pro--

ductos especificos del proyecto.

ESTANCIA E‘N LA PLANTA DE MONACO.

Esta unidad industrial est& concebida con la necesidad de aprovechar al_
m&ximo el terreno disponible, ya que la superficie territorial de ese =~
pais es muy reducida, el costo del terreno y la construccidn son eleva--
dos y la reglamentacién para la instalacidén de plantas industriales es -

estricta.

Por las razones mencionadas anteriormente, el inmueble fue disefado para
un proceso. con flujo vertical, en varios niveles gue en secuencia lbgica

se complementan e integran.

En esta etapa de la capacitacibn, se abord6 directamente la fabricacidn_
de los productos del proyecto, con el mismo tipo de equipo gue posterior

mente se instalaria en México.

Se empezb entonces conforme al programa de entrenamiento, por participar
en la fabricacibén de los productos que conformaban ;awling§ §§pgci§;qa -

de cosméticos, para lo cual se seleccionaron las variedades siguientes:
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- Crema de consistencia unctuosa, para aplicarse mediante masajes.

Emulsién ligera de consistencia fluida.

Lociones hidroalcohflicas de limpieza.

Para cada uno de los tipos de productos mencionados se hizo incapié& en -

los siguientes aspectos:

1)

2).

3)

Procedimientos de fabricacidén

Secuencia del proceso
Recomendaciones de operacidn
Tiempos de agitacidn

Temperaturas

Contaminacién Microbiol8gica

Precauciones microbianas

Fuentes de contaminacidn durante la fabficaciéh, alﬁacenamiento --
del granel y envasado. ; '
Descontaminacidén del granel

Descontaminacién del producto envasado’

Casos de destruccidn del producto*porfcoﬁtaminacién microbiolééicaT T

Control de Calidad

Significado de las Normas de. Control

Aparatos utilizados

Par8metros que se controlan

Establecimiento de tablas'y gréfiéas del compo;tamienﬁo de los pro

ductos.

Criterios de aceptacién:o:rechazo
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Como importante herramienta de control en el proceso de fabricacibn, se
cuenta en el rea con los aparatos qgue permiten al operado; verificar di
rectamente la evolucidn de la viscosidad y mediante un microscopio, la_
emulsién. Estos dos pardmetros son de fundamental importancia en la es

tabilidad del producto.

FLUJO DEL PROCESO
La secuencia del proceso de la SOFAMO (Sociedad de Fabricacidén Monegas-

ca), se ilustra gr&ficamente en la figura 2.
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CAPITULO "V

INSTALACION Y OPERACION DEL EQUIPO.
FABRICACION.

INSTALACION DEL EQUIPO

Al recibirse en México la cuba de fabricacién de procedencia inglesa, se
encomend6 al ingeniero de mantenimiento la instalacién, proporcionéndole
para ese fin la informacifn y el disefio basado en las experiencias y ob-

servaciones hechas en las plantas visitadas.

La distribucién del equipo estuvo de acorde con los sistemas estudiados_
en Francia y Ménaco. Se escogif dentro del &rea asignada al equipo de fa
bricacidén la ubicacidn gue presentaba las mejores condiciones en cuanto

al acceso de servicios se referia.

Se procurd también que su localizacidn evitara la posibilidad de contami

nacién del producto (Figura 3).

Conforme al plan de instalacién, la cuba se apoyd sobre una plataforma -
soportada por una estructura met&lica a un nivel de 4 metros sobre el pi
so, permitiendo de esta forma las condiciones de operacidén mis adecuadas

al proceso.

En la misma plataforma del reactor, se coloc6 el tablero de mando eléc--
trico,idesde el cual se harfan funcionar los dos sistemas de agitacidén -
consistentes en una turbina que trabaja a dos potencias 7.5 y 10 HP co--
rrespondientes a las velocidades de 1800 y 3600 RPM. y en un agitador ra
sante con dos palas que ygiran en sentido contrario una de otra y que

mediante un motoreductor permite ajustar la velocidad de agitacidn segln
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las necesldades del proceso.

Las funciones especificas de cada agitador son las siguientes:
Turbina: - Emulsionado
- Incorporacién de materias primas que se adicionan a tem

peraturas menores a 50°

Palas : Homogeneizacién del producto durante su fabricacién y en-

friamiento.

El vacfio se genera mediante una bomba de anillo liquido que permite duran

te el proceso adicionar las materias primaé por succién (APENDICE C).

El calentamiento y enfriamiento del sistema se efectlia de manera conven-
cional, es decir, con vapor de agua y con agua fria y se controla median

te las vélvulas de la envolvente.

La descarga de la cuba se efect@la por la vdlvula ubicada en la parte in-
ferior, inyect&ndo aire comprimido que previamente se hace pasar por fil

tros de secado y esterilizacidn. (Figura 4).

EQUIPO PERIFERICO

Fundidor.
Consxste este equ1po en una marmita rodante de: forma semlesferlca, cuya

tapa en la parte superlor permite el sello absoluto (Flgura 5).
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Su envolventq trabaja para el calentamiento con vapor de agua. Una vez =
alcanzada la temperatura deseada del contenido, .se desconecta del vapor_
Yy se translada la marmita hacia la parte inferior de la cuba para intro-

ducir por medio de la. conexibén el contenido de la marmita. (Figura 6).

Ollas de Almacenamiento.

Usadas para recibir el producto al terminar su fabricacibn, se almacena_

mientras se efectfian los controles fisico-quimicos y microbiolégicos pre
vios al envasado. Estas ollas consisten en recipientes de acero inoxida-
ble tipo 316 pulido sanitario de 7 mm. de espesor, en forma cilindrica,
montadas sobre cuatro rodajas. Su tapa mediante un empaque de neopreno -
permite el sello hermético de tal forma gque pueda presurizarse con

aire comprimido esterilizado, para alimentar a la m&quina de llenado du-

rante el envasado.

OPERACION DEL EQUIPO
Una vez concluida la instalacidn, se elabor® un programa de pruebas pre-

.vio a la puesta en marcha definitiva del sistema.

Este programa abarcd los siguientes puntos:
1) Pruebas de Funcionamiento
2} Capacitacién del Personal

3) Fabricacibn Industrial Piloto

1} -Pruebas de Funcionamiento

En”estarétéﬁgvégwhf ieron bajo la supervisibn de
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talacidn las pruebas del conjunto.

Primero se probd en el reactor el funcionamiento de los dos sistemas de -

agitacién, cargando la cuba con agua para evitar dafios al equipo.

Enseguida se probd el sistema de calentamiento con sus controles de tempe

ratura.

Después se corrieron pruebas de hermeticidad y presién en la cuba, hacien
do vacio mediante la bomba de anillo liquido y probando con aire comprimi

do.

El fundidor se probd con una carga de agua, haciendo funcionar sus siste-
mas de calentamiento, calibrando al mismo tiempo sus indicadores de tempe

ratura.

El cartucho de esterilizacién de aire fué verificado haciendo sembrar mi-
crobiolfgicamente, algunos hisopos sobre los que se aplicd el ‘aire previo

paso por el cartucho.

2) Capacitacién del Personal

Conjuntamente con el supervisién de fabricacifn, se elabord un manual_

‘para los obreros que manejarian la cuba.

Posteriormente se organizaron-bajo la  tutela del ingeniero encargado de -
la instalacidn, coordinado con el supervisor de fabricacibén, una serie de

demostraciones para hader;funcionar primero por separado los equipos com-
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Ponentes del sistema y despues el conjunto.
3) Fabricacibn Piloto Industrial

Para llevar a cabo esta etapa del arranque, se decidis fabricar un
Producto cuya elaboracidn fuera conocida, ademfs de que la fSrmula es
tuviera bien protegida microbiolbgicamente para evitar al méximo ries-
gos de contaminacidn y cuyo costo, en caso de perder el producto, fuera

reducido.

Esta fabricacién piloto permiti6 familiarizarse con el nuevo equipo y,-
establecer los parémetros de operacién tales como temperaturas, tiempos
de calentamiento y enfriamiento, tiempos de turbina para efectuar la -~

emulsibén y las velocidades del agitador de palas.

Ya que los factores mencionados en el pirrafo anterior dependian del ti
po de producto fabricado, lo importante fué conocer al principio el com
portamiento del sistema, para aplicar esta experiencia en posteriores -

fabricaciones.

Asi, por ejemplo, a través de esta prueba de fabricacién, se establecie
ron los parémetros siguientes:

- Presibn de aire en el interior del reactor: 1.7 bars

- Vacio en el interior del reactor: 0.6 bars
- Presibn de vapor en la envolvente: 3 Kg/cm2

Equivalencia: 1 bar = 1.097 Kg/sz
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Se observd también que las temperaturas detectadas por el termSmetro co--
nectado a las paredes del reactor, tenfan un diferencial con respecto a -
la temperatura tomada directamente en la masa del producto y se estable--

cid la siguiente:

Tabla de Temperatura:
1) Operacidén durante el calentamiento.
a) Lectura de la temperatura del termSmetro integrado a las paredes de
la cuba : 50°C

b) Lectura de la temperatura determinada en la masa del producto:

60 - 62°C

2) Operacién durante el enfriamiento
a) Lectura de la temperatura del termSmetro de las paredes de la cuba:
50°C
b) Lectura de la temperatura determinada en la masa del producto: 42°C
De importancia fundamental fue el establecimiento de la tabla de tempera-
turas, ya que algunas materias primas deben agregarse a temperaturas meno

res a 40°C, caso contrario se corre el riesgo de afectar sus propiedades.

Deben enumerarse también las ventajas que el sistema en su conjunto pro--

porciona al proceso de fabricacién.

~ Proteccidn contra la contaminacidn microbiolbgica
Concebido de tal forma gque se anulan prScticamente las posibilidades de
.
contaminaci®én durante el proceso, ya que todas las operaciones de trans- -

porte se realizan mediante el sistema de vacio presién, impidiendo asi el
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contacto del producto con agentes externos.

- No aereacibn del producto:
Uno de los problemas principales en los procesos de fabricacidn de cosmé-

ticos es la introduccibn de aire al producto.

Esto se origina por la agitacién, tanto al efectuar la emulsién con la --
turbina, como durante la fase de enfriamiento al utilizar la agitacibn de

palas.

Con la adopcibn del nuevo sistema ese problema se elimind ya que al traba
jar con vacio, se modifica la tensibén superficial, permitiendo la salida

del aire.

También ayuda en este sentido la posicibn de la cabeza de la turbina al -
fondo de la cuba, ya que la turbulencia originada por la agitacibén esta -

impedida a captar aire al encontrarse sumergida en la masa del producto.

- Calidad de la emulsién:
La posicién de la cabeza de la turbina, inmediata a la entrada de las gra
sas fundidas en la parte inferior del reactor, da como resultado una emul

sibén de gran fineza y estabilidad.

FABRICACION
Una vez conclufda la etapa de ingtalaciénky capaéitacién, se continuo con

el programa de fabricacién de loéxpfpd@?toé del proyecto.
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Plén de Produccién:

Con el fin de no afectar el nivel de inventarios de productos terminados,
se programaron adecuadamente las operaciones de fabricacién y envasado de
la nueva familia de productos, por lo gue, el plan de produccién contem--
pld que se fabricaran al mismo tiempo en el equipo antigtio los productos_
de linea, trabajando jornadas extraordinarias para tener la existencia --
que garantizara el surtido de los pedidos de venta, considerando que du--
rante seis semanas se dedicaran todos los esfuerzos a la fabricacibén y en

vasado de los nuevos productos:

Se tomaron en cuenta los siqguientes factores dentro del programa de pro--

duccidn:

1) Fabricacién por dia: .Un loée de producto.
2) -Ollas de almacenaje disponible: 6 de 500 Kg.
5 de 250 Xg.

3) . Tiempo de liberacidn de cada olla por controles fisico-quimico y mi-
crobioldgico: 3 dias.

@) Tiempo de envasado por olla: 2 dias promedio, calculando en fun- -
cidén de la velocidad de llenado directamente relacionado con la vis-
cosidéd del producto y el tamafno del envase.

5) Total de Fabricaciones: 22 ( 12 de 500 Kg. y 10 de 250 Kg. )

6) Total de dias hibiles para fabricacién y envasado: 30 (5 dias labo

rables por semana).
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PROGRAMA DE FABRICACION Y ENVASADO

Cantidad
a fabricar

500
500
250
500
500
500
500
250
500
500
500
500

250

250
250

-5250.

250
500

'500

250

250

250

Kg.
Kg.
Kg.
Kg.
Kg.
Kg.
Kg.
Kg.
Kg.
Kg.
Kg.
Kg.
Xg.
Kg.
Kg.
Kg.
Kg.

Kg.

Kg.
Kg. .
Kg. R

Kg.%!

Liberaci6n de
controles

de dia

4

~ o v

" 10
e
124
13
14
15
16 -
17
18
19
‘ ?0:';“;.
' 21
22
| Ly
g
25

Envasado

No.

de dia

4 y 5 (2 dias)

6y 7

(2 dias)

8 (1 dia)

9,10,11 (3

12 y 13

14
16
18
20
22
24

26

y
Yy

y
Yy
Yy
Y
y

15
17
19
21
23
25
27

(2
(2
(2
(2
(2
(2
(2
(2

(1 dia)

(1 daifa)

(1 dia)

y 32 (2

(1 dia)

'y 35 (2
y 37° (2
(1 aia)
~i"(1r dia)
" (1-aia)

dias)
dias)
dias)
dias)
dias)
dias)
dias)
dias)
dias)

dias)

dias)
dias)
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En la operacidn de envasado se trabajaron los 6 S&bados consecutivos a -~
partir del arrangque, para tener un total de 36 dias en el periodo de las_
6 semanas de fabricacibn, dejdndose la séptima semana para terminar elleg
vasado, y atender de ser necesario cualquier eventualidad de correccién -

de productos.

El envasado se efectud en dos llenadoras semiautomdticas y en una tercera

manual se envasaron los productos de linea fabricados previamente.

El efectuar una fabricacidén por dia en un promedio de 5 horas por produc-
to en un tiempo disponible de 7.5 permiti6 llevar con todo cuidado las fa
bricaciones y hacer las preparaciones previas de acuerdo a las indicacio-

nes de los procedimientos.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Como el objetivo de este informe sobre la préctica profesional se refiere

al desarrollo de un proyecto industrial que puede tener vilidez en casos_

similares, conviene hacer mencidén de las conclusiones y en su caso reco--

mendaciones para evaluar los resultados.

1)

Revisidn y preparacion para el Registro de Férmulas.

El propSsito de esta parte del proyecto fue el de recabar toda la in--
formacién té&cnica referida a la composicidn de las f6rmulas involucra-
das, de tal forma, que con la misma se pudiera efectuar no solo el re-
gistro oficial de los productos, sino entre otras operaciones; el apro
visionamiento de las materias primas; el manejo adecuado de las mismas

y las condiciones de almacenaje que requerian.

Este trabajo fue realizado por un grupo de tres personas, encabezado -
por el Director Industrial, quién durante esta parte se hizo cargo di=~
rectamente del registro de las fdrmulas, integrando la informacién re~

cabada para tal objeto.

Mientras tanto se efectuaba la capacitacién en el manejo e instalacifn

del equipo en las plantas de SICOS Y SOFAMO.

Resulta conveniente mencionar por otra parte, que si bien la informa--



2)

3)

T TRE

cifén que se manejé en un principio fue de utilidad para el registro,
hubiera sido deseable contar desde un principio con el total de los -
documentos requeridos, ya que de esa forma se hubiera acortado el - -

tiempo del tr&mite que en términos generales es dilatado.

Capacitacidén en el manejo del equipo y en lavfabricacién de los pro--

ductos del proyecto.

Efectuada por el responsable de 1§ fabricacién de productos cosméticos
de ‘la planta de México, fue determinante para el buen término del pro

yecto, ya que los resultados que se obtuvieron de la decisidn tomada_ .
para preparar al té&cnico local, enviéndola a los lugares en que ya ~-

operaba el mismo tipo de equipo gue posteriormente se instalaria en -

México, con los que se fabricaban ademds los productos del proyecto,_

justificaron plenamente tal medida, ya que no solo se llevé a cabo sa

tisfactoriamente el proyecto, sino que los mismos principios técnicos

se aplicaron para los productos que yaAse fabricaban al arranque del

mismo.

Instalacién del equipo y arranque de la produccidn.
Seglin el programa establecido, fue el mismo encargado del proyecto quié&n
coordind conjuntamente con el ingeniero de mantenimiento de la planta

la instalacidn del equipo.

Se empled para tal fin, la informacidn.y:'los disefios’que“se ‘recopila-
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ron durante la estancia en las f8bricas visitadas.

El arrangue del equipo después de efectuar las pruebas previas fue sa

tisfactorio.

Segfin 1o previsto, los resultados obtenidos tanto en la calidad de los
productos fabricados con el nuevo equipo, como en la productividad in
dustrial, corroboraron lo acertado del programa del proyecto y de la_

inversibn en el equipo adquirido.

Por fin, este informe no tiene la pretencién de que su contenido sea
utilizado como modelo en la ejecucibdn de alglGn proyecto similar al -

que aborda.

Es seguro que para tales fines se cuenta con trabajos publicados y bi
bliograffa de reconocida importancia, que podrén utilizarse como - -

gufas de incuestionable v&lidez.

Resulta ocioso por otra parte, tratar de describir en este espacio =~
los avances tecnolbgicos y recursos que en todos los campos permiten
en la actualidad al profesional de la Quimica realizar cualquier pro
yecto por complejo que sea. Sin embargo, hay factores de indole admi
nistrativa, de orden legal y té&cnico, gque deberdn tomarse en cuenta

como parte Intimamente relacionada al desarrollo del mismo.

La finalidad de &ste informe de la préactica profesional consiste en_



( 36 )

describir la secuencia de un caso préctico y serd ampliamente satisfe
cho su propdsito si sirve de referencia a quié&n quiera que se intere-

se en su contenido.
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SOCIETE INDUSTRIELLE LIMOUSINE
D'APPLICATIONS BIOLOGIQUES

Monsieur AUBERT

BIOTHERM

Avenue du Prince Héréditaire Albert
MC 98000 MONACO

Brive, le 7 Julllet 1987

Cher Monsieur,

En réponse & votre lettre du 3 Juillet & propos de |'exportation de la
BSA au Mexigue nous vous prions de trouver ci-joint :

- 1 certificat sanitaire officiel des services vétérinaires

- 1 mode opératoire de préparation du produit

Espérant que ces documents permettront de débloquer la marchandise,

Nous vous prions d'agréer, Cher Monsieur, 1'expression de nos meilleurs
sentiments.

At

J. PAUFIQUE

APENDICE A

BUREAUX ET LABORATOIRES : 6, fue Charles-Brun - B, P. 213+ 19108 BRIVE GEDEX. -: Tél..:.56.87, 75,46 - Teélex 580 049
SIEGE SOCIAL : MADRIAS 19130 OBJAT TEL,. 55. 25 03 05 S, A. AU CAPITAL DE 2000 000 F
SIREN 330.490.043 R.C. S. BRIVE B :noweoaa 8097



MINIBTERE DE L'AGRICULTURE OEPARTEMENT DE LA CORREZE

DIRECTION DES SERVICES VETERINAIRES

HYGIENE ALIMENTAIRE
CIRCONSCRIPTION Ne |
ABATTOIR DE BRIVE - Tél. (55)87.90.22

CERTIFICAT SANITAIRE

" Je soussigné, Dccteur W. STASSIVE, Vétérinaire-Inspecteur aux Services
Vétérinaires de la Corrédze, certifie que Iz SERUM ALBUMINE BOVINE
fabriquée par la scciété SILAB, 6 rue Charles Brun, 19100 BRIVE provient
d'un abattoir agrée pour I'exportaticn et est issue d'animaux Indemnes
de toutes maladies réputées contagicuses de |'espéce et notamment
indemnes de fidvre aphteuse.

fait & Brive, la 7 Juillet 1987,
LE VETERINAIRE-INSPECTEUR,

Dr. W. STRSSIVE

APENDICE A



ORIGINAL

VYISTO en oxte Copsnlersdon e Mextco
Certificado deo Sanidad

_Producto Animal

N 110 22 JUIL. 1987
Derechox cobrados @
S 45,000, 00
F. %1% ,00
o
\ G U;\/\,J\,e_((\
y Yoresa CASTRO LEAL
q‘n.;;’.-"._ ,’z::-’,' Cdnsul do México
2 o
L o ntdAL OF MEXICO SN
PARIS, FIA NCIA
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SERUM ALBUMINE BOVINE

MODE QPERATOIRE

Le sang des animaux est recueilli dans les conditions d'hygiéne fixéas par
les Services Vétérinaires, sous le contrdle du vétérinaire de |'abattoir.

- Il est Immédiatement refroidi & + 4°C,
- Il est ensulte centrifugé afin de séparer le plasma et le cruor.
- Le plasma est maintenu 3 + 4°C puis additionné d'éthanol & 50 pour cent.

Le mélange plasma plus éthanol est chauffé lentement jusqu'a 68°C puis
maintenu 4 68°C pendant 30 minutes.

Le précipité obtenu est éliminé par filtration.
- Le filtrat est ensuite dialysé pour éliminer les impuretés,

- Enfin la solution finale est concentrée jusqu'au degré de concentration
recherché puis filtré sur filtre 0,2 micron afin de la stériliser.
Elle peut &tre ensuite lyophilisée pour obtenir une présentation en poudre.

REMARQUE : le traitement subi (éthanol + chauffage + filtration stérilisante)
permet d'obtenir la destruction des microorganismes et des virus.

et

J. PAUFIQUE
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YORKWAY

PRESSURE: VACUUM
MULTI-PURPOSE PROCESSING VESSELS

250 to 3000 litres (50 to 700 gatlons) Capazities up 3 7000 hirres (1500 gati

15 e e o e PR

"
124

Yorbway 2300 nitre Cloved Top

~n

Nate: HMixer Emalsifive fa tugher torbulence avatable

ateo anadaklbe

@ Scif-contunud wnit, designed
mvalving eatng, Coolt
undur pressure and vasuui,

@ Sutable for manufacturmg hgwds, creams and. semis
sohds under sterile conditions.

Burtt-in emulsifier umie with mechanical seai

Hypeme easy clean construgtion frem  crosice-free
polished stainless steel,

Self-adiusting hinged P.T.FE sceapers.

Opticn of contra-rotating or.ungle retationsi nuwog
systems

Varrabic fed cantrol ta agitatae

Pre

¢
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. ecification of Yorkway Vessels
Pressure/Vacuum
YCTCR250-3000

Inner Vessel: Constructed from 316516 (AISI 316) stainless steel, dull polished finish internally and
‘externally, internal welds ground smooth and polished, external body welds ground smooth, polished, and
left beaded, external fillet welds cleaned and burnished only, hemispherical bottom with large diameter
outlet pad.  Stainless steel flange at top with flat face and Neoprene gasket.

Outlet Valve: Bottom outlet fitted with Giusti flush seat disc lowering stainless steel valve.

Cover: Spun-end, of 316516 {AIS! 316} stainless steel. dull polished inside and outside. Stainless steel
flange mating with flange on vessel. Cover retained by stainless stee! nuts and bolts.

Jacket: Fabricated from mild steel, welded to inner vessel through a stainless steel blocking ring, BSP
connectlons for steam inlet, condensate outlet and air vent, salety valve, two BSP connections for cold water
clrcutation, internal spiral in jacket space gives rapid cooling.

Fittings: One charge hole with hinged stainless steel cover, and 4 dia. sight glass, (50 and 100 gall. 87 dia.
150 and 250 gall. 10" dia. Others 16" dia.). One 4" dia. light glass.  Branches for product iniet, re-clrculation
and vacuum lines, (One 4" dia, dial type indicating thermometer with capillary, fitted into stainless steel
pocket through bottom of vessel. Thermometer extra.)

Agitator: Basic model has a totally enclosed fan-cooled motor, integral with gear box to give fixed speed
of approximately 25 r.p.m. to stainless steel anchor stirrer with hinged self-adjusting P.T.F.E. scrapers.
Packed gland—bralded P.T.F.E. Bottom steady bearing on vessels of 1200 litre and above—solld P.T.F.E,

Supports:  Mild steel tubular Ieg; with floor plates, or mild steel brackets,
Duty: Vessel suitable for full vacuum or |7 Bar with 3 Bar working pressure in jacket.
Design: To British and American Standard Codes.

OPTIONAL EXTRAS
E'mullm':rx Stainless steel emulsifier head with Crane mechanical’ seal gland, 3000 r.p.m. Unit bolted to pad through battom
of vesse!,

Contra-Rotating Agitator: Stainless steel anchor with self-adjusting P.T.F.E. scrapers and contra-rotating paddies. 1200
fitre and upwards with bottom steady bearing.  Approximate speeds to anchor 20 r.p.m. up to 1200 litre capacity. 15 r.p.m. above
1200 litre capacity. Packed gland outside, mechanical seal inside.

Varlable Speed Drive: Infinitely variable speed drive sutable for attaching to cither single rotational or contra-rotating
agitator units, giving infinitely variable speed control of 6 to 40 r.p.m. up to 500 litre vessel, 45 to 27 r.p.m. on 750 litre and above,
Speeds may vary aczordlng to availability of drive units. )

Stainless Steel Jackets: In 321512 (AIS] 321) stainless stec), dull polished, with external body welds graund smooth, polished,
and left beaded, external fillet welds cleaned and burnished only.  Stainless steef legs.
Insulation: Fibre glass insulation cavering jacket with 321512 (AIS1 321) stalnless steel external
sheath, fully welded lollowing cantour of hemisphere, dull polished finish with external body
welds ground, beaded and polished. Stainless steel legs.

Control Panel: Thermometer, two starters. ammeters wired to motors, vacuum gauge.

SPARES: For two years' operation, including mechanical seals, gasket, spare scraper, nuts
and bolts, sight glass, etc.

TABLE OF DIMENSIONS

Nominal Litres 250 | soo| 7so| i200| tec0| 2300 | 3000

(= it:
rpacity Gallons 50| 1o00| 150 250| 350 50| 700

Brim Litres 277 ss6| es8 | 1320] 1830 | 2486 | 3300

Capacity Gallons 6l 122 98| 297 403} 48| 727

Internal Diameter 794 | 982 1208 ] 1208 1362 | 1362 | .59

Dimensions Towldepth| 1149 | 1388 | (588 | 1868 | 2162 2612 1930

Diameter of Bottom Outlet 7 3 3 3 ¥ 4 4

H.P. of Agitator Drive Anchor T n 2 2 3 3 s

H.P. of Contra-rotating Agitator 1} 3 55 75 10 10 10

H.P. of Emulsifier S5 10 10 15 15 5| 25

App Pounds 1000 1500 | 1900 | 2240 | 3350 | 5180 | 7200 | oo vorhuay eced with

NetWeight Kilos 450 | 680 | B60| 1020 1520 | 2040 [ 3266 | tpecial charge holo split jacket
N N and two emulsifier units,

BATT
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Burckhardt,

ROTATORIAS DE ANILLO LIQUIDO
PARA ABSORCION Y COMPRESION
DE AIRE Y GASES




%

Funcionamiento

Impulsado por ia rotacién del rodete el liquido conte-
nido en el interior de la maquina es proyactado por
efecto de la fuaerza centrifuga hacia la periferia, far
mando un anillo liquido (B) concéntrico a ia suparficie
del cilindro. Por la posicién excéntrica de la rusda
de paletas se produce entre ésta y el anillo liquido
un espacio (A) en forma de media luna. En este es-
pacio se produce la aspiracién y comprasién de aire
o gases. Estos penetran on el espacio (A) por el
conducto (C)’- colactor -y por las dos aberturas de
aspiracién (E) situadas en los discos de distribucidn.
Este espacio (A) estd dividido en pequefios compar-
timientos por las paletas de la rueda.

El aire contenido en cada uno de los espacios es
comprimido por efecto de la reduccién de volumen
rosultante del movimiento rotative da la ‘rueda.
Cuando los orificios de salida (K) situados a ambos
lados de la maquina son alcanzados, el aire o gasas
son impulsados por ol fubo de expulsién (D).

El anillo liqudo ha de estar permanentemente ali-

tado con la d, en las tablas de
manora quo su tempaoratura no se eleve domasiado. Ei
agua entra en la maquina por e! grilo situado on el
cenliro de la tapa o an casos especiales, por el tubo
de aspiracion y sale mezclado con el aire o gases
expulsado por el tubo de salida. Por el onficio (H)
debe salir agua cuya mlsign es impedir que entre
aire on la bomba, sirviendo de control do 8su buena
marcha.

Construccion

En la construccién normal las méquinas son todas
de hierro fundido, eje de acero y tuerca clega de
acero inaxidable.

A icién se puade ar @n bronce ias partes
que estén en contacta con los gases y el anillo
tHiquido.

Motores

Las bombas d@ aite pueden ser equipadas con molo-
res eléctricos totalmente corrados con ventilacién
axterior, o a prueba de explosion. Esta construccion
se justilica especialmente para los lugares humedos
o con mucho polvo.

Hyurckhardft

Descripcién y Uso

Ei anillo liquido se presta tanto para la aspiracién
como para la compresion de aire y pases de todas
clases. Puade asimismo evacuar o comprimir vapores
acidos o basicos si en la construccién de las bombas
© compresores 56 amplean los matariales adecuados
y si, para la formacién del anillo, se utiliza un
liquido i elagido. Normal te el liquido
empleado es ol agua. Los valores que figuran en
las tablas de vol pi Yy de ener-
gla sa rafieran al agua, si se emploan otros liquidos
dichos valores sufrirdn variaciones de acuerdo con
las caracteristicas de los mismos. :

Estas bombas no tienen en el interior de la camara
da comprasién partes metalicas en friccion. El ajuste
antre las partoes rotativas y las fijas estd asegurado
por el anillo liquido. Los drgancs interioros no pres
cisan de engrase. Por consiguiente, cuando
trabajan como compresores, estas maquinas ex-
pulsan ol aire o gases comprimidos completamente
exentos de aceite, siendo ademas su lemperatura no
supatior a la del Hquide a la salida, o soa alrededor
de 180 5 200 C. con la entrada a 129 C, ostas maqui-
nas son précti i alap i6n de
liquidos o cuerpos extrafios blandos o pulverulentos
pero que puedan ser arrastrados por el agua.

APENDICE C
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Bomba do aire tipo PC de una sola camara. Puede ser aco-
plada al motor, o i reductor de veloci-
dad, o trasmisién de poleas y bandas.

Instalacién y Distribucién

El tanque de recirculacién que contiene e! liquido y que es normalmente el agua, deber4 ser instalado
de tal manera que el nivel méximo quede al nivel del contro de ia flocha de la bomba de aire o por
encima de la misma.

Existen varias formas de instalacién que deboran ser idas de do con las dici de
trabajo.

Si los gasos aspirados por la bomba pueden ser expulsados a la atméslara sin peligro (por no ser
téxicos, inflamables, irritantes, de mal olor, otc...) y no se recupora ¢l agua queo so uliliza para
formar ol anillo (fig No. 2), e conducto de expulsiéon de la bomba, por donde salen los gases y el
agua, y ol desagto del agua de control puoden dirigirse diroctamente al desanhn peneral.

De no ser as! se utilizara un separador para recoger por un lado el agua y por el otro ios gases { fig.

No. 3) dandosele a cada uno ol destino que sa desee. El agua que sale por ta salida de control sale
sin acompafiamiento de gases si estos no son solubles en ella, caso que hay que tomar en cuenta

para dar destino a dicha agua. Para lograr fa tal on se utilizan dis it tales como trampas,
separadores de aire, vélvulas de r i atc.. .
A peticién, s6 puode inistrar un esq de la instalacion ad da a su caso

fig. 2 fig. 3
Instalacién maés comun para fa aspiracién Bomba de aire funcionando como un
de aire o gases. compresor

APENDICE C
TR a
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