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INTRODUCCTION

El principal cbjetivo del presente trabajo es el de
contribuir al mayor uso de barnices reducibles o adelgazables
con agua, para que de esta manera se disminuya la emisién de
vapores de solventes a la atmbsfera. Los barnices
tradicionalmente utilizades son reducidos © adelgazados con
solventes, la razén de utilizar la alternativa de barnices
reducibles con agua, se debe al considerable incremento de
contaminacién ambiental principalmente en las zonas urbanas e
industriales.

La Contaminacién Anmbiental es causada por el tra&fico
vehicular en aproximadamente 70-80%, el 30-20% es causado por
el &rea industrial.

La Secretaria de Desarrollo Urbane y Ecologia (SEDUE),
ahora SEDESOL, ha estado emitiendo cada vez m4s reglamentos
para reducir y controlar la cContaminacién Ambiental y por lo
tanto cada uno de nosotros debemos cooperar dentro de nuestro
alcance a disminuir la Contaminacién Ambiental.

El uso de barnices orginicos, base agua para proteger el
interior de latas de refresco o cerveza deben cumplir varias
condiciones, no deben impartir color, olor y sabor al contenido
de la lata metilica, debe presentar resistencia a la corrosién,
determinada vida de anaguel y otras m&s.
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GENERALIDADES

El mercado de barnices o recubrimientos especiales
para envases es nmuy variado, abarca desde envases para
alimentos que contienen 5% mililitros (2 onzas) del producto,
hasta carros tangque o tangques estacionarics gque contienen
millones de litros. Los barnices o recubrimientos eanpleados en
los tanques grandes son diferentes a los enpleados en envases
pequefios.

El presente trabajo sclamente tratard a los envases
pequefios, lata de refresco y cerveza. Unicanente trataremos
los recubrimientos orgénicos para recubrir el interior del
envase o lata de refresco o cerveza. El propdsito primordial
del recubrimiento es el de proteger el contenido del envase
met&lico, pero la identificacién o caracteristicas de 1la
publicidad gue se muestra en el exterior del envase es a veces
uno de los factores que controlan la decisién de los tipos de
recubrimientos que pueden usarse.

Considerando que las cualidades protectoras del
recubrimiento, algunas ocasiones, el productoc debe ser
protegide para evitar posibles contaminaciones del wmisnmo
envase, mientras gque otras veces es importante proteger el
envase para gque no Se COrroa. El término general
"recubrimiento” en la industria de los envases se relaciona con
todos aguellos formadores de pelicula orgénica, con 1la
excepcién de las tintas.



l1.1.~  TIPOS DE ENVASE

1.1.1.~ ENVASES PARA ALIMENTOS Y BEBIDAS = (SANITARIOS)

El envase sanitario mis comin es el bote de tres
piezas, el cual consiste de un cuerpc y dos tapas, la costura
del cuerpo puede ser una costura simple de cierre seco y ésta
puede ser soldada o puede sellarse con un recubrimiento
organico. El método usado para hacer la costura es importante
debide a los diferentes grados de temperatura que se necesitan.
Las tapas o finales son generalmente unidos al cuerpo, por una
operacién conocida como doble costura, en esta operacién, la
circunferencia de la tapa y el final del cuerpo se enrizan
simult&neanente, generalmente esto es una operacién de alta
velocidad, en la cual se ejerce presién en ambos lados de la
costura. Algunos envases como los de la leche evaporada tienen
los finales o tapas soldados al cuerpo, sin embargo estos
envases raramente usan recubrimientos o barnices organicos.

. La otra categoria grande de envases sanitarjos es el-
envase de dos piezas en el cual el cuerpo y el final son una
pieza continua de metal. El otro final tiene doble costura en
el cuerpo Yy esto se efectia después de llenado el envase de
refresco o cerveza, el naterial de construccién de estos
envases puede ser l&mina estafdada o aluminio, este tipo de
envases ha incrementado su uso y preduccién ya que el envase es
m&s ligero, por lo tanto mi&s econémico, por otro lado, ahorra
etapas en el proceso de produceién. Actualmente existen
equipos gue producen 400 envases por minuto.



1.1.2.~ ENVASES PARA PINTURA

La mayoria de los envases netdlicos para pintura,
consisten de un fondo, de un cuerpo, de un anillc en la parte
alta del envase y de una tapa gue se encaja con presién, dentro
del anillo o aroc de la cubeta.

1.1.3.~ ENVASES PARA AEROSOL

El envase para aerosol, spray, de tres plezas, consiste
de un fondo, un cuerpo y de una cdpula, su fabricacién es
generalmente como la que se indicé en la secciédn de envases
sanitarios, excepte que debe preveerse que el envase reguiere
gran resistencia, aparte de los tres tes nenci dos,
otros dos componentes de netal necesitan recubrimientos, estos
son la vilvula y la tapa, la tapa protege la valvula durante el

embarque.

Los envases de aeroscl de dos piezas se fabrican por
prensado del cuerpo del envase de tal modo que el fondo es una
parte integral del costade de la pared (cuerpo), estos envases,
desde luego, necesitan v&lvula y tapa.

1.1.4.~ CUBETAS Y TAMBORES
Las cubetas y tambores se fabrican generalmente de
tres piezas y se construyen con l&mina de acero rolada en frio

© rolada en caliente, la costura del cuerpo, generalmente va
soldada.
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1.1.5.~ TUBOS DEPRESIBLES

Los tubos depresibles se hacen generalmente por un
proceso de extruccién y un tipe muy especial de recubrimiento,
se aplica sobre y en el interior del envase ya formado, muy
poca deformacién ocurre durante el llenado y tapado del tubo,
pero usualmente ocurre severa deformacién cuando el consumider
lo usa, esto se debe de tomar en cuenta al formular el
recubrimiento para este tipo de envases, los cuales son
generalmente llenados con pasta para dientes, pomadas
medicinales, etc.

1.1.6.~ ENVASES MISCELANEOS

Aparte de los envases mencionados anteriormente, hay
una gran variedad de envases metdlicos clasificados como botes
de linea general, nuchos se usan especialmente para alimentos o
para otros productos como articulos para casas, productos
automotrices, tabaco, medicina, etc., éstos sin embargo, no
envuelven algunos sistemas especiales de fabricacién. Se
aplicarsn leos recubrimientos interiores org&nicos en el casc
que los necesiten y los recubrimientos exteriores o© de
decoracién deber&n resistir los ™ambientes" a los cuales el
envase recubierto esté sujeto.



1.2.- FACTORES QUE INFLUYEN EN LA SELECCION DEL RECUBRIMIENTO

Existen infinidad de recubrinientos quimicos para
recubrir envases, la relacién del recubririento est& en funcién
de lo gue se va a envasar. sin embargo se debe aceptar gque
existen por lo menocs tres factores bdsicos que influyen en 1la
seleccién del recubrimiento del envase.

A) .- Necesidades dictadas por el producto envasado.

B) .- Necesidades, por la construccién del envase.

C) .- Necesidades, por los métodes de fabricacién
usados en la preparacién o llenado del envase.

A) NECESIDADES DICTADAS POR EL PRODUCTO ENVASADO
A.1).- ALIMENTOS

El recubrimiento nc debe impartir olor ni sabkor al
producto, el recubriniento no debe absorver olor ni sabor. El
Food and Drug Administration y el US Department of Agriculture
©f USA, establece las guias para el empacado de carne roja y de
aves de corral. El FDA establece las guias para el
recubrimiento para todos los otros tipos de alimentos. Con una
o dos excepciones, los productos alinmenticios son &cidos. Los
productos &cidos débjles son muy dificiles de empacar, pero los
productos Acidos fuertes, presentan dificultades serias.

Los productos que pueden producir azufre o compuestos
de el durante su proceso, en contacto con el estafio o con el
fierro producen una mancha © tinte negrc sobre el cetal, el
cual es probablemente sulfuro de estafio o de fierro.



En algunos casos de extrema formacién, el depésito
negro “puede meiclarse con el producte alimenticio, por lo
tanto, es esencial que el recubrimiento actie como una barrera
a’ los  compuestos de azufre en el empacade de productos tales
como carne, pescado, maiz, frijoles, etc.

Muchos productos necesitan esterilizarse, ya sea
inmediatamente antes del eppague o después de que el envase ha
sido empacado y sellado. Para agquellos productos gque se pre-
esterilizan, el recubrimjento debe resistir cambios de
tenperatura, dependiendo del producto empacado el recubrimiento
debe resistir temperaturas desde 63¢C, durante 45 nminutos, como
la cerveza, hasta 121°C durante 50 mninutos para algunos
productos de carne.

Durante la esterilizacién el recubrimiento no debe
perder adherencia al metal o degradarse de alguna manera.

La estabilidad del color del producto empacado es
importante. Idealmente, no debe existir absorcién del color
del producto debido a la presencia de un recubrimiento. Los
productos tipicos que pueden dar coloracién en el recubrimiento
son los jitomates y las espinacas. otros productos pueden
mostrar un canmbio de color debido a una atmésfera reductora que
prevalece en el envase y el color del producto ligeramente
&cido se empaca en un envase sin recubrimiento o© mal
recubierto, este blanqueado que no se desea, puede ocurrir con
productos de color oscuro, en este caso es necesario que el
envase sea  completamente recubjerto para prevenir el
blangueado, por otra parte, productos como las peras y el pure
de mnanzana, 1los cuales pueden mostrar un efecto café en un
envase totalmente recubierto, generalmente se empacan en un
envase metdlico recubierto parcialmente para producir una
atmésfera reductora y asi mantener el color de cuando se
empacd. -9 -



En los productos grasos, en que la grasa puede ser un
disolvente para algunos nateriales del recubrimiento, es
esencial que el recubriniento no se ablande al contacto con el
producto graso para prevenir que se desprenda al sacar el
producto del envase.

Muches productos de carne y pescado, cuando se
procesan en el envase se adhieren a las paredes del envase a no
ser gque haya suficiente material graso para prevenir la
adherencia, en aquellos casos en donde el producto no contiene
suficiente grasa, es necesario agregar un producto al
recubrimiento que desaloje el producto f4cilmente, esto es una
necesidad en envases para jamén, alimentos para perros y otros
productes que contienen aceites esenciales, cono aceites de
aropas y fragancias, aceite de menta y otros, que algunas veces
son dificiles de envasar debido a que el aceite esencial actida
como un disolvente y plastificante para el recubrimiento y una
vez que el aceite se absorbid la funcionalidad del
recubrimiento decae.

A.2).~ PRODUCTOS NO ALIMENTICIOS
i

Este grupo comprende pinturas, preductos del petroleo,
productos quinicos, aerosoles, etc., neo existen quias
especificas que puedan fijarse debido a gque 1los productos
varian ampliamente. Para productos acuosos, el PH va desde muy
&cido a muy alcalino. En los productos org&nicos hay una muy
amplia variedad de disclventes. Probablemente el producto con
m&s problema es aquel que contiene conmponentes org&nicos y
acuosos, tal como algunos limpiadores, ya gue el componente
orgsnico puede solvatar el recubrimiento y el componente acuoso
puede corroer el envase.
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B) NECESIDADES DICTADAS POR LA CONSTRUCCION DEL ENVASE
B.1).— SUSTRATOS METALICOS

Los envases metdlicos se fabrican generalmente de
acero cubierto con cromo, hoja de lata (tin plate), l&mina
estaflada, de aluminio o de aleaciones principalmente de
aluminio. Actualmente algunos envases contienen hasta tres
metales en su l&mina de construccién.

Las categorias de los sustratos de acero incluyen de
calibre delgado, llamade comdnmente lamina negra, as{ como los
de calibre grueso, llamado comUnmente acero rolade en frio. En
estas categorias se deben incluir varios tipos de aceros
pretratados gquimicamente, los cuales tienen en su superficie un
compuesto de cromo fosforoso del nrismo acero o de algGn otro
elemento metdlico. Las superficies a las cuales se pretratan
quimicamente, generalmente son mas resistentes a la corrosién y
generalmente proporcicnan mejor adherencia al recubrimiento.
Los llamados aceros libres de estafio, los cuales consisten de
acero tratado guimicamente, se agrupan en esta categoria.

El acero cubierto con cromo consiste de un
recubrimiento de cromo y 6xidos de cromo sobre la base de
acero, este tipo se llama acero libre de estafio, pero debe
considerarse en una categorfa por si mismo, ya que la
superficie es inicialmente una hoja de cromo, m&s que un
compuesto quimico comoc se dijo antes. La hoja de lata (tin-
plate) consiste de un recubrimiento de estafio sobre la base de
acero, de manera de prevenir una ré&pida oxidacién del acero,
los fabricantes depositan una pelicula de 6xido controlada
sobre la superficie. Los &xidos y los métodos de producirlos
han sido variados a través de los afios, el m&s comn a la fecha
es el que se refiere como tratamiento dicromato catédico.
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‘Los sustratos de alupinio varfan desde el aluminic
pure, come el usado en hojas, hasta aleaciones de aluminio que
se usan cuando se necesita gran resistencia. El aluminio y sus
aleaciones puede usarse con o sin pretrataniente quimico,
dependiendo de la aleacién y del uso final.

B.2).- FABRICACION

Muchos envases o conponentes del envase se fabrican
después de que el netal ha sido recubierto, la fabricacidn
tipica de envases constituye la formacién de las tapas del
envase, cuerpos del envase con costura lateral, cacerolas,
bandejas, etc., la fabricacién interzedia es tipica de las
tapas o tapones como las corcholatas.

Operaciones tales como el troquelade y planchado de
envases net&licos en leos cuales la pared lateral del envase
termina solamente con la mitad del espesor del nmetal inieial,
son casi imposibles de hacer a partir de hoja 1lisa
preraecubierta. Tales envases se fabrican generalmente con la
presencia de grandes cantidades de lubricante. Llos lubricantes
son eliminados posteriormente y el envase ya fabricado después

se recubre.

C) NECESIDADES DICTADAS FOR LOS NETODOS DB FABRICACION
USADOS EN LA PREPARACION O LLENADO DEL ENVASE

€.1).~ TECNICAS DE APLICACION DEL RECUBRIMIENTO

Las laninas son generalmente recubiertas con un

- 12 -



aplicador de rodillcs, las hojas de lampina recubiertas se pasan
‘por un - herne, para gue segue o cure el recubrimiento. La
construccién de los soportes de las ldninas es tal que el lado
de atrds de la limina descanza contra un soporte de acero, el
cual consiste de tubo zetdlico o barra doblada en forma W.
Este nmétodo de <transportacién metdlica necesita que cualquier
recubrinmiento en contacto con el soporte sea resistente al
aklandamiento por texperatura, cuande viaja a través del horno.

los rollos de liamina son generalmente recubiertos con
un aplicador de rodilleo reverso, solazente un lado de la l&nina
puede ser recubierto antes de la entrada de la unidad de

curado.

Envases prefabricados, para los cuales la aplicacisn
del recubrimientoc previazente a la fabricacién no es pri&ctica,
se aplican los recubrimientos por aspersién en el interior.
Los envases cilindricos, como leos de refresco y cerveza se
sostienen con un sujetador, mientras se aplica el recubrimiento
por aspersién hasta asegurar completo recubrimiento. El
recubrimiento de la parte exterior de un envase prefabricado se
hace generalmente por nmedio de un rodillo, el recubrimiento
exterior por medio de rodillo es puy generalizado para envases
pequedios. El recubrimiento exterior por medio de aspersidn es
recomendado para envases grandes.

C.2) .- SECADO Y CURADO

“va que la aplicacién del recubrimiento a envases o a
lsninas para envases es una operacién de alta velocidad, el
recubriniento debe secar o curar en un corto tiempo,
generalmente en nenos de diez minutos. Las condiciones de
horneo pueden variar de acuerdo con el sustrato y en si el

- 13 -



recubrimiento. Aquellos’ recubrimientes que secan por simple
evaporacién del | disolvente necesitan tenperaturas de la
superficie metAlica alrededor de 180 - 220°C dependiendo del
tiempo de horneo y de recubrimiento utilizado.

. Los tipos de calentanmientc del horno pueden ser aire
caliente, calor por induccién y calor radiante, el primcero es
el mas usado, debido a su nis bajo costeo. El calor peor
induccién tiene uso limitado, ya que solamente los sustratos de
acero pueden calentarse econdnicamente por este método y muchas
de las instalaciones de aplicacién por rodillos y su curado
deben ser capaces de nanejar tanto acerc como alunrinio. El
caler radiante con  fuentes infrarocjas ofrecen algunas
posibilidades donde la absorcién radiante es uniforme, el color
afecta la velocidad de curado, el curadeo por ultravioleta y
radiacién electrénica estin actualzmente baje investigacién
extensa, este gltino tipo de curado tiene grandes
posibilidades, debido a que solamente el recubrimiento por si
misnDo es directamente afectado, algunas de las desventajas son
el costo del equipo y la 1limitacién de la composicién del
recubriniento que son posibles ser curables por radjacisn. Ya
que muchos recubrimientos contienen cantidad apreciable de
ingredientes volatiles, el problema del control de efluente
desde el aplicador o en la unidad de curado es extremadamente
importante, no solanmente hay ah!l disolvente evaporado por los
recubrimientos, sino mnuchos de ellos también muestran una
pequefa pérdida de peso, especialmente aguellos gque curan por
condensacién con eveolucién de producto de peso molecular bajo.
Dependiendo del tipo de composicién del efluente, puede existir
un peligro de explosién, un peligro de salud, © una simple
molestia debida a los olores,
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€.3).~ MOBILIDAD Y RESISTENCIA A PEGARSE

En la aplicacién de cualquier recubrimiento, el tiempo
entre su aplicacién y el tiempe en que las piezas recubliertas

pueden manipularse, enrcllarse, © ser novidas en un
transportador es nuy iaportante. En agquellos casos en
l4ainas son apiladas o enrcllades el recubriniento no
presentar blando o pegajoso a la temperatura en gue se

sistema
que las
se debe
apilan;

la cual en algunos cascs es de 80°C. Tampoco las unidades gue
se apilan no deben presentar pegajosidad para gQue no exista

levantaniento del recubrimiento.

- - . L 1§ e S -



1.3. TIPOS DE BARNICES O RECUBRIMIENTOS
ORGANICOS PARA ENVASES

1.3.1.~ OLEORESINOSOS

1.3.2.~ HIDROCARBONADOS

1.3.3.- ALQUIDALES Y POLIESTERES
1.3.4.- FENOLICOS

1.3.5.~ NITROGENADOS

1.3.6.~ ACRILICOS

1.3.7.- EPOXI-TERMOFIJOS

1.3.8.- VINILICOS
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1.3.1.~ OLEORESINOSOS

Son el tipo mis antiguo de recubrimiento utilizado en
el empacado, su uso fue una extensién natural de los barnices
ﬁechos para otras aplicaciones protectoras. Son combinaciones
de un aceite o un derivade de aceite y una resina. Se usan
principalmente el aceite de linaza, tung y de ricino
deshidratado, la composicién del componente resincso es muy
variable y puede consistir de resinas naturales, de productos
de polimerizacién de nateriales de hidrecarburocs saturados,
resinas fenélicas © de ccabinaciones de cualquiera de éstas. A
medida que el recubrimiento tiene mas aceite es mis flexible,
pero nmds lento su secado, las combinaciones ma&s recomendadas
para estos recubrizmientos oleorresinosos son de 50V de aceite
secante 50% de resina, estas cozbinaciones tienen la velocidad
de secado necesarioc, adherencia, flexibilidad y resistencia al
producto, se pueden utilizar secantes netdlicos para acelerar
el secadc de la pelicula aplicada.

El principal uso de los oleorresinosos es para
recub;ir envases para frutas y vegetales, estos recubrimientos
constituyen nmuchos de los llamados "recubrimientos dorados",
cuando se usan sin pigmento, son llamados comunmente cromo
espmalte "R" regqulares o "F" para tintas. Cuando se usan con
éxido de zinc (grado alimenticio libre de plomo) a niveles de
10-20% de &xido de =zinc y 90-80% de oleorresinose, el
recubrimiento se llama "C" (de corn, maiz), se usa el Sxido de
zinc para que reaccione con los compuestos de azufre, como
frijol, pescado. Esta reaccién produce compuestos de zinc de
color pdlido, probablemente sulfuro de zinc, y por ello, no
cambia la apariencia del recubrimiento durante el proceso o
vida de almacenamiento del envase, si no se utilizara éxido de
zinc en el recubrimiento, el compuesto de azufre emigra hacia
la pelicula y desarrolla un sulfuro de estafio o de fierro de -
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color negro, : ,indesea}:le, sckre-la supe’:tic‘iek metdlica:

nosos,’ es  como

[ Uno de los Dayores usos de 108 oleorr
capa  base (base coat) para envases que necesitan un sistena de

dos capas.

Los recubrinientos oleorresinosos son los pis
generaluente usados para el interior de coronas (corcholatas)
que usan espagues de corcho o ezpagues de vinil.

Los oleorresinosos también constituyen el
recubrimiente =m&s usado para auchos envases niscelaneos donde
se necesita resistencia débil a la corrosién como productos
derivados del petroleo, productos secos, etc. Para estos tipos
de productos débilmente corrosives o no corrosivos, se usa
acero o lazina negra.

La mayor ventaja de los recubrimientos oleorresinosos
son su bajo costo y aplicacién general para envases de
alimentes. Son de bajo costo debido a al disponibilidad de
aceites y resinas de precic relativamente bajo, también su
habilidad para utilizarse con sélidos relativamente altos (40-
50%)} en disolventes de costo bajo, tales como los hidrocarburos
alifdticos y aromdticos.

Las mayores desventajas de los oleorresinosos son su
limitada flexibilidad, la de no soportar muchos productos. La
limitada flexibilidad es un factor importante durante la
fabricacién de 1las partes del envase, hecho de que muchas
frutas y vegetales sean ligeradente Acidas, permite el uso de
cleocrresinosos en envases para contener estos productos. Los
productos que son sensitivos a sabores aceitosos no pueden ser
ermpacados en contacto con recubrimientos oleorresinoses.

- 18 =~



1.3.2.- HIDROCARBONADOS

Los recubrimientos en los cuales las resinas
hidrocarbonadas constituyen la mayor parte de la pelicula son

limitadas en ntmero. El grupo wmas importante de estos
recubrimientos lo constituyen las resinas de polibutadieno.
Mediante técnicas controladas de polimerizacién, la

configuracidén molecular apropiada puede obtener, subsecuente-
mente oxidacién y modificaciones hechas durante la polimeriza-
cién, pueden enplearse para introducir grupos polares
oxigenados. Solamente el desarrollo de grupos polares durante
la preparacién de la resina o durante el horneo del
recubrimiento sobre el netal, se puede obtener 1la adecuada
adherencia a los sustratos metdlicos. La principal ventaja de
la resina de polibutadieno es que se producen de productos
petroquimicos basicos, en calidad tal como puede ser el caso de
recubrimientos oleorresinosos elaborados de productos
agricolas.

La principal desventaja de 1los recubrimientos de resina
polibutadieno es su mala flexibilidad, se pueden hacer modifi-
caciones para poder wmejorar su flexibilidad pero tales
modificaciones generalmente resultan como pérdida de
resistencia quimica lo cual se debe a la naturaleza de 1la
cadena de hidrocarburo.

£l principal uso de la resina de polibutadieno es en
el campo de envases met&licos, como una capa de base para el
interior de envases para cerveza y bebidas.

1.3.3.~ ALQUIDALES Y POLIESTERES
En el &rea de recubrimientos para envases los

alquidalicos ocupan un lugar importante.
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Este tipec de recubrimiento se emplean para recubrir el
exterior de una gran variedad de envases. Los alguidalicos
pueden formularse para producir barnices de alto brillo con
répido secado. Su uso como recubriniento interior de envases
para alimentos es linitado debido a las trazas de &cido ftalico
o uno de sus derivados de bajo peso molecular, lo cual imparte
olor y sabor a nuchos productos.

El alguidal cornin, producto de Acido ftilico, aceite o
un derivado de aceite y un poliol, tiene limitaciones debido al
&cido ftalico y aceite usado.

Los recubrinientos alquidilicos se pueden clasificar
en secantes O noO secantes esa clasificacién se debe al tipo de
aceite utilizado para formular la resina alquiddlica, como
sabemos los aceites secantes son los que contienen mds dobles
enlaces, insaturados, este tipo de aceites son como el aceite
de linaza, girasol, soya, tung, etc. Los aceites no secantes,
no contienen dentro de su cadena dobles ligaduras, por lo cual
se consideran saturados, cono ejemplo, aceite de coco, ricino,
etc.

Los barnices o recubrimientos secantes necesitan de un
catalizador o aditivo para acelerar el secado de la pelicula
del recubrimiento, generalmente son sales metdlicas del 4cido
nafténico. Estos recubrimientos necesitan para secar, una
buena ventilacién, ya que reaccionan con el oxigeno del aire.

Los barnices o recubrimientos no secantes necesitan
reaccionar con otra resina, también necesitan temperatura, para
asi producir un producto termofijo, infusible e insoluble. De
otra manera no secaria o curard el barniz o recubrimiento.
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Se han desarrollade poliesteres gque son nas
resistentes quinicazente. Estos son llamados algquidales libres
de aceite, los cuales se preducen a partir de policles y &cidos
dicarboxilicos diferentes al dcido ortoftalico, como el &cido
isoftdlico y el 4cido adipico.

Dependiendo de la forpulacién del poliester se pueden
obtener productos con mejor retencién de color, sin
aparillamiento. El poliester debe reaccionar con un
correactante para curar y asi obtener un recubrimiento
termofijo satisfactorio.

El principal uso de los alquidales es para capas
pigmentadas y barnices, para este uso, los alquidales se
modifican con resinas nitrogenadas o quinicas come resinas de
urea -formaldehido- butiladas o© mnelamina - formaldehido
butiladas, ya formulada la pintura o barniz necesitan ser
horneadas para curar o reaccionar para as{ producir una
pelicula termofija de menor amarillamiento.

. Existen modificaciones de las resinas alquidales y una
de las mas importantes es utilizada en el campe de 1os envases.
La reaccién de un alquidal con mnondémeros polimerizables,
generalmente se utilizan mon&émeros vinflicos y acrflices, por
lo cual se les denomina resina algquidal acrilica, estirenadas.
Alquidales estir d pr un do muy ra&pido,
buen brillo, duro, generalmente se usan para recubrimiento
pigmentado exterior de tambores.
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1.3.4.- FENOLICOS

Las resinas fenélicas son el producto de la reaccién
de fenol © cresol y formaldehido. Las resinas fendlicas se
utilizaron cono un modificador de recubrimientos
oleorresinosos, de tal mnanera dque fueran compatibles con
aceite, generalzente no condensan  por si mismo y
consecuentemente no se consideran formadores de pelicula, sin
embargo, si una resina fendlica producto de fenol vy
formaldehido tiene un ndmero significante de grupos metil-
hidroxilo en el polimero &stos pueden ceorreaccionar y formar
una pelicula. Tales tipos de resina se producen generalmente
por catdlisis alcalina.

Las resinas fendlicas como resina principal, algunas
veces dan problemas de humectacién sobre superficies met&licas
y es pré&ctica comin agregar de un 10-15% de una resina
compatible de peso molecular alto, para dar mayor viscosidad a
la solucién y permitir buen mojado o humectado de la larmina.
Una resina comin gue se usa con las resinas fenblicas es el
polivinil-butiral, ademés esta resina vinilica puede
incrementar ligeramente la flexibilidad.

El principal uso de los recubrimientos fendlicos es
donde se requiere una excelente resistencia a la corrosién o
resistencia al manchado de azufre o sales de azufre producidas

por el preoducto envasado. Analizando 1lo anterior, 1los
recubrimientos fenblicos se usan tantoc para el exterior como el
interior de en es para p do, se p usar sin pigmentar

o pigmentados con aluminio, lo cual prevee o enmascara el

manchade ocasionade por los sulfuros producldos por el pescado.

La razébn probable de 1la efectividad de 1los recubrimientos

fendlicos en proporcionar resistencia a la corrosién y al

manchado, es la capacidad de la resina fenélica de reaccionar
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con el sustrato metdlico y formar con &1 un compuesto orgénico
metdlico con excelente adherencia. otra propiedad de los
recubrimientos fenélicos es la de gque cuando estdn
conpletamente curados, producen una pelicula resistente a una
gran variedad de productos quimicos orgidnicos. Esto hace a los
recubrimientos fen6licos se usen en la industria de cubetas y
tambores, en donde el recubrimiento debe de resistir cualquier
accién disolvente del producto enmpacado o© envasado, El
recubrimiento fenélico puede usarse sin pigmentar o pigmentado
con bioxido de titanioc y 6xido de hierro rojo o amarillo para
dar el color tipico.

Los recubrimientos fendlicos también se usan en otros
tipos de envases que necesitan una gran resistencia quimica del
y al producto, como los tubos depresibles, algunos envases para
aerosoles, envases para pintura de latex (principalmente de
polivinil acetato).

Una de las desventajas de los recubrimientos fenélicos
es su extrema fragilidad, cuando se curan a un miximo grado, en
este punto en el cual tienen su mejor resistencia a 1los
disolventes. En el punto de total entrecruzamiento se tiene
muy poca flexibilidad la pelicula aplicada y horneada.

Una razén por la cual los recubrimientos fendlicos
pueden usarse en aplicaciones para cubetas y tambores con
pelicula relativamente gruesa (20 a 40 mg/pulg2) es gue las
cubetas y tambores no estsn sujetos a considerable deformacién
durante su fabricacién o uso.

Ootra de las caracteristicas de los recubrimientos
fenélicos es que son generalmente de color deorade al ser
aplicado y horneado, por ello nho es posible obtener una
pelicula fen6lica, curada sin coler.
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Se ha nejorado la Slexxbxlxdad de las resinas
,!enélicas Yy conservada sus caracter!sticas, cuando se modifxca
’con resinas epoxi o polimeros vinilicos conpatibles. (.

1.3.5. " NITROGENADOS

A pesar de que las resinas nitrogenadas nunca
sustituyen la parte predominante de un recubrimiento para
envases, las resinas aminicas son nodificadores para varias de
las resinas que se utilizan en el canpo de recubrimientos para
envases.

Las resinas nitrogenadas comprenden el grupo preparado
de la wurea, nelamina y benzoguanamina, reaccionados con
fornmaldehido, constituyen la mayoria de las resinas
nitrogenadas usadas en recubrimientos para envases, para
preducir las resinas nitrogenadas compatibles con otras resinas
se reaccicnan con un alcchol tal como butanol, para introducir
suficientes grupos hidrocarburo, para que asi las resinas
nitrogenadas sean solubles en disolventes orgdnicos comunes.
Durante la reaccién de curado o entrecruzamiento de las resinas
nitrogenadas con las otras resinas del recubrimiento, el
alcchol se elimina, junto con los otros disolventes.

Las propiedades que hacen a la urea, melamina y
benzoguanamina, atractivas, son el que esas resinas tienen un
amplio grado de compatibilidad, son incoloras. La reaccién de
las resinas nitrogenadas y las otras resinas del recubrimiento
deben de efectuarse en sistemas ligeramente &cido, tales como
los producidos por un alquidal, ya que la reaccién de
entrecruzamjento, procede mnds rapidamente bajo condiciones
&cidas. otra propiedad significativa es que estas resinas
nitrogenadas imparten dureza a los recubrimientos, haciende por
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lo: tanto-lque?;los.; alquidales 'modificados .'con.:las . resinas
nigrogenadas; t’éngap.uso como recubrimientos exteriores para
una ‘amplia‘variedad de envases metalicos.

1.3.6. ACRILICOS.

Las resinas acrilicas abarcan los polimeros preparados
con - esteres o derivados del Acido acrilico o metacrilico,
acrilamida y otros monémeros copolimerizables. De acuerdo a la
formulacién se pueden obtener infinidad de resinas con
caracteristicas deternminadas. Mediante 1la inclusién de
monémeros con grupos reactivos funcicnales, tales como,
carboxile, amida, hidroxilo y glicidilo (epoxi}, se pueden
obtener polimeros que pueden fornularse para obtener
entrecruzamiento durante la aplicacién y horneo.

La propiedad principal de las resinas acrilicas es el
hecho de que nuchas de ellas son incoloras y no tienden a
amarillarse durante su almacenaniento, su color claro las hace
Gtiles en la formulacién de recubrimientos gque deben soportar
altas temperaturas debidas a subsecuentes ciclos de horneo o de
procesos, a los cuales se somete, ejemplos de tales ciclos,
envases para carne y envases procesados asepticamente.

Otra propiedad que hace interesantes a las resinas
acrilicas, es su habilidad para adherirse a plastisocles
vinilicos y no mostrar ningin deterioro de tal unién.

Se usan como capas base, las resinas acrilicas
mezcladas con otras resinas, como vinflicas, epoxicas y otras
m&s en recubrimientos para interiores. No se usan puras
acrilicas para envases ya gque tienen el inconveniente de que
algunas resinas acrilicas contienen residuos de monémeros o el
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polimero puede romperse durante subsecuente calentaniento para
regenerar el nonéscero, otra desventaja de los recubrimientos
acrilicos es su olor caracteristico. Muchos acrilicos cuando
se formulan para obtener peléculas flexibles para resistir el
troquelado de fabricacién, scn nuy blandos para manejarse en
equipo comercial (mdgquinas vendedoras) mds adn, cuando el metal
recubierto sale del horno, debe tener suficiente resistencia a
la pegajosidad para que el netal recubierto no se pegue a la
lamina adyacente.

La formulacién de recubrimientos acrilicos, con una
excelente resistencia a la corrosién, puede obtenerse al
conbinarse con resinas nitrogenadas y epoxicas, para asi
obtener peliculas de recubrimiento ya curado con buen brillo,
resistencia al amarillamiento, resistencia a la corrosién y una
excelente dureza.

1.3.7. EPOXI TERMOFIJOS

Las resinas epoxi utilizadas en recubrimjientos para
envases, -estin basadas en la reaccisén de condensacién entre la
epiclorhidrina y difenoles, tal como el Bisfenos A y presenten
la extructura como sigue:
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Una resina epoxi se define como un poliéter que
contiene un grupo epeoxi u oxirano altamente reactivo, el cual
ests colocado en terminal o punta de la cadena la cual contiene
grupo © grupes hidroxilo dependiendo de 1la

longitud de 1la
cadena © del peso molecular del polimero.
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La resina epoxi, debido a sus grupos epoxi e hidréxilo, pueden
reaccionar con resinas nitrecgenadas, tales como urea y melamina
formaldehido butriladas o petiladas, también pueden reaccionar
con anminas, poliamidas. La reaccién de una resina epdxica cen
una anina puede ocurrir a temperatura acbiente o ligeramente
alta, dependiendo de la compeosicién de la amina. Cuando la
resina epéxica se reacciona con resinas cone los de
ureaformaldehido y fendélicas, se considera que la reaccién se
lleva a cabo a través del grupo =metil-hidrexi, a temperaturas
aproximadarmente de 150°C o nis.

Cuando se formulan recubrizmientes epexinitrogenados,
la compesicién de 1la formulacién es aproximadanente 40t de
resina nitrogenada y 6C% de resina epoxi.

Las propiedades de la pelicula de polimero aplicada y
horneada varian, dependiendo de la reactividad de la resina
nitrogenada y de la reaccién epoxi-nitrogenada, cuando se
formulan con exceso de resina nitrogenada se producen peliculas
de barniz, quebradizas la mayoria de estas composiciones son
incoloras. Los recubrimientos epoxicos - resinas nitrogenadas
son duros y tienen nuy buena resistencia a productos alcalinos.

Las forpulaciones de resinas epoxi-fentlicas, pueden
variar en composicién, mediante una gran gama, si la resina
fendlica es también un formador de pelicula por si nmisma. 5i
la resina fenélica no es un formador de pelicula, entonces las
composiciones se formulan generalmente en la misma reaccidén que
come con las resinas nhitrogenadas. Cuando se usan resinas
fensdlicas tipicas, se obtienen peliculas de color dorado.

las resinas epéxicas generalmente reaccionan muy
r&pido con las aminas de tal modo gque es necesario mezclar los
dos tes en el gue se van a usar, generalmente
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se utilizan aminas de bkajc peso molecular tal como 1la
dietilentrianina, tetra etilen pentamina. Algunas aminas de
pesa molecular grande, las cuales pueden ser poliamidas con
grupas azmino libres al extremo ¢ de la cadena estos materiales
inparten estabilidad a 1la nezcla. La ventaja de las
copposiciones epoxi-amino es la de su baja temperatura de
curado, la desventaja de este tipo de ceomposicién, es la de que
wuchas axzinas son dificiles de panejar desde el punto de vista
de seguridad y ecologia.

Las composiciones epoxi-amino encuentran gran uso en
donde se necesita un recubriniento sin color, adherente Y
tenaz, con buena resistencia. Pueden usarse estas
conposiciones en botes para pintura y para aerosoles, donde se
envasan preductos alcalinos, se usan para l&mina estafada como
para aluminio, con buen éxito como capas base (base coats).

Los epoxi-fendlicos difieren de las composiciones
epoxi/amino, discutidos antes, solamente en tres
caracteristicas.

A) Son generalmente no incoloras
B) No son muy resistentes a los alcalis
C) Tienen superior resistencia a la corrosién

Los recubrimientos epoxi-fenélicos se usan donde se
requiere una gran resistencia a la corrosién, son excelentes
recubrimientos para recubrir interior de cubetas y tambores,
tanbién en el campo de los envases sanitarios (para alimentos)
son ampliamente recomendados.
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1.3.8.~ VINILICOS

Estos recubrinmientes orgdnicos, se basan en polimeros
¥y copolimeros a base de cloruro de wvinilo, acetato de vinilo,
cloruro de vinilideno y otros compuestos, no saturados gque
contienen el grupo CH2 = CH-R.

Los homopeolimeros clorure de vinilo o cloruro de
vinilideno son polineros que generalmente tienen poca
solubilidad en disolventes orgdnicos. Los copolimeros de
cloruro de vinilo acetato de vinilo y otros, generalumente
mejoran la solubilidad en disolventes orgénicos y por lo tanto
pueden usarse en solucién. Uno de lecs copelimeros vinflices
m&s comin es el de cloruro de vinile y acetato de vinilo.

El acetato de polivinilo y sus derivades constituyen
una clase de resinas vinilicas termoplésticas, se encuentran
disponibles en una gran variedad de pesos moleculares, .

La eterificacién parcial del alcchol polivinflico con
aldehidos nos lleva a las resinas acetal conocidas como
polimeros de formal, acetal y butiral. Las resinas acetal son
mucho menos sensibles al agua que cualguiera de los acetatos o
alcoholes polivinflicos.

Algunas resinas derivadas del acetal de acetato de
polivinilo son incoloras y permanecen sin amarillamiento atn en
altas temperaturas de secado, son npuy resistentes a la
corrosisén,

Los copolimeros de cloruro de vinilo, acetatu de
vinilo y/o cloruro de vinilideno constituyen la mayoris de
resinas vinilicas termoplisticas, ya que las resinas obtenidas
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de los tres principales constituyentes tienen mala adeherencia
a los sustratos, es necesario .usar otros monéneros
copolimerizantes, tal como, pequefias cantidades de &cido
npaleico, &cido acrilico y otros, al utilizar estos materiales
se obtienen copolimeros con suficiente polaridad lo cual se
refleja en mejor adherencia de la pelfcula del copolimero sobre
el sustrato met&lico.

Las propiedades de las series de polimeros de vinilo
termoplasticos que los hacen atractives, son su gran
flexibilidad, la no imparticién de color y sabor de la pelfcula
aplicada, ya seca las desventajas de las resinas vinflicas es
que necesitan disolventes activos para su disolucién y producir
soluciones que puedan aplicarse, en algunas soluciocnes, el
costo del disolvente, es equivalente al costo de la resina,
otra desventaja de las resinas a base de cloruro de vinilo y de
cloruro de vinilideno es que cuando se someten a altas
temperaturas o a bajas temperaturas durante periodos
prolongados, pueden descomponerse y formar residuos corrosivos
de cloro, probablemente &cido clorhidrice.

La pelicula del copolimero se puede volver amarilla o café.
Esta desconposicién se cataliza por medio de metales como el
fierro. Los recubrimientos vinflicos son ideales para envases
que continuamente se estén presionando como los tubos de pastas
dentales, ya que como se menciond anteriormente este tipo de
recubrimientos vinilicos presentan buena flexibilidad.

VIRILICOS TERMOFIJOS

Algunos polimeros vinilicos, disponibles en el
mercado, contienen grupos carboxilo, hidroxile o epoxico, al
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lado de la cadena del polimero. Estos grupos reaccionan con

modificadores durante el hornec del recubrimiento. Los
modificadores mis conrunes son las resinas epoxicas y las de
urea formaldehido. Una férmula bisica tipica es 70% de

copolimero vini{lico que contenga grupos hidroxile, 20% de
resina epéxica y 10% de resina de urea formaldehido butilada.
£l rango de hornec puede ser de 120°C hasta 205°C, a mayores
temperaturas puede ocurrir degradacién del polimero.

Los recubrimientos vinilicos termofijos pueden
impartir color y sabor al contenido del envase, dependiendo del
modificador que se utilize.

La ventaja gque tienen los recubrimientos vinilicos
termofijos sobre los termopladsticos, es que son mis resistentes
al ablandamiento producido por el calor como por ejemplo en el
proceso de esterilizacién, en este caso las condiciones pueden
ser de 90 min a 130°C.

VINILICOS PARA DISPERSION

Los vinflicos para dispersién, son utilizados para
formular organosocles y plastisoles, normalmente son
homopolimeros de cloruro de vinilo, tales polimeros son
insolubles en disolventes orginicos, esta caracteristica hace
que estos polimeros, en pr ia de p os org&nicos de
punto de ebullicién alta, puedan fundirse en alta temperatura y
asi obtener recubrimientos utilizados en envases. Los agentes
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fundentes mas usados son los platificantes dioctil ftralato,
dibutil ftalato.

Las ventajas de los recubrimientos vinilicos de
dispersién, es que pueden aplicarse en peliculas gruesas cuando
es necesario, porgue generalmente necesitan menor cantidad de
material vol&til para obtener un fluido gue pueda trabajarse.
Se pueden formular para obtener buena <flexibilidad, buena
adherencia a metal y buena resistencia al producto, incluyendo
resistencia a la esterilizacién, la cual se lleva a
temperaturas elevadas. El recubrimiento puede marcarse
ligeramente, cuando se presiona o frota contra metal, pero
generalmente no se rompe © se desgarra la pelicula, a pesar de
que muestra la marca del frotado.

Una desventaja de las dispersiones de vinilo es que no
son soluciones y presentan particulas sélidas.

Los vinilos para dispersién se emplean donde se
necesita excelente resistencia al producto, asociada con
excelente flexibiljdad, esta los hace utiles para cierres,
envases troquelados, para sellos de tapas.
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1.4 PFABRICACION DE LA LATA DE REFRESCO O CERVEZA
DB DOB PIRBIAS

Los envases convencionalas de tres piezas consisten de
un cuerpo cilindrico enrollade, con una costura lateral soldada
Yy con el fondo y la tapa engargolada. Un nuevo concepto en la
fabricacién de envases metdlicos, el cual empezé con envases de
alusinio, estd ahora ganando terrenc en la preoduccién de
envases de lamina estafada de dos piezas sin costura. Los
envases D & I estirados y con la pared planchada, se producen a
partir de limina plana; primero por medio de obtencién de un
disco, el cual se transforba en una copa, y luego por reduccién
del espesor de las paredes de la copa, mediante un proceso de
planchado, en el cual un "estampador" forza la copa a través de
una serie de "dados" anulares. Estos dados anillados son
ligeramente nas peqgueilos que el diapetro total del estampador
nd4s la lanina estafada, para que siendo forzada a través de
estos dados de menor tamaifo, el metal es estirado y
"planchado". Este es el trabajo "endurecido" resultante de
ésta operacién que produce aumento de resistencia a las paredes
del envase. Mediante planchado, la copa es extendida y forma
un cuerpo de envase sin costura - con paredes muy delgadas Yy
con un fondo integradoc que retiene el espesor original de la
lamina. La rigidez del envase de pared adelgazada es ayudada
por la presién interna del envase que produce la cerveza o las
bebidas carbonatadas envasadas.

Los envases D&I tienen ventaja para envasar bebidas.
La naturaleza integral del envase es de mucho valor para los
envasadores; la ausencia de la costura lateral y la eliminacién
del engargolado del fondo, eliminan dos fuentes posibles de
fugas. Mas adn, el engargolade de la tapa puede hacerse con
gran confianza, debido a que no existe costura lateral en el
cuerpo del envase Y una pestafa uniforme y lisa es posible.
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Existe un considerable ahorro de pese, respecto a los envases
convencionales ‘de tres piezas y cuando los finales tienen
"cuelle", es posible ahorro de espacio y el uso de empacade
miltiple, utilizando plastico o collar de cuerda se facilita
bastante.

*las copas pasan primero a través de un dado, el cual reduce
el envase hasta su difmetro final y luego a tra‘vés de dos dados
de planchado de paredes. El espesor de la pared es reducido de
0.013 a 0.047 pulagadas (0.33 a 0.13 nilimetros).

TECNOLOGIN DEL ENVASE D & I

Una descripcién general de la Techologfa envuelta en
la produccién de envases de lamina estafada D & I, fué
publicada por Kaercher en 1572. Esta describe el proceso usado
en escala conmercial por American Can Company.

La linina estaflada TP es nominalmente calibre 118
libras por "base box" (aproximadamente 0.33 nm. de espesor).
Anbas superficies estidn igualmente recubiertas con estafio
acabado nate, E 5.6/5.6 gramos por metro cuadrado (E.50) La
fabricacién del envase se inicia con el desenrollade vy
engrasado de la Tira de Ldmina estafada, la cual es 1llevada
hacia una prensa nultiple cortadora de discos y formadora de
copas. Seis discos son cortados y prensados en copas, lado por
lado a través del ancho del rollo, de modo que a una tasa de
prensado de cien golpes por minuto, seiscientos copas se
producen cada minuto. Estas copas se relubrican y son llevadas
dentro de la prensa de planchado, en donde un estampador las
fuerza a través de una serie de dados anulares. Para prevenir
que las paredes se tornen nmuy calientes de modo gque el estaiio
refluja en la pared lateral, una gran cantidad de enfriador
pasa a través del sistema de dados y es solamente por las
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buenas propiedades retenedoras de lubricante de la lamina
estafada mate, lo cual previene que este lubricante sea lavado.
Estd bien fundamentado que el estafio es también un excelente
lubricante de estafo/sélido para las operacicnes de formado del
acere y que por lo tanto, ayuda en la operacion de planchado,
la cual tiene lugar a velocidades de 140-200 cuerpos por
minuto.

burante este planchado, las superficies interiores y
exteriores del envase estdn sujetas a diferentes esfuerzos. El
recubrimiento de la superficie exterior encuentra severo
trabajo mecdnico y pulido, de mode que se obtiene un acabado
mis brillante que el obtenido para la&mina estafdada por flujo
convencional. El recubrimiento interno no se pule, por lo que
queda una superficie relativamente mate.

A poco tiempo, pasando a través de una prensa de
planchado, la base del envase es dentada para darle una gran
resistencia. El envase es removido del estampador por un
mecanismo de desconectado y pasa luego a una maquina
recortadora en donde éste es cortado a una altura uniforme, ya
que cualguier proyeccién o muesca en el borde recortade - puede
resultar en el inicio de una rotura, cuando el envase es
"pestafieado™. Los residuos de la superficie del envase se
eliminan por medio de lavado y después de la limpieza, la
superficie se pasiva quimicamente para prevenir obscurecimiento
durante el horneo y para asegurar adherencia del subsecuente
recubrimiento aplicado de "barniz". El paso final en el
desengrasado es un enjuagado con agua desionizada, de modo que
no queden manchas en la superficie de lamina estafiada, después
del secado. Esta superficie, 1luego aparece brillante y
atractiva base para la litograffa. La decoracién exterior se
aplica inmediatamente después del lavado; después de la
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inpresién, tanto la supeficie exterior como la interior del
envase, se protegen contra la cerrosién  por medio . de
recubrimiento transparente aplicado por aspersién.

Las operaciones finales involucran una reduccién en el
disnetro de la parte superior del envase (cuello), seguidoc por
la formacién de la pestafia - para preparar el envase para el
cierre. Por medio del "encuellado™ del final del envase, el
tamano de elongacién de! metal en la pestafa se reduce, Yy
existe menos oportunidad de ronpimiento de la pestafa en el
acero Yya suzamente trabajado en frio. Este procesoc de
produccién, de estirado y de planchado, es continuoc y se lleva
menos de una hora, incluyendo tode el bkarnizado y decoracién;
control de calidad cercano es posible, debido a la naturaleza
integrada de las operaciones. Se dice que los envases D & I
tienen una capacidad consistente para envasado, ya gque los
estanpadores endurecidos usados en su fabricacién resisten al
desgaste y producen di&metros uniformes; los envases varfan
solanmente + 0.03 onzas flufdas (0.8 mililitros) en capacidad.
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2.~ RECUBRIMIENTOS TERMOFIJOS ACRILICOS - EPOXI
AMINICOS REDUCIBLES CON AGUA

2.1.- GENERALIDADES

Este tipo de materiales se emplean para barnizar o
recubrir interiormente envases net&licos de hoja de 1lata
estafiada o de aluminio.

La Tecnologia se basa en la obtencién de polimeros
termoplésticos acrilicos-epoxi-aminicos en solucién reducibles
con agua, para ser aplicados por aspersién sin aire, en el
interior de botes de cerveza o refresco, para ser horneadas o
cuarados a determinadas condiciones de temperatura y tiempo y
asi obtener pelicula de polimero termofijo. Tales peliculas
curadas no imparten color, olor y sabor al contenido del
envase.

Con la implantacién de la Regla 66 en Los Angeles,
california USA para el Control de la Contaminacién y con las
restricciones de la EPA, se tuvo que desarroclar una nueva
tecnologia sobre que polimeros base agua que se emplearan en el
campo de los recubrimientos quimices y gque al aplicarse no
contaminaran la atmésfera.

Este tipo de recubrimientos se basa en polimeros
dispersables en agua obtenidos a partir de un polimerc acrilico
con un grupe funcional carboxilo, modificado con una resina
epoxica y una amina terciaria. El pol{merc puede ser
entrecruzado por la adicién de una resina nitrogenada, la
mezcla del agente de entrecruzamiento y el polimero acrilice -
epoxi-amino, es un recubrimiento estable a temperatura
ambiente, este recubrimiento es ampliamente reducible con agua
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la resina epoxi ‘que se  utiliza puede ser de la siguiente
estructura. i '

. o
!
ouu.m.oqa._<fii>_

Doy

Bog
o8

donde - "n" es un nlmero entero de 1-12, la resina epoxi
utilizada en este trabajo contiene dos grupos epoxi en sus
extremos de su cadena Yy su peso equivalente epSxico se
encuentra entre el rango de 750-5000 de preferencia entre 1500~
4000. Una de las resinas gque mids se prefiere es la resina
epoxica de la Compafifa Shell, "Epon 1004" el valor promedio de
*n" es 5, con un peso equivalente epbxico de 875~1025. El peso
equivalente epbxico se define como los gramos de resina
conteniendo 1 gramo equivalente de epoxico de acuerdo a ASTM-D

D-1652. Los recubrimientos donde se utiliza la resina epodxica
"epon 1004" ofrecen las siguientes propiedades, excelente
brillo, flexibilidad, resistencia quimica de la pelicula. Otra
resina epSxica gue se puede utilizar es la "epon 1007", donde
el valor promedio de n es 11, teniendo un pesoc equivalente
epéxico en promedio de 2175450, los recubrimientcs que se
obtienen con 1la utilizacién de esta resina, presentan las
siguientes propiedades, brillo, flexibilidad, mayor resistencia
quimica. También se utiliza la resina epoxi "epon 1009™ con un
peso equivalente epéxico de 3000,
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La cantidad de resina epexi utilizada en estas formulaciones
estd en funcién de la cantidad de polimerec acrilico y del uso
del recubrimiento, debte ser cemo minimo 303 preferentemente en
el rango de 63-%50% de resina epoxi. El polimerc acrilico con
un grupe funcional carboxilico. Dicho grupo funcicnal
carboxilice, derivado de un monémero 4dcido etilénicamente
insaturado tal como el 4cide acrilice o acido metacrilice.

Los polineros utilizades en este trabajo estdn
compuestos de ésteres del 4&cido acrilice o metacrilico,
estireno, 4cido acrilico o 4cido metacrilico.

Estos polimeros se prepararan por la técnica de
polimerizacién convencional de radical libre utilizando como
ninime un mondmerc insaturade etilénicamente y un mondmero
dcido insaturado etilénicamente de la siguiente estructura

R
|
cH2 =¢
|
[=4

donde R puede ser hidrégeno o un radical alkyl de 1-6
&tomos de carbono.

El nimerc 4cido del polimero acrilico con el grupo
funcional carboxilico est& entre 100~500 el cual corresponde a
concentraciones alrededor 10-77% del monémero 4&cido por peso
del polimero.

El ndmero &cido corresponde- al némero de miligramos de
KOH requerido para neutralizar un gramo del polimero.
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Los nmonémeros vinilicos aromdticos que son utilizados
para ser copolimerizados con los monémeros &cidos, se pueden
representar por la estructura

donde R, Rl, R2, R3 pueden ser hidrégenc o un radical alkyl de
1-5 atomos de carbono como por ejemplo estireno, metil
estireno, vinil teolueno y otros. El monémero mas utilizado es
e) estireno.

Los esteres del &cido acrilico o &cido metacrilico gque
se utilizan son: metil, etil, propil, n-butil, isobutil y 2-
etil hexil esteres del 4&cido acrilico o 4cido metacrilico.
Tambien se utilizan ponomeros hidroxialquil (meta) acrilato,
tales como; hidroxietil acrilato, hidroxipropil acrilato,
hidroxietil metacrilato, hidroxi propil metacrilato o mezclas
de estos alrededor del 10-20% pueden ser incluidos dentro del

copolimero.

Para ciertos usos se puede incluir dentro de la
cadena, acrilamida, metacrilamida, N-iscbutoximetil (meta)
acrilamida.

De preferencia el medio liquido para la polimerizacién
es una mezcla de alcoholes, generalmente 62% de butanol y 38%

de butil cellosolve.
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La cantidad de catalizador o iniciador para la polimerizacién
es la cantidad usualmente utilizada.. Puede ser cualguier
iniciador que se descomponga en una vida media de 0.5 a 2.5 hr.
en temperatura de reflujo del medio liquido, en el cual se
efectda la reaccién.

Se prefiere utilizar, tertiary butil perbenzoato, tertiary
butil peroxypivalato y tertiary butil peroxy-isobutirato u otre
peroxido.

El peso molecular promedio del polimero con grupo
funcional carboxile, utilizado en recubrimientos base agua, es
del rango de 3,000 - 40,000.

Entre los solventes gue nis se utilizan estan,
isopropanol, butanol, 2-etil nexil, alcohol, ciclochexanol,
glicoles, etilen glicol, dietilen glicol, etilen glicol mono-
etil eter, etilen glicol mono-butil eter. Cabe aclarar que
estos solventes se utilizan en pequeltas cantidades para
solubilizar las resinas. Todos los antericres solventes tienen
dentro de su cadena el grupo OH, lo cual los hace polares, con
cierta afinidad a ser solubles en agua.

Exactamente no se sabe como reacciona el polimero con
grupo funcional carboxilico con la amina terciaria. Se cree
que primero reacciona la amina terciaria con el grupo funcional
carboxilico para formar la correspondiente sal, por otro lado,
puede disociarse la amina para reaccionar con los grupos epoxi
de la resina epoxi. En cualquier casec, la resultante sal
cuaternaria de amonio puede reaccionar con el polimero con
grupo funcional carboxilico para producir una sal cuaternaria
de amonio mezclada con el polimero con grupo funcional
carboxilico.
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La reaccitn de aminas terciarias con materiales conteniendo
grupos epoxi en medio acuoso, se puede presentar
esquemdticamente como sigue:

‘ | |
N """ T T

on NRY” OB

Se recomienda disolver una parte de amina terciaria
por cinco de agua esta relacién debe ser en peso, finalmente
agregar la Tresina nitrogenada y ajustar propiedades o
caracteristicas del recubrimiento.

Otra manera de preparar el recubrimiento es como
sigue:

-Disolver la resina epoxi en un solvente del tipo
alkanol, butil cellosolve, metil cellosolve, agregar el
polimero con grupo funcional carboxilice, adicionar la amina
terciaria, ajustar con agua desmineralizada cen una
resistividad de 50 000 ohms, finalmente adicionar la resina
nitrogenada en solucién con alquil cellosolve.

Ajustar propiedades con amina terciaria y agua.

Algunas aminas son: trimetil amina, dimetil etanol
amina, metil dietanol amina, etil metil etanol amina, dimetil
etil amina, dimetil propil amina, dimetil benzil amina, 1-
hidroxi 2 propil amina, 1las aminas mas utilizadas trimetil
amina o dimetil etancl amina.
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La cantidad de anina terciaria necesaria en la
fornulacién del recubrimiento base agua ests en funcién de la
cantidad del meonémerc carboxilico en la cadena.

El camino para preparar el recubrimiento, se
recomienda primero disolver la resina epoxi en el polimero con
el grupo funcional carboxilico, en el medio base solvente,
adicionar 1la amina terciaria disuelto en agua, adicionar
lentamente la amina terciaria, hasta completar la sal
cuaternaria de amonic del polimero, completar con agua.

Este recubrimiento tiene excelente utilidad en 1la
industria de botes para refresce, en donde se puede aplicar en
el interior de botes de dos piezas (D & I) y en botes de 3
piezas. Se puede utilizar el método de aspersidén sin aire, 1la
pelicula aplicada se encuentra en el rango de 0.3 a 1.3 mg/cm2
o 2-8 mg/inch2,
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2.2. METODOS DE POLIMERIZACION

Desde el punto de vista guimico existen dos tipos de
polimerizacidn:

A} Por adiciép.- Es la unién de los monémeros para dar

el polimerc unicamente.

Bl _Por condensacifn.- Es la unién de los monémercs

para dar el polimero y un subproducto.

La polimerizacién puede llevarse a cabo de tres
naneras diferentes:

£) _Hopopolimerizacién.- Es la polimerizacién de "n"

noléculas de mondémero para dar un polimero final.

D) copoliperjzacién.- Es la polimerizacién de dos o

mids tipos de monomeros, teniendo la cualidad cada
uno de ellos de poder homopolimerizarse.

El listeropolimerizacion.~ Es similar a la copolimeri-

zacién, pero aqui uno o mas de los monbémeros no es
capaz de homopolimerizarse.

La polimerizacién puede ser:
El Lipeal.- Cuando se unen los monémeros en un mismo

plano, siendo estos polimeros suaves y elasticos.
G)_Ragificada.~ Cuando se unen los monSmeros en todos
los planos posibles quedando los polimeros en forma

de ramas, siendo estos duros y quebradizos.
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Después de analizar lo anteriormente expuesto, podemos
concluir la condicién necesaria para gue pueda llevarse a cabo
una polimerizacién es la no saturacién o sea la existencia de
dobles ligaduras o triples ligaduras.

La polinmerizacién se puede llevar a cabo de. cuatro
maneras:

A) Polimerizacién en masa

B) Polimerizacién en suspensidn
C)} Polimerizacién en emulsién
D) Polimerizacién en solucién

A) POLIMERIZACION EN MASA

Se 1lleva a calko introduciendo el nonémero en un
recipiente adecuado y llevindolo a2 una temperatura determinada,
generalmente en presencia de un catalizador de polimerizacién,
poco a poco el monémero se va polimerizando por la accién del
catalizador y de la temperatura. Cuando el polimerc es soluble
en el monomero, Se obtiene una masa transparente cada vez Rmas
viscosa, a medida que se enriquece en polimero, hasta que
finalmente se endurece, en el caso de Que el polimero no sea
scluble en el monémero, se obtiene una masa turbia que incluye
una cierta cantidad de monémero, comc ejemplo del primer tipo
tenemcs la peolimerizacién del metacrilato de metilo que se
llama polimetacrilato de metiloc y se lleva a cabo segfin la
siguiente reaccisdn.

for] Jf,,_,_ﬂ
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Un ejemplo del segundo tipo es la polimerizacidn del
acrilonitrile. En ambos casos es necesario noler, pulverizar y
secar para eliminar el mondmero residual.

Como es natural, este procedimiento presente graves
inconvenientes, pues es sumamente diffcil llegar a obtener
productos honogéneos, debido a que al aumentar la viscosidad
del polimero, llega a ser imposible continuar la agitacién,
produciéndose sobrecalentamientos y obteniendose algunas veces
coloraciones indeseables, adexmds que dificulta grandemente el
control de la marcha de la polimerizacién.

B) POLIMERIZACION EN SUSPENSION

Esta operacién se lleva a cabo suspendiendo un
monémero © mezcla de mondmeros en una fase liquida por medio de
agitacién mecdnica con la condicién de que el nonSmero y el
polimero obtenide sean insolubles en dicha fase. Las
particulas suspendidas se polimerizan posteriormente sin dejar
de agitar. Al liquido dispersante que generalmente es agua se
le agregan agentes dispersantes que impiden el choque de las
particulas durante la polimerizacién asi como catalizadores
solubles en la fase dispersante.

El polimero se puede obtener en forma de particulas
esféricas y a veces en grdnulos irregulares, los cuales se
separan facilmente por asentamiento al suspender la agitacién.
Otra ventaja de este método es gque el calor de polimerizacidn
que es tan alte, agquf disminuye.

Estas ventajas son las que han hecho que este tipo de
polimerizacién sea el método comercial m&s importante para la
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polimerizacién de mondmeros olefinicos, un ejemplo tipico de la
polimerizacién en suspensién es la del acetato de vinilo,
también la obtencién de resinas epoxicas de nuy alto peso
molecular.

C) POLIMERIZACION EN EMULSION

Este método consiste en colocar el monémeroc en
emulsién usando como fase dispersante el agua y efectuando asi
la polimerizacién, para que esta sea lo mis eficaz posible, es
necesario partir de una emulsién perfecta, cosa que llega a
conseguirse con una agitacién intensa y la adicién de un agente
enulsicnante que facilite la operacién, el uso de los agentes
emulsionantes depende de si se quiere obtener el polimero en
emulsién y después obtener el polimero en forma sélida,
naturalmente que en el primer caso es necesario tener desde un
principio una emulsién de particulas muy finas, mientras gque en
el segundo caso es hasta conveniente tener una emulsién de
particulas toscas que permitan una f&cil floculacién y lavado
del polimero.

Una de las ventajas de este método es su f&cil
reaccién a temperaturas comparativamente bajas y Dbajo
condiciones de trabajo moderadas para dar productos de alto
peso molecular. Otra de sus ventajas es la del uso del agua en
vez de algln solvente caro e inflamable.

Son 8 a 9 ingredientes b&sicos necesarios para llevar
a cabo una polimerizacién en emulsién,

1. Fase Basica.- Representa un 60 - 80 % del peso total y
generalmente es agua libre de toda clase de impurezas orginicas
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2. Monémerc Principal.- Compuesta que se va a polimerizar y
que representa un 60 - 80% del peso del polimero final o sea un
15 ~ 30% de la emulsién.

3. Monémero Adicional.- Componente que solamente se usa en el
caso de la polimerizacién, que generalmente corresponde a un 20
- 40% del polimerc final o un 5 -~ 10% de la emulsién.

4. Agente enulsificante.- Tiene por misién ayudar a formar una
enulsién lo mis perfecta posible, representa un 0.2 - 2% del
polimero final.

5. Estabilizador.~ Es un coloide protector contra la
precipitacién de la dispersién.

[ Regulador de la tensién superficial.- Tiene por objeto
regular las dimensiones de las particulas coloidales y son en
general alcoholes aromiticos.

7. Catalizador.- Su objeto es acelerar la formacidn del
polimero, se deben de usar catalizadores solubles en agua como
peroxido de hidr&geno, persulfato de potasio, representa de 0,1
a 1% de polimero final.

8. Regulador.~ Parece que tienen influencia en la produccién
de polimeros de cadenas ramificadas. Generalmente son
compuestos alifaticos clorados tales como el tetracloruro de
carbono © el hexacloruro. Representa de 2 - 4%t del peso del
polimero final.
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D) POLIMERIZACION EN SOLUCION

La polimerizacién en scolucién como su nombre 1lo
indica, consiste en colocar el monémeroc en un medio solvente y
en este estado efectuar la polimerizaciétn con la condicién de
escoger un catalizador adecuado. Esta polimerizacién es muy
usada industrialmente para mondmeros tipo vinilico. En muchos
casocs se usan los nétodos de polimerizacidén en solucién para
producir polimercs suministrados en el mismo solvente en gue se
lleva a cabo dicha polimerizacién. Esta polimerizacién es la
nds usada en el laboratoric para experimentar, por la razén de
que los productos asi obtenidos son generalmente faciles de
extraer de los recipientes o reactores que los contienen.

Se pueden representar dos casos:?

A) El monémerc y el polimero son solubles en el sol-
vente usado, como es natural, en este casc al fina-
lizar la polimerizacién se obtiene una solucién del
polimero que contiene ligeras cantidades de monéme-
ro no polimerizado como impurezas.

El polimero no es soluble en el solvente usado, en
este caso, a medida que el polimero se va formando,
va precipitandose en forma de particulas muy finas.

Efectuar la polimerizacién de esta manera, permite el
uso de una agitacisn conveniente Yy asi evitar
sobrecalentamientos locales, adem&s existen otras ventajas como
son; el mejor control de las reacciones, 1las soluciones
formadas tienen una viscosidad media que se puede emplear en el
campe de los recubrimientos.
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Entre las limitaciones de esta polimerizacion estan;
pesos moleculares n&s bajos de los polimeros que los obtenidos
por los métodos en masa, suspensién y emulsién, el elevado
costo del solvente, inflamabilidad de la operacién, en casos de
emergencia, es dificil controlar la exotermia de la reaccién,
provocanda derranes © fuego.

2,3, TECNICAS DE POLIMERIZACION

Existen dos que son las que se emplean y son; Técnica
de adicién en partes y técnica de adicién total.

En la preparacién de los polimeros del presente
trabajo se wutilizard la técnica de adicién por partes Y
consiste en afadir a intervalos la mezcla de nonSmeros al
solvente gue se ha escogido, de acuerdo con el uso que tendrs
la resina. N

La técnica de adicién por partes es con el objeto de
controlar el incremento de temperatura, debido al carSicter
exotérmico de la reaccién, En cambio en la adicién total, es
casi seguro que habria una reaccién muy violenta con produccién
de espuma y volatizacién de monSmeros y solvente.

La adicién de mezcla de montmeros se agregar§ en
intervalos iguales, cuando el solvente que se va a emplear, ha
alcanzado la temperatura de ebullicién en el reactor, en este
momento se deja de suministrar calor, se procede a agregar los
monémeraos.,

Los intervalos de tiempo en que se deben de agregar la
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Dezcla de 3zondderos, depende de lo - exotérmica gque sea la
reaccién. Se debe =mantener a  reflujo. la reaccidén  sin
suninistro de calor externoc.

Cuando se ha agregado toda la mezcla de monémexos es
cuando se le suministra calor externco a la. reaccién  por
determzinade tiempo, hasta aobtener viscosidad y solides
deseados.

2.4. CATALIZADOR

La activacién de monémeros, se puede iniciar por

varios caminos:

A) Accién de calor.- Por medio de calentamiento se pueden
activar monémeros acrilicos y por lo tanto se generan radicales
libres, perc en nuy baja concentracidn, entonces la
polimerizacién requeriria nucho tiempo.

B) Accién de luz.~- La irradiacién de rayos ultraviocleta sobre
los mondmeros vinflicos, produce también radicales libres.
Este tipo de activacidn se emplea en el campo de poliesteres no
saturados en combinacién con monémeros vinilicos, tales como el
estireno, metil metacrilato, butil acrilato, etc.

€} Descomposicién térmica.- Este método es el m&s empleado para
la produccién de radicales libres los cuales se utilizan en la
preparacién de resinas acrilicas en solucién o suspensién,
estas sustancias productoras de radicales libres son compuestos
orgdnicos como perdxides, compuestos azo. En el presente
trabajo emplearemos 1o0s perdxidos
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2.k5. HEE:.\.NISHO DE POLIMERIZACION
Tres son los pasos tundamen:a{es:
Iniciacién, propagacién y terminacién.
- El paso de iniciacién implica la disociacién del
catalizador en radicales libres, los que activan radicales

poliméricos, al reaccionar con los mondnmeros.

Tomando come ejemplo el perédxido de benzoile tenemos:

~iniciacions
T
C6 HS - COO - OOC - C6 HS  =====e—o > 2 C6 H5’ + 2 Co2
peréxido de benzoilo radical fenilo R’
L]
R!* + CH2 = CH = = = =  ==cae- ~> R’ CH2 - CH
| |
COQR COOR
—Eropagacién:
s .
Rf CH2 - CH + CH2 = CH  ====- > R’CH2 -CH -CH2 ~-CH- etc
| I | |
COOR COOR COOR COOR
—tSERANASASD:

Este puede ser mediante una unién entre los extremos
activados de dos cadenas crecientes y puede estar representada
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por la siquiente ecuacién:

R S T e
R’ - CH2-CH — ° '#' R’ < CH2-CH -+ B’ =CH2-CH - 'R’
I.» wof e T[]

2.6, MATERIAS PRIMAS

Los monémeros insaturados etilenicamente, se emplearon
sin remover el inhibidor, obteniéndose muy buenos resultados.
A continuacién tendremos las especificaciones de las materias

primas empleadas:

ACIDO ACRILICO

Féraula: CH2 = CH
C=0
)
OH

Apariencia: 1liquido claro transparente, olor muy picante

caracteristico.
Peso molecular tedSrico =---=—~-wc=wcw—cae—w  72.06
Pureza © 98,8:%
Agua (Karl Fischer) - 0,12%

Inhibidores, MEHQ ‘.- :'180-200 . ppm

Punto de fusién
Pureza 96% a 750 mm Hg
Pureza 100% a 760 mm Hg

Pesco especifico, 25°C —==e-==eca--
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: BETIRENO -

Féraula:
CH 2 = CH
|
Peso Molecular:  —--------ccc—co—co-o- 104.14
Apariencia: Liquido Transparente Claro
Peso Especifico 25°C ~-m--m-e-e—c---o- 0,9074
Punto de ebullicién:  —=cres———-- ————— 146 °C

Solubilidad: Insoluble en agua, soluble con alcoholes,
cetonas, hidrocarburos aromiticos

Inhibidor: 200 ~ 300 ppm, MEHQ

Indice de refraccién a 25°C --------- 1.5439
Viscosidad a 25°C ===-cccccccccacaa- 0.80 cps max
Color APHA 10 max.
Flash Peint -----j-;-;---f;--- 21°C
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Aldekidos

Percxides
Sulfuros
Clorurocs (como €.} 3'7—' 5

Precaucidn: Evite contacto cc;nﬂla ;;ie). y . no‘aspire’
lcs vaperes. T L

AGUA DESNINERALITADA

Apariencia: liquide claro, transparente, sin oler
ni sabor.

Peso por litro = ----- e 1 kg

Dureza [

Ohms, Resistividad —==mmcecae=otcdac @ 75100;000 Min s TF S
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BUTIL ACRILATO

Férmulaz: CH 2 =

Apariencia:. liquido claro transparente, clor muy
caracteristico, desagradable para la
mayoria. de las personas

Pureza: . .~ 97% minimo

Peso especifico, 25°C —-———--—=o-l ===="T% 0.892 = 0.895

Indice de refraccién, 25°C PR,
oe
*c
*c

Rango de destilacién - ~=---= inicil
By

Acidez, como &cido acrilico

¢ "0.009" % max

Agua (Karl Fischer ) ====e==—see---i'’' ©0.20 % max

Inhibidor wewmonnses—= 0,0090 - 0.012%

Color (cuando se envasa ) APHA =-=-=-=- 30 max
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DINETIL ETANCL AMIKA

Férmula : ( CH3):2 N C2 H4OH

Peso Molecular: --------}---
Color, APHA ————

Peso especifico a 20° / 20°C

Peso por litro -

Indice de refraccidn a 20* C —---

Anina terciaria, % en peso =——=

Contenido de agua, t en peso —----

Selubilidad @ = = ===--- - en agua‘-;  i éombleta
Rango de destilacién  ~--=-=- inicio = " 130,59 ¢
final -- 136 ° ¢

Precaucisn: Evite ingestién, inhalacién, contacto con

la piel y ojos
muy reactiva con secantes y peréxidos,
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BUTANOL

Férmula : C4 HS9 OH
Apariencia: lfquide claro, incnléro, con olor
' caracteristico - R
Coler, APHA 10 m
Peso especifico a 20* / 20*.C .;---'f-’ f ,6'§1;
Indice de refraccién B i;  A'i.39§3

0.005 % max
1,116 = 119 °C

Contenido de agua % en peso. ==~===—=- 0.10 max

Pureza, } en peso - —=———=-- e 99% min
Precaucidn: Evite ingestidn, inhalacién, contacto con

la piel y con los ojos.
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ETILEN GLICCL MONOBUTIL ETER, BUTIL CELLOSOLVE

Comercialmente conccido como:

Jeffersol ES : 809 , Dowanol EB : 224 ,

Butil cellogolve : 53§ , Extasolve EB: 255 .,

Butil Oxitol : 743

Apariencia : liquide claro, transparente con’olor

caracteristico.
Color, APHA 10 max
Peso especifico a 20°C =====---- ;0,900’- o,?oq
Indice de refraccién a 20°C 1.4193
Acidez, como &cido acético ~w=mewemeo 3 s 0.01 % max
Agua, en peso ———————— 0.20 § max
rrecaucién: Evite inhalacién y contacto: con pilel y
ojes. T B
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RESINA EPOIY

Las resinas epoxi empleadas son producto de la
reaccidén de bisfenol y epiclorhidrina. La estructura de la
resina empleada, esti representada de la sig. forma:

o3 o o
] ] [ =
aers £ 1D sodione LT Loy
oa " o
(LD
Nombre Comercial: Epon 1007 de la compafiia Shell
Peso equivalente epdxico =er-c-cme——w- 2000 - 2500

( ASTM D 1652 )

Color, Gardner ( ASTM D 1544 } -=—=-= 5 max
Viscosidad, poises -- : is'- 28
Punto fusidén °C ----------------}-’ i ‘125 - 135
Indice de refraccién, 20°C -----;_’;;;; 1.598
Apariencia hojuelas
Peso por litro, kg a 20°C =—ev—mwe————- 1.151
Peso Molecular (aproximado } —m—— 29500
Peso equivalente (gr resin para espe-

cificar una mole de acido ) ———e——— 200
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2.7 PREPARACION DEL INTERPOLIMERO
Eguipe empleado:

Matraz de tres litros, con tres bocas
Termémnetro, control de temperatura
Refrigerante

Agitador

canastilla eléctrica

El polimerc que se desea obtener, estard representado por
la siguiente estructura:

R! Rr?
! |

- CH = CH2 = CH2 = C  ==cwcm—=—memt cH2 - C ==-q-
! ]
COOR CooH

Donde : R: Metil, etil, butil, hexil, etc.

R’: hidrégeno, metil

El polimero epéxico estard integrado al polimero por
nedio de un injerto, podemos representar el polimerc epoxi de
la siguiente forma:
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<o-g

ey

3ot

H

e@«{ =T =~-1-=~=}~@

dorde ee ecomisrca n < 18

La polimerizacién por adicién se efectua a temperatura
de reflujo, del butanol, la formulacién que trataremos es la
siguiente:

RRLINA._ D

% peso gr
BUTIL CELLOSOLVE 9.0 189.0
BUTANOL NORMAL 1.5 241.5
RESINA EPOXI DE SHELL 1007 20.5 430.5
ESTIRENO 1.4 29.4
BUTIL ACRILATO 0.4 8.4
ACIDO ACRILICO 2.7 56.7
PEROXIDO ORGANICO 0.5 5.0
DIETANOL AMINA 2.5 s2.5
AGUA DESMINERALIZADA 51.5 1081.5

100.0 2100.0
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" PROCESO DEL LABORATORIO

Cargar al matraz de reaccién, butanol y butil
cellosol;"e, Iniciar agitacién, burbujeoc de CO2 y calentamiento
hasta una temperatura de 80°C, cuandc obtengamos esta
temperatura, agregar poce a poce la resina epoxi epen 1007,
previamente debe pulverizarse la resina para evitar
asentamientos © rotura del matraz, Ya gue se ha agregado
totalmente la resina, mantener a esta temperatura con
agitacién durante 2 hr, en este momento tendremos una solucién
transparente, ligeramente ambar, a temperatura de 60°C, se
suspende el suministro de calor.

En un recipiente de vidrio se mezclan los monémercs,
agregando también el peréxido organico, teniendo esta mezcla,
se agrega al matraz de reaccién en cinco partes iguales en un
pericdo de 120 minutos, manteniendo la temperatura de reflujo
de 110°C, temperatura de reflujo de butanol, cuando se terminan
de agregar los mon&meros se mantiene la reaccién a temperatura
de reflujo durante 4 horas, se agregan 3 gr de perdxido
orgdnico y se mantienen 3 horas mas de reflujo. La reaccién es
completa cuando se tienen las siguientes caracteristicas:

%t No volatiles = =  -----c----o-- --—== 54 £ 1
Viscosidad, Gardner M-0 segln Gardner
Ngmero Acido ==== 45-55

Color, Gardner e e m e ——————— 3 mé&ximo
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Cuando se ha terminado la reaccién se pasa a otro
recipiente donde se agregari la amina y el agua, se deberin
obtener las sig. caracteristicas:

% No volatiles = = = esc=cece—-- —————— 25 + 1

Viscosidad, copa Ford #'4 a 25°C -==-- = 40 =70 segundos.
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2.8, PREPARACION Y APLICACION DEL BARNIZ

La formulacidén para este barniz, la prepararemcs con
" las siguientes condiciones:

90 partes de Resina A
10 partes de Hexametoxi - butil - melamina

100

la relacién anterior debe sr._en base seca, por lo
tanto la férmula del barniz quedard de la siguiente forma:

Resina A -
Resina Hexametoxi-butil melamina al-70%'~
Butil cellosolve
Agua desmineralizada

Las caracterfsticas de este barniz,’

% No volatiles
Viscosidad, copa Ford # 4 a
PH

Densidaad
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2.8. APLICACION DEL BARNIZ

El recubrinmiento base agua, se aplica por medic de
aspersién (pistola) sin aire. El envase se hace girar, al
menos dos revolucicnes durante la aspersién del barniz, para
asegurar cubrimientc completo y esta unidad puede lograr una
velocidad de linea de 400 envases por nminuto. Los envases son
horneados en un horno tipo malla alrededor de 230°C durante BO-
180 segq, para eliminar ¢todo el solvente Yy curar el
recubriniento. Para envases, para cerveza se recomienda una
sola pasada de barniz por aspersién. Perc para bebidas
carbonatadas, dos pasadas (capas) son recomendadas.

La viscosidad de aplicacién debe ser ajustada en el
momento en que se va a aplicar con la miquina aplicadora

Airless.

E1l peso de la pelicula del barniz por area, ya curada
© sea seca es del rango de, 2.5 a 4.0 mg/pulg2.
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3,- ' ANALISIS DEL MERCADO Y PERSPECTIVAS ANTE
’ EL TRATADO DE LIBRE COMERCIO

La Industria de Pinturas prcduce materiales para la
impresién, proteccién y decoracién de superficies. Sus
"caracteristicas de formulacién ¥ produccién varian de acuerdo
al método de aplicacién y al tipo de bien sobre el que se
utilizan.

Los producteos de pintura mas importantes que se
elaboran en México se clasifican, por sus usos principales en:
pinturas de consumo e industriales.

Las pinturas de consumo se utilizan en recubrimientos
de madera, esmaltes, barnices domésticos, pinturas
emulsionadas, recubrimientos para repintado automotriz,
mantenimiento industrial y marino y pinturas para artes
manuales.

Por su parte, las pinturas industriales se aplican en
equipo original automotriz, en latas para refresco © cerveza,
en los rollos metilicos y en general artefactos metdlicos.

A nivel mundial la industria observa una tendencia
importante hacia 1la globalizacién via 1la realizacién de
fusiones entre compafilas, para lograr mayores niveles de
especializaciédn y nuevas lineas de productos. En la industria
nacional también se ha presentado, aunque en menor medida.

La Industria de Pinturas crecid de 1986 a 1990 a una
tasa promedio anual de 14%. El crecimiento fue superior al
observado por el Producto interno Bruto (PIB), en el mismo
periodo.
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La Industria de Pinturas atiende distintos mercados a
los gue ofrece una gran variedad de preductos para proteccién y
decoracién de todo tipo de superficies. Las caracteristicas
de las pinturas varian segin los mé&todos de aplicacién y los
fines de las mismas.

Actualmente en México, al igual que en USA y en
Canada, existen un gran niimero de pinturas que retnen todos los
requerimientos para el recubrimiento de construcciocnes,
automéviles, muebles, equipos, maquinaria, aparatos
electrodomésticos, latas, medios de transporte y carga. En el
caso de las pinturas arquitectSnicas & domésticas, las
condiciones son diferentes en los tres paises debido a los
hibitos de consumo y a la diferencia en el poder adquisitivo de
los mercados.

En México se fabrican aproximadamente veinte tipos
distintos de pinturas de consumc e industriales, asi comeo
barnices, lacas, esmaltes Yy emulsionadas. En las pinturas de

, las enmulsi das, esmaltes y barnices arquitecténicos
ocupan casi el 50% del valor producido. En el Area de las
pinturas industriales, las destinadas a 1la industria
automotriz, son las m&s importantes ya que absorven el 10% del
valor. Las empresas que conforman este sector emplearon a 13
mil 500 personas en 1990.

En México existen cinco grandes pafifas gue pri
pinturas de consumo e industriales, las cuales realizaron en
1990, el 39% de las ventas Yy ocuparon al 30% del personal
empleado en la industria, una de esas compafifas es de capital
mexicano, otra de capital alem&n y tres de capital
estadounidense.

- 69 -



En Canad§, la presencia de subsidiarios multinacionales
en el mercado de pinturas es nuy importante, de las doce
enmpresas nds grandes que participan con aproximadamente el 60%
del mercado, solo dos son de capital canadiense. En el caso
de la industria en Estados Unidos, 4 de las 10 expresas nds
importantes son de capital multinacional.
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RECUBRINIENTOS
PARTICIPACION DE LAS LINEAS DE PRODUCTO
EN EL VALOR DE LA PRODUCCION

PINTURAS DE CONSUNO L]
PINTURAS EMULSIONADAS ARQUITECTONICAS 27. 9
PINTURAS Y BARNICES ARQUITECTONICOS 22, 2
RECUBRIMIENTOS PARA MADERA 6,2
RECUBRIMIENTOS PARA REPINTADO AUTOMOTRIZ 1. 3
MANTENIMIENTO INDUSTRIAL Y MARINO 6. 0
PINTURAS PARA ARTES MANUALES 0. 5

PINTURAS INDUSTRIALSS
AUTOMOTRIZ EQUIFO ORIGINAL 10. ©
RECUBRIMIENTOS SANITARIOS LITOGRAFICOS (LATAS) 4. 4
PINTURAS INDUSTRIALES EN POLVO 1. 2
RECUBRIMIENTOS PARA APARATOS ELECTRODOMESTICOS 0. 8
RECUBRIMIENTOS PARA FABRICACIONES METALICAS 5. 7
THINNERS Y DISOLVENTES 4. B

TOTAL 100. ©
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La produccién de pinturas en Estados Unidos es 23
veces mayor gue la nacional, mientras que la de Canad§ es
aproximadamente 2.4 veces mayor.

PLUJOS CONERCIALBS ENTRE MRXICO,
ES8TADOS UNIDOS Y CANADA

En 1950, la industria nacional realiz& exportaciocnes
totales por 3.8 millones de délares (MDD), las cuales se
dirigieron principalmente al mercado de Estados Unidos.

En 1990, las importaciones mexicanas de pinturas
ascendieron a 34.8 MDD, el 89 & de estas, 31.0 MDD pagaron un
arancel de 15 & ¥ el 11 % restante, 3.8 MDD, fueron gravados
con 10 %.
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MEXICO
PRINCIPALES PROVEEDORES

1990
PAIS * MDD Y

1. ‘ESTADOS UNIDOS 27.2. 78.2%
2. ALEMANIA FEDERAL 3.0 8.6 -
3. Ssulza 1.7 4.9
4.  JAPON 1.0 2ig
8. REINO UNIDO 0.4 Y
6. ITALIA 0.3 0.9 .
7. ESPASA 0.3 i 0.9
8. BRASIL 0.2 0.7
9. HOLANDA 0.2 0.5
10, FRANCIA 8.2 0.5
11. OTROS 0.3 0.9

TOTAL IMPORTADO: 34.8 100.0

@ MDD, Millones de Délares

- 73 -



INDUSTRIA DE ENVASES METALICOS, SECOFI

La actividad industrial de esta &rea se corienta a la
elaboracién de envases, tapones corona, cubetas y otros
productos de hojalata 6 lamina de aluminio, que se utilizan
para empacar alimentos preparades, bebidas y otros bienes. El
proceso de fabricacién consiste, basicamente, en la
transformacién de 1la hojalata y el aluminio en envases
metdlicos.

Este articulo presenta un perfil de la rama en Méxice
Y su relacién con los mercados de Estados Unidos y Canada.

Primeramente se describe, en forma general, la rama, su
estructura productiva y el desarrolle comercial que ha
experimentado en México. Posteriormente, se mencionan 1los

régimenes arancelarios y no arancelarios para la importacién de
envases metflicos vigentes en Estados Unidos y <Canadd y la
situacién de la rama en el Acuerdo de Libre Comercio entre
Canad& y Estades Unidos (ALC). Finalmente se detallan los
avances en las mesas de trabajo establecidas para 1la
negociacién del Tratado de Libre Comercio.

La Industria de envases metdlicos incluye a m&s de 30
empresas ubicadas en 11 estados de la RepGblica Mexicana y el
Distrito Federal, entre las que destacan, el estado de México,
Jalisco, Baja california y Guanajuato. En conjunto, la
industria proporciona 25,700 emplecs, de los cuales 13 mil son
directos y 12,700 indirectos.

E1l 70% de las empresas de este sector industrial estan
atiliadas a la Asociacién de Fabricantes de Envases Met&licos
(AFEMAC), la cual estad integrada por cuatro grupos que
participan en todos los segmentos del mercado.
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Adends de los productores que conforman estrictamente
la industria de envases, existen algunas eapresas de oOtros
sectores que se han integrado verticalrente para
autcabastecerse, principalmente de latas y corcholatas.

Durante los dltinos cuatro afics, la industria ha
conocido un crecimiento promedio de 13.4 ¢ en la produccién de
latas para bebidas y el & t en la produccién de latas para
alimentos. Ademis, ha experimentade una evolucién
tecnolégica, en sus procesos de produccién de latas para
alimentos (sanitaria) y de aluminio para bebidas.

La produccién de envases met&licos es intensiva en
capital, por lo que el mantenimiente y desarrollo de su proceso
productivo requiere de financiamiento de largo plazo e
inversiones en capital de trabajo. La industria requiere para
su produccién, importar insumos como l&mina de acero, lamina de
aluainie, hojalata, 1l&mina cromada y l4mina negra, cuya
produccién en México es insuficiente o no existe.

. En 1590 México import$ el 80 3 de la hojalata y de las
l4irinas cromada y negra que utilizé la industria de envases
metilicos. Los principales proveedores fueron Japdn, Lla
Comunidad Econémica Europea (CEE) y Sudamérica.

El valer de la l&mina representa aproximadamente el 60
%t del costo total de la lata terminada, por lo que las
variaciones en el precic de este insumo repercuten de manera
importante en el precio del producto terminado.

Actualmente, tanto el principal destino de las
exportaciones de envases como el origen de las importaciones

mexicanas es Estados Unidos.
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Las exportaciones de la industria en 1990 fueron de 16
nillones de délares (MDD) y a Estados Unidos se exporté el 88%
del total. Entre los productos exportados destacaron:
tapén corona, tapas y tapones, incluyende tapas de aluminio,
tanhores y envases de hojalata.

Adenis de las exportaciocnes directas de los productos
propios de la industria, estas también se realizan de manera
indirecta a través del sector de alimentos y bebidas enlatadas;
estas exportaciones representaron una proporcién equivalente al
20 % del valoer exportado por el sector.

México realizé importaciones en 1990 de 41 paises por
un valeor de 22.9 MDD en preductos del sector de envases
metilices. Estados Unidos figurd como el principal proveedor,
con un monto de 20.8 MDD, que representaron el 950 § del valor
de las importaciones por este concepto. Canads, por su parte,
fue el decinoséptimo proveedor, habjendo ascendido el valor de
las importaciones de origen canadiense a 30 mil délares.
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MEXICO
PRINCIPALES PAISES PROVEEDORES
DE ENVASES METALICOS

1990

PAIS noD s
1. ESTADOS UNIDOS 20.8 90.8
2. PERU 0.7 3
3. ALEMANIA 0.4 178
4. FRANCIA 0.4 1.8"
s. ESPARA 0.2 0.9
6. REINO UNIDO 0.1 0.4
7. GUATEMALA 0.1 0.4
8. ITALIA 0.1 0.4
9. BELGICA - LUXEMBURGO 0.1 0.4
TOTAL INPORTADO 22.9 200.0
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INPORTACIONES EN ESTADOS UNIDOS Y CANADA

ESTADOB UNIDOS

Este pais realizd importaciones del sector envases
metilicos por 163.7 MDD, en 19%0 y el principal proveedor fue
Canads, de donde importd 45.4 MDD, equivalente al 27.7 % del
total. México fue el sexte pais abastecedor en este renglén
manufacturero, con 8.7 MDD, gque representaron el 5.4 % del
valor de las importaciones totales.

Los productos mexicanos mis importantes del sector
adquiridos por Estados Unides, durante 1990, fueron los tapones
corona (corcholatas) y los recipientes de aluminio.
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ESTADOS UNIDOS
PRINCIPALES PAISES PROVREDORES
DE ENVASES METALICOS

1990
PAIS XDD .
1.. - CANADA 45.4 SR
2.  ALEMANIA 32.5 19.87
3.  INGLATERRA 24.1 14
4. FRANCIA 15ty R MEReg S
5.  BRASIL 1129 B T
6.  MEXICO 8.7 REERNE
7. ESPARA 8.4 : gaaie
8.  VENEZUELA 7.0 . 6.3
9.  JAPON 5.3 3.3
10. TAIWAN 4.5 28
. TOTAL INPORTADO 163.7 200.0
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Este pais realizé inmportaciones provenientes-de 23
paises, por un monto de 135.6 MDDC en 1530.

El principal pr dor fue E d Unidos - con
operaciones por 127.2 MDDC, eguivalente al 51.8 § del valor
total.

canadd no adquirié, durante el periodo,' productos de
origen mexicano de este sector.
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CANADA
PRINCIPALES PAISES FROVEEDORES
DE ENVASES METALICOS

1990
PAIS MDD L]
1. ESTADOS UNIDOS 127.2 91.8"
2.  INGLATERRA 4.2 3.0
3.  ALEMANIA 2.6 - 1.9 .
4.  HOLANDA 1.3 : 0.9
S.  JAPON 1.0 0.7
6. ITALIA 0.5 . 0.6
7. FRANCIA 0.8 0.6
8. TAIWAN 0.2 0.1
9. AUSTRALIA 0.2 0.1
10. BELGICA 0.2 0.1
TOTAL INPORTADO 130.6 9.9
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LOS ENVASES METALICOS EN EL ACURRDO DE LIBRE COMERCIO
CANADA =~ ESTADOS UNIDOS - (ALC)

La mayor parte de las fracciones del sector dentro del
ALC tuvieron un periodo de desgravacién lento, 10 afics a partir
de la instrumentacién del acuerdo. Para 1959 todo el comercic
de envases metdlicos entre Estados Unidos y Canad4& estar& libre
del pago del arancel.

AVANCEB EN LA NEGOCIACION DEL TRATADO DE LIBRE CONERCIO
CON CAMADA Y ESTADOS UNIDOS (TLC)

Las negoclaciones que involucran a este sector se
estdn realizande en 1las mesas de trabajo de Aranceles Yy
Barreras No Arancelarias, Reglas de Origen y Normas.

En la mesa de Aranceles y Barreras no Arancelarias,
los envases met&licos se encuentran incorporados en las citas
de propuestas arancelarias que se intercambiaron en Dallas,
Texas, el 19.0%.51. La revisién trilateral de las fracciones
del sector se realizé en la Ciudad de México el dia 14 de
noviembre de 1991.

Las Reglas de Origen se revisaron en la tercera
reunién trilateral celebrada en Washington, Estados Unidos, en
agosto de 1991.

bentrc de la mesa de trabajo de normas, 1los envases
metS§licos est&n incluidos en el subgrupco de Salud y Seguridad,
en el cual se analizan problemas relacionados con normas de
Salud e Higiene de los alimentos enlatados en 10s tres paises.
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Las negociaciones buscan legrar acceso preferencial e
incondicional a los productos del sector envases metdlicos en
los mercados de Estados Unidos y Canadd, nediante la
consolidacién de los esguemas preferenciales de los dos paises
y del acuerde de un periodo de desgravacién adecuado para los
tres paises a efecte de poder realizar los ajustes que se
requieren.

Las Reglas de Origen, deben ser claras, transparentes,
y de f&cil verificacién, adexnss de tener 1la flexibilidad
necesaria para permitir el abasto de materiales bdsicos y
algunos conmponentes de acuerdc con los canbios tecnolégicos que
ocurren dentro de esta industria, Al mismo tiempo, deben
asegurar que una parte importante del proceso productivo de los
envases se realice dentro de la regién.
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LA INDUSTRIA CERVECERA

La Industria Cervecera participa de manera nuy
importante en la actividad econdémica de México. La calidad de
cerveza mexicana ha permitide que el sector exporte
exitosanente a los FEstados Unidos en donde compite con 4100
marcas mundiales, ademids de las estadounidenses.

México, al igual que Canad&, participa con el 1 % de
las ventas totales en el nercado estadounidense. Esto es de
gran importancia si se considera que, en conjunto, las cervezas
importadas en este mercado solo alcanzan el 5 % del total de

las ventas.

La capacidad de produccién de la industria cervecera
en México es cinco veces menor a la de Estados Unidos. a
diferencia de Canad& y Estados Unidos donde el envase no es
retornable.

PRODUCCION Y COMERCIO DE LA CERVEIA EN MEXICO

La Industria Cervecera se encuentra integrada por 20
plantas industriales localizadas principalmente en el Distrito
Federal, Nuevo Leén, Veracruz y Yucat&n. La industria cuenta
con mil centros de distribucién en todoc el pais.

En conjunto, la industria otorga empleo a 300 mil
personas, de las cuales 100 mil son directos y 200 m=mil
indirectos, de los cuales estos Gltimos, la gran mayoria se
concentran en los rubros agricola, comercial, transporte,
empaque, vidrio, maquinaria y equipo de mantenimiento vy
refacciones.
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El nivel de produccién de la industria ha crecido en
los nltimos afos de manera significativa. De 1987 a 1990,
la tasa de crecimiento promedio anual fue de 11 %, llegando a
producir en 1990, un volumen de 40 millones de hectolitros.

Los principales insumos que la industria utiliza son:
cebada, malta, envases de lata y botellas de vidrio, los cuales
se compran tanto a proveedores domésticos como a extranjeros.

Las operaciones de comercic internacional de la
cerveza se efectGan a través de una sola fraccién arancelaria,
la 2 203.00.01, que cozprende exclusivamente cerveza de malta.

México realizé en 1990 importaciones totales de
cerveza de malta por un monto de 10.8 millones de délares (MDD)
mientras que las exportaciones provinieron de 15 paises y se
les aplicé un arancel de 20 por ciento.

Nuestro principal proveedor fue Estados Unidos,
participando con el 91.6 %t del valor total importadeo, 9.9 MDD,
seguido por Holanda con una participacién del 5.6 %, 0.6 MDD y
Alemania con 2.8 §, 0.3 MDD. En 1990 no se adquirié cerveza
de origen canadiense.
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MEXICO
PRINCIPALES PAISES PROVEEDORES

DE CERVEIA
1990
PAIS * uDp s
" 1." ESTADOS UNIDOS 5.9 29106
2.  HOLANDA 0.6 5.6
3. ALEMANIA 0.3 2.8
TOTAL 10.8 100.0

* MDD Millones de Délares

- 86 -



ESTADOS UNIDOS

El valor total de las inmportaciones de Estados Unidos,
durante 1990 ascendié a 854.8 millones de ddlares (MDD).

El principal pais proveedor fue Holanda, con un monto
de 353.1 MDD, gue representd el 35.90 % del total, el segundo

proveedor mis importante fue Canadi, con 158.9 MDOD.

México ocupé el tercer lugar 153.3 MDD, el 17.30 %t del
total importade.
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ESTADOS UMNIDOS
PRINCIPALES PAISKS PROVEEDORES

DE CERVEIA
1990
PAIS WD 3

3. - HOLANDA 353.1 3 39.90
2.  CANADA 258.9 - 18.00
3. MEXICO 153.3 17.30
4. ALEMANIA 117.9 . 13.30
$.  INGLATERRA 31.7 ; 3.60
6.  IRLANDA 21.2 2.40
7. AUSTRALIA 20.2 2.30
8.  JAPON 17.1 1.90
9.  CHINA 6.2 0.70
10.  DINAMARCA 5.2 0.60
TOTAL INPORTADO [T} 100.0



Durante 1990, Canad& realizd importaciones de cerveza
de 31 paises, por un valor de 57.9 MDDC, de los cuales la’
cerveza mexicana participé el 7.5 %, 4.3 MDDC, ocupando el
cuarto lugar como pais proveedor.

Estados Unidos fue el proveedor de Canad4i, con una

participacién de 56.6 ¥ del valor de las importaciones totales,
32.8 millones de délares canadienses.



CANADA
PRINCIFALES PAIBES PROVEEDORES
DE CERVEZA
1990

PAIS MDD o

3. ESTADOS UNIDOS
2. HOLANDA

3. INGLATERRA

4. MEXICO

s. ALEMANIA

6. AUSTRALIA

7. BELGICA

8. FRANCIA

9. DINAMARCA

10. JAPON

TOTAL INPORTADC 57.9 100.0
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En 19390, Canad& exenté a la cerveza mexicana del pago
de arancel a la inmportacidén, en que el arancel ponderado
aplicado a la cerveza importada de origen estadounidense fue de

‘’4,5 por ciento.

LA CERVEZA EN EL ACUERDO DE LIBRE COMERCIO
CAMADA - ESTADOS UNIDOS

En el acuerdo celebradoc entre estos dos paises, se
establecié que en Canadd y Estados Unidos, el arancel de la
cerveza disminuirs en un lapso de 10 afios.

AVANCES EN LA NEGOCIACION (TLC)

Las negociaciones gque involucran a este sector se
est&n realizando en las mesas de trabajo de Aranceles y
Barreras no arancelarias; Reglas de Origen y Normas.

ARANCELRS Y BARRERAS MO ARANCELARIAS

La cerveza se encuentra incorporada en las listas de
propuestas arancelarias que se intercambiaron en Dallas, Texas,
el 19 de septiembre de 1991. En reuniones posteriores, se ha
visto la posibilidad de reducir estos obst&culos, en especial
las canadienses.
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. Normas. Para efectos practicos este grupo se
subdividié en tres subgrupos:
Fitosanitarias, de Medio Ambiente e Industriales.

En el fitosanitarias se busca un acuerdo conjunto que
satisfaga a los tres paises y en el subgrupo de normas
industriales se estdn elaborande los principales generales gue
serdn aplicables a los productos en general.

Reglas de Origen. No existe ninglin problema con los
insumos de la cerveza y el producto final, debido a que todos
cumplen con la regla de cambio de capitulo. Esta regla
permite la importacién extrazonal de la malta para la
elaboracién de la cerveza, mnotivoe por el cual no existe
objecidn alguna en este aspecto.
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ANALISIS DEL MERCADO

Es significativa la participacién en el mercado de
barnices organices para el recubrimiento interior de envases
metdlicos, yYa que el consume estimado para el afio de 1990 en
nuestro pafs, fue de 8,000 toneladas.

El mercado local estd distribuido de la siguiente

manera:

~SONENIIN 5

BASF Rttt ————— 38
Atlas Marlux  —-—-—-=-- " 1e
Aries [ — : p
Optimus —

Glidden ==-e-mcoccece-as

General Paint ===-===-'
Bayenm [

Ao 1990
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Se hace la observacién de que todos los recubrimientos
que se usaron fueron en base solvente. .

Los recubrimientos para interiores base agua iniciaron
su uso a nivel preduccién a inicios del afio 1991, aunque cabe
aclarar gque en afios anteriores, se iniciaron las pruebas
piloto, peroc fue hasta finales de 1950 y principios de 1951
cuando se inicié su usoc a escala industrial.

Deseo hacer notar que a la fecha solamente una
cempaiiia de las anteriormente mencionadas es la que
verdaderanente ha dado impulso a los recubrimientos base agua.
La compafiia GLIDDEN, actualmente es la lider en México y USA en
el campo de recubrimientos org&nicos para interiores y
exteriores de envases metdlicos. Todos los recubrimientos que
se estidn enpleando actualmente son productos importados de
USA., no se fabrican en México.

Los barnices solubles en agua no se producen en

México, debido a que no se cuenta con la Tecnologlia necesaria

para producir estos recubrimientos, solamente dos &6 tres

filas tr icnales d, producir estos recubrimientos,

estas compafifas son las que controlan el mercado de barnices
solubles en agua para envases metSslicos.

Con la aparicién del TLC, los empresarios de las
pequeitas y medianas compafilas de recubrimientos tendr&n un reto
para competir con las grandes compafifas. Por lo cual es
recomendable que se inicie un programa de capacitacién e
investigacién tecnolégica para as{ poder competir en el mercado
de recubrimientos base agua.
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4. CONCLUBIONES

Me gustarfa concluir el presente trabajo, enunciande
las diferentes razones por las cuales es necesario enmplear
recubrimientos base agua:

Requerimientos de contaminacidén

Menores gastos en seguros

Menor costo de leos recubrimientos base agua,
comparativamente con los base solvente

Los requerimientos de equipo para aplicacién
segura se evitan

No flamabilidad

Menor toxicidad debida al reemplazo del solvente
por agua

~ Mayor seguridad del personal

Ningln olor, No hay retencién de solventes que
afecte al sabor de los productos envasados

- No son explosivos.

Espero gue la informacién que pude ofrecerles estimule
1a curiosidad y los &nimos para iniciar o continuar su trabajo
con sistemas base agua.

A todos los involucrados agradezco la cportunidad gque
me brindaron para presentar este trabajo.
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