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RESUMEN

EL PRESENTE TRABAJO ESTA ENFOCADO PRINCIPALMENTE AL ESTUDIO
DE LOS DIFERENTES TIPOS DE BARNICES, (VInfLIcos, AcriLicos,
ALKIDALICOS Y EPOXI-FENOLICOS), Y SOBRE TODO PARA DAR A CO
NOCER DE UNA MANERA -MAS AMPLIA SU FORMULACION, SU OBTENCION;
Asf coMo sus usos MAs comUNES, & SEA COMO RECUBRIMIENTO EN-
EL ENVASADO DE LA GRAN VARIEDAD DE ALIMENTOS COMO SON: PRO-
DUCTOS MARINOS, FRUTAS ACIDAS, ALIMENTOS CON GRAN CANTIDAD-
DE AZUCARES, ETC,.

SE RECALCA SOBRE LA TOXICIDAD CAUSADA POR LOS SOLVENTES, EN
LA FABRICACION DE ESTOS RECUBRIMIENTOS, LOS SINTOMAS Y cON-
SECUENCIAS QUE ORIGINAN ESTOS EN EL . ORGANISMO.

ESTE TRABAJO SE ELABORé CONSIDERANDO QUE TIENE UNA GRAN IM-
PORTANCIA EN NUESTRO PAfS LA CONSERVACION DE LOS ALIMENTOS,
YA QUE CADA DfA EL INCREMENTO DEMOGRAFICO SE HACE PATENTE.
AHORA BIEN, ESTE CRECIMIENTO DEMOGRAFICO CREA LA NECESIDAD’
DE UNA MAYOR DEMANDA ALIMENTICIA, ¢COMO SOLUCIONAR ESTE PRQO
BLEMA?, PRODUCIENDO MAYOR CANTIDAD DE ALIMENTOS; PERO ESTO
A SU VEZ OCASIONA QTRO PROBLEMA, QUE LA MAYORIA DE LOS ALI-
MENTOS NO SE PUEDEN ALMACENAR POR MUCHO TIEMPO, EN FORMA NA
TURAL PORQUE TIENDEN A DESCOMPONERSE EN CORTO TIEMPO.

AHORA BIEN TODOS LOS PRODUCTOS O LA MAYORfA DE ELLOS TIENEN
CIERTO TIEMPO DE CULTIVO Y COSECHA, POR LO QUE SE TIENE LA-
NECESIDAD DE PODER GUARDARLOS DURANTE CIERTO TIEMPO, ESTO -
CREA LA NECESIDAD DE PROCESARLOS.

ESTE PROCEDIMIENTO CONSISTE BASICAMENTE EN ELABORAR UN ENVA
SE CON PROPIEDADES NO CONTAMINANTES AL ALIMENTO.

EL ENLATADO ES UNO DE LOS METODOS MAS UTILIZADOS PARA PRESER



VACION DE ALIMENTOS, DEBIDO A SU BAJO COSTO, POR LO TANTO -
SE TIENE UNA GRAN DEMANDA DE £STOS, Y POR CONSIGUIENTE ES -
NECESARIO AUMENTAR LA PRODUCCION DE ELLOS.

Los ENVASES FERROSOS FORZOSAMENTE TIENEN QUE SER PROVISTOS-
DE UN RECUBRIMIENTO, YA QUE EL CONTACTO DIRECTO DEL ALIMENTO
CON EL MATERIAL NO ES RECOMENDABLE POR RAZONES OBVIAS, POR-
LO TANTO AUMENTA EN IMPORTANCIA LA PRODUCCION DE LOS BARNI-
CES & RECUBRIMIENTOS PARA EL ENVASADO DE LOS DIFERENTES TI-
POS DE ALIMENTOS.,

AL EFECTUAR ESTE TRABAJO ME HE PODIDO PERCATAR DE LA NECESL
DAD QUE EXISTE DE EXPERIMENTAR O CONOCER MAS SOBRE EL TEMA-
DE LOS BARNICES PARA PODER OFRECER ENVASES DEBIDAMENTE RECU
BIERTOS, TANTO EN EL INTERIOR COMO EN EL EXTERIOR.

UnA DE LAS FINALIDADES DE LA ELABORACIéN DE ESTA TESIS ES -
PRESENTAR UNA VISIéN MAS AMPLIA SOBRE ESTE TEMA Y OFRECER -
UNA INFORMACIéN LO MAS COMPLETA POSIBLE SOBRE LA FABRICACIéN
DE LOS BARNICES Y LOS DIFERENTES TIPOS DE ALIMENTOS QUE SE-
PUEDEN ENLATAR.

EN LA AcTuaLIDAD MEXICO CUENTA CON UNA DETERMINADA PRODUC-—
CION DE SUSTRATO FERROSO (LAMINA), SIN EMBARGO, ESTA PRODUC.
CION NO CUBRE TODA LA DEMANDA NECESARIA; ES POR ESO QUE SE
TIENE QUE IMPORTAR LA CANTIDAD FALTANTE PARA CUBRIR LAS NE-
CESIDADES DEL MERCADO. EsTas IMPORTACIONES SE HACEN PRINCL
PALMENTE pe E.E.U.U. v pE JAPON.

AHORA BIEN LA LAMINA FABRICADA EN NUESTRO PAfS DISTA MUCHO‘
EN CALIDAD DE LA DE IMPORTACION; YA QUE ESTAS ULTIMAS VIE--
NEN RECUBIERTAS DE UN ADITIVO PARA PREVENIR LA CORROSIéN; -
ADEMAS PERMITE UNA MEJOR ADHERENCIA DEL RECUBRIMIENTO.



EsTos DOS PROBLEMAS QUE SE PRESENTAN SON DE PRIMERISIMA M-
PORTANCIA: EL PRIMERO LA FABRICACION NACIONAL QUE NO HA PO-
DIDO IGUALAR LA CALIDAD DE LA IMPORTACIéN NI LA CANTIDAD NE.
CESARIA PARA CUBRIR LAS NECESIDADES DEL PAts. Y EN SEGUNDO
LUGAR QUE LOS SUSTRATOS DE IMPORTACI@N TRAEN UN ADITIVO EL-~
CUAL PERMITE LA MEJOR ADHERENCIA DEL RECUBRIMIENTO; EN CAM-
BIO EL NACIONAL NO LO TIENE,6YA QUE AL FABRICANTE LE REPORTA
UN GASTO MAS EL COLOCARLE DICHO ADITIVO, POR LO TANTO EL RE
CUBRIMIENTO NO TRABAJA EN SUS OPTIMAS CONDICIONES,

POR LO TANTO ES NECESARIO ADAPTARLE CIERTAS PROPIEDADES A -
EL BARNIZ, PARA QUE RINDA PERFECTAMENTE BIEN SOBRE ESTAS -
LAMINAS; Y PODER OFRECER ENVASES DEBIDAMENTE RECUBIERTOS.
HE Aqui OTRO DE LOS OBJETIVOS QUE DEBEN DE BUSCARSE: REA--
CONDICIONAR LOS BARNICES DE ACUERDO AL SUSTRATO UTILIZADO.
EN MEXTCO SE FORMULAN LOS RECUBRIMIENTOS POR MEDIO DE UN --
INTERCAMBIO DE TECNOLOGIA. ESTO ES DEBIDO PRINCIPALMENTE A
LA ESCASEZ DE MATERIAS PRIMAS QUE NO SE PRODUCEN EN MExico,
LAS CUALES TIENEN QUE SER IMPORTADAS, PRINCIPALMENTE LO QUE
SE-REFIERE A RESINAS Y ADITIVOS.

SIN EMBARGO SE WA TRATADO DE FABRICAR ALGUNAS MATERIAS PRI-
MAS COMO SUBSTITUTO,Y CLARO ESTAS PRESENTAN DEFICIENCIAS EN
CALIDAD COMPARADAS CON LAS EXTRANJERAS.

0TRO OBUETIVO SER{A FABRICAR LOS BARNICES CON LAS MATERIAs—
PRIMAS EXISTENTES EN NUESTRO PAts, PARA DARLE MAYOR IMPULSO
A LA FABRICACION NACIONAL, SIN QUE POR ELLO BAJE LA CALIDAD
DE LAS MISMAS, YA QUE ESTAN EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS,
POR LO TANTO ES UNA GRAN RESPONSABILIDAD LA QUE SE TIENE AL
RESPECTO, '
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CAPITULO 1

Los ALIMENTOS TAL Y COMO SE ENCUENTRAN EN LA NATURALEZA -
PERMANECEN MUY POCO TIEMPO SIN ALTERACION, YA QUE TODOS TIE-
NEN MICROORGANISMOS LOS CUALES CAUSAN LA DESCOMPOSICION DEL-

ALIMENTO SI NO SE RESTRINGE SU ACTIVIDAD.

- POR. LO TANTO LAS-LATAS PARA ALIMENTOS HAN SURGIDO DE LA-
NECESIDAD DE PROTEGER Y PRESERVAR LOS NUTRIENTES. LOS BARNL
CES HAN AFLORADO DEL HECHO IMPRESCINDIBLE DE PROTEGER LAS LA
TAS Y LOS ALIMENTOS DE UNA MANERA MAS EFICAZ.

EL PRIMER ALIMENTO ENLATADO SE PRODUJO A FINES DEL SIGLO-
XV111 por NICOLAS APPERT, TENIENDO COMO PRINCIPIO LA DESTRUC
CION DE LOS MICROORGANISMOS QUE CAUSAN LA DESCOMPOSICION POR
MEDIO DEL CALOR Y LA PRESERVACIéN DE LA ENTRADA DE OTROS UTL
LIZANDO UN CIERRE HERMETICO. ESTA INDUSTRIA TIENE UN GRAN -
AUGE EN EL SI1BLO XX, YA QUE Los ALIMENTOS ENLATADOS SE POPU-
LARIZAN ENORMEMENTE SIENDO ESTIMULADOS AlN MAS POR UN GRAN -
NOMERO DE MUJERES QUE COMBINAN LAS LABORES DEL HOGAR CON AL-
G0N OTRO TRABAJO, Ast COMO EL CRECIMIENTO DE TIENDAS DE AUTQ
SERVICIOS,

“TAL HA SIDO EL DESARROLLO DE ESTA INDUSTRIA ALIMENTICIA,-
QUE EN LA ACTUALIDAD, DE LAS SEIS MIL TONELADAS DIARIAS DE -
BASURA, 150 TONELADAS SON DE LATAS, UNICAMENTE EN LA C1ubAD
DE MEX1co. PARA.LLEGAR A ESTO FUE NECESARIO TRABAJAR ARDUA-
MENTE DURANTE MAS DE UN SIGLO, EN ESTUDIOS Y PRUEBAS.



EL TEMA ES MUY INTERESANTE EN LA ACTUALIDAD, PERO LA IM-
PORTANCIA MAYOR SE DERIVA DE LA NECESIDAD DE CONTINUAR LOS
ESTUDIOS PARA RESOLVER LOS PROBLEMAS DERIVADOS DE ESTE CON-
SUMO EXTRAORDINARIO.

- UNo DE LOS CUALES SERfA bESARRQL;Ak BARNICES, LACAS § ES
MALTES, QUE SEAN DEGRADABLES, ADECUADOS PARA ESTAR EN CON--
TACTO CON_LOS ALIMENTOS, ESTE ES UNO DE LOS PROBLEMAS MAS-
URGENTES DE LA HUMANIDAD PORQUE A ESTE RITMO DE CRECIMIENTO
SE LLEGARIA A LA CONTAMINACION Y ENVENENAMIENTO DEL PLANETA.

0TRO PROBLEMA DERIVADO, ES LA POSIBILIDAD DE FABRICAR ES
TOS BARNICES CON MATERIAS PRIMAS NACIONALES. YA QUE LA MA-
vor{A DE ESTOS SON IMPORTADOS, SOLAMENTE DE ACEITE DE TUNG,
SE IMPORTARON 558 MIL KILOGRAMOS EN 1974 CON UN COSTO DE -
TRES MILLONES DE- PESOS. EsTe ACEITE SECANTE ES UNO DE LOS-
CINCO PRINCIPALES COMPONENTES DE LOS BARNICES.

ACTUALMENTE SE EMPACAN TAMBIEN PRODUCTOS NO ALIMENTICIOS
EN BOTES, COMBINANDO PRESENTACION Y PROTECCION DEL PRODUCTO
DANDO ORIGEN A ENVASES COMPLETAMENTE DECORADOS QUE HOY EN -
DA SE PUEDEN OBTENER EN DIVERSOS TAMANOS, FORMAS Y LITOGRA
FIADOS EN CUALQUIER DISENO, EMPLEANDO PARA ELLO UNA GRAN -
CANTIDAD Y VARIEDAD DE COLORES. NO OBSTANTE SE TIENEN PRO-
BLEMAS DEBIDO A POSIBLES CONTAMINACIONES.

POR LO TANTO TENEMOS LA OBLIGACI(.')N DE CONCIENCIA, DE PRO
TEGER LOS ALIMENTOS, QUE EN ESTA EPOCA SON MAS VALIOSOS, DE
BIDO AL AUMENTO DE POBLACION_.

EL TEMA DE BARNICES, TIENEN MATICES MUY RELACIONADOS E -
IMPORTANTES CON LA FIsicoquiMIca, MIcrOBIOLOGIA, INGENIERfA,
ETC, EN PROYECTOS PARA ENCONTRAR AGENTES SURFACTANTES, NUE-~
VOS METODOS DE HORNEADO Y SECADO PARA RECUBRIMIENTOS; Y --



OTROS SISTEMAS MAS BARATOS DE PROTECCION DE ALIMENTOS,
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CAPITULO 11

A)  GENERALIDADES

EL DESCUBRIMIENTO DE LAS LATAS SE DEBIO A NicoLAs APPERT,
EN 1810 v A ESTE HECHO SE DEBE LA APARICION DE LOS BARNICES.

LAS LATAS, DEBIDO A SU BAJO COSTO REEMPLAZARON, EN CIERTOS
MENESTERES, A LOS ENVASES DE VIDRIO,

A PESAR DE QUE EL VIDRIO ES IMPERMEABLE, NO POR0OSO, INODQ
RO, TRAMSPARENTE, ES EL SEGUNDO MATERIAL EN ORDEN DE IMPOR--
TANCIA, USADO EN LA INDUSTRIA ALIMENTICIA, LAS LATAS SON --
FRAGILES, PERMITEN MEJORES CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO Y -
MANEJO, SON MAS BARATAS Y VERSATILES. TIENEN EL PRIMER LUGAR
EN USO EN LA INDUSTRIA. SON TAN ADECUABLES, QUE ESTAN EMPE~
ZANDO A EMPLEAR EN LATAS, AEROSOLES PARA MAYONESA, SALSAS, -
MIELES, ETC..

Los BARNICES SON ELEMENTOS FUNDAMENTALES PARA LA PROTEC--
CION DE LAS LATAS Y LOS ALIMENTOS, ESTAN ELABORADOS PRINCI--
PALMENTE DE RESINAS (MATERIALES QUE PUEDEN POLIMERIZAR). SON
NATURALES O SINTETICAS. LAS OLEORESINAS SON LAS NATURALES -
MAS EMPLEADAS,

ENTRE LAS SINTETICAS SE ENCUENTRAN LAS TERMOPLASTICAS Y -
LAS TERMOFIJAS. PARA LOS BARNICES QUE NOS OCUPAN, SE USAN -
LOS POLI{MEROS TERMOFIJOS, QUE PERMITEN SOPORTAR LOS PROCESOS
DE ENLATADO, COMO SON CALOR Y PRESION., HAY RESINAS TERMO--
PLASTICAS, QUE COMBINADAS ADECUADAMENTE CON ACEITES, PRODU--
CEN POL{MEROS TERMOF1JOS.



A TRAVES DE LOS ANOS, SE HAN ESTABLECIDO CINCO PRINCIPALES
CONSTITUYENTES DE LOS BARNICES: RESINAS, SECANTES, ACEITES,
SOLVENTES Y ADITIVOS; CADA UNO CON UNA FUNCION ESPEC{FICA,

Mo SE HA bESARROLLADO UN BARNIZ QUE REUNA LOS REQUERIMIEN=
TOS NECESARIOS PARA TODOS LOS ALIMENTOS.

HAy VAR10S METODOS PARA LA APLICACION DE BARNICES. GENE-~-
RALMENTE SE HACE POR MEDIO DE RODILLOS, A TRAVES DE LOS CUALES
PASA LA LAMINA ANTES DE FORMAR LA LATA, LUEGO ES MENESTER -
SECARLAS A UNA TEMPERATURA INFERIOR A LA DE FuSION DEL ESTANO,

POR EMPLEARSE LOS BARNICES, EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS,
SE SOMETEN A INFINIDAD DE PRUEBAS. DURANTE EL PROCESO DE BAR-
NIZADO; EN LA LAMINA YA BARNIZADA Y EN EL ENVASE YA FORMADO.
ALGUNAS DE ELLAS SON LAS PRUEBAS DEL OXI'GENO, DE SABOR, DE --
RESISTENCIA QufMICA, ESPESOR DE PEL{CULA FRESCA, PESO DE PE--
LfcuLa seca, ETC.. .

B) HISTORIA DE LOS BARNICES

NicoLAs ApperT (1750- 1841) ES CONSIDERADO EL PADRE DEL EN-
LATADO.  FUE EL PRIMERO QUE PENSG E IDEG EL METODO PARA CON-
SERVAR LOS ALIMENTOS EN RECIPIENTES CERRADOS Y SELLADOS HERME
TICAMENTE.

A PARTIR DE 1875 Y DURANTE 14 ANOS HIZO 5US EXPERIMENTOS.

Usd RECIPIENTES DE VIDRIO CON CORCHO; LOS REFORZ$S CON ALAM
BRE Y CERAS. LOS MANTENfA EN AGUA HIRVIENTE POR DIFERENTES
TIEMPOS, AS! LOGRO CONSERVAR SOPAS, FRUTAS, VEGETALES, JUGOS,
MERMELADAS Y MIELES. -
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En 1810 6ANG UN PREMIO POR SUS TRABAJOS, QUE PUBLICS AL
ANO SIGUIENTE. EN 1812 ABRIO UNA ENLATADORA COMERCIAL.

PARALELAMENTE A LOS TRABAJOS DE APPERT, EN 13810, PETER
DURAND INVENTG LA LATA RECUBIERTA DE ESTANO. ESTE INVENTO
ABRIO LAS PUERTAS PARA UNA NUEVA INDUSTRIA MANUFACTURERA Y
D10 {MPETUS PARA EL CRECIMIENTO COMERCIAL DEL ENLATADO.

En EL ANo DE 1820, SE EMPEZARON A PRODUCIR LAS LATAS EN
Los EsTapos UNipos. EN ESTE TIEMPO LA PRODUCCION ERA UN PRQ
CESO LENTO} UN EXPERTO PODfA HACER CINCO & SEIS LATAS POR ==
HORA. ESTAs LATAS SE HACfAN DURANTE EL INVIERNO PARA SER --
USADAS EN LA EPCCA DE LA COSECHA.

EL DESARROLLO DE LA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE LAS LATAS
eMpezd EN 1900, CON SU MECANIZACION, POR £STO, SE INCREMEN-
16 RAPIDAMENTE,

10S PRIMERQS BARMICES

EL uso cADA VEZ MAS FRECUENTE DE LAS LATAS, FUE HACIENDO-
A UN LADO LOS ENVASES DE VIDRIO, PUES LAS LATAS ERAN (Y SON)
MAS FACILES DE ALMACENAR Y VENDER.

Los PRIMEROS BARNICES EMPEZARON A USARSE EN EL ANo DE 1894
PARA EVITAR LAS INTERACCIONES ENTRE EL METAL Y EL PRODUCTO,-
PARA EVITAR LA CONSECUENTE CORROSION DEL ENVASE; PARA PROTE-
GER EL PRODUCTO EVITANDO LA DECOLORACION Y LA FORMACION DE -
COMPUESTOS DE AZUFRE, '

Los PRIMEROS RECUBRIMIENTOS PARA LATAS FUERON, AL PARECER,
OLEORRESINAS, ADEMAS DE LOS ACEITES SECANTES IMPORTADOS DE -
ALEMANIA.,
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PERO NO HAY INFORMACIGN RECOPILADA ACERCA DE LA PRIMERA -
" COMPOSICION SATISFACTORIA DE LOS PRIMEROS BARNICES USADOS EN
EL INTERIOR DE LAS LATAS,

TRABAJOS DE LOS DOCTORES L.H,
BAEKELAND Y H.A. BAKER

Desputs DEL DESCUBRIMIENTO DE LA BAKELITA Y DE LOS ADELAN
TOS EN EL PROCESO FOTOGRAFICO HECHO POR BAEKELAND EL FUE IN-
VITADO POR EL DR. BAKER PARA PREPARAR LACAS QUE PUDIERAN SER
USADAS COMO' RECUBRIMIENTOS PARA LATAS. UN GRAN NUMERO DE --
ELLAS FUERON PRODUCIDAS PROBADAS Y RECHAZADAS POR EL SABOR -
QUE IMPARTIAN A LOS ALIMENTOS., SIN EMBARGO, ALGUNAS DE ES--
TAS RESINAS TEN{AN MUY BUENAS PROPIEDADES Y CON EL TIEMPO --
LLEGARON A PERFECCIONARSE,

EmPEZO LA PRIMERA GUERRA MUNDIAL, LOS CIENTiFICOS SE VIE-
RON APRESURADOS EN LA PREPARACION DE RESINAS SINTETICAS Y LA
IMPORTACION DE RESINAS FUE SUSPENDIDA.

AUNQUE LA NITROCELULOSA Y EL ALCOHOL BUT{LICO PROPORCIONA
RON MUY BUENOS ACEITES SECANTES, ESTOS NO PUDIERON SER USA--
DOS INMEDIATAMENTE EN LAS LATAS.

DESARROLLO DE LOS RECUBRIHfENTOS

HasTA 1915 QUEDS CLARAMENTE ESTABLECIDO QUE NINGUNA DE --
LAS VARIACIONES CONTROLABLES EN LA MANUFACTURA DE LAS LATAS
ERA LA CAUSANTE DEL COLOR NEGRO MA{z QUE APARECIA EN ALGUNOS
PRODUCTOS ENLATADOS. ESTE COLOR NEGRO MA{Z APARECIO PRIMERA
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MENTE EN LAS LATAS QUE CONTENIAN MAIz DEBIDO A LA REACCION -
DE LOS COMPUESTOS DE AZUFRE CON EL ACERO & FIERRO DE LA LATA.

ESTE FENOMENO SE PRESENTABA A PESAR DE QUE ESTABAN TODAS
LAS LATAS ESTANADAS.

FUE EL DR. C. S. BOHART QUE BASADO EN LAS OBSERVACIONES -
DEL DR, BAKER , . QUIEN CON CLORURO DE ZINC ELIMING ESTE PRO
BLEMA, EN 1922 eL Dr. BoHART CONCIBI® LA IDEA DE UN RECUBRL
MIENTO QUE DEBERfA CONTENER RESINAS Y CERAS EN LA QUE FUERA-
ADICIONADO OXIDO DE ZINC. DE ESTA MANERA QUEDO ESTABLECIDO
_EL PRINCIPIO FUNDAMENTAL PARA EL DESARROLLO DE LOS BARNICES-

"TiPo C, PORQUE EL PROBLEMA DEL MAalz (Corn), QueEDd Asf, FINI-
QUITADO, '

PARA LOS BARNICES NO SE USO EL OXIDO DE ZINC PUES REACCIQ
NABA CON LAS RESINAS EN USO, SIN EMBARGO SE EMPLEARON METO--
DOS DIFERENTES PARA EVITAR ESTA REACCION, POSTERIORMENTE SE
USO LA RESINA OBTENIDO  DEL ARBOL DE TUNG IMPORTADA DE CHI-
NA 0 DEL Coneo.

EL PERFECCIONAMIENTO DEL BARNIZ C FUE UNO DE LOS PRIMEROS
MAS GRANDES PASOS EN EL CRECIMIENTO DE LAS APLICACIONES DE -
LOS RECUBRIMIENTOS; A PESAR DE TODO EL BARNIZ C No REUNfA,-
NI REUNE LOS REQUERIMIENTOS DE RESISTENCIA PARA SER USADO EN
TODOS LOS PRODUETOS.

BARNICES PARA PROPOSITOS ESPECIALES

ANTES DE LA SEGUNDA GUERRA IUNDIAL HUBIERON DE RECONSIDE-
RARSE LOS ADELANTOS HASTA ENTONCES OBTENIDOS CON LA PRODUC=-
CION DE NITROCELULOSA DE SECADO RAPIDO, LAS NUEVAS POSIBILI-
DADES DE LAS RESINAS USADAS ANTERIORMENTE. ESTE Ayupd AL EN
TENDIMIENTO DE LOS PRINCIPIOS DE POLIMERIZACION Y CONDENSA--
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CION, LO CUAL PERMITIG ANADIR UNA MULTITUD DE NUEVAS RESINAS
SINTETICAS A LA PRODUCCION DE BARNICES. ESTE ADELANTO EINCLY,
Y6 NO SOLAMENTE LOS DERIVADOS DEL ALQUITRAN DE HUELLA) QUE -
HABfA SIDO AISLADO POR LOS ALEMANES SINO TAMBIEN NUMEROSOS
COMPUESTOS DERIVADOS DEL PETROLEO;

LA COMBINACION DE ESTOS CONOCIMIENTOS SE MANIFESTS EN MUy
CORTO TIEMPO EN LA APARICION DE NUEVAS RESINAS SINTéTICAS Y
HASTA EN ACEITES SECANTES SINTETICOS,

EL NUEVO TRABAJO CONSISTFA EN BUSCAR LA FORMA DE APLICAR-
LAS NUEVAS RESINAS PARA LA FABRICACION DE BARNICES PARA LAc-
‘TAS,  LOS BARNICES OBTENIDOS CON LAS NUEVAS RESINAS DEBERfAN
LLENAR UNA SERIE DE REQUERIMIENTOS} -

~ ADAPTARSE A LA RAPIDA VELOCIDAD DE PRODUCCION,

- DEBERfAN SER DUROS Y SUFICIENTEMENTE ELASTICOS ~
SIMULTANEAMENTE DESPUES DE SALIR DEL HORNO,

~ SER INSABOROS, INODOROS E INHERENTES A LA ACCION

DE LOS ALIMENTOS., A

INALTERABLES A PESAR DE LAS ALTAS TEMPERATURAS

REQUERIDAS EN EL PROCESO DE ENLATADO.,

SER BARATOS,

. SI EL BARNIZ SE REBLANDEC{A ERA RECHAZADO PORQUE ESTO CAU-
SA LA ADHERENCIA DEL PRODUCTO Y LA CONSECUENTE MALA PRESENTA~
.CION. '

DE_ESTA MANERA NO TODOS LOS BARNICES LLENABAN ESTOS REQUE-
'RIMIENTOS, ALGUNOS TENIAN UNA ¢ VARIAS PROPIEDADES POR LO QUE
SE OPTY POR BARNICES PARA FUNCIONES ESPECIALES.

Ast NACIERON LOS BARNICES PARA CITRICOS, ALGUNAS VARIEDADES
DE CARNE, SARDINAS, CHILES, ETc.. ESTO AUMENTG EL VOLUMEN DE
LOS NEGOCIOS,
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OTRO DE LOS MAS GRANDES LOGROS DE ESTA £POCA FUE EMPEZAR
A PERFECCIONAR LOS BARNICES PARA LATAS DE CERVEZAS. FUE UN
PROBLEMA DEBIDO A QUE LA CERVEZA ATRAPA MUY FACILMENTE LOS-
METALES DE MANERA QUE HABIA QUE CREAR UN SISTEMA DE RESINAS
QUE NO PERMITIERAN EL PASO DEL FIERRO Y ESTANO DE LA SOLU--
c1dN. Se sABIA QUE DOS DECIMAS PARTES DE ESTANO EN UN MI--
LLON DE PARTES DE CERVEZA POD{A CAUSAR UNA LIGERA NUBE Y EL
FIERRO EN RELATIVAS ALTAS CONCENTRACIONES POD!A PRODUCIR --
OLORES INDESEABLES Y OSCURECIMIENTO DE LA ESPUMA. SE DESA-
RROLLARON BARNICES DEL TIPO VINfLICO NO DEL TODO SATISFACTQ
RIOS.

A PESAR DEL CUMULO DE CONOCIMIENTOS ARCHIVADOS SOBRE ES-
TE TEMA, EL MAS GRANDE DESARROLLO DE LOS BARNICES FUE DURAN
TE Y DESPUES DE LA SEGUNDA GUERRA MUNDIAL, MODIFICANDOSE --
LOS REQUERIMIENTOS PARA LAS LATAS EL TIPO DE SOLDADURA Y --
LOS HORNOS DE. SECADO, EN EL ANo DE 1933 LA CASA FUNDADA -
POR APPERT CERRABA SUS PUERTAS.,

RESUMIENDO: Los BARNICES ANTES DE LA 11 Guerra MunDIAL,
ESTABAN HECHOS PRINCIPALMENTE DE ACEITES NATURALES Y MUY PQ
CO DE LAS NUEVAS RESINAS SINTETICAS. YA SE HABfA DESCUBIER
“TO LA NITROCELULOSA (EL ceruLoIDE DE J.W. HYATT), LAS RESI-
'NAS DE BAEKELAND, LAS RESINAS ALqufpicas (en 1926 por C, -
ELLis) v EN 1937 EL CLORURO DE POLIVINILO, ENTRE OTRAS.

'AVANCES DURANTE Y DESPUES DE LA 11 GUERRA MUNDIAL

Los CONOCIMIENTOS QUE HASTA 1938 FUERON ACUMULADOS ACERCA
DEL DESARROLLO DE LOS BARNICES FUERON MUY UTILIZADOS CUANDO
LA GUERRA ESTALLO EN EL Pacfrico. Los Estapos UNIDOS VIERON



A LOS PUERTOS NORTEAMERICANOS, SE ABRI® EL PROGRAMA DE CON
SERVACION DEL ESTANO, QUEDS LIMITADO SU EMPLEO A PROPOSI--
TOS MILITARES. |AS LATAS HECHAS EN ESTE TIEMPO IBAN AL —-
FRENTE DE BATALLA,

MIENTRAS TANTO, A FINALES DE LA DECADA DE LOS TREINTAS,
JAPON PRESIONABA SOBRE CHINA, DE MANERA QUE EL ACEITE Y -
LAS MADERAS DEL TUNG NO LLEGABAN A SU DESTINO,

PROBABLEMENTE SIN ESTAS CARENCIAS NO SE HUBIERA LLEGA-
DO A UN DESARROLLO RAPIDO DE LOS BARNICES Y EN GENERAL DE
LAS LATAS,

EN EL MIsMo ANo DE 1938 APARECIAN LAS RESINAS DE ACETA-
TO BUTIRATO DE CELULOSA Y LAS RESINAS DE MELAMINA-FORMAL-
DEH{DO,

EMPEZARON LAS INVESTIGACIONES PARA REEMPLAZAR LOS ACEL -
TES IMPORTADOS QUE POR MUCHO TIEMPO FUERON LOS USADOS EN
L.OS BARNICES PARA LATAS POR ACEITES SECANTES QUE PUDIERAN
SER FABRICADOS POR RESINAS NATURALES DE LOS EsTADOS UNIDOS
6 pEL CONTINENTE AMERICANO, & BIEN A PARTIR DE MATERIAS -
PRIMAS LOCALES.

MUCHAS RESINAS Y LOS MAS PROMETEDORES ACEITES SECANTES
FUERON INCLU{DOS EN LAS FORMULACIONES DE LOS BARNICES. Mu
CHOS DE ELLOS FUERON ELIMINADOS DESPUES DE LAS PRIMERAS -
PRUEBAS. ' :

DEBIDO A LAS MUCHAS Y COMPLEJAS REACCIONES QUE OCURREN
DURANTE EL SECADO (GENERALMENTE EN HORNO) Y EN EL PROCESO
DE ENLATADO CON LOS BARNICES NO FUEIPOSIBLE DESARROLLAR ~
PRUEBAS FISICAS QUE PROBARAN QUE UNO DE ELLOS PUDIESE ES-
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TAR EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS ENLATADOS.

MILES DE LATAS FUERON ALMACENADAS A TEMPERATURAS DE VEIN-
TE Y TREINTA Y CINCO GRADOS CENT{GRADOS PARA PROBAR LA CALL
DAD DEL RECUBRIMIENTO INTERIOR Y LA CONDICION DEL ALIMENTO.

ESTAS TEMPERATURAS PERMITEN ACORTAR EL TIEMPO DE PRUEBA.V

BASADOS EN LA INFORMACION ACUMULADA SOBRE EL COMPORTAMIEN
TO DE LOS BARNICES, LOS CIENT{FICOS PUDIERON SACAR CONCLU--
SIONES SOBRE ESTOS EN UN TIEMPO MAS CORTO.

LAS PRUEBAS DE LABORATORIO Y ALMACENADO HECHAS INDICARON
QUE LOS NUEVOS BARNICES TIENEN LA MISMA O MEJOR RESITENCIA-
QuiMicA Y CARACTERESTICAS FiSICAS EN CUANTO AL SABOR QUE -
AQUELLOS USADOS EN LA PREGUERRA. DE MANERA QUE FUERON.PUES
TOS EN EL COMERCIO. )

OTRC PROBLEMA QUE FUE RESUELTO EN EL TIEMPO DE LA GUERRA
CONSISTI® EN LA FORMULACION DE BARNICES PARA LOS LADOS EXTE
RIORES DE LAS LATAS YA QUE PREVENIAN LA CORROSION DURANTE -
EL ALMACENAJE Y CUANDO ERAN EXPORTADAS.

Ast APARECIERON LAS RESINAS FENOLICAS Y TODAS SUS MODIFL
CACIONES, LAS ALQUIDALICAS, MALEICAS, VINILICAS, UREA FORMAL
DEH{DO, POLIURETANO Y EPOX{DICAS,

DESPUES DE LAS FORMULACIONES Y LOS ESTUDIOS HECHOS PARA-
EL MEJORAMIENTO DE LOS RECUBRIMIENTOS INFERIORES PARA LATAS,
EL 'PASO A SEGUIR ERA EL MEJOR APROVECHAMIENTO DE LOS MISMOS,

PARA EL OPTIMO USO DE LOS BARNICES SE INDICO QUE ERA NE-
CESARIO UN BUEN SECADO EN HORNO ADEMAS DE REUNIR -TODOS LOS-
REQUERIMIENTOS NECESARIOS., EL PROCESO DE SECADO SE SOMETIO
A UNA PROFUNDA INVESTIGACION. - .
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Los PRIMEROS HORNOS PARA SECAR FUERON UNA ESPECIE DE CA-
JA CALENTADA POR MEDIO DE GAS PERO NO PERMITIAN LOS NUEVOS-
METODOS DE PRODUCCION EN SERIE, FUERON SUSTITUIDOS POR HOR-
NOS EN FORMA DE TUNEL POR EL QUE PASABA UNA CADENA TRANSPOR
TADORA QUE POR MEDIO DE SOSTENES ACARREABA LAS LAMINAS DE -
HOJALATA,

PERO AUNQUE FUERON SUPERIORES A L.OS HORNOS DE CAJA FUE -
NOTORIO QUE EXIST!A UN GRADIENTE DE TEMPERATURA EN ELLOS,

EsTE FENOMENO SE 0BVIO CUANDO FUERON INSTALADOS CINCO --
TERMOPARES DE CADA LAMINA QUE CRUZABA EL HORNO. HABfA DIFE
RENCIA QUE ALCANZABA L0S 65° C. TRAS UNA CANTIDAD CONSIDE-
RABLE DE PRUEBAS SE LLEGO AL DISENO DE LOS HORNOS DE CIRCU-
LACTON FORZADA.

EL AIRE CIRCULADO EN EL HORNO PERMITIO UNA MEJOR DISTRI-
BUCION DEL CALOR EN £L, LAS DIFERENCIAS DE TEMPERATURAS BA-
JARON A UNA FRACCION DE LA CANTIDAD MENCIONADA,

fluy 'IMPORTANTES FUERON LAS CONCLUSIONES OBTENIDAS DESPUES
DE LOS EXPERIMENTOS: LOS BARNICES ADQUIRIERON PROPIEDADES-
SUPERIORES; POR PRIMERA VEZ LAS LAMINAS TENIAN UN SECADO -
UNIFORME, ESTE NUEVO DISENO DESECHO A LOS ANTIGUOS ‘HORNOS,

RECUBRIMIENTOS DE ESTANO.- PARTICULARMENTE SIGNIFICATIVO
HA SIDO EL PROGRESO OBTENIDO AL REDUCIR LA CANTIDAD DE ESTA
NO REQUERIDA PARA LATAS DE ALIMENTOS.

EL CONSUMO DE ESTANO HA SIDO DISMINU{DO DESDE UN PROME--
bio pe 0.59 Ke. Por caJda BAse, EN 1935, a 0.236 K. DE ESTA
No Por caJa BASE EN 1959 v FInNALMENTE A 0.1135 Ke. en 1968,
TENIENDO EN CUENTA QUE UNA CAJA BASE REPRESENTA UN AREA DE-
20.20 METROS CUADRADOS,
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ANTIGUAMENTE EL ESTANO SE APLICABA POR INMERSION DE LA -
LAMINA DE ACERO EN ESTE METAL HIRVIENTE, PERO LOS INCENTI--
VOS PARA LA CONSERVACION DEL METAL SE TRADUJERON EN REDUCIR
LA CANTIDAD EMPLEADA PARA LAS LATAS, ADEMAS DE BAJAR LOS --
c0s70S., POSTERIORMENTE LOS AVANCES TECNOLOGICOS PERMITIERON
USAR EL ESTANADO ELECTRoOL{TIcO. EN 1951 LA MITAD DE LAS LA
MINAS DE HOJALATA YA ESTABAN HECHAS POR MEDIO ELECTRoLITICO.

LA CALIDAD DE LA HOJALATA Asf OBTENIDA TEN{A MEJORES PRO
PIEDADES CON RESPECTO A LA RESISTENCIA A LA CORROSION,

OTRO PROGRESO SINGULAR FUE EL RECUBRIMIENTO DIFERENCIAL-
CON LA TECNICA YA EXISTENTE DEL PROCESO ELECTROLITICO MEDIAN
TE EL CUAL LAS LAMINAS DE HOJALATA SE HACIAN CON DOS PESOS-
DIFERENTES DE ESTANO DE CADA LADO. FEL LADO INTERIOR DEBER{A
TENER SUFICIENTE ESTANO PARA PROTEGER EL CONTENIDO DE LA LA
TA EL LADO EXTERIOR UNA CAPA MAS DELGADA QUE PERMITIERA PRE
VENIR EL DANO DURANTE EL PROCESO. DE MANERA QUE PARA LA MA
NUFACTURA DE LAS LATAS SE NECESITA UNA PERSONA CON EXPERIEN
CIA PARA DIFERENCIAR AMBOS LADOS.

FL SENTIDO ACTUAL DE LA HOJALATA ES UNA LAMINA DE ACERO-
CON RECUBRIMIENTO DE ESTANO DE 0.4 A 2.5 MICRAS DE ESPESOR,
DEPENDIENDO DE LA CALIDAD.

LaTAs DE ALumiNIO:  ESTAS LATAS APARECIERON DEBIDO A LAS
VENTAJAS DE ESTE METAL COMO SON: SU PESO LIGERO, SU RESIS-
TENCIA A LA CORROSION ATMOSFERICA, NO ES ATACADO POR LOS --
PRODUCTOS DE AZUFRE; PERO LAS DESVENTAJAS SON .TAMBIEN GRAN-
DES: NO SE PUEDEN CERRAR POR MEDIO DE SOLDADURA,. HAY DIFI-
CULTAD PARA ABRIR LAS LATAS, BLANQUEA SEVERAMENTE ALGUNOS -
PRODUCTOS, SU VIDA DE SERVICIO ES MENOR QUE LA OBTENIDA - --
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EN LA HOJALATA,

DEBIDO A ESTA APARICIéN DEL ALUMINIO SE INTRODUJO EN EL
COMERCIO LA LATA HECHA SIN ESTANO EN 1966, Su uso sE HA -
IDO INCREMENTANDO DEBIDO A QUE ES VEINTE POR CIENTO MAS BA
RATA.

ESTAS LATAS TIENEN GENERALMENTE UNA LIGERA CAPA DE CRO-
MO Y SuU OXIDO PARA FACILITAR EL BARNIZADO.

EN GENERAL Y PARA TODAS LAS HOJALATAS EN LOS ULTIMOS PA
SOS DE SU PROCEDIMIENTO ES NECESARIO PREPARAR LA SUPERFI--
CIE PARA LA ADHESION DEL RECUBRIMIENTO FINAL. ENTONCES SE
APLICA UNA LIGERA CANTIDAD DE LA SAL DrocTiLicA DeL Acipo-
SEBACICO (Acipo DICARBOXTLICO crisTALINO C10 H 1804) En --
una cAPa DE 0.10 A 0.30 GRAMOS POR CAJA BASE. C10H18°u

HloTéRICAMENTE LA COSTURA LATERAL DE LAS LATAS HA SIDO
UNA DE LAS PARTES MAS VULNERABLES DE ELLAS DEBIDO A QUE PA
RA SU FABRICACI@N EL METAL SE DOBLA EN SENTIDOS'CONTRARIOS;
SE ENGANCHA Y SE APLASTA A PRESION PARA SER SOLDADA AL FI-
NAL POR LA PARTE. EXTERIOR.

ESTE TRABAJO HECHO SOBRE EL METAL PUEDE OCASIONAR PERDL
'DAS DEL ESTANO Y PROPICIA ADEMAS EL DECREMENTO DE LA RESIS
TENCIA A LA CORROSION, LOS ESTUDIOS PARA EVITAR ESTOS IN
CONVENIENTES SE HAN LLEVADO A CABO DESDE LA PRIMERA GUERRA
[TUNDIAL, EN ESTE TIEMPO ERA NECESARIO BARNIZAR POR SEGUNDA
VEZ Y VOLVER A HORNEAR, LOS ESTUDIOS FUERON INTERRUMPIDOS
AL ESTALLAR LA 11 GUERRA MUNDIAL FINALMENTE SE HAN DESCU--
BIERTO LACAS QUE SE APLICAN EN LAS FRANJAS DANADAS EN LA -
PARTE INTERIOR DE LA LATA.

ESTAS LACAS ESTAN CONSTITUIDAS POR MATERIALES DE BAJA -
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VISCOSIDAD Y DISUELTAS EN N SOLVENTE DE BAJO PUNTO DE EBU-
LLICION PARA FACILITAR LA APLICACION Y EL SECADO. LA LACA-
SE COLOCA EN LA LATA INMEDIATAMENTE DESPUES DEL PROCESO DE-
SOLDADURA PARA QUE EL CALOR RESIDUAL EVAPORE EL SOLVENTE,
Asf SE EVITAN LOS GASTOS DE HORNOS COMPLEMENTARIOS.

ULTIMAMENTE SE HA TRATADO DE USAR UN CEMENTO DURQ Y RE--
SISTENTE EN LUGAR DE LA SOLDADURA EN LA COSTURA LATERAL.
ADEMAS EL USO DE TAPADERAS ABRE-FACIL HECHAS CON PARTE DE -
HOJALATA Y PARTE DE ALUMINIO (LA PARTE QUE SE TIRA), NECESL
TAN UN MATERIAL QUE LAS UNA. ESTOS CEMENTOS SE SIGUEN ESTU
DIANDO EN ESTAS Y OTRAS APLICACIONES.

Los BARNICES ACTUALES.- SE LES LLAMA ASi A LOS RECUBRI-
MIENTOS ORGANICOS_APLICADOS A LAS LATAS PARA PRESERVAR, MAN
TENER ATRACTIVO EL ALIMENTO, MEJORAR LA APARIENCIA INTERIOR
Y EXTERIOR DEL RECIPIENTE Y/O INCREMENTAR LA VIDA DE LA LATA,

Los REQUERIMIENTOS ACTUALES PARA LOS RECUBRIMIENTOS ORGA
NICOS SON:

- SER ATOXICOS Y LIBRES DE TODO SABOR Y OLOR QUE AFECTA-
R{A DE UN MODO ESPECIALMENTE PERJUDICIAL A LA CALIDAD-
DE LOS PRODUCTOS ENVASADOS.

- No DEBEN SER AFECTADOS POR LOS PRODUCTOS ENVASADOS Y -
DEBEN IMPEDIR LAS REACCIONES ENTRE EL CONTENIDO Y EL -
METAL DEL ENVASE, _

= TENMER BUENA ADHERENCIA Y SUFICIENTE FLEXIBILIDAD Y TE-
NACIDAD PARA MANTENER LAS PELICULAS PROTECTORAS CONTI-
NUAS DURANTE LA OPERACION DE LA ELABORACION DE LATAS Y
SU USO POSTERIOR., -

- SER EconéMICOS

HAN DE CONSERVARSE LOS REQUERIMIENTOS ANTEDICHOS.
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LAS CHAPAS DE METAL PARA BOTES VIENEN DE LAS ACERfAS -
EN GRANDES ROLLOS. SE LES DA UN TRATAMIENTO QufMIcO PARA
MEJORAR LA ADHERENCIA DE LOS RECUBRIMIENTOS ORGANICOS.,
EL MATERIAL PASA A TRANSPORTADORES DE RODILLOS PARA RECI-
BIR EL BARNIZADO Y POSTERIORMENTE ES CONDUCIDO A LOS HOR-
NOS PARA EL SECADO. AL FINAL SE FABRICAN LOS BOTES.

ALGUNOS RECUBRIMIENTOS SE APLICAN POR PULVERIZACION EN
EL INTERIOR DE LOS BOTES Y ALGUNAS VECES SE APLICAN BARNL
CES SUPLEMENTARIOS, LAS PEL{CULAS SECAS DEL RECUBRIMIENTO
SON DEL ORDEN DE 2.5 A 12.5 MIcras,

EL FUTURO DE LOS RECUBRIMIENTOS.- EL PROBLEMA PRINCI-
PAL EN NUESTROS DIAS ES EVITAR LA CONTAMINACION DEL AMBIEN
TE DE MANERA QUE LOS FUTUROS BARNICES TENDRAN QUE SER PRO-
CESADOS DONDE LOS SOLVENTES NO SE TIREN A LA ATMOSFERA PO-
DEMOS PENSAR QUE SERAN SECADOS POR BOMBARDEO ELECTRONICO -
SIN NECESIDAD DE SOLVENTES O BIEN CREAR OTRO TIPO DE BARNIZ
QUE PUEDA SER APLICADO O DISUELTO EN AGUA. .

SIN EMBARGO, HAY POCOS ESTUDIOS RELATIVOS A EVITAR LA -
CONTAMINACION PRODUCIDA POR LOS RECUBRIMIENTOS EN LA TIERRA
YA QUE MUCHAS DE LAS RESINAS USADAS EN SU PREPARACION NO -
SON: BIO, MECANO O FOTODEGRADABLES LO GUAL PERMITE OTRA RA-
MA DE ESTUDIOS ESPECIALIZADOS.
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CAPITULO 111

COMPOSICION PRINCIPAL DE 10S BARNICES:
RESINAS
SOLVENTES
ADITIVOS

LAS RESINAS ES UNA DE LAS MATERIAS PRIMAS QuizAs LA MAs
IMPORTANTE DENTRO DE LA FORMULACION DE. LOS BARNICES, YA QUE
PARA LA OBTENCION DE ESTAS MATERIAS PRIMAS SE REQUIEREN DE-
UNA TECNOLOG!A BASTANTE EXPERIMENTADA PARA PODER AS{ DARLE-
CIERTAS CARACTERISTICAS Y PROPIEDADES QUE HACEN LA DIFEREN-
CIA DE LAS DEMAS, YA QUE HAY UNA GRAN GAMA DE ESTAS RESINAS
SIN EMBARGO, EL USO NO ES EXCLUSIVAMENTE LOS BARNICES YA -
QUE EN MUCHOS CASOS PUEDEN SER UTILIZADAS EN UNA GRAN VARIE
DAD DE PRODUCTOS.

RESINAS EPOXI: LIAMADAS TAMBIEN RESINAS DE ETEXILINA, -
SON PRODUCTOS POLIMERIZADOS CON GRUPOS EPOXI TERMINALES.

ESTOS PRODUCTOS FUERON DESCRITOS POR VEZ PRIMERA COMO LA
FORMACION DE UN COMPUESTO DIEPOXI POR LINDEMAN EN ALEMANIA-
EN EL ANo DE 1391. PERo PASARON MUCHOS ANOS ANTES DE QUE -
SE PENSARA QUE ESTA CLASE GENERAL DE PRODUCTOS PODRIA TENER
VALOR INDUSTRIAL. EN 1932 UNA PATENTE ALEMANA DESCRIBIO LA
FORMACION DE GRANDES POL{MEROS POR REACCION DE COMPUESTOS -
EPOXI CON DIAMINAS; ESTA REACCION CLAVE HA RESULTADO SER EL
MEDIO MAS IMPORTANTE PARA EL CURADO DE RESINAS EPOXI EN APLL
CACIONES DE PLASTICOS ESTRUCTURALES.
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LAS RESINAS EPOXI SE PRODUJERON COMERCIALMENTE POR PRI-
MERA VEZ EN 1947. Su ACEPTACION POR LA INDUSTRIA DE LOS =
RECUBRIMIENTOS DE SUPERFICIES FUE PRACTICAMENTE INMEDIATA,
DEBIDO A QUE ES POSIBLE COMPONER CON ELLAS BARNICES QUE -
CUANDO SE APLICAN Y CURAN ADECUADAMENTE TIENEN EXCEPCIONAL
ADHERENCIA, FLEXIBILIDAD Y TENACIDAD, ADEMAS DE DUREZA, -~
BRILLO Y RESISTENCIA A-LA ABRASION Y A LA MAYORfA DE LOs -
DISOLVENTES.

LA MAYORfA DE LAS RESINAS EPOXI USADAS EN LOS RECUBRI---
MIENTOS DE SUPERFICIES SE FABRICAN A PARTIR DEL BISFENoL-
Y DE LA EPICLORHIDR&NA, EN PROPORCIONES QUE VARIAN DEPEN--
DIENDO DE LAS PROPIEDADES DESEADAS EN EL PRODUCTO ACABADO.

LAs RESINAS EPOXI TIENEN POCA UTILIDAD PRACTICA EN RECU
BRIMIENTOS DE SUPERFICIES CUANDO SE EMPLEAN SOLAS. PUESTO -
QUE NO POLIMERIZAN POR SI* MISMAS. SE NECESITAN DE CATALI-
ZADORES DE FORMACION RETICULANTES, TALES COMO LAS AMINAS =
EN PEQUENOS PORCENTAJES O SE PUEDEN USAR PROPORCIONES MAYQ
RES DE OTROS MATERIALES REACTIVOS. EsTos REACTIVOS QUE -
PUEDEN SER AMINAS & ACIDOS GRASOS DAN UN CARACTER TERMOFI-
JO A LA RESINA,

Los FABRICANTES DE RESINAS SUMINISTRAN INFORMACION TEC-
NICA SOBRE SUS PRODUCTOS PARA EL EMPLEO DE FORMULADORES EN
EL CALCULO DE LA PROPORCION DE CATALIZADORES DE CURADO O -
CORREACTANTES NECESARIOS PARA COMPONER SATISFACTORIAMENTE-
LOS BARNICES. MUCHAS DE LAS RESINAS EPPXI SOLIDAS DE PESO
MOLECULAR ENTRE ALTO Y MEDIO USADAS EN RECUBRIMIENTOS EXIS
TEN EN FORMA DE SOLUCIONES DISPUESTAS PARA SU USO POR LOS
FABRICANTES DE PINTURAS, ¢
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ESTAS RESINAS EPOXI PURAS TIENEN [NDICES DE ACIDEZ BAJOS.
Y NO REACCIONAN CON LOS PIGMENTOS USADOS NORMALES, INCLUYEN
DO EL OXIDO DE ZINC Y OTROS PIGMENTOS BASICOS.

LA DISPERSION DE LOS PIGMENTOS EN LAS RESINAS EPOXI A VE
CES PRESENTA PROBLEMAS, YA QUE POR REGLA GENERAL NO LO MOJAN
BIEN. LAS APLICACIONES MAS COMUNES DE ESTAS RESINAS SON EN
LATAS QUE TIENEN CONTACTO CON PROCESOS A PRESION, COMO RECU
BRIMIENTOS BASE PARA BEBIDAS CARBONADAS; EN RECUBRIMIENTOS
INCOLOROS,EN CIERTOS TIPOS DE LECHE, COMO BARNIZ EXTERIOR DE
ALGUNAS LATAS,

LAS RESINAS EPOXI SON AMPLIAMENTE USADAS EN'LOS RECIPIEN-
TES ESTANADOS GENERALMENTE CUANDO ESTAN COMBINADAS CON OTRA
U OTRAS RESINAS YA QUE AMBAS REACCIONAN DURANTE EL SECADO.

|.AS MODIFICACIONES QUE SE USAN CON UREA, MELAMINA FORMAL
pEHiDo, PoLIAMIDAS, AcRiLICAS, ESTERES EPbXICOS Y LAS MAS -
IMPORTANTES SON LAS RESINAS FENOLICAS.,

LAS RESINAS EPOXI SON CARACTERIZADAS POR LA PRESENCIA -
DEL GRUPO EPOXIE:
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EN ALGUNOS ASPECTOS EL TERMINO RESINAS ES UN POCO ENGA-
NOSO PORQUE AUNQUE ESTOS MATERIALES PUEDEN SER RESINOSOS -
POR NATURALEZA ELLAS SON MAS ADECUADAMENTE DEFINIDAS COMO
INTERMEDIARIOS,

EN GENERAL LAS RESINAS EPOXIES NUNCA SON USADAS POR sf
MISMAS YA QUE REQUIEREN LA ADICION DE UN AGENTE DE CURADO
O ENDURECEDOR PARA CONVERTIRLA A UN MATERIAL TERMOFIJO,

LAS RESINAS EPOXIES HAN GANADO AMPLIA ACEPTACION EN APLL
CACIONES ESTRUCTURALES Y EN RECUBRIMIENTOS PROTECTORES DE-
BIDO A SU EXCELENTE TENACIDAD, ADHESION RESISTENCIA QuiMI-
CA Y PROPIEDADES ELECTRICAS.

LAS RESINAS EPOXIES SON PRODUCTOS DE REACCION DE LA EPL
CLORHIDRINA CON MATERIALES POLIHIDRICOS,LAS RESINAS EPOXIE
MAS AMPLIAMENTE ESTAN BASADAS EN LA REACCION DE LA EPICLO-
RHIDRINA CON EL BISFENOL-A. SIN EMBARGO OTROS POLIOLES TA
LES.COMO LOS GLICOLES ALIFATICOS Y LAS RESINAS NOVOLAC --
PUEDEN SER USADOS EN LUGAR DEL BIFENOL-A, ,

0
- 42 H-CHy~CL

EPICLORHIDRINA
Glly

- -
v

Bisfenol — A
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Cuanpo LA EPT Y EL BIsF-A REACCIONAN EN LA PRESENCIA DE
UN CATALIZADOR ALCALINO LA MAS SIMPLE RESINA EPOXIE O MONO
MERO PRODUCIDO ES EL ESTER DIGLICIDICO DEL BISFENOL-A.
CH;

2 c% O/CH CHy-CL + HO.. -—Ol

e
CHZ-CH—CHZ;—DJI~CH2—CH-CH2 + 2 HCL
N b M

Ester DicLicfpico DEL BisrenoL-A.

VARIANDO LAS CONDICIONES DE OPERACION Y LA REACCION EPI/
BISFENOL-A, PUEDEN SER PREPARADAS RESINAS DE BAJO, MEDIANO
Y ALTO PESO MOLECULAR. LA ESTRUCTURA GENERAL DE UNA RESINA
" EPOXIE ES COMO SIGUE:
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PARA LAS RESINAS EPOXIE LfQUIDAS "N Es GENERALMENTE ME
NOR DE 1, MIENTRAS QUE PARA LOS TIPOS S6LIDOS “N” ES GENE-
RALMENTE DE 2 O MAYOR, AUNQUE EN ALGUNOS .CASOS EL PRODUCTO
ES UNA MEZCLA DE RESINAS DE DIFERENTES PESOS MOLECULARES.
UN ANALISIS DE LA ESTRUCTURA DE UNA RESINA EPOXIE MUESTRA-
LAS SIGUIENTES CARACTERISTICAS:

A).~ EL GRUPO EPOXIE Y LOS GRUPOS HIDROXIE SON LOS CEN-
TROS DE ATRACCION PARA LA REACCION DE LOS AGENTES-
DE CURADOS TALES COMO AMINAS,. Acipos AnafDRicos,. =
RESINAS, ALDEH{DO, Y OTROS MATERIALES.

B) .- ADEMAS DE LAS LIGADURAS C-C LAS UNIONES ESTER SON-
EL UNICO PRESENTE.

c).- TREs CLASES DE GRUPOS POLARES ESTAN PRESENTES EPO-
- ~ XIE, HIDROXIL Y ESTER. [ESTOS GRUPOS INCREMENTAN -
LA ADHESION DE LA RESINA,

La REACCION ENTRE LA EPICLORHIDRINA Y EL BISFENOL-A TO-
MA LUGAR EN DOS PASOS DE ACUERDO CON LAS SIGUIENTES ECUACIQ
NES:

2 C{Z—ICF' CysCL + - ) g(}nn-ﬂlﬂ——)

0

B N o
(*:Hz;fl;H-cnzs—‘o '-E—DCHZ-—’%H';(‘ZHZ Lllao 5
0o o H3‘ B TN

c.\z—ch CHy-! - -ocnz CH- iH2+2NACL+2f120
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PARA PRODUCIR LAS RESINAS EPOXIE DE BAJO PESO MOLECU,
LAR ES USADO UN GRAN EXCESO DE EPICLORHIDRINA YA QUE EsTO -
FAVORECERA LA FORMACION DE RESINAS TIPO f=0,  SIN EMBARGO-
ESTE METODO NO ES COMPLETAMENTE EFECTIVO Y TODAS LAS RESINAS
LiQuiDAS QUE NO ESTAN SUJETAS A DESTILACION CONTIENEN UN PE
QUENO PORCENTAJE DE RESINAS DE ALTO PESO MOLECULAR. LAS RE
SINAS SOLIDAS 0 DE ALTO PESO MOLECULAR SON PREPARADAS EN ==
FORMA GENERAL EXCEPTO LAS QUE SON USADAS A MENOS DE DOS MO-
LES DE EPICLORHIDRINA POR MOL DE BISFENOL-A.

DOS PRINCIPALES LADOS DE LA REACCION TOMAN LUGAR EN ESTA
PREPARACION DE RESINAS SOLIDAS Y AMBOS CONTRIBUYEN A LA --
REACCION VARIABLE DE LAS EPOXIE CONVENCIONALES. ESTAS REAC
CIONES SON LA FORMACION DE LA CADENA RAMIFICADA Y LA TERMINA
c16N FENOL.,

LA FORMACION DE LA CADENA RAMIFICADA RESULTA DE LA REAC-
CION DE UN GRUPO EPOXIE CON UNA MOLECULA Y EL GRUPO HIDROXIL
DE UNA MOLECULA ADYACENTE. EN ESTA REACCION UN GRUPO EPOXIE
ES ELIMINADO Y EL MISMO NUMERO DE GRUPOS HIDROXIL ES MANTENL
DO,

LA FORMACION DE LA CADENA RAMIFICADA' AUMENTA LA TENSION-
SUPERFICIAL Y EL PUNTO DE FUSION REDUCE LA SOLUBILIDAD Y CON
TRIBUYE ‘A LA FORMACION DEL GEL,

LA TERMINACIbN FENOL DA POR RESULTADO LA SIGUIENTE ESTRUC
TURA: ’

(il Chs

HQ 7S ;)OCHZ-ES-CHz- EJE ) o-cuz-g:_-criz o:

- Clig H




- 928 -
t3 |
VN &% U ;OCHZ;CE*_/CHZ
tis 0

Aunaue ESTE PRODUCTO NO ESTA PRESENTE EN UNA GRAN CANTI-
DAD, REDUCE LA REACTIVIDAD Y CONTRIBUYE A UNA POBRE RETEN--
CI1ON DEL COLOR,

- PARA EVITAR LAS DEFICIENCIAS DEBIDAS A LAS REACCIONES LA
TERALES, NUEVOS METODOS DE MANUFACTURA HAN SIDO DESARROLLA-
DOS PRINCIPALMENTE A TRAVES DE MODIFICACIONES EN EL CATALI-
ZADOR. LOS NUEVOS CATALIZADORES SON ESPECIFICAMENTE EFECTL
VOS EN PROMOVER LA REACCION DE EPICLORHIDRINA Y LOS GRUPOS-
HIDROXI DEL FENOL, AS{ SE EVITA LA FORMACION DE LA CADENA -
RAMIFICADA.

EsTos NUEVOS CATALIZADORES TAMBIEN PUEDEN SER USADOS PA-
RA EFECTUAR LA CONDENSACION DEL BISFENOL-A CON RESINAS DE -
BAJO PESO MOLECULAR PARA FORMAR UN POLIMERO LINEAL. LA RE-
SINA RESULTANTE EXHIBE UN PESO MOLECULAR APROXIMADAMENTE -~-
IGUAL AL PESO MOLECULAR TEORICO CALCULADO A PARTIR DE LAS -
PROPORC IONES DE LOS REACTIVOS USADOS, LA ECUACION GENERAL -
DE ESTA REACCION PUEDE SER REPRESENTADA COMO SIGUE:!

s | _ hs
CHZ—CH—SHZ—O— D -0~ T OCH,~CH=CHy+ (WHO- D -(- > -0f
o - s N | H
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EN EL METODO DE DOS PASOS PARA PREPARAR RESINAS EPOXIES
MATERIALES COMO CLORURO ESTANICO, CLORURO DE ALUMINIO, Y -
COMPLEJOS DE BF3 HAN SIDO UTILIZADOS PARA EFECTUAR LA CON-
DENSACION DEL BISFENOL-A CON LA EPICLORHIDRINA, - LA REAC--
CION QUE TOMA LUGAR BAJO LA INFLUENCIA DE ESTOS CATALIZADO
RES ES LA SIGUIENTE:

20H-CH- CHZ-CL+h0@$'OPMC” Cl1-CHy~0x =—sp
o

(:H3 CL o

—( ~ ,)%(\ 1 OCHy~{H-Chy

O CL

EsTe paso ES SEGUIDO POR LA DESHIDROHALOGENACION CON -
MAOH., Ha $1D0 ENCONTRADO QUE AUNQUE ESTOS CATALIZADORES --
PROMUEVEN LA REACCION ENTRE LA EPICLORHIDRINA Y EL BISFENOL-A,
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SOLO UN GRURO HIDROXI ALCOHOL SERA LA REACCION-FAVORECIDA,
EL USO EN EXCESO DE LA EPICLORHIDRINA SOLO INCREMENTA ESTA
REACCION, Y EL PRODUCTO FINAL CONTIENE UN ALTO PORCENTAJE-
DE LIGADURAS CLORURO, DE ESTE MODO ESTE TIPO DE SISTEMA -
DE CATALIZADOR TIENDE A PRODUCIR POBRES RENDIMIENTOS.

SIN EMBARGO DEBIDO AiSU TENDENCIA PARA FAVORECER LA CON
DENSACION HIDROXI ALCOHOLICA CON EPICLOROHIDRINA, ESTOS CA
TALIZADORES SON MUY USADOS EN LA PREPARACION DE EPOXIES -=-
ALIFATICAS TAL COMO SE ILUSTRA EN LA SIGUIENTE ECUACIéN:

C 4 H 9 OHsClly—CH-CHy-CL —SMebtts C 4 H 9 0CH-CH-CHyCL
N/ OH

Ao s ¢ 4 g OCHZ:({[L}CHZ + NacL + HyD

0

LAs MAS RECIENTES RESINAS EPOXIES (24) seN LAS CICLOALIFA
TICAS. LA DIFERENCIA BASICA EN LA ESTRUCTURA QuimIcA DE Es
TOS MATERIALES CUANDO SON COMPARADOS CON LAS RESINAS EPO-r--
X$ CONVENCIONALES ESTRIBA EN QUE LOS GRUPOS EPOXIES SON ATA
CADOS DIRECTAMENTE A LAS PORCIQNES CICLOALIFATICAS DE LA MO
LECULA, MAS BIEN QUE EN LA CADENA ALQUIL. LAS RESINAS EPO-
XI1ES CICLOALIFATICAS SON GENERALMENTE PRODUCIDAS POR LA EPQ
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XIDACION DEL ACIDO PARACETICO EN OLEFINAS cfcLicas:

Hy="oq, . Chy-o

CH-CHeCHy- N7 CH-CH-CHy
CHZ— o’ ) PEROXIDACid‘&) CHy—© / \0/

LAs RESINAS EPOXIES (14) REQUIEREN LA ADICION DE UN AGEN
TE DE CURADO ENDURECEDOR PARA CONVERTIRLAS EN MATERIALES --
TERMOF1J0S. EL CURADO PUEDE TOMAR LUGAR POR UN PROCESO DE-
ADICION O POR UNA POLIMERIZACION cATALfTICA.

EN EL PROCESO POR ADICION LA RESINA EPOXIE ES CURADA POR
MEDIO DE AMINAS ALIFATICAS, AROMATICAS, POLIAMIDAS, AMINAS-
TERCIARIAS, ACIDOS 0 ANHIDRIDOS ACIDOS, Y POR PRODUCTOS DE
CONDENSACION ALDEH{DO coMO RESINAS BIFENOL, UREAS, Y MELAML
NA-FORMALDEH{DO., EN ESTE PROCESO EL ANILLO EPOXIE ES ABIER
TO Y ES INTRODUCIDO EL AGENTE,QUEDANDO EN EL SISTEMA CURADO
COMO PARTE INTEGRAL DE LA MALLA MOLECULAR: .

AMINA ALIFATICA:

HeN-R—NHz + CH» ~-CH— ~—3>H, N-R- NHCH,—CH
No/ OH
Anhidridos Acidos ’

R—CH—CO~

¢+ CHo—CHuqee CH— CHo+ O =iy CHa—CH =y~ GH—CH
No/ T N/ 2" R—CE—CO/ Cg?‘o/ -TC\O, 2
OH O o
co
RCN

'r&nacoort
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LA POLIMERIZACION CATALITICA ES MENOS IMPORTANTE QUE EL
PROCESO DE ADICION, PERO DURANTE CUALQUIER TRATAMIENTO AL-
CUAL LA RESINA EPOXIE ESTA SUJETA LA POLIMERIZACION CATALL
TICA PODRIA OCURRIR.

PROPIEDADES:

EN LA MAYORIA DE LOS MECANISMOS DE CURADO EL AGENTE DE-
CURADO ACTUA COMO UN REACTIVO Y NO COMO UN CATALIZADOR,
POR ESTA RAZON LAS PROPIEDADES DE LA RESINA EPOXIE VARIAN
CON EL TIPO Y LAS PROPIEDADES DEL AGENTE DE CURADO USADO.

LAS RESINAS EPOXIES CURADAS EN GENERAL, SON INERTES A -
UN AMPLIO RANGO DE SOLVENTES, REACTIVOS ACIDOS Y ALCALINOS,
Y A LOS MATERIALES CORROSIVOS. ESTA RESISTENCIA auimica -
PERMITE A ESTAS RESINAS ACTUAR FAVORABLEMENTE BAJO VARIA--
DAS Y A MENUDO ADVERSAS CONDICIONES. )

LA ADHESION SOBRESALIENTE DE LAS RESINAS EPOXIES A LA
MAYOR{A DE LOS SUSTRATOS A HECHO POSIBLE LOS ADHESIVOS ES-
TRUCTURALES DE ALTA ACTUACION PARA USOS QUE VARIAN DESDE -

LA INDUSTRIA DE LA AVIACION Y PROYECTILES, HASTA LOS ADHE-
SIVOS DE REPARACION CASERA. ESTA ADHESION TAMBIEN HACE A LAS
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RESINAS EPOXIES MUY UTILES EN RECUBRIMIENTOS DE SUPERFICIES,
EN LA ENCAPSULACION DE COMPONENTES ELECTRONICOS, Y EN LA --
PREPARACION DE LAMINADOS ESTRUCTURALES.

LAS RESINAS EPOXIES EXHIBEN GENERALMENTE EXCELENTES PRO-
PIEDADES ELECTRICAS, EL PRINCIPAL VALOR DE LAS RESINAS --
EPOXIES ESTRIBA EN QUE TODAS ESTAS BUENAS PROPIEDADES PUE--
DEN SER COMBINADAS SIN QUE SE NECESITE SACRIFICAR UNA PRO--
PIEDAD PARA LOGRAR OTRA, ESTA HABILIDAD PARA COMBINAR LAS-
PROPIEDADES DICTA LA SELECCION DE LAS RESINAS EPOXIES PARA-
APLICACIONES DONDE SON DESEABLES TODAS LAS CARACTERISTICAS-
BALANCEADAS,

LAS RESINAS EPOXIES NOVOLAC CURADAS EXHIBEN MEJORES PRO-
PIEDADES A ALTAS TEMPERATURAS, QUE LAS RESINAS EPOXIES CON-
VENCIONALES.,

LAS PRINCIPALES CARACTERISTICAS DE LAS RESINAS EPOXIES -
CICLOALIFATICAS SON SUS EXCEPCIONALES RESISTENCIAS A LA IN-
TERPERIE BAJO CONDICIONES DE ALTO VOLTAJE, BUENA RESISTEN--
CIA AL ARCO,EXCELENTES PROPIEDADES DIELECTRICAS (MAYORES DE
250°), DEBIDO A ESTAS CARACTERI{STICAS LAS RESINAS EPOXIES
CICLOALIFATICAS SON IDEALES EN LA MANUFACTURA DE AISLANTES-
EXTERIORES.

REsINAS EPOXI-FENOLICAS.- LAS RESINAS FENOLICAS TERMOES
TABLES SOLUBLES EN ALCOHOL SE MEZCLAN CON RESINAS EPOXICAS
PURAS PARA COMPONER LOS BARNICES QUE COMBINAN LA PUREZA Y -
LA RESISTENCIA A LOS SOLVENTES Y AGENTES QUiMICOS DE LOS FE
NOLICOS, CON LA TENACIDAD, ADHERENCIA Y RESISTENCIA A LOS. AL
CALIS, AL IMPACTO Y CORROSION DE LAS EPOXICAS. LOS HIDROXL
LOS DE LAS FEMOLICAS REACCIONAN TAMBIEN CON LOS GRUPOS EPO-
XIc0s, CAUNDO SE SECAN AL HORNO PARA PRODUCIK® UNA POLIMERI-
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ZACION DE ENLACES CRUZADOS SE PRODUCE LA SIGUIENTE REAC-—
c16N: :

Los GRUPOS METILOL EN RESINAS FENOLICAS REACCIONAN TAM-
BIEN CON LOS GRUPOS HIDROXILOS DE LAS EPOXICAS:

HJ%JOH +.H0iRJ=-'"1VE*G;R + fip0
) M

LAS FORMULACIONES EPOXI-FENOLICAS REQUIEREN GENERALMENTE
LA ADICION DE PEQUENAS -CANTIDADES DE IONES FORMALDEH{DO, PO-
LIVINIL FORMALDEH{DO, Y ALGUNOS OTROS AGENTES I1GUALADORES -
PARA AYUDAR A ELIMINAR EL ARRUGAMIENTO Y LOS CRATERES EN LAS
rELicuLas.
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ESTAS RESINAS ABARCAN CASI COMPLETAMENTE TODAS LAS CA-
RACTER{STICAS DESEABLES PARA LOS BARNICES DE LATAS,
TIENEN EXCELENTE RESISTENCIA QUIMICA, FLEXIBILIDAD, DUREZA, -
ADHERENCIA,RESISTENCIA A ‘LA ‘ABRASION A LOS DETERGENTES, BUE-
NA ADHERENCIA EN SUPERFICIES COMO HOJA DE LATA, ALUMINIO Y
HASTA ALEACIONES DE PLOMO.

SE PUEDEN EMPLEAR EN LATAS QUE CONTIENEN INFINIDAD DE -
PRODUCTOS, PERO SU USO PRINCIPAL ES PARA CARNES DE TODAS -
VARIEDADES Y PARA ALGUNOS TIPOS DE VEGETALES,

UsADA ESTA RESINA JUNTO CON LA VINfLICA COMO SEGUNDA CA
PA SE 'USA PRINCIPALENTE EN LATAS DE CERVEZA,

]

REsinAas FENOLICAS,- LOs PRIMEROS ENSAYOS EN EL USO DE -
RESINAS FENOLICAS COMO' REVESTIMIENTO PRETENDIAN SUSTITUIR A
LAS LACAS Y NO TUVIERON MUCHO EXITO, ESTE FRACASO SE DEBIO
PRINCIPALMENTE A LA DIFICULTAD DE DISOLVER LAS RESINAS DE -
FENOL FORMALDEHIDO EN ACEITES SECANTES.

En 1910 ALBERT Y BEREND DESCUBRIERON QUE LA ADICIONZDE--
COLEFINA PRODUCIA SOLUBILIDAD EN LOS ACEITES SECANTES. Es-
TOS PRODUCTOS “ALBERTOLES"” QUE APARECIERON HACIA 1913 sg --
PREPARABAN POR REACCION DE LA COLEFINA CON FENOL Y FORMALDE
HIDO, SEGUIDA DE ESTERIFICACION CON GLICEROL PARA REDUCIR -
LA AcIDEZ. ESTAS RESINAS FUERON INTRODUCIDAS A LOS ESTADOS
Unipos floRTEAMERICANOS EN 1924 v pos ANos DEsPuEs EN 1926 -
SE HALLO QUE CON ACEITE DE TUNG SE OBTENIAN BARNICES QUE --
DABAN DE SER PEGAJOSOS A LAS CUATRO HORAS.

En 1928 SE INTRODUJERON EN LA INDUSTRIA RESINAS FENOLI--
CAS SOLUBLES EN ACEITE SIN MODIFICAR CON RESINAS NATURALES,
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LA SOLUBILIDAD EN ACEITE SE CONSEGUfA CON FENOLES susTI-
TUIDOS coMo EL P- -TERBUTILFENOL.

DESDE ENTONCES HA SIDO MUY RAPIDO EL DESARROLLO DE LAS -
RESINAS FENOLICAS EN LA PRODUCCION DE BARNICES,

LAs RESINAS FENOLICAS PERTENECEN AL GRUPO DE POLIMEROS -
DE CONDENSACION EN LAS CUALES DOS O MAS INGREDIENTES REAC--
CIONAN PARA FORMAR UN POLIMERO., EN LA MAYORfA DE LAS RESI--
NAS FENOLICAS, LOS MATERIALES QUE REACCIONAN SON COMPUESTOS
FENOLICOS Y ALDEH{DOS ELIMINANDO AGUA COMO SUBPRODUCTO,
EL FENOL CUANDO REACCIONA CON UN FORMALDEH{DO PRODUCE UN -
POLIMERO DE CADENA CRUZADA QUE NO ES SOLUBLE EN ACEITE, --
SIN EMBARGO CUANDO SE USA UN SUSTITUTO FENOLICO EL CUAL EN
LA POSICION “PARA" SE HALLA BLOQUEADO PRODUCE PoL{MEROS -
' LINEALES SOLUBLES EN ACEITE.

EN LA ACTUALIDAD LAS RESINAS FENOLICAS SE OBTIENEN GENE
RALMENTE A PARTIR DE LOS SUSTITUTOS FENOLICOS TALES COMO:

1.- BisrenoL

2.- PARA-TERCIARIO BUTIL FENOL
3.~ FenoL AMIL P-TERCIARIO

4,- Para FENIL FENOL

LA REACCION DE LOS FENOLES SUSTITUIDOS Y EL FORMALDEHIDO
PARA FORMAR POL{MEROS LINEALES, DEBERA EFECTUARSE YA SEA EN
. PRESENCIA DE UN CATALIZADOR Acipo 6 UN CATALIZADOR ALCALI--
NO.

LAS FENOLICAS ACIDO CATALIZADAS NO TIENEN TERMINALES® --
(OH); POR LO TANTO AUNQUE ESTAS FENOLICAS SON SOLUBLES EN -
ACEITE NO REACCIONAN CON ESTE.
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LAS FENOLICAS ALCALI CATALIZADAS NO TIENEN TERMINALES —-
(OH) QUE REACCIONAN CON LOS ACEITES Y LIBERAN AGUA, ’

LA REACCION DE UN FENOL CON UN ALDEH{DO INVOLUCRAN LA IN -
TERACCION DE LOS HIDROGENOS PARA Y ORTO DEL FENOL CON EL ~
GRUPO HIDROXILO DEL ALDEH{DO HIDRATADO CON LA FORMACION DE-
AGUA COMO EL PRODUCTO DE ELIMINACION,

—CHgOH
-+ HO~CHy-0H— + 1

CH; OH

.os PRODUCTOS INICIALES DE LA CONDENSACION SON EL MONO Y
EL DIMETILOL FENOL, LOS CUALES REACCIONAN POSTERIORMENTE EN
LA PRESENCIA DE CATALIZADORES BAsicos TALES como NAOH, CA(OH)
2, AMINAS TERCIARIAS, EL FENOL Y EL FORMALDEHIDO; FORMAN UNA
MEZCLA DE PRODUCTOS DE ADICION LLAMADOS METILOLFENOLES Y LA
MEZCLA CONSISTE EN TODOS LOS POSIBLES ORTO Y PARA MONO-DI -
Y TRIMETILOL-FENOLES,
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EsTos MAS ALGUNOS FENOLES Y FORMALDEMIDOS SIN REACCIONAR
SON LOS CONSTITUYENTES DE LAS RESINAS LIQUIDAS FENOLICAS —-
LLAMADAS SOLUBLES EN AGUA,

EL uso pe NHz 6 NH,OH coMo UN CATALIZADOR PARA LA REAC--
CION DE FENOL FORMALDEHIDO, PRODUCE RESINAS TIPO (UN-PASO)
QUE PUEDEN CONTENER AMBOS GRUPOS METILOL Y DI 8 TRIBENZILA-
MINA COMO ESTRUCTURAS REACTIVAS INTERMEDIAS., '

CHo~NH=CHy = CHy-NH~CHy

LAS CUALES SON RAPIDAMENTE CONVERTIDAS A LIGADURAS METI-
LEN YA QUE LOS PUENTES BENZILAMINA SE DESCOMPONEN POR CALEN
TAMIENTO DANDO EL MATERIAL TERMOFIJO.

LA REACCION DEL FORMALDEHtDO CON EL FENOL EN LA PRESENCIA
DE UN CATALIZADOR ACIDO PUEDEN FORMAR METILOL-FENOLES COMO -
PRODUCTOS INTERMEDIOS: ’

OH
| I '
+ HO-CHy-0H— @ + Hy0
l :

CHo0H

OH
!
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EsToS METILOL-FENOLES SON INMEDIATAMENTE CONVERTIDOS A
LIGADURAS METILEN, f ESTAS REACCIONES SON EFECTUADAS CON-
MENOS DE UNA MOL DE FORMALDEH{DO POR MOL DE FENOL.

EL ProDUCTO LLAMADO NOVOLAC, ES DESMENUZABLE, FUSIBLE,
TERMOPLASTICO Y SOLUBLE. EN ALCOHOLES Y ACETONAS.

PARA CURAR UNA NOVOLAC DEBE SER PROVISTA DE UNA FUENTE
ADICIONAL DE FORMALDEH{DO & LIGADURAS METILEN,

LA HEXAMETILENTETRAMINA ES EL PRODUCTO DE REACCION EN-
TRE EL FORMALDEH{DO Y EL AMONIACO, ES COMUNMENTE USADAS -
PARA ESTE PROPOSITO.. UNA MEZCLA DE NOVOLAC Y HEXAMETI-
LENTETRAMINA ES LLAMADA UNA RESINA FENOLICA DE DOS PASOS.

EN EL PROCESO DE CURADO, LA HEXA SE DESCOMPONE PARA PROPOR
CIONAR LAS LIGADURAS METILEN NECESARIAS Y ES ELIMINADO AMO
NIACO. EL MATERIAL TERMOFIJO RESULTANTE TIENE LA ESTRUC-

TURA SIGUIENTE, _ »
oH o
CHg=( - Chly I Cllg- 2N = - -y
SER G
CHy - oy
L ow
|
L Clly- (7 - CHy - i
o ‘ - Cly-(7 - CHy
Uiy
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En LA PRESENCIA DE CATALIZADORES TIPO FREIDEL-CRAFTS TA-
LES cOMO FLUORURO DE BORO, LA ALQUILACIéN DE UN FENOL A LAS
POSICIONES ORTO Y PARA TOMAN LUGAR FACILMENTE.

LA LISTA DE AGENTES DE ALQUILACION INCLUYE ISOBUTILENO, -
CICLOPENTADIENO, ACEITES SECANTES Y MUCHOS TERPENOS.

EN GENERAL LA ALQUILACION ABLANDA Y RETARDA EL CURADO DE
LAS RESINAS FENOLICAS PERO AL MISMO TIEMPO MEJORA SU COMPA-
TIBILIDAD CON TALES MATERIALES COMO ACEITES SECANTES Y HULES.

‘ADEMAS DEL FENOL COMO REACTIVO PRINCIPAL, OTROS FENOLES-
PUEDEN REACCIONAR INCLUYENDO LOS CRESOLES QUE SON ORTO-META
Y PARA-METIL FENOLES. LOS XILENOLES O DIMETILFENOLES, EL-
RESORCINOL O METAHIDROXIFENOL Y OTROS ALQUIFENOLES.

. MIENTRAS QUE EL FORMALDEHIDO ES POR MUCHO EL MAS IMPORTAN
TE, OTROS ALDEH{DOS TALES COMO FURFURALDEH{DO Y ACETALDEH{DO,
PUEDEN SER EMPLEADOS PARA LOGRAR PROPIEDADES ESPECIALES TALES
COMO UN LARGO PER{ODO DE FLUJO.

PROPIEDADES:

LA RESINA PURA ES DE COLOR AMBAR TRANSPARENTE.  EL COLOR
AMBAR TIENDE A OBSCURESERSE CON EL TIEMPO PQR LO TANTO LA MA
YOR{A DE LOS FENOLICOS SON CAFES, NEGROS O CAEN EN UN RANGO-
LIMITADO DE ROJOS OPACOS, AMARILLOS Y VERDES OBSCUROS.
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EN GENERAL LAS RESINAS FENOLICAS TIENEN BUENA RESISTEN
CIA AL EFECTO CORTANTE, BUENA ESTABILIDAD AL MEDIO AMBIEN
TE, BUENAS PROPIEDADES AISLANTES ELECTRICAS, NO INFLAMA--
BLES, INFUSIBLES, INSOLUBLES Y BUENAS PROPIEDADES DIELEC-
TRICAS, ADEMAS DE BAJO COSTO.

SIN EMBARGO TIENEN BAJA RESISTENCIA AL ARCO YorTAfco,-
ALTA DENSIDAD Y ADMITEN COLORES OBSCUROS SOLAMENTE,

A CONTINUACION SE DA UN CUADRO CON LOS DIVERSOS TIPOS-
DE RESINAS FENOLICAS:

TIPOS DE RESINAS OBTENCION

REACTIVAS AL CALOR SE PREPARAN CON ACEITES,
BREA... Y DOS MOLES DE -
FORMALDEHIDG Y UNA DE FE
NOL .

No REACTIVAS AL CALOR , SE PREPARAN CON UNA MOLE
CULA DE FENOL Y UNA DE -
FORMALDEH{DO EN MEDIO --
Acipo.

FendLico 100 7 De £sSTA HAY DOS TIPOS:
& SOLUBLE EN ACEITE Y
SOLUBLE EN ALCOHOL,

FENOLICAS MODIFICADAS SE MODIFICA GENERALMENTE
coN BREA PENTEK.

FENOLICAS EN DISPENSION ESTA SE PREPARA MEZCLANDO
EN CALIENTE LA RESINA MAs
EL ACEITE SECANTE Y EL A-
GENTE DISPERSANTE. EL --
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ACEITE SE POLIMERIZA., SE PUE
DE DISPERSAR EN XILOL.

PARA ILUSTRAR CON UNA REACCION QufMICA LA OBTENCION DE -
UNA RESINA FENOLICA SE ESCOGIO UNA DE LAS PRIMERAS RESINAS-
FENOLICAS MODIFICADAS (ALBERTOL) SE PREPARG CALENTANDO FENOL
CON FORMALDEH{DO Y COLEFINA (ACIDO ABIETICO) LLAMADO TAMBIEN
BREA. SE PUEDEN UTILIZAR OTRAS RESINAS ACIDAS 6 AcIDOS GRA
sos (EsTeArIico LiNoLEIco ETC.).

LAS REACCIONES QUE SE EFECTUAN PARA PRODUCIR LAS FENOLI--
CAS MODIFICADAS SON LAS SIGUIENTES:

~CH,0H ———— HOHyC

o FENOL FORMALDEHIDO

Of
@ -CH2—© ~CHyOH -

COMPUESTO CON UN PUENTE
DE METILENO
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"ECUACION GENERAL DE LA OBTENCION DE UNA RESINA FENOLICA”

A CONTINUACION SE DAN LOS NOMBRES COMERCIALES DE ALGUNAS
RESINAS FENOLICAS, As! coMO EL NOMBRE DE LOS FABRICANTES.

NOMBRE_REGLSTRADO ‘ EABRICANIE
DuriTA Borpen Co. CHEMICAL Div.
VARCUM RercuHoL ChemicaL MC.
REs1NOX HONéANTo CuemicaL Corp,
Synca - SNYDER CHeEmIcAL Corp,

.SYNVAR' SynvAR CorpP.
TEXTOFITE ' ' GENERAL ELectric Co.
PoL1-FEN - PoLIRESINAS

Resinas MeLamina-ForMALDEHIDO

DUrRANTE LOS PASADOS 20 ANOS LAS RESINAS MELAMINA-FORMAL-
DEH{DO, SE HAN VENIDO ESTABLECIENDO COMO UND DE LOS GRUPOS-
DE RESINAS MAS VERSATILES DE LAS DISPONIBLES PARA LA INDUS-
TRIA,  LAS RESINAS MELAMINA-FORMALDEH{DO Y UREA-FORMALDEH{DO
SON CLASIFICADOS USUALMENTE COMO AMONIO PLASTICO. ESTAS Dos
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RESINAS SE ASEMEJAN ALGO UNA A LA OTRA, PERO LAS RESINAS DE
MELAMINA SON SUPERIORES EN RESISTENCIA QUIMICA Y AL CALOR.

ESTAS RESINAS SON. FORMADAS POR REACCIONES ENTRE EL HIDRO
GENO DE L0S GRuP0S AMINOS (NHo) DE LA MELAMINA Y LOS GRUPOS
HIDROXILO DEL FORMALDEH{DO., LOS PRODUCTOS FORMADOS INICIAL
MENTE SON LAS METILOL-MELAMINAS, LAS CUALES SON LOS MONOME-
ROS PARA LA REACCION DE CONDENSACION DE LA RESINA. ‘

M- C-H -
;12-h ‘§ﬂ 2 H ./N\ H
L HO-CHy~0H——> Ni-C e’
f - /1 N CHy o
H, - C NN -
Hy HOH, \, 0
i
/ ]
i CHy OH

HoDGINS Y HOVEY POSTULAN DOS MODOS POSIBLES DE UNION, AM
BOS RELATIVAMENTE SENCILLOS, SIENDO EL PRIMERO LA UNION EN-
TRE DOS MOLECULAS DE METILOL-MELAMINA MEDIANTE UN GRUPO ME-
* TILENO, COMO SE INDICA A CONTINUACION EMPLEANDO TRIMETILOL-
MELAMINA COMO EJEMPLO:

'SHZ-OH
\-H »
HOHaC, N

R N H—C7 N
N~ N i-c” N

CH, OH

H

A Ny f
Se—n7  Chy oy o=t
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Chipgy- 2
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En ESTE VEJEMPLO SOLO UNO DE LOS GRUPOS METILOLES HA REAC
CIONADO PARA FORMAR UNA UNION MEDIANTE EL METILENO, PERO --
CADA UNO DE LOS OTROS ES CAPAZ DE REACCIONAR AS! PARA FORMAR
UNA ESTRUCTURA DE GRAN COMPLEJIDAD COMO SE INDICA:

|
{2 }Hz
NOH \
| HH
| H —t
Se—nZ L oy \

b

EL oTRO MoDO DE UNION SuGERIDO PoR HopeINs v Hovey Es una
LIGADURA POR ETER ENTRE DOS GRUPOS METILOLES (A DIFERIENCIA
DE LOS GRUPOS DE METILOL E HIDROGENO DEL CASO ANTERIOR) CON
ELIMINACION DE AGUA

EH,0H
il
C=N H SN
o - N N—>
= ; N— (7
SO—=NT Soon /T
HOHoC -]
C

liOH
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COMO EN LA ECUACION PENULTIMA, LOS GRUPOS METILOLES RES-.
TANTES SON CAPACES DE PROSEGUIR LA ESTERIFICACION PARA PRO-
DUCIR ESTRUCTURAS COMPLETAS EN TRES DIMENCIONES.

Las RESINAS MELAMINA PUEDEN SER CURADAS SIMPLEMENTE POR-
CALOR SIN EMBARGO, LAS RESINAS ALQUIP&LJCASCURAN SCLO BAJO-
CONDICIONES ACIDAS, PERO- SON GENERALMENTE FORMULADAS PARA -
SER USADAS EN RECUBRIMIENTOS DE SUPERFICIE CON UNA ALTA PRO
PORCION DE RESINA ALQUILO.

PROPIEDADES:

SON LIMPIAS E INCOLORAS, LO CUAL PERMITE PRODUCTOS FABRL
CADOS EN CUALQUIER COLOR, LOS PRODUCTOS TERMINADOS EXHIBEN
EXCELENTE RESISTENCIA A LA HUMEDAD, GRASAS, ACEITES Y SOLVEN
TES, SON INS{PIDAS E INODORAS E INCOMBUSTIBLES Y OFRECEN --
EXCELENTES PROPIEDADES ELECTRICAS Y RESISTEN AL RASPADO.

ESTAS PROPIEDADES SON COMUNES TAMBIEN A LAS RESINAS DE -
UREA, PERO LAS RESINAS DE MELAMINA TIENEN MEJOR RESISTENCIA
QuiMICA AL CALOR Y A LA HUMEDAD QUE LAS DE UREA.

LAS RESINAS DE MELAMINA TAMBIEN OFRECEN UNA EXCELENTE --
HABILIDAD PARA MOJAR LA FIBRA DE VIDRIO, DEBIDO A LA BAJA -
TENSION SUPERFICIAL DE LA SOLUCION DE RESINA.

ResiNAs ViNiL1cAs.- HAY EN EL MERCADO DIFERENTES TIPOS-
DE ESTAS RESINAS CON PROPIEDADES MUY DIFERENTES ESTAN CLASL
FICADAS COMO MATERIALES TERMOPLASTICOS, SE ABLANDAN CON EL-
CALOR Y TIENEN MUY POCA ADHESION A LA HOJALATA, NO PUEDEN -
SER USADAS EN LATAS CUYOS PRODUCTOS REQUIEREN PROCESOS AL -
CALOR, SE DESCOMPONEN A LAS TEMPERATURAS REQUERIDAS PARA --
SOLDAR.
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SIN EMBARGO LAS RESINAS VINILICAS TERMOFIJAS PUEDEN USAR
SE.

EsTAS SE LOGRAN COMBINANDO LA RESINA VINfLICA_  PURA CON-
RESINAS EPOXI O FENOLICAS OBTENIENDOSE RESINAS DE BUENA ~-
ADHESION Y FLEXIBILIDAD DEBIDO A QUE LAS V}N{L}CAS SOLAS =--
ABSORBEN LA HUMEDAD Y NO SE ADHIEREN, SE HA CREADO UNA RESINA
ESPECIAL VINfLICA EN FORMA DE ORGANO-SOLES.

Los ORGANOSOLES SON UN TIPO ESPECIAL DE BARNIZ, EN LOS -
CUALES LA RESINA ESTA DISPERSADA EN PLASTIFICANTES CON UN -
PEQUENO CONTENIDO DE DILUYENTES VOLATILES PARA AJUSTAR LA -
VISCOSIDAD.

PRODUCEN PEL{CULAS DURAS Y FLEXIBLES, PUEDEN SER APLICA-
DAS DE MANERA QUE DEN PELICULAS GRUESAS Y PESADAS.

SIN EMBARGO REQUIEREN DE UN PRIMER RECUBRIMIENTO PARA -~
USARSE EN LATAS,

EN LA FABRICACION DE LOS ORGANOSOLES SE USAN COPOLMEROS
DE CLORURO Y ACETATO DE VINILO. CONTIENEN PEQUENAS CANTIDA
DES DE ACETATO DE POLIVINILO AUNQUE NO LO SUFICIENTE PARA -
AFECTAR A LA RESISTENCIA Al AGUA, RETIENEN LA MAYOR PARTE -
DE LA RESISTENCIA A LA ABRASION Y A LOS AGENTES ATMOSFERICOS
DEL CLORURO DE POLIVINILO.

SecON EL NUOMERO DE MOLES QUE INTERVIENEN DE UNO Y OTRO -
MONOMERO RESULTAN DIFERENTES VARIEDADES DEL COPOLIMERO,

LAs RESINAS VINfLICAS MODIFICADAS CON FENOLICAS SE USAN-
EN LATAS QUE CONTIENEN CARNE DE PUERCO, FRIJOLES, ETC,. MIEN
TRAS QUE LOS ORGANOSOLES SE USAN COMO SEGUNDA CAPA EN LATAS
QUE LLEVAN CERVEZA O BEBIDAS CARBONATADAS,
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SOLVENTES:

TAMBIEN LLAMADOS DISOLVENTES,SON L{QUIDOS VOLATILES QUE
SIRVEN PARA DISOLVER LAS RESINAS, POLIMEROS Y ACEITES.

TIENEN LA PROPIEDAD DE BAJAR LA VISCOCIDAD DE LOS BARNL
CES DE ESTA MANERA PUEDE APLICARSE, Y UNA VEZ QUE CUMPLE -
SU FUNCION, ESCAPA A LA ATMOSFERA. LOS SOLVENTES SON MATE
RIALES MUY COMPLEJOS Y DIFICILES DE CLASIFICAR, YA QUE SE-
PUEDEN CLASIFICAR ATENDIENDO A VARIOS FACTORES COMO SON:
Su comMPosICION QuiMICA, PROPIEDADES F{SICAS, COMPORTAMIEN-

- 70, OBTENCION ETC., SIN EMBARGO EN ESTE CASO SE AGRUPARAN

DE -ACUERDO A SU VELOCIDAD DE EVAPORACION, EN BAJA, MEDIA O
ALTA, COMPARANDOLOS CON EL ACETATO DE BUTILO NORMAL QUE ES
LA UNIDAD,

Los DE BAJA & LENTA EVAPORACION.- TARDAN EN VOLATIZAR-
sE DE 20 A 100 HORAS Y TIENEN PUNTOS DE EBULLICION ENTRE -
150 - 200 °C.

Los DE MEDIA EVAPORACION TARDAN DE 2 A 20 HORAS Y SUS -

" PUNTOS DE EBULLICION VARIAN DE 100 a 150 °C.

Los DE ALTA 0 RAPIDA EVAPORACION.- SE VOLATILIZAN EN -
MENOS DE 2 HORAS Y TIENEN PUNTO DE EBULLICION DE 60 A 90 -
OC. .

LISTA DE SOLVENTES POR RANGO DE DESTILACION:

Punto pe EB. . Punto DE EB.
INtcIAL FINAL
CLORURO DE METILO 34 48

ACETONA 48 54



ACETONA RECUPERADA
THINNER 10

GASOLINA BLANCA
METANOL

AceTaTo DE ETILO
MeTiL ETIL CETONA
EtanoL DESNATURALIZADO
IsoPrRoPANOL

ACETATO DE ISOPROPILO
ToLusoL

Super VMP NAFTA
ButanoL

PropanoOL

IsoBuTANOL

ToLuoL

METIL ISOBUTIL CETONA
2 NITROPROPANO
AceTaTo DE BuTiLo
METIL ISOBUTIL CARBITOL
ALcoHoL amiLico
CeELLOSOLVE

ACETATO DE AMILO
X1LoL

METIL ISOAMIL CETONA
GAs NAFTA

DIACETONA ALCOHOL
CICLO HEXANONA
AGUARRAZ

ETIL AMIL cETONA
NAFTASOL MINERAL SPIRITS
ACETATO DE CELLOSOLVE
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48
50
52
58
68
71
72
78
80
80
82
92
97
98
100
103
104
114
120

121

122
123
126
130
137

142

- 142
143
144
148
149

56
116
138

68

80

76

/6

32

Q
O

90
128
112
100
100
104
108
109
120
126
133
128
138
130
136
175
150
152
180
150
180
156
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Sorvesso 100 150 162
2 ETIL HEXANOL 167 174
Sorvesso 150 171 198
ACEITE DE PINO 176 214
CARBITOL 181 185
IsororonA » 200 216

TAMBIEN PUEDEN CLASIFICARSE DE ACUERDO A SU COMPQRTAMIEN
TO EN LACAS DE NITROCELULOSA O NITRATO DE CELULOSA.

Los SOLVENTES SE PUEDEN DIVIDIR EN TRES GRUPOS:

' Activos.- DISUELVEN
SOLVENTES DE NITROCE- LATENTES,~ SOLOS NO DISUELVEN

LULOSA DILUYENTES.- ABATEN LA .VISCO-
CIDAD,

RECIBEN EL NOMBRE DE SOLVENTES ACTIVOS.- AqueLLos Lfaqul

'DOS VOLATILES ALTAMENTE POLARES, COMO ESTERES, CETONAS Y NL

TROPARAFINAS CAPACES DE DISOLVER LA NITROCELULOSA Y OTRAS -
RESINAS SINTETICAS DIFICILES DE SER PUESTAS EN SOLUCION.

Los ALCOHOLES ESTAN CONSIDERADOS COMO LOS SOLVENTES LATEN
TES, YA QUE GENERALMENTE SOLO EN COMBINACION CON LOS SOLVEN
TES ACTIVOS SON CAPACES DE DESARROLAR SU PODER DISOLVENTE,-
SOBRE TODO RESPECTO A LA NITROCELULOSA, ESTAS MEZCLAS LLEGAN
A TENER PODER DISOLVENTE MAYOR QUE EL DEL DISOLVENTE ACTIVO
PURO, POR LO CUAL SE HA LLEGADO A LA CONCLUSION DE QUE EL -
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INCREMENTO DEL PODER DISOLVENTE SE DEBE A LA PRESENCIA DEL
GrRUPO (OH), YA SEA QUE SE ENCUENTRA EN EL MISMO COMPUESTO

COMO EN EL CASO DE LOS ALCOHOLES, COMO EJEMPLO: EL ESTER

ETILICO.  SOLAMENTE POR LA PRESENCIA DE UN (OH) TIENE UN

BUEN PODER DISOLVENTE DEBIDO A LA PRESENCIA DE UNO DE LOS

RADICALES ESTER Y ALCOHOL.

Los HIDROCARBUROS TANTO DERIVADOS DEL PETROLEC COMO DE
LA HULLA ESTAN CONSIDERADOS COMO DILUYENTES YA QUE NO TIE
NEN NINGUN.PODER DISOLVENTE SOBRE ALGUNAS DE LAS RESINAS-
SINTETICAS (VINfLICAS, EPOXIE, NITROCELULOSAS, ... ETC.).
PERO EN CAMBIO SI DISUELVEN LAS RESINAS NATURALES CASI --
SIN EXCEPCION, LO MISMO QUE LAS RESINAS FENOLICAS Y ALKI-
DALICAS,

PARA EL ESTUDIO DE LOS BARNICES, SE HIZO LA SIGUIENTE
CLASIFICACION, PARA UNA EXPLICACION MAS AMPLIA:

1.~ HIDROCARBUROS
A) .- NAFTAS ALIFATICAS
B) .- NAFTAS AROMATICAS

- AROMATICOS PUROS

- NAFTENICOS PUROS

- ALcOHOLES

CETONAS

- ESTERES

- ESTERES DEL ETILEN GLICOL
- TERPENOS '

- MrsceLAnEOS

A) .~ NITROPARAFINAS

B).- CLOROPARAFINAS

¢).- DERIVADOS DEL NAFTALENO

W OO0~ O Ul J= WM
|
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1.- HiDROCARBUROS:

A).- NAFTENICOS ALIFATICOS.- SON MEZCLAS DE HIDROCAR
BUROS PARAFINICOS 0 ALIFATICOS QUE SE ENCUENTRAN EN ESTAS -
MEZCLAS SON: EL HEXANO, HEPTANO, OCTANO, NONANO, DECANO, -
UNDECANOC, DODECANO Y SUS RESPECTIVOS I'SOMEROS.

EN MExICO SE USAN EL GASOLVENTE Y EL GAS NAFTA, EL PRIME
RO SE EMPLEA DONDE SE REQUIERE UNA RAPIDA EVAPORACION Y EL-
SEGUNDO DONDE SE REQUIERE UNA LENTA EVAPORACION,

B).- NAFTAS AROMATICAS.- SON TAMBIEN MEZCLAS DE HI-
DROCARBUROS, NAFTENICOS Y AROMATICOS, PERO EN MAYOR CANTIDAD
ESTOS ULTIMOS SE OBTIENEN DEL ALQUITRAN DE HULLA. ACTUAL--
MENTE SE EMPLEAN VARIOS TIPOS DERIVADOS DEL PETRGLEO EN ACA
BADOS DE HORNEO.

2.~ HiprocarBUROS PuRros:

A).- BENCENO

EN REALIDAD ESTOS SOLVENTES SE UTILIZAN MUY POCO EN LOS
BARNICES DEBIDO A SU ALTA TOXICIDAD. GHz

B).- TOLUENO O METIL BENCENO! ~(j'

SE EMPLEA EN GRAN ESCALA PORQUE ES MENOS TOXICO QUE EL-
BENCENO Y TIENE UNA EVAPORACION MAS LENTA, DISUELVE RESINAS
NATURALES Y SINTETICAS. : GHz

N I

).~ XILENO: fi] - CHz

EL DISOLVENTE DEL COMERCIO ES UNA MEZCLA DE ESTOS TRES -
1SOMEROS ORTO, META .Y PARA DIMETIL BENCENO,
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EsTE DISOLVENTE SE USA EN GRAN ESCALA EN LA INDUSTRIA DE
LOS BARNICES DEBIDO A QUE DISUELVE PERFECTAMENTE RESINAS NA
TURALES Y ALGUNAS SINTETICAS.

3,- NAFTéNiébé PUROS: SON HIDROCARBUROS cheLicos SATURA
DOS O CICLO PARAFINAS DE. FORMULA GENERAL. CH,

...... : ‘HZC.{”// ‘ \\\\\\\GHZ

A).- CICLOPENTANO; f

H2C CH2
b,- ALCOHOLES. SON DISOLVENTES OXFGENADOS DE FORMULA GE

NERAL R-OH son. SOLUBLES EN AGUA, PERO ESTA AFINIDAD DISMINU

YE A MEDIDA QUE AUMENTA EL Nl’JMERO DE CARBONES EN LA MOLEcu-
LA,

AccoroL MeTfLico  CHz-OH
ALcouoL ETiLICO Chiz-CHop~QH

ALconoL. ProPLICO CHy= (CHy)o-OH

. AccoroL 1sopropfLico  CHz~CH-OH

. CHz

ALcoroL BUT{LICO  CHz=(CHy)3-OH
ALcoHoL 1soBuTiLICO (CHz)9-CHy-CHy-OH
ALconoL Amfrico  CoHy-OH

5,- CETONAS' SON SOLVENTES OXfGENADOS QUE SE EMPLEAN --
PRINCIPALMENTE LOS DE MAS BAJO PESO MOLECULAR PORQUE TIENEN
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MAYOR PODER SOLVENTE Y MAYOR VELOCIDAD DE EVAPORACION; ENTRE
LOS PRINCIPALES EN ESTE GRUPO TENEMOS LOS SIGUIENTES:

A).- AceTonA CHz-£-CHz
B).- METIL ETIL CEToNA (MEK) Chz-(-CHy-Chz

c).—- METIL 1S0BUTIL CETONA CHg—g— HI; ' QH
D).~ DIACETONA ALCOHOL A _q 0 CHS'ngHZ'E'CHS
£).~ CICLOHEXANONA 0 Hs

6.~ ESTERES: SoN PRODUCTOS DE LA REACCION DE UN AcCIDO Y
UN ALCOHOL, SU FORMULA GENERAL ES R-CO0-R TENIENDO A LOS --
PRINCIPALES POR SU GRAN USO,

“A) .- ACETATO DE BuTtIro CHv—COO—(CHz) —CH3
B).- ACETATO DE MMILo CH3 -C00~ (Cdz)q CH3
C).— ACETATO DE METIL CELLUSOLVE CH3 -C00- (CH2)2 -0- CH3

7.- ESTERES DEL GLICOL O ALCOHOL ETER.- QUIMICAMENTE SON
£STERES DEL GLICOL Y DIFERENTES ALCOHOLES, SU FORMULA GENE-
RAL ES:

?HZ—OH
CHy-0-R
SON EXCELENTES SOLVENTES PARA LAS RESINAS SINTETICAS.

A).- MeTIL CELLOSOLVE O ESTER MONOMETILICO DEL ETILEN--
GLICOL!

CHz-0- (Cllo) -0
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B).- CELLOSOLVE & ESTER MONOMETILICO DEL ETILEN GLICOL:
(fis-0- Cli)o-OH

¢).- BUTIL CELLOSOLVE 0 ESTER MONOBUT{LICG DEL ETILEN -
GLICOL: ' '

Cx Hg~0-(CHg)o-OH
D).~ CARBITOL & ESTER MONOMET{LICO DEL DIETILEN GLICOL:
Cg Hg=0-(CHy)9=0-(CHy)o-OH

8.~ DISOLVENTES TERPENICOS: SE OBTIENEN POR DESTILACION
DE LA MADERA Y GOMA DE PINO, LOS COMPUESTOS TERAPENICOS MAS
USADOS EN LA INDUSTRIA DE LOS BARNICES SON LOS SIGUIENTES:

A) .- AGUARRAZ.- FES UNA MEZCLA DE HIDROCARBUROS TERPENI-
COS.

B.- ACEITE DE PINO.- ES UNA MEZCLA DEL ALCOHOL TERPENI-
CO ALFA TERPINOL Y OTROS ALCOHOLES Y ACETONAS TERPENICAS.

CH3
o< TERPINOL
: o H3—C- -0H
9,- M1 A : '
1SCELANEOS CH3

A).— NITROPARAFINAS.- SON MAGNIFICOS SOLVENTES DE LAS
RESINAS SINTETICAS, EPOXIE-RESINAS, FENOL-RESINAS, VINIL-RE-
SINAS, ETC. T ’

Los DE MAYOR USO SON LOS SIGUIENTES:
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A).- 1 NITROPROPANO Cliz-(CHydp-110,
B).- 2 NITROPROPANO CH3~CH-NO,~CHz

Los SOLVENTES UTILIZADOS EN ESTA INDUSTRIA, ALGUNOS DE --
ELLOS SE USAN POR SU FUERZA PARA DISOLVER, OTROS POR SU GRA-
DO DE EVAPORACION Y OTROS COMO ADELGAZADORES UNICAMENTE, PA-
RA ABARATAR EL COSTO DEL PRODUCTO, YA QUE ESTOS ULTIMOS SON-
MAs EconéMIcOS. [Es POR ESTO PRINCIPALMENTE QUE SE UTILIZAN
EN LA FORMULACION DE ESTOS ACABADOS EN FORMA DE UNA MEZCLA Y
ADEMAS ELLOS CUMPLEN UNA FUNCION DENTRO DE LA FORMULACION --
DANDOLE TODAS LAS PROPIEDADES REQUERIDAS AL BARNIZ.

" A CONTINUACION DESCRIBIRE EN UNA FORMA BREVE ALGUNOS DE -
LOS EFECTOS DE DICHOS SOLVENTES EN EL ACABADO FINAL.,

SUPONIENDO QUE UN RECUBRIMIENTO ES APLICADO, Y EN SU FOR-
MULACION LLEVA SOLVENTES VOLATILES DE DIFERENTE RANGO Y POR-
CENTAJE, LOS DE LA PEL{CULA SECA PUEDE SER AFECTADA CONSIDE-
RABLEMENTE POR LAS PROPIEDADES DE LOS SOLVENTES, EL GRADO DE
CAMBIO DE CONSISTENCIA DEL RECUBRIMIENTO ASf coMo EL SECADO-
DE BARNIZ ES UNA FUNCION DEL GRADO DE EVAPORACION DE LOS.SOL
VENTES Y DE LA FUERZA DE ESTE. SI. ALGUN SOLVENTE SE EVAPO-
RA MAs RAPIDAMENTE QUE OTRO, UNA GRAN DIFERENCIA SE DESARRO-
LLARA ENTRE LA SUPERFICIE Y EL FONDO DE LA PEL{CULA UN ENTRA
PAMIENTO DE SOLVENTES MAS LENTOS PARA EVAPORARSE, LLAMADOS -
BURBUJAS O AMPOLLAMIENTO,

0TRO DE LOS EFECTOS DE LGS SOLVENTES AL ACTUAR SOBRE LOS
RECUBRIMIENTOS; PUEDE SER DE MALA NIVELACION DE LA PELfcuLa
SI NO SE USAN LOS ADECUADOS ORIGINANDO EL FENOMENO LLAMADO -
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ACORDONAMIENTd; PERDIDA DE BRILLO, ETC.

0TRO DE LOS EFECTOS DE LOS SOLVENTES ES CUANDO ES USADO -
EN LOS LUGARES DONDE SE BAJA DEMASIADO LA TEMPERATURA PRODU-
CIENDO CONGELAMIENTO DE ESTOS ACABADOS HACIENDO IMPOSIBLE —-
SU MANEJO BAJO ESTAS CONDICIONES, TODO ESTO DA LUGAR CUANDO-
NO SE USA EL SOLVENTE ADECUADO. '

ApiTivos:

LOS ADITIVOS SON SUSTANCIAS QUIMICAS QUE SE AGREGAN A LOS
BARNICES -PARA MEJORAR SUS PROPIEDADES TANTO FfsicAs como aui
MICAS Y ALGUNOS COMPORTAMIENTCS COMO SON:

FLU{DEZ, ADHERENCIA, MOVILIDAD, DUREZA, ESTABILIDAD TERML
CA +v.v ETC,. QUE NO SE LE PUEDEN DAR CON LAS PROPIEDA-
DES DE LAS RESINAS Y SOLVENTES.,

~ ESTAS SUSTANCIAS GENERALES SON MANEJADAS POR LAS COMPAN{AS
FABRICANTES DE BARNICES EN UNA FORMA CONFIDENCIAL ES POR ESO
QUE SE TIENE MUY POCO CONOCIMIENTO DE ESTA SUSTANCIA, SIN EM
BARGO LAS HAY DE MUY VARIADOS TIPOS PERO POR SU POCO CONOCI-
MIENTO ES IMPOSIBLE SU CLASIFICACIéN-

LoS SECANTES SE CLASIFICAN DENTRO DEL GRUPO DE LOS ADITI-
VOS YA QUE SON MANEJADOS EN MUY BAJOS PORCENTAJES Y NO TODOS
LOS RECUBRIMIENTOS LOS LLEVAN, ESTOS SE USAN CUANDO EL CONTE
NIDO EN ACEITES ES MUY BAJO.

Los SECANTES.- SON SALES METALICAS DE CIERTOS ACIDOS OR-
GANICOS O CUALQUIER COMPUESTO USADO CON EL FIN DE MANTENER -
LAS VELOCIDADES DE SECADO O CURADO DENTRO DE LfMITES PRACTI-
cos. Los METALES SON ELEMENTOS SECANTES ACTIVOS MIENTRAS -
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QUE LOS ACIDOS ORGANICOS LOS HACEN SOLUBLES EN LOS RECUBRI-
MIENTOS ORGANICOS,

Los TRES METALES SECANTES MAS IMPORTANTES SON EL COBALTO,
EL MAGNESIO Y EL PLOMO. ESTE GLTIMO NO SE PUEDE USAR EN LOS
BARNICES PARA LATAS DEBIDO A SU TOXICIDAD, PERO SON LOS MAS
USADOS. GENERALMENTE., 0TROS METALES SECANTES SON EL CALCIO,
ZINC, HIERRO, VANADIO, CERIO, ZIRCONIO. SE USAN EN UN VOLU
MEN REALMENTE PEQUENO PRINCIPALMENTE COMO AUXILIARES PARA -
CIERTOS FINES ESPEciFicos,

EL COBALTO.-~ Es EL SECANTE MAS PODEROSO Y PROBABLEMENTE
EL MAS UTILIZADO EN DIFERENTES FORMAS, SU EMPLEO REQUIERE -
SOLO PEQUENOS PORCENTAJES, LAS CANTIDADES EXCESIVAS PUEDEN-
CAUSAR PERJUICIOS, : ’

EL MANGANESO.- LE SIGUE EN IMPORTANCIA PERO SU FUNCION -
ES COMO CATALIZADOR DE LA OXIDACION.

EL PLOMO.- LE SIGUE EN IMPORTANCIA PERO NO ES MATERIAL -
DE LOS BARNICES PARA LATAS DE ALIMENTOS.

EL HIERRO SE DISTINGUE PORQUE ES ACTIVO EN LAS CONDICIONES
DE SECADO AL HORNO MOSTRANDO UN FUERTE EFECTO SOBRE LA POLI-
MERIZACION., DE MANERA QUE ES UNO DE LOS MAS USADOS EN LATAS.

Los SECANTES ACELERAN LA POLIMERIZACION OXIDATIVA PRODU--
CIDA POR EL OX[GENO DEL AIRE.

EXISTEN DOS CLASES DE POLIMERIZACION:

LA OXIDATIVA Y POLIMERIZACION PRODUCIDA POR EL  CALOR, EN-
ESTA (LTIMA CLASE DE POLIMERIZACION ES DE HACER NOTAR LA —--



- 63 -

DEBIDA A LA ADICION, DONDE UN DOBLE ENLACE REACCIONA CON UNO
6 MAs DE LOS OTROS DOBLES ENLACES DIRECTAMENTE. SE PUEDE --
CONSIDERAR QUE TIENE LUGAR EN DOS FACES DEFINIDAS!

A).- AcTIvACION Y REAGRUPAMIENTO

B).- FORMACION DE ESTRUCTURAS CICLICAS.

A.- REAGRUPAMfENTO Y ACTIVACION
CHy=CH-CHy~CH=CH~ ——5- CHy=CH~CH=CH-CHy~CH,
CHy=CH-CH=CH-CHy- —— ~CH-CH=CH-CH-CHy

B.- FORMACION DE ESTRUCTURAS CICLICAS
~CH-CH=CH-CH-CHy- -~ U=
! + CH

‘ CH-CHz‘
ULy —CHZ\-CH-———— CH-CH,
EN GENERAL SE PIENSA QUE LA PRIMERA ETAPA DE LA POLIMERIZA
CION DE LOS ACEITES QUE CONTIENEN DOBLES ENLACES NO CONJUGA-
DOS ES UN REAGRUPAMIENTO PARA OBTENER UNA ESTRUCTURA CONJUGA
DA, YA QUE SOLAMENTE A PARTIR DE AH{ SE PUEDEN FORMAR POLIME
ROS ENCONTRADOS EN LOS ACEITES ESPESADOS. LA MISMA ACTIVA--

C10N SE PUEDE CONSIDERAR COMO DE APERTURA DE LOS DOBLES ENLA
CES.

LAS ESTRUCTURAS CICLICAS SE FORMAN ENTRE LAS CADENAS DE -
LOS ACIDOS GRASOS DE LA MISMA MOLECULA O DE DIFERENTES.

CoMo LA POLIMERIZAGIéN POR CALOR DE LOS ACEITES SECANTES-
SE LLEVA A CABO A TEMPERATURAS ELEVADAS SE FORMAN INEVITABLE
MENTE ALGUNOS PRODUCTOS DE DESCOMPOSICION, SE PUEDEN SEPARAR
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A MEDIDA QUE SE FORMAN, REALIZANDO EL PROCESO EN ALTO vAc{o,
DE ESTA MANERA SE PUEDEN OBTENER ACEITES CASI NEUTROS.

LA VELOCIDAD DE POLIMERIZACION DEPENDE DEL ACEITE QUE SE-
CONSIDERE Y DE LAS VARIACIONES DE LA TEMPERATURA RESPECTO A
LA POLIMERIZACION OXIDATIVA NO HAY NINGUNA EXPLICACION SENCL
LLA DEL MECANISMO REAL DE LA ACCION. PARECE SER QUE VARIA -
CON EL TIPO DE SECANTE Y EXISTEN MUCHAS PRUEBAS QUE INDICAN-
QUE UN SECANTE PUEDE FUNCIONAR DE VARIAS MANERAS DIFERENTES.

SE SABE QUE LOS METALES SECANTES JUEGAN UNA PARTE IMPORTAN
TE Y ACTIVA EN CADA UNA DE LAS ETAPAS RECONOCIBLES DEL SECAN
DO OXIDATIVO, PUESTO QUE LA POLIMERIZACION Y EL SECADO DE -
LA PELfCULA ESTAN RELACIONADOS CON EL CONTENIDO DE OX{GENO,-
EL ENDURECIMIENTO DE LA PELfCULA COMIENZA EN LA SUPERFICIE Y
PROGRESA HACIA EL INTERIOR A MEDIDA QUE EL OX{GENO PENETRA.

EL GRADIENTE DEL CONTENIDO DE OX{GENO Y LA DUREZA DE LA -
== {CULA VA DISMINUYENDO A MEDIDA QUE EL TIEMPO TRANSCURRE -
HASTA QUE FINALMENTE AQUELLOS SON CASI UNIFORMES.,
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CAPITULO 1V

SOLVENTES:

SE ENTIENDE POR SOLVENTES EN LA INDUSTRIA DE PINTURAS Y
BARNICES, AQUELLOS COMPUESTOS QUE SE EMPLEAN CON EL FIN DE
DAR AL PRODUCTO TERMINADO UN GRADO DE FLUfDEZ NECESARIO PA
RA QUE PUEDA SER APLICADO CORRECTAMENTE, Y QUE GENERALMEN-
TE NO DEJAN TRAZAS DE SU EXISTENCIA, NI DE SU ACCION, UNA
VEZ QUE SE HAN EVAPORADO AL APLICAR LA CAPA CUBRIENTE.

ESTUDIO TOXI1COLAGICO DE LOS SOLVENTES MAS IMPORTANTES -
EN LA INDUSTRIA DE LOS BARNICES.

CoMo ES BIEN SABIDO LA TOXICIDAD EN LA FABRICACION DE -
LOS BARNICES LA OCASIONAN PRINCIPALMENTE LOS SOLVENTES Y ES
TOS OCUPAN UN LUGAR PRIMORDIAL EN LA LISTA DE MATERIA PRIMA
UTILIZADA PARA LA FORMULACION DE LOS BARNICES.

EL USO INMODERADO DE LOS SOLVENTES HA VENIDO ACARREANDO-

UN PROBLEMA MUY SERIO A LA HUMANIDAD, QUE SIN LUGAR A DUDAS
SERA EL PEOR ENEMIGO DEL HOMBRE EN UN FUTURO NO MUY LEJANO,
81 NO SE TOMAN LAS MEDIDAS DE PRECAUCIéN NECESARIAS. CoMmo-
YA SABEMOS LOS SERES VIVOS EN GENERAL NECESITAN PARA SUBSIS
TIR, LA PRESENCIA DEL OXIGENO QUE SE HALLA MEZCLADO EN EL -
AIRE EN UNA PROPORCION DETERMINADA Y BASICA, AHORA BIEN CUAN
DO ESTA PROPORCION DE.OXfGENO AFECTADA SE COMIENZA A PRESEN
TAR EN LOS SERES VIVOS UNA SERIE DE PROBLEMAS DE TIPO RESPIRA
TORIO Y EN OCASIONES ACARREAN SEVERAS ENFERMEDADES (A CORTO-
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0 LARGO PLAZO) E INCLUSIVE DE MUERTE.

LA PROPORCION DE OX{GENO EN EL AIRE HA VENIDO SIENDO AFEC
TADA DESDE HACE MUCHOS ANOS EN LA ACTUALIDAD HA ALCANZADO UN
GRADO MUY ALARMANTE DEBIDO A LAS CONTINUAS EMISIONES DE GASES
Y VAPORES TOXICOS A LA ATMOSFERA.

LA CONTAMINACION EMITIDA POR LOS DIVERSOS PROCESOS QuiMI-
COS YA MANUFACTURADOS POR LA INDUSTRIA. LA cOMBUSTION DE GA-
SOLINA ETC. FESTAS EMISIONES PRODUCIDAS ALCANZAN CONCENTRA--
CIONES NOCIVAS YA QUE SE HALLAN LOCALIZADAS EN AREAS URBANAS
CUYA CAPACIDAD DE VENTILACION NO ES SUFICIENTE PARA ELIMINAR
LA SOBRE CARGA LOCAL DEL AIRE ORIGINANDO QUE LA CALIDAD DEL
MISMO SE DETERIORE EN DICHAS AREAS,

SE HAN REALIZADO NUMEROSOS ESTUDIOS PARA DETERMINAR EL -
GRADO DE CONTAMINACION ATMOSFERICA PRODUCIDA POR LOS NUMERQ
5038 DERIVADOS DEL PETROLEO LLEGANDOSE A LA CONCLUSI(SN_QUE -
LOS ELEMENTOS MAS CONTAMINANTES SON LOS SIGUIENTES:

HIDROCARBUROS (GASOLINA & DIESEL) v4sevans 50 %
EVAPORACION DE DISOLVENTES ORGANICOS «v..: 25 %
DIVERSAS ACTIVIDADES +vrevsensnsversnsenss 25 8

CoMo SE PODRA. OBSERVAR LA EVAPORACION DE LOS DISOLVENTES
ORIGINA EN GRAN PARTE A LA EVAPORACION O DESTRUCCION ATMOS-
FERICA POR TAL RAZON A CONTINUACION SE PRESENTA UN RESUMEN -
DE LOS SOLVENTES USADOS EN LA INDUSTRIA DE LOS BARNICES ASf
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COMO SU GRADO DE TOXICIDAD Y COMO ATACA AL ORGANISMO Y ALGU-
NOsS SfNTOMAS DE LOS MISMOS.

La Toxicipap.- Es EL EFECTO DE UNA SUSTANCIA EN EL CUER
PO HUMANO Y PUEDE SER LLEVADO ACABO POR INHALACION, ABSORCION
0 INGESTION,

Los EFECTOS EN EL CUERPO VARIAN DE ACUERDO AL TIPO DE SOLVEN
TE ALGUNOS SOLVENTES PRODUCEN DERMATITIS & INFLAMACION DE LA
PIEL, NARCOSIS O ESTADO DE INCONCIENCIA Y OTROS PUEDEN AFEC-
TAR ORGANISMOS VITALES COMO EL H{GADO, PULMONES, RINONES Y -
LA SANGRE.

EXISTE OTRA SERIE DE FACTORES QUE COADYUVAN A LA PRODUC--
CION DE UNA INTOXICACION COMO SON EL ESTADO PREDISPOSICIONAL
DEL INDIVIDUO, LA EDAD, EL SEXO, RAZA, ETC. Y LA POSIBLE --
EXISTENCIA DE LOS LLAMADOS VENENOS SOMBRA QUE SON AQUELLOS -
ELEMENTOS QUE SIN EJERCER UNA ACCION PROPIA CONTRIBUYEN A LA
ACC1ON TOXICA DE OTROS PRODUCTOS O SEA LOS SOLVENTES, SIENDO
EL ALCOHOL O BEBIDAS EMBRIAGANTES EL AGENTE MAS REPRESENTATL
vO.

ADEMAS ALGUNOS TOXICOS RECIBIDOS EN PEQUENAS DOSIS § CON-
CENTRACIONES POR S! SOLOS NO SON CAPACES DE PRODUCIR UNA IN-
TOXICACION AGUDA SIN EMBARGO PUEDEN IRSE ACUMULANDO EN EL OR
GANISMO DE TAL FORMA QUE SE VAN SUMANDO LAS DOSIS PUDIENDO -
DAR LUGAR A UNA INTOXICACION CRONICA O INCLUSO MORTAL.

TamB1£n SE DEBE DETERMINAR QUE LOS VAPORES DE LAS SUSTAN-
CIAS VOLAT!LES SON TOXICAS SI SE INHALAN EN UNA CONCENTRACION
NO PERMISIBLE ¥ POR UN .PER{ODO DE TIEMPO SUFICIENTE.
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Dos TIPOS DE EFECTOS SE DEBERAN ANTICIPAR,REACCIONES AGU

DAS & PRECISAS

LAS CUALES RESULTAN DE UNA EXPOSICIéN CORTA A

UNAS CONCENTRACIONES RELATIVAMENTE ALTAS DE SOLVENTES Y EFEC
TOS . CRONICOS-SIENDO REPETIDOS POR UNA EXPOSICIéN PROLONGADA
A BAJAS CONCENTRACIONES:

LA PROBABILIDAD DE CONCENTRACIONES MORTALES EN LA ATMOSFE
RA DEPENDERAN DE LA VOLATILIDAD DE LA SUSTANCIA, SIN EMBARGO
LAS CONDICIONES LOCALES DE TEMPERATURA Y HUMEDAD PODR{AN ORL
GINAR UN INCREMENTO EN LA EVAPORACION, '

ES NECESARIO SENALAR TAMBIEN QUE LOS SOLVENTES ORIGINAN -
ACCIONES EN EL ORGANISMO TALES COMO LOS SIGUENTES?

A).- Accidn
B) .~ Accidn
c).~ Accién
B) .- Accidn
E).- Accion
F).- Accidn
6).~ AccION

DEPRESIVA SOBRE EL SISTEMA NERVIOSO CENTRAL.
TOXICA SOBRE EL HiGADO:

TOXICA SOBRE LOS RINONES.

SINTOTOXICA,

TOXICA SOBRE LA SANGRE,

INHIBIDORA DE LA RESPIRACION,

DERMATOLOGICA

H).— AFECCIONES PULMONARES,

1).- AFECCIONES GENERALES.

PARA FACILITAR Y COMPRENDER PERFECTAMENTE LOS EFECTOS --

TbX1COS DE LOS

SOLVENTES Asf coMo su ACCION EN EL METABOLISMO,

EN EL CUERPO HUMANO ES CONVENIENTE EXPONERLOS EN FORMA ORDE-
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OBSERVA EN LA SIGUIENTE TABLA:

1.- GLICOLES

B).- PrOPILEN GLIcOL.

¢).-  DieTiLEN GLicoL.

DISOLVENTES MfCELANEOS NITROPARAFINAS

A).- 1 NITROPROPANO.

'B).- -2 HNITROPROPANO.

DERIVADOS GLICOLICOS ETERES DEL ETILEN GLICOL

A).-  CELLOSOLVE.

B).- ButiL CeLLosoLve.

‘¢).-  CamBITOL,

D).~  ACETATO DE CELLOSOLVE.
ETERES.

A),- ACETATO DE ETILO

B).- .ACETATO DE 1SOPROPILO.
c).- AcETATO DE BUTILO.

D).- ACETATO DE ISOBUTILO.
E}.— ACETATO DE METILO.
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DERIVADOS CETORICOS

A).- ACETONA.

"'B),— DIACETONA ALCOHOL.

¢).- MeTiL eTiL cetona (HEK
D).~ HMETIL 1soBUTIL cEToNA (MIKD
ALCOHOLES

A).- ALconoL MeTfLico.

B).- ButanoL. ’

¢).- ALcoHoL 1soproPiLICO,
D).- AtcodoL 1soruT{LIicO.
HIDROCARBUROS

A).- ToruoL.

B).- XILOL,

c).- BENCENnO ,

D).~  SOLVENTE DEL PETROLEO.
E)i- NAFTA DEL PETROLEO

TERPENOS

A).- AGUARRAZ
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1. GLicoLEs.

Los GLICOLEQ SE CONSIDERAN UNA CLASE DE SOLVENTES DE BAJO
ORDEN DE TOXICIDAD, PUESTO QUE SU GRADO DE EVAPORACION ES BA
JO, A TEMPERATURA NORMAL, NO CONSTITUYEN UN PELIGRO EN INHA
LACION CUANDO SE UTILIZAN, NO EXISTE EVIDENCIA QUE INDIQUE -
QUE LOS GLICOLES PRODUZCAN LESIONES SISTEMATICAS POR LA ABSOR
CION A TRAVES DE LA PIEL, CUANDO ESTOS ENTRAN EN CONTACTO --
CON ELLA LA INHALACION DE LOS VAPORES GLICOLICOS NO PRESENTAN
PELIGRO ALGUNO EN CONDICIONES NORMALES, SIN EMBARGO SE RECO-
MIENDA EVITAR INHALACIONES POR PERfODOS PRdLONGADOS; SOBRE -
TODO EN AQUELLOS CASOS EN EL CUAL SON CALENTADOS.

DESCRIBIMOS A CONTINUACION LOS GLICOLES MAS USADOS.

A),- ETILEN GLIcOL.
B).- DIETILEN GLICOL,
c).- PrROPILEN GLICOL.
ETiLEN v DIETILEN GLIcoL.- ESTOS SOLVENTES SON DE SABOR

AMARGO Y SE METABOLIZAN EN EL CUERPO HUMANO COMO ACIDO OXALL
€O, LOS CUALES DANAN EL CEREBRO (EN FORMA DE PRESION AL SIS-

. TEMA NERVIOSO CENTRAL) Y LAS FUNCIONES RENALES CON LA SUBSE-

CUENTE UREMIA, (DEGENERACION HIDROPICA DEL HiGADO Y LOS RINQ
NES). : '
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S1 SE INGIERE EN FORMA ACCIDENTAL PRODUCEN EN LAS MEMBRA<-
NAS MUCOSAS Y PULMONES ORIGINANDO EDEMA PULMONAR Y BRONCONEUMO.
Nfa,  En EL 93 7 DE LOS CASOS FATALES OCURREN DENTRO DE LAS -
72 HORAS, CON LESION CEREBRAL Y UNA FASE DE RECUPERACION, LA -
MUERTE OCURRE DENTRO DE UNA O DOS SEMANAS SIGUIENTES DE LA LE-
Ss1ON RENAL.,

EN LOS 0J0S SE PRESENTA CON IRRITACION Y CONJUNTIVITIS,

ProPILEN GLicoL.- Es FACILMENTE ABSORVIDO POR EL CONDUCTO
"GASTRO INTESTINAL Y MAS RAPIDAMENTE A PA.JAS CONCENTRACIONES; -
UNA TERCERA PARTE ES EXCRETADA POR LOS RINONES A UN GRADO DE -
75 % mAs RAPIDO QUE EL ETILEN GLICOL;

EN GRANDES DOSIS PUEDE ACTUAR COMO DEPRESIVO DEL SISTEMA i
NERVIOSO CENTRAL.

11 DISOLVENTES MISCELANEOS:

Las HITROPARAFINAS,-  SON IRRITANTES DE LAS MEMBRANAS MUCO
SAS Y LIGERAMENTE NARCOTICAS QUE SON ABSORVIDAS POR LA PIEL.

a) 1- MitropropPANO.-  Es ABSORVIDO POR EL SISTEMA GASTRO-
INTESTINAL Y LOS PULMONES. EXCRECION EN LA ORINA EN FORMA DE
NITRO-0XIDOS DE LOS IONES NITRITOS COMO EL PRODUCTO DEL META-
BOLISMO. ' ‘

FS IRRITANTE DE LAS MUCOSAS, CAUSAN POSIBLES DANOS AL Hf--
GADO CON AUMENTO DE GRASA, CAUSA DEBILIDAD PROGRESIVA Y POSTE-
RIORMENTE EL COLAPSO,



- 73 -

B) 2- NITROPROPANO.- ABSORCION POR LOS PULMONES Y EL SIS
TEMA GASTRO INTESTINAL, PARTE ES ELIMINADO POR INTERCAMBIO --
CON EL AIRE EXPIRADO, PARTE EXCRETADO EN LA ORINA COMO NITRI-
TO Y NITRATO.

CAUSA JAQUECAS Y MALESTARES GASTROINTESTINALES EN EL CUERPO
HUMANO SE ORIGINA ANOREXIA, NAUSEAS, VOMITOS Y DIARREAS A CON
CENTRACIONES DE 20 A 45 mg/1.

111.  Derivapos GLIcoLes: (ETER DEL ETILEN GLICOL)

RESPECTO A LA TOXICIDAD £STOS ESTAN CLASIFICADOS DENTRO -
DE LA CLASE DE SOLVENTES NO ALTAMEMTE TOXICOS POR INGESTION,

A EXCEPCION DEL BUTIL CELLOSOLVE; NO PENETRAN FACILMENTE -
POR LA PIEL EN CANTIDADES NOCIVAS, LA INHALACION EN FORMA --
FRECUENTE Y PROLONGADA DE SUS VAPORES PUEDE SER PELIGROSA.

A).- CELLOSOLVE

FORMULA: CH3—CH2—O—CH2-CH2—OH

Es EL MENOS TOXICO Y CAUSA MENOR DEPRESION DEL SISTEMA NER
VIOSO CENTRAL QUE CUALQUIER OTRO DERIVADO DEL ETILEN GLiIcOL.

SE PRESENTAN LIGEROS sINTOMAS INDEFINIDOS EN FORMA DE IRRL
TACION DE LOS 0JOS, POR INHALACION PUEDE PRODUCIR SERIAS LE-
SIONES, A TEMPERATURA AMBIENTE POR UNA EXPOSICION PROLONGADA.

B).- Butir CELLOSOLVE

FORMULA:  CH3~Clly=0-CHy~CHy-0-CHy-CHs
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FSTE SE ENCUENTRA RECONOCIDO COMQ EL MAS TéXIco DE Los ETE
RES MONOALQUIDALES DEL ETILEN GLICOL USADOS COMO SOLVENTES, -
AUNQUE EL REPORTE DE LESIONES POR SU USO INDUSTRIAL SON MUY -
POCOS Y NO ALTAMENTE CONVINCENTES, SU BAJA VOLATILIDAD RELA-
TIVAMENTE HACE QUE EL PELIGRO AL ENVENENAMIENTO POR INHALACION
SEA UNA POSIBILIDAD MUY REMOTA, SE ABSORVE FACILMENTE POR LA-
PIEL.

EL EFECTO IRRITANTE A ALTAS CONCENTRACIONES EN LOS PULMO-
NES DE LOS ANIMALES, CUANDO SE INHALA HAY QUE AGREGARLE LA -
CAPACIDAD PARA DANAR A LOS RINONES Y SU EFECTO NARCOTICO TIE
NE UNA POTENCIALIDAD CONSIDERABLE PARA PRODUCIR HEMOLISIS -
POR MEDIO DEL METABOLISMO,

Es oxIDADO EN EL CUERPO ACIDO ACETICO BUTOXI, EL CUAL ES -
DESECHADO DENTRO DE LAS 284 HORAS DESPUES DE SU INHALACION. EN
LOS SERES HUMANOS EXPUESTOS A 100 me/l EN 8 HORAS, LA EXCRE--
sI6N DEL Acipo BUTOXI AcETIco FUE DE 100 A 200 MG. DENTRO DE
LAS 24 HORAS SIGUIENTES:

c) .- CArBITOL .- ES CAPAZ DE SER ABSORVIDO POR LA PIEL DE -
ANIMALES EN PEQUENAS CANTIDADES, SE HAN DETECTADO IGUALES RE-
SULTADOS EN CUERPOS HUMANOS. '

EL cArRBITOL CUANDO ES PURO ES DE BAJA TOXICIDAD ORAL EN -
LOS ANIMALES Y TENIENDO MUY BAJA VOLATILIDAD SUS VAPORES NO
CONSTITUYEN UN PELIGRO INDUSTRIAL.

SIN EMBARGO EN GRANDES CANT'DADES CAUSA EN LOS ANIMALES DE
PRESION EN EL SISTEMA NERVIOSO CENTRAL Y LESIONES EN LOS RINO
NES, NO SE HAN REPORTADO DANOS HUMANOS
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D).~ ACETATO DE CELLOSOLVE.- HNo SE ABSORVE FACILMENTE POR -
LA PIEL PERO A EXPOSICIONES PROLONGADAS INTENSIVAS SU TOXICI-
DAD AUMENTA AL SER ABSORVIDO.

ESTE SOLVENTE ES SOLAMENTE DEBIL NARCOTICO A LOS ANIMALES
Y NO ALTAMENTE TOX1CO, EN DOSIS ALTAS PUEDE CAUSAR DEPRESION
EN EL SISTEMA NERVIOSO CENTRAL Y LESIONES A LOS PULMONES Y A
LOS RINONES, CON DOSIS ORALES SU TOXICIDAD AGUDA ES MENOR --
QUE LA DEL METIL ETER Y CON APLICACIONES REPETIDAS A LA PIEL
ES CONSIDERABLEMENTE MENOS TOXICO,

ALGUNAS VECES ES IRRITANTE A LOS 0JOS Y POCO A LA PIEL,

POR INHALACION A ALTAS DOSIS' CAUSA LESIONES DEFINITIVAS A
L0S RINONES DE LOS ANIMALES NO SE HA REPORTADO DANO EN EL --
CUERPO HUMANO., EN EL USO INDUSTRIAL LA BAJA VOLATILIDAD Y -
1.0S OLORES OBJECIONALES DE ALTAS CONCENTRACIONES INDICAN QUE
ESTE COMPUESTO NO CONSTITUYE UN PELIGRO INDUSTRIAL PERO UN -
AUMENTO ES LETAL Y SE PUEDE ABSORVER POR LA PIEL,POR LO TANTO
SE DEBERA EVITAR UN CONTACTO PROLONGADO Y REPETIDO.

ESTERES:
A ALTAS CONCENTRACIONES LOS VAPORES DE TODOS LOS ESTERES ALL
FATICOS SIMPLES PRODUCEN NARCOSIS EN GENERAL LA POTENCIA --—-
13
ANESTESICA SE INCREMENTA EN EL ORDEN SIGUIENTE:

METIL™ . ETIL . PROPIL BUTIL

EL ATAQUE Y LA RECUPERACION DE LA ANESTESIA ES MAS LENTO
QUE CON LOS HIDROCARBUROS ALIFATICOS CLORINADOS.
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A).- ACETATO DE ETILO.- PUEDE ORIGINAR SOLUBILIDAD EN EL
PLASMA AS! COMO PRODUCIR EL CORRESPONDIENTE ALCOHOL ET{LICO QUE
ES PARTICULARMENTE DESECHADO EN EL AIRE EXHALADO Y EN LA ORI-
NA.

EsS IRRITANTE DE LAS MEMBRANAS MUCOSAS, CAUSA HIPERSENSIBL
LIDAD DE LA PIEL Y PUEDE DAR POR RESULTADO LA TENDENCIA AL -
EXEMA; SE HA OBSERVADO OPACIDAD TEMPORAL DE LA CORNEA, TENDEN
CIA A LA PERDIDA DEL OLFATO POR EXPOSICION PROLONGADA.

B).~ ACETATO DE I1SOPROPILO
CHg
FERMULA: CHz-C-0-CH-CH3
0.

SE ABSORVE A TRAVES DE LOS PULMONES CONDUCTO GASTROINTESTI-
NAL Y EN LA PIEL. ES IRRITANTE DE LAS MEMBRANAS MUCOSAS, ---
CAUSA IRRITACION DE LOS 0JOS A CONCENTRACIONES DE 200 me/1 --
RESULTAN SINTOMAS ANESTESICOS DESPUES DE 2 & 3 HORAS DE EXPO-
SICION, DE 400 A 600 Mc/1 NO SE HAN- NOTIFICADO DANOS POR USO
INDUSTRIAL DE ESTE SOLVENTE, LOS DANOS OCASIONADOS SOLO SE --
PRESENTAN EN COMBINACION CON OTROS SOLVENTES.

¢),- ACETATO DE BUTILO

n

FORMULA: Chg-C-0-CHy~CHy-CHy~CHg

ESTE SOLVENTE CAUSA IRRITACIONES EN LOS 0JOS Y-NARIZ RESUL
TAN SENTOMAS ANASTESICOS DESPUES DE 2 & 3 HORAS DE EXPOSICION
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D).- ACETATO DE 1S0BUTILO.- ES SIMILAR AL ACETATO DE BUTL
LO PERO CON UN OLOR MENOS PUGNANTE Y MAS PENETRANTE.

£).- ACETATO DE METILO.- CAUSA IRRITACION MARCADA DE 0JOS,
NARIZ Y GARGANTA A CONCENTRACIONES DE 300 Me/l.  PARTE DE LA
ACCION TOXICA DEL ACETATO DE METILO SE REFLEJA SOBRE EL NERVIO
OPTICO Y PUEDE SER DEBIDO AL ALCOHOL MET{LICO LIBERADO POR --
HIDROLISIS DEL ETER.

1V.- Derivapos ceTONICOS:

EL PELIGRO EN EL USO INDUSTRIAL DE ESTOS DERIVADOS NO -

'ES MUY GRANDE, TIENEN TENDENCIA A EFECTOS NARCOTICOS A ALTAS-

CONCENTRACIONES,  CAUSAN IRRITACIONES SEVERAS, ACTUANDO EN
ESTADO PRENARCOTICO CON EXPOSICIONES REPETIDAS, LOS SiNTOMAS
MAs COMUNES SON: DOLOR DE CABEZA, ESTADO DE SOMNOLENCIA Y -
NAUSEAS, EN GENERAL LAS ACETONAS NO SON FACILMENTE METABO-
LIZADAS EN EL CUERPO, ESPECIALMENTE ALGUNAS DE ELLAS LAS DE
BAJO PUNTO DE.EBULLICION PUEDEN SER-ELIMINADAS EN UN 50 7 --
POR EL AIRE EXPIRADO O EN LA ORINA, EL MAYOR CAMBIO METABO-
LICO ES UNA REDUCCION DEL ALCOHOL CORRESPONDIENTE EL CUAL -SE
COMBINA CON EL ‘AciDO GLUCORONICO Y ES ELIMINADO EN ESTA FOR-
MA, CON LA ACETONA SOLAMENTE ALREDEDOR DEL 1 % DE LA DOSIS -
ES ELIMINADO COMO GLUCORONICO,

A).- ACETONA .- SE ABSORVE FACILMENTE POR INHALACION A EX
POSICIONES Y A CONCENTRACIONES DE 2 A 100 mMc/1 DE ACETONA -

Q

DURANTE 8 HORAS, ORIGINAN ACUMULACION DE PEQUENOS RESIDUOS -
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(330 me/1) EN LA SANGRE, SIN EMBAGO ESTE AUMENTO NO PRODUCE -
SINTOMAS SIGNIFICANTES. Mo HAY ABSORCIGN EN LA PIEL POR CON-
TACTO. LA ACETONA DIFIERE DE LA MAYORiA DE LAS DE ESTE GRUPO
EN GRANDES DOSIS DENIRQ DE UNA PEQUENA PARTE EN EL CUERPO HU-
MANO SE EXCRETA Y A PEQUENOS AUMENTOS SE METABOLIZA GRANDEMEN
TE PERO CON UN GRADO LENTO DE EVAPORACION.,

LA PRINCIPAL AOCLON_TOXIOA_OE LA ACETONA EN ALTAS DOSIS SE
EJERCE SOBRE EL SISTEMA NERVIOSO CENTRAL PRODUCIENDO NARCOSIS,
CON PEQUENAS DOSIS REPETIDAS EL EFECTO NARCOTICO SE PRESENTA
CON DOLOR DE CABEZA Y MAREOS. :

TAMBIéN SE ORIGINA UN EFECTO IRRITANTE EN LAS MEMBRANAS -
MUCOSAS, IRRITACION DE LOS oaos, NARIZ Y GARGANTA, NAUSEAS Y
VéMITOS. Los siNTOMAs QUE PUEDEN PRESENTARSE SON UNA SENSA-
CION DE CALOR, VERTIGO, LIGERO DESMAYO O IRRITACION DE LA --
GARGANTA, TOS, TRANSTORNOSADLQESTIVOS_LESIONES EN LA PIEL, -
FARINGITIS, CATARRO BRONQUIAL.,

B) »~ DIACETONA ALCOHOL. La DIACETONA ALCOHOL ES UN AGEN-
TE NARCOTICO Y ANTICONVULSIVO CON UNA ACCION MAs RAPIDA Y PO-
DEROSA Y UN EFECTO MAS TOXICO QUE LA ACETONA.

| oy
o - }
FdrMuLA: CH3-C—CH2—%—0H
0. CH3

EN LOS ANIMALES TIENDE A CAUSAR DEPRESION DE LA RESPIRACION

FALLAS EN LA PRESION SANGUINEA Y POSIBLES DANOS AL HiGADO Y -
LOS RINONES,

EN EL CUERPO HUMANO ES UN IRRITANTE DE LAS MEMBRANAS MUCO-
SAS MUCHAS A CONCENTRACIONES' ALREDEDOR .DE 100 me/1. Sin em-
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BARGO NO SE HAN REPORTADO EFECTOS POR USO INDUSTRIAL. SE PUE -

_DEN PRODUCIR TAMBIEN A ESTA CONCENTRACIéN EN UN TIPO DE EXPQ

stc16n pE 15 MINUTOS IRRITACIéN DE OJOS, NARIZ Y GARGANTA -
PERCIBIENDOSE UN OLOR DESAGRADABLE.

c).- MeTiL ETIL CETONA. (MEK) ESTA PRESENTE EN PEQUENAS
CANTIDADES EN LA ORINA DEL SER HUMANO STENDO UN PROBABLE PRE
CURSOR DEL ACIDO METIL -ACETO AcéTlco.

CoMo OTRAS CETONAS (CON. EXCEPCION DE LA ACETONA) TIENDE -
A MANTENERSE EN UN LIMITE EN EL. .CUERPO. SOLAMENTE DEL 30 7%

AL 40 7 sE ELIMINA EN EL AIRE EXPIRADO COMPARADO CONTRA EL -

50 % AL 60 % DE LA ACETONA.

ESTE SOLVENTE CAUSA IRRITACI@N LIGERA DE LA GARGANTA A —-

100 Me/1 A 200 Ma/1l, IRRITACION DE LOS 0J0S.

ArRRIBA DEL 300 me/1 CAUSA DOLOR DE CABEZA Y NAUSEAS; EL -
PRINCIPAL EFECTO DEL METIL ET}LVCETQNA ES LA NARCOSIS, IRRI-
TACION FUERTE DE LAS MEMBRANAS MUCOSAS (OJOS Y NARIZ) SE -
ESTABLECE A 100 me/1l, A CONCENTRACIONES DE 500 MG/l SE DE-
TECTAN NAUSEAS Y VOMITOS . No SE HAN REPORTADO DANOS AL “ORGA
NISMO Y EFECTOS NARCéTICOS SEVEROS POR EL USO INDUSTRIAL DEL

METIL ETIL CETONA.

D).= METIL I1SOBUTIL CETona (MIK)

: 9 U
FérmuLa:  CHz=C-Ch,-
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Es RAPIDAMENTE ELIMINADO DEL CUERPO, SU EFECTO IRRITANTE
ES MAS MARCADO EN RELACION A SU EFECTO ANESTESICO!

LAS NARCOSIS ES ACOMPANADA DE UNA DISMINUCION DE LA TEM-
PERATURA DEL CUERPO AS} COMO DEL RITMO CARDIACO, NINAUN EFEC
T0 TOXICO SEVERO SE HA REPORTADO, SOLO A LA EXPOSICIGN DA -
IRRITACION DE TRAQUEA, DOLOR DE CABEZA Y NAuseas A 200 me/1,

E).- [SOFOROMA NG Ch

FORMULA:
Chs~ Clig
LA I1SOFORONA ES CONVERTIDA EN EL CUERPO EN SULFUROS CONTE

NIENDO CETONA COMO EL CASO DEL 6XIDO DE METILO,

ESTE OCASIONA IRRITACIONES DE LOS 0J0S, NARIZ Y GARGANTA—
A CONCENTRACIONES DE 840 Meﬁl EN b HORAS DE EXPOSICION PUE-
DE RESULTAR LA MUERTE POR NARCOSIS O IRRITACIGN DE LOS PULMO.

NES.,
DEBIDO AL OLOR MOLESTO PUEDE CAUSAR DOLOR DE.CABEZA Y NAU ]
SEAS,

F),~ CICLOHEXANONA

g

FoRMULA;
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PUEDE SER ABSORVIDO POR LA PIEL CON EFECTOS TOXIc0S. Es
NARCOTICO EN LOS ANIMALES EN ALTAS CONCENTRACIONES PUDIENDO
SER LETAL_ CON ABSORCION DE LA PIEL. Es IRRITANTE DE LAS MEM
BRANAS MUCOSAS Y EN CONTACTO DIRECTO CON LOS 0JOS CAUSA LE-
SIONES EN LA .CORNEA. PUEDE OCURRIR LIGEROS DAf0S AL HiGADO
Y RINONES DESPUES DE EXPOSICIONES REPETIDAS.

V.- ALCOHOLES:

Los ALCOHOLES EN GENERAL SON PELIGRoéoé POR INHALACION, -
SON NARCOTICOS DEBILES SIENDO IMPROBABLES SUS EFECTOS CRONI-
COS DE OCURRIR CON EXCEPCION DEL ALCOHOL METiLICO.

A).- ALcoHoL METELICO: LA INAHLACION A CONCENTRACIONES-
MAs ALtas DE 40,000 me/1, soN FATALES DEBIDO A UNA DEPRESION
DEL SISTEMA NERVIOSO CENTRAL, A BAJAS CONCENTRACIONES PUEDE-
CAUSAR™ DOLOR DE CABEZA, MAREOS, FATIGAS Y TRASTORNOS GASTRQ
INTESTINALES,

B).- BuTanoL: [Es ABSORVIDO A TRAVES DE LOS PULMONES, EL
CONDUCTO GASTROINTESTINAL Y A TRAVES DE LA PIEL.

V1.- HIDROCARBUROS:

. Los HIDROCARBUROS AROMATICOS SON IRRITANTES Y CONTACTO RE
PETIDO O PROLONGADO PUEDE CAUSAR EN EL PIEL DERMATITIS, LOS
VAPORES DE ESTOS SOLVENTES SON IRRITANTES A LAS MEMBRANAS MU-
COSAS PUDIENDO OCASIONAR LESIONES SISTEMATICAS POR SU INHALA
C10N,

1]
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A).- ToruoL.- EL VAPOR DEL TOLUOL ES RAPIDAMENTE ABSOR—
VIDO POR INHALACIéN Y POR CONDUCTOS GASTROINTESTINALES. Una
PARTE DEL TOLUOL ABSORVIDQ ES ELIMINADO POR INTERCAMBIO Y LA
PARTE QUE SE QUEDA EN EL CUERPO SUFRE UNA OXIDACION PARA FOR
MAR OTROS COMPUESTOS QUE SE ELIMINAN EN LA ORINA.

B).,- XILOL.- PARTE DEL XILOL SE ABSORVE POR INHALACION
Y SE ELIMINA POR INTERCAMBIO.

c).- BENSOL O BENCENO.- - ESTE SOLVENTE CASI YA NO SE USA-
POR SU GRAN TOXICIDAD..

D).~ SOLVENTE DE PETROLEO.~ EL PETROLEO ES UNA MEZCLA -
DE MUCHOS HIDROCARBUROS INCLUYENDO PARAFINAS, CICLOPARAFINAS
Y OTROS HIDROCARBUROS CICL1COS, OLEFINAS, ACETILENOS Y ALGU-
NOS HIDROCARBUROS AROMATICOS,

ENTRE LOS MAs USADOS ENTRE LAS INDUSTRIAS DE LOS BARNICES
SE TIENEN LOS SIGUIENTES: LA GASOLINA NAFTA, ETER DE PETRE-
LEO, MINERAL SPIRITS, THINER, ETC..

E).- NAFTAS DEL PETROLEO.- Es PRINCIPALMENTE UNA MEZCLA
DE HIDROCARBUROS ALIFATICOS PERO PUEDEN CONTENER HIDROCARBU-
ROS AROMATICOS EN PEQUENAS CANTIDADES INCLUYENDO EL BENCENO-
Y SUS DERIVADOS.

V1l.~ TERPENOS

A).- AGUARRAZ.- LA EXPOSICION A CONCENTRACIONES DE 720
A 1100 M6/1. ORIGINA IRRITACIONES DE LAS MEMBRANAS MUCOSAS.
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CAPITULO V .

~ EL uso INDUSTRIAL DE ESTOSHBARNICEﬁ PARA RECUBRIMIENTOS
DE ENVASES ALIMENTICIOS SE BASA PRINCIPALMENTE EN LA APLI-
CACION POR ASPERSIéN Y SISTEMA DE RODILLOS (BARNIZADORAS)—
PARA ELLO TIENEN QUE ACONDICIONARSE A CIERTAS PROPIEDADES-

FisicAs TALES como:
A).- % DE sOLIDOS
B).- VISCOSIDAD

c).~ Peso especiFico

ESTAS PROPIEDADES FISICAS COBRAN VITAL IMPORTANCIA EN -
EL DEPOSITO DE PELICULAS DEL BARNIZ EN EL SUSTRATO, YA QUE
SE LE TIENE QUE DAR UN DETERMINADO PESO DE MATERIAL POR -—
UNIDAD CUADRADA (VARIAN ENTRE 0.47 - 0,78 Ma/cM2) Y SOBRE-
TODO TIENE QUE QUEDAR COMPLETAMENTE UNIFORME PARA UNA COM-
PLETA EFICACIA DE LOS BARNICES,

ESTAS ESPECIFICACIONES VAN [NTIMAMENTE LIGADAS PORQUE -
EN EL CASO DE -USAR EL METODO DE APLICACION POR SPRAY SE RE
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QUIERE DE UN MATERIAL BAJO DE VISCOSIDAD ENTRE 11 A 20 se-
GUNDOS Y ALTOS EN CONTENIDO DE SOLIDOS.

EL PRIMERO PORQUE Ast LO REQUIEREN LAS CONDICIONES DE -
LA BARNIZADORA; Y EL CONTENIDO DE SOLIDOS PARA DAR EL ESPE
SOR DE PEL{CULA ESPECIFICADO.

" Es Muy PARECIDO EN EL CASO‘DEAySAR“BARN}ZADQRA POR SIS-
TEMA DE RODILLOS AUNQUE ESTA TOLERA UNA VISCOSIDAD MAS AL-
TA QUE EN EL CASO DE LA DE SPRAY, SIN EMQARGO NO LO SUFI--
CIENTEMENTE ALTA; PORQUE EN EL CASO DE USAR VISCOSIDADES -
DEMASIADO . ALTAS Y DEPENDIENDO DEL MATERIAL PUEDE DARSE EL
CASO QUE NO FLUYA LA PELfCULA PRESENTANDO Ast AL PROBLEMA
MUY COMON Y QUE SE LE LLAMA FALTA DE FLUIDEZ DEL BARNIZ.

ESTO CONSISTE EN NO TENER UNA PELfCULA COMPLETAMENTE UNL
FORME, AUN DESPués DE HORNEAR LA APLICACIGN, ESTA ES UNA DE
LA FINALIDADES QUE SE PERSIGUE HACER UN BARNIZ CON EXCELEN-
TE FLUfDEZ SIN OLVIDAR LAS DEMAS PROPIEDADES QUE DEBEN EXIS
TIR.

CONTROL DE PROPIEDADES!

Los BARNICES SE FORMAN DE ACUERDO A CIERTAS PRUEBAS QUE -
SE SOMETEN A NIVEL LABORATORIO, QUE LOGICAMENTE SON REPRESEN
TATIVAS DE ALGUNAS PRUEBAS QUE PUEDEN SUFRIR DICHOS BARNICES
EN UN MOMENTO DADO; YA SEA EN EL FORMADO DE ENVASES, AL ENVA
SAR LOS ALIMENTOS, O EN EL ALMACENAMIENTO DEL MIsMO, PoRr -
LO QUE ESTAS PRUEBAS A NIVEL DE LABORATORIO SON BASTANTE RI-
GUROSAS PARA DAR UN MARGEN DE SEGURIDAD BASTANTE AMPLIO LAS-
CUALES DEBEN PASAR SIN NINGUNA DIFICULTAD.,
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DICHAS PRUEBAS SE PUEDEN DIVIDIR PRINCIPALMENTE EN QUI'IV',I_
CAS Y FISICAS“ LAS CUALES SE AGRUPAN DE LA SIGUIENTE MANE
RA: B

1.- Viscosipap

2.~ % DE S6LIDOS

3,~ Peso EspEciFico
ESPECIFICACIONES 4.~ COMPLETA DISOLUCION -

5,- ASPECTO APLICADO

6.- CoLOR
7.~ BRILLO
Fisicas
. 1.- ADHERENCIA
ProPIEDADES D o
MECANICAS Z{f RESISTENCIA AL FORMADO
3.— RESISTENCIA AL RAYADO
4,- DUREZA
1.- ResISTENCIA A
LOS SOLVENTES
1.- PASTEURIZADO
Quimicas 7 A) .- ADHERENCIA

B) .- ENTRAMPAMIENTO DE AGUA

2.- ESTERILIZADO
A) .- ADHERENCIA
B) .- ENTRAPAMIENTO DE AGUA

2.~ RESISTENCIA AL
AGUA
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DESCRIPCION DE LOS METODOS PARA DETERMINAR LAS PRUEBAS -
ANTERIORES:

I.- Viscosipap.~ ESTA SE DETERMINA POR_ VARIOS TIPOS DE
VISCOSIDAD SIENDQ_E;_MAS USADO AQUEL EN EL CUAL SE MIDEN EN

SEGUNDOS POR TRATARSE DE MATERIALES RELATIVAMENTE BAJOS DE
VISCOSIDAD. -

ESToS VISCOSTHETROS CONSTAN PRINCIPALMENTE DE UNA BASE Y
UNA COPA CALIBRADA DE VOLUMEN CONSTANTE CON ORIFICIO EN LA
PARTE INFERIOR_POR EL CUAL FLUYE EL LfQuiDo TOMANDC EL TIEM
PO EN SEGUNDOS.

_ Los BARNICES VARIAN EN UNA VISCOSIDAD ENTRE 11-90 secun-
DOS SIENDO LA DEL AGUA DE 10 SEGUNDOS A 27° C

2.~ EL % DE SOLIDOS. Se DETERMINA POR DIFERENCIA DE -~
PESADAS, SE PESA UNA PEQUENA MUESTRA DEL BARNIZ AL CUAL SE -
LE DESEA CONOCER sSUS SéLIDOS, SE HORNEA EL TIEMPO Y TEMPERA‘
TURA NECESARIA PARA QUE SE EVAPORE TODO EL SOLVENTE QUEDANDO
UNICAMENTE EL MATEnIAL SéLIDO.

3.- EL PESO EsPECIFICO.-  SE DETERMINA PRINCIPALMENTE --
USANDO PIGNOMETROS DANDO LAS UNIDADES EN KG/L.

4,- LA ADHERENCIA.- SE DETERMINA HACIENDO UNA CUADRIcu-
LA PROFUNDA CON UN OBJETO CORTANTE A LA CAPA APLICADA CON EL
BARNIZ DE PRUEBA, LUEGO SE LE ADHIERE UNA CINTA ADHESIVA ---
(SCOTCH) LA CUAL SE JALA BRUSCAMENTE. EL BARNIZ NO DEBE --
SUFRIR NINGUN ALTERACION NI MUCHO MENOS DESPRENDERSE DEL SUS
TRATO.



COPA FORD No. 4
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5.- RESISTENCIA AL AGUA. ESTA SE. DETERMINA DE DOS MANE
RAS Y SE LES LLAMA ESTERILIZADO Y PASTEURIZADO.,

A).- PASTEUR1ZADO.-  CONSISTE BASICAMENTE EN SOMETER A -
LOS BARNICES A LA EXPOSICIéN DE AGUA CALIENTE DURANTE UN --
TIEMPO RAZONABLE, YA QUE ESTA PRUEBA REPRESENTA EN LA MAYORfA
DE LOS CASOS AL LLENADO DE LOS ALIMENTOS, AL ENVASE Y ESTO ~
POR LO GENERAL SE EFECTﬂA A UNA TEMPERATURA ENTRE 40 v 60°C,
Por LO TANTO DESPUES DE ESTA PRUEBA SE OBSERVA QUE EL BARNIZ
NO HALLA SUFRIDQ NINGUNA ALTERACIéN COMO EL ENTRAMPAMLENTO DE
AGUA (BLUSHING) 0 QUE ALTERE LA ADHERENCIA DEL BARNIZ AL SUS
TRATO.,

B).- ESTERILIZADO.- ESTA PRUEBA ES MUY PARECIDA A LA AN
TERIOR UNICAMENTE LA TEMPERATURA Y TIEMPO DE EXPOSICION SON-
MAS RIGUROSOS ES DECIR MAS PROLONGADO,

6,- RESISTENCIA AL FORMADO.~ ESTA PROPIEDAD DE LOS BARNL
CES AYUDA AL 'BUEN FORMADO DEL ENVASE SIN QUE SUFRA NINGUNA -
ALTERACION EL BARNIZ, DE LO CONTRARIO DEJAR{A EXPOSICION DE
METAL CON LOS ALIMENTOS, OCASIONANDO:

A) .~ DESCOMPOSLCION DEL ALIMENTO . i i
B),- ENEGRECIMIENTG DEL ALIMENTO
c).- SABOR METALICO, AL ALIMENTO .
LAS PRUEBAS QUE SE EFECTUAN A NIVEL DE LABORATORIO, CONSIS
TEN EN DOBLAR UNA LAMINA APLICADA CON EL BARNIZ DE PRUEBA, EL

DOBLEZ DEBE SER EN FORMA DE "U”, EL CUAL SE SOMETE A UN IMPAC
TO DE UNAS 40 LIBRAS. FEL BARNIZ DESPUES DE ESTO NO DEBE SU
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FRIR UN DETERIORO DE MAs DE un 15 .

7.- RESISTENCIA A LOS 'SOLVENTES.~  ESTA PRUEBA SE EFEC-
TUA DANDOLE FROTAMIENTO CON UN ALGODON EMPAPADO CON UN SOL- -
VENTE DE ALTO PODER DISOLVENTE,

ESTA PRUEBA REPRESENTA EL CASO DE AQUELLOS ALIMENTOS QUE
CONTENGAN EN SU COMPOSICIéN GRAN CANTIDAD DE Acrnos Y SALES;
COMO. SON EL CASQ DE LOS JUGQSHDEVTOMATEA DE PINA, ENLATADO -
DE CHILES, CONSERVAS DE FRESA, PRODUCTOS DEL MAR.

8.~ TEMPERATURA DE HQRNEQ{T “.EéupNOADE.LQS.COMPLEMENTOS‘
DE VITAL IMPORTANCIA, QUE DEBE TOMARSE EN CUENTA PARA QUE --
PUEDA DESARROLLAR TODAS . SUS PROPIEDADES EL BARNIZ AL LLEVAR-
UN HORNEO ADECUADO.

LA FIJACION DE ESTA TEMPERATURA VA [NTIMAMENTE LIGADA CON
EL TIEMPO AL CUAL SE VAYA A HORNEAR Y SE FIJA DE ACUERDO A -
LAS RESINAS QUE INTERVIENEN EN LA FORMULACIGN Asf COMO LOS -
SOLVENTES PERMITIENDO QUE SE POLIMERIZEN PERFECTAMENTE BIEN.
CuANDO SE USAN LAMINAS ESTANADAS éSTAs FIJAN EL LfMITE MAXI-
MO DE LA TEMPERATURA QUE SEA ABAJO DEL PUNTO DE FUSION DEL -
ESTANO SIENDO ESTE DE 232°C,

9.~ EL TIEMPO.- ES FUNCION DE LA TEMPERATURA. POR LO AN-
TERIOR DESCRITO, CUANDO SE UTILIZAN TEMPERATURAS ALTAS EL TL
PO DE HORNEO ES CORTO, LO CONTRARIO CUANDO SE UTILIZAN TEMPE
RATURAS BAJAS, EL TIEMPO DE HORNEO SE ALARGA PERO NO EN UNA-
FORMA PROPORCIONAL. A ESCALA INDUSTRIAL EL TIEMPO ES CONSTAN
TE Y NO SOBREPASA DE VEINTE MINUTOS.



- 89 -

10.- EsPesor DE PELfcULA.- PARA QUE UN RECUBRIMIENTO -
TRABAJE EN OPTIMAS CONDICIONES DEBE TOMARSE EN CUENTA EN --
FORMA MUY ESPECIAL EL ESPESOR DE PELICULA YA QUE DE ELLOS -
DEPENDE EN GRAN PARTE LA PROTECCION QUE PUEDE BRINDAR A LOS
ALIMENTOS DE LA MAS INSIGNIFICANTE EXPOSICION DE METAL; TAM
BIEN DEBE TENERSE EN CUENTA QUE LA APLICACION NO SEA DE ES-
PESOR DEMASIADO GRUESO, YA QUE ESTO TRAE COMO CONSECUENCIA
QUE LA PELICULA SE VUELVA UN Poco RIiGIDA Y PIERDA PROPIEDA-
DES MECANICAS,

EsTos TRES PUNTOS: TEMPERATURA, TIEMPO DE HORNEO Y PESO
DE LA PELICULA, SON DE GRAN IMPORTANCIA DEBIDO A QUE LOS --
BARNICES ESTAN FORMADOS CON TODO TIPO DE SOLVENTES (VOLATI-
LES Y NO VOLATILES), POR LO TANTO SI LA PELICULA NO SE CURA
BIEN PUEDE EXISTIR UN REBLANDECIMIENTO DE LA MISMA POR INSU
FICIENTE TIMPO DE HORNEO O POR APLICACION EXCESIVA. EsTo -
TRAE COMO CONSECUENCIA QUE NO ALCANCE A EVAPORARSE TODO EL
SOLVENTE QUEDANDO ATRAPADO PARTE DE ALGUN SOLVENTE, FRECUEN .
'TEMENTE LOS MAS LENTOS EN EVAPORARSE. QUEDAN. EN FORMA DE BUR
BUJA, LA CUAL ES UN PUNTO DEBIL DE FACIL EXPOSICION DE METAL
Y CONSIGUIENTE CONTAMINACION DEL ALIMENTO POR SOLVENTE,



CAPITULO V1

LA FABRICACION DE BARNICES SE EFECTUA SOBRE FORMULACIONES
PREVIAMENTE HECHAS EN ESCALA DE LABORATORIO, ESTA OPERACION-
SE REALIZA EN DICHOS DEPARTAMENTOS DE ACUERDO A LAS NECESIDA
DES DEL MERCADO PARA CADA PRODUCTO ESPECIFICO, PARA LO CUAL-
ES NECESARIO REALIZAR UNA FORMULA QUE LLENE ESTOS REQUISITOS.

POSTERIORMENTE SE PREPARA UNA MUESTRA PARA QUE SEA EXPERL
MENTADA A LAS EXIGENCIAS DEL CLIENTE.

DEsARRdLLd DE NUEVOS PRODUCTOS!

PARA FORMULAR ESTOS PRODUCTOS SE TOMA EN CUENTA TODA CLASE
DE INFORMACI()N REFERENTE A LAS CARACTERfSTICAS QUE SE REQUIE
RE REUNA DICHO PRODUCTO SIGUIENDO EL SISTEMA SIGUIENTE:

1.- TIPOS DE ALIMENTOS QUE SE VAN A ENVASAR (CLASIFICANDO
SE EN ACIDo, NO Acxno Y DULCE) Y LAS CONDICIONES A LAS CUA-
LES SE VA A ENVASAR.

2.- MéTODo DE APLICACION. SIENDO PRINCIPALMENTE POR SPRAY
‘6 RODILLOS EN ESTE CASO Y EN MUCHAS OCASIONES SE .TIENEN QUE-
AJUSTAR PRINCIPALMENTE DOS ESPECIFICACIONES QUE SON LAS QUE
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INTERVIENEN MAS DIRECTAMENTE EN LA FORMACION DE UNA PELfcuLA
ADECUADA,

A).- % DE sSOLIDOS . 7
B).- VISCOSIDAD

3.~ CONDiCIONES DE -CURADO.-~ ESTA CARACTER{STICA EN ALGU-
NOS CASOS LA FIJA LA MAQUINA APLICADORA DE.DICHOS BARNICES Y
EN ALGUNAS OCASIONES TIENEN LIMITACIONES MUY RESTRINGIDAS CQ
MO LAS SIGUIENTES: '

A).,— TEMPERATURA DE HORNEO
B).,- TIEMPO DE HORNEO

Q.— EL SUSTRATO EMPLEADO POR LOS FABRICANTES DE ENVASES -
SON DE TIPO FERROSO, POR LO QUE EN LA MAYOR[A DE LOS cAsos -
SON DE MALA CALIDAD, '

Probucci6n:
LA DESCRIPCION DEL PROCESO ESTA GUIADO POR EL DIAGRAMA DE

BLOQUES COMO SIGUE: PARA LA PRODUCCION DE BARNIGES SE DIVI-
DEN PRINCIPALMENTE EN DOS PARTES QUE SON LAS SIGUIENTES:

A) .- FABRIGACEON DE BARNICES

B).- FABRICACION DE INTERMEDIOS



CONTROL DE CALIDAD ‘ . CORTROL DL CALIDAD
. ' LADORATOR]
ENVASADO REACTORES DE PRODUCTO TERMIN, 0

O MATERIA PRINA

\LMACEN DE
ERIA  PRIMA

CTSARROLL O ‘

o€ NULVOS ' vEdTAS NERCADO

, PRODUCTOS
PESAJE
. PROSRANACION
L | M
TUSTEBE ENVASADO DE ALMACEN DE EMBARQUE: DE
CARGA AGITAGION ”m“.ﬂ_. * PRAODUCTO * PRODUCTO PRODUCTO
| ‘ ESPECIFICACION] TEAMINADO TERMINAD O TEAMINADO

ORGANIGRAMA DE PRODUCCION



PARA LA FABRICACION DE LOS BARNICES PRIMERAMENTE SE CUEN
TA CON LA PRODUCCIéN DE ALGUNOS INTERMEDIOS (RESINAS) QUE -
POSTERIORMENTE INTERVENDRAN EN LA FORMULACIdN DE DICHOS BAR
NICES.,

PARA LA ELABORAc;éN DE ESTOS BARNICES SE UTILIZA UN PROCE
SO INTERMITENTE. LA RAZbN ES LA GRAN CANTIDAD DE MATERIALES
QUE SE FABRICAN Y SOBRE TODO QUE EL PRODUCTO ES UNA DISOLU--
C16N DE RESINAS EN SOLYENTES,

EL SISTEMA ES MUY SENCILLO; SIEMPRE Y CUANDO EL AGREGADO-
DE LOS MATERIALES EN EL ORDEN [NDICADO POR LAS FORMULAS PRE-
VIAMENTE REALIZADAS EN EL LABORATORIO CON LA UNICA DIFEREN--
CIA QUE EN PRODUCCION SE ELABORAN VOLUMENES MUY GRANDES,

CONTROL DE CALIDAD:

EL CONTROL DE CALIDAD ABARCA PRODUCTOS TERMINADOS, PRODUC
TOS INTERMEDIOS Y MATERIA PRIMA,

ESTE CONTROL DE CALIDAD SE EFECTUA SIGUIENDO METODOS ESTA
BLECIDOS DE ANTEMANO PARA CADA UNO DE ESTOS PRODUCTOS, EN EL
QUE DESTACAN PRINCIPALMENTE PUREZA Y PROPIEDADES,

A).- A LOS PRODUCTOS TERMINADOS SE LE CHECAN LAS PRUEBAS-
ANTERIORMENTE DESCRITAS Y QUE SON LAS DE MAYOR IMPORTANCIA.

B).- INTERMEDIOS.- SON PRODUCTOS ELABORADOS DENTRO DE LA
FABRICACION Y QUE POSTERIORMENTE TENDRAN USO EN ALGUN ACABA-
DO FINAL. ESTOS PRODUCTOS SON DESARROLLADOS A ESCALA DE LA-
BORATORIO, GENERALMENTE CON ASESORAMIENTO DE TECNOLOGIA EX--
TRANJERA; UNA VEZ ELABORADO ESTE PRODUCTO SE PRUEBA SU COM--—
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PORTAMIENTO EN UN ACABADO FINAL A ESCALA DE LABORATORIO, SI
ESTA PRUEBA ES SATISFACTORIA SE ELABORA A ESCALA DE PRODUC-
c16n,

c).~ MATERIA PRIMA,~ EXISTE GRAN VARIEDAD DE MATERIA PRL
MA QUE INTERVIENE EN LA FORMULACION DE BARNICES, DEBIDO A --
QUE MUCHAS DE ESTAS MATERIAS PRIMAS TAMBIEN INTERVIENEN EN -
LA ELABORACION DE LOS INTERMEDIOS Y OTROS EN EL ACABADO FINAL.

PoR LO TANTO PARA OBTENER UN PRODUCTO DE OPTIMA CALIDAD -
ES ESENCIAL LLEVAR A CONTROL RIGUROSO LA MATERIA PRIMA Y PRIN
CIPALMENTE LO QUE SE REFIERE A PUREZA, SOLIDOS NO VOLATILES,
PUNTO DE FUSION, VISCOSIDAD, COLOR, ASPECTO, PNDICE DE REFRAC
CION Y ALGUNAS MATERIAS PRIMAS, ES INDISPENSABLE CHECAR SUS
PROPIEDADES DIRECTAMENTE EN UN ACABADO,

D).~ VENTAS,- ESTE DEPARTAMENTO TIENE COMO PRINCIPAL FUN
CI6N DAR UN ASESORAMIENTO TECNICO AL CLIENTE DE LOS PRODUC-
TOS ELABORADOS, '

E).- PROGRAMACION.-  ESTE DEPARTAMENTO TRABAJA DE ACUERDO
A LAS NECESIDADES DE VENTAS Y PRODUCCION.

EQUIPO UTILIZADO: Los PRINCIPALES EQUIPOS QUE SE UTILIZAN
PARA LA FABRICACION DE BARNICES SE DIVIDE EN TRES GRUPOS:

1.- EquiPo PARA PRODUCCION DE BARNICES
2.~ EQUIPO PARA PRODUCCION COMUN
3,- EQuiPo PARA PRODUCCION DE INTERMEDIOS

PRIMER GRUPO:
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A) .~ AGITADORES
B).~ PAILAS 0 TANQUES
¢) .~ TRITURADORA

A).- LOS AGITADORES O MEZCLADORES.- PARA DISENAR UN MEZ-.
CLADOR HAY QUE TENER EN CUENTA NO SOLO EL ELEMENTO MEZCLADOR,
SINO TAMBIEN LA FORMA DEL RECIPIENTE. UN ELEMENTO MEZCLADOR
MUY BUENO PUEDE RESULTAR DEFICIENTE EN UN RECIPIENTE INADECUA
DO, ADEMAS DEBE TENERSE EN CUENTA SIEMPRE EL RESULTADO EXACTO
QUE SE REQUIERE ALCANZAR; DE TAL MANERA QUE PUEDA OBTENERSE
UNA MEZCLA SUFICIENTE O UNA INCORPORACION PERFECTA DE TODOS
LOS COMPONENTES DE UN BARNIZ.

EN LA INDUSTRIA DE LOS BARNICES SE UTILIZAN PRINCIPALMENTE
DOS TIPOS DE AGITADORES:

A).- MEZCLADOR DE HELICE MARINA

B) .~ MEZCLADOR SENCILLO DE TURBINA

EN EL PRIMER CASO (MEZCLADOR DE HELICE MARINA), SE EMPLEA
CUANDO ES NECESARIO MEZCLAR Lfauipo - LfQuiDpo, EL CUAL ES --
APLICABLE CUANDO SE USAN RESINAS EN SOLUCION PARA LA FORMULA
CION DE ESTOS ACABADOS.

EN EL SEGUNDO CASO.- (MEZCLADOR SENCILLO DE TURBINA).- -



 MEZCLADOR TIPO TURBINA
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ES UTILIZADO PRINCIPALMENTE CUANDO SE REQUIERE DISOLVER SO-
LIDOS EN UN L{QuIDO YA QUE EL DISENO DE LAS ASPAS DEL AGITA
DOR TIENEN PUNTAS CORTANTES, LAS CUALES HACEN QUE LAS PARTL
CULAS SOLIDAS EM CONTACTO CON EL LfQUIDO SEAN GOLPEADAS POR
DICHAS ASPAS PARTIENDOLAS E INCORPORANDOLAS MAS RAPIDAMENTE
FORMANDOSE UNA DISOLUCION DE COMPLETA HOMOGENIZACION,

B) .~ PAILAS 0 TANQUES.- PARA ESTE PARTICULAR USO POR LO
GENERAL SON CILINDROS VERTICALES DE FONDO PLANO CONSTRUIDO
DE ACERO AL CARBON Y DISENADOS CON PEQUENAS RUEDAS EN LA --
PARTE INFERIOR PARA SU FACIL TRASLADO.

c).-- TRITURADORAS.~ LA TRITURADORA ES UN TIPO DE EQUIPO
QUE CONSTA DE TRES RODILLOS PARALELOS DOTADO DE PEQUENAS --
PUNTAS O DIENTES, DE LOS CUALES UNO ESTA FIJO Y LOS DOS DE
LOS EXTREMOS GIRAN EN FORMA ENCONTRADA AL PASAR LAS RESINAS
EN FORMA SOLIDA SON REDUCIDAS A PART{CULAS PEQUENAS.

ESTE EQUIPO SE UTILIZA EN CASOS EN LOS CUALES LAS RESINAS
SON SOLIDAS EN FORMA DE BLOQUES.

2.~ Equiro coMON.~ A ESTOS SE LES DENOMINA COMUNES POR QUE
SE USAN PARA LA OBTENCION DE LOS INTERMED1OS (BARNICES) ENTRE
ELLOS TEMEMOS PRINCIPALMENTE:
A).- BAscuLas

B).- BoMmBAs

{AS BASCULAS SON MUY USADAS EN CUALQUIER TIPO DE INDUSTRIA
PARA PESAR LA MATERIA PRIMA Y EL PRODUCTO TERMINADO,
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POR LO TANTO LAS CARACTERISTICAS PRINCIPALES QUE DEBE CU-
BRIR UNA BASCULA SON:
A).-  EXACTITUD
B).- - CAPACIDAD
).~ FAciL MANEJO
D).~ MANTENIMIENTO RAPIDO
PARA LA INDUSTRIA DE BARNICES EL T1PO DE BASCULA MAS RECQ
MENDABLE SON LAS PORTATILES O ESTACIONARIAS DE UNos 200 KG.

DE CAPACIDAD.

BoMBAS .~ ESTE EQUIPO ES MUY UTILIZADO EN ESTA INDUSTRIA-
Y EL TIPO MAs USADO ES LA CENTRIFUGA YA QUE NO SE REQUIERE -

DE. UNA GRAN PRESION COMO TAMPOCO SE NECESITA MUCHA CAPACIDAD,

SIN EMBARGO SI ES CONVENIENTE UNA BOHBA SENCILLA Y DE MANTE- ° ~

NIMIENTO RAPIDO YA QUE UNICAMENTE SE USAN PARA BOMBEAR SOLVEN
TES DE LOS TANQUES DE ALMACENAMIENTO O EN SU DEFECTO PARA DES
CARGAR EL PRODUCTO TERMINADO.

EQU[PO PARA PRODUCCIéN DE INTERMEDIOS. lLos EQUIPOS QUE-
COMPONEN EL PROCESO PARA LA FABRICACIéN DE LOS INTERMEDIOS -
SON PRINCIPA;MENTE}UN REACTQR T1PO BEACHE, CALCULADO DE ACUER
DO A LA CANTIDAD DE MATERIALES DE PROCESO Y EN UN VOLUMEN -
OPTIMO; ESTE VOLUMEN ES CONSTANTE COMO LO ILUSTRA EL SIGUIEN
TE DIAGRAMA CON SUS RESPECTIVOS ACCESORIOS.



FRamsToawees

)
%,

l.~ REACTOR TIPQC BACME.

2.. CHAQUETA DE CALENTAMIENTO ¥ -
ENFRIAMENTO.

3.« ELIMINADOR DE ESPUMA.

4.- VALYULA DE DESCARGA.

5.- SISTEMA DE ESCAPE DE VAPOR.
§.- CONTROLADOR DE TEMPERATURA.
T.- CALDERA.

B.- QUEMABOR.

9.- BOMBA DE ENFRIAMIENTO,
10.-INTERCAMEEADGR DE CALOR.

.- TANQUE OE AGUA DE EMFRIA-
MIENTO. '

EQUIPO PARA PRODUCCION DE

INTERMED10S
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CAPITULO V11
- CONCLUSIONES -

TOMANDO EN CUENTA TODO LO ANTERIORMENTE EXPUESTO SE PUE
DE LLEGAR A LAS SIGUIENTES CONCLUSIONES,

1.-

CONTINUAR LOS ESTUDIOS PARA RESOLVER LOS PROBLEMAS-
DERIVADOS DE ESTE CONSUMO, YA.QUE EN LA ACTUALIDAD-
MEX1CO CUENTA CON UNA.DETERMINADA PRODUCCION DE SUS
TRATO FERROSO (LAMINA),  SIN EMBARGO ESTA PRODUCCION
NO CUBRE TODA LA DEMANDA NECESARIA Y ES POR ESO QUE
SE TIENE QUE IMPORTAR LA CANTIDAD FALTANTE PARA CU-
BRIR LAS NECESIDADES DEL MERCADO.

LA LAMINA FABRICADA EN NUESTRO PAfS DISTA MUCHO EN-
CALIDAD EN COMPARACION A LA DE.IMPORTACION YA QUE -
ESTA VIENE RECUBIERTA DE UN ADITIVO PARA PREVENIR -
LA CORROSION, ADEMAS NOS PERMITE UNA MEJOR ADHEREN-
CIA DEL RECUBRIMIENTO.

En MEXICO SE FORMULAN LOS RECUBRIMIENTOS POR MEDIO -
DE UN INTERCAMBIO DE TECNOLOGIA EXTRANJERA ESTO SE -
DEBE PRINCIPALMENTE A LA ESCASEZ DE MATERIA PRIMA --
QUE NO SE PRODUCE EN NUESTRO PAfS.

CoMO SOLUCIONARLO?, FABRICANDO LOS BARNICES CON LAS
MATERIAS PRIMAS EXISTENTES EN MEXICO PARA DARLE MAYOR
IMPULSO A LA FABRICACION NACIONAL; Y TENER MUCHO cUI-
DADO AL FORMULAR LOS RECUBRIMIENTOS QUE ESTAN EN CON-
TACTO CON LOS ALIMENTOS,
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3.~ EL FUTURO DE LOS RECUBRIMIENTOS EN NUESTROS DIAS ES -
EVITAR LA CONTAMINACION DEL MEDIO AMBIENTE FAVORECIEN
DO EL USO DE MATERIALES CON MENOR CONTENIDO DE SOLVEN
TES TALES COMO:  LOS BASADOS EN AGUA, POLVOS CURABLES
POR ULTRA-VIOLETA Y SISTEMA DE ALTOS SGLIDOS.

4,- Los REQUERIMIENTOS QUE DEBE CUMPLIR TODO RECUBRIMIENTO
" ORGANICO (BARNICES) SON: '

SER ATOX1COS Y LIBRES DE TODO SABOR Y OLOR

‘No DEBEN SER AFECTADOS POR LOS PRODUCTOS ENVASADOS Y
DEBEN IMPEDIR LAS REACCIONES ENTRE EL CONTENIDO Y EL
METAL DE ENVASE.

TENER BUENA ADHERENCIA Y SUFICIENTE FLEXIBILIDAD PA-
RA MANTENER LAS PEL{CULAS PROTECTORAS CONTINUAS DURAN
TE LA OPERACION DE LA ELABORACION DE LA LATA Y SU USO
POSTERIOR, ) ’ '
SER ECONOMICOS
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