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INTRODUCCTI ON

Un adhesivo puede definirse como cualquier material que causa
que un cuerpo se adhiera o pegue con otro.

En nuestrcsdias son realmente pocas las Industrias que no re-
quieren de un agente de pegajosidad para adherir, sellar 0 incorpo-
rar cualquiertipo de material. . También en nuestvas actividades co
tidianas nos encontramos ya como algo normal el uso de diches agen-
tes por ejemplo: sellos, estampas, etiquetas, cementos para madera,
cintas adhesivas, tintas selladoras, etc.

Un adhesivo puede ser referido como cola, goma,agente de pega
josidad y como cemente. Generalmente usamos el término colas cuando
nos referimos a derivados animales; gomas cuando son derivados vege
tales, principalmente de los drboles; cementos se refiere a adhesi-
vos en solucidn o suspension y adhesivos inergfnicos que se utili -
zan en la industria de la construccidn.

Se usa el término -adhésivos sintéticas cuando estosson prepa

rados por el hombre con medios que no ocurren en la naturaleza,

’ ‘ &

Adhesién se define como un proceso mediante el cual dos o mas

cuerpes son unidos por uno externo que es el adhesivo y los materia

les & cuerpos que son unidos se les llama adherentes. Es muy impor-

tante tomar en cuenta forma y composicidén de los adherentes, adhesi
vos y proceso de adhesivos como se verd masadelante.

Antes de continuar debemos diferenciar el concepto de unién -
por soldadura y unidn por adhesive: -

El proceso de soldadura se usa especialmente para unir dos -



.3-

metales sin embargo, también se usa para unir plasticos utilizando
materiales con propicdades tales como fluide:z a temperaturas cleva
das. Soldar es el resultado del flujo de una superficie a altas -
temperaturas (fundida) entre 6 sobre otras dos 6 mds, seguido de -
un enfriamiento. Una unidn adhesiva es aquella causada por la fuer
za externa de un adhesivo y en dicha unidén no tenemos involucrado
el estado de fundicidn. Los adhesivos termofusibles (Hot melt) aun
que también funden a clevadas temperaturas se diferencian de las -
soldaduras porque son de origen orgdnico y los estudia la quimica
del carb6n y a las soldaduras la quimica inorgédnica.

Los factores que debemos considerar siempre antes de proce -
der a una unién adhesiva son los siguientes.

1.- La geometria de los adherentes

2.- Preparacion de la superficie de los adherentes

3.- La aplicacién del adhesivo

4.- La fijacion del adhesivo

5.- Las pruebas posibles para determinar la calidad de 1a -
unién.

Lo anterior, por supuesto, se tratari mis adelante cuando -
los principios entre las diversas operaciomes se comprendan mediante
el conocimiento de la naturaleza de la adhesidn tanto quimica como
fisica.

El tema central de este trabajo es ¢l andlisis de la pegajo-
sidad (Tack), y la adherencia (Bonding), en cuanto a significado ,
asi comlas resinas tackificantes que como su nombre lo indica,son
las responsables de que estas dos propiedades ocurran en mayor & -
menor grado.

La aplicacién de los adhesives se ha efectuado mejor y con -



mucho mis facilidad gracias al uso de las cintas como soporte del
mismo. Cada dia son mis las aplicaciones que se encuentran de es-
tas y su participacidn en el desarrol}o y progreso de la industria
es indiscutible.

México como pais en vias de desarrollo no escapa a [a nece-
sidad de buenas cintas adhesivas, pero existe un problema: el costo
de materia prima y de tecnologia que actualmente son extranjeras y
tenemos que importar provocando esto (Gltimo una desventaja competi
tiva al momento de exportar.

El objetivo de este trabajo es aportar los principios pricti
cos mds importantes para la fabricacidén y uso de una cinta adhesi-
va, con resinas tackificantes mexicanas, que son uno de los ingre-
dicntes mds importantes y costosos dentro de una formulacién.



HISTORIA DE LOS ADHESIVOS

El uso de materiales adhesivos que peguen dos o mds objetas y
y los mantengan juntos data de muchos siglos atris 0 desde el co -
mienzo de las civilizaciones. En las formulaciones de las primeras
tribus usaban simples materiales para unir piezas que les formaran
estructuras para cobijarse de las inclemencias del medio ambiente -
sin necesidad de permanecer en las obscuras y frias cuevas. Los an
tiguos Egipcios, una de las cunas de civilizacién, supieren usar -
cintas con goma vegetal para decoracidn sobre madera en los confines
del siglo 35 A.C.

Los Fenicios en sus primeros viajes por el mediterraneo para
comercializar sus productos usaron betum para recubrir sus embarca-
ciones y cintas de colas crudas para pegar los maderos de las naves.

Los Romanos quienes fueron conquistadores de las dos civiliza
ciones mis avanzadasen su época, para recubrir sus barcos y provo -
car una mejor adhesién de las estructuras de los mismos fabricaron
mezclas de alquitrin y cera de abejas.

En la edad media las artes y las edificaciones ayudaron a 1a
manufactura de adhesivos; las colas como pegamentos se empezaron a
fabricar a partir de los huesos de animales.

En los casos anteriores los materiales usados para pegar dife
rentes piezas u objetos llamados colas adhesivas fueron obtenidas -
de productos naturales que tenian a la mano en sus diferentes loca
lidades. Nuestros ancestros sabian también, por ejemplo, que hacien
do incisiones en los drboles como las acidcias y pinos obtenian tre-
mentina con propiedades de pegajosidad muy buenas.



El Betum fue bien conocido por la antigua Babilonia ya que en
El Antiguo Testamento se da fe que en la Torre de Babel se le uso -
para su construccidn. También la clara de hueve y la preparacién -
del queso se usdé como una forma de cola,

Muchos siglos después un gran descubrimiento en la prepara -
cion de adhesivos se dié cuando los Europeos encontraron un liquido
lechose (Latex) en un drbol de Sudamérica y mis tarde en Asia. Des-
de luego que este era el drbol del hule (EVEA BRASILIENSIS).

Muy pocos progresos se lograron para los adhesivos desde los -
primeros tiempos y la edad media hasta cerca del siglo XIX, Esto -
fue debido bdsicamente a la vida rural que practicaban las grandes
masas de gente. Generalmente solo en las expediciones militares se
viajaba lo suficientemente lejos como para conocer nuevos avances -
pero también los militares careciade cultura suficiente como para
poder detectarlos.

El pensamiento cientifico prictico estaba limitado sélo a al-
gunos lugares y personas y fue como ya mencionamos hasta principios
del siglo XIX que se empezd a desarrollar., Con ¢l descubrimiento -
del hule natural la tecnologia de los adhesivos recibidé un primer im
pulse, sin embargo, fue un desarrollo importante hasta el nacimien-
to del siglo XX.

La sistematizacidén de la fisica y quimica, especialmente de -
la quimica orginica ayudaron a entender los fendmenos de adhesidn,
Esto provocd en turno el desarrollo de adhesivos sintéticos y el
perfeccionamiento de los ya naturales existentes.

Antes de la Segunda Guerra Munidal® las colas consistian basi
camente en proteinas 6 derivados animales y almidones, incluso en -



nuestros dias todavia encuentran gran aplicacidn en muchas indus -
trias, pero su importancia relativa ha venido a menos con la intro -
duccidn de muchos productos sintéticos en los diferentes mercados.

En el presente muchas industrias de todo el mundo estin sopor-
tadas en el desarrollo y aplicacidon de los adhesivos, similarmente -
c¢s muy amplio lo concerniente a la substituciéon o6 reemplazamientos
de estos adhesivos por el tipo de uso. En viejos tiempos los trahaja-
dores preparaban a manc sus propios adhesivos momentos antes de su a
plicacién, misma situacién que complicaba cualquier tipo de comercia
lizacidén y estos productos se les consideraba uno de muchos por su
baja rentahilidad.

En nuestros dias se ha incrementado el uso de las espécialida-
des sintéticas; formulacidn y preparacién de colas por firmas espe -
cializadas quienes trataban con un rango limitado de materiales, pa
ra su mejor conocimiento y mayor comprensién.

Podemos decir que el surgimiento real de las cintas adhesivas
fue cuando se incorporaron las bondades del hule a esta industria,de
bido a que anteriormente aunque se tenia la idea no se contaba con -
el material como soporte o base transportadora del propio adhesivo -
que cumpliera y combindra las necesidades de rigidéz, elongacidén vy
estabilidad.

En la Segunda Guerra Mundial y durante la misma década la in -
dustria adhesivera tubo mids inovaciones y crecimiento que en toda su
historia. Principalmente para materiales bélicos y posteriormente pa
ra la reconstruccién de ciudades enteras, los adhesivos tuvieron una
importantisima participacién.



NATURALEZA DE LA ADHESION

Es importante conocer la naturaleza de la adhesidn para saber
que tipo de materiales pueden considerarse en la operacidén de unidn;
que adhesivo, sustrato y adherente escogeremos. Tendrémos ademds -
que conocer las propiedades de los adhesivos y sus diferentes com -
portamientos con los adherentes, de lo contrario caeriamos en el
método de prueba y error que en este campo e¢s muy costoso.

Hay dos tipo de adhesiénd. El primero involucra a up adhesivo
y el otro no. En el scgundo caso es una unidén por fuerzas mecdnicas
y la adherencia es muy improbable.

Dcbemos reconocer las dos principales dreas de estudio que -
son: La interfase adhesivo-udherente y el cuerpo principal,ambos se
tratardn por separado.

Existen dos términos que en ocasiones llegan a confundirse -
los cuales son la adhesion y la cohesidén. Se entiende por adhesién:
La unién de dos materiales diferentes en nuestro caso la unién de -
moléculas del adhesivo y las moléculas del adherente; poer cohesidn
la unidén de materiales similares como las moléculas del mismo adhe-

sivo.

La fuerza de unidén de los itomos se le llama unidén quimica ¥y
a la fuerza de unién entre moléculas se le llama unidn fisica,

Las uniones quimicas son tres! : ionicas & electrovalentes ,
covalentes y metdlicas.
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Un ejemplo de enlace ionico es el cloruro de sodio,cuando lo me
temos en agua se disocia en iones de sodio y cloro. Cuando lo teng
mos en forma de cristal los iones estdn dispuestos en forma cibica
formando un enrrejado que se mantiene por atraccién de fuerzas elec
trostiticas. También existen, por supuesto, fuerzas de repulsidn -
aunque son débiles. Las fuerzas de atraccién y repulsidén son deriva
das de la transferencia de electrdnes de las orbitas de valencia --
(Gltima 6rbita) de un dtomo a las drbitas de valencia de otro dtomo.
El sodio por ejemple en su iltima érbita ticne un electrdn que cede
al cloroque tiene siete en su dltima 6rbita si pues cl sodio-da car
ga positiva y el cloro carga negativa neutralizddose y estabilizin-
dose la configuracién. Las especies ionicas son estudiadas princi -
palmente pur la quimica inorgénica y se dan en las uniones tanto me
tilicas como no-metdlicas. Este tipo de uniones son muy fuertes, es
tables al calor, pere se disocian fdcilmente con disolventes pola -
res como ¢l agua, Sin embargo las fuerzas electrovalentes contribu-
yen muy poco a la energia de cohesién 6 adhesidén debido al equili -
brio de cargas electrostiticas.

El segundo tipo de unidén es la covalente o unidén atémica formada -
por la accién de los electrdénes en su d6rbita de valencia y en dicha
accibén no se involucra transferencia de electrones,

La unién covalente estd formada por la accién de pares de
clectrones similares. Esta unidn es esencialmente no polar. Los en
laces covalentes simples son los que involucran la interaccién de
dos electrones, cuando es doble de cuatro, triple de seis, etc.las
uniones covalentes simples son las que inveolucran a sélidos, liquji
dos y gases. La unién 6 enlace covalente lo encontramos también en
la industria de los adhesives y en virtud de su naturaleza es fuer
te norompiendose con cualquier esfuerzo mecénico.

El tercer tipo de unién es el metdlico cuyos dtomos estin sosteni-

.
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dos en celdas 6 enrrejados por fuerzas de atraccién y repulsién aso
ciados a nubes de electrones. Los electrones se encuentran en cons-
tante movimiento y dan unas propiedades parecidas a las ~de los ma
teriales como son la excelente conduccién de calor y la electrici -
dad.

La superficie de los metales cuando se encuentran libre de -
6xido, tienen algunos electrones libres para ocupar sitios disponi-
bles en la unién de un adhesivo.

Aparte de las uniones quimicas tenemos otras que son las res
ponsables de la mayor parte de las propiedades fisicas de la mayo-
ria de los compuestos orginicos. Estas fuerzas de atraccién débiles
son el resultado del extravio & desorden de cargas en el campo de
uniones covalentes. Las fuerzas de atraccidn a las mismas que nos
referimos son las fuerzas de Van Der Waals. Estudiindo las molécu -
las podemos observar dos tipos de fuerzas de Van Her Waals Intermo
leculares y las asociadas con la misma molécula que se llaman fuer
zas de Van Der 'Waals intramoleculares,

Las fuerzas deVan Der Waals gennraimente se han clasificado
en tres6 : Fuerzas de keesom, Fuerzas de Debye y Fuerzas de Lon -
don, Estas diferentes fuerzas de atraccidén y repulsién actlan en -
distancias moleculares,

Fuerzas de Keesom : Son el resultado de la permantente interac
¢idén de dos dipolos. Un dipolo se forma ‘dela action desigual de un
par de electrones al momento que hace una unién covalente, despla
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zandose la nube de clectrones y formando el dipolo. Al grado de -
desplazamiento de los electrones sc le denomina momento dipolo. Mu-
chos ejemplos de momentos dipolos permanentes no lo proporcionan mg
léculas orginicas y esto es de extrema importancia en la considera-
cién de adhesivos y accidn adhesiva, ejemplos especificos de dipo -
los son la uni6n del Carbén con el Oxigeno, Carbén con Nitrdgeno ,
Carbén con Halégenos, etc. En Cetonas el grupo Carboxilo es un exce
lente ejemplo de un dipolo permanente., La unién Carbon-Hidrdgeno -
tiene también un momento dipolo aunque es muy pequefio.

Fuerzas de Debye: son el resultado de la interaccidén perma -
nente de un dipolo con un sistema de unién capdz de provocar un es
tado de polaridad. Muchos sitemas son capaces de provocar dicho es-
tade especialmente la unién Carbén-Carbén,

Fuerzas de London: Estas fuerzas que también son llamadas de
dispersidn son el resultado de la polimerizacién de una molécula -
por otra provocada por la oscilacén de nubes electrdnicas, siendo -
estas (ltimas mas débites. ’

Se tiene manera de conocer la energia aproximadamente de cada
una de las fuerzas antes mencionadas por medio de las ecuaciones si
guientes:

FUERZAS DE KEESOM:

B= M
rh

DONDE:
E= energia
M= momento dipolo
r= radio de operacién



FUERZAS DE DEBYE:

E= Energia
M= Momento dipolo
r= radio de operacién

FUERZAS DE LONDON:

E= 3 h Vo ( &

)
4 i

DONDE:
h= Constante de Planck
d= Es la polaridad de la molécula
r= Distancia donde la fuerza opera
E= Energisa :
Vo- Es el punto cero de la frecuencia de la nube

de electrones.

Se puede observar de lo anterior que si tubiéramos momentos di
polares iguales la fuerza que mayormente contribuye con energia es -

la de Xeesom.

La mezcla de estas fuerzas se puede obtener mediante indices de

refaccién a diferentes longitudes de onda,
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Las energias mencionadas incrementan con el tamaiio de molécu-
las y eso explica la extraordinaria fuerza cohesiva de polimeros -
con alto peso molecular.

Muchas de las uniones entre adhesivos y adherentes son fisi -
cas en la interfase, de ahi la importancia de los grupos polares co
mo el Carboxil, Carbonil, Nitro, Hidrdxil, Nitrilo, Sulfenil, Ami -
das, etc. Por lo tanto la unibn més fuerte dependerd de la abundan
cia de los grupos antes mencionados , en otras palabras de la densi
dad de grupos polares.

Es importante recalcar que ademds de contar con grupes pola -
res es necesario tenmer un alto peso molecular para obtener una bue-
na adhesionpor ejemplo: E1 Nitrobenceno, Alcohol Etilico y el Acido
Acético presentan buenos grupos pelares para la unidn en la interfa
se adhesivo-adherente pero carecen de un elevado peso molecular, vy
por_ello son adhesivos pobres.

Tenemos que considerar que algunos compuestos poseen una exce
lente fuerza cohesiva intramolecular y un buen peso molecular que -
les impiden interactuar con alguna posible interfase en unién, tal
es el caso del Politetrafloruro de Etileno (PTFE)Z.



FENOMENOS DE SUPERFICLE

Definitivamente gran parte del éxito de una buena unidn se de
berd al conocimiento de la superficie sobre 1a cual vayamos a traba
jar,

Si con un microscopio potente observamosZ la superficie de un soli-
do tendriamos picos y depresiones como muestra la fig. 1.

Repreaentacibn de la superficie
de un sdlido

Figura 1.

La altura y cantidad de los picos y depresiones nos da el gra
do de pulimiente que tiene la superficie en estudio.

Una superficie altamente pulida es excelente por ejemplo para
moldes de hule y plistico donde es critico provocar rugosidad 6 po-
rosidad en los materiales que se estén moldeando.

En el caso de las uniones adhesivas precisamos un pulimiento
moderado para dque el adhesivo se puedd contener en cantidad sufi -

ciente entre pico y pico dentro de las depresiones.

Al extenderse el adhesivo liquido sobre nuestra superficie -
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sabremos que tan bien la cubrid por el dngulo de contacto.

En las figuras 2 y 3 observamos la caida del liquido en equi-

librio con el s6lido a presion atmosférica, asi como sus tensiones.lo

Atmosfera
A

Liquido L

. 86lidos S

Fig., 2

~

Yoo Yea

Fig. 3
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El dngulo de contacto entre el liquido y el solido estd repre
sentado por la letra griega Y .

En el diagrima de tensidn tenemosT%Lcomo la tensidn entre el
solido y liquido;'TSA la tensidn entre el sélido y la atmésfera;
la tensidn entre la atmésfera y el liquide.

Si resolvemos las ecuaciones obtenemes la siguiente expresién:

Yst +YLA cosp = Ysa
YA cos&= Ysa- Ysi

CosB= TSA - SSL
Y LA

Las expresiones anteriores nos dicen que cuando el &ngulo de
contacto es menor la tensién superficial es menor, por ello es im -

portante reducir en la aplicacién el 4ngule para evitar en lo po
sible la tensi6n superficial que es una de las barreras para la -

. unién,

La energia requerida-para separar un centimetro cuadrado de la

interfase sdlido-liquido es dada por la expresién:

W=Ysa +Yua-Yst
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Donde W= energia resultante de la suma de tensiones

Si substituimos el valor deY%Aen la expresidén anterior tenemos

waYs1 +YiA Cos@+« Y LA-YoL

W= LA (1 + Cos®)

que:

Otra propiedad importante del adhesivo para con la superficie
es la fluidéz. El adhesivo deberf fluir bien a lo largo y ancho de -
toda 1la ;uperficie, cubriendo porosidades intersticios, desplazando
aire cuidando no ocluir este dltimo al momento de unirse el adhesivo
con otra superficie con ¢ sin adhesivo.

Con materiales porosos como la madera 6 papel debemos ser cui-
dadosos de que el adhesivo no penetre por ellos debido a dos situa -

ciones:
La primera es que afectara el volumen y propiedades inchandoles,

La segunda que en la superficie no tendremos la cantidad ade-
ciuada- de adhesivo para realizar una buena operacién de unién.

Por Gltimo la viscosidad6 de nuestro adhesivo nos dird la mane
ra de aplicarlo en la superficie, si es por un espreado con brocha 6
simplemente con una paleta,

Profundizando un poco mds con la viscosidad y los esfuerzos cor
tantes tenemos que 5i la velocidad de deformacién se' incremen-
ta proporcionalmente al esfuerzo cortante de fluido es considerado co

mo ¢l ideal & newtoniano y se expresa de la siguiente maneraloz

r\ =

e |-
[

!

[=%
o



Donde r\= Viscosidad
F= Esfuerzo cortante
2> Distancia
t= Tiempo

Un ejemplo de un fluido newtoniano es el agua.

En el campo de los adhesivos son pocos los fluidos que son new
tonianos, debido a que se trabaja en gran parte con polimeros.

Obviamente si la velocidad de deformacion no incrementa propor
cionalmente al esfuerzo cortante el fluido serd llamado no-ideal 6 -
no-newtoniano y estard dado por la siguiente ecuacidn:

x-r\=§_'1

En este caso cuando n:z1 el fiuido se vuelve newtoniano.

La velocidad de deformacién no depende exclusivamente de lawis
cosidad, 1a pofosidnd juega un papel importante, si consideramos -
los poros de los adherentes como cilindros que se llenan perfectamen
te y teniendo la distancia L podemos determinar el tiempe de llenado
con la siguiente ecuacidn:

t = 2Lt

r‘ﬁCose

Donde = Tiempo de penetracifn 'en segundos
= Radio de poro en centimetros

= Viscosidad en poises

Tensidén superficial en dinas/cm2

= 'Angulo de contacto

DT 4 -
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Por ejemplo para up ¢ilindro de radio (.001 c¢cms. con un mate-
rial adhesivo de 100 poiscs y una tensidn superficial de 80 dinas /
cmz con dnguio de contacto uniforme de cero, ¢l tiempo que tarda -

ria en penetrar un poro de 0.1 cm seria aproximadamente de 25 seg.s

Si el &ngulo de contacto es apreciable el ticmpo de penetra-~
cién podria ser de varios minutos hast2 una hora inclusive.

Lo anterior nos habla de la importancia e influencia del 4pn
gulo sobre la tensidn superficial y las adhesion.

En la fig. 4, observamos el comportamiento de los fluides an
tes mencionados.

~
i

9 Newtoniana

Lol

g

8 No~Newtoniano
LY

L]

L)

T

o

o

“wl

7

(]

Eal

Q

=3

S
L4

Esfuerzo cortante

Fig. 4
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El uso dc disolvente ayuda a regular la viscosidad, bajar el dn
gulo ‘de contacto y la tension superficial. Es importante pues, con-
siderar que debemos dejar evaporar el exceso del mismo antes de rea
lizar la union de los sustratos para evitar oclusiones en la inter
fase.



TRATAMIENTO DE LA SUPERFICIE

A continpacién se recomiendan cuatro paso bisicos para el tra
tamiento de la Superficie:

1.-

Remover cualquier indicio de metal o pelicula de éxido y 11
quidos que se encuentren sobre el adherente. Si la superfi
cie absorbié cualquier liquido es necesario provocar la de
sorcign del mismo para evitar que posteriormente bote & pa
tee al adhesivo, regularmente se usa calor,

Provocar la rugesidad necesaria en la superficie para que

pueda contener una buena cantidad de adhesivo, aumentando

su drea de contacto.

Mantener la supeficie cubierta para protegerla de la grasa
aire y agua. La superficie es buenc que no este reseca pa-

ri que no absorva demasiado rdipido al adhesivo. Si se en -
cuentra hameda regularmente los sistemas adhesivos no son

compatibles con el agua y los que lo son podrian diluirse.

Se recoﬁiendu usar solventes para limpiar perfectamente -
bien la superficie, por ejemplo se usa para la limpieza de
superficies metdlicas, acetona, metil-etil. cctona, iso -
propanol, xileno, tolueno, solventes clorados como el tri-

cloroetileno, etc.

Aunque todos estos solventes gozan de muy buena volatili -

dad, hay que asegurase de que no queden remanentes que pue
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dan contaminar al adhesivo cuando este sea ocupado,



TIPOS DE SISTEMAS ADHESIVOS

Existen tres tipos de sistemas adhesivos los cuales se dife -
rencian dependiendo de su aplicacidén-y son: Adhesivo base solvente
Adhesive termofusible y Adhesivo sensitivo a la presién,

Adhesivo Base Solvente:
Esta clase de adhesivos se activa su poder de pegajosidad me -
diante.undisolvente que puede ser orgdnico ¢ agua, dependiendo de 1la
compatibilidad, se humectard la cinta adhesiva con dicho solvente po
co antes de su aplicacidn.

Una vez que el solvente se evapora quedan unidos adherente y -
cinta adhesiva. Las cintas adhesivas base agua son las mas accptadas
en el mercado debido al peligro que presenta el usar solventes.

Las cintas adhesivas base agua usualmente se¢ fabrican con co-
las animales y dextrinas, En las formulaciones de la maéa adhesiva -
se recomienda dejar un pequefic porcentaje de glicerina, cola de pes
cado o dextrina libre para ayudar al secado y aumentar la pegajosi -
dad.

Adhesivo Termofusible: Esta clase de adhesivo es usado en apli
caciones donde tenemos la presencia de temperatura y presién, Dentro
de la composicién de estos adhesivos encontramos materiales termo -
plésticos como polietileno, ceras, nitrocelulosa, acetato de polivi
nilo y combinaciones de hule-resina.

Los adhesivos termofusible aportan una excelente unién al sus-
trato la cual es irreversible y tienen gran aceptacién en la’indus -
tria. El dGnico inconveniente es que se necesita un aparato de aplica
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‘cidn y precision que trabaje con presibén y temperatura elevada.

Adhesivos Sensitives a la Presién: Esta clase de adhesivos son
los que tienen mejor aceptacidn paratodo tipo de usos debido a su fa
cil aplicacién, la cual consiste en presionar la cinta adhesiva con
los dedos de la mano a un sustrato 6 Superficie de interés y tienen
la capacidad de poderse retirar sin provocar rupturas 6 dahos. Para
lograr una pegajosidad en mayor o menor grado al sustrato es necesa-
rio tener un adecuado balance del polimero base y la resina tackifi-
cante, es decir, a mayor cantidad de resina en la cinta serd md pega
josa y visceversa,

PRINCIPALES COMPONENTES

Elastémero: Es el principal componente de la masa adhesiva pa
ra la cinta, Se le conoce comoesqueleto o columna vertebral de la -
formulacion siendo el soporte de los demds ingredientes.

Los elastomeros aportan mdédile, flexibilidad, elasticidad y pe
gajosidad al sistema, los demis componentes de la masa adhesiva au -

mentan & disminyen las propiedades del elastomero.
Entre los principales elastomeros tenemos:

Hule Natural

Hule estireno-butadieno

Hule butilo(polisobutilo)

Hule aérilonitrilo-butadineu

Esteres polivinilicos

Esteres Poliacrilicos

Copolimeros en bloque: Estireno-butadieno-estirenc
Estireno-isopreno -estirenc
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Resinas Tackificantes: Son las responsables de dar pegajosi-
dad (tack) a lacinta adhesiva. Las principales resinas tackifican -
-tes se muestran a continuacidn: :

Resina de goma

Resinas politerpenicas
Colofonia y derivados
Resinas de Comarena-indeno
Resinas hidrocarbonadas

De estas resinas profundizaremos en el siguiente capitulo:

Plastificantes: Son los responsables de modificar el médulo -
de la masa adhesiva ajustando la flexibilidad, elongacién y dureza
para dar las propiedades pldsticas requeridas. Dentro de los princi
pales plastificantes tenemos los siguientes:

Aceite mineral
Polibutenos liquidos
Poliacrilatos liqhidos
Lanolina

Cargus: Las cargas tienen dos usos principalmente, El prime -
ro es modificar la reologia10 de la masa adhesiva y el segunde dar
" color.Podemos encontrar en algunas formulaciones deé masas adhesivas
las cargas en mayor cantidad para ayudar al costo del producto,

Las cargas mds usadas son las siguientes:
Oxido de zinc

Dioxido de titanio

Aluminio hidratado
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Carbonato de Calcio
Caolin

Cal

Pigmentos.



RESINAS TACKIFICANTES
Una resina Tackificante & agente de pegajosidad es aquella par
te del sistema adhesivo que provocard que la masa este adecuadamente
consistente y adherida a un sustrato a temperatura, tiempo y presion

dadas.,
Materiales que pueden ser tackificantes:

1.- Disolventes

2.- Fracciones de bajo peso moiecular del polimero base
3.- Plastificantes

4.- Resinas termoplasticas.

1.- Disolventes: Pueden ser usados como tackificantes dunicos
para el adhesivo, como por ejemplo el agua para el alcohol
polivinilico, gomas o caseina; asi como el benceno para ¢l
hule natural. (SBR) y otros, '

Estos sistemas pueden ser aplicades en solucién y desarro
llar sus propiedades adhesivas cuande se haya evaporado -
diselvente suficiente que permita el tack y propiedades -
de flujo deseadas & bien pueden secarse completamente vy
ser reactivadas con solvente momentos antes de su uso.lUn
ejemplo tipico de este sistema es el adhesivo de los tim-
bres postales.

2.- Fracciones de bajo peso molecular del polimero base: este
tipo de productos se utiliza a menudo cuando se desca una
autoadhesién y mejorar mucho las propiedades de flujo del
adhesivo.

3,- Plastificantes: Se utilizan normalmente para controlar -
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propicdades de flujo y consistencia del sistema adhesivo.

Se dcbe tener especial cuidado de que tenga completa solu
bilidad en el sistema, de otra manera ocurriran problemas

de migracion o sangrado del adhesivo que provocard [allas
de la unién.

Resinas termopldsticas: Estas resinas deben ser considera
das como solventes sdlidos del polimero base y en todos -
los sistemas adhesivos termopldsticos estardn presentes -
como agentes tackificantes permanentes.

Un resina puede ser completamente solubleen un polimero -
de bajo peso molecular e insoluble en uno de alto peso mo
lecular del mismo tipo, igual que los solventes.

El grado de solubilidad de las resinas en el polimero de-
be ser conocido para un diseilo y formulacidén del sistema
adhesivo y también conocer el efecto de la relacidn resi-
na-polimero para las demds propiedades del adhesivo.

La mayoria de los polimeros buse usados en adhesives fue-
ron disedados para tener propiedades especificas. Esta in
formacién permitird al fabricante de adhesivos la selec -
cién oéptima, buse para su formulacién, pero, ;como podrin
determinarse que resina O combinacién de resinas modifica
rin adecuadamente este polimero?. A continuacién se sugic
ren los criterios para determinar la funcionalidad de una
resina.

Existen tres factores muy importantes en la seleccion de

resina,

a) Composicidén & estructura quimica
b) Peso molecular
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Otros elementos que ayudan a su utilizacidn como son:
Gravedad especifica
Solubilidad
Estabilidad
Color
Punto de fusidn
Disponibilidad y precio

A continuacidén se comentan algunos puntos relevantes de estos
tres factores.

a)

b)

5]

D}

Estructura quimica.- Dando por hecho que la resina de-
be actuar como un diseclvente total & parcial del poli-
mero, se debe tomar en cuenta que la estructura quimi

ca de la resina sea lo mids parecida al polimero base.

Peso molecular.- Una resina con buena compatibilidad ,
de alto peso molecular, disolverd solamente una por -
cioén del polimero base, mientras que una de bajo peso
molecular puede disolverlo completamente, suponiendo -
iguales composiciones. El control de la solubilidad es
necesario para la buena funcionalidad del adhesive.

Solubilidad.~ Serd funcién de la composicién del peso
molecular,

Estabilidad.- Es recomendable conocer la estabilidad -
de la resina al almacenamiento, durante
la fabricacién de adhesivo y su estabili
dad como producto ya formulado. Los cam-
bios en la estabilidad pueden ser debi -
dos a la oxidacién, calor, rayos ultra _
violetas y otros tipos de exposicién que
afectarin a su funcionalidad, de ahi la
la importancia de seleccionar una resina
con la estabilidad requerida del adhesivo.
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F)

G)
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Color.- Bs reflejo del promedio del peso molecular pon
derado de la resina.

Densidad.- Es atil para las comparaciones de costo y apli
cacidn entre peso y voldmen,

Disponibilidad

y precio.- Estos dos puntos deben considerarse antes de -
desarrollar cualquier sistema adhesive, y se -
efectuari a cada uno de los componentes.



RESINAS TERMOPLASTICAS TACKIFICANTES

Las resinas termoplidsticas tackificantes utilizadas en la ac-

tualidad son las sigurentes:

-Resinas terpenicas

-Resinas hidrocarbonadas: CS’ Cg, DCPD (Diciclo pentadieno) y
cumarona indeno,

-Resinas derivadas de Colofonia.

A continuacidn se explica cada una de ellas.

RESINAS TERPENICAS:

A principios de los 40's se obtuvo la polimerizacibn cataliti
ca con Cloruro de aluminio de & -Pineo disuelto en gas paftus.

Ver figura 9.

g ALCL - ALCL
‘Q‘CHz (4 s CHz 3 QC“L
+ ALy — -~ +
~Ct
e

Figura 9.



CHa .. ALCly —_—

CHy

Figura 9,

Este proceso fue patentado por Burroughs J.G., obteniendo resi
nas de 10 a 135°C RQB*, mismas que por.su buena solubilidad en hule
natural fueron usadas como tackificantes en cintas adhesivas, sin Eﬂ
bargo, no preseniuban buena solubilidad con SBR, cuando en cintas -
adhesivas este dltimo jugaba el papel de polimero principal,

A mediados de los 50's estas resinas fueron formuladas para la
fabricacion de recubrimientos a basc de polietileno de baja densidad

también para extrusién del mismo.

En los afos 60's empezaron a ser usadas las resinas térpenicas
en Hot Melt a base de EVA y parafina, lo c¢ual provocd una demanda -
del mercado tal que hubo escaséz de estas resinas, por lo que sc em
pezé a fabricar con otros compuestos que pudieron dar origen a las
mismas como es el caso alfa-pineno, dipenteno y dilimoneno.

* Ring and Ball. Método anillo y bola en determinacidén de punto de
fusion.



- 33 -

Las resinas terpenicas son pues, polimeros de mondmeros de hi
drocarburos insaturados naturales conocidos como terpenos, los cua-

les estdn presentes en muchos accites esenciales.
La fuente principal de obtencién de terpenos es el aguarris de
pino. Un ejemplo de.la composicién del aguarris de pino americano -

ya sea de goma, madera y al sulfato es el siguiente:

- COMPOSICION DE AGUARRAS AMERICANO -

Componente + Goma Madera vapor Madera Al
destialado Salfdto
« ~Pineno % 60 - 65 - 75 - 80 60 - 70
€-Pineno % 25 - 3§ 0~ 2 20 - 25
Compeno § - 4 -8 -
Dipenteno,otros
terpenos
mofioticlos ¥+ 5 - 8 15 - 20 6 - 12

El dipenteno y dilimoneno pudieron substituir al @ -pineno ,
el ot-pineno no pudo ser utilizado en dichas reformulaciones, sin -
embargo, ¢on el tiempo también se le encontré aplicacién.

Las resinas de « -pineno aunque tiene un peso molecular menor
al de las @ -pineno, presentan una estrecha distribucién del mismo,
lo cual provoca rigidéz a las resinas y mayor viscosidad a igualdad
de peso molecular, que de cualquier manera por si bajo peso molecu -
lar tienen buena solubilidad en polimeros de estireno y butadieno.



RESINAS HIDROCARBONADAS

A) Resinas de cumarona Indeno:; Las resinas de cumarona indeno
de bajo peso molecular fueron fabricadas alrrededor de -
1920 en U,S5.A, Aunque el reconocimiento de la Cumarona vy
el indeno en las naftns del alquitrdn de hulla (coaltar) -
se dio en 1980.

Barret Company Choy Allied Chemical Corporation patentd lo an
terior en 1920; en Alemania se empezé a fabricar casi al mismo tiem

po.

En 1927 Neville Chemical Company de Pittsburgh empezd a fabri-
carlas y en 1934 Pennsylvania Industrial Chemical Company (Conocido
en aguel tiempo como Picco, hoy dia Hércules Incorporated).

Estas resinas son hechas de la polimerizacién de las fraccio -
nes de la destilacién del alquitrin de hulla que contienen princi -
palmente cumarona e indeno,sin embargo, son en realidad prédominan
temente polimeros de indeno y polifideno.Las resinas de bajo punto -
de fusién se utilizan como tackificantes para adhesivos de hule y -
como vehiculos de aluminioen pinturas. También se reportan usos en
la fabricacidén de goma de mascar.

La reacciéon de obtencién por polimerizacidén se muestra a con -
tinuacién. Fig. 10
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Catalizador (1) INDENO

(2) - H

Figura 10. Reaccidn de obtencién

Resinas hidrocarbonadas CS .- BEstas resinas hidrocarbonadas -
son alifaticas y se fabrican a partirde los derivados de la corrien

te del Cracking de nafta ligera 6 gas oil, proveniente a su vez del
petréleo, )

Existen 3 diferentes fuentes de insumos en funcidén de la canti
dad de derivados de ciclopentadineos. En un principio la corriente
utilizada contenia una gran cantidad de estos compuestos pues sola-
mente se depentanizaba y las resinas obtenidas eran muy suceptibles
a la oxidacién resultando inestables en color y solubilidad ejempli
ficada por la resina Piccopale introducidas en 1950.

Actualmente se obtienen resinas hidrocarbonadas C. con corrien
tes de menor contenide de isoprenc y mayor de piperileno (1,3 penta
dieno), tal es el caso de la resina Wingtack 95 que fue introducida
en 1966 por Good Year,
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Estas resinas pueden ser modificadas también con terpenos. Un

ejemplo de ellas es el Super Sta-tack y el Sta-Tack, algunos tabri-
cantes llaman a estas resinas terpénicas sintéticas,

La siguiente clasificacién indica los diferentes tipos de re-
. . . s s 7
sinas C5 que seglin su produccidn existen’ .

a) Polimeros de las corrientes directas sin modificar

b) Polimeros de la corriente modificada aromitica

c) Polimeros de la corriente modificada con terpenos

d) Polimeros de la corriente modificada con terpenos y aromé-
ticos

e) Dimerizados a presi6én y modificadas con aromdticos e hidro
genados

f) Modificadas con maléico

g) Altamente modificadas con olefinas

h) Modificadas con cicloalifiticos

Como dato adicional, en el Area de adhesivos sensitivos a la -
presién, las resinas C5 se utilizan como tackificantes siendo el 65%
del total de resinas usadas.

Resinas de diciclopentadieno (DCPD).- Estas resinas son polime
ros preparados de concentrados de DCPD obtenido de la separacidén de
las fracciones CS' estas resinas son caracterizadas por un buen co -
lor inicial y un alto indice de Yodo.

Son extremadamente sensibles a la oxidacién y termoreactivas ,
esta Oltima propiedad es utilizada en aplicaciones tales como pintu-
ras de aluminio para alta temperatura como covulcanizante de hule, -

etc,

la reaccién de obtencién es como sigue: Figura 11



Catali- Cacali-

zador. ; zi.-‘h;

Catulizadora

Figura 11

Dada la alta reactividad de estas resinas, pueden ser modifi-
cadas durante la polimerizacidn para lograr propiedades en usos ej
pecificos como a continuacidén se comentan.

MODLFICADOR UTILIZACION
Acidos grasos insaturados ‘Pinturas y Tintas
Alcohol Alilico Modificacién epdxica
Acetato Vinilico Modificacidén epdxica
Alcohel furfurilico Medificacidn epdxica
Anhidrido Mdléice Pava poliester y sustitutos
de brea

Glicoles Poliester

“Resinas hidrocarbonadas C9 .- Estas resinas que son aromiticas

fueron obtenidas originalmente de la nafta pesada del alquitrén de -
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hulla y fueron conocidas como resinas de Cumarona-indeno y son esen -
cialmente polindénos sin contenido de Cumarcna.

A raiz de la produccidén de etileno, propileno y del Cracking de
nafta, la fracciéon C, se obtiene en grandes cantidades, lo que permi
tié el crecimiento del mercado de estas resinas.

Esta fraccidn contiene una mezcla deindenos,. estirenos, alquil
bencenos, dimero de ciclopentadieno y metil ciclopentadieno. Esta -
fraccién tiene punte de ebullicién semejante al de la gasolina y pue
de ser convertida como un componente de éstas por hidrogenacién.

Dada la variedad de resinas hidrocarbonadas C, , podriamos -
clasificarlas como siguen:

a) Derivadas de la nafta del alquitrin de hulla

b) Derivados de la fraccién Cg diproleno

c) Derivados de aromiticos alquidales

d) Derivados de mondémeros puros

e) Derivados de residuos de alquitrdn negro

f) Derivados de aromiticos alquilados repolimerizados.

Derivados de brea & colofonia.- La colofonia es un producto -
natural que consiste de una mezcla compleja de compuestos orginicos
_ solubles entre si. La composicién de esta mezcla puede variar depen
diendo de la refinacién y de la fuente de obtencidén , por ejemplo ,
compuesto de aproximadamente 90% de &cidos resinicos y 10% de mate-
riales neutros o insaponificables. La brea de Tall 0il contiene ade
mas una cantidad pequena de Acidos grasos, usualmente menor del 5%.

Los componentes de la brea llamados dcidos resinicos, son’ un
grupo de &cidos orgénicos policiclicos los cuales son dcidos resiri
cos monocarboxilicos, diterpenoides derivados de hidrofenantrenos -
alquilados que gerneralmente son clasificados en dos grupos: Abiéti-
¢cos y Pimdricos,



- 39 -

Las estructuras quimicas se muestran a continuacién: Ver lig.
12,

Acido abiético

Acido levopimirico

“cooH

Acido palustrico

“*Coow



Figura 12,

Acido Neoabiético ﬂ?
-
YooM

Actdo Dehidroahiético
~
“Coov

Acido Dihidroabi&tico ﬁ
~\
CooM

Acido Tetrahidroabiérd
co,

e

~

‘Cool
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Colofonia desproporcionada, - Mediante un proceso de deshidro-
genacién instantinea se obtiene la colofonia desproporcionada cuya
principal caracteristica- es la transformacién de Acido abiético en
icidos del tipo dehidro-abiéticos y tetrahidro-abiéticos, cuyas es
tructuras con tres dobles enlaces en un anillo bencénico los hacen
ser altamente resistentes a la oxidacidn, como se describe a conti-
nuacién: Ver fig. 13

. cood . coo
e -~

Catalizador activo
del tipo dcido.

Acido abletlco Acide dehidroabigcico

Figura 13,

Colofonia Palimerizada.- Se obtiene mediante
un proceso catalitico por medio del cual se logra la unidn de las mo
léculas del Adcido abiético, en el cual se aprovecha su estructura -
de doble enlace, misma que provoca una adicién cuya resultante es un
dimero menos dvido por el oxigeno.

Se usa como brea polimerizada 6 bien como componente de este -
res de glicerina .y pentaeritritol, en ambos casos proporciona exce -
lentes propiedades al tack por su alto punto de ablandamiento, segin
la estructura siguiente: Ver fig. l4.
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Acido abiético

Figura 14
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Cookt

Colofonla polimerizada
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Esterificacién.- La reaccién de la colofonia natural, despro -
porcionada 6 polimerizada en su funcién de &cide puede reaccionar -
con un polialcohol como la glicerina o el pentaeritritol para formar
un ester comunmﬁnte conocido como goma ester, la cual se muestra a -
continuacidn: Ver fig. 15

0
! .
coon c—0—Ci—Cihy

CHa —on

t
ey —oM
-— | —>

Chy — OH

Acido abiético Ester resinico

Fig. 15

Colofonia hidrogenada.- Este grupo de resina destaca por su-al
ta estabilidad y resistencia al ataque del oxigeno. Se obtjene bisi
camente por la accién catalitica de un metal bajo temperatura y pre-
sién, condiciones en las que se adiciona el hidrdgeno segiin la reac-
cidén siguiente: Ver fig. 16
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Acido Abiético Colofonia hidrogenada

Fig. 16.

A

continuacidén se observa la insignificante absorcidén de oxi-

geno que la hace ser el derivado mds estable, segin podemos apre -

ciar en

Fig. 17

la siguiente grifica: "Ver figura 17,

Colofonia -

Colofonia esterificada

Colofonia polimerizada

Colofonia desproporcionada
-Colofonia hidrogenada

Absorcidn de oxigeno % .

20 40 60 100 120 140 160 180.......

Tiempo en horas



INDUSTRIA DE LAS CINTAS ADHESIVAS

Las cintas adhesivas estdn compuestas por dos partes princi -
palmente:

1,- Soporte

2,- Masa adhesiva

Los soportes pueden ser de trapo, laminas, folio, hebras o -
trenzas reforzadas. Como ejemplo de los soportes mis usados tenemos:

Celofén Cloruro de Polivinilo (PVC)
Poliester Polietileno
Polipropileno Acetiato de Celulosa (1dminas)

Aluminio y plomo se usan en cintas con aplicaciones especiali-

zadas.

+

Las principales propiedadesque deben tener los soportes son -
flexibilidad y ligerecza, para una aplicacién exacta a la superficie
que se requiera.

A todos los soportes se les recubre primeramente con una capa
de bajo espesor (primer} para dar el pegado y la compatibilidad con
el sistema adhesivo que ha de contener. Por dicha aplicaci6n debemos
considerar si nuestro soporte es 6 no compatible con el agua, es de-
cir,hidrofilico 6 hidrofébico.

Para el caso de los soportes hidrofilicos tenemos el hule natu-
ral y el latex en emulsién.

Para el caso de los soportes hidrof6bicos tenemos el hule sin-
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tético estireno-butadieno (SBR) y de los mds usado el Terpolimero de
estireno-butadieno-acrilonitrilo.

Una vez que ya tenemos nuestro soporte debidamente recubierto
con la primera capa de los materiales antes mencionados procedemos a
dar un recubrimiento a la parte posterior de nuestra cinta es decir,
el lado reverso de la misma, con un material que evite al momento -
del embobinado 6 enrrolliado una unién adhesiva muy fuerte que cuan
do tenga que desenrrollarse para su aplicacién no provoque problemas

de esfuerzo & rupturas de la cinta inclusive.

Como ejemplo de los materiales mds usados en este tipo de apli
cacidn tenemos:

Dimetil Silicdn

Cloruro de estearato cromico

Octadecil-acril acrilato y sus copolimeros dcidos
Copolimeros de anhidrovinil estearatc maléico

y otros polimeros semejantes los cuales se caracterizan por dar alta
tensién superficial a la cara donde son aplicades.

Ya que tenemos el soporte debidamente tratado procederemos a -
la masa adhesiva como lo ilustra la fig. 5§

Calandria Rollo de soporte Rollo de cinta
adicional adhesiva

Secado

sa adhesiva
caja de
aplicacidn

\4

Rollo del Soporte

Figura 5.
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Las midquinas dc cintas adhesivas regularmente tienen un siste
ma de calandreo para pulir y lustrar el soporte ademds de donde
es distribuida de manera uniforme con un espesor milimétrico.
Posteriormente pasa a 1a secci6n de secado donde la temperatura,
aumenta gradualmente par evitar que el solvente que tiene la ma-
sa adhesiva, se evapore bruscamente, formando burbujas & poros -
grandes.Del secado pasa a la embobinadora donden tenemos un paso
opcional dependiendo del tipo de cinta, y este e&s el de interca-
lar un soporte adicional como refuerzo & también se podria wusar

como cubierta a la cara adhesiva.

Ya que se tiene la cinta en rtollos, pasa a la cortadora de la
cual sacamos el espesor Yy peso requerido segin especificaciones

de calidad para el mercado.

Son importantes las condiciones de almacenamiento y se reco -
mienda no se tengan las cintas a la intemperie, en corrientes de
aire 6 bodegas hdmedas.



Ejemplos de formulas:

CINTA ADHESIVA QUIRURGICA (1)

INGREDIENTE |1

Hule natural (tipo crepe) - 35.00
Colofonia Polimerizada 28.00
Lanolina 16.00
Hidrato de Aluminio 12,00
Bioxido de Titanio 5.00
Oxido de Zinc “4.00
Disolvente (toluol) *

* SE AGREGA SEGUN NECESIDAD DE CONTENIDO EN SOLIDOS

CINTA ADHESIVA QUIRURGICA (2)

Hule Natural (tipo crepe) 32,00
Colofonia Polimerizada 21,00
Ester de Colofonia Polimerizada 11,00
Lanolina 10,00
Hidrato de Aluminio 11,00
Didxido de Titanio 8,00
Oxido de Zinc 7.00

Disolvente (toluol)

* SE AJUSTA SEGUN NECESIDAD DE CONTENIDO EN SOLIDOS

ESH TESIS W9 gy
SUROF 14 pleuarens



Ejemplos de formulas:

CINTA ADHESIVA TIPO "MASQUIN TAPE"

INGREDIENTE

Hule Natural

Hule Sintético

Colofonia Hidrogenada

Ester de Colofonia Hidrogenada
Didéx.do de titanio

Ciatbonato de Calcio

Caolin

Oxido de Zinc .

Hidrato de Aluminio

CINTA ADHESIVA TIPO "MASQUIN TAPE"

Hule Sintético

Colofonia hidrogenada

Ester de Colofonia Hidrogenada
Diéxido de Titanio

Caolin

Oxido de Zinc

15.00
25,00
20.00
11.00

6.00
11700

37
20
15
12
11
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METODOS DE ANALISIS PARA LA ADHESION

A continuacién se mencionan los métodos de andlisis que se
aplican regularmente en las cintas adhesivas®.

EXAMENES DE ADHERENCIA:

Exémen de despegado (Pelado)a 180°: Este método consiste en me
dir 1a fuerza necesaria para despegar una pieza de cinta adhesiva
a 180° de un panel de acero a una velocidad y esfuerzo de 1.2/min

El panel de acero tiene un terminado especial, se usa un rola-
dor de acevo de 20.4 Xg. para pegar la cinta adhesiva al panel de
acero. Este método ilusra bien al usuario acerca del pegado uni -

forme de cada cinta. Figura 6,

Parte tensil de la mdquina

&.Pnn‘el de acero

Lado adherente de la

cinta. L e e J

Ll 2
CAOTRABTLLRLL LRI

Direccion de la
Miquina

Figura 6.




- 51 -

Eximen de rasgado: Este método sc usa para medir las caracte-
risticas de ajuste de la cinta adhesiva al sustrato y consiste -
en aplicar la cinta adhesiva a una superficie de cromo, acero @&
cobre al soporte de la misma cinta, Se aplica un peso en el ex -
tremo de la cinta perfectamente conocido'y se mide el tiempo que
tarda la cinta en separarse de la superficie.

Eximen del soporte a 0°: Es un método que tiene la misma fina
lidad que el de rasgado.

Se escoge un tramo de cinta de lin, Se adhiere a una barra -
limpia de cromo 6 acero de 1.27 cm.x 1.27¢m.. La adherencia se llg
va a cnho con un rolador de hule aplicando una fuerza de 4 1/2 -
1b. La barra es colocada en posicién horizontal y haciendo una -
rotacién tal que quede la cinta verticalmente y a 0° con respec
to a la barra. Se coloca un peso de 1 kg. en el extremo inferior
de la cinta y se mide el tiempo que tardard en separarse la cin-

ta de la barra. Figura 7.

- 1.27cem. x 1,27cm, .

.

[ &—————Barra de cromo
Cinta > |

g

i

1

E ‘¢ Lado adherente de la cinta

o

|-

-

. ¢ Peso 1Kg.
Figura 7,



EXAMEN DE PEGAJOSIDAD

Método de balaﬁz Este método fue desarrollado originaslmente. -
por Douglas Aircraft Co. vy a la fecha se sigue usande el mismo -
principio. Consiste en una bala del.llcm. de didmetro que es ro
dada sobre una superficie inclinada la cual estd en linea con la
cinta adhesiva. La distancia recorrida por la bala es inversa a -
la medicién de 1a pegajosidad, es decir, a mayor distancia reco -

rrida por la bala menor serid la pegajosidad. Figura 8.
30.4 em.

Q...

1
1
1
t
t
i
!
1
L

4.9 cm. 15247 Cm, 3.81 cm, .. ancho
. 1.27 uwrofundidad
0.3 .cm. espesor

Vista transversal

Figura 8.

Método de pegajosidad instanténea: En este método la cinta a-
dhesiva es adherida sin presién & una hoja de acero, la cual a su
vez es sostenida por un panel con un medidor de tensién. La cinta
es retirada de la hoja de acere a una velocidad de 30.4cm,/min con
un dngulo de 30°.



APLICACIONES

Son muy conocidos los usosde las cintas de celofan y las qui -
rurgicas, pero las cintas de uso industrial son menos familiares

En esta categoria las aplicacidnes se dividen en once clases;

CONSTRUCCION: En esta industria tenemos presente a las cintas
adhesivas en la unidon temporal de diferentes materiales que regu-
larmente se encuentran en trinsito como por ejemplo: puertas, ob-
jetos sueltos, tuberias, herramienta, piezas de¢ madera, etc., Son
fijados temporalmente por cintas adhesivas para evitar que se da-

fien, pierdan 6 simplemente para que fijen en una posicién determi
nada mientras actda un cemento 6 un sellador.

CINTAS RECUBRIDORAS (Maskingtapes): Una de sus principales -
aplicaciones es la de recubrir superficies que no desean pintar .
Cuando son dreas pequenas la cinta es la que recubre para evitar
ser pintada dicha drea en ¢l momento;Cuando son dreas muy grandes
estas cintas son las que marcan la frontera de lo que no debe’ser
pintado.

Las cintas recubridoras estin presentes en todo tipo de indus-
tria manufacturera, desde pequeias unidades para miquinas de es -
cribir hasta aviones, carros de ferrocarril y automéviles.

CINTAS SELLADORAS: Estas cintas encuentran su principal aplica
cién en todo tipo de cajas para empaque y tenemos una gran varie-
dad de las mismas donde encontramos desde la cinta de celofin has
ta las de polipropilenc.

Otra aplicacién es la de sellar entradas de corriente en puer
tas y ventanas cuando estas estin cerradas.
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CINTAS PROTECTORAS: Muchos objetos necesitan proteccidén con -
tra rayones mientras estdn en proceso de fabricacién 6 en trinsi-
to,

CINTAS ADHESIVAS DE PAPEL: son muy Gtiles para la proteccién -
contra rasgufos, corrosidén, astilladuras, golpes, manchas, etc.

CINTAS DL REFUERZO:Se usan para el refuerzo de productos de -
papel, téxtiles, cuero, piel como carteras bolsas para dama, fo -
rros, bordes de fibra, etc.

CINTAS DE UNION: Cintas sensitivas a la presién son aplicadas-
para la unidn de la parte terminal de un rollo de tela con el -
principio de otro. Se usan también en linoleos, papel, algodén ,
para dar acabados y es comn encontrar este tipo de aplicaciones

cintas de doble cara.

DECORADO: Las cintasen esta industria se usan para el estarci-
do de nombres y siglas sobre metal, vidrio y plistico fijando -
bien la superficic y dejindola limpia después del trabajo.

CINTAS IDENTIFICADORAS: Cintas impresas y coloreadas se usan -
frecuentemente pars identificar 6 diferenciar cables, alambres |,
tuberias, accesorios, bultos almacenados para inventario y sefa -
les de seguridad.

CINTAS AISLANTES: Existe una gran variedad de cintas aislantes
para la industria eléctrica que se utilizan para la manufactura -
y reparacién de transformadores y motores eléctricos. El uso de -
cintas eléctricas aislantes tiene dos prop6sitos: El primero es -
protejer y sostener cables y el segundo de aislarlos de los cables

vecinos.
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Se usan cintas aislantes en las tuberias que se instalan en el
subsuelo para evitar la corrosién galvénica.Existen también cin -
tas aislantes del calor y sonido por ejemplo en los aviones se -
usa una cinta de algodén-aluminio que se aplica en el fuselaje pa
ra eliminar el sonido y disminuir las vibraciones.

CINTAS PARA MONTAJE: Estas cintas son de doble cara y se usan
bdsicamente para unir un objeto a una superficie que muy frecuen-
temente son las paredes. Las cintas de espuma de doble cara son -
usadas principalemente entre dos objetos y superficies que no se
desea que estén en contacto directo ya sea por su fragilidad 6 -
por contaminacidén. También se utilizan para mejores uniones de su
perficits irregulares.

Nuevas aplicaciones se siguen buscando para las cintas adhesi-
vas debido a su facil manejo, seguridad y economia,



CONCLUSIONES

Se definié en un principo a un adhesivo como cualquier mate -
rial que causa que un cuerpo se¢ adhiera o pegue a otro y al fenémeno
de adhesidn como la atraccién entre dos substancias o cuerpos que se
manifiesta cuando estdn en contacto, siemdo necesario un trabajo ex-
terno para la separacién,

Se vi6 la importancia en la preparacién del polimero y la re -
sina tackificante siendo la direccidn que en ailos recientes ha teni-
do el pensamiento de los centros de investigacién para adhesivos,asi
como de las compaiias que patrocinan el esfuerzo de los mismos en el .
desarrollo de los polimeros y sus propiedades por medio de aditivos
que incluidos dentro de las diferentes formulaciones de ventajas en
la aplicacién tanto técnica como econdmica,

Existen potencias' que han desarrollado excelentes tecnologias
para la fabricaci6n y aplicacién de adhesives y cintas adhesivas, pe
ro es importante seilalar que dichas tecnologias estin fuertemente -
respaldadas por enormes recursos los cuales estin completamente aje-
nos a nuestra realidad econémica como pais, aunque sin embargo, lo -
anterior, no nos disculpa, mucho menos el escapar de una lucha en -
mercados domésticos e internacionales que actualmente ya es una rea-
lidad con nuestro ingreso de GATT.

Con lo anterior surge una pregunta que creo define el nucleo
del problema al cual nos enfrentamos:

;Porqué, si estamos compitiendo directamente contra las tecno
logias antes mencionadas y no contando con los mismos recursos tra
tames de copiarlas, y lo que es peor adn,para que dicha copia sea -

* Good Year , Exxon Chemical , Eastman Kodack
Arakawa Chemical y, otras compafiias petroquimicas.
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Productiva, contratamos a precios mis altos algunos de los recursos
como son materia prima, aparatos de medicidn, férmulas, asesorias -
de consultores de los Estados Unidos, Alemania, Japdn principalmen-
te y como por ser obvio que nuestros proveedores son al mismo tiem-
po nuestros competidores, simplemente con diferente tarjeta de pre-
sentacién pero mismo origen de capital,nuestros costos de materia -
prima y fabricacion serdn siempre mis altos,

N La respuesta parece ser sencilla: Desarrollemos pues, nuestra
propia tecnologia y utilicemos recurses propios pero, ;Cémo? ;Cémo
desarrollar una tecnologia si no creemos en nuestros técnicos mexi-
canos?, c¢omo desarrolar una tecnologia en masa adhesiva, en aplica“
cién de cinta adhesiva, en aspectos fisicos, quimicos y mecdnicos -
si no damos la capacitacidn necesaria y en los contados casos en los
que el conocimiento es un problema secundario, el empresario enfoca
todo el esfuerzo a su departamento técnico en igualar y copiar fér-
mulas del vecino reduciendo la creatividad y productividad del in -
vestigador a la habilidad de fusilarse desarrollos.

Definitivamente, el objeto de este trabajo fue el mostrar los
principids para obtener una buena cinta adhesiva con resinas tacki-
ficantes mexicahas y estos’principfos fueron recopilades en la In -
dustria con sus respectivas referencias ﬁibliogréficns para que el
responsable del area de desarrollo de una compafiia fabricante de a*
‘dhesivos, sienta la seguridad y tranquilidad de poder empezar prime
ramente a nivel laboratorio a substituir materiales de importacién
posteriormente con el conocimiento que da la prictica, vedder la -
idea al empresario mexicano para obtener el respaldo minimo indis -
pensable y sacar un producto con el tiempo al mercado.

Afortunadamente la accién de pequefas empresas mexicanas en el area
de Hot Melts dan fé a las palabras antefiormente expuestas, por los
excelentes resultados que han tenido en el mercado nacional dando -
calidad aun precio competitivo, gracias a la utilizacién de materia



primas y tecnologia 100% mexicanas para sorpresa de empresas trans
nacionales lideres desde siempre en esta frea y lo que es mayormen
te satisfactorio es el hecho de que con recursos propios sus pro -
ductos estdn siendo reconocidos y considerades a nivel internacio-
nail.
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