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1.~ INTRGDUCCION. -

En lus Gliimos afes 2l uso de lus adhesivos base -
cloropreng {(tambien llamacos adhesivos de cantacto? ha -
tenido gran aceptacidn y ha aumentado rapidamente debido
a su gran versatilidad y su fagil aplicacidn. Actualman—
te son ampliamente utilizados en las industrias automa —
triz, de la construccicon, del calzado y mueblera.

Un adhesivo de este tipo s& compone basicamente de
cloraprenn, un agente de pegajosidad, gque pusde ser una
resina a base de terbutil fenol, un antioxidante, dxidc
de Zinc, y ouido de Magnesia.

La resina mds antigua utilizada en adhesivos, fue
la estudiada por Baeyer en 1872, y es la de Fenol-tor——
maldehido.

Poco después gel hallazgo de Baasyer se enpesaron a
concader las primeras patentes, que cubrian los produc-—
tas resinosos de la reaccidn fenocl-aldehida.

De Lair, Lebach y Smith los investigaron sin &xito
caomo substituos dé la goma laca. Despugs, aproximadamen-—
te en 1905, Baeskeland empexd sus estudios sobre los me -
dios de obtener un control sobre la preparacion de resi-
nas.

Baskeland sugirid en 1912, que la resina fencl-for-
maldehido podia usarse como adehsivo para madera.

Entre 1920 y 1?20, se hicieron intentos para crear

dispersiones, z2mulsiones y disoluciones para gue esta



resina pudiera e.tenderse sobre :sszerficies ae madera.

Foco después, se propuso un adhesivo naeciendo re -
accionar el fenol y formaldehido en presencia de hi-
drdsido de sodio, tratandolo con &cideo lactico y mante-—
niendalo a temperaturas elevadas hasta hacerlo viscoso,

Qtro de los productos que intervienen en la forma-—
cién de los adhasivos a5 el polimero del 2-cloro-1,3 —--
butadienoc (cloroprenoc), que fud el primer elastomero
sintético elaborado.

A principics de la década de 1920, Nieuwland, de
la Universidad de Netre Dame, descubrid que el acetile-
no poedia ser polimerizado, haciéndolo pasar a traveés de
un catalizador de cloruro cuproso. Se hicieron numero—
sog intentos para preparar un hule sintético a partir
de este compuesto resultante, pero fueron infructuosos.

En 1930 un grupo de quimicos de una casa comercial
(DuPont), estudiando la polimerizacidn del acetileno
encontraron que, mediante variaciones de las condicio—
nes de la reaccidn, era posible preparar en abundancia
el monovinilo que padia reaccionar con el acido clorhi-
drico, para formar el monomero, que a su vez puede ser
polimerizado, obteniédndose un compuesto con propiedades
semejantes a las del hule natural. Este mondmero es muy

semejante al isopreno:



CH== ﬁ — CH = CHz CHz= 7 - CH = CH=
c1 CHx
2-Cloro-1,3 Butadieno Isopreno

El objeto del presente trabajo imp‘lica el estudio
de las diferentes resinag, a fin de encontrar una gue
tenga alta resistencia cohesiva que seria la mds apro-
piada para adhesivos usados en la fabricacidn de calza-~
do; otra que propaorcione alta fuerza adhesiva para ser
usada en pegamentos que ofrezcan resxstéﬁcia inmediata—
mente despuds de la unidn; otra dque proporcione alta
resistencia al calor para ser empleada en adhesivos que
en alguna forma tongan que soportar temperaturas eleva-—
das como los usados para pegar diferentes partes auto -

motrices.



I1.- GENERHLIDADES.-

Los adhezives a base de elastomeros como materia -
primz principal tienen muchas ventajas tales como fAcil
manejo, alto csfuerco de union. Tlexibilided de la peli-
cula, etc. En suna, pueden cer splicados a varios mate -
riales por muchoss métodos.

El cloropreno desde 21 punto de vista de produccidn
y aplicacidn, es un material béasico deseable para adhe-—
sivos por que se disumlve facilmente en solventes comu-—
nes, dando por los general una solucion estable y una
pelicula tersa. Ademas, en sus adhesivos, cristaliza adn
a temperatura ambiente y desarrolla un alto estuerzc co-
hesivo segiin se evapora el solvente en la pelicula.

Como el cloropreno puede ser de diferentes veloci-
dades de cristalizacion, la retencidn de la pegajosidad
puede contirolarse seleccionandoc uno, ¢ mezclandose dos o
mas tipos de éste. Las resinas fendlicas también pueden
usarse para este fin.

Fuesto que el esfuerzo de unibn depende en gran — -
parte en la cristalizacidn , este serd disminuido si los
objetos unidos son sometidos a alta temperatura. Sin -
embargo el curado da a la pelicula de adhesivo un alto -
esfuerzo de unidn a una alta temperatura. El cloropreno
ha sido utilizado ampliamente en la industria come un -

adhesivo adaptable y excelente.



Un cloroprenc de alta cristalizacidédn da caracteris—
ticas en el adhesivo terminado, tales como mayor esfuer—
zo inicial, y a temperatura ambiente, esfuerco cohesivo
mids rapido.

La gristaliracidn es un cambio reversible, de mnda'
Gque el esfuerco de unidn aumenta al disminuir la tempe-
ratura. Para retener un alto esfuerzo de unidn a elevada
temperatura el curado y la adicidn de resina fendlica es
muy efectiva.

El cloropreno se deteriora principalmente por el ca-
lor, la oxidacién y la luz. For lo tanto, s recomendable
que se almacene en un lugar oscuro y fresco.

Durante la Segunda Buerra Mundial, debido a la es-
casez de hule natural y que el cloropreno era el tnice
elastomero disponible, se empezaron a hacer fnrmulacin;
nes en las cuales se logrd unir a este con las resinas
derivadas del paraterbutil fenol, las que hasta enton-
ces eran utilizadas solo para pinturas notdndose una
fuerza de adhesidn superior a los adhesivos de hule na-
tural.

El fabricante de adhesivos de cloroprenc formula
combinaciones de disolventes para obtener un equilibrio
adecuado entre los factores de costo, toxicidad, rapi-
dez de evaporacion, visceosidad y conservacion de la pe-
gajosidad satisfaciendo a la vez los requisitos de la
aplicacién de gue se trate. Hasta ahora, el quimico ha

logrado eiperimentalmente sus combinaciones.




A

La rapidexz de eveparacion del disclvenie depende
de comoc se emplee el adhesivo, no pudiendc deducirse
simplemente de la temperatura de ebullicion, sino mas
bien de los Indices de evaporacién de lcs disolventes
puros, indices que sin embargo, no pueden aplicarse di-
rectamente a las mexzclas de disolvente= por no poseer
propiedades aditivas, También la retencidon de disolven-—
tes por parte del cloroprena y.de los otros componentes
del adhesivo influyen en cierto modo sobre la velocidad
de secado, otro tanto cabe decir de la absorcion y per-—
meabilidad del disolvente en los matariales a ensamblar;
por lo anterior no es posible ofrecer datos exactos re-
lativoe a esta propiedad y siempre deberin efectuarse
los corresponcdientes ensayos previos,

l.os adhesivos a base de cloropreno se fabrican

de manera que sean liquidos a la temperatura de 20 gra-
dos centigrados. FPor eso, cugndo s2 almacenan a bajas
temperaturas tienden a gelificar. Ezte fendmeno depende
de la clase y cantidad de los disolventes empleados. A
parte de las influencias que ejercen los componentes gue
?ntervienen en €1 adhesivo sobre aus propiedades, es ne-—
cesario tener en cuenta otros factores y en caso de los
disolventes ha de hacerse con arreglo a las propiedades
fisicoquimicasy, mayor o menor combustibilidad y de mane-
ra principal, el aspecto econdmico, pues son frecuentes
los casos en que el precio del disolvente constituye el

factor decisivo.



t.es adhegivos dz cloicpreno san usualments hechos
con refirmaz, la mas tipica 28 la dz parstesbutil fencl.

Las resinas fandlicas, llamacdas L00% o fendlicas
puras, scn ‘ormadas por la reaccion del paraterbuti'l fe-
nol! con formaldehidc en dizclucidn al 3774 y enlf.nedio al-
calino. La razdn formaldehido/denal deobe ser mayar que 1
- para formar la resina reactiva ¢ resol en cuya estructu-
ra contiene grupos metilol (CHZ0H) los cuales dgterminan
.su reactlvldaé. Los catalicaderes alcalineos mds utiliza-
dos son el'hidrbxidc de sodio & hidrﬁnido de bario.

La reaccion que ccurre en la formacién de la resgna

es la siguiente:




Las resinas terpantendlicas, las fendlicas m=3diti -
cadas con tcolofonia, los ésteres de zolofonia y ias re -~
ginas de curmarons son tambi#n usadas para los adhesivos
de cloroprenao.

Las resinas de cumarocna y los esteres de colofonia,
de baja temperatura de fusidn, imparten una fuerte y pro-
longida pegajosidad de contacto a estes adhesives.

Menor grado de pegaldusidad pero mayor registencia
tanto al principio como después del pegado se obtienen
con las resinas terpenfendlicas, fendlicas modificadas
con colofonia y éztares de colofonia de elevada tempera-
tura de fusidn.

Las resinas a base de paraterbutilfenol y formalde-
hido reducen la termoplasticidad del clorapreno, por lo
tante se consigue facilmente aumentar la estabilidad al
calor, la resitencia inicial y rdpide endurecimiento.

El1 tiempo dentro del cual han de juntarse y compri-
mirse las piecas para obtener uniones resistentes, se
llama " tiempo abierto .

Este intervalo puede variarse por combinacion del
cloropreno con resinas sintéticas de forma tal, gque los
adhesivos resultantes puedan adaptarse a las exigencias
requeridas.

Un antigxidante y Sridos metdlicos tambien son in-—
ogredientes esenciales para dar resistencia la envejeci-

miento y estabilidad al adhesivo. Como la pelicula adhe-



siva de cloropreno se descompone liberando cloro, 221 an—
tioxidante detiene el dateriorp de la pellcula y lo= oxi-
dos metdlicos actuan como receptcres del cloruro de hi-
drogeno que se forma, evitando as{ el posible dahe al
sustrato caon que el adhesivo esté en contacta.

Los éxidos metalicos efectuan la vulcanizacion gra—
dual del clorcpreno en un tiempo prolongado. Esto es di-
ficil de lograr & la temperatura ambiente sin el empleo
de un cataliczador.

En la fabricacidn de estos adhesivos las resinas
fenolicas son prereaccionadas con el dxido de magnesio.
Al hacer la prereaccidn, las resinas conservan sus ca—
racteristicas de sclubilidad perc aumentan su temperatu-—
ra de fusion . Este cambio se refleja en las propiedades
fisicas del adhesivo abservandose altos esfuerzos de u-—
nion a temperaturas elevadas.

En un intento de describir la reaccién resina-dxi-
do de magnesio, se bha propuesto un mecanismo de cadena
cruzada. Se supone que la reacciédn principal sucede en-
tre el oxido de magnesio y los grupeos metiloles termina—
les de la cadena de la resina., ( Ver fig. 1 ).

En casi todos los adhesivos a base de cloropreno se
presenta una tendencia a separarse, a eéste fendmeno se
le conoce como floculacidn ¢ separacisn de fases. Este
ultimo no es un término cientifico pero =5 el mas aplia—

mente conocide en la industria.



2RCHzO0H  + Mgl > ( RCHaB JaMg + HaO
MgQ ¢+ HzD e > Mg GH)
2RCHLOH  + 2My0

------ >  RCH20 YaMg + Mg{OH) o

{

o~

i

R e @ e f e @ o0~

FIGURA 1
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El término "separacidon de fases" describe la flocu-
laciodn del ézido metdlico formando en ocasiones una se-
paracién, dando una capa epaca y otra transparente. Esta
no es una simple separacion por gravedad sino que depande
de muchos factores.

La separacion de fases es un fendmeno dificil de - —
describir y la teoria mas aceptada expresa que si las
moléculas de 6xido de magnesio estAn rodeadas completa -~
mente por cloropreno no habrd separacion, pero si hay
fracciones de bajo peso molecular, éstas se unirén a las
de oxido de magnesio y el cloroprenc no farmari la capa
protectaora, pues sus moléculas seran desplazadas por las
de bajo peso molecular, que son mds pequefMas, provocando
inestabilidad en la suspensidn que pueda resultar en una
floculacion.

Laos autores de la teorla mencionan asimisme que los
materiales que aportan mayor numero de fracciones pola—
res de bajo peso molecualr son las resinas fendlicas y
los solventes que intervienen en su manufactura.

FPaulatinamente los adhesivos de cloropreno han ve-
nido a ocupar un lugar prominenteen las industrias mue—
blera, automatriz, y -apatera, principalmente.

En la industria automotriz une el hule espuma a las
vestidura, el parabrisas a la carroceria, materiales
absorbentes de ruidos, marcos de hule en puertas, etc.

La industria del cal:zado es donde mayor aceptacién

han tenido estos adhesivos ya que han reducido el pro-—
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ceso y son responsables del pegado en vez del clavado
de las suelas, lo que resulta en un menor costo de pro-
duccidn. Los adhesivos que se empleaban antes eran de
nitrocelulasa, pero los de cloropreno dan uniones mas
fuertes, rdpidas y resistentes a la temperatura.

Los adhesivos tienen grandes ventajas con respecto
a los meétodos mecénicos y de fusidn para €1 pegado del
capato, permitiendo una produccidn rapida y de gran vo-
lumen, fabricacidn econdmica sin elementos pequefios de
construccidén. Estas ventajas disminuyen cuando en el -~
adhesivo se produce un; separacion de fases lo que oca-
siona uniones débiles ya que la capa que se apligque no
serd homogénea y no contendra todos los componentes del
adhesivo.

Aun los adhesivos en buen estado pueden dar uniones
débiles si no se aplican debidamente. Si la superficie
del material a unir contiene polvo, aceite o agua no es
de esperarse una adhesidén adecuada, la superficie dabe
estar limpia y es recomendable gque se haga aspera con un
cepillc de alambre u otro medio con objeto de aumentar —
la superficie de contacto.

La aplicacicon del adhesivo puede hacerse con brocha,
con rodillos, untado, rociado y por inmersidn. ta se-
leceidn del metodo apropiado se determina de acuerdo a la
forma y tamafo del material, equipo con que se cuenta,
ete.

La bracha se utiliza para pequefias superficies y no
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da una pelicula un:forme. El rociado =2s conveniente para
aplicar uniformemente el adhesivo en capas delgadas sobre
Areas grandes por lo que en este caso el adhasivo debe
ser de baja viscosidad. Los rodillos producen una pelicu-
la de grosor uniforme & altas velocidades y son conve-
nientes para producciones continuas de grandes volumenes.
£l método de inmersion es de aplicaci¢n limitada porque
es dificil controlar el orosoer de la pelicula.

La cantidad de adhesivo que se debe aplicar varia
de acuerdo &l material a unir y al tipo de adhesivo.

£s necesario que el solv;nte se evapore antes de ha-
cer la unidn, ya que si hay un poco en la pelicula el
esfucrio de unidn se desarrollard muy tarde y por el con-
trario, si la pelicula estd seca no habra buena unidn,
#sta debe hacerse cuando la mayor parte del solvente se
ha evaporado y la pelicula aun esta pegajosa.

En el caso de materiales poroscs no imparta un pe-—
queffo excesc de solvente puesto que se evaporard después
de la adhesidn. Cuando se une un material no porosa la
evaporacidn del solvente residual es tan dificil que es
necesario un método especial para devolver la pegajosi-
dad a la pelicula seca, ésto puede hacerse frotando la
superficie de la pelicula con un poco de solvente o ca-
lentdndola. En este Gltimc metodo 21 solvente se evapo-
ra completamente y se asegura una buena unidn, pero es
vasible que se presenten problemas‘si el contenido de

resina fendlica reactiva al calor es &lto.



I1I.- METODOS DE FABRICACION DE LOS ADHESIVOS BASE
CLOROFRENQ.

El método mAs ampliamente usado consiste en moler el
cloroprena, los &xidos metadlicos y el antioxidante en un
molino para hule. Se sugiere que los ingredientes sean a—
gregados en este paso para hacer una solucidn terss y u-
niforme, ya que los componentes se dispersan mejor conte-—
niendo menos geles y con prticulas menores que penetrardn
mejor en las superficies parosas. Respecto al mezclado es
impartante mantener la temperatura del rodillo del molino
lo mds baja posible y agregar el o6xido de zinc en la par—
te final de la molienda, ésto evitard que el cl;raprenc
se queme condicién en la que es insoluble.

No se incorpora la resina en la molie&da parque
complica la operacidn ya que se pega a los rodilles, se
prefiere disolverla por separadon. Esta disolucidn en oca-—
siones se lleva a cabo agregando parte de o:xnido de magne-
sio y agua ocurtiendo una rea:c;én entre la raesina y el

nido de magnesio en la que el agua actua como cataliza—
dor; a ésta técnica se le conoce como método de pre—
reaccidn.

Las laminas de cloropreno gque se obtienen de la mo-—
lienda deben sacarse lo mas delgadas posibles para que al
cortarse presenten mayor superficie facilitande asi su
disolucidn. Para hacer esta disolucién se utiliza un re-—

cipiente vertical u horizontal con agitacidn, chaqueta
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de enfriamiento, y cerrado para evitar evaporacion del
solvente y que sea & prueha de explosidn. En el recipien-
te se coloca el BOY% del solvente y se agrega el cloropre—
no que fué previamente molido, se agita hasta que se di-
suelva completamente.

El paso siguiente es agregar la resina previamente
disuelta en la prereaccidn sin que cese la agitacion, es-—
to dard una solucign final uniforme. Con el solvente res-
tante se ajustarad la viscgosidad o la concentracion.

Otro método de fabricacion es en el gue el cloropre-
no tal como se compra se disuelve y dispersa directamen-
te agregando posteriormente el oxido de zinc y magnesia,
Finalmente se le agrega la resina ya disuelta en el sol-
vente restante agitando 9 horas aproximadamente.

La viscosidad de los adhesivas de cloroprenc puede
ser contralada dentra de un amplio intervalo por la ma-
lienda, decrece aumentando el tiempo de ésta y cuanda ge
reduce el espacio entre rodillos manteniendo baja la
temperatura.

Aunque el antionidante, dxido de magnesio, Oxido de
zinc, ¥y la resina estidn presentes en un adhesivo la vis-
cosidad es afectada principalmente por la cencentracion

de cloroprenc y nc por los citados ingredientes.
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IV, - APLICACION DE LAS RESINAS FENOLICAS EN LOS

ADHESIVOS BASE CLOROFRENO.

Existen en el mercado diferentes resinas a base de
alquilfenol que son empleadas en la elaboracion de adhe—
sivos de cloropreno. Estas diferencias consisten en los
alquilfenoles y en algunos modificantes utilizados en la
fabricacidn de las resinas y que le dan ciertas caracte-
risticas al productoe terminado. Fara realisar este estu-
dio se analizaron cuatro formulaciones diferentes de — -
adhesivos elaboradas con cuatro diferentes resinas.

A continuwacidn se presentan cuatro tablas mostrando

las propiedades de cada formulacidn.



TABLA L- FORWMULATION Bt ADRESIVOS
CON DIFERENTES RESINAS

FORMULACION § 2 3 4
PARTE "A'

Cloropreno 100 10 N9 100
Crido de Zing 143 [ 8 &
Qrido de Magnesia 4 4 4 4
Antloxidanie 2 2 2 2
Yolueno g33 &33 833 333
PARTE "B

Fesing A 45 - - -
Raglna B - 45 - -
Reslnz - - A8 -
Rasing B - - - 4
Cxido de Magnesio 48 AE 48 AS
Apua 2 2 2 2

Toluano 48 448 A8 458

Partes £n pego

-1




TABLA - FUERZA ADHEDIV)

FORMULACION 24 hrs 43 bhrga 72 hrg 46 ¢las

1 8.6 7.0 7.2 117
2 5.5 6.2 1.2 10.6
3 4.3 6.0 6.3 ing
4 8.3 7.8 Q7 4.4

Yalores tomados en un dinamdmaetro {kg/em):

u

61



TABLA .~ FEES!STENCIA AL G 'EQ

- e Y e % S Fat 41t o P S S S S St Ay S B e O S e S ey M . e

FORMULAGION 25 °C 70°C 120 °C

1 .7 30 0.5
2 8.3 37 0.5
3 8.3 a6 1.6
4 7.3 32 0.4

Clfras en Iigyom

V4



—— s " e W it S T o . ——— T - ) — T e G ) o P

FORMULACICN

Logm £ pipo
g/ o

(<2}

21

(a4

[y»]




22

V.- MERCADD NACIONAL DE LOS ADHESIVDS BASE CLOROPREND.—
Esta familia de adhesivos tuvo un crecimiento del -

14,.7% al incrementar su produccion de 11407 toneladas an

1989 a 13083 toneladas en 1990.

Su mercado actual lo componen las siguientes industrias:

%

CALZADO 44
MUERLES 28
COMERCIAL 9
AUTOMOTRIZ 7
CONSTRUCCION S
OTROS 7

Se tienen registrados en la actualidad a mas de 40
fabricantes distribuidos principalmente en las ciudades
de Leon, Gto., Guadalajara, Jal., Monterrey, N.L. y -
D.F. de los cuales casi un 25 Z son compafifas filia -
les de empresas extranjeras.

Respecto de disponibilidad de materias primas se -
puede decir que es eicelente ya que se cuenta con varios
proveedores para cada una de ellas y todos con excelente
calidacd,

Fara el cloropoprenc participan empresas americanas,
europeas y Jjaponesas por lo que los costos de materia
prima de estos adhesivos sufren el impacto de la deva -

luacidn de nucstra moneda frente al dolar.



23

En lo gue se refiere a las resinas, participan ac-
tualmente tres fabricantes pacionales que cubren la de-
manda& total aunque ya se han registrada algunas impar ~
taciones durante el presente affo y no precisamente por-
tfalta de oferta naciocnal. Las precicos de estas resinas
son competitivos en el mercado irternacional y se han ~
mantenido estables durante el presente aflo.

En lo referente a solventes, los mas utilizades -
son 21 talueno y el hexano.

E)l dnico fabricante de éstos es PEMEX ofreciéndo -
los al mercado a través de varios distribuidores con muy
huens disponibilidad aunque rara vez se han presentado
algunos groblemas en su abastecimiento. Las precios de
estos productos ban mantenido una ligera tendencia a la
baja durante el presenta abo.

Este tipo de adhesivos se expende en varios tipos
de presentacidn dependiendo del sactor al que se dirija
siendo la mé&s usual la lata de 19 lts. debido a ;; facil
transporte y manejo. E1 precio de este producto tiene un
rango muy amplio dependiendo de las necesidades del can-—

sumidar.

ACUERDD DE LIBRE COMERCIO.
En cuanto a las futuras relaciones comerciales de
Mérico con Canada y Estados Unidos con el Tratado de Li -

bre Comercio las aipectativas de esta industiria seran de
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competir con productos similares del extranjero que lo -

gren introducirse al mercado nacional o bien indirecta -

mente con la importaciédn de productos terminados =n donde

se utilicen estos adhe=s=ivos. Sin embargo, y para compensar
esta situacidn se tendrd la oportunidad de incursionar en

mercados fordneos ya sea expartando directamente el ache-—

sivo o0 a través de calzado, automoviles, muebles, etc. -

que se exporten a esos mercados.

En la medida que crezcan los sectores donde se apli-
can estos adhesivos y que la apertura comercial se ahonde,
as! se desarrollard esta industria. Las empresas gue no
se adapten a las nuevas necesidades del mercado en cuanto
a calidad, servicio, precios, etc.; tendran grandes diti-—
cultades para mantenerse en el mercado.

El reto que la industria de adhesivos ahora enfrenta
para la sobrevivencia y el crecimiento es: Calidad y Pro-—
ductividad, por lo gque habrd de ponerse especial énfasis
en estos factores, aunados a un mayor contral ambiental,
nuevas materias primas que requeriran ajustes o cambios
en el equipo de fabricacidn, y un constante desarrollo

tecnologico.



ESTADISTICO DE LOS ADHESIVOS
A BASE DE CLOROPRENO

TONELADAS 1986 1986 1987 1988 1989 1990

Produccldn 13900 12800 13969 11600 11407 13083

Importaclsn o 0 0 0 0 a
Exportacign 0 g 0 0 4] 0
C. Aparente 13900 12800 13969 11600 11407 13083
Incto. GA. % 30 {(19) 9.1 {(17.7) 0 14.6
Gap. Inst. 15000 16000 16000 16000 16000 16000

FUENTE: ANLQ.

G2




DISTRIBUCION DEL MERCADO NACIONAL DE
LOS ADHESIVOS A BASE DE CLOROPRENQ

CALZADO
4%

SNNEE 1) consTRUGGCION
N * o &%
MUEBLES \_ <& i\ AUTOMOTRIZ

W% N ST 7%
-~ OTRCS
COMERCIAL 7
3%

FUENTE: ARLQ.

9e
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VI.~- CONCLUSIDNES., -

Los adhesivos base cloropreno son tipicamente -
fPrmuladas usando hule policloropreno, resinas alguil-
fendlicas reactivas al calor ( 30-50 partes por cada -
cien de hule (peh)), éunido de zinc (4-10 pch), 6Guido -
de magnesio (4-14 pch), un antioxidante, y solvente.

El agua es frecuentemente utilizada en la formulacidn
con el objeto de promover la reaccidn entre el duxido -
de magnesio y la resina.

Es del dominio publico que las resinas reactivas
al calor son formuladas a partir de para-terciario-bu-—
tilfenol (PTBP) y formaldehido. Sin embargo, la mayoria
de los fabricantes, si no es que todos, utilizan algunos
aditivos para darle ciertas propiedades dependiendo de
las necesidades del producto donde se utilizen. Este
tipo de aditivos son de conocimiento unico por parte
del fabricante debido a sus trabajos de investigacian
y desarrollo tecnolégico.

Un adhesivo de contacto foraulado sin resina exhibi-
r4 buena adhesitdn a temperatura ambiente. Al agregarse la
resina se incrementa notablemente la adhes:ividad y ésta
resiste aun a altas temperaturas, ademas, pueden pecarse
una amplia gama de substratos.

Los principales sectores donde se utilizan ete tipo
de adhesivos son en la Industria del Calzado, en la Auto-

motriz y en la Mueblera. Cada uno de estos sectores re—
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quiere gque los adhesivos cumplan con ciertos requisitos

en sus procesps de fabricacidn ya sea de zapatos, auto-

moviles y muebhles. Es por esto que los fabricantes de a—
dhesivos requieren de diferentes caracteristicas en sus

productos par lo que para encontrarlas deben de utilizar
materias primas acorde a estas necesidades.

En 1o que respecta a las resinas y como ya se apun—
to en este capitulo, pueden fabricarse varios tipos de-
pendiendo de las caracteristicas requeridas.

De acuerdo a las tablas de resultados (CAP. 1V) de
pruebas realizadas a diferentes resinas alguilfendlicas
se puede concluir lo siguiente:

Fara pegar suelas de capato, la resina adecuada es
la marcada con la letra D por su alta fuerza adhesiva a
45 dias y por su excelente cohesividad.

Fara elaborar adhesivos que sean resistentes a tem—
peraturas elevadas, la resina adecuada es la marcada con
la letra C.

tas resinas que proporcionan mejor resultado en u -
niones répides son las marcadas con las letras A y B.

Con la apertura comercial mediante el Tratado de -
Libre Comercioc México-Estados Unidos—-Canadd, ambos sec —
tores, el de Resinas y €l de los Adhesivos de contacto
tendrin una fuerte competencia en los préximos ahos no —
s0lo can productos similares provenientes del extranijero

sino también indirectamente con productos donde se apli-
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tan estos adhesivos (cal-ado, muebles, autos, etc.) re-
duciendo el mercado de aplicacién de los produrtos nacio—
nales. Sin embargo, estos dos sectores estdn preparados -
para hacer frente a ésta situacion ya que cuentan con — -
productos de muy buena calidad y con precios competiti- —
vos. No obstante, la mayoria de las empresas del ramo - -~
estan mejorandc su calidad, reduciendo sus costos de pro-
duccidn, y asimilando nuevas tecnologias que les permitan
me jorar sus productos y asegurar su estancia en el merca-—
do.

No hay que olvidar que también se tiene la oportu—
nidad de incursionar en mercados extranjeros con produc-
tos donde se aplican estos adhesivos aumentando asi las
posibilidades de mercado.

Cabe hacer notar que aungque la bibliografia presen—
tada en este trabajo tiene entre 25 y 30 afos, las notas
y el contenido de cada ;na de esas referencias siguen -
prevaleciendo en la actualidad. Las propiedades de las —
materias primas que intervienen en la fabricacidn de es-—
tos adhesivos no han tenido cambios signiticatives par —
lo que el adhesivo contipta presentando los mismos re -
sultados y la misma gran aceptacion en las industrias -—
donde es aplicado que cuando fue utilirado por primera -
pcasion. Se han logrado mejoras en la formulacidn del -
adhesivo, €5 decir en la forma de agitacidn, repose, -
mezcla de materias primas, etc. 8Sin embargo, el proceso

de fabricacidn esencialmente es el mismo.
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VII.~ AFENDICE.~-

MATERIALES

RESINAS.~

Las cuatro resinas analizadas son fabricadas a base de
para=terbutil fenol, reactivas al calor, soclubles en
solventes aromaticos y alifadticos, se presentan en trozo.
Muestran algunas dferencias en sus propiedades como se

cbserva en la siguiente tabla:

RESINA TEMP. DE FUSION GRAVEDAD ESFEC. COLOR
A 72%C 1.08 AMARILLO
B &7°C 1.10 AMARILLO
c 7%°C 1.10 AMARILLO
D 70°C 1.10 ROJO



ELASTOMERD. —

El Cloroprenco
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( 2-cloro 1l,3-butadieno ) tiene las si-

guientes caracteristicas:

FPeso Especifico ——w——-=——er———— 1.23

Color mememmme—eaieee Elanco

Forma Fisica  -—=———=—m—e—a——a Trozos

Solubilidad =  w—m—momeme———e— Facilmente soluble en

dizsolventes aromiticos

cetonas, ésteres y clo-

rados.
Grado de Cristalizacidn ——--—-—- Rapido
0XIDO DE MAGNESIQ.-
Andlisis de Composicidn:
Anhidrido Carbonica = -—-mm—e——e 0. 4%
Oxido de Magnesio 000z e—em—e—e—ee 93.89%
Otrops Oridos ( Ca, Cuy, F@ } = ———e—e—e— S.89%
Retenido en malla # 200 ————m—me—e 1.0%

Densidad Aparente = = =00 @l——m—em—eeee 0.257



32

ANTIOX IDANTE. -

El utilizado fue Fenil Naftilamina

Peso Especifico 1.24 gr/cm3
Color - Gris Claro
Forma Fisica Foivo Fino
Punto de Inflamacidn 149eC

Se decolora al exponerlo a la luc, irrita la piel por

contacto prolongado.

OX1DDO DE ZINC.-

Oxido de Zinc ) ——-———-,—k—r--_'v-‘___f 99.2 %
Plomo v 0.4 %
Fierro 0.04 %
Cadmio emmmmmmtmieeZie . 0.05 %
Cobre y Manganeso -’-_"’-f";';———— Trazas
SOLVENTE. ~

Tolueno.

Densidad 200C = —me—e—eeeee—e—e— 0.865

Temp. Ebullicién = = —=—e—ce—m—r——e—ee 110°C

Vel. de Evaporacién (#) ——e—me—cmmomemee— 240

{#) Valor referide al acetate de butilo normal al que

ge le da un valor de 100,
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METODOS DE EYALUACION DEL ADHESIVO

Estos métodos estan referideos a las normas de la ASTM.
FUERZA COHESIVA.- La fuerza cohesiva o interna de las =
peliculas adhesivas del pegamento se determina, midiendo
la fuerza requerida para separarlas.

Para este experimento se usan dos tiras de lona del
numero 10 sin apresto de 2.5 cm. de ancho y 12.5 cm. de
largo.

En las tiras de lona se coloca una pelicula uniforme
de adhesivo, se deja secar por 30 ainutos, se hace una -
segunda aplicacidn , se deja secar hasta que todavia este
pegajoso y se unenllas dos tiras aplicando presidn con -
una pesa de 5 kg. la que se la pasa tres veces, se dejan
en repose 24 hrs, y se prueban en el dinambémetro, se ano-

tan las lecturas en kg/cm.

FUERZA ADHESIVA.~ Se utiliza el mismo procedimiento qua
la fuerca cohesiva sélo que las pruebas con el dinamd —
metro se realizan diariamente hasta que se obtenga la -

adhesidn maiima.

RESISTENCIA AL CALOR.~ Las uniones lona a lona son pre-
paradas como en la determinacion de la fuerza cohesiva.
Las muestras pegadas son calentadas en una estufa a la
temperatura deseada y luego se colocan inmediatamente en

el dinamdmetro. Se determina asi la fuercza de cohesidn.
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EJEMPLO DEL TIPO DE LONA UTILIZADA PARA LA EVALUACION

DEL ADHESIVO SEGUN LOS METODOS DESCRITDS
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