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I.- !NTRODUCCION.-

En lu~ üliimos ~~~s ~i uso de !~s adh~s1vos base 

clcf"opreno (también l lamacos adhesivos ae contac'tO) ha -

tenido 9t~an ai:;eptac: tón y ha aumentado rap id amente deo ido 

a su gran versatilidad y su fácil aplicac:16n. Actu.almen­

te son ampliamente utilizados en las industrias automo -

tri=, de la constt·ucción, del cal:::ado y muebler"1. 

Un adhesivo de este tipo se compone bas1camante de 

cloropreno, un agente d~ pegajosidad, que puede- ser una 

resina a base de terbut1l fenol., un e.ntio::idante, 6xidc 

de Zinc, y ó~ddo de Magnesio. 

La resina máz antigua utili:::.:ada en adhes1vc!i, fué 

la estudiada por Baeyer en 1972, y es la de Fenol-tor-­

maldehido. 

Poco después del ha.l la;:gc de Ba1:1yer se empe:at·on a 

conceder las primeras patentes, que cubt"ian los produc­

tos ~esinosos de le reacción fenol-•ldehido. 

De La.ir, Lebach y Smi th los investigaren s2n é}:i to 

como substituos de la ~oma lac~. Después, apronimadamen­

te en 1905, Baekeland empe:::é sus estudios sobre los me -

dios de obtener un control sobre la. preparación de resi­

nas. 

Baekeland sugiri6 en 1912, que la resina fenol-for­

maldeh:l.do podia usarse como adehsivo para m.adera. 

Entr& 1920 y 19::0, se hicieron intentos para crear 

disper·siones, 'i?mulsiones y disoluciones pat•.::t que esta 

i 
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r~s1r.a pudte>ra e .. tender:.e Siobre : ;;.ert1c:1eo;; oe madera. 

F'oc:o de~pué~, se propu~o un ~dhesi·.10 ndc:iendo re -

accionar el "fenol y formaldehido en presencia de hi­

dró~~ido de sodio, tratándolo con ácido láctico y mante­

niéndolo a te?mp•ratura=> elevadas hasta hacerlo viscoso. 

Otro de los producto~ que int~r·.·1cnen en la forma­

ción de los adhasi.tos es el polímero del 2-cloro-1,3 

butadieno (c:loroprenc>, que fué el primar elastomero 

sintético elaborado. 

A Principios de la década de 1920, Nieuwland, de 

la Univer!iidad de Noi;re Dame, descubrió que el acetile­

no podia ser polimerizado 1 haciéndolo pasar a través de 

un catali::ador de cloruro c.uproso. Se hicieron numero­

sos intentos para preparar un hule sintético a partir 

de este compuesto resultante, pero fueron infructuosos. 

En 1930 un grupo de quimicos de un• casa comercial 

COuPont), estudiando la polimeri;:ación del acetileno 

encontraron que, mediante variaciones de l•s condicio­

nes de la reacción, era posible preparar en abundancia 

el monovinilo que podia reaccionar con el ácido clorhi­

drico, para formar el monómero, qL1e a su vez puede set" 

polimeriz:ado, obteniéndose un compuesto con propied•des 

semejantes a las del hul• natural. Este monómero es muy 

semejante ~l isopreno: 
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CH2== e - CH CH,, CH== c - CH CH,. 
1 I 
Cl CH,. 

::-Cloro-1,3 eutadieno Isopreno 

El objeto del presente trabajo implica el estudie 

de las diferentes resina9, a fin de encontrar una que 

tenga alta resistencia cohesiva que seria la más apro-

piada para adhesivos usados en la fabricaciOn de cal:a-

do; otra que proporcione alta 1uer=a adhesiva para ser 

usada en pegamentos que ofre=can resistencia inmediata-

mente después de la unión; otra que proporc:.1one alta 

resistencia al calot" para '!ier empleada en adhesivos que 

en alguna forma tengan que soportar temperatu~as elev•-

das como los usados para pegar difer-ente-. partes auto -

motrices. 



ll.- GENERHLIDADE6.-

Los .at.Jhe-r,ivcs .:i base de el3s-t;omeros como m.;.teria 

prime principal tienen mucha~ v~ntajes tale~ como fácil 

manejo, alto osfuer:::o de unión. fle!(tbilid~d de la peli·­

cula, etc. En suma, pueden s:er .:..pl1cados a varios mate -

riales por muchos métodos. 

El cloropreno de~de ~l punto dG vista de pt"oducción 

y apl icac:ión, es un materiül bá~ico desea.ble para adhe­

sivos por que se disuel·.•e fácilmente en salvantes comu­

nes, dando por los general una solución estable y una 

película tersa. Además, en sus adhesivos, c~"istali::a aún 

a temp&oratura ambientG y desarrolla un alto esfuer::o co­

hesivo segtln se=. evapor~ el solvente en la pelicula. 

Como el c:loropreno puede ser de diferentes veloci­

dades de c:ristali:::aciOn, la retención de la pegajosidad 

puede controlarse seleccionando uno, ó me:::clandose dos o 

más tipos de éste. Las resinas fenólicas también pueden 

usarse para este fin. 

Puesto que el esfuer:::o de unión depende en gran 

parte en la cristali:::ación , esto seré disminuido si les 

objetos unidos son sometido~ a alta temperatura. Sin 

~mbargo el curado da a la pel!cula de adhesivo un alto -

esfuer;:o de unión a una alta temperatura. El cloropreno 

ha sido utili:::ado ampliamente en la industria como un 

adhesivo adaptable y excelente. 
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Un c:loropreno de alta cristalización da carac:ter1s-

ticns en el adhe&>ivc terminado, talas c.:omo mayor esfuvr-

zo inicial, y a temperatura ambiente, esfuer::o cohesivo 

más rápido. 

La cristali:ac:ión es un cambio reversible, d• modo 

que el esfuet"':o de unión aumenta al disminuir la temp•-

ratura. Para retener un alto esfuerzo de unión a elevada 

temperatut"'a el curado y la adición de resina fenOl ic:a es 't-., 

muy efectivo. 

El cloropreno se deteriora principalmente por el c:a-

lor, l• oxidación y la luz. F'Ot" lo tanto, es recomend•ble 

que se almacene en un lugar oscuro y fresco. 

Durante la Segunda Guerra Mundial, debido a la ea-

c:asez de hule natural y que el c:loropreno era el ünic:o 

elastómaro disponible, se empe:aron a hacer formulacio-

nes en las cuales se logró unir a este con la• resinas 

derivadas del paraterbutil fenal, las qua hasta enton-· 

ces eran utili;.;:adas solo para pinturas notándose una 

fuerza de adhesión superior a los adhesivos da hule na-

tural. 

El fabricante de adhesivos de cloroprano formula 

combinaciones de disolventes para obtener un equilibrio 

adecuado entre los factores de costo, toxicidad, rapi-

de: de evaporación, viscosidad y conservación de la pe-

gajosidad satisfaciendo a la ve;: lo• requisito• de la 

~plicac1ón de que se trate. Hasta ahora., el quimico ha 

logrado e::pet"imentalmente sus combinaciones. 

. ./ 
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La rapi.Je;:: de ev.:-.por.:.c101i del c::.solvente depende 

de c:omo se emp:~e el adhesivo, no pL1diendo oeduc:ir·se 

simplemente de la temper.;:it1.P'a de ebull1cion, s:.no m.tls 

bien de los indice~ de ev.:..porac:16n de= les disolventes 

pur~os, indic:ras que sin embargo, no puedan aplicarse di­

rectamente a la~ me::clas de disolventec:. por no poseer 

propiedades aditivas. T~mbién la retención dq disolven­

tes por parte del cloropreno y de los otros componentes 

del adhe~ivo inflLtyen en cierto modo sobre la velocidad 

de secado, otro tanto cabe dec:ir de la absorción y per­

meabilidad del disolvente en los materiales a en;amblar; 

por lo anter"ior no es posible ofrecer datos ex.'.lctos re­

lativos a esta. propiedad y siempre deberán efectuarse 

los correspondientes ensayos previos. 

Los adhesivos a base de c:loropreno se fabric:an 

de manera. que sean liquides a la temper"'atura de 20 gra­

dos centígrados. Por eso, cua.ndo se almacenan a bajas 

temperaturas tienden a gelificar. Est~ fenómeno depende 

de la clase y cantidad de los disolventes emple•dos. A 

parte de l~= influencias que ejercen los componentes que 

intervienen en el adhc~ivo sobre SLIS propiedades, es ne­

cesario tener en CL\ent,;. otros factores y en caso de los 

disolventes ha de hac:erse con arreglo a las propiedades 

fisicoquimicas, mayor o menor combustibilidad y de mane­

ra principal, el aspecto económico, pues son frecuentes 

los casos en que el precio del disolvente constituy~ el 

faL:tor decisivo. 
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L!:s adhesi·~·oE ::i:=: <::1.01-cr:r:.'.!r.a :~n u;:;ualment.: hechos 

L:.s re=oina~ f2nóli..:as, !.l.:;.rr,3Cas !c)l)f. 6 'fen6lica.s 

no! con formaldehido en di~oluc:ión al 37'l. y en ~edio al-

c:alino. La. ra;:ón fcr·maldeh!do/7en:::Jl d.:be ser mayor que 1 

·par~ fOt"mar la resina reactiva 6 resol en cuya estruc:tu-

ra contiene grupos: metilol (CH20H) los cuales determinan 

su react'1v.idad. Los c:atali=adcres alc.:1.linos más utiliza-

dos son el hidróxido de sodio 6 hidróaid,o de bario. 

La reacción que ccurt-e en la fcrmac:i6n de le. resina 

es la siguiente: 
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Las r-esina:. terp~n'fenól'icas, las fenól :e as m~difi -

cada~ con colofonia, !os ést.,,.,·es de ::0Jofon1.& y las re -

sinas de c:umarona son también usadas pc:ora los adhesivo5 

de cloropreno. 

Las r~4inas de cumarona y los ésteres de colofonia, 

de baja temperatura de fusión, imparten un• tuerta y pt"o­

long~da pegajosidad de contacto a estos adhesivos. 

Menor grado de pegajosidad pero mayor resistenc:i• 

tanto al principio como después del pegado ae obtienen 

con las resina$ terpenfenólic3s 1 fenól1cas modificadas 

con colofon1a y ést~res de colofonia de elev•da tempera­

tut"a de fusión. 

Las resinas a base de paraterbutilfenol y formalde­

hido reducen la termoplasticidad del cloropreno, por lo 

tanto se consigue fi\c1lmente aumentar la estabilid•d al 

calor, la resitencia inicial y r~pido endurecimiento. 

El tiempo dentro del cu41 han de juntarse y compri­

mirse las pieo::as para obtener uniones resistentes, se 

llama " tiempo abierto ". 

Este intervalo puede val''iarse por combinación del 

cloropreno con resinas sintéticas de forma tal, qL1e los 

adhesivos resultantes puedan adaptarse a las e~:igencias 

requeridas. 

Un antio:ddante y Ó}ddos metálicos también son in­

«;wedientes esenciales para dar resistencia la envejeci­

miento y estabilidad al •dhesivo. Como la pe11cula adhe-
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siva de cJoropreno se descompone l1bernndo cloro, el ~n­

t!oxidante de~1e~~ el deterioro d2 l~ pel!~ula y lo~ oxi­

c!os metál ices actúan como recep t:-c:;res del clor~uro de hi­

dróg~no que se forma, evitando •s{ el posible daho al 

sustrato con q~e el adhesivo ~sté en contacto. 

Los óxidos me't"álicos efectúan la vulcanizacior. gra­

dual del clorc?reno en un tiempo prolongado. Esto es d1-

fici l de lograr a la temperatura ambientP sin el empleo 

de un cat•li~ador. 

En la fabricación de estos adhesivos las resinas 

fenolicas son pre1~eaccionadas con el Oxido de m•gneslo. 

Al hacer la prereacción, las resinas conservan sus ca­

ractertstica<:> de solubilidad pero aumentan su temperatu­

ra de fusión . Este cambio se ref l~ja en las propiedades 

ftsicas del •dhesivo observándose altoE esfuer=os de u­

nión a temperaturas elevadas. 

En un intento de describir la reacción resina-óxi­

do de magnesio, se ha propuesto un mecanismo de cadena 

cruzada. Se supone que la reacción principal sucede en­

tre el C:.xido de magnesio y los grupos metiloles termina-

les de la cadena de la resina. Ver fig. 1 ) • 

En c:~si todos los adhesivos a base de c:loropreno se 

presenta una tendencia a separarse, a éste fenómeno se 

le conoce como floculación ó separación de fases. Este 

último no e~ un término científico pero es el más aplia­

mente conocido en la industria. 
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MgO H~O ------> MgCQH)2 

·-q·· 1r,v·-"•-Q-ON ·!_,, . ; 1 . 1 1 1 . 
~ ~ ~ . 
.• . . . . . 1 .. 

.,..,,,,&* ... y: 1 114-q: l _l~ 
~ ~ ~ 11 • 

. . ·"'' . . . 

FIGURA 1 
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El término "separación de fases" describe la flocu­

lación del ó~ido metálico formando en ocasiones una se­

paración, dando una capa opaca y otra tt"'ansparente. E!ita 

no es una simple separación por gravedad sino que depende 

de muchos factores. 

La separación de fases es un fenómeno dificil de 

describir y la teoría mas aceptada e~<presa que si las 

moléculas de 6>:ido de magnesio están rodeadas completa 

mente por cloropreno no habra separaciOn, pero si hay 

fracciones de bajo peso molecular, éstas se unir•n a las 

de óxido de magnesio y el cloropreno no formará la capa 

protectora, pues sus moléculas serán desplazadas por la• 

de bajo peso molecular, que son más peque~as, provocando 

inestabilidad en la suspensión que pueda resultar •n una 

floculación. 

Los autores de la teoria mencionan asimismo que les 

materiales que aportan mayor número de fracciones pola­

res de bajo peso molecualr son las resinas fenOlicas y 

los solventes que intervienen en su manufactura. 

Paulatinamente los adhesivos de cloropreno han ve­

nido a ocupar un lugar prominenteen las industrias mue­

blera, automotrt::, y ::apatera.., principalmente. 

En la industria automotriz une el hule espuma a las 

vestidura, el parabrisas a la carrocerla, materiales 

absorbentes de ruidos, marcos de hule en puerta•, etc. 

La industria del cal::ado es dond• mayor aceptación 

han tenido estos adhesivos ya que han reducido el pro-
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ceso y son responsables del pegado en ve= del clava.do 

d& las suelas, lo que resulta en Lln menor costo de pro­

ducción. Los adhesivos que se empleaban antes eran de 

nitrocelLtlosa, pero los de cloropreno dan uniones más 

fuertes, rápidas y resistentes a la temperatura. 

Los adhesivos tienen grandes ventajas con respecto 

a los métodos mecánicos y de fusión para el pegado del 

;::apato, permitiendo una producción rápida y de gran vo­

lumen, 1abricación económica sin elementos pequeNos de 

construcción. Estas ventajas disminuyen cuando en el 

adhesivo se produce una separación de fases lo que oca­

siona uniones débiles ya que la capa que se aplique no 

será homogénea y no contendrá todos loE componentes del 

adhesivo. 

Aún 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 •s 

de esperar~e una adhesión adecuada, la superficie debe 

estar limpia y es recomendable que se haga áspera con un 

cepillo de alambre u otro medio con objeto de aumentar -

la superficie de contacto. 

La aplicación del adhesivo puede hacerse con brocha, 

con rodillos, untado, rociado y por inmersión. La se­

lección del método apropiado •e determina de acuerdo a la 

forma y tamaNo del material, equipo con que se cuenta, 

etc. 

La brocha se utili:::a para pequef"fas superfici•s y no 
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da una película un.:.forme. El rociado es conveniente para 

aplicar uniformemente ~l adhes1~0 en capas del9adas sobre 

áreas grandes por lo que en este caso el adhesivo d"ebe 

ser de baja viscosidad. Los r-odillos producen una pelic:u­

la de grosor" uniforme c.. altas velocidades y son conve­

nientes pura producciones continuas de grandes volúmenes. 

El método de inmersión es de aplicación limitada porque 

es dificil controlar el grosor de la pelic:ula. 

La cantidad de adhesivo que se debe aplicar varia 

de acuerdo al material a unir_y al tipo de adhesivo. 

Es nece9ar10 que el solvente se evapore iante!i de ha­

cer la unión, ya que si hay un poco en la peliculia el 

esfuerzo de unión se desarrollará muy tarde y por el con­

trario, si la pelic:ula está seca no habrá buena unión, 

ésta debe hac:erse cuando la mayor parte del solvente se 

h~ evaporado y la película a~n está pegajosa. 

En el caso de materiales porosos no import<il. un pe­

querro e::ceso de 5olvente puesto que se evaporará después 

de la adhesión. Cuando se une un material no por_oso la 

evaporación del solvente residual es tan dificil que es 

necesario un método especial para devolver la pegajosi­

dad a la película seca, ésto puede hacerse frotando la 

superficie de la pelicula con un poco de solvente o ca­

lentándola. En este último método el solvente se evapo­

ra c:ompletamEnte y se asegura una buena unión, pero es 

posible que. se presenten problemas si el contenido de 

resina fenólica reactiva al calor es alto. 
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III.- METODOS DE FABRICACION DE LOS ADHESIVOS BASE 

CLOROPRENO. 

El método más ampliamente usado consiste en moler el 

cloropreno, los 6Hidos metálicos y el antio>:idante en un 

molino para hule. Se sugiere que los ingredientes se•n •­

gregados en este paso para hacer una solución tersCI. '.>' u­

niforme, ya que los componentes se dispersan mejor conte­

niendo. menos geles y con prticulas menores que penetraran 

mejor en las superficies porosas. Respecto al mezclado es 

importante mantener la temperatura del rodillo del molino 

lo más baja posible y agregar el óxido de zinc en la par­

te final de la molienda, ésto evitar~ que el cloropreno 

se queme condición en la que es insoluble. 

No se incorpora la resina en la molienda. porque 

complico3 la operación ya que se pega a los rodillos, se 

prefiere disolverla por sepat'"ado. Esta disolución en oca­

siones se lleva a cabo agregando pa.rte de ó:: ido de ma9ne­

sio y agua ocurr~iendo una reacción entre la regina y el 

ó:ddo de magnesio en la qt.1e el agua ac:tl.'.1a como cataliza­

dor; a ésta técnica se le conoce como método de pre­

reacción. 

Las láminas de cloropreno que se obtienen de la mo-

1 ienda deben sacarse lo más delgadas posibles para que al 

cortarse presenten mayor superficie facilitando asi su 

disolución. Para hacer esta disolución se utiliza un re­

cipiente vertical u hori;:ontal con agitación, chaqueta 
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de enfr-iamiento, y cerrado para evitar ev91porac:ion del 

solvente y que sea a prueba de e;(plosión. En el recipien­

te se colee.a el SOY. del solvente y se agrega el clor"opre­

no qLte fué previamente molido, se a.gita hasta que se di­

suelva completamente. 

El paso siguiente es a9regar la resina previamente 

disuelta. en la. prereacciOn sin que cese la a9itac:i6n, és­

to darA una solución final uniforme. Con el solvente res­

tante se ajustará la viscosidad o la concentraci6n. 

Otr·o método de fabricación es en el qua el clcropre­

no tal como se compra se disuelve y dispersa d1rectC\men­

te agregando posteriormente el Q:;ido de :inc: y ma9n8sio. 

Finalmente se le agrega la resina ya disuelta en el sol­

vente re~tante agitando 8 horas apro:dmadamente~ 

La viscosidad de los adhesivos de cloroprsno puede 

ser control.:i.da dentro de un amplio intervalo por la mo­

lienda, decrece aumentando el tiempo de ésta y cuando se 

reduce el espacio entre rodillos manteniendo baja la 

temperatura~ 

Aunque el antio:ddante, O>:ido de ma9nesio 9 ó>:ido de 

zinc, y la resina están presentes en un adhesivo la vis­

cosidad es afectada principalmente pot· la concentración 

de cloroprenc y no por los c:itados ingredientes. 
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IV.- APLICACION DE LAS RESINAS FENOLICAS EN LOS 

ADHESIVOS BASE CLOROF"RENO. 

E~:isten en el mercado diferentes resin•s a base de 

alquilfenol que son empleadas en la elaboración de adhe­

sivos de cloropreno. Estas diferencias consisten en los 

alquilfenoles y en al9unos modificantes utili;:iados en la 

fabricación de las resinas y que le dan c1ert•s caracte­

rísticas al producto terminado. Para realisar este estu­

dio se anializaron cuatro formulaciones diferentes de 

adhesivos elaboradas con cuatro diferentes resinas. 

A continuación se presentan cuatro tablas mostrando 

las propiedades de cada formulación. 



r--rABLA ~.- F.0Rt-/.~t~/~~~;;.;~~--~~1~~;i~~;--··-- ··¡ 
CON DIFERENTES RESINAS 

FORMtJL!.CIOM 2 3 4 

PARTE 'A' 
Cloropreno 100 100 10!J tOO 
Or.léo de Zlna 5 f; 6 5 
Oxido cie Magnasro 4 4 -1 4, 

AntloY-ló:::nte 2 2 2 ?. 
7o!verio 033 :333 {l3J 333 

F'AR'tE '9' 
Q, 

F'iealnn A 45 
ReufM B 45 
riealn:'I e 415 
F'~r:iln.'l O 45 
Ox!clo d~ MagneJ!o 4.6 4.6 4.5 4.5 

Af'J<'l. 2 2 2 2 
fclueno 48 46 1',f.! 48 

l . .,.,, '" , .. , i 

1 
! ______ _J 



-------·--·-------·- ---· -·. -1 

TABLA !L- FUEBZA ADHES~VA 1 
1 

1 

f:ORMULACIOM 24 hrr. ·18 hrs 

6.6 7.0 

2 6.5 6.<l' 

3 4.3 6.0 

4 6.3 7.6 

Valores tom.;;doa en un dln~mó~tro (llg/cm)· 

72 hrs 

7.2 

7.2 

6.3 

10.7 

11.7 

T0.5 

1 

¡ 
1 

1 

1 

! 

1 

1 

1 

1 
1 
1 

1 

_______ __\ 



r-------------- ---------------. ··--------- --···- ---- ----
TABLA HI. - RESISTENCIA .AL CALOR 

r:ol1MUL.~CION 25 ·e 70 ºC 120 ºC 

7.1 3.0 0.6 

2 8.3 3.7 0.6 

3 8.3 :;l.6 1.0 

4 7.3 ~.2 0.4 

Cifras en kg/om 
-~---------------

1 

1 
1 

1 

1 

1 
1 
1 

1 

1 
1 

1 

1 

l 
1 ___ J 

"' o 



l . ¡ 

·-----·--··---·-----·-1 

TABLA IV. - FUERZA COHESIVA 1 

-------------------------------- 1 

FORMULACION l\g/crn 

i G.S 

2 5.9 

3 8.7 

4 10.5 

i ., 
1 
1 
1 

1 
1 

l 

1 

\ 
! 
1 

1 ___________________________ \ 

~ 
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V.- MERCADO NACIONAL DE LOS ADHESIVOS BASE CLOROPRENO.-

Esta familia de adhesivos tuvo un crecimiento del -

14.7% al incrementar su producción de 11407 toneladas en 

1989 a 13083 toneladas en 1990. 

Su mercado actual lo componen las siguientes industrias: 

7. 

CALZADO 44 

MUEBLES 28 

COMERCIAL 9 

AUTOMOTRIZ 7 

CONSTRUCCION 5 

OTROS 7 

Se tienen registrados en la actualidad a más de 40 

fabricantes distribuidos principalmente en las ciudades 

de Leen, Gte., Guadalajara, Jal., Monterrey, N.L. y -

D.F. de los cuales casi un 25 Z son c:ompahias filia -

les de empresas Eu:tr"anjeras. 

Respecto de disponibilidad de materias primas se 

puede decir que es e::c:elente >"ª que se cuenta con varios 

proveedores para cada uncl de ellas y todos con eJ<celente 

calidad. 

Para el cloropreno participan empresas americanas, 

europeas y japonesas por lo que los costos de materia 

prima de estos adhesivos sufren el impacto de la deva -

lua.ción de nLJc:stra moneda frente al dólar. 
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En lo que se refiere a la.s resinas, participan ac-

tualmente tres fabricantes nacionales que cubren la de-

manda total aunque ya se han registrado algunas 1mpor -

t.aciones dUl''ante el presente af"i'o y no precisamente por-

falta de oferta nacional.. Lo~ precios de estas resinas 

sen competitivos en el mercado internacional y se han -

mantenido estables durante el pt"esente ano. 

En lo referente a solventes, los miis utilizados 

son el tolueno y el he~ano. 

El único fabricante de éstos es PEMEX ofreciéndo -

los Al mercado a través de varios distribuidores con muy 

buena. disponibilidad aunque rara vez se han presentado 

algunos problemas en su abastecimiento.. Los precios de 

estos productos han mantenido una ligera tendencia a l.a 

baja durante el presente aho. 

Este tipo de u.dhesí·Jos se e:-:pende en varios tipos 

de presentación dependiendo del sector al que sa dirija 

siendo la más usual la lata de 19 lts. debido a su fácil 

transporte y manejo. El precio de este producto tiene un 

rango muy amplio dependiendo de las necesidades del con-

sumidor. 

ACUERDO DE LIBRE COME:RCIO. 

En cu~nto a las iutu~as relaciones comerciales de 

Mé;dco con Canadá y Estados Unidos con el Tratado de Li --

bre Comercio las e::pecta.tivas de este. industria serán de 
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competir con pt•oductos similares del extranjero que lo 

gren introducirse al mercado nacional o bien indirecta 

mente con la importación de productos terminados en donde 

se utilicen estos adhesivos. Sin embargo, y para compensar 

e.sta situación se tendrá la oportunidad de incursicnat" en 

mercados foráneos ya sea e~:portando directamente el ,adhe­

sivo o a través de caL:ado, automóviles, muebles, etc:. 

que se exporten a esos mercados. 

En la medida que cre=c:an los sectores donde se apli­

can estos adhesivos y que la apertura comercial se ahonde, 

asi se d~sarrollará esta industria. Las empresas que no 

se adapten a las nuevas necesidades del mercado en cuanto 

a calidad, servicio, precios, etc.; tendrán grandes difi­

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 que habrá de ponerse especial énfasis 

en estos factores, aunados a un mayor control ambiental, 

nuevas materias primas que requerirán ajustes o cambies 

en el equipo de fabricación, y un constante desarrollo 

tecnológico. 



ESTADISTICO DE LOS ADHESIVOS 
A BASE DE CLOROPRENO 

TONELADA$ ~ jj§§ ti§! ~ mi .miQ 

Producción 13900 12800 13969 11600 11407 13083 

lmportacldn o o o o o o 
Exportación o o o o o o "' V> 

C. Aparente 13900 12800 13969 11600 11407 13083 

!neto. C.A. '1; 3.0 (7.9) 9.1 (17.7) o 14.6 

Cap. lnst. 16000 16000 16000 16000 16000 16000 

FUENTE: A.N.l.Q. 



OISTRIBUCION DEL MERCADO NACIONAL DE 
LOS ADHESIVOS A BASE DE CLOROPRENO 

FUENTE: A.N.l.Q. 

"' "' 
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VI.- CONCLUSIONES.-

Los adhesivos base cloropreno son tipicamente 

formulados usando hule policloropreno, resinas alquil­

fenól teas t'eactivas al calor < 30-50 partes por cada -

cien de hule <pch)), 6wido de :inc (4-10 pch>, óxido -

de ma9nesio <6-14 pchl, un antioxidante, y solvente. 

El agua es frecuentemente utili:ada en la formLllación 

con el objeto de promover la reacción entre el 6:.:ido -

de magnesio y la resina. 

Es del dominio pUblico que lils 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 dar"le ciertas propiedades dependiendo de 

las necesidades del producto donde se utilizen. Este 

tipo de aditivos son de conocimiento único por parte 

del fabricante debido a sus trabajos de investigaciOn 

y desarrollo tecnológico. 

Un adhesivo de contacto formulado sin resin~ exhibi­

rá buena adhesión a temperatura ambiente. Al agregarse la 

resina se incrementa notablemente la adhe~1vidad y ésta 

t~esiste aún a altas temperaturas, además, pL1eden pegarse 

una amplia gama de substratos. 

Las principales sectores donde se ut1li~an ete tipo 

de adhesivos son en la Industria del Calzado, en la Auto­

motri:: y en la MLteblera. Cada uno de estos sectores re-
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quiet"e ql.te los adhe:>ivos cumplan con ciertos requisitos 

en sus procesos de fabricación ya sea de ::apatos, auto­

móviles y muebles. Es por esto que los fabricantes de a­

dhesivos requieren de diferentes c:arac:teristic:as en sus 

pt"oduc:tos por lo que para encontrarlas deben de uti li=ar 

mater·ias pr·imas acorde a estas necesidades. 

En lo que respecta a las resinas y como ya se apun­

tó en este capitulo, pueden fabricarse varios tipos de­

pendiendo de las c:aracteristicas requeridas. 

De acuerdo a las tablas de resultados <CAP. IV> de 

pruebas reali::adas a diferentes resinas alquilfenólicas 

se puede concluir lo siguiente: 

Para pegar suelas de ::apato, la resina adecuada es 

la mar"cada con la lett·a O por su alta fuer::::a adhesiva a 

45 dias y por su excelente cohesividad. 

Pat~a elaborar adhesivos que sean resistentes a tem­

peraturas elevadas, la resina adec:uada es la mar"cada con 

la letra c .. 

Las resinas que proporcionan mejot~ r"esultado en u -

niones r~ápidas son las marcadas con las letras A y D. 

Con la apertura comercial mediante el Tratado de 

Libre Come1~cio México-E::>tados Unidos-Canadá, ambos sec: -

tares, el de Resinas y el de los Adhesivos de c:ontacto 

tendrán una fuerte competencia en los próaimos af"los no -

solo con produc:tos similar"es provenientes del e~:tranjero 

sino también indirectamente c:on productos donde se apli-
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can estos adhesivos (cal=ado, muebles, autos, etc.} re-

duciendo el mercado de aplicación de los pt·oductos nacio-

nales. Sin embargo, estos dos sectores están preparados -

para hacer frente a ésta situación ya que cuentan con - -

productos de muy buena calidad y con precios competiti- -

vos. No obstante, la mayoria de lds empresas del ramo - -

están mejorando su calidad, reduciendo sus costos de pro-

ducci6n, y •similando nuevas tec:nolo9ias que l~s permitan 

mejorar sus productos y .asegurar su estancia en el merca-

do. 

No hay que olvidar que también se tiene la cportu-

nidad de incur5ionar en mercados extranjeros con produc-

tos donde se aplican estos adhesivos aumentando asi las 

posibilidades de mercado. 

Cabe hacer notar que aunque la biblicgrafia presen-

tada en este trabajo tiene entre 25 y 30 a~os, las notas 

y el contenido de cada una de esas referencias si9uen 

prevaleciendo en la actualidad. Las propiedades de las -

materias primas que intervienen en la fabricación de es-

tos adhesivos no han tenido cambios significativos por 

lo que el adhesivo ccntim.\a presentando los mismos re 

sultados y la misma gran aceptación en las industrias 

donde es aplicado que cuando fue utili:ado por primer& -

ocasión. Se han logrado mejoras en la formulación del 

adhesivo, es decir en la forma de ag1tación 1 reposo, -

mezcla de materias primas, etc. Sin emb~rgo, el proceso 

de fabricación esencialmente es el mismo. 
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VII.- APENDICE.-

MATERIALES 

RESINAS.-

Las cuatro resinas analizadas son fabricad•s a base de 

para-terbutil fenol, reactivas al calor, solubles en 

solventes aromáticos y alifáticos, se presentan en trozo. 

Muestran algLtnas dferencia.s en sL1s propiedades como se 

observa en la siguiente tabla: 

RESINA TEMP. DE FUSION GRAVEDAD ESPEC. COLOR 
--------------- ---------------

A 72"C 1.09 AMARILLO 

B 67°C 1.10 AMARILLO 

e 79•c 1.10 AMARILLO 

D 70°C 1.10 ROJO 
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ELAST011ERO, -

El Cloropreno ( 2-cloro 1,3-butadieno > tiene las si­

guientes cat""acteristicas: 

Peso Especifico --------------- 1.23 

Color --------------- Blanco 

Forma Fis1ca --------------- Tro:os 

Solubilidad --------------- Fácilmente soluble en 

disolventes aromáticos 

cetonas, ésteres y clo­

rados. 

Grado de Cristali:::ación ------- Rápido 

OXIDO DE MAGNESIO.­

Análisis de Composición: 

Anhídrido CarbOnic:o 

O:ddo de Magnesio 

Otros O;iidos ( Ca, Cu, Fe 

Retenido en malla tt 20(1 

Densidad Aparente 

---------- 0.4(. 

---------- 93.81. 

5.8/. 

1. O/. 

0.257 
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ANTIOXIDANTE. -

El utili:ado fue Fenil Naftilamina 

Peso Especifico -------------------

Color -------------------

Forma Física ------------------­

Punto de Inflamación -------------------

1. 24 gr/cm3 

Gri:: Clat"O 

Folvo Fino 

149ºC 

Se decolora al e::ponerlo a la luz, irrita la piel por 

c:ontacto pr:.olonc;,ado. 

OXIDO DE ZINC.-

D•ido de Zinc 

Plomo 

Fierro 

Cadmio 

Cobre y Manganeso 

SOLVENTE.-

Tolueno. 

Densidad 2ooc 

-----------------
-----------------
-----------------
-----------------
-----------------

Temp. Ebullición ----------------­

Vel. de Evaporación(*) -----------------

99.2 'l. 

0.4 l'. 

0.04 Y. 

o.os l'. 

Tra:as 

<*> Valor 1·efe1~ido al acetato de butilo normal al que 

se le da un valor de 100. 
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~1ETODOS DE E'JALUAC ION DEL ADHES l VO 

Estos métodos están referidos a las normas de la ASTM. 

FUERZA COHESIVA.- La fuer=a cohesiva o interna de las 

películas adhe~ivas del pegamento se determina. midiendo 

la fuerza requerida para sepat'arlas. 

Para este e:~perimento se usan dos tiras de lona del 

número 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 minutos, se hace una 

segunda aplicación , se deja secar hasta que todavia esté 

pegajoso y se unen las dos tir.::\s aplicando presión con 

una pesa de 5 kg. la que se la pasa tres veces, se dejan 

en reposo 24 hrs, y se prueban en el dinamómetro, se ano-

tan las lec turas en \(9/cm. 

FUERZA ADHESIVA.- Se utiliza el mismo procedimiento qua 

la fuer=a cohesiva sólo que las pruebas con el dinamo 

metro se realizan diariamente hasta que se obtenga la -

adhesión má:dma. 

RESISTENCIA AL CALOR.- Las uniones lona a lona son pre-

paradas como en la determin•ción de la fuerza cohesiva. 

Las muestras pegadas son calentadas en una estufa a la 

temper·atura deseada y luego se colocan inmediatamente en 

el d1namómetro. Se determina asi la fuer=a de cohesión. 
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EJEMPLO DEL TIPO DE LONA UTILIZADA PARA LA EVALUACION 

DEL ADHESIVO SEGUN LOS METODOS DESCRITOS 

1 

1 
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