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OBJETIVO

Este trabajo tiene como finalidad el conocer la industria de la pintura naclonal y que
es lo que va a suceder con ella ante el Tratado de Libre Comercio (TLC).

Nuestro interés en éste tema nacié porque al salir de la Universidad tuvimos la
oportunidad de iniciar un negocio de ventas de pintura, que consistia en un focal
comercial con venta directa al cliente. Con el afidn de adentrarnos en nuestro
negocio y con el fin de poder ofrecer al cliente un mejor servicio al venderle nuestro
producto, nos dimos a la tarea de estudiar con ciertc detalle como se fabrica una
pintura y que es lo que le garantiza al cliente que realmente esta recibiendo un
producto que cumple con los requerimientos de calidad que & exige. De ésta
manera tendriamos mas bases para poder informar a la gente sobre las propiedades
de uno u otro producto y de convercerlas de que lo compraran dependiendo de su
presupuesto. Lamentablemente, éste negccio no prosperé debido un sinfin de
circunstancias y nos vimos forzados a venderlo, con {a inevitable pérdida de capital.
Con esta experiencia no todo fué pérdida, ya que aprendimos muchisimas cosas
sobre el como poner una empresa y como manejarla, ademas de que sentd las
bases para que desarrollaramos éste trabajo con el afan de conocer bien la actividad
en la que estdbamos involucrados.

Es por ésta razén que éste trabajo liene por objetivo el explicar como fueron los
origenes de las pinturas, que fué lo que llevd al hombre a elaborar cada vez mejores
pinturas, cdmo estd constituida una pintura, cual es el proceso general de fabrica-
cién y cuales son los equipos que se ulilizan, que especificaciones debe cumplir
una pintura y como se regulan, como estdn cambiando las necesidades de pinturas
debido a problemas ambientales y conocer el mercado de las pinturas. Cuantos
fabricantes existen en México, ver las estadisticas de produccién y volimenes de
venta de los ultimos aflos y hacer un andlisis de lo que puede suceder a ésta
industria en los préximos afos ante el TLC y proponer algunas posibles soluciones
de subsistencia para las empresas mexicanas para poder subsistir ante [os retos
que los nuevos cambios nos imponen.



ANTECEDENTES

El arte prehistérico es, sencillamente, la mas antigua manifestacién de arte conoci-
da, a cuyas fuentes nunca tendremos la posibilidad de penetrar, pues lo que hoy
conocemos no es el principio, sino el resultado de una larga evolucién de duracién
indeterminada e indeterminable.

La humanidad de la época paleolitica vivia en el estadio cultural que los paleontd-
logos llaman de los hombres recoleciores y que encontr6 en la caza su expresion
més intensa. La comunibn intima con la naturaleza y la observacién del mundo
animal dsl cual vivian, determinaron a la vez el contenido y la forma de su actividad
artlstica. Asi, al hombre de esta época se le atribuyen las primeras pinturas, que, del
fondo surgen por dos motivos principalmente: la mujer y la caza, a las que
representaba no por el placer de reproducirlas, sino con el fin de dominarlas. En las
obras de esa época no cabe ver sino representaciones magicas engendradas por
la creencia de que la posesién de la imagen confiere un poder sobre el objeto
representado.

Andlisis quimicos de las pinturas descubiertas en las cuevas de Altamira, Espana y
Lascaux, Francia, mostraron que los pigmentos utilizados se obtuvieron a partir de
oxidos de fierro, sulfuros arseniosos y manganeso, con éstos se produjeron los tres
colores principales encontrados en la mayoria de las pinturas de dichas cuevas:
negro, rojo y amarilio. Es probable que también se hayan utilizado carbén vegetal
y cal o algin tipo de caliza, Dichos pigmentos eran molidos finamente en morteros
de piedra y posteriormente mezclados con agua, polvo de hueso, clara de huevo
y azlcares vegetales para obtener finalmente la pintura, que aplicaban con los
dedos o con pinceles muy primitivos hechos de pelo, pieles de animal o bien con
cortezas vegetales muy finas.

Los egipcios desarroliaron la fabricacion de pinturas considerablemente (3000 a
600 A.C.). Incrementaron el espectro de colores en pigmentos en los que se
incluyeron azules como el lapis lazuli (silicato de sodio} y el azurita {(quimicamente
similar al verde malaquita). El rojo y amarillo ocre {éxidos de fierro), el amarillo
magenta (trisulfito de arsénico), el verde malaquita (carbonato de cobre basico) y
el blanco (sulfato de calcio), fueron pigmentos que aparecieron durante esta época:
cabe mencionar que el primer pigmento sintético conocido como azul egipcio fue
producide hace 5000 afios, aproximadamente. Se obtenia calcinando arena, ceni-
zas carbonatadas, mineral de cobre a temperaturas aproximadas a los 830° C. Las
resinas utlilizadas eran las provenientes de casi todas las gomas naturales (goma
arabiga, gelatina, grasas animales, cera de abejas, savia de algunos 4rboles, etc.)
sin embargo, al igual que en el caso de los aceites vegetales, no existen pruebas
de que dichos elementos se hayan utilizado como constiluyentes de las pinturas.



Ourante el periodo de 600 A.C. a 400 D.C., los Griegos y los Romanos observaron,
por vez primera, la importancia de la pintura come recubrimiento protector, ademas
de ser un elemento di ivo. Utilizaron barnt que contenlan aceites secantes.
Fue en Europa, en el siglo XIll, donde se desarroliaron barnices con una filosoffa de
recubrimiento protector; durante la Edad Media muchas de las pinturas, sobre todo
aquellas realizadas sobre madera, fueron protegidas con barnices hechos a base
de aceites vegelales (aceite de nuez, por ejemplo}, los cuales tendian a oscurecerse
con el paso del tiempo.

Hacia el final del siglo XVII la demanda de pinturas y barnices para todo tipo de
propésitos era tal que justificé la fabricacién de éstas con un fin completamente
comercial. El incremento en el uso del acero y el hierro en las construcciones
produjo la necesidad de utilizar anticorrosivos que dieran a las estructuras mayor
durabilidad, previniendo la formacién de éxidos. Durante la revolucién industrial se
desarrollaron las primeras pinturas a base de plomo y zinc que cubrian dichas
necesidades. Es interesante sefalar que uno de Ios mejores primarios anticorrosi-
vos conocidos hasta hoy para cubrir el acero estructural es el fabricado con plomo
rojo y aceite de linaza, férmula surgida durante la Gltima etapa de la revolucién
industrial. Sin embargo, las pinturas que contienen plomo han sido desplazadas
por otras no por la mejor calidad de éstas, sino por el alto grado de toxicidad de las
ptimeras.

El primer pigmento artificial desarrollado con método fue e azul de Prusia, en 1704.
El uso de turpentina como solvente data de 1740. Los agentes secantes, utilizados
para acelerar el secamiento de los aceites vegetales, constituyentes de las pinturas,
fueron introducidos en 1840, aproximadamente. Las bases de la quimica de la resina
formaldehidica fueron sentadas entre 1850 y 1890; no obstante, dicha resina no fue
utilizada en la fabricacién de pinturas hasta el siglo XX.

En 1877 se descubrié que la nitroceiul podia utili como ite, lo que
hacia que existiera una mejor pelicula al secar; sin embargo este descubrimiento se
aplicd en la fabricacién de grandes cantidades de pintura hasta el tiempo de la
primera guerra mundial. En el periodo de dicha guerra la produccién de nitrocelu-
losa se incrementé de manera muy importante ya que ésta se utilizé para fabricar
explosivos. Al terminar el conflicto grandes cantidades de esta materia prima
quedaron en las bodegas y, al disminuir [a necesidad de expiosivos, hubo que
destinarle otros fines. Dichos fines fueron encontrados en la creciente produccién
de motores para automoviles, ademas de que en este perfodo los empresarios
establecieron asociaciones comerciales para la educacién en la practica de la
empresa y la extensién del mercado de consumo. Nuevos pigmentos fueron
desarrollados y, en 1918, se utilizd por primera vez el bidxido de titanio que superd
por mucho al anterior pigmento utilizado para producir blanco, dando mejor color
y mayor poder cubriente a la nueva pintura.

Al irse perfeccionando, la induslria de la pintura did origen a dos lipos esenciales
de recubrimientos con diferentes acabados; dichos recubrimientos son:
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1.- Aquellos cuyo propésito es surgidas de la

arquitectura, o de ornato y

2- Aquellos cuyo propbsito es satisfacer necesidades de mantenimiento y control
de la corrosibn.

COMPOSICION GENERAL DE UNA PINTURA

ELEMENTOS FUNCION  TIPICA
Polimera Es la base para generar una
o resina pelicula continua. lo que per-

mite sellar y proteger la super-
ficie sobre la cual se aplica.
Varia su fabricacién depen-
diendo del uso final que vaya
a darsele a la pintura.

medio Solvente o Es el medio en el cualla pintura
continuo diluyente alcanza las propiedades 6pti-
mas para ser aplicada {ajusta
viscosidad, densidad, etc.)

PINTURA < Aditivos Elementos agregados en can-
tidades menores . Dichos ele-
mentos pueden ser antiespu-
mantes, espesantes,
secantes, fluidificantes, etc.

Pigmento prima- Da la opacidad, el color y el

medio no rio (finas particu- resto de los efectos visuales u
continuo las orgénicas o dpticos. En la mayoria de los
inorganicas) casos usados con fines esté.

ticos. En los primarios el pig-
mento también tiene propie-
dades  anticorrosivas,

Extendedores Se utilizan con multiples pro-
e ) pésitos, incluyendo bajar el
precio, opacidad, evitar la {lo-

culacién, etc.

RESINAS

A continuacién se mencionan algunas de las resinas y la clasificacién de éstas que
se utilizan como vehiculo en la industria de la pintura. No se menciona su método
de fabricacién puesto que elio pasa los alcances fundamentaies de este trabajo.



Olecresinosas Nitrocelulosa

Alquidalicas Soluciones vinflicas

Poliuretanos Soluciones  acrilicas

Aceites de uretano NAD (Polimeros de dispersién no acuosa)
Resinas  amino PVA

Resinas fendlicas Emulsiones  acrilicas

Resinas epéxicas Estireno/butadieno

Poliésteres  insaturados

Hule clorado

PIGMENTOS

Los pigmentos primarios son particulas muy finas de material sélido que se
dispersan en un medio resinoso. El principal pigmento que se usa hoy en dia es el
biéxido de titanio, que genera el color blanco y da la base para mezclarse con otros
pigmentos y generar el resto de los colores, sobre todo, aquellos que son de tonos
pastel, de moda actualmente.

A continuacién se muestra una tabla donde aparecen algunos pigmentos de uso
comin.

COLOR INORGANICO ORGANICO

Negro didxido de manganeso negro anilina
carbonato de cobre
carbén negro
éxido de fierro negro

Amarilio cromato de plomo, zinc  nickel azo yellow
y bario
sulfito de cadmio
bxidos de fierro



COLOR INORGANICO ORGANICO

Azulpvioleta ultramarine azul ftalocianina
azul de prusia azul indantron
azul cobalto violeta carbazol

Verde éxido de cromo verde ftalocianina

Rojo 6xido de fierro rojo rojo toluidina
selenito de cadmio quinacridonas
plomo rofo
¢cromo  rojo

Blanco bidxido de titanio

6xido de zinc
éxido de antimonio
carbonato de plomo

EXTENDEDORES (O ABARATADORES)

Bajo este nombre se le conoce a una gran variedad de materiales que se adicionan
a las pinturas con mdltiples propésitos. Dichos materiales son, generalmente, de
bajo costo y por esta razén se utilizan con los pigmentos primarios para obtener
pinturas da caracteristicas y precios determinados. Por ejemplo, seria muy dificil
técnicamente e impensable econémicamente el produclr una pintura blanca ulili-
zando como Unico pigmento al biéxido de titanio, por lo que generalmente se
adiclonan extendedores tales como el carbonato de calcio para reducir costos y
ofrecer una emulsién que cumpla con los fines para los cuales fue disefada, sobre
todo en cuestiones decorativas. Algunos de los extendedores mas comunes son:

NATURALEZA  QUIMICA  TIPO

Carbonato de Calcio blanco de espafia
calcita

Sulfato de Calcio anhidrita
sulfato de calcio precipitado
yeso



NATURALEZA QUIMICA TIPO

Silicatos silica
silica Diatomacea
arcilla
talco
mica

SOLVENTES

Los solventes se utilizan con dos propésitos fundamentales: dan a la pintura la
viscosidad y densidad adecuada y permiten que ésta sea aplicada con facilidad, El
solvente a utilizar depende del tipo de resina que tenga de base la pintura; por
ejemplo, las resinas vinil-acrilicas son solubles en agua, por lo que el solvente a
utilizar en pinturas de este tipo es agua. Existen ademds muchos otros solventes
como son xilol, toluol, aguarras, etc., utilizados para diluir pinturas que estan hechas
a base de resinas alquidilicas, hule clorado, etc.

ADITIVOS

Con la composicién que hasta este punto conocemos, es decir, vehiculo, pigmento,
solvente y extendednr, no es posible obtener pinturas de buena calidad, ya que
existen defectos visibles en la emulsién o bien en la pelicula al secar. Por ejemplo,
burbujas de aire en la emulsién, "enchinamiento” de la pelicula al secar, etc. Para
reducir estos defectos se agregan aditivos tales como antiespumantes, estabiliza-
dores, etc., que "afinan”las caracteristicas finales con que debera contar el producto,
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PROCESO GENERAL PARA LA FABRICACION DE UNA PINTURA

Con el fin de hacer mas claro el proceso de fabricacion de una pintura, considera-
mos conveniente insistir en las materias primas que se utilizan en éste:

MATERIAS PRIMAS

PIGMENTOS: Son todas aquelias particulas finamente divididas, insolubles en el vehi-
culo o llquido con el cual son mezcladas y que dan color y poder cubriente a la pintura,
pordispersién uniforme dentro de éstos. Aquellos de origen naturaldan lugaraios colores
denominados tierras; los fabricados quimicamente son denominados sintéticos.

Existen tres colores béasicos cuya mezcla da lugar a la formacién de los demés, éstos
son: amarillo, rojo y azul. El rojo y amarillo dan lugar a todas las tonalidades de naranja;
elamarillo y el azul forman la gama de los verdes; el rojo y el azul dan elindigo y el violeta.

Los pigmentos deberan presentar una buena retencién y estabilidad del color, un
buen poder cubriente dado por el tamafio de las particulas, y una buena resistencia
a la luz, calor, agua y productos quimicos. Ejemplos de pigmentos inorgénicus son:
biéxido de titanio, 6xido de zinc y sulfuro de zinc. Ejemplos de pigmentos organicos
son: marfil calcinado, cepas de vid, maderas tiernas no resinosas, etc.

VEHICULOS  (RESINAS): Es la sustancia principal en la cual se dispersan los
pigmentos y el resto de los componentes. Un vehiculo cominmente utilizado es la
resina aiquidalica, que es el producto de la condensacién de Acidos polifuncionales
0 anhidridos poliscidos con aicoholes polivalentes. Los anhidridos poliacidos mas
usados son el ftalico, el maléico, succinico y el aceite o 4cidos grasos; los alcoholes

P son: la gliceri el glicol, y el pentaeritritol.

ADITIVOS: Son productos quimicos que se utilizan en distintas proporciones para

‘dar a la pintura ciertas car isti (brillo, nivelacién, tiempo de secado y

resistencia quimica), determinadas éstas por las necesidades de cada cliente. Entre

otros aditivos tenemos: secantes, espesantes, antiespumantes, endurecedores,
. polimeri , etc.

DILUYENTE  (SOLVENTE): Son fluidos volétiles capaces de disolver o diluir otras
sustancias. De ellos dependen ciertas propiedades fisicas de las pinturas tales
como la viscosidad, peso especifico, sélidos y fluldez,

EXTENDEDORES: Son productos que se adicionan a las pinturas con multiples
propésitos, entre los cuales el principal es bajar el precio y obtener pinturas de

ciertas caracteristicas (diferentes calidades).

A continuacién se presenta una lista de materias primas utilizadas en ta fabricacién
de pinturas y una clasificacion en cuanto a si es producto nacional o importado.

i0



LISTA DE MATERIAS PRIMAS
MAS EMPLEADAS EN LA FABRICACION DE
VEHICULOS Y PINTURAS

Nombre del producto Producto Producto
Nacional Importado

ACEITES

Aceite de coco X X
Aceite de linaza X X
Aceite cacahuate crudo X
Aceite cacahuate refinado X
Aceite de oiticida X
Aceite de pino X X
Aceite de ricino X X
Aceite de tung X X
Aceite de soya crudo X X
Aceite de soya refinado X X
ACIDOS

Acido acrilico glacial X X
Acido adipico X
Acldo cianhidrico X X
Acido fosférico al 75% X X
Acido fosférico al 80% X
Acido fosférico al 85% X X
Acido  fumérico X X
Acido graso de linaza X X
Acido graso de ricino X X
Acido graso de talloil X
Acido  isoftalico X
Acido metacrilico X
Acido oleico blanco X X
Acido oleico rojo X »



Nombre del producto Producto Producto
Nacional Importado

CARGAS Y RELLENOS

Bicarbonato de sodio X X

Caolin  325-M X

Carbonato de calcio precipitado X X

Sulfato de zinc industrial X

Talco X X

ESPESANTES

Carboximetil celulosa X

Metil celulosa X

Hidroxietil celulosa X X

LACAS

Acetobutirato de celulosa (385} X

Acetato de celulosa X

Nitrocelulosa baja viscosidad X X

Nitr alta X

PIGMENTOS .

Amarillo  cromo X X

Bidxido de titanio (rutilo} X X

Bibxido de titanio (anatasa) X X

Litargirio X

Masterbatch negro 25% X

Rojo quinacridona X

Rojo 6xido fuego X

Rojo 6xido vivo X

Rojo oxido naturat X

Rojo éxido oscuro X

Rojo oxido claro X

Verde cromo X X



Nombre del producto

Producto
Nacional

Producto
Importado

PLASTIFICANTES
Alquidales de coco
Alquidales de recino
oBP

Dioctil Ftalato
Tricresil Fosfato
Tritenil Fostato

RESINAS
Reslna acrilica

Resina alcidica para pinturas 50-
60% sélidos

Resina alcidica para tintas 100%
sblidos

Resina fendlica pura

Rasina maléica y fendlica modifi-
cada

Resina melamina formaldehido
Resina epoxi en solucién
Resina epoxi sélida

Resina poliéster insaturada
Resina urea formaldehido

Resinas emulsionadas  (acrilicas,
vinflicas y vinil-acrilicas).

Resinas plastificantes (uso en po-
liéster).

SECANTES

Naftenato u octoato de calcio 6%
Naftenato u octoato de cobalto 12%
Naftenato u octoato de magnesio 6%
Naftenato u octoato de Zn 8%
Naftenato u octoato de plomo

X X X x

x

X X X X X Xx

X X X X X

X X X X X X



Nombre del producto

Producto
Nacionat

Producto
Importado

SOLVENTES

Acetato de butilo
Acetato de cellosolve
Acetato de etilo (85%)
Acetato de isopropilo
Acetato de metil amilo
Acetona

Alcohol  butilico
Alcohol  etitico
Alcohol isopropilico  (IPA)
Alico

Aromina 100
Benceno

Butil cellosolve
Cellosolve

Cloruro de metileno
Di-isobutit  cetana
Gas nafta

Gasoil

Heptano

Hexano

Isobutanol

Isoforona

Mek

Metanol

Mibk

Mibe

Nafta

Perclorastileno
Tetracioruro de carbono
Texanol

Tolueno

XX X X X X X X X X X X X X X

X X

X X X X

X X X X X X X X

x

XXX X X X X X X X X X X X XX



Nombre del producto Producto Producto
Nacionat Importado

Tiicloto  etiteno X
Xlieno orio X

x

X
Xileno para X
X

x

Xileno mezcia

MISCELANEOS
Acetaldehido

x

Acetato de vinilo (monémero)

x

Acrilate de butilo
Acrilato de etilo
Acrilonitrile

Aluminio {non lealing)
Aluminio  {leafing}
Amoniaco  industrial
Anhidrido fialico
Anhidrido  maléico
Azul de fierro

Bisfeno! A

Butadieno X
Butana

XK X X X X X X X X X X

X X X X X X X x

x x

Carateno al 30%, 22%, en paivo al
10% vy al 1%.

Cloruro de viniio {monémero)
Cumeno

Feno!

X X X X

Gifcerina
Glutamato de sodio

x

Hule elorado

X X X X X X

x

Lecitina de soya
Meiamina X
Metacrifato de butilo

x X X

Metacritato de etilo



Nombre dei producto Produtto Producte

Nacienal imporiada
Acrilate de metilo X
Metacrilato de metilo X
Qxido de etileno X
Hdpe X b3
Ldpe X X
Propileno X
Todos los productos antes descri se i an el d i ¥ su

origen puede ser nacional, internacional o ambos.

ta importacidn se pueds realizar directamente por {a empresa interesada en ef
praducto y por intermediarios.
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PROCESO DE FABRICACION DE PINTURAS

Aqui se describe el proceso general para la fabricacién de pinluras y mas adelante
se describen l0s equipos que se utilizan para llevar a cabo el proceso,

ELABORACION DE FORMULA (AJUSTE): Para la fabricacion de una pintura o
recubrimiento, 1o primero que debe de haber es una férmula, {a cual depende de
las caracteristicas que se desee que tenga el producto terminado, dependiendo de
la funcibn que va a ¢ pedar., Para la fabricacion de pinturas existen varias
normas que se deben cumplir. Sobre éstas normas hablaremos en el capltulo 3.

SELECCION DE MATERIAS PRIMAS Y PESADO: De acuerdo con las férmulas
dadas por el departamento de investigacion y desarfollo, y en base a lo que el
departamento de produccidn dice que hay que producir, ya que en el almacén de
producto terminado hace falta, se seleccionan las cantidades necesarias de cada
ingrediente y se alistan para el premezclado; a esta actividad se le conoce como
pesada. Debido a que de un lote a otro existen diferencias en cada partida de los
ingredientes, se deben hacer ajustes a la férmula.

PREMEZCLADO: Por medio de un mezclador se Incorporan los distintos compo-
nentes, formando una masa uniforme. Dicha masa no tiene las propiedades de una
buena pintura ya que los pigmentos se encuentran dispersos en finuras lreguiares.
Ademas la consistencia de dicha masa generalmente es pastosa,

MOLIENDA (DISPERSION): Esta operacién tiene como fin el de disminuir y
homogenizar los concentrados de resina y pigmento, ademds de evitar que las
particulas floculen y se reaglomeren, Se distinguen tres etapas:

a} Separacion de los pigmentos aglomerados.

b} Humectacion y disminucién del tamafo de las particulas de pigmento.

c) Estabilizacion de la dispersién,

Este proceso se realiza en diferentes tipos de equipo, dependiendo de! pigmento y
de la resina que se utilicen, ya que cada uno tiene caracteristicas propias y actian
de manera distinta.

AMPLIADO: En ésta operacion se agrega vehiculo principalmente, solvente y
cargas; para {como se dice cominmente en el medio de los fabricantes “abaratar
el producto) darle las caracteristicas con las que le va a llegar al consumidor.
IGUALADO: En esta etapa del proceso se hacen los diferentes colores que el

fabricante maneja como estandares (productos de linea) o colores especiales que
algun cliente le pide.



AJUSTE FINAL: En esta operacién se verifican las propiedades de la pintura ©
recubrimiento (tono, densidad, viscosidad, poder cubriente u opacidad, color, peso
aspecifico, finura, etc.) y se logran igualar con las especificaciones, agregando
resina, solventes y/o aditivos.

ENVASADO Y ETIQUETADO: Esta etapa puede llevarse a cabo de muchas y muy
distintas formas, desde la operacién manual hasta la complelamente automatizada.
Aqui se envasan las pinturas y recubrimientos en las diferentes presentaciones, que
por lo general son: 1 litro, galén (4 litros), cubeta (19 litros) o tambor (200 litros) y
se etiquetan para saber exactamente que tipo de pintura o recubrimiento contienen.
Las etiquetas deben contener la informacién que las normas exigen.

ALMACEN: La pintura ya envasada y etiquetada se pone en el aimacén de producto
terminado, organizada con base a tipo de pintura, color y presentacién, lista para
ser enviada a sus comercializadores o distribuidores.

COMERCIALIZADORA O DISTRIBUIDORES: Representan el punto de venta, y
deben tener toda la gama de productos y de colores que se fabrican, asi como las
diferentes presentaciones, listas para su venta.

CLIENTE FINAL: Ew la etapa mas importante de todo el proceso, ya que sus
necesidades de decoracién y de proteccion hacen que exisla todo el proceso antes
mengcionado.

Un punto muy importante y que Se lleva a cabo a [o largo de todo el proceso es: EL
CONTROL DE CALIDAD. Como se ilustra en el diagrama, en muchas etapas del
proceso hay inspeccién, para controlar la calidad. Con estas inspecciones se verifica
que el producto se encuentre fabricado de acuerdo con las especificaciones que dictan
las normas o las especificaciones del cliente, que muchas veces tiene sus propias
normas, como es el caso de Petréleos Mexicanos y Comisién Federal de Electrici-
dad, Para ello se realizan diferentes pruebas, algunas de las cuales son:

a} Viscosidad: Se realiza con viscosimetro de flujo {copas Ford) y viscosimetro de
tipo rotacional (Brookfield). Es importante controlar ésta propiedad poique
determina el rendimiento de la pintura. Referencia NOM-U-37-1978.

b) Poder cubriente: La pintura aplicada sobre una franja negra no debe ser trasli-
clda. Esta propledad se controla porque depende de la cantidad de pigmentos
y cargas que tenga la pintura y ésto a su vez afecta el rendimiento y la calidad
del producto. Referencia: NOM-U-35-1977.

c) Impacto: Una lamina pintada se golpea con un dado, La pintura no debe
presentar grietas. Es importante controlar esta propiedad, porque una pintura
debe de aguantar cierta cantidad de impacto sin sutrir desquebrajamiento.
Referencia NOM-U-86-1984



d) Adherencia: A la pintura o recubrimiento aplicada a un panel, se le hace una

cuadricula con una hoja de corle y después se le pega una cinta autoadherible.
Al desprender la cinta se establece el grado de adherencia de la pintura a la
superficie. Una buena adherencia determina la vida Util de un recubrimiento, es
por ésta razén que es importante conirolarla. Referencia NOM.U-65-1979.

Flexibilidad: Se hace pasar una lamina pintada a través de una prensa con
angulos variables. La pintura no debe agristarse ni desprenderse. Es importante
controlar esta propiedad porque los recubrimientos al estar aplicados sobre una
superlicie deben permitir el ser doblados hasta cierto punto sin sulrir agrietamien-
to o desquebrajamiento. Referencia NOM-U-33-1977.
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EQUIPOS DE MEZCLADO Y DISPERSION

La materia prima que se utiliza para la fabricacién de pinturas, en la etapa de
premezcla y molienda (cargas), se dispersan en varios equipos dependiendo de la
naturaleza de estas materias pigmentadas, y de la calidad y el volumen requerido.
Los sistemas de mezclado y dispersién constituyen las etapas maés importantes en
fa fabricacién de una pintura, ya que de éstos dos puntos dependen sus caracte-
risticas, y es por eso que vamos a hablar sobre estos equipos.

PREMEZCLA

A continuacién se describen los agitadores que se utilizan para preparar la mezcla
de los componentes dispersando los pigmentos antes de molerlos.

TIPOS DE DISPERSADORES DE ENERGIA CINETICA DE ALTA VELOCIDAD

Existen varios dispersadores de alta velocidad (HSD - High-speed disperser):
Torrance, Cowles, Vollrath, etc., y dltimamente el Mastermix y el Silverson. Su
principio de operacién es un disco libre (con cuchillas tipo de sierra) que gira en
una vasija abierta.

En vista de que no hay un medio moliente presente, el pigmento se dispersa por si
mismo sl la carga estd formulada apropiadamente al ser acelerado por la superficie
del rotor y silas corrientss de alta velocidad y bajo volimen son descargadas en
un remolino de lento movimiento, ideado para un patrdn de flujo laminar, también
creado por el rotor. Las unidades vienen en diferentes tamaiios y pueden manejar
productos con viscosidades de hasta 32-35 poises. Sin embargo, como una
verdadera méquina de dispersion de pigmentos tiene sus himitaciones, por lo tanto,
es necesario un proceso de refinamiento {(molino de cuentas) para obtener produc-
fos de alta calidad. '

€l HSD es un proceso por lotes y por lo tanto es cargado manualmente en casi
todos los casos.

Para obtenerun proceso porlotes més efectivo se requiere de dos vasijas de dispersién
a menos que la unidad esté instalada verticalmente alimentando a una mezcladora, a
una vasija de almacenamiento o a unos tambores de recoleccion para empacar.

La vasija debe ser enfriada por agua para darle al sistema una temperatura de
operacién <45° C. La temperatura se incrementa rapidamente durante la dispersion
y las temperaturas de contacto en los extremos del rotor pueden exceder los 70° C.
Esto causa una rapida pérdida de solvente, por {o tanto, cambia la viscosidad de la
carga y se reduce la eficiencia de la dispersién.
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El proceso requiere de supervision constante. El tiempo promedio de dispersién es
de alrededor de 30 minutos, y el tiempo del proceso por lote es de alrededor de 90
minutos.

Operacién

Su limpieza es relativamente sencilla utilizando solventes. En este proceso, aungue
se recupera parte del solvente, algo se desperdicia. Es necesario contar con una
adecuada ventilacion.

En conclusién, los dispersadores de alta velocidad tienen una funcién importante
en la produccidn. Son relativamente simples y han mejorado ia eficiencia durante
la altima década. Sin embargo, éstos deben ser mejor utilizados y no solamente
usarlos como mezcladoras.

Figura 1. Owspersador de aMa velocidad
Tomada de Surface Coating Science and Technology

AMASADERA DE TRABAJO PESADO

Las amasaderas de trabajo pesado son usadas principalmente para la manufactura
de r las de alta vi idad, soluciones con caucho, y rellenadores donde fa
finura de la dispersién no es critica. El amasamiento es un proceso por lotes y puede
ser llevado a cabo bajo condiciones termostaticas controladas, haciendo circular
agua o aceite a través de la chaqueta. Los rotores mas cominmente usados tienen
forma de Z, y dos por unidad para maximizar el esfuerzo en la cdmara de dispersion.
El fondo de la cdmara es curvo para formar dos medios cilindros con un canal
divisorio en la mitad,

Las fuerzas cortantes desarrolladas por Ios rotores pueden ser muy grandes, y éstas
dependen de la viscosidad de la mezcla,
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MEZCLADORAS DE TRABAJO PESADO

Los mezcladores de pasta son disedados para mansjar lotes pequefios o interme-.
dios de cargas de alta viscosidad, y son usados principalmente para dispersar y
fabricar selladores, ciertas tintas para impresion y algunos productos intermedios
pigmentados para pinturas.

Las ventajas de las altimas unidades con impulsores hidradlicos son el elevado
torque que producen y una infinita variedad de velocidades desde 0 rev/min., lo cual
asegura que se pueden establecer las 6ptimas condiciones de mezclado para los
diferentes sistemas. La vasija es cilindrica y se debe de asegurar en su posicién
debido al elevado torque, caracteristico de ésta unidad. El rotor es de disefio variable
y va montado a un eje central el cual es de aitura ajustable.

Figura 2. Mezcladora Tarrence
Tomada de Sudace Coating Science and Technology

MEZCLADO

El proceso de fabricacibn de pintura requiere el uso extensivo de varios tipos de
mezcladoras para combinar y mezclar resinas, solventes, aditivos y productos
intermedios, con el fin de completar ta formulacién de una pintura y obtener un
producto homogéneo antes y sobre todo después de la etapa de dispersién. La
mezcladora es una vasija cilindrica la cual puede constar de una paleta, una propela,
una turbina o un agitador de disco para cubrir una gran variedad de aplicaciones y
sistemas. La mezcladora puede ser portatil o fija y controlada por dispositivos
automaticos de tiempo para dar un mezclado periddico en la vasija.
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La ién de una d para hacer un trabajo especilico, asi como fa
informacidn correspondiente a potencia, funcionamiento y capacidades, la mangjan
las personas que se dedican al disefio y venta de éstos equipos, asi como los
ingenieros y cientificos que trabajan para grandes organizaciones industriales.

Los principales factores que afectan la eficiencia del mezclado son:
a) La viscosidad de los materiales,

b) El peso especifico de los materiales,

c) €l contenido sdlido, y

d) El volumen del lote.

Estos factores determinan las dimensiones geomélricas de una mezcladora, el
rango de esfuerzos y la potencia requerida. La velocidad de mezclado debe ser
ajustable para vencer el asentamiento de las particulas sélidas.

Es importante usar una velocidad cofrecta para evitar la introduccién excesiva de
aire en la mezcla.

Ya que el mezclado no necesariamente es un proceso de adelgazamiento, la
viscosidad se puede incrementar durante algunas etapas, lo que significa un
incremento en la inercia del material ocasionando un abatimiento del patrén de flujo
y una reduccion de la altura a la cual el impulsor puede bombear.

Las diferentes caracteristicas de viscosidad que puede manejar un impulsor usado
en la industria de la pinturas son tales que pueden alcanzar el punto de corte de 100
o hasta de 200 poises, y la paleta, lurbina o propela facilmente pueden manejar
éstos problemas del mezclado.

Sin embargo, sobre la base de tener el mismo volumen de circulacién en una vasija,
el impulsor de twbina es mas econémico, ya que necesita entre 30 y 50% menos
de polencia que la propela a la misma velocidad periférica.

Uno de los impulsores menos elicientes es la paleta fa cual requiere mas potencia
que la turbina para el mismo tamado de vasija, pero produce al dispositivo un
movimiento de! liquido tangencial.

El agitador tipo ancla es una variacién de fa paleta, el cual da mejor barrido al fondo
y paredes de la vasija y se usa para altas viscosidades, es de baja velocidad.

Los impulsores tipo disco no son muy eficientes en una vasija ablerta, debido a su

baja eficiencia de bombeo. El flujo es generado por friccién superficial y por fuerzas
centrifugas creadas por la rofacidn.
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Los impulsores tipo estator/iotor pueden someter a la mezcla a muy elevados
esfuerzos mecénicos e hidradlicos.

Figura 3. Mezcladora Sussmeyer
Tomada de Surtaca Coating Science and Technology

MOLIENDA

MOLINOS DE BOLAS

Son muy recomendados para la fabricacion de pinturas de alta calidad, y particu-
larmente para pigmentos que son diticiles de dispersar. Los molinos de bolas
constituyen un sistema confiable que requiere poca supervision y mantenimiento.
Sin embargo, el tiempo de proceso puede ser largo, entre 8 y 24 horas, y algunas
veces excede las 36 horas.

Hay restricciones en cuanto a los solventes permitidos en el molino, debido a la
presién de los vapores. Su limpieza requiere bastante tiempo y solvente entre el
cambio de produccién de diferentes colores.

Un molino de bolas es una unidad cilindrica, donde el didmetro y su longitud son
més o menos equivalentes, y rota sobre un eje horizontal. La pared interior del
cilindro estd forrada con porcelana no porosa, alimina, o bloques de silice dura,
para prevenir la contaminacidén de la carga debido a la abrasion. Ei molino se liena
con el medio molients (bolas) a un volumen especificado de carga. Algunos molinos
aun se llenan con piedrecillas.
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Las bolas pueden ser dilerentes en didmetro y hechas de porcelana, esteatita,
alimina y diferentes tipos de acero, todos los cuales tienen diferantes densidades.

El medio moliente toma una llnea de movimiento concéntrica y aproximadamente
parabdlica, y la rotacién individual de las bolas resulta, a través de esfuerzo cortante
y abrasfon, en la reduccién de los aglomerados y agregados en particulas primarias.
De ésto, tenemos que entre menor sea el tamafio de las bolas, mayor serd el nimero
de puntos de contacto y mayor !a superficie activa de las bolas y mayor la eficiencia
de trabajo del esfuerzo cortante y la abrasién.

En la préactica, el limite mas bajo del dismetro de las bolas se determina por el
promedio viscosidad/densidad de las cargas a dispersar.

Una carga ligera o una gran diferencia entre la densidad de la carga y el medio
maoliente causara una baja eficiencia, sobrecalentamiento y un desgaste exce-
sivo.

Las caracteristicas reolbgicas de una carga pigmentada cambian durante el proce-
so de dispersién debido a un gran nimero de factores y estén influenciados por la
naturaleza del pigmento, el tamafio de particula, forma y caracteristicas de la

Figura 4. Principlo operacional del molino de boles
Tomada de Sudace Costing Science and Technology
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superficie. Por lo tanto, es dificil definir una viscosidad ideal en unidades absolutas
para ésta etapa del proceso.

El enfriamiento por agua juega un papel importante en la mollenda y ayuda a
mantener la consistencia de la carga entre un rango de esfuerzo cortante adecuado.

ATTRITOR

Un attritor es una vasija de dispersién vertical y cilindrica, la cual es estacionaria. E!
eje del agitador que gira en el centro es colocado en los angulos adecuados con
barras espaciadas a la misma distancia, que agitan la carga en la vasija.

Estos pueden ser usados como procesos por lote o continuos. El attritor original
Szegvari, de hecho, era una unidad continua. La carga es manual o por tuberia, si
se trata de ingredientes liquidds, y manual si se utiliza como un proceso por lotes.

£s necesario tener suficiente recirculacién de la carga durante la dispersidén y un
adecuado enfriamiento por agua.

Figura S. Altritor
Tomada de Surace Coaling Science and Technology
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El sistema requiere de inspeccién a intervalos regulares y frecuentes, en particular
con respecto al peso de las bolas y desgaste general del agitador. Ei proceso es
en promedio como tres veces més rapido que un molino de bolas, pero requiere
constante supervision. Puede manejar viscosidades de cargas mucho mayores que
fos molinos de bolas. Una desventaja definitiva es que si no se utiliza una cubierta,
la evaporacién de solvente debido a! calor generado durante la dispersién, cambia
tas condiciones de la carga, en detrimento de la productividad.

MOLINOS DE ARENA/PERLAS

£l principio de operacién es bombear la carga premezclada y preferinlemente
predispersa a través de un cilindro conteniendo un volumen especifico de arena
u otro medio moliente adecuado, ¢! cual es agitado por rotores de un solo disco
u multidiscos. El disco puede ser plano ¢ perforado, y en algunas unidades se
utilizan aros excéntricos.

La carga pasando a través de zonas de esfuerzo es separada del medio moliente
pof una criba localizada en el extremo opuesto del surtidor.

Existen varias marcas, por ejemplo, Torrance, Sussmeyer, Drais, Vollrath, y Master,
con cémaras de dispersién verticales. Estas se dividen en dos tipos: méquinas con
cubierta y sin cubierta, todas con agitacién por multidiscos.

Tot'ss los molinos de cuentas, con la excepcion del Volrath, tienen cémaras de
dispersion cilindricas y emplean vidrio, ceramica, alimina y en ciertos casos, bolas
de acero como medio moliente.

La seleccién dei medio moliente en cuanto a tipo y difmetro adecuado, y en
particular la formulacion correcta de la carga para un molino dado, es importante
para aprovecharlo al méaximo. En teoria, entre mas pequeiio sea el medic moliente
y més alto su peso especifico, mas eficiente se vuelve, debido al incremento de la
superticie de contacto, y ademés porque la fuerza centrifuga transmitida al medio
moliente en el extremo de los discos que giran incrementan considerablemente su
peso y aplican mayor esfuerze a 1a carga.

En casi todo el medio de la pintura y en la practica, el limite de! didmetro de las perlas
es de 1 a 1.2 mm, debido a problemas de separacién, y de 2 a 3 mm es el mejor
didmetro de perias para propdsitos generales como medio moliente. Sin embargo,
en medios acuosos de baja viscosidad, perlas de diAmetros de 0.7 mm o menores,
incrementan la eficiencia del molino.

En la practica éste tipo de molinos no se pueden uilizar para dispersar satisfacto-
fiamente sistemnas dificiles, como son los 6xidos de hierro, extendedores y el Azul
prusiano, ya que en muchas instancias seria necesafio pasar la carga varias veces
para obtener una buena dispersion.
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Todas las unidades deben ser enfriadas por agua para mantener la temperatura
abajo de los 50° C, ya que hasta la carga mejor formulada perderia su potencial para
dispersar arriba de esa temperatura, debido a un incremento de la viscosidad por
evaporacion de solvente, el cual podria producir un desgaste excesivo de la
superficle de trabajo y un rompimiento de las cuentas, asi como una dispersidn
descolorida,

Figura 8, Molino de arena/perias. Unidad abiera
Tomada de Surace Coaling Science and Technology

Figura 7. Molino de arenajpertas Sussmayct
Tomada de Surttace Coawnng Science and Technology
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El equipo auxiliar consiste en bombas, tuberias, vasijas de almacenamiento y
mezcladores. Su mantenimiento puede ser costoso. Su limpieza se efectia hacien-
do pasar la resina adicional o la solucion de resina, esencial para darie el ajuste final
a la pintura. La limpieza final se efectua con solvents, el cual luego es recuperado
o se utiliza para ajustar la viscosidad.

Las unidades horizontales parecen ser mas fiexibles en su operacién; ya que
pueden manejar mayores secciones de dispersién de pintura y probablemente
tienen el potencial para reemplazar a los molinos de bolas en el largo plazo.

MOLINO  CENTRIFUGO

£l molinc centrifugo es una especie de molino de cuentas con descargas centrifugas.
Debido a la facilidad de descarga centrifuga ésto le da una gran utilidad, con la excepcién
de bases muy tixotrdpicas. Su funcionamiento en malas condiciones trae como conse-
cuencia un desgaste excesivo en las cuentas de vidrio y contaminacién del color.

i;r;‘r (ot 1 oaldite S
RO
|

Figura 8. Diagrama de un molino cenirifugo
Tomada de Surface Coaling Science and Technology

MOLINOS DE RODILLOS
El principio de operacidn de los molinos de rodillos es alimentar una carga previa-

mente mezclada entre un rodillo y una barra o entre dos o tres rodillos que giran a
diferentes velocidades, y aplicarle una alta presién a la pelicula,
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La pelicula pigmentada fa cual es extendida en los rodilios es somelida a un gran
esfuerzo. El material dispersado se recibe en una charola, por medio de una cuchilla
que toca ligeramente al rodillo frontal.

Los molinos de rodillos no son muy convenientes para la produccién de grandes
volumenes; requieren mano de obra intensivamente, requiriendo personal califica-
do y su operacién es costosa. Su uso estd confinado a la manufactura de pinturas
de muy alta calidad, tintas para impresién y productos con pigmentos de alta
viscosidad, donde la finura de la dispersién, la limpieza e intensidad del color son
de gran importancia.
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NORMAS

ASPECTOS GENERALES

Las normas son aquellas especificaciones técnicas, cientificas o tecnolégicas que
establecen criterios con los que deben cumplir los productos, servicios y procesos
de produccién. Las normas son disefiadas con fines diversos, tales como la
proteccion del consumidor, la salud puoblica, el medio ambiente, la seguridad
plblica y la promocién del comercio, entre otros.

Ademéas de la elaboracién de normas, los sisternas de normalizacién incluyen
aspectos relacionados con la certificacién y acreditamiento de laboratorios de
pruebas. Corresponde a estos laboratorios determinar si los productos o servicios
cumplen con las estipulaciones establecidas en las normas y son los encargados
de sancionar la calidad y sequridad de los bienes y servicios que se comercian,
tanto a nivel nacional, como internacional, asi como los procesos mediante los
cuales son producidos.

En este capitulo encontraremos ciertas normas generales para las pinturas con el
fin de conocer como se regulan las caracleristicas de las pinturas.

NORMAS  MEXICANAS

El sistema mexicano de normalizacion se encuentra regulado por la Ley Federal
sobre Metrologia y Normalizacién (LFMN), publicada en el Diario Oficial de Ila
Federacién el 26 de enero de 1988. Dicho ordenamiento constituye el fundamento
Juridico para la expedicién de Normas Oficiales Mexicanas (NOM), las cuales
pueden tener o no el caracter de obligatorias. La LFMN también regula fas activida-
des de la Comision Nacional de Normalizacién y de los Comités Consultivos
Nacionales de Normalizacién, quienes coadyuvan a la creacién de normas y a la
administracién del sistema nacional de normalizacién.

Entre los objetivos del sistema mexicano de normalizacion estd el incrementar la
calidad de los productos y servicios nacionales; estimular la concurrencia del sector
privado, publico, cientifico y de consumidores en fa elaboracién y observancia de
todos los aspactos relacionados con las NOM; determinar las normas de caracter
obligatorio y la forma en que se acreditar4 el cumplimiento de las mismas, asi como
el desarrollo de los recursos humanos especializados para lograr estos fines.

La LFMN establece el Sistema Narional de Acreditamiento de Laboratorios de
Prueba (SINALP), que autoriza o acredita laboratorios que cuenten con equipo y
personal técnico calificado, para que presten servicios relacionados con la norma-
lizacién, particularmente los inherentes al control de calidad. Ademas, instituye la
Comisién Nacional de Normalizacién para coadyuvar en la polilica de normalizacién
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y coordinar las actividades que en esta materia corresponda realizar a las distintas
dependencias de la administracién publica.

NORMAS OFICIALES MEXICANAS (NOM)

Estas normas son expedidas por la SECOFI (Secrstarla de Comercio y Fomento
Industriat) a través de su Direccién General de Normas, con base en los proyectos
presentados por alguno de los 44 Comités Consultivos de Normalizacion, En caso
de que el interés puablico asi lo requiera, la SECOFI puede expedir una NOM sin que
exista un proyecto previo. Como dato curioso, mencionaremos que existen cerca
de cinco mil Normas Oficiales Mexicanas que incluyen las de cumplimiento obliga-
tario y las de cardcter voluntario

En el caso de la fabricacién de pinturas ninguna de las normas que existen tienen
el caricter de obligatorias, cuestién que pronto deberd modificarse puesto que
existen diversos problemas ambientales relacionados con la produccién y aplica-
cién de recubrimientos que generan restricclones que ya se contermplan, pero que
no estdn reguladas explicitamente por alguna norma.

A continuacion se presentan algunas normas involucradas con la fabricacién de
pinturas y recubrimientos; se presentan aquellas que regulan a las pinturas como
producto terminado. Podremos observar que existen algunas normas completa-
mente fuera de vigencia y algunas otras que, no siendo obsoletas, requieren de
actualizarse de acuerdo a las nuevas disposiciones de ley y a las perspectivas
comerciales que actualmente se presentan, pues la existencia y seguimiento de
una normatividad es un punto de apoyo muy importante para competir con eficacia
en mercados internos, pero, fundamentalmente, en los mercados externos.
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ORGANISMOS E INSTITUCIONES PARTICIPANTES EN LA ELABORACION
DE LAS NORMAS OFICIALES MEXICANAS
PARA LA FABRICACION DE PINTURAS Y RECUBRIMIENTOS

DIRECCION GENERAL DE NORMAS

En la elaboracion de éstas Normas participaron los Organismos e Instituciones
siguientes:

ICI DE MEXICO, S.A. DE CV.

MOBIL ATLAS, S.A. DE C.V.

PINTURAS PITTSBURGH DE MEXICO, S.A.

DEVOE DE MEXICO, S.A.

DUPONT, SA. DE CW.

AMERCOAT MEXICARA, S.A.

COMPANIA SHERWIN WILLIAMS, S.A. DE CV.

GENERAL PAINT COMPANY DE MEXICO, SA.

PINTURAS AZTECA, SA.

CAMINOS Y PUENTES FEDERALES DE INGRESOS Y SERVICIOS CONEXOS.
ASOCIACION NACIONAL DE FABRICANTES DE PINTURAS Y TINTAS, AC.

DIRECCION GENERAL DE SERVICIOS TECNICOS. SECRETARIA DE OBRAS
PUBLICAS.

DIRECCION GENERAL DE INGENIERIA DE TRANSITO Y TRANSPORTES. DEPAR-
TAMENTO DEL DISTRITO FEDERAL.

DIRECCION GENERAL DE OBRAS PUBLICAS. DEPARTAMENTO DEL DISTRITO
FEDERAL.

SUBDIRECCION DE CONSERVACION DE CAMINOS Y PUENTES FEDERALES DE
INGRESOS Y SERVICIOS CONEXOS.

DIRECCION GENERAL DE INSPECCION DE ADQUISICIONES. SECRETARIA DE
PATRIMONIO  NACIONAL.
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CONSEJO DE CIENCIA Y TECNOLOGIA,
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS DE INGENIERIA, S.A.
SEMEX, S.A.

ELEMENTOS FABRICADOS Y CONSTRUCCIONES, S.A.
PINTURAS AUROLIN, S.A.

DIRECCION GENERAL DE INSPECCION DE ADQUISICIONES. SECRETARIA DEL
PATRIMONIO  NACIONAL

PLASTICOS LIQUIDOS SYLPYL, S.A.

SECRETARIA DE ASENTAMIENTOS HUMANOS Y OBRAS PUBLICAS. Direccién
General de Servicios Técnicos.

COMISION FEDERAL DE ELECTRICIDAD. Laboratorio.
COMPANIA DE LUZ Y FUERZA DEL CENTRO. Laboratorio.

SECRETARIA DE MARINA. Direccion General de Reparaciones y Construcciones
Navales.

INSTITUTO MEXICANO DEL PETROLEO.
PETROLEOS  MEXICANOS

TELEFONOS DE MEXICO

FERROCARRILES NACIONALES DE MEXICO

SISTEMA DE TRANSPORTE COLECTIVO
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NORMA PARA MUESTREO DE PINTURAS
NOM-U-40-1978
PINTURAS, RECUBRIMIENTOS Y PRODUCTOS AFINES - MUESTREO.

Esta Norma especifica métodos para muestreo de pinturas, recubrimientos, barni-
ces y productos afines, con el objeto de obtener muestras uniformes de tamafio
adecuado, representativas del producto que estd siendo muestreado. Considera-
mos que ésta norma es muy importante, porque en el proceso de fabricacién de
pinturas, se lleva un control de calidad y éste se hace en base a muestras.

Los procedimientos de muestreo apropiados a usarse para pinturas, recubrimien-
tos, barnices y productos afines dependen de su naturaleza y propiedades fisicas.
Se pueden distinguir los siguientes productos.

TIPOS DE PINTURA, RECUBRIMIENTOS, BARNICES Y PRODUCTOS AFINES.

TIPO A: Productos fluidos consistentes en una sola fase liquida homogénea, tales
como barnices y disolventes.

TIPO B: Productos fluidos consistentes en dos fases liquidas, tales como emulsiones.

TIPO C: Productos fluidos consistentes de una o dos fases liquidas junto con una
o mas fases sdlidas. Normalmente tales productos se llaman recubrimientos e
incluyen pinturas en emulsién.

TIPO D: Productos viscosos, que usualmente consisten de una o méas fases sélidas
con pequefas cantidades de una fase liquida, tales como mastiques, masillas,
arcilas para juntas, cementos y pastas para pigmentos en aceite o barniz. Este tipo
también incluye material resinoso muy viscoso.

TIPO E: Productos en forma de polvo.

EQUIPO PARA MUESTREO

Todo el equipo de muestreo debe ser de material que no se deteriore, ni se afecte
por los productos que estan siendo muestreados y ademas no contamine a la
muestra. Ei disefio del equipo de muestreo debe tomar en cuenta la conveniencia

de su uso y facilidad de limpieza, Se deben evitar ranuras, angulos internos agudos,
o &reas que sean inaccesibles o dificiles de inspeccionar para su limpieza.

Dispositivos para mezclar
Aparatos para tomar muestras

Envases de muestreo

Etiquetas
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TIPOS DE MUESTREO

En esta norma se consideran dos tipos principales de muestreo; cuando la elabo-
racién del producto ha sido terminada pero el producto estd todavia en ios recipien-
tes de elaboracién y cuando se muestrea de los recipientes de entrega que tamblén
pueden ser recipientes para transportar a granel.

PROCEDIMIENTO  (Productos fluidos)

Cuando la muestra se va a tomar directamente del reciptente final de fabricacién, el
producto debe ser homogeneizado perfectamente en primer lugar y la muestra
tomada por medio de una lata de muestreo pesada a dos diferentes niveles en el
recipiente. Cuando la muestra se toma en el cuwrso de transferencia del producto a
los recipientes de entrega, se hace de pequedas submuestras tomadas a intervalos
regulares durante el proceso de lenado en el primer caso. Es importante colar la
muestra antes de llenar el recipiente de muestreo.

Para productos viscosos o en forma de polvo, el producto debe ser inspeccionado
en el recipiente final de elaboracién y, si ia apariencia es uniforme, la muestra se
toma de varias partes de! total usando un tubo de muesireo o cucharbn. Alternati-
vamente, pueden tomarse pequefas muestras a intervalos regulares durante el
llenado de los recipientes de entrega,

Si el producto se suministra en un envio de recipientes, anotar el nimero total de
éstos y entonces hacer una seleccién al azar de los recipientes. Se recomlenda que
se prueben aproximadamente ,}(nlz) recipientes, donde n es el numero total de
recipientes en la remesa. Se tienen que escoger solamente reciplentes en buen
estado sin abrir a menos que se desee especificamente examinar recipientes
dafados o abiertos.

a) Cada recipiente seleccionado debe abfirse en su turno y examinarse para detectar
el revestimiento en la superficie, separacidn de! contenido; por ejemplo, agua o
disolvente o ia presencia de materia extrafia.

b) Después de terminar Ja eliminacién de cualquier revestimiento en la superficie st
lo hay, introducir el agitador en el recipiente y registrar el tipo y grado de
sedimentacién; por ejemplo, blanda, dura y dura seca. La presencia o ausencia
de un gel también debe anotarse pero teniendo cuidado de no confundir la
formacién de gel con la tixotropfa.

¢) Cualquier sedimento que se haya asentado debe dispersarse por medio del
agitador y registrar la facilidad de la dispersién. Se cierra el recipiente, se invierte
y se deja asi mientras se estan examinando los otros recipientes. Finalmente, los
reciplentes deben moverse y rodarse para reincorporacién completa y reincor-
poracién del pigmento.
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d} Abrir los reciplentes nuevamente y examinar la homogeneidad, Continuar suce-
sivamente la agitacién y rodadura hasta que el contenido sea homogéneo,
examinandose el extremo inferior del agitador de vez en cuando para investigar
si existe pigmento no disperso durante el mezclado, Anotar el tiempo requerido
para alcanzar la homogeneidad.

Cuando el contenido de los envases sea homogéneo, muestrear usando la
pequeia lata de Inmaersibn para pasar el producto al recipiente de muestras, que
se liena para que haya un espacio de aire de 5% entre el recipiente muestreado
y el de la muestra. Cerrar, limpiar por Gltimo e inmediatamente etiquetar.

Para productos viscosos.

Se examina la condicién de todos los recipientes y se selecciona al azar un numero
adecuado para muestreo. Abrir cada uno de los recipientes seleccionados, quitar
cualquier cublerta de proteccién e inspeccionar el contenido para homogeneidad
o separacién de fases; por ejemplo fases de aceite, disolvente o agua. Si el producto
parece homogéneo, o se hace asi por agitacién, tomar una muestra del producto
del fondo de cada recipiente seleccionado, usando un tubo metalico u otro medio
adecuado y colocar en un recipiente apropiadc que se lena dejando un espacio de
alre de 5%. Se cierrasel recipiente y se rotula.

Para productos en forma de polvo.

Se examina la condicién de todos los envases y se seleccionan al azar un nimero
aproplado. Se abre cada uno de los envases seleccionados y se extrae de varias
partes de cada uno, porciones pequeiias del producto con un instrumento adecua-
do. Se cierran los envases. Se colocan estas porciones en un recipiente, se mezcla
perfectamente el contenido sacudiéndolo y se rotula.

ETIQUETADO

Los recipientes se etiquetan tan pronto como se hayan tomada las muestras; las
etiquetas deben contener toda la informacién necesaria para permitir la identifica-
clén de las muestras sin dificultad. Las etiquetas y la tinta para marcar deben de
resistir humedad y cualquier disolvente que se encuentre en la muestra. La etiqueta
no debe ser fijada al tapén, sino al cuello o cuerpo de 105 recipientes.

INFORME

El informe debe incluir toda la informacién necesaria para identificar la muestra, a
la vez que todos los detalles que puedan ser Utiles para aqueilos que 10 manejan,

Este informe incluird cualesquiera irregularidades tales como:

- Defectos del recipiente
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- Cualquier materia extrafa visible

- Olor anormai

- Color anormal

- Errores en el marcado

- No homogeneidad, incluyendo la presencia de costra en !a superficie (si la hay),
antes del muestreo o cualquier procedimiento de colado usado antes de llenar el
recipiente de muestra.

- Dificuitad en reincorporacion, etc,

Referencia: International Standard [80-1512-1974,
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NORMAS CON ESPECIFICACIONES DE DIFERENTES TIPOS DE PINTURA

NOM-U-64-1979
RECUBRIMIENTO PARA PROTECCION ANTICORROSIVA,
ESMALTE ALQUIDALICO BRILLANTE

Esta Norma b las espect jones minimas de calidad que debe tener el
recubrimiento para proteccién anticorrosiva de esmalle aiquidalico brillante, a base
de resina alquidédlica y pigmentos.

E! producto a que esta Norma se reliere, se usa para prevenir la corrosion de
recipientes, tuberfas, conexiones y estructuras metélicas por aislamiento del medio.

ESPECIFICACIONES

El producto al que se refiere esta Norma se trata de un recubrimiento de acabado
a base de resina alquidélica y pigmentos. Es duro, brillante, con buena flexibilidad,
adherencia y humectacion., Es resistente a la intemperie con buena retencién de
color y brillo. No resiste &cidos, Alcalis ni disolventes. Se usa preferentemente en

ambientes secos y himedos sin salinidad.

8e emplea exclusivamente sobre cuaiquiera de los siguientes primarios: de minio
y de cromato de zinc,

Su uso basico es como acabado para maquinaria y equipo. Se aplica en lugares
bien ventilados, por aspersién o brocha de pelo.

Ei adelgazador recomendado es el gas de nafta. El rendimiento préctico promedio
se expresa en mZ/iitro,

Estabilidad.

El recubrimiento de proteccion anticorrosivo de este tipo no debe formar natas
dentro de un recipiente de medio litro a 3/4 de su capacidad y cerrado hermética-
mente en un tiempo minimo de 48 horas, a temperatura ambiente.

Establlidad en almacenamiento.

E! recubrimiento no debe mostrar grumos, formacién de gel, asentamiento duro o
natas hasta 6 meses en un recipiente de medio litro a 3/4 de Su capacidad y cerrado
herméticamente.

Aplicacién.

El aplicar por aspersion o con brocha de pelo el recubrimiento de proteccién

anticorrosiva debidamente homogeneizado sobre una superficie, en condiciones
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adecuadas de viscosidades, debe presentar buenas caracteristicas de flujo y/o
brochabilidad.

Aparlencia.

A simple vista la superficie del recubrimiento de proteccién anticorrosiva de este
tipo debe presentar un aspecto homogéneo y estar exento de natas, productos de
oxidacion, polvos u ofras materias extrafias. No debe contener grumos ni sedimen-

tos que afecten su homogeneizacién después de que se efectué su mezclado.

La pelfcula una vez aplicada no debe presentar irregularidades tales como escurri-
mientos, surcos, cAscara de naranja, grumos, etc.

Este tipo de recubrimiento debe cumplir con las slguientes especificaciones:

CARACTERISTICAS Y PRUEBAS FISICAS Especificaciones
Min. Max.
Tiempo de secado al tacto; a un espesor de - 4
pelicula seca de 0.0381 mm, en h
Tiempo de secado duro, a un espesor de pell- . 24
cula seca de 0.0381 mm, en h
Estabilidad:
Envase cerrado, en h 48 -
Almacenamiento, en dias 180 -
Fiexibilidad, en % 12 .
Adherencia, en kg 4 -
Intemperismo acelerado para un ciclo de expo- 200 -
sicibn 102/18 (min) duracién en h
Resistencia a la niebla salina, en h 100 -
Densidad, en g/ml 0.900 1.250
Viscosidad Brookfield 300 900
Brillo a 602 90 -
Grado de molienda, en unidades Hegman 6.0 -
Residuo en malla DGN-130 M, en % - 1.0
Aplicacion por aspersién o brocha de pelo pasa -
Apariencia pasa
Poder cubriente, en mZ/iiio 13
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COMPOSICION % en peso

Min. Max.
Pigmento en % 2 30
Vehiculo en % 70 98
Contenido de resina sélida respecto al total en 30 44
% (segdan color)
Brea o derivados, en % en peso .
Agua no combinada, en % en peso - 0.5
Compatibilidad pasa -
PRUEBAS QUIMICAS DE INMERSION TEMPERATURA TIEMPO
Reactivo
Agua destilada Ambiente 24 horas

NOM-U-97-1981
PINTURAS, RECUBRIMIENTOS Y PRODUCTOS AFINES.
PINTURAS VINILICAS EMULSIONADAS.

Esta Norma establece las especificaciones minimas de calidad que deben tener las
pinturas vinilicas emulsionadas. Se emplea para proteccion y decoracién en inte-
riores y exteriores de diferentes sustratos, tales como: yeso, concreto y asbesto.

Pintura vinilica.- Es la suspensién de pigmento en una resina vinilica {homopolimero
de acetato de polivinilo) emulsionada, que seca al aire, proporcionando un recubri-
miento adherido al sustrato.

El producto objeto de esta norma se clasifica en un tipo con cuatro grados de calidad,

Este producto debe estar envasado en botes herméticamente cerrados con capa-
cidad adecuada y un espacio libre que permita la estabilidad de!l mismo. Deben
estar etiquetados con la sigulente informacién.

- Nombre, razén social, marca registrada o simbolo dei fabricante
- Contenido en dm® (litros)

- Nimero de lote

- Fecha de fabricacién

- Tiempo de garantia

- Instrucciones para su aplicacién

- La feyenda "Hecho en México”
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GRADOS DE CALIDAD

CARACTERISITICAS A 8

Min, Max. Min. Max. Min,
Brillo M ate y s em imat
Finura en U. Hegman 4 4 3
Viscosidad en U. Krebs. 0 110 S0 110
Densidad en glcm® A 252 C 1.2 1.2 1.2
Brochabilidad Debe pasacr I a pruebda
pH. 7 [} 7 9 7
Tiempo de secado al tac- 25 35 20 30 20
to en minutos
Tiempo de secado duro 24 24
en horas

Sélidos totales en por
ciento:

Para pinturas blancas y 43 46 40
colores  claros

Colores  bésicos. 42 42 40

Poder cubriente relativo
en m*A:

Colores  claros. 14 12 10
Colores  basicos. 7 & [



Lavabilidad en ciclos.
Nivelacién.
Floculacién,
Estabilidad
Resina en porciento

Pigmentos e ineites en
porciento.

Bi6xido de titanio en por
ciento (colores claros)

2500
Debe
Debe
Debe

20
31

1800
pasar
pasar
pasar-r

16
32

15

850
ruetba
pruetba

pruetdba

300

28

6.3



PRINCIPALES NORMAS (NOM) QUE TIENEN QUE CUMPLIR LAS PINTURAS
Y RECUBRIMIENTOS

NOM-U-24-1976
DETERMINACION DE LA DENSIDAD ABSOLUTA DE PINTURAS

Esta Norma establece el método para la inacién de la i absoluta de
las pinturas, y se basa en pesar volumenes iguales de la pintura cuya densidad se
desea conocer y agua, bajo condiciones especificas de temperatura, Ademéas
establece a través de la densidad del recubrimiento el rendimiento del mismo. Esta
propledad estd dada por la formulacién.

Referencia:  ASTM.D-1475

NOM-U-25-1976
DETERMINACION DEL CONTENIDO DE PIGMENTO Y DEL CONTENIDO DE
VEHICULO EN PINTURAS.

La norma determina el poder cubriente y el tono del recubrimiento aplicado en una
superficie. El contenido de pigmento y el contenido de vehiculo estd dado por la
densidad y por lo tanto depende de la formulacién,

La muestra de pintura se mezcla, se centrifuga la muestra entre 2000 y 3000 rpm
hasta que el pigmento quede claramente separado. Se separa el liquido por
decantacién.

Se seca el tubo con el pigmento a una temperatura de entre 105-110° C. Eltubo con el
pigmento se deja enfriar en el desecador y se pesa.

El contenido de pigmento se calcula con la siguiente térmula:
P = {{G2 - G1)/G) X 100

En donde:

P = Contenido de pigmento, en %

G2 = Peso del tubo con el pigmento, en g

Gt = Peso del tubo vacio. en g

G = Peso de la muestra empleada, en g
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El contenido de vehiculo de la pintura se determina con la siguiente expresion:
V=100-P ‘
" En donde:
V = Contenido de vehiculo, en %
P = Contenido de pigmento, en %

La diferencia mAaxima permisible en pruebas efectuadas por duplicado, no debe
exceder de +6 - 0.2% en el resultado.

Referencia:  ASTM-D-2371

NOM-U-32-1980
RECUBRIMIENTOS PARA PROTECCION ANTICORROSIVA.
DETERMINACION DE LA RESISTENCIA AL INTEMPERISMO ACELERADO.

El recubrimiento obtiene un curado total a los siete dias de aplicado. El intermperismo
estd en funcién de la resina (vehiculo}) y de los pigmentos, pero su funcién es
mantener el brillo y las condiciones generales del recubrimiento y de la superficie
en dorde se aplicd a través de varios ciclos de lavado y de la degradacién por la
luz solar,

Para la prueba de cada producto se emplean dos placas; una para la determinacién
y ia otra como placa testigo.

Se colocan las placas en el aparato de intemperismo acelerado. Al término del
tiempo de exposicion se extrae e inspecciona de inmediato tomando en conside-
racion las siguientes fallas:

- Brillo en %

- Cambio de color

- Herrumbramiento

- Ampollamiento

- Agrietamiento

- Bescasoeremiento

Referencia: ASTM-D859, ASTM-D410. ASTM-D-661, ASTM-D-714, ASTM-D-772.
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NOM-U-35-1977
DETERMINACION DEL PODER CUBRIENTE RELATIVO EN
RECUBRIMIENTOS PARA PROTECCION ANTICORROSIVA.

E! poder cubriente estd dado par la cantidad de pigmentos y cargas y su propésito
es determinar el rendimiento del recubrimiento aplicado sobre varios tipos de
superficies y sobre diferentes contrastes.

Esta Norma establece el método de prueba para la determinacién, por comparacién
de contraste, del poder cubriente en (mall) de recubrimientos para proteccién
anticorrosiva cuando se aplica en superficies planas.

Para llevar a cabo la prueba, se coloca un vidrio exactamente arriba de una carta
de contraste (tarjeta blanco y negro, de aproximadamente 35 X 25 cm) y se limpia
perfectamente para eliminar la grasa o particulas extraflas. Este vidrio con la carta
de contraste deben estar colocados debajo de un foco con buena iluminacién,

Se aplica pintura, Si las franjas blancas y negras de la carta de contraste se
transparentan a través de la pelicula himeda, se repite la operacién incrementando
el espesor de la pelicula, hasta encontrar el aspesor en el cual no se transparenten
las franjas, y se verifica en cada caso el espesor de la pelicula himeda.

El valor cuantitativo que se le da a esta prueba es el siguiente:

Espesor de ia pelicula Poder cubriente en m2/l
humeda en/{ m
25 36
375 27
50 20
62.5 16
75 13
100 10
125 7
150 4
NOM-U-37-1978

OETERMHNACION DE LA WSCOSIDAD MEDIANTE EL VISCOSIMETRO
DE COPA FORD

‘La wiscosidad determina el rendimiento del recubrimiento. Los fabri juegan
con la visoosidad como estrategia comercial, ya que el cliente piensa que entre més



viscoso sea el producto méas lo puede diluir y méas le rinde.

La copa del viscosimetro se llena en su totalidad con el liquido que se va a probar
y se mide el tiempo de descarga dei material, hasta el momento en que se interrumpe
la corriente del liquido.

Para determinar el tiempo de descarga en segundos, se realiza lo siguiente: Se tapa
el orificio de la copa con los dedos y se ilena con la muestra preparada, hasta que
la parte superior del liquido esté perfectamente al ras con la parte superior de la
copa. Con un crondmetro se mide el liempo desde el momento en que se inicia la
descarga hasta que se interrumpe la corriente del liquido,

Referencia:  ASTM-D-1200

NOM-U-38-1978
DETERMINACION DE LA VISCOSIDAD MEDIANTE
EL VISCOSIMETRO BROOKFIELD.

El método consiste en efectuar una serie de mediciones de viscosidad mediante un
viscosimetro de tipo rdtacional sobre una muestra de pintura u otros materiales que
tengan propiedadss fixotr6picas de alta viscosidad con propiedades reolégicas depen-
dientes del tiempo. La agilacién de la pintura que precede a las mediciones de
viscosidad se debe controlar cuidadosamente.

Para llevar a cabo esta prueba se utiliza un viscosimetro Brookfield que tenga por
1o menos 4 velocidades.

La precisién varia conforme a la velocidad del viscosimetro con el grado de viscosidad
de la muestra.

Referencia: ASTM-D-2185-68

NOM-U-65-1979
PINTURAS, RECUBRIMIENTOS Y PRODUCTOS AFINES - PRUEBA
DE CORTE CUADRICULADO.

Esta Norma especifica el método para determinar, por medio de una prueba
empirica sencilla, !a resistencia de las pinturas, recubrimientos y productos afines
a la separacion del sustrato cuando se corta un patrén enrejado en el recubrimiento,
penetrando hasta el sustrato, Con esta prueba se mide la adherencia del recubri-
miento a la superficie.

Para llevar a cabo esta prueba se utiliza una herramienta de corte.
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El nimero de cortes en cada direccién de! patrdén debe ser de 6 6 de 11, seglin lo
que se entre los i y la distancia entre cortes de cada direccién
debe ser de 1 mm 6 2 mm. Todos los cortes deben penetrar hasta el sustrato pero
no deberan entrar dentro del mismo. Si no es posible llegar al sustrato debido a la
dureza o al espesor excesivo del recubrimiento, la prueba no es valida, Una vez que
se hacen los cortes formando un patrén enrejado, se cepilla ligeramente el panel
cinco veces hacia atrds y cinco hacia adelante a todo lo largo de las diagonales del
patrén  enrejado.

Generalmente, la prueba puede llevarse a cabo usando solamente el cepilio para
eliminar las porciones que se desprendieron de la capa de pintura. Otras circuns-
tancias y requerimientos especiales pueden, sin embargo hacer necesario el uso
de cinta adhesiva para este proposito.

Se examina la superficie cortada del recubrimiento de prueba a simple vista, se
corrige si es necesario y se clasifica por comparacién con las descripciones
siguientes:

0 Los bordes de los cortes son completamente suaves; ninguno
de los cuadrados de! enrefado se ha desprendido.

1 Desprendimi. de pequei escamas de! recubrimiento en
las intersecciones de los cortes. Un 4rea de corte cuadriculado
menor de §% que no se haya afectado.

2 El recubrimiento se ha desprendido a lo largo de los bordes
y/o en las intersecciones de los cortes. Se ha afectado un 4rea
de corte cuadriculado mayor de 5%, pero menor de 15%,

3 El recubrimiento se ha desprendido a lo largo de los cortes
parcial o completamente en forma de tiras largas y/o se ha
desprendido parcial o completamente en lugares diferentes de
los cuadros. Se ha afectado un area de corte cuadriculada
mayor de 15% pero menor de 35%.

4 Ei recubrimiento se ha desprendido a io largo de los cortes en
tiras largas y/o algunos cuadrados se han desprendido parcial
o completamente. Se ha afectado un 4rea de corte cuadricula.
da mayor de 35% pero menor de 65%.

5 Cualquier grado de desprendimiento que no pueda ser evaiua-
do por la clasificacidn anterior,

Esta prueba determina si el producto pasa o no pasa los requerimientos de calidad
del cliente.



NOM-U-84-1980
PINTURAS. DETERMINACION DE LA RESISTENCIA
AL DESGASTE POR LAVADO.

La presente Norma establece el método para determinar mediante un procedimiento
acelerado, la resistencia al desgaste de las pinturas causado por el lavado. E!
propésito de la prueba es determinar la vida Gtil del recubrimiento.

La pintura que se va a probar, se aplica a un panel de pléstico negro. Después de
preparado, el panel recubierto se coloca sobre una ldmina de 43 cm x 165 cm y
sostenida sobre una placa de vidrio dentro de la maquina de lavado mediante una
estructura empacada. Se frota con un cepillo de cerdas de nylon y con un medio
abrasivo hasta que la falla ocurra sobre la pelicula.

Se anotan el nimero de ciclos necesanos para eliminar completamente la pelicula
de pintura a lo ancho de la trayectoria del cepillo. Se para la maquina de lavado y
se limpia el 4rea para determinar el punto final.

Se efectuan tres aplicaciones de cada muestra. Se consideran los resultados
obtenidos de dos aplicaciones y el promedio de ellas si estan dentro del 25% de
repetibilidad. Si no lo estan, se efectua una tercera y se promedia a menos que uno
de los resultados sea obviamente discrepante, en cuyo caso se descarta.

Referencia: ~ ASTM-D-2486-74

NOM-U-86-1984
PINTURAS Y RECUBRIMIENTOS. DETERMINACION
DE LA RESISTENCIA AL [MPACTO.

Esta Norma establece los métodos para la determinacion de la resistencia al
impacto de los recubrimientos organicos aplicados en Ssustratos metalicos. El
propésito de ésta norma es determinar el desquebrajamiento que sufre un recubri-
miento al sufrir un impacto,

Para la realizacién de esta prueba se utiliza un aparato probador de impacto tipo
doblado de cufia o un impactémetro Gardner.

Doblado de cuia

Consta de un vastago de impacto de 1.82 kg con una terminacion plana. El vastago
de impacto se desliza en una guia vertical ranurada y sirve como un peso para
golpear el mandril de cufla con acabado plano. Un apoyo moleteado se coloca en
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el mandril de cufia para que sirva como punto de impacto. Cuando se coloca
apropiadamente la perilia elevadora en el aparato coincide con la marca cero del
fubo guia, El separador se quita del borde delantero del mandrii de modo que la
separacion quede de 0 a 3.2 mm de adelante hacia atras.

Después del impacto, se quita el panel y se inspecciona a simple vista la porcién
doblada para verificar agrietamientos y adherencias, empezando desde el doblado
mas severo y se sigue hacia afuera. Se mide la distancia de rotura desde la orilla
del doblado exterior mas severo a la orilla del doblado menos severo en mm.

Se determina la pérdida de adherencias de la pelicula aplicando firmemente cinta
adhesiva al 4rea completa doblada y después se desprende con un movimiento
rapido y uniforme.

Se examina el area en donde se aplicé la cinta y se mide la cantidad de pelicula
desprendida.

Impactémetro  Gardner

Este consiste en un punzén que se deja caer desde determinada altura sobre el
panel recubierto, El punzén tiene un peso de 2 kg, con la punta redondeada, con
un didmetro de 15.875 mm (5/8"), el punzén se desliza a través de un tubo que tiene

una escala graduada en centimetros.

Se coloca el panel en la base del aparato y se deja caer el punzén desde alturas
determinadas hasta encontrar una altura en la cual el recubrimiento no se rompa.

La escala est4 relacionada al peso del punzén de tal manera que se puede obtener
directamente el resultado en kg.cm.

Para informar la resistencia al impacto se hace lo siguiente: Ejemplo: Si la pelicula
se rompe con un impacto de 17.860 kg por cm y resiste adn 17.145 kg por ¢m, se
informa como: pasa 17.145 kg por em.

Referencia: ASTM-D-3281-73
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NORMAS. CONCLUSIONES Y
COMENTARIOS ALREDEDOR DEL TLC

Como podemos observar, en muchas de las normas antes mencionadas, existe un
alto grado de obsolescencia por su antiguedad y por ser en algunos casos muy
ambiguas, o cual nos coloca en posicidn poco ventajosa sobre las naciones can
las cuales deseamos comercializar nuestros productos en un libre mercado. Es
importante mencionar también que es necesaria una mayor participacidn del sector
privado en la actualizacién de las normas vigentes y en la elaboracidn de nuevas
normas que regulen efectivamente la produccidn de insumos y la prestacién de
servicios de manera tal que podamos homogeneizar como pais nuestra actitud para
producir frente a la competencia.

Ahora bien, consideramos que es importante plantear un panarama general de fo
que rodea a las normas en el plano internacional, concretamente hablando en
visperas del inicio de operaciones del Tratado de Libre Comercio entre México,
Estados Unidos Y Canada.

La importancia de las,normas dentro del comercio internacional ha ido en constante
aumento en fos Ultimos afos. Los flujos de bienes y servicios han crecido durante
las Gllimas tres décadas a volimenes sin precedente; sin embargo, no todos los
paises han sido capaces de sostener niveles adecuados de eficiencia y competiti-
vidad internacional, por lo que algunos han recurfido a utilizar ciertas normas como
medios de proteccién para sus industrias.

Ltas normas se han tenido que aclualizar de manera que no limiten la expansién
cornercial de nuestros dias y ha sido necesario crear otras que respondan a las
condiciones del comercio mundial contempordneo. Asimismo, han surgido siste.
mas de normas internacionales que buscan minimizar diferencias en materia de
normalizacién entre las diferentes naciones y unificar criterios para evitar el protec-
cionismo. Entre estos sistemas internacionales cabe destacar a la International
Standards Organization {ISO), organismo privade de normalizacién y el Comité
Europeo de Normalizacién.

La adopcidén de normas internacionales puede hacer mas eficiente la administracién
del comercio internacional mediante la unificacién de criterios en la materia vy,
ademés, disminuir los costos que requiere la concertacién para hacer compatibles
diferentes normas nacionales, y sobre todo, darles seguimiento.

Algunos fabricantes ya estan adoptando normas internacionales mas estrictas

como son las europeas {ISO 9000), lo cual fes va a permitir entrar a competir en
otros mercados.
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CAPITULO IV



NORMATIVIDAD ECOLOGICA Y TENDENCIAS PARA
LA PRESERVACION DEL MEDIO AMBIENTE

Ahora bien después de estudiar las normas oficiales mexicanas que regulan las
caracteristicas técnicas que debe cumplir una pintuta para cubrir con cientas
especificaciones o requisitos de calidad, es importante centrar nuastra atencién en
la importancia que tiene y estad teniendo el medio ambiente y todo lo que se esla
haciendo para preservario. Ya que la indusiria de la pintura emite contaminantes
tanto en su fabricacidn como en su aplicacidn, asi como residuas sdtidos como
son los envases y materiales que se utilizan para su aplicacién, vamas a estudiar
que leyes y normas requlan fa emision de contaminantes al medio ambiente, asi
como jos cambios gque se estan dando en la industiia de fa pintura tante en su
fabricacidbn como en su aplicacion y ver cuales son ias tendencias,

Estas feyes y normas fueron emitidas por la Secretaria de Desarollo Urbano y
Ecologia (SEDUE]) y fueron publicadas en e Diario Oficial de la Federacién 2 28 de
enero de 1988, Aunque la SEDUE pasd a ser la Secretarla de Desarrallo Social
{SEDESOL) éstas leyes y normas ain estan vigentes.

Queremos hacer éntasis en éstas leyes, por lo cual vamos a citar las que conside-
ramos mas impoftanigs y que aplican directamente a la industita de fas pinturas.
Esta informacion fué tomada de la revista "Gaceta Ecolégica” Volimen 1, NGmero 1
con fecha Junio de 1989,

Ley General del equliiibrio log y la proteccidén al bl

Tiwlo Primero
Dispasiciones  Generales

CAPITULO
Normas  Prefiminares

Adiculo 1,- La presente ley es reglamenaria de las disposiciones de ta Constitucion
Politica de los Estados Unidos Mexicanos que se refieren a fa preservacion y
restauracién del equilibrio ecoldgico, asi como la proteccibn del ambiente, en el
territorio nacional y ias zonas sobre las que la nacidn ejerce su soberania y
Jurisdi Sus digposici son de orden piblico e interés social y tienen por
objeto establecer las bases para:

i.- Definir los principios de la politica ecolbgica general y regular los instrumentos
para su aplicacion;

. El ordenamiento ecoldgico;.
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li.- La preservacion, la restauracién y el mejoramiento del ambiente;

IV.- La proteccién de las &reas naturales y la flora y fauna silvestre y acuética;

V.. El aprovechamiento racional de los elemnentos naturales de manera que sea
compatible la obtencién de beneficios econéricos con el equilibrio de los ecosis-
temas;

VL.- La prevencién y el control de la contaminacién del aire, agua y suelo;

Vii.- La concurrencia del gobierno federal, de las entidades federativas y de los
municipios, en la materia, y

VIil.- La coordinacién entre las diversas dependencias y entidades de la Adminis.
tracién Publica Federal, asi como la participacién corresponsable de la sociedad
en las materias de este ordenarniento.

Las disposiciones de ésta Ley se aplicaran sin perjuicio de las contenidas en otras

leyes sobre cuestiones especificas que se relacionan con las materias que regulan
este propio ordenamiento.

CAPITULO 0

Atribuciones de la Secretaria y Coordinacién entre las Dependencias y Entidades
de la Administracién Publica Federal

ARTICULO 8. Corresponde a la Secrotaria:
- Formular y conducir la politica general de ecologia;

- Aplicar sus reglamentos y las normas técnicas ecoldgicas que expida y vigilar su
observancia:

- Realizar las distinias acciones que le compete a fin de preservar, proteger y
restaurar el equilibrio ecolégico y el ambiente, coordinédndose, en su caso, con fas
demds dependencias de la Administracién Poblica Federal, segdn sus respectivas
esferas de competencia.

- Formular y desarrollar programas para preservar y restaurar el equilibrio ecolégico
y propiciar el manejo integral de los recursos naturales.

- Expedir las normas técnicas ecolégicas que serdn cbservadas en todo el teritorio
nacional.

56



Normas Técnicas Ecolégicas

ARTICULO 36.- Para los efectos de esta Ley, se entiende por norma técnica
ecolégica, el conjunto de reglas cientificas o ogi ith por la ia,
que establezcan los requisitos especificaciones, condiciones, procedimientos,
pardmetros y limites permisibles que deberan observarse en el desarrollo de
actividades o uso y destino de bienes que causen o puedan causar desequilibrio
ecolégico o dafo al ambiente, y, ademas que uniformen principios, criterios,
politicas y estrategias en la materia.

Las normas técnicas ecolégicas deterrinardn los pardmetros dentro de los cuales
se garanticen las condiciones necesarias para el bienestar de ta poblacién y para
asegurar la preservacion y restauracién del equilibrio ecoldgico y la proteccion al
ambiente.

ARTICULO 37. Las aclividades y servicios que originen emanaciones, emisiones,
descargas o depésitos que causen © puedan causar desequilibrio ecologico o
producir dafo al ambiente o afectar los recursos naturales, la salud, el bienestar de
la poblacién o los bienes propiedad del Estado o de los particulares, deberan
observar los limites y procedimientos que se fijen en las normas técnicas ecolbgicas
aplicables.

TITULO  CUARTO
Proteccién al Ambiente

CAPITULO i
Prevencién y Control de ia Contaminacién de la Atmdsfera

ARTICULO 110.- Para la proteccién de la atmosfera se consideraran los siguientes
criterios:

l- La calidad del aire debe ser satisfactoria en todos los asentamientos humanos y
fas regiones del pais, y

Il.- Las emisiones de contaminantes de Ia atmésfera, sean de fuentes artificiales o
naturales, fijas, o méviles, deben ser reducidas y controladas, para asegurar una
calidad del aire satisfactoria para el bienestar de la poblacién y el equilibrio ecolé-
gico.

ARTICULO 111.- Para controlar, reducir o evitar la contaminacién de la atmésfera,
la Secretaria:

.- Expedir4, en coordinacién con la Secretaria de Salud en lo referente a la satud
humana, las normas técnicas ecolégicas correspondientes, especificando los
niveles permisibles de emisién e inmisién por contaminante y por fuente de conta-
minacién, de acuerdo con el reglamento respectivo;
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fl.- Convendra y. en su caso, podra requerir la instalacion de equipos de control de
ernisiones con quienes realicen actividades contaminantes en zonas conurbadas
ubicadas en dos 0 méas entidades federativas, y cuando se trate de bienes o zonas
de jurisdiccién federal;

Ill.- Expedird las normas técnicas ecologicas para el establecimiento y operacién
de los sistemas de monitoreo de la calidad de! aire;

V.- Expedird las normas técnicas ecolbgicas para la certificacién por la autoridad
compelente, de los niveles de emisién de contaminantes a la atmoésfera provenien-
tes de fuentes determinadas.

CAPITULO 1l
Prevencion y control de la contaminacion del agua y
de los ecosistemas acudticos

ARTICULO 117.- Para la prevencién y control de la contaminacién del agua se
consideraran los siguientes critetios:

l- La prevencién y control de la contaminacién del agua, es fundamental para evitar
que se reduzca su disponibilidad y para proteger los ecosistemas del pais;

Il.- Cotresponde al Estado y la sociedad prevenir la contaminacién de rios, cuencas,
vasos, aguas marinas y dem4s depésitos y corrientes de agua, incluyendo las
aguas del subsuelo;

li.- El aprovechamiento del agua en actividades productivas susceptibles de
producir  su contaminacién, conlleva la responsabilidad del tratamiento de las
descargas, para reintegrarla en condiciones adecuadas para su utilizacién en otras
actividades y para mantener el equilibrio de los ecosistemas;

V.- Las aguas residuales de origen urbano deben de recibir tratamiento previo a su
descarga en rios, cuencas, vasos. aguas marinas y demas depésitos o corrientes
de agua, incluyendo las aguas de! subsuelo, y
V.- La participacion y corresponsabilidad de la sociedad es condicién indispensable
para evitar la contaminacién del agua.

CAPITULO 1l

Prevencién y control de la contaminacién del suelo

ARTICULO 134. Para la prevencién y control de la contaminacién del suelo, se
consideraran los siguientes criterios:

|- Corresponde al Estado y la sociedad prevenir la contaminacién del suelo;
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l.- Deben ser controlados los residuos en tanto que constituyen la principal fuente
de contaminacién de los suelos;

lil- Es necesario racionalizar la generacién de residuos sélidos, municipales e
industriales; e incorporar técnicas y procedimientos para su reuso y reciclaje, y

V.- La utilizacién de piaguicidas, ferlilizantes y sustancias téxicas debe ser compa-
tible con el equilibric de los ecosistemas.

REGLAMENTO DE LA LEY GENERAL DEL EQUILIBRIO ECOLOGICO Y LA
PROTECCION AL AMBIENTE EN MATERIA DE PREVENCION Y CONTROL
DE LA CONTAMINACION DE LA ATMOSFERA

CAPITULO Il
De la emisién de contaminantes a la atmosfera, generada por fuentes fijas

ARTICULO 16.- Las emisiones de olores, gases, asi como de particulas sélidas y
liquidas a la atmdsfera que se generen por fuentes fijas, no deberan exceder los
niveles maximos pemnisibles de emisidn e inmisidn, por contaminantes y por
fuentes de contaminacién que se establezcan en las normas técnicas ecoldgicas
que para tal efecto expida la Secretaria en coordinacién con la Secretaria de Salud,
con base en la determinacién de los valores de concentracion méxima permisible
para el ser humano de contaminantes en el ambiente que. esta Ultima determina.

Asimismo, y tomando en cusnla la diversidad de tecnologias que presentan las
fuentes, podrin establecerse en la norma técnica ecolégica diferentes valores al
determinar los niveles maximos permisibles de emisién o inmisién, para un mismo
contaminante o para una misma fuente, segin se trate de:

l- Fuentes existentes

il.- Nuevas fuentes, y

lil- Fuentes localizadas en zonas criticas.

La Secretaria en coordinacién con la Secretaria de Salud, y previos los estudios
correspondientes, determinard en la norma técnica ecoibgica respectiva, las zonas
que deben considerarse criticas.

ARTICULO 17.- Los responsables de ias fuentes fijas de jurisdiccion federal. por las
que se emitan olores, gases o particulas séiidas o liquidas a la atmosfera estdn

obligados a:

|- Emplear equipos y sistemas que contiolen las emisiones a la atmosfera, para que
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éstas no rebasen los niveles maximos permisibles establecidos en las normas

& 160l
ece corresp

li- Integrar un inventario de sus emisiones contaminantes a la atmésfera, en el
formato que determine la Secretaria;

Il Instalar plataformas y puertos de muestreo;

IV.- Medir sus emisiones contaminantes a la atmésfera, registrar los resultados en
el formato que determine la Secretaria y remitir a ésta los registros, cuando asi lo
solicite;

V.- Uevar a cabo el monitoreo perimetral de sus ernisiones contaminantes a la
atmdsfera, cuando la fuente de que se trate se localice en zonas urbanas o
suburbanas, cuando colinde con 4&reas naturales protegidas, y cuando por sus
caracteristicas de operacién o por sus materias primas, productos y subproductos,
puedan causar grave deterioro a los ecosistemas, a juicio de la Secretaria;

VI- Llevar una bitacora de operacién y mantenimiento de sus equipos de proceso
v control.

En la investigacién que Hevamos a cabo no encontramos ninguna norma fécnica
ecoldgica que hablara directammente de la industria de la pintura, pero vamos a
mencionar algunas que tienen relacién con ella.

NTE-CCA-003/88

Norma técnica ecolégica que establece los limites maximos permisibles y el
procedimiento para la determinacion de contaminantes en las descargas de aguas
residuales en cuerpos de agua, provenlentes de la industria de refinacién de
petrdleo crudo, sus derivados y petroquimica bésica.

NTE-CCA-005/88

Norma técnica ecolégica que establece los limites maximos permisibles y el
procedimiento para la determinacién de contaminantes en las descargas de aguas
residuales en cuerpos de agua, provenientes de la industria de productos plasticos
y polimeros sintéticos.

Estas normas a su vez hacen uso de las normas oficiales mexicanas (NOM), para
determinar los niveles de contaminantes y han creado la necesidad de originar
nuevas normas, como son:
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Norma Oficial Mexicana NOM-CCA-003-ECOL/1993. que establece los limites mé-
ximos permisibles de contaminantes en las descargas de aguas residuales a
cuerpos receptores provenientes de la industria de refinacién de petréleo y petro.
quimica.

Norma Oficial Mexicana NOM-CCA-005-ECOL/1993, que establece los limites ma-
ximos permisibles de contaminantes en las descargas de aguas residuales a
cuerpos receptores provenientes de la industria de fabricacién de productos plés-
ticos y polimeros sintéticos.

Como podemos observar, actualmente hay un interés muy grande a nivel mundial
por fa ecologia y por preservar el medio ambiente. Todo lo que tenga que ver con
emisiones al medio ambiente o residuos, se est4 regulando a través de leyes y se
han creado éstas normas técnicas ecolbgicas, donde se especifican los limites
méaximos permisibles de emisiones, dependiendo del tipo de emisiones y de donde
se encuentra ubicada la fuente emisora,

Es por esto que en la Industria de la pintura se estan dando diversos cambios para

lograr productos menps agresivos o daiinos para el medio ambiente, y se estan
dando diversas tendencias, mismas que veremos a continuacién.
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SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA DE LAS PINTURAS
ANTE CUESTIONES AMBIENTALES

PROBLEMAS QUE AFECTAN A LAS PINTURAS
La industria de las pinturas se enfrenta a los siguientes puntos:
- Mejora de la proteccién del substrato.
- Mejora del aspecto del substrato.
- Mejora de la relacién precio/prestaciones.

Es decir, una conlinua exigencia sobre la calidad entendida en su aspecto més
amplio, pero todo elfo en un nuevo marco caracterizado por:

- Una nueva y cada vez mas dura legislacidn saobre proteccién y preservacién del
medio ambiente.

- Seguridad absoluta para los obreros, tanto fabricantes como manipuladores y
aplicadores, es deacir, una higiene industrial responsable.

Los cambios en la composicibn y disefio de pinturas que exigen las nuevas
directivas han de llevarse a cabo sin la pérdida de! nivel de calidad ya alcanzado.

Este es el verdadero desafio con e que se enfrentan todos los que se ocupan de
pinturas: fabricantes de materias primas, fabricantes de pinturas, fabricantes de
maquinaria de aplicacién y secado, y no en Gitimo lugar, los propios aplicadores de
pinturas.

SEGURIDAD E HIGIENE. LIMITACIONES AL EMPLEO Y CIRCULACION DE
PRODUCTOS QUIMICOS.

Desde mediados de los afios 60 se inicid en todos los paises industrializados una
cleciente preocupacidn por proteger al hombre y al medio ambiente contra los
riesgos potenciales de la comercializacidn de sustancias y preparaciones peligro-
sas y se han cteado normas para su clasificacion, embalaje y etiquetado.

Las sustancias peligrosas deben ser de tal forma sefalizadas que el consumidor o
usuatio pueda juzgar la peligrosidad y reciba informacién sobre el empleo correcto
como, por ejemplo, tipo/nombre de la materia, procedencia de la materia, es decir,
fabricante o importador, simbolos y descripcién de los peligros en el manejo de la
materia, advertencias sobre peligros especiales.
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Se distingue actualmente entre las siguientes Clases de Peligrosidad:

Explosivos, comburentes, extremadamente inflamables, facilmente inflamables,
inflamables, muy téxicos, toxicos, nocivos, corrosivos irritantes, peligrosos para el
Medio Ambiente, carcinogénicos, teratogénicos, mutagénicos.

PROTECCION DEL MEDIO AMBIENTE.

La fabricacién de pinturas pero, sobre todo la aplicacién de las mismas, es decir el
proceso de pintade significa una carga para el medio ambiente desde diferentes
aspectos.

Contaminacién del aire por disolventes.
Contaminacién de las aguas por sustancias quimicas.

Contaminacién debida al uso de materiales {fabricacién, manipulacién y aplica-
cidn, residuos)

Contaminacién como resuitado del consumo de energia.

En el futuro serd siempre necesaria una valoracion completa desde el aspecto
ecolégico para toda decision referente a un nuevo sisterna de pintura, y todo elio,
sin dejar de lado las consideraciones de caracter cualitativo.

El desarrollo en este terrenc es tan impetuoso que cada dia trae consigo nuevas
sorpresas, tanto en cuanto a soluciones técnicas a los problemas como a las
exigencias publicas y legales,

Reduccién de la emisién de disolventes.

La emisién de sustancias organicas volatiles a la atmésfera (generalmente disol-
ventes) significa la contaminaci6n mas importante del medio ambiente como
consecuencia de los procesos de pintado. Es por ésto que se detallardn més
adelante los procesos para lograr reducir las emisiones.

F 6n de la

1y el de agua.

La industria utiliza al agua con diferentes finalidades y es necesario distinguir en
donde se puede utilizar agua reciclada y en donde tiene que ser de primer uso.
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Primer uso Reciclada

- Materia prima. - Refrigerante.
- Disolvente. - Agente de lavado,
- Bebida. - Portador de ensrgia.

- Agente de seguridad.
E! agua en sus aplicaciones industriales se enfrenta con dos problemas:
- Calidad.
- Cantidad disponible.
Con el fin de luchar con ellos se han creado una serie de medidas, entre las cuales
mencionaremos el desarrollo de sistemas de reciclado asf como una utilizacién
orientada a las necesidades cualitativas.
En parte, ello conduce al desarrollo de tecnologias nuevas, que ahorren agua, por
o que la industria consumidora va a tener que orientar mayores recursos al reciclado
y saneamiento de mayores cantidades de este recurso.
La economia del agua y un correcto tratamiento en los procesos de pinfura pueden
ciertamente resolver un problema, es decir, eliminar la creacitn de aguas residuales
con sustancias disueltas o dispersas en cantidad superior a las normas legales.
Pero, en realidad, la cuestién se traslada al sigulente punto, al de los residuos
industriales.
El problema de los residuos.
No existen procesos naturales ni siquiera técnicos que operen con un aprovecha.
miento al 100% de los materiales. También esta premisa se cumple en la fabricacién,

aplicacién y eliminacién de pinturas.

Los residuos de la fabricacién de pinturas pueden sistematizarse como sigue:

- Restos ya no utilizables.

- Envases y embalajes.

- Residuos de la produccion y de la aplicacion,
- Residuos de procesos de limpieza.

- Residuos procedentes de medidas protectoras del medio ambienta.
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Los residuos son un gran problema, ya que cualquier sospecha de la posible
ubicacién de una planta incineradora o de un vertedero de residuos peligrosos
genera inconformidades, no solamente de los grupos ecologistas, sino de toda ta
poblacién afectada.

Incluso los trasformadores de metales se niegan a recibic chatarra procedente de
envases sucios por los restos que contienen de materias peligrosas. Por lo que sera
necesario todo un esfuerzo de perfeccionamiento del diseito de los envases, de forma
que permitan un vaciado éptimo asi como la creacién de instalaciones de lavado.

El reciclado de materiales plasticos exige igualmente residuos limpios, y ademads,
bien uniformes. La gran cantidad de materiales plasticos existentes hace necesario

una clasificacion especifica para el reciclado del material.

El probt de las bustiones,

La produccidn y aplicacién de pinturas no es una actwidad problematica en cuanto
a la contaminacién por combustiones empleadas en la produccién de energia.

Unicamente el secado de pinturas representa un factor a tener en cuenta.

La contaminacién atmosférica porincineracién de residuos téxicos o peligrosos
de la produccién o aplicacién de pinturas es indirecta. Incluso bajo condiciones
éptimas de servicio, todas las incineradoras emiten residuos sin quemar o

parcialmente quemados. Entre estos residuos pueden encontrarse productos
sumante téxicos, persistentes y bioacumuiativos.

TENDENCIAS DE LA INDUSTRIA EN SU FORMULACION
Y PROTECCION DEL MED!O AMBIENTE.

impacto sectorial de los problemas de la pinturas.
Pinturas para edificacién y decoracién.

Debido al envio de gran cantidad de disolventes a ta atmésfera procedentes de
aplicaciones manuales se han propuesto los siguientes criterios:

- Contenido en compuestos orgénicos volatiles: inferior a 250 gA.
- Contenido de substancias peligrosas: exento,
- Punto de inflamacién: superior a 21 C.

El empleo exclusivo de disolventes alifaticos. exentos de aromaticos. es uno de los
caminos mas generalmente seguidos.
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Pintura anticorrosiva y de mantenimiento.

En lo que a pintura anticorrosiva y de mantenimiento se refiere, la aplicacion sigue
siendo bésicamente manual. Un problema que afecta muy particularmente a éste
sector es la preparacién de la superficie. ya que para obtener una eficaz proteccion
anticorrosiva la mejor preparacién de la superficie se logra con chorro de arena
(sandblast).

Es pues necesario el desarrallo de pinturas que protejan correctamente las superficies
frente a agresiones corrosivas Unicamente con previos tratamientos manuales.,

Pintura - industrial.
Pintado en serle de carrocerlas de automdviles.

La industria automotriz cada afio crece y ésto trae como consecuencia que las
emisiones de disolventes a la atmdsfera se incrementen como resultado del pintado
de las carrocerias. Debido a ésto, se han creado reglamentos para disminuir las
emisiones y se han implantado sistemas como son: depurar los gases residuales,
disminuir las emisiones procedentes de la zona de hornos, de reparaciones, de
aplicaciones de decoraciones, de selladores y del disolvente utilizado en la limpieza.

Para lograr ésto, se han marcado valores limite de emisién, los cuales son regulados
por las instituciones a las que éste problema atadne.

Acabados de muebles y similares.

€l gran problema de este tipo de acabados lo representa la enorme emision de
disolventes, en su mayoria procedentes de aplicaciones a pistola. Lo que resulta
en una problematica en el reciclado o reutilizacion tanto del “overspray" como de
los lodos de las cabinas de pintado. La simple deposicién en vertederos es. a corto
plazo, inviable.

ESTADO DE LA TECNICA EN LA REDUCCION DE LAS EMISIONES.

Las medidas de proteccién del ambiente no deben contemplarse aistadamente y
realizarse a costa de la calidad del acabado final, Las medidas de eliminacién que
solamente consuman productos quimicos y energia no son posibles por razones
econémicas. Estas medidas son:

+ Existencia de pinturas pobres o exentas de disolventes.
- Grandes reducciones de la emisibn se consiguen por el uso de pinturas de muy

alto contenido en no volatiles (pinturas high solids), pinturas diluibles en agua o
pinturas en polvo.
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+ Optimizacién y automatizacién de la aplicacién a pistola (Reduccién de overspray).
Como medidas a emplear aisladamente o conjuntamente en este punto existen:

- Optimizacién de los pardmetros: aire comprimido, caudal de pintura.

- Adaptacién de la geometria del chorro a la del objeto.

- Modificacién de fa cinética de pulverizacion: sin aire, airmix, alta rotacion.

- Empleo de ta electrostatica.

- Aplicacién en caliente de la pintura.

Se recomiendan lambién automatizaciones del proceso de pintura que van desde
la méquina sencilla de pintar en vaivén hasta el uso de robots de pintado.

METODOS DE DEPURACION DE GASES RESIDUALES.

Lavado en bhumedo.

Este proceso reduce en primer lugar la emisién y en segundo lugar el ensuciado
pegajoso de la instalacién con lo que se ahorra trabajo de limpieza, y finalmente,
se minimiza el peligro de incendio.

El principio del lavado se basa en tener una cAmara de pintado, la cual consiste en
un cuario cerrado con un extractor en uno de los lados, el cual forza al aire a pasar
por una cortina de agua de tal manera que las particulas de pintura que contiene se
humectan por el agua y son arrastradas por ella. Para conseguir una buena
humectacién, para evitar la pegajosidad y para un mejor rendimiento, el agua
contiene productos  quimicos.

El agua de lavado contiene los materiales no volatiles {ligantes, pigmentos, etc.),
con grados de eficacia de hasta 90%.

Condensacién.
La condensacién de vapores organicos por refrigeracién de los mismos por debajo
del punto de rocio es un proceso utilizado para la depuracién de gases de escape
de secadores.
Por refrigeracién con agua hasta 40° C se condensan los productos de punto de

ebullicién alto. La niebla que asi se forma es lavada por el agua, lograndose una
reduccidn de hasta 70%, y Sobre todo, una clara disminucidn de la intensidad del alor.
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Absorcion,

El agua es buen absorbente para las nieblas &cidas y los gases inorganicos
procedentes de las instalaciones de tratamijento previo.

Adsorcién,

En este proceso el vapor de disolvente se enriquece por medio de la adsorcion
fisica en la superficie de una substancia sélida finamente dividida y porosa (carbdn
activado). El rendimiento de adsorcion cae al incrementarse la temperatura y crece
con la presibn.

En la practica, las instalaciones de pintura emiten no sblo vapores de disolventes
siné también parliculas finas de pinturas, lo cual exige una fase previa de limpieza
para evitar la deposicién de sustancias sdlidas en los poros del adsorbente, y con
ello, la pérdida prematura de eficacia.

Incineracion  térmica.

La incineracion de las impurezas de las instalaciones de pintura, sobre todo de
hornos, se realiza en cAmaras de combustién bajo ia accién de llamas a tempera-
turas entre 550 y 580° C. E! grado de eficacia se sitia entre 60 y 90%.

Incineracién  catalitica.

Se emplean catalizadores de metales preciosos y se consiguen elficacias entre 70
y 90%, La incineracién a 300-500° C por medio de catalizadores es posible si el aire
a depurar estd exento de aerosoles, polvo y agentes inactivantes,

Depuracién  Bioldgica.

En principio se trata de un proceso de depuracién por absorcién con regeneracién
biolégica del agua de iavado.

El procedimiento queda limitado a ia eliminacién de compuestos organicos solubles
en agua y biolégicamente digeribles.
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TENDENCIAS EN EL DESARROLLO DE LIGANTES PARA PINTURAS,

Pintado de carrocerfas en gran serie.
Impri de licacién por electrolnmersién catédica.

Es este un tema en el que no son de esperar cambios fundamentales en cuanto a
los ligantes. En principio se van a seguir usando sistemas basados en la quimica
epoxi. Mas pueden producirse cambios en Jos isocianatos de partida de los
reticulantes y mejoras en el proceso de forma que se consigan mejores gruesos de
pelicula seca y menores temperaturas de curado (inferiores a 140° C).

Proteccién de bajos y salplcaderas.

Existe el deseo de materiales sin cloro y sin plastificantes y que, ademas, pueden
reticularse o curarse a temperaturas inferiores a 140° C.

Aprestos, aparejos o “primers",

Actualmente dominan los sistemas conteniendo disolventes por su aito nivel cuali-
tativo. Sobre todo en Europa Occidental se emplean productos modificados de
poliuretano en propojciones variables, que aicanzan excelentes propiedades anti-
grava, magnifica extensibilidad y son lijables. Los sistemas de base acuosa todavia
no han alcanzado el mismo nivel cualitativo pero a causa de su bajo contenido en
disolventes, se encuentran en desarrollo. Existe un decidido futuro con los “hidro-
primers*.

Pinturas de acabado.

La tendencia se dirige a un sistema de 2 capas para todo (laca base/barniz
transparente).

- Lacas base.

En todo el mundo se trabaja en la introduccién de lacas base acuosas a un plazo
méas o menos corto,

- Barnices transparentes.

Esta capa estd somelida a las mayores exigencias y es decisiva por el aspecto del
vehiculo. Por estas razones, las demandas técnicas en cuanto a la resistencia de
los barnices transparentes se han incrementado de manera considerable en los
altimos  tiempos.

Actualmente estdn en discusién los siguientes sistemas de barniz transparente:

- Sélidos medios.
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- Sblidos altos,

- Sistemas al agua.

- Polvo.

Los sistemas en polvo indiscutiblemente tienen las mayores posibilidades, siempre
y cuando lleguen a satisfacer las exigencias de calidad y de tecnologia de aplica-
cion,

Si las esperanzas puestas en estos dos sistemas Ultimamente mencionados no se
llegan a cumplir, solamente puede comarse con sistemas de base disolvente en

combinacién con una depuracién eficaz de gases residuales.

Pintado de grandes vehiculos y reparactén.

Se tiene una masiva introduccién de chapa galvanizada y con la correspondiente
mejora de la resistencia a la corrosién desapareceré la necesidad de imprimacio-
nes anlicorrosivas  cromofosfatantes.

Las masillas poliéster no saturado se complementan con variantes de buena
adherencia sobre galvanizados. Se encusntran en avanzado estado de desarrollo
productos exentos de estireno mondmero. Existen epoxi pero tienen la desventaja
de que son muy caros.

- En los sistemas de 2 componentes se dispone ya de versiones de secado més
ripido y de mejor poder de relieno. Con una pronta introduccién de sistemas
acuosos, a base de resinas alquidicas y dispersiones de poliuretano con un
contenide en disolventes orgéanicos practicamente nulo,

- Pese al esfuerzo de toda la industria quimica no existen todavia sistemas a base
acuosa para acabados que satisfagan los niveles de calidad actual de los poliu-
retanos de 2 componentes.

Plmado de materiales plasticos.

Tendencias:

- Secado mas rapido.

- Resistencia quimica mejorada.

- Mayor contenido no volétil,

- Mayor dureza al mismo nivel de elasticidad.
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- Mayor facilidad de reparacion.

- Buena adherencia sobre tipos de plasticos dificiles.

- Tecnologia de base acuosa.

La tecnologia de pulimentado bajo gas filo al permitic la reparacién de superficies
pintadas con pintura elastica con un costo en tiempo y esfuerzo muy satistactorios,
significa una considerable aportacién al incremento de la productividad. Sélo este

procedimiento permite reducir a un minimo el enorme nivel de retoques y rechazos
en el pintado de materiales plasticos.

PINTURAS PARA EDIFICACION Y DECORACION.
Pinturas para muros, exteriores e interiores,

La base actual la representan las pinturas a base de dispersiones de polimeros,
fundamentalmente de tipo vinilico y acrilico.

El nivel cualitativo alcanzado es notable y no cabe aqui contar con cambios de
cardcter fundamental,

Solamente son de esperar mejoras en el tema de los co-solventes o plastificantes
necesarios para regular el compromiso enire la temperatura minima de formacion
de pelicula y la termoplasticidad.

Puertas, ventanas y carpinteria en general.

Hasta el momento éste sector ha sido dominado por las pinturas a base de resinas
alquidicas  secantes,

Las tendencias en este sector se orientan en varias direcciones:

- Mejora de la calidad final del acabado, en especial, en resistencia superficial
mecanica y frente a agenies quimicos. Un buen camino en este sentido lo
representa el incremento de uso de las resinas alquidicas modificadas con

poliuretano.

- Reduccién o supresién de los disolventes por empleo de resinas alquidicas de
alto contenido en sélidos.

- Ausencia de proporciones importantes de disolventes aromaticos.
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- Esmaltes a base de dispersiones acrilicas brillantes.
Parket de madera y corcho.

En la actualidad el estado de la técnica lo representan los barnices de poliuretano
de uno o dos componentes.

La tendencia se dirige hacia los sistemas acuosos. Las especiales caracteristicas
del barnizado de parkets domésticos aconsejan productos exentos de olor y de

peligro de incendio, a la vez que un secado rdpido, que permitan un acabado de
tres capas en un dia.

PINTURA ANTICORROSIVA Y DE MANTENIMIENTO.

Resinas  alquidicas,

Por su buena relacidn precio/calidad las resinas aiquidicas con todo y que han
perdido participacién porcentual en el mercado, seguirdn incluso creciendo en
valores absolutos, Un cierto proceso de substitucibn va a tenmer lugar y va a
producirse en beneficio de los sistemas basados en dispersiones de tipo acrllico
ya que son una buena allernativa, principalmente en capas intermedias y de
acabado.

Sistema conteniendo cloro.

Los ligantes conteniendo cloro estan predestinados a perder notable participacion
en el mercado.

El uso de este ligante quedara restringido a aquellos terrenos en los cuales sus
especiales propiedades lo hacen de dificil suslitucién:

- Construccion naval.

- Construccién en aceso: instalaciones quimicas, petroquimicas, etc.

Barnices y lacas para el acabado Industrial de maderas y muebles,
Poliuretanocs.

Estos representan actualmente un tercio de todos los barnices y lacas para madera,
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Los poliuretanos mantendran su paricipacion eventualmente con susttuclones
internas  (versiones altos solidos)

Nitrocelulosa.

Se pronostica su claro retroceso, tanto por tazones ecolégicas (elevado nimero de emisio-
nes) como tecnolégicas (bajo contenido de sélidos, rasistencias a agentes domésticos).
Poliéster no saturado convencional.

Existe un renacimiento de este tipo de ligantes en endurecimientos convencionales
peréxidos/cobalto.

Se prevee una mas severa regulacion del uso del estireno.
Ahora se dispone de poliésteres secantes al aire exentos de estireno en versiones

disueltas en disolventes inertes (para sistemas a capa fina) y liquidas. exentas de
mondmeros y disolventes (para sistemas en cualquier grueso).

diacld

de endurecl por r uv.

Gracias al desarrollo de fotoiniciadores y lamparas UV especiales, esta tecnologia
ha recibido recientemente un nuevo impulso innovativo, ya que ahora es posible
endurecer completamente bajo radiacién UV, lacas pigmentadas opacas.

El endurecimiento UV es un procedimiento muy poco contaminante y econdémico
en energia pero exige inversiones importantes en instalaciones y solo es aplo para
superficies  planas.

Sistemas  acuosos,

ta introduccién de sistemas acuosos sdlo podra tener lugar cuando satisfagan una
serle de requisitos:

- No contaminantes ni en su fabricacién, ni en su aplicacion y manipulacion,
- Exentas de disolventes, monémeros y aminas.

- Endurecimiento rapido.

- Resistencias quimicas y mecénicas de las peliculas.

- Limpieza facil de la maquinaria sélo con agua.
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Coli-Coating.

La economia y ra ecologia favorecen este proceso. una técnica altamente desarro-
llada con la cual se recubren bandas metélicas diractamente en los rollos (coils).
Como después de aplicar el recubrimiento tiene lugar un prensado y moldeado
hasta tener el articuio final los sistemas de pintura empleados deben satisfacer
exigencias  extremas.

La caracteristica tipica del proceso es la total ausencia de emisién gracias a la
incineracién de los gases de los hornos (450° C) y a la aplicacién a rodilio de las
pinturas.

Pintura en polvo.

Su uso se ha incrementado considerablemente en los dltimos anos y el prondstico
es que siga creciendo. Para estos crecimientos existen tres motives fundamentales:

- Legislacién del medio ambiente cada vez mas severa.

- Incremento notable en los costos de energéticos.

- Mejoras técnicas, tanto en las instalaciones como en los productos.

El oplimismo con que hay que esperar el desarrollo del recubrimiento con pinturas
en polvo se estd justificando, ademas de por los fogros ya conseguidos, por la
esperanza en una serie de nuevos progresos técnicos que van a ejercer un favorable
efecto sobre este mercado. Los més importantes son, o van a ser:

- Pintura en polvo a capa fina.

- Pintura en polvo a baja temperatura.

- Pintura en polvo mates y texturizadas.

- Pintura en paolvo con efecto metalizado.

- Barnices transparentes en polvo.

- Pintura en polvo para “coil coating".
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- CAPITULO V



PERSPECTIVAS DE LA INDUSTRIA DE LA PINTURA ANTE EL TLC

SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA DE LA PINTURA EN MEXICO

La industria nacional de pinturas esta constituida por una gran cantidad de empre-
sas que van desde grandes, medianas, pequedas y micros. Simplemenie en el
directorio de Canacintra, estan registradas mas de 340 empresas dedicadas a esta
rama de la industria. En éstas estan contempladas también las grandes industrias
transnacionales dedicadas a {a fabricacion de pinturas o de productos para la
fabricacién de pinturas, como son: BASF, DUPONT, SHERWIN WILLIAMS, CAR-
BOLINE, etc. La gran mayoria de las empresas en este directorio pertenecen a la
categoria de pequefias y micro empresas. Muchas de éstas p son lo que
se puede llamar industrias caseras {Ver ANEXO I).

ESQUEMA Y ESTADISTICAS DE LA PRODUCCION
NACIONAL DE PINTURAS

Hechandole un simple vistazo a las estadisticas de la industria de la pintura (Ver
ANEXO 1), podemos darnos cuenta claramente que los volumenes de produccién
y ventas, asi como los empleos que han generado han ido en aumento. Esto nos
habla de una demanda que se ha ido incrementando con todo y la situacién
econbémica que estamos viviendo,

La situacién econémica del pais es muy delicada, debido a la palitica econémica
que se ha venido siguiendo en éste sexenio. Es bien sabido por tedos que estan
controlando la cantidad de dinero que estd en circulacién, como medida para
controlar 1a inflacion, Esta medida ha dado buenos resultados, pero la verdad es
que algo se tiene que hacer a éste respecto, porque la gente no tiene dinero y esta
llegando un punto donde ya no puede aguantar mas.

Es por ésta situacién que al no haber circulante la gente o las empresas ya no gastan
o invierten dinero en cosas que no son realmente necesarias y que a su criterio
pueden esperar. Esta es una razén por la que la industria de la pintura se ha visto
afectada grandemente, aunque fas estadisticas muestran Que ha habido crecimien-
to. La rama de la industria de la pintura que mas ha crecido es la del mantenimiento,
donde se puede apreciar que los porcentajes son mayores, en cambio la rama que
se refiere a pinturas domésticas o de decoracién, en algunos casos los porcentajes
son negativos, indicando menor volumen de produccién y ventas.

Toda esta situacion va generando un circulo vicioso en donde el cliente no tiene
dinero para comprar productos y ésto trae como ia que los fabri

no puedan vender sus productos y por lo tante no tienen dinero para implantar
programas orientados a la mejora de sus productos o de sus procesos.
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POSIBLES SOLUCIONES DE SUBSISTENCIA

Hay que buscar mecanismos con los que se pueda producir mas y mejor, es decir,
incrementando la productividad y siendo més eficientes, a la vez que produciendo
con calidad,

Todo ésto no es facll y cuesta mucho esfuerzo y dinero, por lo cual hay muchos
smpresarios que no estdn dispuesios a aportar un porcentaje de sus recursos a
implementar programas tendientes a mejor éstos puntos. Ya que muchas veces
#stos programas en teorla suenan muy bonitos y parece que van a traer grandes
beneficios, pero la verdad es que a la hora de llevarlos a la practica resultan no serlo,
pero no porque no sirvan, sino porque no se sabe llevarlos a cabo o porque no
estan bien encausados.

Es necesario cambiar la cultura empresarial de los mexicanos. El empresario
mexicano estad acostumbrado a tensr mérgenes de utilidad muy grandes, debido a
que habla vivido todo el tiempo bajo la sombra del pre ionismo gub ental,
En éste momento en que las fronteras se estdn abriendo y se estd dando entrada
a una gran cantidad de productos de otros mercados ¥ que en un corto plazo ya
no van a existir barrgras arancelarias para ningin producto o servicio, los empre-
sarlos mevicanos tienen que adoptar nuevas acliludes o de lo contrario sus
empresas van a sucumbir al no poder competir en precio y calidad contra productos
o servicios extranjeros.

Es necesario potenciar los nuevos desarrollos y examinar con atencién la nueva
estructuracidn de las 4reas del negocio sin perder de vista lo que ocurre dentro y
fuera de las fronteras. Ya que la creacién de un gran mercado mundial, las nuevas
exigencias en los productos y los procesos conducen a una nueva definicidn de
los Ifmites. El empresaric mexicano tiene que ampliar su panorama y no solo pensar
en mercados locales, sino en mercados internacionales. Fijar su atencidn en lo que
estd sucediendo y las tendencias que se tienen en los paises industrializados, sobre
todo en los grandes mercados que se han ido creando, [0s cuales son tres grandes
grupos o zonas: Norteamérica, Europa y Japén.

La situacién para las industrias de pintura nacionales, sobre todo las pequedas y
micros, va a ser muy dificil y van a tender a desaparecer, debido a la situacidén
econdémica que estin viviendo y debido a que las grandes empresas tanto nacio-
nales como transnacionales van a tratar de abarcar mayores &reas del mercado, y
la tendencia como en casi todos los sectores industriales va a ser que los grandes
sean més grandes y que los pequefios desaparezcan.

Una posible solucién para que éstas sobrevivan es que busquen nichos de mercado
y traten de especializarse, aunque ésto es dificil, porque para lograr ésto necesitan
contar con buena tecnologia misma que resulta muy cara y muchas veces esta fuera
de su alcance. Uno podria pensar que otlra solucién seria que maquilaran ciertos
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productos a las grandes empresas, pero la verdad es que la fabricacién de pinturas
es un proceso bastante sencillo y a las grandes empresas no les interesa mantenar
vivos a sus compstidores, sino su (nico interés es tener una mayor participacién
en el mercado.

Ademés las politicas de las empresas de [os norteamericanos es no vender soporte
tecnol6gico y vender sus productos directamenta, porque saben que e! mercado
mexicano es bastante grande y sigue creciendo. Aunque muchas veces se encuen-
tran con que montar un sistema de distribucidn les cuesta muy caro y no ies es
factible econémicamente, entonces o que va a suceder es que van a buscar
alianzas © convenios de cooperacién o incluso coinvertir con empresas mexicanas
para facilitar 1a entrada de sus productos. Pero sobre éste punto donde van a fijar
la mira es sobre las medianas industrias, que cuentan con una buena participacién
de! mercado.

Otro aspecto importante es que las empresas ahora ya no sélo tienen que vender
productos, sino que tienen que vender todo el servicio i > a ese prod

Es aqui donde tenemos una ventaja competitiva contra otros palses, ya que los
salarios en México no son elevados y se puede ofrecer soporte técnico, pero ésto
a su vez trae la necesidad de preparar y calificar gente que pueda dar este servicio.

Otro hecho importante es que con la apertura de fronteras se van a poder importar
productos como son materia prima y que no se producen en México a los mismos
precios a los que los consiguen las empresas internacionales, y ésto por consi-
guiente va a traer una baja en el precio.

Por ditimo, en este momento Europa es la zona que estd marcando las tendencias,
ya que alld es donde se tiene una normatividad més severa en cuanto a cuestiones
ecolégicas y proteccién al medio ambiente. Es por ésto que la Industria de pinturas
nacional debe buscar cumplir con las especificaciones que se requieren en éstos
mercados y lograr estar certificado por estos organismos reguladores, como es la
I ional Standards O ization (ISO), para que de esta manera le abramos las
puertas a nuestros productos en todo el mundo.
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CONCLUSIONES

Es interesante observar como una industria que en éstos momentos tiene una
importancia grandisima como es el caso de las pinturas tuvo su orlgen como upa
necesidad del hombre de expresarse y de representar figuras con el fin de adquirr
poderes sobre las imégenes que representaba. EI hombre con e! paso de los afios
y utifizando las pl para di propésitos se did cuenta de que ademés de
tener un fin decorativo, también pro(egua y conservaba el materlal donde la pintura
estaba aplicada. Es asi como las pinturas empiezan a tener una funcién de
mantenimiento ademé&s de decoracion.

El principio bésico para la fabricacién de una pintura es casi el mismo que se ha
ulilizado desde hace mucho, pero la tecnologia de comao hacerla si ha evolucionado
grandemente, A grandes rasgos una pintura estd compuesta por: resinas (vehiculo)
que es la sustancia principal en la cual se dispersan los demas componentes;
pigmentos, son pequedas particulas finamente divididas que dan color y poder
cubriente a la pintura; solventes, son fluidos volatiles capaces de disolver o diluir
otras sustancias; aditivos, productos que se utilizan para dar clertas caracteristicas
al producto; y extendedores, que se utilizan para abaratar y darle las caracteristicas
finales a la pintura.

El proceso de fabricacién de una pintura, basicamente consiste en mezclar y moler
o dispersar los componentes para obtener un producto homogéneo. Claro esta que
hay que seguir cierto procedimiento y cuantificar muy bien los diferentes compo-
nentes para que siempre obtengamos una pintura con las especificaciones desea-
das. Los equipos que se ufilizan dependen de las necesidades que tenga cada
empresa, ya que los criterios de seleccién de un equipo para fabricacién de pinturas
dependen del volimen, cantidad y tipo de materiales que se quieren procesar.

Que es lo que regula que una pintura cumpla con ciertas especificaciones o que
sea un producto de calidad? Es aqui donde entran las normas, las cuales son
especilicaciones técnicas, cientificas o tecnol6gicas que establecen criterios con
los que deben cumplir fos productos, servicios y procesos de produccion. En
México las normas que estidn vigentes son las NOM (Norma Oficial Mexicana)
expedidas por la Secretarla de Comercio y Fomento Industial (SECOFI), aunque
dltimamente se esta dando un cambio debido al Tratado de Libre Comercio. Al
estudiar las normas que regulan la fabricacién de pinturas pudimos observar que
muchas de ellas son muy antiguas y que en muchos casos 50N un poco ambiguas,

El interés por conservar y preservar el medio ambiente ha trafdo como consecuencia
la creacién de nuevas normas como son las normas técnicas ecolégicas expedidas
por la Secretaria de Desarrollo Social (SEDESOL), antes Secretarfa de Desarrollo
Urbano y Ecologia (SEDUE), con la intencién de controlar las emisiones contami.
nantes al medio ambiente y el mansjo de los residuos. Toda ésta normatividad y la
conciencia de que tenemos que cuidar el mundo en que vivimos para poder seguir
viviéndolo, ha creado diferentes necesidades de producir pinturas menos agresivas
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o daflinas al medio ambiente, tanto en su fabricacién como en su aplicacién. Y esto
ha traldo la tendencia a eliminar o disminuir el uso de disolventes, mejoras a los
de fabricacién y aplicacién para reducir las emisiones, asi como Ia

p
introduccién de sistemas acuosos.

La situacién en la cuél se encuentra la industria de la pintura nacional debido a ia
situacién econdmica del pais y en la que se va a encontrar debido al Tratado de
Libre Comercio no es f4cil. Las estadisticas muestran que este sector ha crecido en
los Gltimos afos y se preved que va a seguir en la misma linea, pero los retos a los
que ahora se enfrenta ante la apertura de las fronteras van a traer muchos cambios.
Camblos que si las empresas no se preparan van a tender a desaparecer, Es
importante resaltar que éste sector de la industria estid formade por una gran
cantidad de pequefas y medianas empresas, mismas que por su tamafio y
naturaleza no cuentan con todos los medios para poder competir en un libre
mercado, y es por lo tanto necesarioc que busquen formar alfanzas, ya que de lo
contrario como mencioné anteriormente van a tender a desaparecer. Sobrs todo,
hace falta una nueva cultura empresarial, donde el empresario fije su atencién a la
investigaclén y desarrollo de nuevos productos que sean los que el cliente necesite
y demande y no a lo que el quiera producir y no tratando de obtener margenes de
utilidad enormes, a como estaba acostumbrado debido al proteccionismo en el que
vivian,

La época que estamos viviendo y la que vendra es una de grandes retos y sélo los

que estén mejor preparados, mejor educados podran salir adelante. Tenemos
confianza en que este trabajo nos sirva de escalén para poder alcanzar la cima.
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PRINCIPALES PRODUCTORES DE PINTURAS
Y RECUBRIMIENTOS EN MEXICO

.

COMERCIAL MEXICANA DE PINTURAS, S.A, DE C.V. (COMEX)

DU PONT, S.A. DE C.v.

BASF PINTURAS + TINTAS, S.A. DE C.V.

P.P.G. INDUSTRIES DE MEXICO, S.A. DE CV.

CIA. SHERWIN WILLIAMS, S.A. DE C.V.

ACABADOS AUTOMOTRICES, S.A. DE CMV.

SANCHEZ, S.A. DE CV.

BEREL, S.A. (Monterrey)

ICl DE MEXICO, S.A. DE C.V.

PINTURAS OPTIMUS, SA. DE CV.

PRODUCTOS RIVIAL, S.A. DE C.V. (Guadalajara)

- PRODUCTOS QUIMICOS Y PINTURAS, S.A. DE C.V.

INDUSTRIAS CASTHER, S.A. DE C.V. (Guadalz;jara)
Para mayor informacién se puede consultar el Directoric Nacional de Canacintra.

1a. edicién. Industria Quimica y Paraquimica. Fabricantes de pinturas y tintas para
artes gréaficas. Seccién 31. Pag. 3059 a 3078,
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VOLUMEN Y VALOR DE PRODUCCION POR PRODUCTO
Y CLASE DE ACTIVIDAD.

SUSTANCIAS QUIMICAS, DERIVADOS DEL PETROLEO,
PRODUCTOS DE CAUCHO Y PLASTICO.

SEPTIEMBRE

1892

FABRICACION DE PINTURAS BARNICES, LACAS Y SIMILARES.
(CANTIDAD EN MILES DE LITROS Y VALOR EN MILLONES DE PESOS)

1991 1992 VARIACION
%
CLASE DE ACTIVIDAD  .p VARIABLE SEP |AGOS | SEP | MEN- ANUAL
Y PRODUCTO SUAL
BARNICES: )
SINTETICOS CANTIDAD 626 893 783 | -123 | 2541
VALOR 5798 | 9127 | 8966 | -1.8 | 546
ESMALTES:
HORNEABLES Y CANTIDAD 595 766 730 -4.7 227
DE ALTA TEMPERATURA | VALOR 7705 (10946 |10149 | 7.3 | 317
SINTETICOS COMUNES CANTIDAD 5045 | 5510 | 5546 07 9.9
VALOR 44820 |49614 |51497 | 338 149
OTROS  ESMALTES VALOR 5627 | 6408 | 6047 | -56 75
LACAS:
TRANSPARENTES CANTIDAD 360 561 602 73 67.2
VALOR 3683 | 5610 | 6207 | 106 | 685
PIGMENTADAS CANTIDAD 502 758 882 164 | 75.7
VALOR 5776 | 9838 (11022 | 120 | 90.8
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PINTURAS SOLUBLES
EN AGUA, SIN AGREGA.
DOS MINERALES:

ACRILICAS

VINILICAS

VINIL-ACRILICAS

OTRAS

OTRAS PINTURAS PRE-
PARADAS:

ANTICORROSIVAS

OTROS PRODUCTOS:
BASES Y FONDOS

SELLADORES

SOLVENTES Y REMOVE-
DORES

CANTIDAD
VALOR

CANTIDAD
VALOR

CANTIDAD
VALOR

VALOR

CANTIDAD
VALOR

CANTIDAD

VALOR

CANTIDAD
VALOR

CANTIDAD

VALOR

1485

3017
15275

1520

7296

6270

1229
14619

349

3269

883
4280

5595

12885

266
1754

2p48
15878

2646
13389

1692
20168

597

3757

1200
5717

6287

15392

261
1758

2683
16242

2577
13124

8701

1766
22363

418

4243

1021
4774

5544

13607

-1.9
0.2

1.3
23

26
-2.0

-36

4.4
109

-30.0

129

-14.9
-16.5

-11.8

-11.6

249
184

-11.1
6.3

69.5
79.9

43.7
53.0

19.8

28.8

15.6
1.5

098

5.8

FUENTE: Asoclacién Nacional de Fabricantes de Pinturas y Tintas. [ANAFAPYT).



FABRICACION DE PINTURAS |

VOLUMEN DE PRODUCCION

Productos

Barnices
Esmaltes horneables

Esmaltes sinteticos

Otros esmaltes

~ Lacas Transp.
Lacas pigmentadas
Acrilicas

Vinilicas
Vinil/acrilicas
Anticorrosivas
Bases y fondos

Selladores

Solventes y remov. -

(=]
o
o
(=
~!

Cantidad en miles

B seer, 1900 GES) sEPT. 1002




FABRICACION DE PINTURAS

VALOR DE PRODUCCION

"Productos

Barnices ﬂfm

Esmaltes horneables

Esmaltes sintelicos

Olros esmaltes

Lacas Transp.

Lacas pignientadas

Acrilicas LFHJ

Vinilicas -
¥inil/ucvilicas
Anticorrosivas
Bases y fondos

Selladores

I T T
[4] 1o 20 30 40 50 60

Valor en miles

B sePT. 1991 SEPT, 1902




ESTADISTICAS DEL EMPLEO EN LA FABRICACION DE PINTURAS,
BARNICES, LACAS Y SIMILARES.

1991 1992 VARIACION %
DESCRIPCION Sep AGO SEP MES ARO
ANTE- ANTE -
RIOR RIOR

PERSONAL

EMPLEADOS  OCUPADOS 3813 3817 3982 17 44
OBREROS __ OCUPADOS 3331 3248 3348 3.1 05
TOTAL 7144 7165 7330 23 26

HORAS  TRABAJADAS

HORAS  EMPLEADO 720 760 761 0.1 5.7
HORAS _ OBRERC 645 648 661 2.0 2.5
TOTAL 1365 1408 1422 1.0 4.2

REMUNERACIONES TOTA-

LES

SALARIOS  PAGADOS arag 4540 5563 225 49.2
SUELDOS  PAGADOS 10056 12459 13291 6.7 322
PRESTACIONES __ SOCIALES 4590 4907 6003 223 30.8
TOTAL 18375 21906 24857 135 35.3

PERSONAL OCUPADO EN NUMERO DE PERSONAS
HORAS TRABAJADAS EN MILES DE HORAS
REMUNERACIONES EN MILLONES DE PESOS

FUENTE: Asociacién Nacional de Fabricantes de Pinturas y Tintas. (ANAFAPYT),
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GRAFICA DE EMPLEO
PERSONAL

SEPTIEMBRE DE 1991

EMPLEADOS EMPLEADOS
3813 3982

OBRERO® OBREROS

LE1] 1318
FUPTIEMBRE [E 190:2

VARIACION: EMPLEADOS 4.1%:  OBREROS 0.5




PR, P

GRAFICA DE EMPLEO
HORAS TRABAJADAS

# SEPTIENHRE DE 1991

EMPLEADOS EMPLEADOS
761

OBRERGS OBREROS
o4 661
SEPTIEMBRE DE 1992

i
o
L VAR: HR EMPLEADO 5.

;R ONRERO. 257




GRAFICA DE EMPLEO
REMUNERACIONES

SEPTIEMBRE DE 1991

PRESTACIONES
PRESTACIONES SOC. 6003
4590 R SUELDOS PAG
SUELDOS PAG. NN 13".61
10056 N =
SALARIOS PAG. g 1SALARIOR PAG
3729 5563

SEPTIEMBRE DE 1992

VARIACION:

PRESTACIONES 30.8%




PINTURAS Y RECUBRIMIENTOS

{millones de litros)

1987 1988 Variacién 1983 Variacién 1990 Varacidn 1991 Variacién
% % % %

A- DOMESTICAS
1) Emuisionadas 99.00 96.00 {3.0) 125.30 305 132.15 55 143.89 89
2} Esmaltes 44.00 48.00 9.1 52.70 9.8 55.66 5.6 58.77 56
3} Aerosoles 4.05 140 27000 2.20 §7.1 2.74 245 247 {9.9)
4} En polve 0.60 1.60 166.7 1.00 {37.5) 0.99 {1.0} 0.94 {5.1)
5) Otras Pint. y barnices 8.30 6.80 (18.1) 8.80 29.4 9.51 8.1 933 (1.9}
TOTAL  DOMESTICAS 151.95 153.80 12 190.00 23.5 201.05 58 215.40 74
8.- INDUSTRIAL
6) Mantto. industiial y marino 12.20 10.70 (12.3) 960  {10.3) 8.75 (8.9) 11.27 28.8
7} Automotsiz original 8.40 9.10 83 11.50 264 14.38 250 15.96 11.0
8) Electrodomésticos 1.00 1.80 80.0 1.40 (22.2) 145 36 117 {19.3)
§) Sanitarios 4.10 340 (17.4 4.40 29.4 4.36 {0.9) 4.21 {3.4}
10) Litograficos 1.30 1.90 46.2 2.20 158 218 (0.9) 190 (128)
11} Acabados para madera 14.50 17.40 200 17.10 (17} 17.62 30 19.84 12.86



1987 1988 Variacién 1989 Variacién 1990 Variacién 1991 Variacién
% % % %
12} Acabados p/acab. metalicos 5.50 550 0.0 7.00 27.3 7.55 79 7.37 (2.4}
13) Polvo electrostatico 1.30 1.20 .7 1.20 00 1.00 (16.7) 1.80 80.0
14} Para rollos metalicos 1.40 1.00 (28.5) 210 110.0 1.72 {18.1) 164 {4.7)
15) Miscelaneos 7.10 3.40 (52.1) 5.00 471 4.38 (12.4) 6.71 53.2
TOTAL INDUSTRIAL 56.80 55.40 {2.5) 61.50 11.0 63.33 31 71.87 134
C.- REPINTADO AUTOMOTRIZ
16} Repintado automotriz 16.80 17.50 36 18.80 74 20.84 1089 23.36 121
17) Disolventes 52.10 46.60 (10.6) 57.80 2490 56.76 (1.8) 68.62 209
GRAN TOTAL 277.75 273.30 {1.6) 328.10 201 342,04 4.2 379.25 109
Empleados 4955 4981 0.8 4980 (0.0} 5300 6.4 5401 1.9
Obreros 4285 4297 0.3 4264 {0.8) 4293 07 4282 03
Fabricas 156 158 1.9 162 19 170 49 168 {1.2)

ESTADISTICAS ANAFAPYT . ASOCIACION NACIONAL DE FABRICANTES DE PINTURAS Y TINTAS.
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GLOSARIO

Anhidrido: Oxido que al reaccionar con sl agua forma un &cido.

Esteatita: Mineral suave y blando que es un silicato natural de magnesia.

Floculacién: Precipitacién de las materias coloidales contenidas por el agua, al
hallarse éstas en presencia de electrdlitos.

Poises: Décima parte del poiseuille, unidad de viscosidad dinamjca.

Tixotropia: Propiedad de ciertos lodos que experimentan una licuefaccibn mas o
menos importante si se hallan sometidos a vibraciones mecéanicas.

Reolégicas: Caracteristicas fisicas como viscosidad, plasticidad, elasticidad vy, en
general, el flujo de la materia.
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FUENTES DE INFORMACION ESTADISTICA:

ASOCIACION NACIONAL DE FABRICANTES DE PINTURAS Y TINTAS.
CENTRO DE INVESTIGACION EN POLIMEROS, AC.

CAMARA NACIONAL DE COMERCIO.

CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA DE LA TRANSFORMACION.
BANCO MEXICANO DE COMERCIO EXTERIOR.

CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA DE LA CONSTRUCCION.
INSTITUTO MEXICANO DEL PETROLEO.

SECRETARIA DE COMERCIO Y FOMENTO INDUSTRIAL. DIRECCION
GENERAL DE NORMAS.

SECRETARIA DE DESARROLLO SQCIAL.

- INDUSTRIAL TECNICA DE PINTURAS, S.A. DE CV.

COMERCIAL MEXICANA CE PINTURAS, SA. DE CV.
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