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INTRODUCCION

A través de los siglos la fabricacién de pinturas ha cvolucionado de un arte que
empleaba unas cuantas materias primas  a la industria moderna  de pinturas que
hacen uso de literalmente cientos de compuestos gquimicos, materiales y equipos.
No esti muy lcjana la época en que se hablaba de pinturas de cal de temple,
pinturas de aceite, incluso hasta de nopal ete. En la actualidad cualquier fabrica de
mediana importancia manejit por lo menos cinco veces mis tipos de pinturas que
los expresados habiendo algunas que cuentan con veinte o mis lineas diferentes.
Actualmente sé formula con extremada precision con el objeto obtener acabados
adecuados para cualquicr tipo de condiciones: los acabados universales van siendo
relegados al campo de las pinturas domésticas, en tanto que las pinturas industnales
y automotrices s¢ diversifican constantemente. Con ¢l objcto de tener una idea de
esta diversificacion, se cita a continuacion una lista de los productos que mancja
una fibrica tipo en México:

e Esmaltc anticorrosivos acrilicos, alquidales. epoxicos basc solvente

e Lacas acrilicas basc disolvente

e Esmaltes de poliurctano

e Bamices de sccado al aire y de homeo para sistemas bicapa

Continua sicndo de suma importancia que cada desarrollo cumpla con las
especificaciones de cada uno de los clientcs como son: intemperismo acelerado,
cdmara salina, humedad, resistencia de luz ultravioleta, exposicién a ambicntes

tropicales etc.
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OBJETIVO

Establecer los principales componentes, prucbas y ctapas de  manufactura de

pinturas base solvente como recubrimicnto de superficies metdlicas o pldsticas

. que requicren proteccion anticorrosiva asi como la mejor apariencia a un costo

competitivo.




GENERALIDADES

Actualmente cl mercado  de pinturas  se estd enfrentando a exigencias de clase
mundial en el que la respuesta debe ser dar acabados adecuados que satisfagan los
mercados mis exigentes de Europa y Estados Unidos, sin perder el propésito de
generar recubrimientos diversos que protejan y den la mejor apariencia requerida
por cl cliente.

Para lo anterior hay que cumplir o exceder las especificaciones establecidas por el
clicnte o bien ayudar a desarrollar las mismas.,

El mercado mexicano consciente de las necesidades del mercado ademis de
adoptar tecnologia extranjera desarrollada la propia con excelentes resultados  por
lo cual empresas automotrices estin instaladas en nuestro pais confiados en obtener

una calidad similar o superior a la que obtendrian  en su pais  de origen pero a

mucho menor costo.




Es una mezcla liquida usualmente de un pigmento sélido en un liquido, es usada
como recubrimiento decorativo y protector contra la corrosién ¢ intemperismo.
La pintura base solvente debe ser liquida y secar al aire o por hornco.

Componentes de la pintura_son cuatro:

e Pigmentos
e Resinas
e Disolventes

Aditivos

Clasificacion de la pintura por ¢l proceso de secado

e Lacas (termopldstico) - Pintura la cual su proceso de secado cs fisico, por

cvaporacion de disolvente.

e Esmalte (termofijo) — Pintura Ia cual su proceso de secado es quimico

Tipos dc terminados

e Sélidos -~ Usun pigmentos opacos, ¢l color no cambia si sc cambia el dngulo de
visién.

e Mectilicos — Usan pigmentos transparentes y hojuclas de aluminio, el color
cambia dependiendo del dngulo de visién.

e Perlecente — Usan pigmentos transparentes y hojuclas de mica, el color cambia

dependicendo del dngulo de visién.



PIGMENTOS

Es un sélido usualmente insoluble y no es afectado fisica o quimicamente por el

polimero usado como vehiculo o el substrato en los cuales son incorporados.

Importancia de los pigmentos

e Constituycn de 30 a 90% del costo de una pintura
o El pigmento afecta las propiedades de la pintura ( durabilidad. propiedades
fisicas etc.)

* El color, que proporcionan un producto mds atractivo para los clicntes.

Clasificacién los pipmentos:

Hay dos clases de pigmentos

Primarios: Sélidos orginicos ¢ inorgdnicos insolubles los cuales generalmente no
son afcctados por la resina en la que son incorporados, proveen color. cubriente y
durabilidad, es ¢l componente mds caro de la pintura, constituye del 30% hasta ¢l
90% del costo de una pintura, y pueden afectar las propicdades fisicas de la pintura

como la durabilidad de 1a misma.

Organicos: no téxicos, muy caros provcnicntes de sintesis.




Inorganicos: Liegan a tener compuestos restringidos como molibdato de cromo,
cromatos dcl zinc mids baratos debido a que se encuentra como mincrales en la
naturalcza sin embargo se llegan a sintetizar como el diéxido de titanio (TiO2),
6xido de ficrro Fe203 etc.

Cargas: Sélidos que no presentan color y son usados principalmente para impartir
propiedades fisicas como son reologia y lijabilidad. Estos pigmentos normalmente
no son caros porque son extraidos de minerales que se encuentran en la naturaleza.

Ejemplos sales y 6xidos metilicos como oxidos de fierro, carbonatos de calcio etc.

- Modifican ¢l brillo
- Modifican la fluidez y lus propiedades de aplicacion
- Proveen lijabilidad

- Proveen resistencia a li corrosion

Factores fisicos de los

Tamaifio dc particula y distribucién

- Transparentes vs Opacos: La transparencia de un pigmento influye en la
cfectividad en ¢l cambio de tono

- Arcade superficic: rcologia y fluidez

- Dispersabilidad: Pigmentos con mayor tamafio de particula son mis ficiles de
dispersar que las mds pequeiias, particulas extremadamente grandes tienden a

ascntarse en lugar de estar suspendidos en la resina.




Forma de la particula

Isotrépico: cubos y esferas
Acicular: agujas

Laminar: hojuclas

Propiedades de los pigmentos

® Durabilidad: resistencia a 1a luz y medio ambicnte
® Resistencia quimics
® Resistencia a la humedad

® Resistencia a la floculacién

fecto de la carga de pigmento

- Cubricnte

- Fluidez

- Brillo y apariencia

- Propiedades mecdnicas: adherencia, resistencia al gravelometro etc.

- Intemperismo




e Azul de indantreno

o  Azul de ftalocianina

e Verde clorinado de ftalocianina

e Verde brominado de ftalocianina

e Benzimidazolona

e Isoindolina

e Tetracloroisoindolinona

Principales clases de

e Quinacridona
e Perileno

e Dioxiazina




RESINAS

Formador de pelicula, conjuntamente  con ¢l pigmento son la parte no voldtil de la
pintura, y le imparten a estas propicdades (isicas tales como: durabilidad

adherencia, flexibilidad, resistencia al impacto cle.

Polimero:

Es una molécula muy grande, construida por la repeticion  de unidades quimicas
simples y pequeias que se repiten,

En algunos casos la repeticion es lincal, como en una cadena. En otros cs
ramificada para formar una red tridimensional.

Monomero:

La unidad qué se repite en el polimero.

Material de partida, del cual se forma el polimero.

Tipos de polimceros

Homopolimero — polimero formado de una solo tipo de monomero
Copolimcro - polimero formado de dos o miis tipos de monomeros
Dimensiones fisicas de los polimeros

Termoplisticos (lincales)

- Las cadenas de los .poh’ meros son entidades separadas

- Las moléculas pueden ser ramificadas

- Se reblandecen cuando calor es aplicado

- Solubles en soiventes
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Termofijos (entrecruzados)

- Cadenas de polimeros lincales o ramiflicadas enlazadas entre ellas

- No se reblandece por accion del calor

- Insolubles después de la conversion

Funcionalidad

Grupos funcionales son el tipo y la cantidad de grupos reactivos en un polimero.

Para tener un polimero termofijo, los grupos funcionales necesarios son:

Nombre quimico Representacion quimica
Hidroxilo (alcohot) - OH
- Carboxilo (dcido) - COOH
isocinnmo - N=C=0
Amin: - NH2
Epoxi ' -CH-CH2
NO“

Etapa de crecimiento en el proceso de Polimerizacién

El proceso de polimerizacion  en la cual reaccionan los grupos funcionales
reactivos) cn unidades monomericas gobicrnan el procéso de  formacién del
polimero. La polimerizacién contintia ctapa por ctapa hasta que todos los grupos
funcionales reaccionaron. La ctapa de crecimiento cs controlada en  proporcién de

los grupos funcionales y las reacciones de terminacién.



Ejemplos de Polimeros Preparados por etapa de Crecimicento

* Resinas epoxicas
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® . Melaminas

HOCH2 ROCNH2
N \ N / \ON
"o\ N-# \.N N-#t AN
H2N-C C-NH2 + CH20 ..-.. -> ! [ | v e > TN B
[l ] HOCH?2 N N Nroh  ROCH2 N N
N N W/ W/
w7 | ]
(o} N N
| [ Y
N2 HOCH2 CH20H ROCH2  CH20R
MELAMINA FORMALDEHIDO METILOL MELAMINA

ROCH2= REACTIVO (GRUPOS FUNCIONALLES)

Reaccionan con grupos hidroxilos (<(OH) en otros polimeros y consigo mismo.

La varicdad de resinas de melamina disponibles es el resultado de los siguientes

factores:

* Elndmero de moléculas de formaldechido insertadas en cl anillo de melamina

* Elndimero de grupos metitol reaccionados con alcohol.

¢ El niimero de anillos de melamina juntos enlazados por puentes -N-




Crecimiento de la cadena de polimwerizaciéon

El proceso de polimerizacion iniciado por especies reactivas (iniciador). procede
ripidamente a completar la moléeula de polimero. Continuacién del proceso pucde
formar el nuevo polimero, pero casi no tiene electo en las moléculas del polimero

ya preparadas.,

El crecimiento de la cadena es controlado por la cantidad de iniciador generado v el
control de las reacciones de terminacion del polimero.  Las reacciones  mis
comunes de crecimiento en recubrimicntos aulomotrices usin monomeros  gue

ticnen dobles ligaduras cabono-carbono como grupos de formacion de ta cadena.

~ - Lo
e g

Ejemplo dc Polimeros Preparados por Crecimiento de Cadena

® Resinas Acrilicas

e Polietileno

e Policstireno

e PVC

Poliesteres: Ejemplo de Polimerizacion por etapa de crecimiento

La reaccidn: (esterificacion)

RCOOH + R™OH -----> ROOCR' + H20
ACIDO CARBOXILICO HIDROXIL ESTER AGUA
(ALCOHOL)




CONDICIONES

® Polimeros son preparados de dcidos difuncionales y alcoholes polifuncionales
® Funcionalidad de los monomeros > 2 permite al polimero entrecruzarse

® Peso molecular es controlado por el balance de los grupos functonales

= pequeiio exceso de un tipo => alto peso molecular

- mayor exceso => bajo peso molecular

Caracteristicas

- Reaccién lenta (Endotérmica)
- Seclimina agua

- Scutilizan accites

Resinas Acrilicas: Ejemplo de Polimerizacién de Crecimiento de Cadena
I

> -(C-C)-
[ I

nCH2=CH ->-CH2-CH ~(CH2CH)-n-2 CH2-CH-

| | I |
COOR COOR  COOR COOR

Monomero Acrilico Polimero Acrilico



Proceso de Polimerizacién - 3 Etapas

D INICIACION

Iniciador --.-- > 21* (*= activo — radical libre o ion)
Activacién por calor, luz o quimica

Concentracién de I* provee mayor control

2) PROPAGACION

I-M* + nM cocacennaas > 1-(M)-n M*
(n + 1= grado de polimerizacién)

1. TERMINACION
I- cadena de polimero - * + T ----> I -endena de polimero - T

(T'= solvente, f ragmento iniciador, otra reaccidn quimica)

Caracteristicas

- Reaccién Ripida (Exotérmica)

- Se emplean inicindores

Tipo de Monomero Unidad Repetitiva
Acido acrilico CH2=CH -(CH2CH)n-
I !
COOH COOH
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Acido metacrilico CH3 CH3

| I
CH2 =C ~(CH2C)-n

[ |
COOH COOH
Metil metacrilato CH3 CH3
I !
CH2 =C -(CH2C)-n
] |
COOCH3 COOCH?3
Butil metacrilato CH3 CH3
I |
CH2=C ~(CH2C)-n
| I
COOC4H9 COOC4H9

Propiedades qué imparten las resinas a In pintura
- Formacién de pelicula

- . Aplicacion

- Adherencia

- Durabitidad

- Flexibilidad

- Brillo

- Dureza

- Sccado

- Etec.
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ENFRIAMIENTO
o . TANQUE TANQUE DE

SEPARADOR SOLVENTES

(. — — 1]
SCRUBER | |
C—

SOLVENTE

AGUA

REACTOR BATCH PARA RESINAS




Disolventes/Thinners

e Liquidos volatiles usados para preparar recubrimientos

- Disuclven solidos o resinas viscosas para producir una fuse homogénea

- Son liquidos de bajo peso molecular capaces de disolver y promover

miscibilidad
e Usados para disolver a los formadores de pelicula como:

- resinas

- aditivos

Usados para controlar la viscosidad de la pintura, propiedades de fluidez v secado
ticnen efecto sobre la apariencia.

La seleccion de disolventes también tendrd impacto en la dispersion del polimero.

estabilidad de la pintura y propiedades mecanicas.
Como los disolventes afectan el sistema de pintura
1. Costo

Aunque no son tan caros como los pigmentos, usualmente constituyen de S a 10%

del costo total de la pintura, sigue sicndo un factor en la produccién de la pintura.




Debido a la naturaleza de los solventes para que la pintura cure se debe evaporar,
cn la mayoria de los casos ¢l solvente se pierde. Esto significa que ¢l costo de un

disolvente cs gasto.

2. Regulaciones

a) Regulaciones primarias
Debido a las regulaciones Federales los solventes que son usados deben ser

cuidadosamente monitorcados.

b) Reguluaciones secundurius

Las regulaciones sccundarias se relacionan con ta seguridad y ¢l mancjo ambas por
los fubricantes y clientes.  Las especificaciones pucden ser vistas en hojas de
seguridad.

Tipos de evaporacion

La funcién apropiada del disolvente en la pintura es la capacidad que tiene en dejar
el sistema. El rango de evaporacién se refiere en que tan ripido los disolventes
dejun la pintura, Los disolventes ripidos sc evaporan a la misma velocidad y la
pintura cura.

Para formar una apropiada pelicula de pintura el curado debe ser cxacto. Esto
involucra ¢l uso de dos o mis disolventes con rangos muy diferentes de

evaporacién.
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Disolventes ripidos

El trubajo de los disolventes ridpidos es la evaporacién. Estos disolventes levan la
pintura a la superficie. Sin embargo debido a que se evaporan muy ripido estin
fuera de la pelicula de pintura.

1) Disolventes lentos

La coalecencia de la pelicula de pintura es la tarea de evaporar los disolventes

lentos.

Propicdades biisicas de algunas clases de disolventes

1) Oxigenados: tienen alto poder de disolucion

2) Toxicidad: debido a que poscen alto poder de disolucion. una pequenia cantidad
de disolventes oxigenados cs usada.

Disolventes no oxigenados: tiene bajo poder de disolucién que los

oxigenados. Toxicidad: Debido a su bajo poder de disolucidn, una gran cantidad de

estos disolventes son usados.

Costo: disolventes no oxigenados son baratos. Sin embargo. aquelios que tienen
bajo poder de disolucion cantidades mayores de no oxigenados ticnen que ser

usadas, estos son menos caros que los oxigenados.




Aditivos

Son materiales auxiliares adicionados a las formulaciones de los recubrimientos,
usualmente en bajas concentraciones (0.2% o menos) para madificar 0 mejorar una
o mis propicdades cspecificas  (pelicula o aplicacién). Usualmente no son

considerados parte del sistema bisico o vehiculo.

Clasificaciéon de aditivos:

1. Funcién 2. Tipo quimico

La clasificucién primaria  ¢s por funcién, la clasificacion secundunia es por tipo

quimico dentro de una funcién.

Reglas biisicas para el uso de aditivos

t. El uso de aditivos cs un suplemento no una substitucion.

2. Los aditivos algunas veces mejoran una o mds propiedades sin que afecten
otras. Hay que checar cuidadosamente el potencial de efectos adversos.

3. Use niveles minimos para alcanzar los resultados descados. Un poco es bueno,
mas no es necesariamente mejor.

4. Los aditivos pucden ser muy especificos para un sistema.

5. Trate de entender como los aditivos trabajan en su sistema especifico.

6. Adicionar otros aditivos para mostrar los cfectos adversos de otros pucden

resultar problemas adicionales.
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Efectos reolégicos

a) Viscosidad

b) Apariencia

¢) Control dc escurridos/ Suspension de pigmentos

d) Inducir el control del grado de pseudoplastico

Tipo quimico

. Microgeles- dispersiones de polimeros no acuosas
2. Pigmentos de gran superticic de contacto

- Silicas pirogénicas

- Pigmentos de cierto color

- Otros pigmentos (cargas)

3. Bentonitas

4. Polimeros de alta acidez

- Acrisol

- Basec agua

5. Celulosicos
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Fallas potenciales adversas causadas por los aditivos

[. Pobre nivelacion/fluidez

[

. Pobre brillo/apariencia- mis cascara de naranja
3. Puecden causar pobre adherencia (especialmente los Microgeles)

4. Pueden causar incremento de viscosidad de almacenamicento

Agentes de superficie activos

A. Humectantes (Pigmentos, Substratos)

I. Dispersantes

a.  Polares, no polares

b. Dispersantes A-B

c. Detergentes

d. Mcjoraran la calidad de dispersién

¢. Reducen cl tiempo de proceso de la dispersion
f.  Estabilizan la dispersién

g. Minimizan la flotacién y floculacién de pigmentos




B. Control de defectos de superficie

I.Anticrateres

a.  Silicones

b. Poliacrilatos

2. Trabajan  disminuyendo Ia  tension superficial 'y o
incompatibilidad

3. Incrementan la tolerancia a la contaminacién del aire

Cstabilizadores
A. Intempersimo

l.  Absorvedores de luz UV

2. Antioxidantes

B. Estabilidad de empaque

. Reaccién de inhibidores

2. Aminas — Sistemas catalizados por dcidos

b. Alcoholes- Sistemas de melamina

1. previenen el gelamiento y/o excesivo incremento de viscosidad
Fallas potenciales adversas

2. Pueden inhibir las propicdades de curado

3. Aditivos antiasentantes pueden afectar la fluidez y nivelacién

4. Pueden incrementar la viscosidad en almacenamiento

28
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Catalizadores

A. Acceleran ¢l secado y las reacciones de curado
1. Acidos - curado de sistemas de melamina

s- Isocianato y curado de sistemas epoxicos

3. Compuestos metilicos- Curado de sistemas asocianato — Aceleradores de
secado por oxidacion curan sistemas.

Reduccién de la temperatura ¢ homeo

=

C. Reduccion del ticmpo de curado

Fallas potenciales adversas
I.  Pueden incrementar la sensibilidad a la humedad

2.7 El uso excesivo pucde hacer ¢l sistema quebradizo, pobre adherencia y pobre

durabilidad exterior.

Propiedades eléctricas

A. Control de la resistividad para una optima aplicacién clectrostitica

I. Muy alta - Transferencia de la eficiencia no cfectiva
2. Muy baja ~ Uso deficiente del equipo

3. Balance adecuado de la conductividad/no-conductividad en los solventes no ¢s

siempre posible o descable.

4. Mejor controlar con solventes si es posible
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B. “Conductividad de la pelicula
. Incrementa la conductividad de los recubrimicntos
2. Provee conductividad para substratos no conductivos (plasticos)

3. Permite la aplicacion de esmaltes en plisticos

Fallas potenciales adversas

1. Pucden severamente inhibir el curado de algunos sistemas

Promotores de adherencia
A. Muchos polinmicros con buenas propicdades pueden tener pobre adherencia

B. Adherencia esencial para la proteccion

L.Frecuentemente se deterioran con el tiempo, exposiciéon a ln humedad,

intemperismo

o]
=
5]
g

C. Los monomeros contienen grupos funcionales espe
L. Aminas
2.Acidos (carboxilos o sulfénicos)

3.Aminoeleres




D. Varios agentes de acoplamiento

1.Silanos

2.Zirco aluminatos
3. Titanatos
E. Catalizadores de curado

F. Adhcrencia al repintado

Fallas potenciales adversas

1. Pucden afectar la adherencia en seco

Diluyentes reactivos ( Plastificantes)

A. Mgjoran la relacion viscosidad-solido

I. Soélidos altos

2. Baja viscosidad

B. Usados de 5-15% de 1os sélidos de la resina

C. Recaccionan entrecruziindosc con otros componentes de it resina

D. Usualmente oligémeros de buajo peso molecular como  poliesteres acrilicos,
cpoxicos o policteres.

E. Incrementan los sélidos a viscosidud de aplicacién

F. Ayudan a alcanzar las regulaciones ambientales
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Fallas potenciales adversas

I

[

w

4.

Pueden generar pobres propicdades mecinicas
Limitan potencialmente algunas veces el entrecruzamicnto
A menudo ocasionan pobre resistencia a los disolventes ¥ ala humedad

Usualmente pobre resistencia al intemperismo
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DISPERSIONES

Es el proceso de separacién, humectacion y estabilizacién individual de particulas

de pigmento en un medio liquido.

Humectacién

Cuando el pigmento es cargado al tanque de premezcla, ¢l fiquido humecta Ia
superficic del pigmento, desplaza el aire que se encuentra entre las particulas de
pigmento. En esta ctapa las particulas tienen una tendencia a mantenerse como

aglomerados durante la premezcia.

Molienda

La segunda ctapa del proceso es la referida a la scparacion de los aglomerados de
las particulas de pigmento por medio de trabajo mecinico (molino). hasta llegar al
tamanio de particula primario de este pigmento.

Esto es lo idealmente buscado para obtener el miximo de las propicdades de la

dispersion y de cada uno de sus componentes.

»
“

]
|
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MOLINOS DE ARENA VERTICALES

El molino vertical es un dispersor que ticne dos componentes principales y estos

son:

Estacionario.
El cual es un cilindro que contienen al medio de motienda y con una chaqueta para

circular agua de enfriamiento, colocados en forma verhical para ¢l proceso de

dispersién.

Dindamico.

El cual corresponde a la {lecha en la cual estin montados una serie de discos
separados uno de otro en distancias iguales.

El fondo del cilindro es cerrudo y solumente ticne la apertura para la entrada del
producto, la salida del mismo ¢s por la parte superior de este cilindro y a través de
una malla que evita que ¢l medio de mohienda se salga.

Los materiales de construccion de estos equipos vana de acucrdo al producto que
se vaya a dispersar.

El equipo periférico de un molino de arena incluye un tanque de premezclado, en
algunos cusos no ¢s necesario ¢l tanque receptor y se requicre una o dos bombas, de
las cuales una se usa como alimentacién al molino y la otra como descarga del

producto durante la molicnda.
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El material que alimenta al molino debe ser homogénco y por lo tanto la correcta

carga del material (en orden y peso), es parte importante del proceso de fabricacion

de las dispersiones.

Resumicndo la operacion de un molino de arena es simple. La dispersion
previamente homogeneizada cs transferida del tanque de mezclado al molino por

medio de una bomba.

Esta premcezcla entra al cilindro que  conticne ¢l medio de motienda por la parte
inferior del mismo.  La rotacion de los discos montados en la flecha imparte un
movimicnto continuo a la mezcla de medio de molienda y liquido. Este liquido

abandona al cilindro por la parte superior del cilindro a través de una malla.

Este liquido pucde caer directamente a un tanque receptor o por medio de una
bomba cnviarlo al mismo o esta misma bomba utilizarse como recirculacion directa

al molino nucvamentc.

El cortc s como si se utilizarin una tijeras, es el principal mecanismo por cl cual la
dispersion es realizada dentro del molino de arena.  Esta fucrza de corte es
gencrada por ¢l movimiento de las particulas del medio de molienda y al

friccionarse una contra otra en todas las capas formadas dentro del molino.
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El molino dc arena tienc numerosas ventajas como un dispersor.  Su principal
ventaja sobre otros dispersores es la versatilidad en procesar un amplio rango de
pigmentos junto con su capacidad para producir excelentes dispersiones dc estos

pigmentos a alta velocidad y bajo costo. Otras ventajas de estos son:

® Rcquicren poca atencidn y son de ficil operacién. Bajo condiciones normales
la operacion del molino de arena acarrea simples ajustes de flujo por medio de
la bomba de acuerdo a lo indicado en la formula.

e El tamaiio del lote es limitado por ¢l tamaiio del tanque de premezcla

e Ripida y completa facilidad de limpieza

®  Adaptable para colores limpios y brillantes

e Buena reproducibilidad de lote a lote

e Bajo mantenimicnto

Las desventajas de este tipo de molinos son:

e Proceso en dos partes
e Emision de vapores a la atmésfera por ser un molino abierto

e Continuo taponamiento de la malla
e La viscosidad de la dispersién. Se ha encontrado que la viscosidad ideal para

obtener una bucna dispersién cs de 300 a 400 cps
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MOLINOS DE ARENA HORIZONTALES

Probablemente es ¢l miis revolucionario cambio en el diseito de molinos de arena
ha sido simplemente girar la unidad 90 grados (de un alincamiento verticat a uno
horizontal). Resaltan muchas ventajas de este cambio de posicion. Por ejemplo en
¢l caso de que la unidad haya sido parada, la posicion horizontal facilita que el
molino sca arrancado sin ninguna dificultad, sin importar ¢l producto que este
siendo dispersado, su viscosidad o ¢l tipo de medio de mohienda que este siendo

utilizado.

Tampoco es un factor limitante la densidad del! medio de molienda. Asi el uso de
csferas de metal, las cuales no son recomenduadas en tos molinos verticales ya que

sc asentarian en ¢l fondo, no es ningtin probicma en el disefio honzontal.

Permite una mejor distribucién del medio de molienda en todo el molino v durante
todo el proceso. En este nuevo diseio, la mixima utilizacion de la ciamara de
molienda sc realiza aproximadamente del 80 al 90% del volumen vacio de la
cimara se llena con el medio de molienda.  Estos molinos son compactos y

facilmente desarmables y vueltos a armar.

Estos molinos son completamente cerrados (no hay induccion de aire o perdida de

disolvente), y tienen otra caracteristica que cs el disponer de una malla dindmica.
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Estos molinos sc construyen en diferentes tamanos desde laboratorio hasta los de
uso industrial. El grado de dispersion logrado en este tipo, depende de la velocidad
a la que la base es bombeada al molino. de la seleccion del medio de molienda

(densidad, didimetro. material) y de la velocidad de rotacién de la flecha.

MOLINOS SUPERMILL

El molino supermill es un molino horizontal, el cual funciona mediante el bombeo
de material a través de una ciamara de molienda que contiene un cje central con
discos de molicnda. Un gran porcentaje  (gencralmente entre 80 y 90% del
volumen disponible de la camara se tlena con un medio de molienda esférico a fin
de lograr  un muy eficiente grado de dispersion.  Los discos imparten energia al

medio.

La interaccién entre el medio y el material bombeado produce el molido (reduccién

de aglomerados) de solidos, produciendo con esto un producto dispersado.
El medio circulante transfiere potencia de entrada del ¢je al matenal bombeado por

medio dec impacto y cizallamiento hidriulico. Lo cual permite al molino tanto

desaglomerar, como una muy discreta reduccién en el tamafio de las particulas.
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El uso de un medio de molicnda viene a ser un procedimiento comun en la
preparacion de formuliaciones de recubrimientos a fin de lograr la distribucion de
particulas pequeiias requerida para satisfacer las demandas del mercado, factores de
Calidad o consideraciones de rendimiento.  Estos molinos estin generalmente
cquipados para transmitir suliciente cnergia para obtener un acabado dispersado de

cualquier pigmento o formulacién de sélidos.

La molienda con medio es, empiricamente hablindo, una inyeccion de energia
durante un periodo de tiempo. Un molino con medio tipicamente tiene una ciimara,

dentro de la cual se encuentre un ¢cje o una serie de impulsores (discos).

Esta cdmara sc llena & cicrto nivel con un medio de molienda (esferas de vidrio,

cerdimica, acero).

Generalmente hay varius maneras de lograr altos niveles de energia en los molinos
con medio. Estas son las siguientes:

® Aumento de la carga del medio de molienda (mayor poreentaje de carga)

e Disminucién del tamaiio de medio de molienda

® |Aumento de la velocidad de agitacion (velocidad periférica). .

e Aumento del drea superficial del impulsor (miis discos)
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ESTABILIZACION
La dliima ctapa es la de estabilizacion de la dispersién.  la cual consiste en la
incorporacidn y distribucién del pigmento al vehiculo (resina /solvente/aditivos),

para tener particulas estables y aisladas.

Una vez obtenido el tamaio de particula de pigmento preestablecido, por medio de
la agitacion y molienda y la estabilidad de la dispersion esta alcanza sus
caracteristicas finales como son; transparencia, poder tintorco, % de sélidos,

viscosidad ctc,
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MANUFACTURA DE PRODUCTOS TERMINADOS BASE
DISOLVENTE

L INTRODUCCION

En el Arca Automotriz. se manufacturan productos terminados utilizados como pintura
original por los fabricantes de automotores. Se fabrican diferentes lineas de productos
como Primarios, Basecolor (sélidos y metilicos) y claras  (bamices transparentes).

En la manufactura de éstos  se utilizan en forma gendrica como ingredientes: Resinas,

dispersiones, Aditivos y Disolventes.
11, DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO
La manufactura de productos terminados en el Area Automotriz cs un proceso fisico

con Interucciones humanas, las ctapas de que consta la operacidén son:

Descripcién general de Proceso.
Area de Tanques de mexcla.

[Preparacidn de 1a Carga]

Piloteo de materiales
{Cuando e3 requcrido_)

Carga

[Ajuste de propiedades |

[ Colorcﬂ-—————-{ Envasado Lavado
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PREPARACION DE CARGA

Consiste en la localizacion de todos los ingredientes que componen un lote de producto
terminado (Resinas, Dispersiones, Aditivos y disolventes),  la solicitud de estos

malteriales a Bodegi y/o acarreo de los mismos a fas dreas designadas para ello.

PILOTEO

Buena parte de los productos automotores que se manufacturan en esta idrea tienen
tiempos de vida de un afio o menos por lo cual constantemente sc trabaja con tormulas
nuevas, por otru parte en ocasiones cs también necesario verificar que las materias
primas y/o intermedios no causarin ningin problema en i manufactura del producto

*- terminado por lo que cste paso, antes de cargar un lote, ¢s bastante comin,

: ; Los beneficios del nuevo concepto de piloteo y colorco en hiimedo se podrian resumir

como:

1) Se reduce considerablemente ¢l tiempo de chequeo de color en control de calidad ¢l
cual bajo ¢l esquema actual se toma de 4 o S horas entre toque y toque. El tiempo de
verificacion de color bajo el concepto de coloreo en hidimedo en un piloto de 15 kg sé

Heva a lo sumo 30 minutos entre chequeo y chequeo.
2) Secliminan la gran cantidad de variables que intervienen durante la aplicacién de un

pancl para comparario contra un ecstindar que fue aplicado bajo condiciones

diferentes.
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CARGA
La carga de materiales, sc realiza pricticamente toda por medio de bombas neumiiticas,
ya que los ingredientes vienen generalmente en tambores. En esta direa no se cargan

sélidos, pero algunas veces se manufacturan dispersiones de aluminio,

Cada tanque estd asignado para cada tipo de producto automotor: Claras, Sdlidos y

metdlicos y para cada tipo de producto se tiene una bomba de carga exclusiva.

La medicién de las cantidades cargadas desde tambores se realiza por medio de bisculas

~de gancho con rango de medicion de 0-500 kg, cuando se trata de adiciones pequeias
ya sea que estén indicadas en férmula o por colorco o gjuste de proprcdades, debe
utilizarse las bidsculas de un rango menor  (0-50 kg, aproxn) o 0-2 kg, (Analitica

granataria) seglin sca cl caso.
a) Carga de Barnices Transparentes
Las claras barnices transparentes son los productos que se aplican como acabado de la

pintura automotriz proporcionando brillo y proteccion a la base color ademds la protege

contra el daiio por choque de elementos abrasivos tales como arena o grava.
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b) Carga de colores metilicos

La pintura metidlica es aquella que dentro de su composicion lleva  dispersiones de
perla y/o aluminio durante la etapa de coloreo, es altamente recomendable chminar en
el mayor grado posible la basura contenida en ¢l vehiculo asi como en las bases de
color antes de agregar el metal yi que una vez que este es adicionado,  no podri
realizarse una separacion cficiente de  las impurezas del tamaio de las particalas de
metal o de menor tamaiio por lo que  a continuacion  se desenibe la operacion de

filtracién de vehiculo:

1) Cargar todos los ingredientes del vehiculo al tanque.
'2)’ ‘Fillml“ cl vehiculo por malla 25 micras descargando a otro tanque designado para tal
i
~3) fEnjuugur cl tanque con disolvente compatible o de formula v volver a cargar el
“vehfculo ya filtrado al tanque.
~4) Filtrar las dispersiones que se utilizardn y asegurarse que scan las mismas que se
usarin en la operacién de piloteo.
5) ‘Aprovechar el tiempo de filtracion de vehiculo parit realizar la operacién de pilotco

y coloreo en hiimedo.
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c) Carga de Sélidos

Los colores sélidos o lisos son aquellos que no levan dentro de su composicion
dispersiones de perla y/o aluminio, y de hecho debe evitarse cualquier contaminacion
con particulas metdlicas, por lo que es importante que a bomba de carga, ¢l tanque y el
cquipo de envasado scun exclusivas. En ¢} caso de los séhdos no es tan unportante la
ﬁl(ruCidn de vehiculo y bases ya que su filtracion durante el envasado se mancju @

.micrajes bastante cerrados para garantizar Ly remocion de basura.

DIAGRAMA DE FLUSO DE PROCESO
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6) Para la carga de los bamices transparentes se utiliza una cartuchera con cartuchos de
5 micras nom. Para la carga de todos los ingredientes excepto fas melaminas que son
demasiado viscosas para ser filtradas, Los problemas con esta clara se han reducido

considcrablemente.

7) Cada tipo de producto tiene dos jucgos de portagaf/cuartuchera exclusivos para
cnvasado, siempre es recomendable que el Gltimo elemento de filtracion sea la
cartuchera ya que las bolsas gaf’ liberan fibra (pelusa) que contanunaria al producto.
La presiéon méixima de entrada a los clementos de filtracion deberi ser de 50 psi oy la
caida de presion mixima a través de cellos es de 30 psi aunque en algunos casos,

debe mantenerse por debajo de 10 psi.
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MANUFACTURA DE THINNERS O REDUCTORES
DEFINICION:
Disolvente o mezela de disolventes utilizados para diluir.

El proceso de manufactura consiste de las siguientes ctapas:

PREPARACION DE CARGA

=

CARGA

.

AJUSTE DE PROPIEDADES

I ENVASADO LAVADO

PREPARACION DE CARGA

Algunos thinners o reductores ticnen una composicion de 100 % de un disolvente. pero

la mayoria resultan de una mezcla de disolventes.

La preparacién de carga consiste en solicitar a bodega los ingredientes que se mancjan
en tambores y hacer las conexiones a los tanques de almacenamiento de los disolventes

que sé manejan ¢ mayor volumen.

Antes de realizar la carga deberii verificarse que el tanque este limpio y/o que él ultimo

cédigo cargado sea compatible con el producto a cargar.

53




CARGA
La carga se realiza desde los tanques de almacenamiento utilizando la bomba exclusiva
del tanque o desde tambores usando bomba neumiitica, en ambos casos se hace pasar el

disolvente por el medidor de flujo para contabilizar las cantidades adicionadas.

AJUSTE DE PROPIEDADES

Terminada la carga de disolventes, el thinner o reductor se deja mezelando durante al
menos 30 minutos para lograr li homogencizacion y se toma muestra para llevar a
laboratorio para checar propicdades. Si ¢l producto cumple con las especificaciones, se

libera para envasar

"ENVASADO
El envasado se realiza en tres posibles presentaciones: tambor, cubeta metilica o botes

de galén. El producto es filtrado de acuerdo a una guia de filtracion.

Los tambores utilizados para ¢l envasado, deben cumplir con estindares de limpicza.

LAVADO

Mas especificamente, lo que se lleva a cabo es un drenado de lineas de carga v envasado
enviando éste sobrante a un drea especifica para uso postetior o a la unidad de
recuperacion de solvente. Esta operacién debe realizarse antes de cargar v despuds de

envasar cuilquier cédigo.
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Intemperismo

Es la respucesta adversa de un material o producto al clima.
Definicién general de “Durabilidad y Degradacion®’

La prediccién, medicion, y entendimiento del desempeito de un recubrimiento y  los

cambios ocurridos en la intemperie.
Prediccion

La prediccién del desempeiio de un recubrimicnto es hecha mediante pruebas de

evaluacién usando:

Intemperismo Natural - Desempeiio de un material a largo plazo. Es lo que el cliente

.actualmente ve.

Intemperismo Acelerado — Usado para tratar de predecir como serii el intempensimo

“natural, Para  propésito de desarrollo de un nuevo producto y garantias etc.
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Mediciéon

Las siguientes son algunas técnicas usadas para medir la durabilidad y degradacion de
recubrimientos:
Brillo
-Adherencia
Resistencia al rayado

Agrietamicnto

Etc:

Entendimiento
Es necesario saber porque los recubrimientos se desempean de esa manera en el medio

ambiente. También es necesario saber como se desempedian antes de ser vendidos.

Factores de interés para Ia industria de pintura influenciada por el clima

Radiacion solar

Longitud de onda primarias UV

Calor

Temperatura de la superficic del material
Humedad

Rocio

Lluvia
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Contaminantes
Lluvia dcida
Ozono

Acrosoles

Fotoxidacién cs la causa primaria de intemperisimo  para los recubrimicentos.  La
regién UV del espectro solar (entre 300 — 400 nm) es el mayor factor en este tipo de
intemperismo,

Métodos de Prucbha de Intemperismo

Convencional (Intemperismo directo) - Consiste en dejur paneles expuestos a la
intemperic por largos periodos de tiempo. Las prucbas son Hevadits a cabo a diferentes
tiempos para determinar la resistencia de los pancles pintados.

Intemperismo acclerado - Consiste en intentar acelerar los efectos de la intemperie.

Esto es hecho por la concentracion natural  de la luz natural del sol, o por ¢l uso de

lampara artificiales.

e La alta humedad y UV (rayos ultravioleta) de los lugares tropicales producen

ripida degradacion mayor que la producida en [a zona norte.
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e Las condiciones de exposicion proveen incluso mayores intensidades de radiacion

UV y mayores temperatura de los paneles.

Luz Natural de Sof
Color — El color de un panel pucde también acelerar Ja degradacion de un

rccubrimiento.

Por csta razon las resinas son evaluadas como bamices y los recubnmientos

pigmentados son evaluados en términos de color.

Rack abicrto - Una mancra para acelerar el nivel de Intempensmo natural mediante fa
colocacion de pancles en un Rack abicrto que es ajustado para obtener él optimo nivel

de radiacion,

Lamparas Artificiales

El problema de las lampara antificiales es que no son exactamente iguales al espectro de
lat luz solar.

Los bulbos pueden causar degradacion que no ocurre en  forma natural, esto es porque
cllos producen grandes cantidades de alta energia radiante que no estd presente en la luz
solar.

e Arc-Xcnon

e Fluorescente
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e Arc- Carbon

Conclusi y Correlaci del Intemperismo Acelerado en el Trépico

e Algunos sistemas no sc correlacionan bien

e Las predicciones son confiables cuando sistemas de composicion similar son
comparados.

e Resultados son menos confliables cuando productos de muy diferente composicion
son comparados.

Diferentes tipo s de degradacion (perdida de brillo, caleo, cambio de color cte.) no

son necesariamente acelerados en la misma proporcion.

e Predicciones no exactas son causadas por una aceleracion desigual de tipos de

degradacion para productos que difieren en la composicion de resinas.

Intemperismo Acelerado Artificial

e QUV csun método barato, viable, y ripido para evaluar esmaltes

e Carbon-Arc ha mostrado algunas ventajas cuando  son usados para probar
“sistemas”

e Arc-Xcnon es lento. Un control de la irradiacién de la  cabina de QUV con

lamparas UV A-340 pucde proveer una altemativa mds ridpida y barata.
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Corrosion

Es la destruccion de  un material por reacciones quimicas y/o clectroquimicas con su

medio ambiente.

e (A que se debe esto?

A que los metales comunes son inestables, es decir quimicamente activos, debido a que
cuundo son extrafios se emplea mucha energin que ocasiona que el metal busque un
estado de menor energia, miis estable y para lograrlo se combinan en general con ¢l

oxigeno para formar 6xidos.

La corrosién en ambientes icuosos es cusi siempre clectroguimica.  Esto ocurre cuando
dos o miis reacciones tienen lugar en la superficie de un metal, obtemendo como
resultado de la corrosion que algunos dtomos  del metal se conviertan en compuestos

logrando asi un nivel de energia mis bajo.

La herrumbre es uno de los cjemplos de la conversion de un metal (acero) en un

producto no metilico que cs la herrumbre (oxido ferroso).

Las reacciones clectroquimicas pueden ocurrir uniformemente 0 no uniforme sobre la

superficie del metal.




Reacciones Electroquimicas

Las rcacciones clectrogquimicas son generalmente tratadas en términos de cambio de

valencia, las cuales pueden ser representadas en una celda electroquimica.

Que son:

‘a)  Oxidacién: Es la remocién de electrones, dando como resultado un incremento de
valencia. Rencciones anédicas:
M (s) = M@q) 2+ + le-
b) Reduccién: Es la adicién dc clectrones al dtomo resultado de un decremento de
valencia. Reacciones catédicas.,

M(aq)2+ + 2~ > M(s)

Elementos de la celda de corrosion

El primer elemento es ¢l anodo, que es ¢l iirea donde el metal se disuelve y se lleva la
reaccion de oxidacion.

El segundo clemento es ¢l citodo cuya funcién es neutralizar los clectrones que fueron
creados por la disolucién del metal, dando lugar a la reaccién de reduccion.

El electrolito es la solucién que une al &nodo con ¢l citodo para permitir el paso de la
corricnte cléetrica a través de la migracién de iones.

El cuarto clemento cs ¢l conductor eléctrico cuya tuncion es unir al citodo y al dnodo

para permitir el paso dc clectrones.
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Dentro de la celda pueden cxistir diferentes fenomenos:

a) Pasivacién: Es una condicion en ta cual un metal dado se comporta en la forma de
un metal mds noble a lo indicado por su posicion en la serie galvimcea.  Es una
condicion de actividad clectronegativa, donde los productos de corrosion inictales de

ciertos metales proveen proteccion al metal base.

b) Polarizacion: Consiste en la acumulacidn de particulas positivas en la superficie
anddica dentro  de la fase liguida que obstaculizan el flujo hibre de iones a través del

clectrélito.

Variables que contribuyen a lan corrosion

# Geomcetria del substrato:

+ Tipo de substrato:

& Preparacién de la superficic:

&« Mecdio ambicnte:

+ Contenido de O2, Dependiendo de su concentracién puede ayudar a despolarizar cl
citodo y acelerar la reaccién del dnodo

& pH. Entre mis dcido acelera la reaccién dnodica

& Temperatura: Los cambios en la temperatura incrementan la solubilidad de los

productos de la corrosion.  Los gases no se disuelven al incrementar la temperatura

formando una difusién acelerada. Modifica el pH.
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Tipos de corrosién

e Corrosion en cavidades: Es una severa corrosion localizada asociada con pequeiias
hendiduras (generalmente son defectos metahirgicos) con clectrolito estancado,

pucde formar pequeiios sitios iniciadores de corrostén.

e Corrosion por picadura: Las picaduras se imcian por ¢l rompimiento o la
terminacion de la capa pasivada en la superticie del metal. Posterior ala
picadura inicia la formacion de la celda clectrolitica, donde ¢l anodo es parte del

metal activo, y el ciitodo es ¢l metal pasivado.

e Corrosion galviinica: Ocurre cuando el metad o aleacion esta eléctncamente
acoplado a un metal o no-metal conductivo en ¢l mismo clectrohto. Tiene tres
componentes:

a) Materiales con diferente potencial

b) Electrolito comun

c) Ruta eléctrica comun.

Siendo la fuerza directriz para la corrosién la diferencia de voltaje entre los metales.




Practicas para una buena proteccion

e Scleccion de materales ue se encuentren lo mas cercano a la celda galvinica.

e Evitar combinaciones donde el drea del menos noble sea pequeit.

e Sics posible aislar los metales diferentes.

e Aplicar recubrimientos no solo al metal menos noble sino al mis noble también.
Ciamara Salina

Es la prucba que nos indica la resistencia a la corrosion de un primarno o de un sistema.

Se carucieriza por ¢l avance de la oxidicion a partir de un corte en X" que se hace a fo

lurgo del panel.
La sal intensifica el poder corrosivo de Ia humedad.
El ticmpo dc la prucba varia segun ¢l cliente y puede ir de 24 hrs hasta 3000 hrs.

. S6 evalda: -

. ?Adﬁgfénéin

<-Avance de |a corrosién

_-Ampollamiento -




Osmosis '

Se pucde definir como:

El paso del agua a través de una membrana semipermeable desde la solucién de menor

concentracion a la de mayor concentracion.

Puecsto que todos los recubrimicentos son semipermeables y transmiten cierto grado de

vapor himedo se les puede aplicar este principio.

Ciamara de Humedad:

Esta prucba nos indica la pcrmeabilidad de la pelicuta hacia el substrato.

El ticmpo de la prucba varia segtin el cliente y puede ir de 24 hes. Hasta 3000 hrs.

Sé evallia mediunte:

Ampollamiento ASTM D-714 (American standar testing method)
Adherencii ASTM D-454|

Cambios de tono

Dureza

No hay una correlacién directa entre ¢l tiempo en cimara y la resistencia en el campo.




AIRE
HUMEDO

N

TRANSMISION
DE VAPOR

NIVEI!EL LIQUIDO

AGUA O SOLUCIONES
SECRECCION DEL AGUA POR OSMOS,

N
'

B i . TR U iy s iy e ety g e

SALES SOLUBLES

0
M ——  CRISTALIZADAS
‘

HUMEDAD
ABSORBIDA POR
SALES SOLUBLES

SOLUCION DE SAL
CONCENTRADA
FORMADO POR

VAPOR DE AGUA
EN SALES
SOLUBLES

RECUBRIMIENTO



< ' €

H, GAS

M +2e » HY

()
f‘ +2H - Fe“er,cr N
Fe*+20H- Fe(OH),Y |
° [}
e+30H" > Fe(OH)g !
d -l
Fe2p Fer* ¢ le ° ‘o
ANODO oC CATODO
HIERRO (Fe) "N L . — COBRE (Cu)
v
OXIDACION ce===ee) REDUCCION
HO—pH +OH 0,4+ H,0+ie MOH-

ELECTROLITO

Fe(OH), HIDROXIDO FERROSO

Fe(OH); HIDROXIDO FERRICO




SISTEMA

METAL POTENCIAL

SERIE GALVANICA

L

K'K
*ICs
I'lB'
*Sr
*ICa

*1a

x

E32FZFoexr3¢zosQ o< FrFEOCER

3045
2925
2923
29
-2.89
287
2714
23
-1.65
.68
0.0913
0.076
£0.762
.74
0.9
©.402
0.342
oam
028
0.1%
0126
<.0%
0
0.3%7
0.789
0.79%
0.587
0.907
1.19
1.5

‘ES UN ORDENAMIENTO DE LOS METALES SEGUN sy
POTENCIAL DE CORROSION.

DIFERENCIAAL DE POTENCIAL QUE EXISTE ENTRE
METAL SUMERGIDO EN UN MEDIO CORROSIVO Y U
ELECTRODO DE  REFERENCIA.(CALOMEL,COBRE-
SULFATO DE COBRE).

‘EL POTENCIAL SE DETERMINA MIDIENDO \3
E

LOS VALORES NEGATIVOS TENDRAN UN POTENCIAL
DE REDUCCION (SE CORROEN MAS RAPIDO)

LOS VALORES QUE TENGAN UN POTENCIAL MAYOR
A CERO SON NOBLES.




Conclusiones:

La informacion téenica que se presenta es resultado de varios afos de trabajo en una
plunta de pinturas en diferentes dreas intciundo con el drea de produccién de productos
intermedios que como su nombre lo andica es la ctapa previa al producto terminado
como son resinas y dispersiones,  la combinacion da como resultado  producto
terminado conjuntamente con aditivos y solventes en todos los casos extste interaccion
cntre  varias direas que  trabijan en  equipo  por objetivos  comunes  previamente
establecidos a principios de cadit afo los cuales  se montorean  cada mes

compirativamente contra afios anteriores para establecer programas de mejora.

En ¢l drea de resinas es en dénde mayormente se aplican conocimicentos de quimica ya
quc en esti nos encontrimos con reacciones de polimernizacion por condensacion  para
resinas alquidales y poliesteres y radicales libres para acrihicas respectivamente, todas
estas cn reactores de tipo batch en los cuales existe una combinacion de vanables de
proceso a controlar como son: presion, temperatura, ticmpo de alimentacion. cantidad
de agua obtenida  ete. Para monitorear ¢l avance de la reaccion  las variables son

viscosidad, numero dcido.

Los problemas mils comunes a resolver en el drea de reactores en el caso resinas
alquidales cs gelamiento por descenso de niimero dcido  por algin error de carga que
alteraba la estequiometria de la reaccién dando resultados inesperados ¢l caso contrario
ocurrian cuando la viscosidad aumentaba y ¢l numero dcido no bajaba en ambos casos
cra necesario tomar decisiones ripidas aprovechando que ta reaccion es reversible s
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calculaba {a cantidad de anhidrido ftilico o glicerina a agregar a la reaccion y Hevarla a

las coordenadas de viscosidad vs nimero dcido de la grifica previamente establecidas.

En ¢l caso de las resinas acrilicas los problemas por resolver eran diferentes mias
orientados a la seguridad de reactores y control de proceso que a modificar la quimica
de la reaccién, por ejemplo para obtener Ly temperatura de la reaccion era necesario et
uso de presion la cual en ocasiones aumentaba sabitamente cuando  ta reaccion se
tormaba violenta por lo tanto cra reaccionar ripidiumente ya seda incrementando ¢l flujo
de agua de enfriamiento en el condensador, parar i alimentacion de monomeros ¢
“iniciador todo esto mediante control automyitico con computadoras de proceso, el
) ;llliﬁ1o de los casos era necesario hacer uso de la solucion inhithdora de benzoquinona
- :puyru (_!clcncr la reaccién, en este caso la resina quedaba anservible para envio a

destruccién,

En el drea de dispersiones se trataba de un  proceso de separacion  mecimico de
aglomerados de particulas de pigmento y llevar esta a una propicdad lamada finura, las
variables de proceso a controlar son viscostdad, temperaturi, tamaio y nivel de medio

de molienda, ticmpo de humectacion. numero de pasadas ete.
Los problecmas mis comuncs quc se presentiban cn esa drca son viscosidad de la

dispersién arriba de los limites establecidos, demasiadas pasadas sin que la finura u

otras propiedades sc obtuvicran ete, en la mayoria de los casos la solucién cra ajustar la
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viscosidud mediante uso de solventes, agregar niis medio de molienda evaluar junto con

el formulador ¢l uso de algin aditivo dispersante.

En cl drea de investigacion y desarvollo conocida como R&D es la de mayor interaceion
con la parte quimica de la formulacion  de una pintura aungue la mayor parte de la
tecnologia viene de EUA o Europa es necesario adaptar las formulas con los matenules
de origen nacional con los equipos, recursos y condiciones  con los que se cuentan

localmente que en general son menos que 10s que exIsten ¢n esos paises.

cesario saber la funcion que

Para entender el comportumicnto de cada producto es ne
juegan cada uno de los ingredientes gque conforman una formulacion y asi poder auxiliar

al drea de manufactura a resolver cualquicr problema durante el proceso.

Como desarrollo se trabaja en conjunto con el drea de ventas y servicio téenico en la
adaptacion de los productos en la linca del cliente para lo cual es necesario conocer el
proceso de cada uno y ver de que manera se hace trabajar el producto de acucrdo a sus

necesidades y requerimientos.
Se validan los productos vs especificaciones para extender las garantias para lo cual se

hacen pruebas de intemperismo acelerado como son cimara salina y de humedad,

exposicién a luz ultravioleta Hamada QUV.
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La industria de recubrimicentos tiene futuro, sin embargo para asegurar la rentatnlidad
del negocio  cn el cono plazo tendri que mejorar y desarrollar nuevos recubninuentos
que correspondan a las especificaciones y necesidades de los chentes en cuanto a costo,
productividad. proteccion al medio ambiente, resistencia a las mclemencias del mismo

clc.

La proteccion al medio ambiente constituye un reto para L industria de las pinturas. en
la actualidad puede ser mediante  Ja disminucion o chimimacion  de metales pesados
como cl plomo, cromo hexavalente, cadnno ete., emusiones de COV's (compuestos
orginicos voldtiles) a  la atmostera los cuales danan ¢l medio ambrente y L capa de
ozono con las consccucncias adversas conoaidas.  En L actuabidad ya se usan pinturas
con bajos COV’s debido a los altos sdlidos presentes en la formulacion (60 a 70%
aprox.), Pintura en polvo 100% séhdos, ademiis  base agua que ha termdo empuje en el
algunos sectores del mercado sobre todo en armadoras automotrices, s cimbargo

por el costo de estas tecnologins  ¢s superior al convencional por to cual no s¢ ha
podido cxtender a otros scctores por los presupuestos manejados,  ademis las

regulaciones ambicntales no estan implementadas aun para tener ¢l estindar adecuado.

Cada una de las ctapas en {a fabricacion de las pinturas son de suma importancia y no
obstante la tecnologia que se trate en cada una de estas se deberi respetar ¢l proceso de
manufactura de la resing, dispersion o mezcla, todas representan una parte fundamental,
la calidad de Ia pintura en general depende una de otra para obtener la funcionalidad que

se cspera en ¢l mercado con cadi uno de los clientes.

gt LD AL TIET:
B A ALDED DN

Numger £ TN QA
N D

e
~ by

°? DE LA BIBLIG L

-
a
R

t

A



El mercado de Repintado se divide de la siguicnte manera:

Es dec gran importancia contar con una oferta competitiva para cada segmento de tal
manera quc sc cubran todos.

El valor del mercado de pinturas en México es cnorme tanto en ¢l Arca Automotriz
mejor conocida como OEM donde hay atencion directa a clientes como: FORD, GM,
VW, HONDA ctc. todos con potencial de venta dependiendo de la situacion econdémica
del pafs.

Los principales competidores cn gencral cn ¢l mercado son: Basf, PPG, Sikkens
Shcrwin Williams, Valspar, Nervidn ete. algunos orientados mds a uno segmentos que a

otros sin embargo cn gencral todos tienen potencial de venta y utilidad.
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A continuacién se muestran las ventas por mes aproximadas cn cada segmento:

Litros Pesos Dolares Forecast its  Forecast dils Avance its Av

Estable 405,956 20,647,981 2,109,934 498,203 2,561,856 81.5%

Pigmentado 264,728 18,487,684 1,889,290 314,165 2,267,912 B84.3%

Solvente 141,228 2,160,297  220.644 184,038 293,943 76.7%

Calidad 213,436 25,057,579 2,560,586 277,903 3,210,249 76.8%

Pigmentado 143,750 23,118,195 2,362,277 186,627 2,952.049 77.0%

Solvente 69,686 1.939.384 198,309 91,276 258,199 76.3%

Esp. Quim 154,002 4,814,161 493,205 144,959 481,291 106.2%

Arquitectonica 516,096 11,246,283 1,149,207 622,267 1,383,181 82.9%

Base Agua 262,152 4,441,254 454,266 318.227 551,594 82.4%

Base Solvente 245,615 6,600,483 674,095 304,040 831,587 80.8%
Impermeabilizantes 8,329 204,546 20.846

Industria 70,642 3,651,101 372,478 87,247 520,200 81.0%

Pigmentado 62.219 3,467,402 353,775 79.395 500,432 78.4%

Solvente 8,423 183,699 18,703 7.852 19,768 107.3%

Transporte 134,985 7,081,139 726,224 109,585 598,721 123.2%

Total 1,495,117 72,498,244 7,411,634 1,740,164 8,755,497 85.92% 1

Otros 134,386 3,934,856 402,043
N.de C. (1.746,001) (179.307)
Equipos 574,474 58.816
Servicios de Ing (533,972) (55.547)
Total 1,629,503 74,727,601 7,637,639
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