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Desde £a mds nemota antiguedad el hombre ha empleade La pintura como
medio de expresifn artlstica y como medio de profeccidn. Las pintunas Aupes
thes de Las Cuevas de Altamira en Espada son un efemplo de Lo primero y Loa
acabados de £0s antiguos sarcdfagos egipcios es una muestra de Lo segundo.

A través de Los siglos Le fabricacién de pinturxa ha evolucionade de-
un arte gremial que empleaba unas cuantas docenas de materialesd,a La moder-
na industiia de pintunas que hace uso de Litenalmente cientos de compuesios
quimicos, materiales y equipo. No muy Zefana esid La Epoca en que se habla-
ba solamente de pinturas de "cal", de temple, pinturas de caseina y pintu--
nas de "aceite"; en fa actualidad cualquier fdbrica de mediana importancia-
maneja por, Lo menos cinco veced mds tipos de pinturas que L0 expresados, -
habiendo afgunas que cuentan con veinte o mds £ineas diferentes.

Actualmente se formufa con exiremada precisidn y el contrnof de cali-
dad se especializa con el objeto de obtenen acabados adecuados para cuaf- -
quier tipo de condiciones; Los acabados undiversales van sfendo nefegados al
campo de £as pinturas domésticas, en tanto que Las L{ndustriales se diversi-
fican consfantemgnie.



EL presente trabajo tiene por obfeto establecer fas pruebas de con--
trol para Los acabados ongdnicos, asl como tambiln el contrel de tas varia-
bles que inffugen en el procedo dt'manujuctuaa para cbtener acabados de ca-
tidad en mdquinas de coser asvitando costos de retrabajo.



Bdsicamente puede decirse que una pintuna esid compuedta de dos par-
tes princdpales:

a} Parte pigmentaria,

b) EE vehlfeulo,

Para §ines de clasificacidn, Los pigmentos Los dividimos en dos gran
des grupos:

1.-Pigmentos de bajo Lndice de refraceidn.
?,-Pigmentos de alte Lndice de refraceiln.

Un vehleulo se considera compuesto de Las siguientes partes:

a) Una substancia formadora de pefleula.
b) Adelgazadores y disolventes.
c¢) Agentes modificantes.

1.-Pigmentos de bajo Indice de refraceidn (1.45 1.70). Estos pigmen
tos tienen un Lndice de refraceibn gerneralmenie igual o RLigeramente mayor -
que el vehfealo en el cual estdn dispensados. Ordginalmente se tomd como ba
se ef Lndice de refraccidn del acedlte de Linasa cocddo o sea 1.5 aproximada
mente. Pe esia manera ef Indice de nefraccibn de algunos pigmentes de este-



tipo es el siguiente:

Barita (sulfato de bario) 1.64

Carbonato de calcio 1.6%
Talco . 1.59
Mica 1.51
Caolin 1.5%6

_ En condeenencia, el pigmento es apenas viiible cuando estd dispersa-
do en aceite y el resultado Optico peamite vern el substrate, o sca, que La-
peticula seca es semitransparente. Pebido a este fendmene se Lea ha tlamade
de divensas maneras: Ampliaderes, extendedores, {neates, *eanga”, abaratadg
res, ete. Muchas veces la diferencia entre una buena y una mala §ormulactdn
depende de ta habilidad del foamulador para manefar y balancear Los diferen
tes pigmentos de bajo Lndice de refraceidn de fa pintura,

2.-Pigmento de atte Indice de refraccddn [1.94 2.70}. En la parte -
aelativa a pigmentos se dan Las diversas clases de eflos. En pocas palabras
La funcidn de Los pigmentos er una pintura puede decirse que ¢4 paineipal--
mente de tipo decorativo y accesoriamente peamite una mefor estructura de -
‘La pelfeula de ta degradacidn per rayos ultravioleta, imparten a La supeaga
cie efectos Opticos eapeciales, ete.

VEHICULO.

EL vehiculo en ina pinturs ¢s la pautt L{quida de ella g como 4e di-
fo anterioamente, 4e compone det

FORMADOR DE PELICULA. EL §ormador de pelltula, puede aex un aceife,-
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una resina, un pollimero, ete. ,'como su nombae Lo indica su principal fun--
cifn es La de formarn una pellcula s6bida y continua al secar. E£ formadon -
de pelfcula impante muchas de Las principales propiedades de una pintura y-
es determinante en el caso de un baaniz.

Pueden mencionarse come algunos de Los mds {nfercsdantes:

Aceite de linaza
Aceite de china
Aceite de soya

Qoma laca

Resinas naturales
Resinas fendlicas
Resinas algudiddlicas
lirea {ormaldenldo
Melamina formaldehido
Resinas epord

Resinas vinllicas
Resinas denflicas, ete.

DISOLVENTE ¥ ADELGAZADORES. Eatos componentes def vehfoufo actan --
. primordialmente como modificadores de La viscosidad y desde Luego puede ha-
cense una distincifn entre unos y otros., Los disofventes, don aquellos &1--
. quidos que modifican Ra viscosidad mediante una verdadera sofucibn del fox-
madon de pellfcula, es decin, forman agregados mofeculares de baja viscosi--
dad con Lus aceites y £as resinas.

Los adelgazadores puede decirse que son simples Lubricantes mclecufa
nes y La accifn de bajan fa viscosidad es meramente ef resultade de mezedan
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un LLquido de alta viicosidad con un Liquido de muy baja viscosidad para --
dan una Lectura inteamedia. ' '

AGENTES MODIFICANTES. Bajo este nombre se agrupan una Laxga Lista de
substancias con Las mds diversas propiedades y efectos sobae La pelfcula se
ca y himeda y sobre La pintura en eatado tlouido. Algunos ejemplos tipicos-
sont

1.-Secantes nasttnlcot. Contribuyen a disminuin el tiempo de secado-
4 a proporcionar una pelfeula de mefores propiedades.

2. Agentes antinata. Peamiten almacenar fa pintura por tiempo relati
vamente Largo adn presentar una oxd{ddeldn superffafal.

3. -Agentes funglcddas., Impiden ef crecimiento y proliferacddn de hop
gos en La superficsie seca de lda pinture,

4.-Agentes bactenicddas, No permiten ef desarrollo de bacterias que-
descomponen La pintura cuando €4t se encuentrn en eitade Llguido.

5.-Agentes odonfficos. Emmascardn olores desagradables y peamiten et
uso de substancias que de otra manera no podafan udarse por su olor pene- -
trante ¢ Lnddecuado. ' '

§.-Dispersantes. TLenan como obfedto evitar que fas partloulas disper
sadas vuetvan a foamar aghregados o {Loculen.

CLASIFICACION DE LAS PINTURAS.

Las pinturas pueden clasificarse de muy diversas manerns atendiendo-
a varios factores:’



1.-Segin el medio ambiente a) para interiones y b) exterdlores.
2,-Segdn e grado de briflo en a) mate, b] semimate, ¢ e} baillante.

3.-Segdn Las condiciones de secado en @) de secado al aire o sea - -
aquellas que pueden secar en un lapso razonable a una temperatuxza
de 252 b) de secado forzado, Las cuales pueden secar completamen-
fe a una temperatuna mdxima de 100 g ¢) de horneo, Las cuales 3¢
can a mds de 100°C.

4.-Segdn el medio de aplicacifr: en al can brocha b) por aspenadién,-
c) por immersidn, ede.

5.-Segin el uso genenal a que se destinan: en a) industriales, b) --
para usos domésticos, ¢) para usos misceldneos.

6.-$eg¢n el uso especlfico a que se destinan: en a) marinas, b] para
maquinania, ¢) para pisos, d) para implemenios agrlfeolas, e)] para
aparatos domésticos, efc. -

A contimuacién se tratan cada uno de Los componentes de una pintura-
de una manera somera para Zemer un concepio mds claro de £a foxma en que --
pueden influin en La aplicacidn de Los revestimientos industriales.

EL procedimiento genenal es mezclar el pigmenio con unda parte de La-
nesina g con el disofvente hasia formar una pasia, molenda en un molino, --
adefgazan £a pasta molida con mds aglulinante y colarla por muselina. Mu- -
chos revestimientos coforeados tienen que tefilnse y todos Los Lotes se com-



prueban en el Laboratorio para ver 84 satisfacen Los requisitos fLlsicos y -
dan ef resultade apetecido.

MEICLA. Puede emptcaath un mezclador formado por un tanque que se po
ne debajo de una hélice de efe vertical §ijo impulsado pox un motor, donde-
de mezefan el pigmento seco y el aglutinante LLauido antes de La mofienda.

MOLTENDA. La molfienda es una operacidn destinada a producir La dis--
pexsidn mdxima del pigmento en La resina, segidn Los requisitos exigidos al-
revestimiento. Ea una operacidn de dispersién mds que de molienda, porgue -
en ningdn case s¢ produce una verdadera molienda o reduccidn de tamado en -
Las partleculas del pigmento. Sin embargo, se necesita comsiderable cantidad
de energla para descomponer Los grumos del mismo. Eato es necesario paxra ob
tener un buen Lustre y La requerdida opacidad en el revestimiento.

Los tres tlpos de molinos de uso mds genernal son: el de piedra, el -
de nodillos y el de bolas o guifas. EL moline de piedra es el tipo mds anti
guo: da una dispersidn excelente, pero exige manefo y cudldados especiatles,-
Los molinos de thes y de einco rod{llos se usan muche por s4u buena capaci--
dad de produccidn, EL moline de bolas de acerc y el deguijas de porcelana -
s¢ adaptan bien a fa produceifn en ghan escala, E4tos molinos se Limpian --
.econ dificultad cuando se cambia La {damuta, perocombinan £as cperaciones de
'mezcta y molienda. EL pigmento y resina pueden ponerse en el molino sinm mez
cfarlos previamente, ¢y despuds se hace funcionar e¢f aparato hasta obtener e
grado deseado de dispersdidn. Los molinoa de bolas de acéro se¢ emplean pdaa-
Los hevestimientos de color, perxo no son satisfactornios para el blanco por-
que el desgaste de Las bolas de acero hace que se produzea um color gaisd--
ceo.
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ADELGAZAMIENTO E TGUALACION DE COLOR. Las formutas de Las pastas se-
hacen para contener fa cantidad mdxima de pigmento compatible con una buena
molienda con el §in de neducin el volumen de pasia que f{ene que molerse.

Por consiguiente, en La mayoria de las f6amulas para revestimientos~
tienen que ponerse fa pasita motida en un mezeladon y aRadir mds nesima. En-
esta operacifn se afade también el disolvente necesario para obiener la con
sistencia connecta, En fa {6nmula pueden figurar cantidades dadas de varias
pastas coloreadas, y como €stas no pueden afiadirse con exactitud sufdiciente,
es necesarnioc matizan o teiiin el fLote pon el emparefador de colores. Em esita
operdcibn se aiaden Los secantes y Los ingredientes Liquidos.

EL tote adelfgazade s2 comprueba siempre en el Laboratonio parza ver -
44 satisface Las especdificaciones antes de colarko.

COLADA. Tebnicamente no debe sen necesanio cofar ef Liquido. Sin em-
. bargo, es phacticamente imposible evitar La présencia de pequeros trozos --
membranoses y oinos materiales extraios. EL fipo de operacidn de Limpieza -
empleado depende en ciexto modo de Los requisitos que deba satisfacen ef re
vest.imiento.

Nar, s

; - R
cooten AL TN

Los disofventes o como se Les denomina en La indusiria "solventes”,-
se pueden definin como flufdos vokdtiles o mezelfas de Los mismos capaces de
disofver o dispersarn ofnas substancias.

Aunque Los disolventes no se consideran como parte iniegrante de una
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pintura, ya que s¢ evaporan con mds o menod rapidez, después de que it ¢4
aplicada porn cualquiera de Los métodod conocidos; sin embargo, desempedan -
un papel impoxtante en La foamulacidn de las mismas, ya que de ellos depen-
den gran parte de tas propiedades fLlsicas de esmaites, lacas y barnices, tap
to en su forma Llquida como en La pellcula apticada. Dentro de las propieda
des fLaicas controlables por medio de Los disolventes Lenemod desde Luego,-
fa viscosddad, La cual Liene un punte caltico no solo para cada tipo de pin
tura sino para cada método de aplicacidn. Dicha viscosidad depende del gra-
do de sotubitidad de Las resinas en determinados disolventes, o invirtiendo
el teumino, det poder disotvente de Los diferentes §Luldos sobre cada resd-
na. Otras propiedades §Lsicas controlables por medic de Los disolventes aon
el contenido de s0Lidos, peso capeclfivo, fluider, ete.

En cuanto a Las propiedades de fa pellcula aplicada, los disotventes
tienen una influcncia decladiva sobre La nivelacién, brilto, adherencia, con
tinuidad, ete.

La sigudlente clasificacidn de disolventes estd baisada en su composi-
" eddn gquimicat

1. HIDROCARBUROS
11, DISOLVENTES OXIGENADOS
T I1T. TERPENCS.
V. DISOLVENTES MISCELANEOS.

T HIDROCARBUROS.

Se pueden consideran come Loa disolventes bdidcos en el caso de es--
maltes del tipo altquiddlico, ya que debddo a du buen poden disolvente para
eate tipo de materiales ¢ a su bajo costo, constituyen aproximadamente del-

SIBLIOTECA CENTRAL
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10 at 70% de fa parte voldt{l. De acuerdo a su composicdOn quimica se pue--
den agaupar de La s{guiente manerat :

a)

b}

c)

Hidrocarburos clelicos no satuxados |aromdticos de fa serde del -
bencenol ' ' '

Benceno

Tolueno

Aileno, ete.

Hidrosaaburos cfelicos saturados [mafeénicos)
Ciclopantano

Ciclohexano

Metit cictohexano, efe,

Hidrocarburos de cadens abierta iaturados (alifdticos o paraginas)

HHexano
Heptano
Octano, Etc.

En general, Los hidroaarburos aromdiicos Lienen mefor poder disolven
te, siguiendo Lod najtenicos y por Ultimo Loa atifdticos. Tomando como base
dicho poder disofvente, Lod4 hidroosaburos que 4e encuentran ea el comercio-
_se clasiflcan como!

a] Aromdticos puncs
b) Hadtu4_a&omdtinaa
c) Naftas alifdticas.

En Los cudles con of L&rmino “nafta” se designa una mezela de hidro-
carburcs aromdticos, nadténicod ¢ parafinicos.

Teniendo en cuenta ¢Z-Lu£¢hu¢£o de ebullicidn, Loa'hidaoeuabuaoa se-



clasifican de La Aiguicnti mangaa s
a] Bajo punto de ebullioidn (68°- 1’

AROMATICOS: BENCEND. Tiane excelente poder disolvenit para gran diver
sidad de materiates, inmcluyepdo Aedingd sinteticas. Su uso en ta Lndustria-
de pinturas se ve may Aeducido o aus propiedades tonicas y harcdticds; sin-
embargo, 4t emplan ocasicnalnents en £ foamulueidn du fread, pintures al--
quiddtinas da secdmiento xgptdo. ete.

. NAF%EN!CO: CICLOHEXANO. Su poden disofvente eé asvefante al dct\ﬁixi
ne . '

ALTFATICOS: HEXANC. S udsa an aquellos caisod dande £a atta disclven-
cia del benceno no &4 necesarid, puro donde una adpida evaporacidn y baja -
toxdeidad son requenidad. ‘

b) PLtuyentes de faca {98°-100°)

AROMATICOS: TOLUENO. Tiene un poder disolvente Ligeramente menok que
el del benceno pero con La vestaja de que du punto de Lnjlamacidn ¢4 mds al
to y 4u curva de evapoxaed{fn mds Lenta. Es un exdelents disolvente para re-
ddnas y sintéticda y naturales, por efemplo, fanélicas ¢ vinllicas,

NAFTAS AROMATICAS. Eatos productos tienen un uso dimifar al tolueno,
ed decir, ditugentes para Lacas de nltrocelulosa y disolventes parn xedinas
atquiddiicas. Su precdo ea mdd neducido que et del tolueno, pero su poder -
désofvente e inferdtor, aunque mayor desde Lutgo que el de Las najtas alifd
ticad,

NAFTAS ALTFATICAS. En vate tipo de diactventes predoming. el contend-
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do nagténice y paraflnico. Su costo ed inferior al del tolueho ¢y naftas aro
mAticas, por Lo cual fiene mucha aceptacddn en La industria de pinturas.

c) Punto de ebullicidn medic {118°-180")

AROMATICOS1 XILENO, EL podex disolvente del xileno es solo ligeramen
te menor que et det totueno, pero en camblo su punto de ebulllcidn ¢4 4ensi
blementey mds alte y au curva de evaporacidn mds Lenta, por Lo cual tiene --
bastante aceptacidn en eimaltes del Lipo alquiddlieo ¢ en c{eatod barnices-
oleorreadinosos, donde ae hace necedaria La combinteidn de un buen poden di-
solvente y una veloeidad de evaporacidn media con objeto de reducir fa vis-
cosidad de Las soluciones y meforar el flujo.

d} ALto punto de ebuldicidn (150°-204°)

NAFTAS ALIFATICAS) OAS NAFTA. F4 unra mexcla de hidrocarburos naftdni
cos gy paraflnicos con pequenas cantidades de aromdticos, del inteavalo de -
ebullicidn mencionado, Se trata de un disofvente con alto punto de -inflama-
eddn, baja volatitidad y buaena brocheabilidad, muy apropiado come disotven-
fe en Aedinas sintlticas del tipo alquiddlico.

AROMATICOSt Aprosimadamente un 99% de Los disofvenies aromdilicos en-
© el intervalo de ebullicidn del gas najta, se obtienen actualmente de La in-
dustria del petrdfeo. Se trata de mezelas de hidrocarburcs aromdticos del -
intervalo Co - Cyp ¥ encuentran aplicacidn siempre que se Aequiera un mayor
podern disofvente, pox efemplo, en eamaltes Lndustriates para horneax.

1! DISOLVENTES OXIGENADOS.

En menor proporcidn que Los hidrocarburos y casi ae puede decir en -
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calidad de aditivos se usa el dipuiente gaupo de disolventes polares, Llama
dos tambi€n disolventes oxigenados:

a) ALCOHOLES:
Alechol metilico
Alecohol etlflico
Alcohol prepflice, efe,

b} ESTERES)
Acetato de metilo
Acetato de etilo
Acetato de propilo, etlce,

¢] ETERES DEL GLICOL:

Eter monomelllico del ztilingtieol (Metit Cellosclve)
Eter monoelllico del eti{lenglicol {Cellosolvel '

d} CETONAS:
Dimetil cetona (scetonal
Cetona metil etlllica
Cetona metil Léobutlflica.

111 DISOLVENTES TERPENICOS.

Los compuestos gqulmicos conocidos como teapeno;, constituyen ta base
de un importante gaupo de disolventes usados en La induatria de fas pintu~«
nas., Como mds Importanies Lenemos:

Aguarnds -
Aceite de pinro
Dipentenc, ete.
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1v DISOLVENTES MISCELANEOS.

Nitnoparafinas
Compuestos halogenados
Derivados def nagftalenc, ete.

Un pigmento es un compueste quimico en estado s6Lido §inamente divi-
dido, que puede ser blanco, negho ¢ de color y que 4e use en fa gabricacidn
de pinturas suspendido en algdn vehiculo en ek cual es insofubfe o casi in-
soluble.

PIGMENTOS BLANCOS ¥ AMPLTADORES.
1.-Pigmentos de alto Lndice de nefraccedbn.

Las propiedades de £os pigmentos blancos eb una de fas bases de La -
efdiciencia y calidad de tas pintunas en cuanto 2 podea cubriente, durxablli-
dad, britfo u opacidad, ete.

La opacidad y el podern cubriente, dos de £as propledades mds impon---
tantes, esidn en funcidn det tamafio de £as partleulas y de su Lndice de nre-
fraccidn. La influencia def tamaiio de Las partlculbas se puede apreciar cbjie
tivamente comparando La apariencia de vidnio molido y clasificado en dife--
rentes tamaiios, siendo Las particulas mds pequeRas Las que dan aapeczd de -
mds blameura y opacidad.



14

En cuanto al efecto del Lndice de aefraccidn, supdngase una supenfi-
cie cubienta por una pintura {(pigmento y vehleulo). La Lux serd xreflejada --
tanto por La capa de pintura come por La superficie que €4ta cubxe; aproxi-
madamente un 4% de fos rayos incidentes sendn neflejados en £a superficie -
de €a pintura y La rugosidad de La misma determina su opacidad o briflo. --
Si tas partfculas de pigmente tienen el mismo Lndice de refraccidn que el
vehlcuto, no hay reflexidn ni refraceidn en Las inteafaces y Los rayos de -
ta tuz pasardn a través de La composicidn y sexdn reflejados o absonbidos -
pon La supexficie que se¢ trata de cubrir, en cambio 44 existe una diferen--
cia entre Los Lndices de nefraccidn del pigmento y det vehlculo, pante de -
Los rayos de La Luz serdn reflejados por La auperficie de Lo pintura, otra-
parte s¢ refractard en La {interfase pigmento-vehlculo y 44 adn penetra mds-
La Luz, esta pequefa parte serd absorbida o reflejada por la supexficie gque
ha side cubierta. |

E4ato nos conduce a £a conclusidn de gue mientras magor 4ea La dife--
rencia en Lndice de nefraccddn entre el pigmento y el vehleulo en una pintu
na, mejor send la catidad de la pintura ya que tendrd un alio poder cubaien
te. '

EL tamado de Las partlculas puede cambiarnse, no asd el UIndice de xe-
fraccidn del pigmento, asf fdcilmente de puede apreciar fa ventaja del Bio-
xido de Titanio y en especiat de su variedad rutlffica, sobre otrnos pigmen--
Los, ' '

O0tras propiedades importantes son el color, su redlstencia al horneo,
a Los agentes quimicos ¢y atmosfdricos (caleo).

Tratdndose de un pigmento blanco, ef color es afectado por impurezas,
principalmente de metales como Fe, Cu, Cn, ete., que foaman &xidos colorea-
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dos. Estas impurezas fienen también inffuencia en fa nesistencia o decolora
cifn al hoxnee.

EL Bidrido de Titanio es practicamente inexte a Los agentes quimicos
y fa variedad rutflica tiene una alte xesistencia a Lo que comunmente se c¢
noece como "caleo”.

Generalmente hay necesidad de sacrificar una o mds propieddades para-
mejorarn otras, de ahf la variedad de tipos y grados que 4¢ ofrecen al meaca
do segdn ef uso a gue ef pigmento 4e vaya a destinax.

na clasificacidn general de £os pigmentos opacos pueden sen.

a) Pigmentos copacos de plemo:
Carbonato bdsico de plomo
Suffate bdsico de piomo,

b) Pigmentos opacos de zinc:
Oxido de zinc
Oxido de zinc piomado
Litopén

c) Pigmentos de bidxide de titanio
d} Pigmentos de fxido de antimdnic
2,-Pigmentos de bajo Lndice de redracedidn o cargas.

Pebido a fLos recientes progrescs en fa tecnologlfa quimica, estos pig
mentos han adquirido gran impoatancia.

Anteriormente eran consdderados como meros aduliteranted de £a pintu-
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ra, sin embargo actualmente han Llegado a ser componented impreacindibles -
en ta formulacdidn de gran ndmero de pinturas. ‘ :

Iniciafmente edtfos pigmtntoi jueron usados solamente con el {4én de_ag
tener un mayor aendimiento de tod pigmentos Opacot,Loa-nu¢L¢A Lienen uncod lo
supenion. Eatudios posteriored han demostrads que Los ampliadores Amparten-
clentas caracterliticas de vital importancia en la apticacidn, secado gy du-
rabitidad de una pintura, aparte de rebajar el coste de £a misma,

Dentro de este ghupo se {mcfuyen Los pigmentos blamsos ¢ imcoloros -
que tienen 2a panticularidad de tener un Lndice de refraceldn bajo (de 1,45
-1.70). Este Indice de refraceddn ¢4 sdmitar at de La muuaxin de Los acel--
tes y vehlculos oleoaresinosos, razén por La cual cuandaiaﬁuaau en combina-
oidn con Los midmos su poden cubriente y su opaeddad aon nulos.

Los pigmentos de alt~ baitlo 4on Los mds solicitados; un factor im--
portante en un ampliador es 4u “tono", afgunod fienen Lono amanillento, ca-
{¢, gris o azul; el pigmento prefenido ¢4 aguel que tiene atto baitlo y Zo-
no neutro. Es también esencial La solidez del pigmenio a La tuz y que no -
acelere ta tendencia del vehleulo a amanillearie.

_ Tomando en cuentea su naturalera quimica Lo pigmentos btancos amplia
" dores pueden dividirse en ocho grupod: '

1,-Baritas

2.-Carbonttos de calelo
3,-8if{catos de magng&in
4.-Carbonatos de magutsio
5,-Silices y tierras diatomaneasd
6.-Sulfatos de caledo )
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, ] -M-tntu
$.-Bantonitas

Todos Los grupos ae pueden subdividir en:

e¢) Naturnales
b} Sintéticea.

PIGMENTOS NEOROS.

Oe todod Lo pdgmentod didponibles dan la actualided paaa L& indua- -
ald de pinturds, wo hay nimguno que fenga la varluded y Lo vedsatilidad de
cia gran famitia concaida con al nombae gendalde du Negho de Humo, La gamd-
de Los pigmentos de negho de humo cubae desde un simple gals haists el negro
mds briflante ¢ intenso. ' )

Los foxmuladones Lie-en disponibles por Lo menos trelnta difenantes-
ghados o Lipos de negro, Los cuales vaxlen de naueado dox 4u protedo de §a-
baleasidin ; negavs de Canal, de Moxmo, Teamales, de Ldwpars, de Asstileno y
de Huedo, Cada unmo de sllos desempefia un papel particulax y tiene un wio dg
teaminado an et campo de Lod Aesubiimientos protactorss y degorativos.

PIOMENTDS PE COLOR.

Lle industrla de Los pigmentos y colorantes orgdndcos fué Inledada --
por Sin WILLTAM HENRRY PERKINS quien en 1854 descudrid sl primer goloranite-
de anitina sintétiss da eplicecifn padeticd y que 4t conoedd con el nombre-
de Malva.

Los pigmentos de color Los podemos cleislffiagr en)

al Orgdnicoas Sintéticvs)
Fealoelanind



antraquinona, tie,

bl Orgdnicos Naturalest
Vegetales
Animales

¢) Inorgdnicos Sintéticos:
Chomatoa
Ferroedianurocs, ete,

d) Tnorgdnicos Naluralest
Oxdidos de hierno, ete,

Entxe Los defector que imbltqg un plgmanto en una pintura, se¢ pueden
anotan Los Adiguientes:

1.-Puede predentarsn La fLotacidn,

Alguno de Los colores de La pintura pueds {Lotar y aparecer en foama
de un dibufo faspeado o a¢doso en La supsrficie, Se puede ubar un aggntc -~
contra La {Lotacddn a {in de corregir esta condicidn.

2. Difercncias de color debidas a Lz molienda.
Exiaten muchos pigmentos que cambilan de coloa con La molienda.
3.-Diferencins de color debidas a ta dloculacidn.

EL pigmente puede foamar agregados o grumos en La pintuxe g wod{fd--
car et tono. Puede reducdirse al minimo medianta agitacidn prolongada o vol-
viende a maler gn caso necedario.
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Las pintunai se aplican en foama Liquida o semi-LLquida; ta pelicula
aplicada pasa al estado s6tido. La thansicidn del estado £Lquido a sélido -
neeibe ef nombre de secado ¢ curado.

Los secamientos se dividen en dos:

a) Secamientos al alre.
b] Secamientos af horno,

a) SECADO AL AIRE. Es muy comfn en Lacas y pinturas de reacabados. -
EL secamiento se £2eva a cabo en Las siguientes fonmas:

1.-EVAPORACION DE DISOLVENTES.-No hay cambio afguno en La consiitu--
eifn quimica, ya que La estruciura ne sufre abternacibn en sus grupos funcio
nales. EL disolvente se puede evaporar a Zemperafura ambienie o bien pon --
ana aceleracidn producida por medio del calox. '

2 -POLIMERIZACION POR OXIDACION.-Se £leva a cabo cuando Los polime--
nos estdn constituldos por mondmenos no saturados, £os cuales se¢ oxddan por
absorcibn de oxfgenc; como resuliado de esta oxidacifn se fonman Ligaduras-
entre dos o mds mofLéculas produciendo una estructura pollimera de enfaces --
trnidimensionales, Es en esta forma como secan Los aceites secantes, barni--
ces oleornesinosos, resinas alquiddlicas a base de aceites sdecantes.

b) SECAMIENTOS AL HORNO, Se utiliza ampliamente en acabados indus --
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thiales y 4e Lleva a cabo en Las sdgulentes formas:

1.-POLIMERTZACION POR APICION.- Edte proceso ocurra cudndo moléeulas
no saturadas son activadas por medic de¢ un eatalirador adecuado, sin que en
la reaccidn Acsalte un producto que de teuga que elfiminax, dando un polime-
ro con id€nticd estructura af mondmero, con Ld excepeddn de un elevado peso
moleculaxr,

t.-POLIMERTZACION POR CONDENSACION.-Ocurre, cuando Los wateriales --
son secados al horno a deteaminada Lesperaturd p durante edte proctse, hay-
elimintcidin de agua produciendo una unidn quimica entre Los grupos funclong
Les; €ste tipo de polimerdzacidn za ef que Zomamod como. base ya que esfe 7
po de curado s¢ obtiene en el esmalie para mdquinas de coser.

VENTAJAS DEL SECADO AL HORNO SOBRE EL SECAMTENTO AL AIRE.

1.-Aumgnta La producaividad y rdapider en proceidarse.

g.-Se evitan cor mayor facllidad contaminaciones en ta petloula apii
cada, '

$.-Las grupod funcionales que 4e ancuentaan en el pollmero reacelo--
nan duxante el tlempo de hoxneo con el cual Aay una posibslidad mf
nima de cambios en Lo eitfructura de tea petlfeula aplicade con g4~
envefecimiento. -

4.-Hay poca 6x£dan£dn y debdido a edo, habad pequefias cantidades de -
subproductos de oxldacidn.

5,-La eatructura de La pellfoula e4 mds completa y_gcnenalmtnte Liene
mds enlaces taldimenslonales,

§.-3¢ obtiene acabados de mayor dureza y bralllantez.
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7.-Implica reacei6n entre La duperficie metdiica y £a pelifcuta.

§.-Mayor dunabilidad y dureza en ef uso por Lo expuesto en el numero
?.

\ Para nuestro estudio se considerardn tan s0L0 nesdnas de tipe sinté-
tico. Las cuales son: ALQUIDALICAS ¥ AMINICAS. Las resinas en Lod acabados-
ongdnicos forman Lo que comummente ée L2ama formador de pelleula, y sus pig
piedades dentno de wna formubacidn dada, son calfculados con el §in de dar -
af acabado Zas propiedades requerdidad.

EZ vehlfeulo en el presente estudio, estd comstituide, como &2 mencio
né anteriormente, por nesimas abquiddlicas y UREA-Fonmaldeh{do, Las cuales-
sendn definidas por separado.

RESINAS ALQUIDALICAS.

Las nesinas abquiddlicas esidn constituldas esencialmente por agrega
dos de grnandes moléculas oigduica@, a Las que en algunos casos se asoedian -
modificantes de formas variables. Tstos agregados se forman mediante poli--
condensaciones, que difignen de £as polimerizaciones pok adicifn. En 2a con
densacifn, y dunante La'@Rsinificacifn, se elimina un cueape de bajo peso -
molecular; en nuestro caso el agud. La reaccifn de condensacifn esfablece -
entre Las moléculas un enlace o puenie.

Los puentes pueden ser de diferentes tipos y son Los que detexminan-



td

fa clase de redina, en nuestro cado el puente o enlace &4 del Cipo -eiter--
[-C00-} Lo cudl presupone como moldoutas pximas, las de uk polideddo y un -
pelialeohol,

AsL pued, Las reainas alquiddlicas e pueden e4oRLibLr como up proce-
40 de eiterifleacdidn, en ol cual el deddo polibdiies y eb abcohol polihtdnd-
co aon procesadod con 4us Aedprativos agented modificantes, en un Agactor.-
Ciiando el agente modiflcante es un doddo graso, 4 obtient direatamente La-
esterificacidn; cuande el agente modificante 84 unm doido vegetal, La reac--
aifn de {ntencambio entre sl gaeite y el poli{aleokol ¢4 NeasddAlo gue se --
realice antes de Ia vaterifiaacddn.

Los aceftes vegetdles don t&iﬂt(a(ttﬂos de deidos grasos, ¢y no tie--
nen poder de rgaccidn, adin embdrgo con La presehode de un catalizador ade--
cuado, estos triglicridos pusden Aeacalonan con ef polialoohol, en este ed
40 glicerina, pata formar monogliodridos; estos monoglicdridos reaccionan -
con el deddo polibdsico ¢, en ¢f sdao de redinas miy contad con el polided-
do adiciondl para foamar Lo resind alguiddlice. La reaccddn de un tralglicd-
nide con un poliafeohol e¢s conocfda como aleohdlisds, parn vétas rgacgoloned
‘Los catallizadores mfs adecuadod soh, Lod de calelo, comio Kidadildos y nafte
nato de caledlo: Los de plomo, tomo Litargirdio. Ciyas concentrdciomnes de ca-
ctalizador se caleulan en § de peso de metal, basado en pedo dg aceite,

Para neallzan catas Aeaccionesd L4 havedarlo tener el equipo de Areae-
eldn Limplo y Libae de contamindciones.

Para 2a manudactura de Redinad en el proceso de esfurificdedidn, se -
hace pasar un gas {neate (bifxido de carbono, nitrxdpenc, o cualgudler otro -
gas Libre de oxfgeno) con el fin de evitar et contacto del oxfgeno def aire
con la masa de reaccidn,
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En et Elamado procese de disolvantes, al pasar ol gas Lnerte poar La-

masa, produce burbujes, fas cuales dyudan a La eliminacldn dal agus, EL di- '
dolvente al estarse evaporando arrastra tamibidn el agua de iitlhtliqﬂn(l&.

Los disotventes usades son del tipo sromdtieo, que tengan us aan.u.-
de evaporacidn adecuado a ta temperaturd de coadmients de 24 resina; cotos-
disolventss se usan dproximadaments ¢n una aoncentracidn de § y 199,

La Antroduceidin a La mesd de Aeaccifn dal anhidaido Itti&nd tn'aotd-

 eddn con disolventes aguda a phevenir Ln aublimicidn de €ain; L4 adicion de

disotvintes presenta Las ventajas det mayor unifoamddad eh &2 pollwers, ef-
tiempo de cocdmiento se acorta dumentando o4 rendin{untod.

Para controlar && reaceidn en.al punto dessado de esierifieacidn, L«
readna eb eAfriada adpidamente, pasando la masa de rgacci{fn a4 un tanque que
contiene el disofvente adefoazador pars obtener el preducto final, tUna vez-
diluldo el producto se afusta su contendde de sdlidos, ¢ §422A0 ¥ 4 enva-
4a para su almacemamiento. '

la resdina alquiddlica send pura, cuando en Lo Aeacdidn sntra el polf
aleohol y el potidedido, y modificada cuando ademds antra otro elemanto, onr-
dinariamante un doido grase, o 2a grasa vagetal o animal da donde pacvienmt.

En 2a padetica se naa slampre doelite, en Lugar de deido grsao, debi-
do a que en cdta formd a4 mds econfmico el proceso, por gée naaquzntntc'- -
diempre ed necedahio hager primero et monogliadaido antes de inlolax B4 ad-
tearifdcacddn. Eata formacidn def monpgliodaddo se Lleva a adbo por wedio --
del calor y con agitacidn def dceite y del pofialeohol, este ditimo tiane -
gue edtar en excedo, ademds para acefenar el proceso se poni. slampre U ca-
talizadon,como ya 4e difo anterloamente. La foamacidn del monoglicdaido, w4
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necesaria porque el anhfdrido f£d4lico es £nsoluble en La mayordia de Los - -
aceiles y 44 4t empieza La reaccifn con todod Los matexialed funtos, reac-- -
clonanfan Unicamente ¢f polialeohol con el anhfdraido, defando el acelte UL-
bie y afl {{nal quedarfan dos fases {mcompatibles.

La foamacidn del monogficérido 4e puede kep&c:intua asl:
2-C00-CHy  HOCHy HO-CHe  R-GOO-Cly -
"E-coo-t‘:H 4+ HO-CH-+ HO-CH —  HO-CHW
-COO-CH, HO-CHg HO-CH, wa-dy,

FORMACTON DEL MONOGLICER1IDO

Como 4e ve pon la reaceddn eb dolo un dntercamblo de dcidos grasos -
cuyo estado final de equilibrio es ef monoglicérido.

Cunndo edtd L{sto el monoglicéndido 4e procede e la tdterificacidn.

La reacctdn de Las atquiddficas es una esterificacl{dn que se¢ puede -
eaeribin asl o

H-OM

(X250 + gheon +eoeag
CHa~OH

ESTERIFICACION YV FORMACTION PE UNA RESTNA ALQUIDALICA MOVIFICADA,
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ACEITES VEGETALES,

Es i{ndudable que segdn el tipo de aceite usado variardn las propledg
des de fas resdnas, tafes como secamiento refencidn de color al sobrehorneo
e intemperie, xeddistencias f§Llaicas y quimicas, adhesidn al substrato, ete.

EL tipo de aceite puede 4en:
Secante _
‘Sem{ ~ decante

No secante,

Un acel{te decante o semisecante ¢4 una mezcla de taiglicéridos de va
A408. dedidos grasos, saturadad y no saturados y presentan ademds cantidades-
variables de mucllagos, deldos prasos Libae, gomas, ete.

Las razones por £as que 4 usan acedites y secantes en La industria -
de La pintura son 2as sdguientes:

To- Aumentar la flexibilidad de fa pelleula {84 solo fuera pigmento-
disolvente y resina, la pelleula serfa quebradizal.

.- Pan magon baftlo.

3.- Par nedistencia a Los agentia quimicos.

4.- Durabdllidad,

§.- Menor tiempo en el secado de La pelfoula,

En cambioc en Los aceltes semisecantes y no secantes las caracterfstd
cad buscadas son en general: -



a) No amaritlean vgai acedte de soya, aceite de cdxtamo ete.

b) Flexibilidad de ta pelfcula. ' _

e) En gereral se puede decir son muy uiados para La fabrlcacidn de -
alquidales ya que Les dan a Los mismos muy buenas cualidades como:
no amerillamiento, pelfeutas {Lexibles, duneza y estabilidad, re-
distencda a Los apentes quimicos, ete, Tememps como tjempltos de -
Loé aceites semisccantes y no secantes Auttta de coco, Acedte de
Soya y Acelte de Riedno.

Para el Logro de todas Las caracterxfliticas de cada pelloula, se bus-
ea el acedlte apropiado o asu deadvado.

RESINAS AMINTCAS.

Los resinas alquiddiicas se pueden clasificar de acuerdo con sus mo-
diffcantes. Primero, eétdn Las redinas alquiddlicas modificadas con aceite.
Se distinguent fas resinaa de tipo oxidante, en que J¢ emplean acedites se--
cantes y fas del Lipo no oxidantes que 4e modifican con acelles mo secantis.
ta segunda clade ¢4 ta de las Aesinas alquiddiicas mod{f{cadas con resina.-
Sin embargo, como tambidn contiehe algdn aceite, debe ELamarae redinas alqui
ddlicas modifLcadas con resine. Sin embargo, como tambi€n contiene algdn --
;aceite, debe llamarse resinas alquiddliaas modificadas con aceite ¥ resdina.

Reciben este nombae Laas ae;inu; que 4on productos de condensacddn, -
~de urea-gormatdentdo y metamina-formaldehldo.

Las reidnas amindicas fraguan con el calor y Las pelloulas hornmeadas-
don muy duras y transparentes. Son tan durds que pecas veces 4¢ usan como -
el dnico vehleulo. Afontunadamente, tienen und buena compatibilidad con Las
resinas alquiddlicas, dando La combimacidn resullante pelloulas de excelen
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tes pacpiedades, de acuerdo con el alquidal usado. Las adilna& aminicas se-
pueden usar con alquiddlicas del tipo oxidantes, pars aeducir Los tlempos--.
de hoanto, mejorando La durezd y fa xeslstencda a los dlcalis. Pero en caje
de eamaltes, th Los cuales 4¢ rsquisne Lo mdaima ratensidn de color, e pug
den mexefar con alquiddicas del tipo no onidante.

RESINA os'uREA - FORMALDENHIDO,

$4 uma mol de urea reacoiona con dos de foamaldiehldo, se obilene un-
compudito Liamado dimetifot-urea, La remcceldn u4 de condendacifn efentudndg
st en medio alealino a una temperatura de 70°C. Dichd dimetilol-unea, g --
etenifica en medio deido {usado como catatizadox), con um aloohol superion,
como el butflice., 5{ La eteriflcacisn cs en alto grade ¢ 2a polimerizacidn-
es neducdda, ta Aesina serd de bafa . visaosidad y de un curado muy Lento, EL
proceso puede ser controfade por medio de catati{radores, da Los cuales Los-
mds usados son Los deldos, ondlieos, {osddricoe, {0xmico y §tdlico.

Una vez ataanzado el grade de polimerlxacidén y eterificaciOn desca--
dod, s¢ neutratliza La Aesina y se adelgdza don xilene, de tal manera que --
nos da una soluclidn de 00 & 608 de a8Lidoa no voldtiles, en aleohol butfls-
co y xileno, sdendo eate el producte comeralal.

EL uso del aleohol butlldico Liene Lod slgulentes proplaitost

f.- Decnece La cantidad de enlaces tridimensfonales.
2.- Condlerne solubildidad a La resina en hidrocarburos.
3,- Aumenta Za compatibilidad con reiinas alquiddiicas.
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ta vida dtif de un acabade es determinada bdsicamente por Los cam- -
bios que tienen Lugan en fa pellfeula apficada def mismo bajo sus condicio~~
nes normafes de udo, es decir, 44 un sisfema de piniura va a &er usado para
rnecubnimiento de maquinas de cosenr deben tener bdsicamente uma apariencia -
genenal excelente abarcando esia propiedad, buena netencién de color y bri-
L&o, debe tener oiras phopiedades ademds, como buena adhesidn ¢ resistencsia
al aayado, resistencia al impacito, ete.

La aplicacidn de Ros revestimientos industriales en mdquinas de co--
sen LEeva consigo teda una serie de operaciones, tates como: fosfatizado, -
aplicacibn de primario o fondo, Lijados, aplicacidn de esmalte, elc., las --
cuales tienen una {Mportancia bdsica para obtenen un buen acabado oxgdnico.

En este capltulo presentamos una descripeidn de £os paocesos que 4e-
efectilan en el departamento de pintura en una industnia de mdquinas de co--
seh.

La manena como se¢ encuentra distaibulde este departamento se muesira
en Ba figura 1, Comprende Las sigudentes partes.
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Lavadora

Cabina de Limpieza,

Caseta de pintura.

Hoano con thansportador.

Banco de resane gris.

Hoano estacionario.

Banco de Lijado en &eco.

Banco de £ijado en hdmedo.

Caseta de retoque.

Banco para aplicar scheen process (Estampado por Cerdighrafla)
Lijadores de volante.

Caseta de pintura semiautomdtica.
Bancos de Lifado de partes chicas.
Mdquina para pintar por Lnmersidn.
ITnstalaciones de aire.

Mesa de retoque,

Caseta para preparar pinturas.

partes de La mdquina de coser procesadas en este depantamento se
por grupos, fLigura 2.

La cabeza de mdquina absorve La mayor cantidad de mano de obra y - -
tiempo de proceso que se¢ utifiza en este departamento, por Lo tanto, en es-

te trabajo
quina y en

presentamos el programa de Las operaciones para La cabeza de md-
una forma mds general se hard mencidn a Las operacioned de Las -

partes chicas y partes para Lnmersidn.

EL proceso para La cabeza de mdquina comprenden Las siguientes opera

ciones:



DEPART AN :N10 DE MAQUINADO

DEPART AN N0 DE NIQUELADO Y CEOMADO




FIGURN 2

l.- CABEZA DE MAQUINA.

VOLANTE DE \,;
CABEZA. g
@ D

3.= PARTES CHICAS.

DEVANADOR PLACA FRONTAL

FLACA LATERAL

4.~ PARPES PARA TNMERSION.

VOLANTE ESTANTE CRUCELO .
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1.- Thatamiento de supernficie. Fosfatizado,

2.- Aplicacifn primexna mano de pirimario y horneo.
3.- Resane con plaste gris y horneo.

4.- Lijado en seco y sopletean con aire La pieza.
5.- Aplicacilén segunda mano de primario y horneo.
6.- Aplicacidn primera mano de esmabte y hornmeo.
7.- Resane con plasia veade.

g8.- Lijado en hidmedo.

9.- Sopletean con aire y Limpieza con solventes.
10.- Aplicacién segunda mane de esmalie.
Aplicacidn de screen process y hormeo.

Ny
—
.

]

Solo puede esperarse un buen resultado de un revestimiento cugndo --
han sido aplicados sobre superficies correctamente preparadas ., Conviene ha-
cen resabtar este puntc porque hay quien cree que el nevestimiento protege-
nd La superficie aunque sobre efla haya una capa de aceite, grasa, sudor, -
ete. Las mdgquinds de coser se fubrican en su procesdo de maguinadeo y £a pekl
cula delgada casi invisible det tubricante tiene que eliminarse para asegu-
xan La buena adhereneia del nevesiimiento. '

En general fos mltodos empleados para preparar 2as superficies pueden
dividinse en tres grupos;

1.- Método basado en una simple L{mpieza de la superficie, como el -
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Lavado con disolventes orgdnicos y trapos.

t.- Eliminacidn o transformacidn de La supenficic wetdlica por paone
dimientos mzcdnicoa, come ef frotamiento con ntpitlo da atambres;
sopleteada con aire a presidn, ete,

.- Procedimiento quimico para camblar ta superfiedln uttdtinu en - -
otra superficie no metdlica, que Mo aolo {nhibe La corrosién, 4i
no que adends ae encuentra en una s{tuacitn mecdnica excelente -
paaa asegurar una buena adherencda dtt ntvcatimtcnto orgdnico --
aplicado después,

Si 2os obfetos metdlicos tienem que manejarse entre L& preparaciin -
de £a superfleie y £a apticacidn del primer Aevestimiento, debe tenerse mu
cho cui{dado en no tocarlos con Las wianos desnudas. Conviene Lambi€n aplicar
el nevestimiento 2o wmds pronto posdbte despuls de paeparar la superfiele.

FOSFATIZADO. -

EL uso de §osfatos para condervar obfetos de hiearo eran conocidos -
por Los nomanos del siglo 111 de nuedthra era. En 1869 se patentd en Inglatle
xaa un procedimiento que condistfa en calentar al rofo el objeto metdlico y
4dometerlo a La aceldn det deido ﬁot‘daieo, se foamaba un Aevestimiento que-
" aumentaba notablemente La resistencia del hierno contra Ra oxddacidn. En --
1906 T.W. Coslett sacd una patente britdnica basada en el uso del deddo fod
§drico para el hiearo y el acero, La cual puede considerarse como precunso-
xa det arte moderno de ta fosjatacidn. Posteriformente ie perfecciond el pro
cedimiento para acelerar ta foamacidn det fosfato y reducin el Liempo em- -
pleado en el proceso.

EL fosfatizado es ta transformacidn de una juperficic metdlica a una

N
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nueva superficie pesada no metdiica y no conductiva. €L {osfatizado se em--.
plea para recubrin dupenficies metdlicas principalmente pard paepsrar 4u du
perficie a recibir y retener pintura protegindola contra L4 coXrosdidn,

MECANTSMO DE FORMACION,

ta mayorla de Los fosdatos metdlicos son Lnsolubled en agus,pere so0-
‘tubles en deidos minerales. Esa w4 24 ceractenfitice de Los oafdtirados. ~
Las solucionss de Los foifatos comerciates consisten en fosfntos metdlicos,
didueltos en soluciones cuidadosamente balanceadas de deddo fosfdnico. Vebe
habar una refacién determinada entxe la concentracidn del feido en el bado-
g el focisfate metdliao,

AL dumergix una piexa de hiearo o acero en un bafle de fosfatizado, -
una Ligerg palleula de hienro se dlaualve combindndose entonces Los Lomes -
de hiearo despaendidos pokx el fosdate, para ae{ncoxporarse a La duperffcic-
del metal tratado econvextido e fosdato de hierro, La Aeaceldn o4 Aeversi--
bte, desprendi€ndose en elfa hidrdgenc Libre, En el fosfatizado, La pellcu-
La &4 depositada por conversidn, mientras que e Los eledtrodepdsitos La pe
LLeule ¢4 aplicada por superposdioidn al metal base,

AL bado para §osdatizar gengralmenie se Le adicionan daceleradores pa
" Ad activar L2 xeaccidn ¥ Aractivos para gvitar Los efectos polarizantes del .
hidrdgeno. Los aceleradored comummente uaddos don nitaltos, nitratos, clorg
tod y perdxidos, Actualmente Los nltritos aon Los mda émpzcadoa. Lo perdxi
dos 4on inestables y difdicultan su control, Los cloratos Hereran um residuc
muy §imo que paovoea depfaltos indeseables, Los nitratos desaraollan una e4
favctura caistalina muy foisca. Las Aeacoiones sont

Primera fase: ( M.-Z’n' Mn .ﬁ)
3He(Hy PO,) 32 Mey (PO, 414504
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Segunda daset : t
:Fa+2H3904 & -'FG(“IPO‘\)‘ +HI

Tercera dased ¥a (“. po‘_i)t = :FQHPO*'!- H;POq.

Reaceidn gtuﬂat: 3 MC(H'qu.) +¥a * M..(ﬁo‘) +'-F¢HPO‘+3\I,PQ.,+H.

" En donde fa superficie original del hieaxs y acero sdendo {rnggulan,
eléotricamente conductiva y susceptible de coxroaidn se transforma en uns -
superficie relativamente unifoame no conductiva y reslstente a La coarosdldn.

Ese cambio de naturaleza eléctrica es muy Amportante. A simple vista
a través del microscoplo 4o aprecid una supexficie {rregulma, que consiste-
en diferentes nivefes Llamados crestas y valled. Edfas tlenen cargas edée--
thicas alfernas positivas ¢ negativas. Las materias estraRas occluldas en La
superficie, La tensddn del metal y Lfas rayadunas tambi€n inducen diferen- -
clas ebéetricas~dreas catddicas y anddicas - sobre 2a superficie. Cuando --
hay humedad {suele suceder cuando fa pintura aplicada e4 una membrane semi-
_ peamdéable) esas dreas catddicas y enfdicas foaman verdadercs pares etdetri-
" cos que gemeran fuerzas de corrosdidn electroquimica.

La petfeula de odfato obtenida pok Interaceifn entre el metal ¢ el-
baito de fosfato, e eléctricamente inerte. Por Lo tante, eliminan las dreaid
anddicas g catddicas de La superficde det metal base, previniéndola contaa-
La corrosidn electrogquimica, : :
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FUNCIONES DEL FOSFATILZADO.
EL fosfatizade funciona de fa siguiente manera:

1.- Pon eliminaciln en La superficie del metal de Las condiciones alcalinas.
Los resdiduos alealinos determinan el acabado de fa pantura y phovocan -
cornosidn,

2.- Pon aumento de fa adhesidn a fLa pintura.

3.- Pon imposdicidn de una relativa uniformidad en La fexfura de £a superfi-
cle.

4,- Por aislacibn def metal base, previniéndofo de La corrosibn electroqul-
mica.

5.- Pon prevenci@n de La neaccifn entre Los acedites de La pintura y el me--
tat.

b6.- Para impedirn La digusibn de La corrosidn.
TIPOS DE FUSFATIZADO,

En el orden en que aumenta su pedo [(miligrames porn pie cuadrade de -
drea superficial) Los siguientes son Los fosfatizados que actualmente se --

"usan en La industria:

a] FOSFATO DE HIERRO. Estructura delgada amorfa; con excelente adhe-
440n pana p&ntu&ab y buena resisdtencdia a La corrosidn. De 30 a 90 mg!ﬁt

b] FOSFATO DE ZINC. Relativamente pesado y con una estrucfura crista
ina definida; excelente adhesidn a La pintura y mdxima hesistencdia a La co
anosidn debajo de effa. De 100 a 1000 mg/§tt.
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¢) FOSFATO PESADO PE ZINC. Muy pesado y con una estructura erlstali-
na dejinida; aumenta el poder Lubricante y antioxidante de Los4 acedites. De-

1000 a 3000 mg/§z’.

d) FOSFATO DE MANGANESO. Esthructura cristalina muy pesada Yy cuahrzosa
y mds porosa que La de Los otros fosfatos. De 1000 a 4000 mg/ﬁt

CICLO DE FOSFATIZADO.

EL thratamiento de §osfatizado para Las partes de La mdqudina de cosen,
se Bleva a cabo por aspersidn en Las 4 fases sdguientes:

LAVADO ¥ FOSFATIZADO.
ENJUAGUE CON AGUA.

TRATAMIENTO CON ACIDO CROH]CO
SECADO CON ATRE CALIFNTE,

TRATAMIENTO ANTES DEL FOSFATIZAPO. Una superficie Limpia es {ndispen
sable para obtener un buen fosfatizado: Las grasas, Los acedites y Ros Oxi--
dos, causan efectos adversos sobre La adherencia, continuidad y durabilidad
def fosgato.

. EL tipo de metal a procesan es un factor importante al seleccionar -

el material Limpiador. EL hierro y el acero deben tratarse con soluclones -
netativamente alealinas., Otros metales como el zinc, tal vez deban ser tra-
tados con sofuciones fuertemente afcalinas.

Algunas veces es necesario utilizar tratamiento dedido para remover -
dxidos o productos de corrosidn. En La mayorfa de Los casos, una solucidn -
de deido fosfdnico al 20% es suficiente para eliminar el dxido en un tiempo
nazonable.
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FOSFATIZADO. En algunos fosfatizados se Limpia fa pieza y 8¢ fosdatdi
za simultdneamente; en otnos casos es necesario Limpiar fLas piezas en un --
tanque por sepanado, fosgatizar y (<nabmente selfar con dedido crfmico. En -
nuestro caso para fosfatizar Las partes que 4e van @ necubrin en nuestro de
partamento se sigue el procedimiento simultdneo, es decirn, se Limpia y f0s-
fatiza al mismo tiempo.

Existen dos métodos de aplicacidn del fosfatizado: por aspersidn y -
por inmersddn. EL primero consdiste en bafar La pileza a presidn por medio de
roclo, mediante espreas hdbilmente colocadas. En el sistema por immersibn,-
simplemente La pieza se¢ sumerge en el baio durante un tiempo determinado.

TRATAMIENTO DESPUES DEL FOSFATIZADO. Una vez que ha quedado bien {04
fatizada La pieza, se Le da un enjudgue con agua caliente y Luego un bafio -
mediante aspersidn con deddo crbmico ak 0.5%, que remueve el fosfato que no
neacciond con el metal, aumentando al mismo tiempo Lanesistencia a fa corro
si0n del fosfato sL adherido, Mayor concentracidn de dedido disuelve el fos-
§ato. Finatmente La pieza es secada con aire caliente,

EL hierno gris de Las partes procesadas presenta muchas dificultades
para La aplicacidn de un buen fos fatizado; podemos nombrar, entre othos, el
- tamboreo defdiciente que deja arena y Oxidos - provenientes de Eos corazones
usados en el departamento de fundicidn - en Las seccioned difLediles de Las-
piezas; tienen que eliminarse para asegurak un buen acabado., Ademds en Los-
bafios de fosdatizado se forman residuos insolubles que suelen precipitarse,
formando incrustaciones en el tanque. Es por Lo tanto necesario hemoverlos-
de vez en cuando,

CONTROL DE LAS SOLUCIONES DE FOSFATIZADO.

Es necesario controlan Las concentraciones de £os ingredientes acti-
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vos en fos baios de fosfatizado.

EL control de fas concenthaciones de Las svluciones de Fosgato de --
Mienho puede ser completa por simple titulacifn dcido-base que mide fa aci-
dez total. EL valor del pH puede ser deteaminade con un potencidmeiro o con
papel pH que s0n suficientemente exacilos para ef control propuesto.

la concentracibn de acidez total en estas soluciones pueden ser de--
terminados pon titulacidn de 10 me. de solucibn con Hidrdxido de Sodic O0.IN,
usando Fenolgfalelna come indicadon.

EL Método general aceptado para deteaminar el peso def fosfalo adhe-
nido (miLigramos por pie cuadrado) consiste en: escoger una muestra de me--
tal base cuya drea superficial sea exactamenie conocida, dicha muesira se -
Lava y se seca perfectamente para pesarse en und bafanza anafltica. Poste--
rioamente se dosfatiza en condiciones noamales; se Lava, se seca ¥ se vued-
ve a pesar. La difenencia de pesos teniendo en cuenta el drea supernficial -
atacada nos dard Los miligrnamos en unidades de superficie.

La concentracidn del defdo crdmico se puede ajustar dentro def rango,
con papel pH indicadox,

Se necomienda ajustan Las concentraciones de Los baios, dos veces al
dfa para una mayger efdicdencia,

Los métodos usados para aplican £os revesiimieniod industniales en -



42

mdquinas de coser son: por Aspersidn, Inmersidn y Screen Process. En Las BL
neas de produccidn en masa, estos métodos son casdi completamente automdii--
cos., Tanto La cabeza de mdquina, volante de cabeza y fas piezas chicas (co-
Locadas en nacks apropiados) se pintan por aspersidn, EL pedal, crucero y -
volante estante, se hevisten por immersidn. La marca de Las mdquinas de co-
sen, asl como La patente y Los grabados se realizan por medio de screen pro
cess.

APLICACION POR ASPERSION,

Este m€todo exige un voldmen considerable de aire comprimido y una -
pistola de buena construceidn. Una corniente de LL{quido de viscosidad apro-
piada, se mezela con una corriente de aire comprimido en La pistofa y safe-
finamente dividida en forma de niebfa. EL chorro de €Lquido pulverizado sug
Le tener foama de abanico, pero puede ddrsele forma de cono 84 asl conviene.
Los thes tipos de pistotas .ulverizadoras usadas sont

a) Con ofla de presidn.
b) Con vaso de succidn.
c) De retoque.

EL equipo con tanque de presifn se usa para produccidn en ghran esca-
© Ra. EL RLquido estd en una olla de 10 galones y recibe presidn de 10 a 20--
tb/putg2 {97 = T4 # Kg/cm2] tiene una conexidn de manguera para fLevar el -
LLlquido hasta La pistola. EL aire es suministrado a La pisdtofa por una man-
guera a phresiones que oscifan entre 4.2 y 7 Kg{cmz.

Lla pistola con vaso de succidn se emplea para Los trabajos en peque-
Aa escala. La copa aproximadamente de 1/4 de galdn se atornilla a La pisto-
La. EL £Lquido es aspirado en La pistola por fa succidn que una corriente -
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de aire produce al pasar por ef extremo superion de un tubo que entra en el
LLquido. La mezcfa de aire y tl&uido sale de La pistola en gfoama de niebla.
La presifn de aire usada es de 4.2 a 7 Kg/cmz. La pistola de hretoque es una
pequeiia pistola con vaso de succidn usada para repintar o reparar £os pun--
tos estropeados, que son inevitables en La produccidn en serdie.

Las pistolas pulverizadas pueden funcionar a mano o automdticamente.
la pistola debe mantenerse a una distancia de 25-30 cm. del obfeto que se -
pinta y debe moverse uniformemente de {zquierda a derecha y de derecha a iz
quierda, o de arniba hacia abajo y de abajo hacia arniba. Una aplicacidn de
sigual dard como resultado un aspecto poco athayente y un revestimiento de -
mafa calidad,

En La pulverizacidn automdtica se mantiene qudieta La pistola y se¢ --
mueve e objeto en La LLnea de produceidn, En La aplicacidn de primario y -
esmalte en ef volante de cabeza se¢ enfocan tres pistolas sobre Las diferen-
tes partes del volante, abri€ndose y ceandndose todas por medio de disposi-
tivos automdticos.

APLICACION POR INMERSION

Se usa siempre que es posible por su sencillez y economfa, Se emplea
- uha banda transportadora automdiica para sumergir Los objetos en una tina -
de £fquido, sacarlos del mismo con una velocidad negulada, escurninfos y --
LRevantos al horno para que se sequen. Los revestimientos aplicados por 4An-
mersidn no tienen un espesor uniforme pero esto no ftiene Amportancia para -
Las partes de La mdquina de coser, como son el crucero, el pedal y ef volan
te estante. Evidentemente en el punto mds bajo del objeto tiene que solidi-
ficarse una gota gruesa. Puede evitarse bastante, afustando perfectamente -
La viscosidad del nrecubrimiento.
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3.- Aplicactén de Jreimarios

Los primanios se usan debajo de Los esmaltes para proporcionar adhe-
nencia af metal, inhibir La conrosibn y rellenar Las pequenas Limperfeccioned
en La supergicie def metal. Las imprimaciones se Lijan para obZener una su-
pernjicie Lisa. Si el metal necesita mucho nefleno se utiliza una {mprima- -
cibn mds densa (imprimacibn de capa), que tolera mds Lijado que £a imphima-
edbn orndinandia,

Los primarios LLevan ademds def pigmento que Les proporciona el co--
Lor, otnos de tipo inmente que comunican a fa imprnimacidn propiedades detenr-
minadas. Pon efemplo el Sulfato de Bario proporciona densidad y baja consis
tencia; el Silicato de Magnesio, da mds consistencia y hace mds fenia ta se
dimentacibn en el envase. Su composicidn bdsica es un alquidal modificado -
con otha resdna.

Un primario estard bien dado cuando cubra una superficie s4in dejarn -
fa mds insignificante porosidad que pueda dar cabida a gotas de agua o agen
tes oxidantes ya que esto es suficiente para que se extienda adn pon debajo
de £a pelfcula ya aplicada. Debe de tener un colon semejante al def esmalite
para evitar probfemas posterionresd de cubrimiento, y una gran compatibilidad
con 6L para que no haya desprendimiento enire fas dos capas. EL ndmero de -

imprimaciones ind de acuendo con Las caractenisticas de La superficie metd-
Lica a hecubnin.
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) T =
4.~ Wesane y Lijado en Secn

Para cubrir Las impenfecciones de La superficie,no basta con La sola
imprimacidn; Ras porosidades mds sobresalientes se deben de reflenar con un
producto comercial: masilfla grdis Y postenionmente hoinear a una fempernatura
de 350°F durante meddia hora para que ésia endurezea. Posterionmente se Lija
para obtener una superficie Lisa. Tanto el numenrc de La £ija, como en La --
operacidn de Lijan se deben evitan Las nayaduras a La supengicie. Se reco--
mienda usar LLja del ndmeno 100.

En ocasiones Las superficies metdficas que se van a necubnin thaen -
defectos de fundiciln en gran cantidad, teniendo La necesidad de aumentan -
el nidmero de nevestimientos de primarios y por consiguiente Las opernaciones
de nesane y £ijado.

—

5.- Aplicacitn de Tsmaltes y Forneo

EL término "Esmalte" designa aqui un nevestimiento pigmentado muy --
brillante. En Los esmaltes por Lo genenal, solo se emplean pigmentos opa---
cos, porque Los pigmentod inentes disminuyen el briflo. EE Z4Lpo de nesina -
wsado depende de Los requisifos exigidos y de Las condicioned de secado. La
inmensa mayorfa de esos acabados son horneados, pero £as condicionesd dies s
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tiempo y Zemperatunra varia en Las digenentes gdbricas. Cuande se usan tempe
raturas de 66 y 82°C La operaciln se denonina secamiento jorzado; entre 93-
y 177°C se LLama hoineado noanaf y entrne 205 y 460°C se Llama alia coccdln.

EL problema del horneo para Los acabados orhglnicos no es phectsamen
te obtener La temperatura de La pelicuta de pintura a un nivel nara secarla
y curarfa, sino Levantar esa temperatura def cunrado en el substrato sobre -
el cual va aplicado el esmalte, procurando controlanta para no sobre polime
nizan Las nesinas y obtener fallas de excesiva dureza, baja glexibilidad o-
cambio de Zono.

Los métodos de horneo, son para Los acabados ongdnicod por convec- -
oibn o nadiacién en ef hoaneo por conveceiln se hace mediante el calenfa- -
miento dinecto de una masa que es en realidad £a que Llevand el calor hasita
el cuenpo por hornear, en nuesiro caso send el aine., EL hoaneo por radia- -
cibn no depende de una masa transporfadora de calor como en el caso anfe- -
nion, ya que Lo transmite directaniente al cuerpo pon radiacién, adn en el -

vacio.

Para ootener La itemperature empleada en el horneo normal e usa Lns-
tataciones con caldeo pon gas natunal. tf curado de fa pelloula del acabado
orgdndico debe sen Lentamente para dan tiempo a que La pelfcula se extienda-
tentamente y pueda §luin hasta emparejar en una supenficie tensa, hasta £Le
gar ¢ {u temperatunra de curado, que en nuestro caso ed de 350°F durante 20-

minutod .

: iy — -
6.~ Resane yp Lijado en Lnunedo

Esta operacibn es mds delicada, de ta que se efectda en seco. Tiene--
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por objfeto cubrin aquellas porosidades que Lodavia se encueniran en ta su--
penficie, con masifla verde de secado al aine, Luego e fLija en himedo con-
Lija N, 320, que es de una aspereza mds gina que La anteriox, defando una -

supengLeie completfamente Zersa.

EL elemento humano es indispensable en estas operaciones; debe estar
cornectamente preparado para efectuar dichos trabajes y asf evitar defectos
por falta de resane o Lijado que daiian fa produccién.

R | ./ > . . i)
7.~ Yreparacion de Superficie hasado en una

Simple Winpies:

Despuls de que La cabeza de mdquina ha sido Lifada en hdmedo, ésfa -
se encuentrna {mpregnada con pofvo del Lijado y es necesario eliminarnlo para
necibin el necubrimiento de esmalie. Estfa operacdidn consiste en soplefear -
La pieza con aire a presibn y Limpianfa con una manta impregnada de solven-
te para quitar manchas y pofvo finamente adherdido. Se necomienda wsar manta

de cielo para evitan que £a pelusa se quede en La supengicie.

8.- Aplicacidn e Screen Jrocess

Este proceso es ampliamente usado para trhansferdr emblemas o notula-
ciones. E& un pathén sobre el que se ha bosquejado un diseno, el cual at --
sen aplicado sobrne una supernficie Lo deja impreso, por el paso de pintura a
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thavés de cientas dneas selectas del disedo, el cual al ser aplicado sobre-
una superficie Lo defa impreso, por el paso de pintura a thavés de clerntas-
dreas selectas del disefio.

E4 un excelente instrumento para thabajo de impresidn en sendie, en -
muchos objetos; como reproduccidn de grabados, patentes y marcas en mdqudi--
nas de cosexr, '

EL equipo para impresidn consiste de una pantalla de seda firmemente
sostenida en un marco de madera, estirada en todas direcciones. La parte --
def disefio que no es descada pintar es cubierta o blLoqueada con cemento - -
que es {nsoluble en el disofvente de La pintura a ser usada defando Libre -
La configuracidn que se va a pintar, para producir La {mpresidn.

EL método de usarlo es colocando adecuadamente el marco en una super
§iciec plana del artfeulo a .en imprimido, usando convenientemente abrazade-
ras para sostenerlo §irmemente en ef Lugar. Una goma de gaucho es usada pa-
ra correr La tinta a través de La pantalla, quedando impresc el diseilo af -
Levantar La malla.

La pintura usada para este tipo de impresidn consiste de una resina-
alquiddlica muy pigmentada, Los disofventes usados deben ser de evaporacidn
" Lenta para evitar que seque demasdiado rdpido en La pantalla. La pintura es-
de tal consistencia que inmediatamente debe de cubrir el drea nequerdda, --
Puede ser de secado al alre o en hoano.

Después de usarse La pantalla en cada turno, €sta debe ser cuidadosa
mente Lavada en disolvente, quitando La pintura adherida, ef cual no debe -
disolver el material bLoqueador, La vida de una pantalla naturalmente depen
derd del cuidado con que es usada b La suavidad de La superficie sobre £La -

que es4 colocada.
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4 Jruehas de Control para [os Acabados

Drganicos

En Los capltulos anteriones hemos visto La importancia que sdignifica
para Lograr un buen acabado en Las mdquinas de coser el tener un nevesti- -
miento orgdnico apropiado para etfbo y el cuidado que exige su aplicacidn, -
ELLo se Logra mediante un riguhoso control.

Como toda materia prima,uiilfizada en una industnia, se deben de co--
nhen Los ensayos adecuados para asegurar que se€ encuentra dentro de Los ne-
quisitos exigddos. Los necubrimientos orgdnicos no escapan de esta nonwma, Y
asf, hay La necesidad de establecer una senie de ensayos que nos £Leve a --
comprobar sus propiedades.

Los métodos de ensayo se han <ideado para conocer La uniformidad de -
un matenial de nevestimiento de un Lofe a otho; para indicar Las propieda--
des gLsicas y quimicas de La pelicula seca y para aumeniar La calidad y ren

dimiento en su aplicaciin.
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Los sdigudientesd ensayosd

mdquinas de cosen:
1=t PROPIEDADES DE ENVASE.

Viscosdidad de envase.
poden cubniente.
Materia WO voldtil.
Estabitidad.

2.~ ESPECIFICACIONES PARA APLICACION.

Viscosidad de aplicacidn.
Presibn del aire.

Flujo de £a pistola.
ciclo de Horneo.

3.- PROPIEDADES PARA PELICULA APLICADA.

Apaniencia sobne Panel (Ldmina) .
Color.

Brillo.

Adherencia.

Pureza.

Resistencdia a fa camara safind.

A0N pnapuaétoa pai

a Los acabadod ongdn

49
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Espesoh de capa apticada.
Resistencita af sobrehonrneo.
ropichaies Yo Hnnase
Estos ensayos b¢ deben de efectuar on La muesirnd tiquida de La pintu
ban se to-

el Rote ponr compro

o se hace al azanr: d
onhen todas Las

enalmente el muesitne

ta se ¢ pruebas propuesias .

na. Gen
ma una cubeta Y sobre €5

VISCOSIDAD DE ENVASE.
dida de su nesistencia @ fluir.

n LLquido es und me
a de Las mds impontantes pro--

La viscosidad de u
adas La viscosidad es uh

pana Las pinturas ud
atomizada en una pistola de aspel

piedades, para que una pdntura pueda ser
sai0n.

S1STEMA DE COPA FORD. Consiste en medin el tiempo que tarda ek maie

nial en desalojar un recipiente de un volumen dado a tempehraiura constante
I o . . -
(¢£5°C) pon un orLfdcio. EL modo de operar eb el siguiente: tdpese con un

dedo el om’,ﬁ{c{o Y LELEnes
cuafquien tipo de escuwihimd mAoLsm po d {
e de an -E,{:b)l.l’. (

ed 3 £
;0,}ﬂ&0n0mét&&6amaﬂiz midase el tiempo hasta el preciso s AakE
ol chonkro deje de sex e i, £ anie en qu
: onme (indciamiento de e
0
ponta en segundos con Copa Ford N. 4 goteo). EL nesultado se ne

¢ con pintura hasta kazan el recipiente, evitando
»

L . .
a combinacibn del onificio de La copa (Ford No, 2
. ] Nﬂ.3, Mo 4]
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send seleceionado para obtener un tiempo de fLujo dentro de un nango de 20-
a 100 segundod . cuando el tiempc de flujo estd fuehra de eate rargo, el con-
fa temperatura 4¢ dificulta © pueden ser obtenidod nesubta-

dos errdneod.

Para mayohred detalles consultar con el método de prueba A ST M, B==

1200-58.

PODER CUBRTENTE.

ge deteamina pot medio del cniptdmetho segin Pfund, cuyad Lectuna fa-

relaciona directamente con dnea cubierta por ELrO.

Consiste de una placa Lisa formada poi dos campos, uno de color ne--
gho y otro bfanco, graduados en sentidos Anversos Y teniendo a deteaminada-
distancia de ambas orniltlas, dos nanuras de {gual p&oﬁundidad por Las que 4¢
destiza fa pfaca que va a extendexn fa muestra, La que 4¢ colocand justamen-
te en el fugar donde se¢ juntan Lod campos . Para diferentesd podenres cubrien-
tos se usan diferentes placas connespondiendo a kod ndmeros 2, 3, S5y 15 e
sea, ef mayor ndmero tendrd mayor abertura del dngulo y consecuentemente fa
pelleula de pintura sobre Los campod send mds ghuesa.

S{ nos §Ljamos en el conte thansversal de una placa
e : , podemos ver
métiiiﬁatz:gt:;ingutz nectdngulo, en el que considerando La funcidn tnigztz
0 S R ; podemos ver que el cateto opuesto Lo constituye el L
R a a correr sobre La ranura; el cateto ad by
placa del aparato que estd ghraduado e YSTRIE S S0 ¢
n millmetrnos y La hipotenusa

senfa el Rado hresta
nte. De aqul tenem
gente del dngulo 04 quet cateto opuesto
: « Lectunra
x fan

EL punto {4
final de La determinacidn es donde se cong
onfunde La mu
estha -



con Los dos campos, Pe La Zectura obtenida se puede caleular ef valoa del -
poder cubriente en pies cuadradod por galdn de acuerdo con du coxREIpOn - -

diente tabla de conversifin,

0tra manera de deteaminar ol poder cubriente de una foams prdetica -
condiste en pintan un panel grande con una tika Impresa an colornes bLanco y
negho que e4fd pegada a Lo Largo de Late y pintaxlo umpeiando pok L& perte-

superior con aplicacidn detgada y teaminando grueda en La paxte {njeriox, -

En la parte del panel donde se confundan 204 cdmpos se mediad el prueso de-
capa.

MATERIA NO VOLATIL

Se entlende como tal a la cantidad de sflidos que se REeuperdn pox -
adimple evaporacidn del solvente a temperdturas y tiempos dados.

Esta deteaminacidn ¢4 semefante a cualquigra de Las que s¢ efectifan-
por pérdida de peao hasin Llegar al peso conslante, 44in embargo en Cata de-
be operarae de La sigulente formas En un pequefio reclplente de Ldmina eold-
quesn la muestra provendiente de una jeringa hipod€@mica, o sea, pess La fe-
Ainga Llena g plicse despuls de haber vaclade fa muestra; esto ¢4 con el ok
feto de evitar 24 evaporacifn de solventes. Una ver en ol reeiplente de 24-
“méina {ntrodilrcase a £a estufa a 120°C durante una hora, se enfrla em desecs
don y s¢ pesa f{nalmente, En alntesis Loa pasos a seguir sont

1.- Pesc del.aecdpiente vaclo,

£.- Peio de La ferxinge caagada,

3.~ Peso de Iz Jerinmpga descargada.
4.- Peso del recipiente ya hoaneado,

EL resultado se Aeponta en § de mateala no valdiil,
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Para mayores defalles consuttar con el métode de prueba A.S.T.M. D--
1564-59.

ESTABILIDAD.
ESTABILTIDAD DE ENVASE PARCIALMENTE LLENO.
€L esmalie sin neducin, se cofoca en un aecipienie cerrado, £LLenc en

sus 3/4 pantes; y se deja reposar durante un tiempo determinado a femperaiu
ra ambientfe.

VISCOSTDAD DE APLICACION.

La pintura para su aplicacibn por aspersidn debe ser adetfgazada eon-
disolyente de ta siguiente manera:

Abra fa cubeta gy vierta aproximadamente 2a mitad def contenddo den--
tro de una segunda cubeta. Agite ambas cubetas hasta uniformidad. V.ierta el
contenide de una en La otra por tres veces, quedande completamente mezela-
da,

Se afiade solvente neductor a una de fas cubetas para obfener La vis-
cosidad deseada. Si La viscosidad estd abajo del tiempo deseado, se¢ afiade -
pintuna de La segunda cubeta, pero AL esld arniba se anade mds disofvente, -
continuande hasta Logran fLa viscosidad deseada.

Conociendo fLa cantidad de sofvente afadide a La cubetfa, afada un po-



54

co menos de €sta cantidad a La segunda cubeta. Verifique fLa vidcosidad como
antes se explicd. Despuds mezele ef contenddo de fas dos cubetas, como al - .
principdo.

Es necesarnio LLevar un hegistro de La cantidad de sofvente requerido
para obtener La viscosidad deseada en cada material ., La historndia de nreduc--
ciones previas ayudard para estimar La cantidad de solvente requerido para-
futuras reducciones, ahorrando fiempo. :

Posterioamente, s¢ §iltra La pintura a través de una doble muselina-
y s¢ coloca en La olla de presidn. '

APLICACION DE LA PINTURA.

En La aplicacifn de pintura, el nendimiento y fLa calidad del acabado
depende bdsicamente de Los sigudientes factores:!

1.- PRESION DEL AIRE.
2. - FLUJO DE LA PISTOLA.
3.- VISCOSIDAD.

Senla difLcil desglosar cada uno de estos puntos, ya que van Lntima-
- mente relaiconados entre 4L; pongamos por caso, el ftufo es funcidn directa
de La presifn en La ofla, en consecuencdia no e puede tebricamente, precd--
sar el valon de esta presidn, s4in cmbaﬁgo el fLujo se controla prdeticamen-
te de La sigudiente format

a) Abrin completamente La esprea de pintura de La pistola, cerrando fLa en--
trada de aire.

-

b) Accl{onarfa cronoméiricamente en una probeta de 1000cc de capacidad.
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c) Ver La capacidad de flujo por minuto.

Por Lo que concieane a la viseosddad, una muy elevada provoca acaba-
dos de cdscara de naranja. La baja viscosidad da escurrimientos pokr tener -
mucho solvente y poco poder cubaiente. Aunque no se ampllen mds estos pun--
tos deben tenerse siempre en cuenta para una buena aplicacidn, ya que mu- -
chas veces Las condiciones de trabajo serdn establecidas prdoticamente.

Como sugerencias para factones que pueden afectar La apbicacifn se -
tiene: el de purgar Los §4{Lthos de aire con cierta uniformidad; eliminar --
conteminaciones por mangueras sucifas; Limplan perfectamente Las ollas des--
pués de cada operacdln asl como pistolas, evitando su inmersidn en disolven
te. Limpieza de "cabinas de aplicacidn" periddicamente, efe.

La manera como se procede para La Limpieza de ollas y pistolas de --
presidn es de La sdguiente ranerat quitan La presidn de La ofla y destapanr-
ta, aflojar La boquilla y tapdndola con un trhapo (manta de cielo), disparar
el aine para que regrese La pintura a ta ofla, substitulr La cubeta {nterior
de La ofta por una con solvente; cerrar La olia y acelonar La pdistola nor--
malmente, Repita La operacidn destapdndola, Eate procedimiento también ayu-
da a La Limpieza de mangueras.

O0tro factor muy importante en relaeldn a La aplicacdbn es La rela---
cifn aine-pintura. Debe haber un cierto equifibrio enthre estod, ya que s4 -
no puede originar defectos en el acabado, asl 44 se¢ tiene un exceso de aire,
en La pistola al salir Ra pintura, €ste provocard un prematuro secado evi--
tando que La pellfcula se extienda uniformemente.

CICLO DE HORNEO.

La verificacidn del ciclo de horneo se determina en un teamdémetro --
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viafero, que consiste bdsicamente en un graficadon de tempernatuna contra el
tiempo. Este aparato se coloca en Los racks de La cadena transportadora ¢ -
se hace que s4iga el mismo ciclo de horneo que Las pdiezas por curar, De esta
manera se obtiene La grdfica del horneo que nod deternmina el Ziempo en fun-

cibdn d€ La distribucdbn unifonme del calor en el sdstema.

3.~ Jropiedades para Welicula Aplicada

Las pruebas para pelffcula aplicada se conrendnsobre panel (Ldmina de
aceno calibre 20) el cual deberd esiar tibrne de oxidaciones y grasa, por Lo
que se Limpiardn con solvente penfectamente antes de usarse. La determina--

cibn de brillo se hard en una placa de vidrio completamente Limpiad.

Los ensayos para Los esmaltes se hand en dos Ldminas. En £a primeira-
se aplicard el esmalte sobre un primanio, y en La segunda Ldmina sofamente-
sobre La supengicie de €sta. EL curado se efectuard en una estufa con nrecdh
culacién de aine de tal manera que nepresente el cicko de hoaneo de produc-
cifn, esto es 20 minutos a 350°F.

APARTENCIA SOBRE PANEL.

AL apticarn el nevesiimiento en el panef, no deberd presentar degec--
tos en La supergicie, como: ojos de pescado, grano, burbujas, puntas de al-

filen, crdteres, cdscara de paranfa, manchas, efc.

COLOR.

Esta phueba se basa en una simple comparacibn de color con un panef-
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estandanr,
BRILLO.

Se entiende como tal, fLa propiedad que tiene un material para refle-
jar La Buz. En 8L el principio del aparato consiste en emitin un rayo de --
fuz a una inclinacidn dada (60°) de tal modo que se refleje en una supenfd-
cie brillante LLamada patrfn para ajustar el aparato a 100% de briflantez.-
Este patrdn viene en Los aparatos especialmente disefados para €sto. Se co-
Loca con La parte briflante hacia abajo, es decir, donde va a neglejan La -
Luz; una vez ajustado el aparato, 4e substituye el patardn por el panel a --
probar y se anota el decremento en brillo que se puede ver en La escala del
aparato, reportdndose como % de grado de brillantez.

Para mayores detalles consultfar con el método de prueba A.S.T.M. D -
523/66 T.

ADHERENCIA,

En sfntesis y de una manera prdetica consiste en Lo siguiente: Con--
una navaja de afeitar se cuadriculan sobre La superficie pintada, aphoxima-
damente 2 em. de superficie a intervalos pequefios de | mm., una vez hecho -
gsto, adhi€rale perfectamente un thozo de Cinta Scoteh que cubra fLa superfl
:eie cuadriculada. La adherencia se observard al desprender repentinamente -
fa cinta adhesiva, 84 no hay Levantamiento, el nesultado es satisfactorio;-
en el caso de que Lo hubiere, entonces de acuerdo con La proporcdidn de Le--
vantamiento, se califica con una escala arbitraria de 0 a 10.

Para mayores detalles consultar A.S.T.M., D-2197-63 T,
DUREZA (SWARD)

Es una dureza que se determina tomando como patabn de referencia al-



vididlo; el aparato empleado Elamado Dundmetro Sward condiste en dos arod --

que tienen sobre un mismo eje dos niveles de bajo ceniro de gravedad y que-
se ponen a oscifar sobre el patrdn, con el f4in de calibrar primeramente ef-

aparato, el que debe de dar 50 oscifaciones en 60 segundos, ndmero de osci-

Laciones que multiplicado por ? nos dand 100; €ate factor ? serd necesanrio-

para multiplicarlo en cada determinacidn. Cuando se¢ substituye ef vidrio --

por el panel pintade Légicamente tambiln de vidrlo; se efectda un conteo 84

milar a como se esdtandarizd con el patrdn, relaciondndolo al mismo.

EL ndmero de oscilaciones es proporcional a La dureza de La peflcula
y que corresponde a grados Sward de dureza.

RESISTENCIA AL RAVADO.

Nos indica La dureza al rayado segun Wolff Wilborn. Se usa aquf Ldpi
ces de diferentes grados de dureza, Los que semontan sobre un aparato que -
Les comunica uha carga constante de una Libra. EL reporte se da segun el --
grado de £dpiz usado, que puede ser de: 6B, 5B......2B, B, WB, F, H, 2H, 3H,
PRRTIE e |

Este mismo método, se ha modificado suprimiento ef dispositivo donde
se f4ifa el Rdpiz y efectuado esta operacLdn manualmente, procurando Lmpri-
‘min La misma presidn en cada caso. Aunque el primer método es mds preciso,-
es mds prdetico y aplicable €ate dLiimo.

RESISTENCIA A LA CAMARA SALINA.

Cuando 4e aplica y cura adecuadamente un primario deberd soportar La
exposicién a La niebfa de cloruro de sodio af 5%. La prueba consistird en -
hacer una insicidn sobre el panef de prueba de forma que rompa La pelfeula-
y penetre hasta el metal, La prueba serd satisfactoriacuando La corrosidn -
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no avance de un £{mite a cada uno de Los tados de La insdicdibn,
Ver método de prueba A.S.T.M, B-287.
RESISTENCIA AL SOBRE HORNEO.

Esta prueba consistind dnicamente en sobrehonnear el papel con el e
malte mds tiempo, debido a Las condiciones del proceso. No deberd haber pér
didas de baiflo, decoloracidn, ni estrellamiento. -

ESPESOR DE CAPA APLICADA,

Para esta deteaminacifn se usa un medidor de microedpesoresd, conoed-
do simplemente como Microtest. Consiste en poner sobre La superficie a me--
dir, una boquilla que tiene el aparato porn dentro de La cual se desfiza una
varitla imanada, La que se regula su atraccidn contra La Ldmina por medio -
de un micndmetrno que estd en el cuerpo del aparato. Este med{dor da direccta
mente el nesultado en milésimas de pulgada. Ademds tiene en su parte poste-
nion uh perno que tiene fuego y que estard visible mientras La varitla de -
La boquilla haga contacto con La Ldmina.

En sintesis, para operarlo se procede de fa sigudente manera: Mueva-
el micrdmetro como &L La capa a medin fuera demasiado gruesa de modo que ef
perno quede sumergddo, aplique £a boquilfa a fa Ldmina y acclone ef micadme
tho en sentido decreciente; cuando se bye que el peano cae, de Lee ek micad
metho y €se es el resultado.

Esta medicifn se nealiza en Los panels en varios puntos, con el obje
to de ven 84 La aplicacidn fue uniforme.

Para mayones detalles consultar con el método de prueba A.S.T.M.D---
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”“-53.

" La4 pauebas anteriones deben de considerarss como Gl&l{tcantantt de-
control de accptaciﬂn para La pintura, sin embargo, en vcaslongs no 4e Ae--
produce {ielmente las condicionté de operacidn, a4 eionln de taboratorio, a-

2a del proceso aeal; por Lo tanto, en la produgeldn disnia de mdquinas de - -

coarx también 4e deben de efencer un control de catidad, Al arar deberd de-
tomarse ¥ cabezad de mdquina y sobre £itas ae hard La pautbn de ealvn, b&i-‘
o, udht&tnctu. grueso de cape, dunzzn, readatencia al tl'i‘a. o

‘Los hevestimientos de Las mdquinas de coder tienen come caracterists
ca fundamental el presentar un acabade impecable, n4 decin, Libre de euat--
quier defecto, como puede ser grano, ofc de pescado, burbujaas, efe. Poa e4-
ta razdn Lo inspeceddn de Las pleras.procesadas aerd dal 1008, para Aecharar
dquelfas que presenten una anomalla, ‘



3 Conclusipnes

.- Conelusimies Yol Desarralla de o Tosis

La idea del presente trabajo nacié estando en ef departamento de pin
tura de una Lindustnia de mdquinas de cosen; al preguntarse consfantemente -
en qué Libro se podafa encontrar una idea de La tecnologia y control de La-
pintura. La nespuesta fué casi siempre £a misma, no hay un Libnro general --
téenico prdetico que LLene esta necesidad, Algunos son muy complefos, otnos
sdon demasiado tebricos. Por otra pante La gran cantidad de retrabajo debido
a cambics en Las variables de procesc - LRLegdndose en ocasiones a producin-
CrLs4s en costos y producedibn.- £Legd a inquietannos. Tratdndo de remediar -
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€sta situacibn crelf conveniente presentarn €ste thrabajo, enfocdndofo de una-
manera mds direecta al control de Los revestimientos en Las mdguinas de co--
sen.

AL comienzo de £a Zesis, en el capitulo neferente a La tecnologia de
Los nevestimientos orgdnicos thatamos de dar nespuesta a una parte de nues-
tho propdsifo.

Son muchos Los factornes que Lntervienen en el proceso def acabado or
gdnico de una mdquina de cosenr, comprendiendo La acepfacidn de fa pintuna,-
su aplicacidn, Las condiciones ambientales. Solamente ejerciendo un rigurno-
$0 control de todos estos factores se Logra un acabado de cafdidad. Nuestra-
{dea pensigue como propdsito fundamental estudiar y sugerir algunas solucio
nes que puedan ayudar a incrementar £a productividad, mismas que se estable
cen a continuacidn.

-

» ( . B, . AT
2.~ Upuclusiones Welativas al Contrnl de los

Acabadus Orgdnicos

CONTROL DE ACEPTACION PARA LOS REVESTIMIENTOS.

Debido al progresc de La indusinia de Los nevestimientos en Los dl--
timos aiios, ha hecho necesarnio inventar métodos de ensayo para evaluarlos -
en undidades numéricas. Sin embargo, £a ufla y el ofo del experto son todavia
medios dtiles para La estimacidn de muchas propiledades. actualmerte existen
un sinndmerc de pruebas condicionadas a Las circunstancias bajfo Las cuales-
va a estan expuesito et necubrimiento. Los que se han citado en el capitulo-
antenion se sugieren como métodos tentativos para La creacibn de una espe--
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cificacidn que cubra Los requerimientos de control de calidad Yy sobre €sta-
basar ta aceptacidn o rechazo det producto a probar, Sin embargo, nétese --
que en dicho ecapftulo no se citan Las tolerancias que debe satisfacer el --

producto, punto que nos motiva a

Viscosdidad de envase
Poder cubriente
Mazeria no voldtil
Estabilidad

Color y apariencia

Britlo

Adherencia
Dureza
Resistencdia al rayado

Ciclo de curado

Resistencia a La cdmara salina

Espesor de capa aplicada

establecer Las sdgudientes:

65 aggundoa mdximo en capa Ford #4
a t5°C. 7
MLnimo 485 Ft /gal, americano

MLnimo 46%

No mostrard separacidn alguna des-
pués de una semana de reposo,

lgualard satisgactoniamente su pa-
thién de colon,

86-92 medido a 60° deinclinacidn,.

No debe haber desprendimiento algu
HOI

24 Swand.

HB-F
MLnimo 20 min. a 350°F
Mdximo 40 min., a 350°F

En 150 horas no avanzard fa corro-
440n mds de 1/16" a cada tado de -
La insdiecddn.

Esmalte .001" + ,0002"
Primanio .0005"
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CONTROL PARA LA APLICACION PE LOS REVESTIMIENTOS,

Una vez que La pintura ha sido aceptada y con €sto evitado una va- -
Adante en La cafidad del producto teaminado,su aplicacibn también deberd es
tar sufeta a un control.

l.- Se sugiere una caseta de preparacibn de pintura, perfectamente -
acondicionada. Esto supone que 4e encuentre Libre de Las condiciones atmos-
§ericas [vdento, LLuvia, polvo, etc.), Lo mds cercana posible a Las casetas
de aplicacidn.

LEevar un registro de Los Lotes reeibidos para evifar el envejecimien
to de Los mismos.

Afustar perfectamente La viscosidad de La pintura para su aplicacién
enthe 20-25 segundos con 15% de solvente, Y filtrarta para evitar que tenga
partleulas extrafas.

2.- La capacidad de §Lujo de La pLstola deberd afustarse a un Lujfo-
de 275-325 ce/min. La presidn de La olla deberd sen de 10-20 £b/pulg.” Para
La pistola se necomienda 50-60 Lbs.; estas condiciones pueden variarse en La
prdetica dependiendo de La habitidad del operario,

Otras sugenencias para factonres que pueden afectar La aplicacibén se-
tiene, el de purgar Los filtros de aire con cierta uniformidad; La Limpieza
periddica de pistolas, mangueras, ollas de presadidn; Las casetas de aplica--
cidn deberdn cubrirse con un material especial para evitar que La pintura -
4e adhiera a La superficie. Evitan que La cortina de agua de La cabina de -
aplicacidn salpique La pieza a recubrin, en una palabra proghramar sernvicios
de mantenimiento,
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Todas Las variables expuestas thaen como consecuencia en ocasiones -
un 50% de nechazos del volumen procesado. Cons{dero que con f£a aportacidn - -
de esta norma se ayude a reducdir este porcentafe, desde ef punto de vista -
calidad, objeto de nuestro trabajo, pero a La vez debe pensarse que el pro-
ceso actual que se sdgue estd excedido en operaciones que Lncrementan Los -
costos de manufactura y que 4e ordiginan probablemente por no exf{sfir una --
coorndinacién apropiada de Las mismas. Se propone La aceddn conjunta def de-
pantamento de Ingenierfa Tndustrial y Control de Calidad sobre La foama de-
heducin el proceso.
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