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ELABORACION DE PINTURAS

DEFINICION DE PINTURAS

Es la dispersion de un sélido o una mezcla de
sélidos (pigmentos) finamente divididos, sus-
pendidos en un medio fluido (habitualmente
llamado liquido), denominado vehiculo, que,
transcurrido un cierto tiempo de la aplicacion,
se convierte en pelicula sélida.

Antes de entrar en la elaboracién de las pin-
turas, debemos conocer qué se entiende por
pintura y cuales son los elementos que la
componen. Una pintura es “una composicién
liquida pigmentada que se convierte en una
pelicula sélida y opaca, luego de aplicarla en
forma de capa delgada”. Sus principales com-
ponentes son tres: pigmento, vehiculo y sol-
vente. La suma de éstos dos ultimos se
denomina vehiculo y es la parte liquida de la
pintura.
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PIGMENTOS

VEHICULO

SOLVENTE

COMPQOSICION

Los pigmentos son materiales en forma de
polvos muy finos, insolubles en el vehiculo;
imparten a las pinturas el color y la opacidad.
Son productos en su mayoria sintéticos, de
diversos colores, molidos hasta un tamano de
particulas muy finas. Como ejemplo, podemos
citar bioxidos de titanio de color blanco.
Cuando las pequefias particulas insolubles son
incoloras y no confieren opacidad, reciben el
nombre de cargas. Estas desempenan un
papel importante en muchos casos, regulando
el brillo y la permeabilidad de las pinturas,
reforzando el film, ayudando en la opacidad
que imparten los pigmentos, mejorando la
adherencia, etc.

Las cargas mas usadas son: carbonato de cal-
cio, talco, caolin, etc.

En la pintura los pigmentos y las cargas estan
dispersados en el vehiculo, es decir, estan inti-
mamente mezclados con él.

El filmbégeno es, sin duda, el componente mas
importante de una pintura o film sélido.

La finalidad del solvente es disminuir la vis-
cosidad del filmogeno para permitir su apli-
cacién en capas delgadas por los métodos
habituales de pincel, rodillo, soplete, etc.

Al aplicar un film de pintura, el solvente se
evapora y el flmdgeno, que mantiene a los
pigmentos dispersados en él, comienza su
transformacion mediante distintos mecanis-
mos, en un film sélido, adherente y elastico
que constituye la pelicula de pintura seca.
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MEZCLA DEL PIGMENTO
CON PARTE DEL VEHICULO

DISPERSION DEL PIGMENTO
EN EL VEHICULO

PROCESO DE FABRICACION

La fabricacion de las pinturas consiste en
efectuar la citada dispersiéon de los pigmentos
y cargas en el vehiculo y se desarrolla en las
siguientes etapas:

Esta mezcla se efectua en agitadores de alta
velocidad tipo Cowles. Estos ultimos crean en
sus alrededores, una zona de turbulencia que
produce un mojado eficaz del pigmento por
parte del vehiculo.

La dispersion puede llevarse a cabo en moli-
nos tipo “tres rodillos”, cuyo efecto se basa en
la diferente velocidad de los tres cilindros.
También puede efectuarse en molinos “a
bolas”, que consisten en un cilindro que gira
alrededor de su eje en posicién horizontal y
que contiene bolas de acero o porcelana, que
al caer en cascada producen la dispersion. Por
ultimo, merecen citarse en esta etapa, los
molinos de arena, basados en el mismo princi-
pio de choques o rozamiento de los molinos a
bolas, pero con una eficacia mucho mayor,
debida al menor tamafo del medio de molien-
da con el consiguiente aumento en el nimero
de choques.

A grandes rasgos, lo que sucede con el pig-
mento durante el proceso de dispersion, es lo
siguiente: las particulas individuales de pig-
mento estan agrupadas en forma de racimos
rodeados de aire y con aire en los intersticios.
En la mezcla con el vehiculo, estos racimos se
mojan, pero todavia permanecen las particulas
unidas entre si y, en la dispersion, terminan por
separarse rodeandose cada una de ellas del
vehiculo.



ADICION DEL RESTO
DEL VEHICULO

AJUSTE DE COLOR

Después de la dispersion del pigmento, es
necesario agregar el resto de vehiculo para
completar la formula, No se dispersa con todo
el vehiculo, porque debe efectuarse con una
consistencia adecuada y con todo el vehiculo
resultaria demasiado liquido. Ademas, es
importante que la dispersion contenga sola-
mente la cantidad de vehiculos necesaria y no
mas, por razones de capacidad y tiempo
(menos volumen = mas cantidad de pintura
dispersada por molino —en el caso de molinos
a bolas; o menor volumen = menor tiempo
para efectuar la molienda —-molino de arena o a
cilindros -). La adicion del resto del vehiculo se
efectla en los tanques especiales de adel-
gazamiento, provistos de atmdsfera de gas
inerte, para evitar la formacién de capa y de un
sistema de agitacion a paletas, para evitar la
sedimentacion o el asentamiento de la pintura.

Si bien en la féormula esta prevista la cantidad
de concentrados de color que hay que agregar
para obtener el tono de color de la pintura ter-
minada, siempre es necesario efectuar pequefios
toques para terminar de ajustarlo al tipo de
patron en vigencia. Este ajuste lo efectuan los
coloristas, basandose en indicaciones suminis-
tradas por el Centro de Color, quien mediante
la utilizacion de una computadora, determina
con toda exactitud las modificaciones que
deben efectuarse.




CONTROL DE CALIDAD

FILTRADO Y ENVASAMIENTO

Antes de proceder al envasamiento de una
pintura, ésta debe tener la aprobacion del
Laboratorio de Control de la Produccién, quien
verifica si presenta las caracteristicas estipu-
ladas previamente por el laboratorio que las
formulé. Dichas caracteristicas estan dadas
por una serie de constantes fisicas tales como:
peso especifico, viscosidad, sélidos, poder
cubritivo, color, nivelamiento, secado, etc.,
cuyo conjunto permite un control sobre su fa-
bricacién y asegura una calidad constante
para el producto.

Una vez aprobada la pintura por el Laboratorio
de Control de la Produccion, ésta es filtrada
para eliminar cualquier particula que pudiera
encontrarse en ella y seguidamente es envasa-
da en las maquinas automaticas destinadas a
tal efecto.

Para lograr que la fabrica mantenga un
rendimiento maximo en la elaboracién de sus
productos, existe un Plan Basico de
Fabricacion, preparado de antemano con el
tiempo necesario para permitir el total
aprovechamiento de los recursos industriales
con que se cuenta y evitar horas de inactividad
en los equipos.
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PINTABILIDAD

NIVELACION

SECADO

PODER CUBRIENTE

RENDIMIENTO

ESTABILIDAD

VISCOSIDAD

CARACTERISTICAS GENERALES

Una buena pintura debe tener las siguientes
propiedades:

Debe extenderse con facilidad, sin ofrecer
resistencia al deslizamiento del pincel o rodillo.

Al poco tiempo de ser aplicada deben desa-
parecer las marcas del pincel o rodillo.

Las pinturas y esmaltes deben secar en tiem-
pos razonables. Es importante que la pelicula
de pintura deje de ser pegajosa al tacto y
adquiera dureza adecuada en el menor tiempo
posible, para que no se adhiera a ella el polvo.

Es la propiedad de hacer desaparecer el color
del fondo de la superficie con el menor nimero
de manos.

Se determina por la relacion entre el tamafo
de la superficie pintada y la cantidad de pintu-
ra que ha sido necesario gastar.

La pintura debe tener estabilidad en el envase.
En caso de presentar algun sedimento, debera
ser facil de incorporar. No debe formar capa
demasiado gruesa en la superficie. Si formase
una ligera pelicula, ésta debera eliminarse con
espatula.

Debera tener la viscosidad adecuada para su
aplicacion a pincel, rodillo o soplete, que per-
mita la éptima nivelacion, sin chorreo.
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TIPOS DE PINTURA

CLASIFICACION POR TIPO DE VEHICULO

Las pinturas se pueden clasificar, segun el criterio utilizado, de diferentes maneras. Por ejemplo,
si las clasificaramos por brillo, tendriamos los grupos de pinturas brillantes, pinturas satinadas y
pinturas mate. Nosotros vamos a clasificarlas de acuerdo al proceso de formacion de la pelicula
en:

PINTURAS AL ACEITE Este tipo de pinturas se realizan haciendo dis-
persiones en aceites tratados o no, que

pueden contener otras sustancias inertes, cuya
proporcion influye en la calidad de la pintura.

PINTURAS SINTETICAS Son pinturas a base de resinas sintéticas

(alquids) y pigmentos finamente dispersados,
que brindan una calidad uniforme, secado
rapido, muy buena nivelacién y excelente
duracion.

ESMALTES SINTETICOS El empleo de resinas sintéticas (alquids) en la
elaboracion de los esmaltes, ha permitido
obtener productos que proporcionan un
acabado duro, de rapido secado, con extraor-
dinario y permanente brillo, y de excelente
resistencia al lavado, al roce y a la intemperie.

BARNICES Se denominan barnices a los productos trans-
parentes que se obtienen mediante combi-
nacion equilibrada de resinas con aceites
secantes apropiados y que se caracterizan por
sus buenas aptitudes de dureza y secado.

PINTURAS AL LATEX Son pinturas cuyo vehiculo es un polimero en
dispersion acuosa. Proporcionan peliculas

sumamente tenaces, de gran resistencia al
roce y de lavabilidad éptima. Son de facil apli-
cacion a rodillo, pincel o soplete; no dejan olor
en los ambientes: Poseen buena nivelacién y
secan por evaporacion de agua, lo cual per-
mite el repintado a las pocas horas.



CLASIFICACION POR TIPO DE SECADO

SECADO POR EVAPORACION
DE SOLVENTE

SECADO AL AIRE POR OXIDACION

ESMALTE SINTETICO BRILLANTE

El vehiculo es un polimero (resina) disuelto en
un solvente, el cual es especifico para cada
polimero.

Una vez aplicada la pintura, este solvente se
evapora, permitiendo que las moléculas se
aproximen hasta unirse entre si para formar
una pelicula dura, continua y homogénea. Este
proceso fisico de evaporacion del solvente es
rapido; en consecuencia, una caracteristica
destacable de este grupo de pinturas, es su
rapido secado; en general, menos de 30 minu-
tos para el libre de tacto.

Como se ve, el disolvente y el diluyente son de
suma importancia en la correcta formacion del
film.

El primero disuelve al polimero y lo mantiene
en un estado liquido, mientras que el segundo
diluye la pintura a la viscosidad de aplicacion.
Pertenecen a este grupo una gran variedad de
productos; he aqui los mas representativos:
Laca Nitrosintética o Nitroceluldsica, por ejem-
plo: Maderalba.

Pinturas de Caucho Clorado, por ejemplo:
Albavial.

Dentro de este grupo, merecen un parrafo
aparte las pinturas al latex, donde si bien el
mecanismo es semejante a los anteriores, el
polimero no se encuentra disuelto en el sol-
vente (en este caso agua), sino dispersado, es
decir, en forma de pequefas esferitas sus-
pendidas en el medio liquido por distintos adi-
tivos.

Ejemplos de pinturas al latex:

Albalatex, Albalatex Una Mano, Albalatex
Satinado, Duralba Latex Acrilico para
Exteriores.

El polimero se encuentra disuelto en el sol-
vente, pero a diferencia del grupo anterior, su
peso molecular (tamafio de molécula) no es
tan elevado como para formar una pelicula
dura sin necesidad de cambios.

La diferencia de tamafios entre las moléculas
de polimero de los latex y sintéticos es signi-
ficativa: si suponemos que el tamafio de una
molécula del polimero de Albalux es el de una
pelota de tenis, el tamafio de una molécula del
polimero de Albalatex seria el de una pelota de
fatbol.

Como se ve en el ejemplo anterior, el polimero
debe sufrir una transformacion. La misma
ocurre una vez aplicada la pintura a través de
una reaccion con el oxigeno del aire, en
presencia de agentes catalizadores (secantes
que aceleran el secado) ya incorporados a la
pintura. De esta manera, las moléculas
pequefas se unen entre si, adquiriendo una
estructura similar a una red y alcanzando peso
molecular (tamafo) suficiente como para for-
mar una pelicula dura, continua y homogénea.
Este mecanismo requiere un tiempo que habi-
tualmente conocemos como tiempo de secado
y que en general, para los esmaltes sintéticos es



SECADO POR REACCION QUIMICA

=€ ALBA

PROFESIONAL

ESVALTE POLIURETANICO

PINTURA DE SECADO AL HORNO

PINTURA EN POLVO

de aproximadamente 3 horas para el secado al
tacto y de 6 a 8 horas para el secado duro,
siendo mayor el tiempo para las Pinturas al
Aceite.

Pertenecen a este grupo una gran variedad de
productos; los mas representativos son:
Albasol, Albamate, Albalux, Satinol, Cristalba,
Albatros Doble Vida, Albamar.

La formacién de pelicula se produce por una
reaccion quimica a temperatura ambiente,
entre los componentes del vehiculo.

Estos componentes pueden ser de dos
polimeros reactivos de bajo peso molecular, o
un polimero reactivo y un catalizador (secante).
De esta reaccién resulta un polimero de eleva-
do peso molecular que forma una pelicula de
alta dureza y gran resistencia a los agentes
quimicos.

Para lograr la estabilidad de la pintura, estos
componentes deben estar en envases separa-
dos y se mezclan en el momento de su apli-
cacion.

Dada la diversidad y complejidad de las reac-
ciones quimicas involucradas en este grupo, la
duracioén o tiempo de secado es muy variable
entre los diferentes tipos de estas pinturas.
Son ejemplos de este grupo:

Esmalte Epoxi, Esmalte Poliuretanico.

La formacién de pelicula se produce a través
de una reaccién quimica, que recién ocurre
cuando se entrega a la pintura aplicada una
cierta cantidad de energia, en forma de calor.
El tiempo de secado es muy rapido -15 a 30
minutos- y la temperatura requerida oscila
entre 120 y 200°C, segun los diferentes tipos
de pintura.

La pintura obtenida es de muy alta dureza,
gran resistencia a los agentes quimicos y a la
abrasion.

Dentro de este grupo podemos mencionar:
Esmaltes Acrilicos, Poliéster, Epoxi-Fendlicos,
Epoxi-Urea, Esmaltes Alquid/Aminorresinas.

Entre los avances de la tecnologia de las pin-
turas y recubrimientos, tendientes a reducir el
consumo de derivados de petréleo y la conta-
minacion ambiental, ha surgido la posibilidad
de utilizar otras fuentes de energia para lograr
la reaccién quimica necesaria para la transfor-
macién de la pintura en pelicula seca. Las mas
difundidas actualmente son: radiacion ultravio-
leta y bombardeo de electrones.
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