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l. Definiciones, Propiedades y Características de un Aerosol. 

Se encuentran varias definiciones de lo que es un aer.Q. 

sol; eJ. desarrollo de éste producto ha dado lugar a ésta situa---· 

ción y a que se le identifique por el envase en que está conteni

do. Algunas de las definiciones mas comunes son las siguientes: 

Un aerosol es una nube de partículas suspendidas en un 

medio gaseoso; éstas pueden ser sólidas o líquidas. En casos pa~ 

ticulares el aerosol puede ser descrito como niebla o polvo. Si 

el tamaño de la partícula es menor de 1,1' de diámetro, la nube se 

puede comportar como humo, y no será evidente a primera vista si 

las partículas son sólidas o líquidas. Existen otros autores que 

lo consideran corno la niebla o vaho que se encuentra en un medio 

gaseoso; ésta substancia posee infinidad de partículas sólidas o 

líquidas en suspensión, y debido a su tamaño dichas partículas se 

quedan "flotando" en el aire, aumentando así la efectividad de 

los productos que se desea pulverizar. 

Comercialmente el término aerosol se utiliza para el -

producto en sí, y mAs generalmente se podría definir al aerosol -

comercial como el recipiente cuyos contenidos son expelidos a --

través de una válvula por medio de la presión interna de los mat~ 

riales contenidos en dicho recipiente. 
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Estos productos que pueden ser expulsados de un 

recipiente son propulsados por medio del uso de un gas licu~ 

do, o no licuable. 

Existe una limitación en cuanto al tamaño de las 

partículas que constituyen un- aerosol; las partículas entre -

0.1;" y 50/'de radio, caen dentro de la acción de la fuerza -

de gravedad, de acuerdo con la Ley de Stoke: 

V • 2 r2 e 
9 ir¿ 

En donde : 

V velocidad terminal adquirida en l seg. 

r = radio de la partícula 

e densidad de la partícula 

~ viscosidad del gas en el cual suspendidas las partículas 

Los aerosoles con partículas de gran tamaño son 

inestables y se asientan rápidamente. 
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2. H~storia del Aerosol. 

La moderna industria del aerosol se ha desarrollado 

desde la 2a. Guerra Mundial, utilizando como propelentes en gran 

cantidad a ciertos halocarburos, y en pequeña proporción hidro-

carburos y algunas otras substancias. 

Ya a principios de 1899 existían patentes precurso

ras de la actual industria, en las cuales se utilizaban como prQ 

pelentes cloruros de metilo y etilo; los inventores eran Helbing 

y Pertsch. 

Productos farmacéuticos, perfumes y colonias, e in

cluso materiales dispersados como espumas se en~~entran en pateg 

tes que datan de 1903 y proveen las bases para composiciones que 

actualmente serían descritas como aerosoles. 

Los primeros halocarburos se desarrollaron durante 

la búsqueda de gases refrigerantes que no fueran tóxicos. Estos 

incluían entre otros al dicloro difluorometano, del cual los an

tiguos investigadores ya conocían su valor como substancia capaz 

de propeler fuera de un recipiente tanto a sí mismo como a 

otras substancias. 
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Fué en 1935 cuando se patentó el uso de ésta subs

tancia como propelente de extinguidores de fuego. 

Eric Rotheim en Noruega en 1935 propuso la utiliz~ 

ción de propelentes en productos aerosol, pero como los prime-

ros eran flarnables, los productos resultantes lo eran también. 

Carl Iddings en 1937 mencionaba ya al freón 12 co

rno propelente, y en el mismo año Hochenyon propuso la utiliza-

ción del propano como propelente. 

Fué hasta abril de 1941, cuando Goodhe y W. Sulli

van, comision ados por la Secret aría de Agricultura de los Esta

dos Unidos, iniciaron propiamente la actual industria del aero

sol, al empacar insecticida en ésta forma utilizando como prop~ 

lente freón 12 ; fué la Compañía Westinghouse la que fabricó el 

primer envase de aerosol, siendo utilizadas durante la guerra -

cerca de 40 millones de unidades. 

El contenido de los recipientes era expulsado fue

ra de éstos a través de una válvula, pudiendo de ésta forma di~ 

persar el insecticida en el aire o en una determinada superfi-

cie. 
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La utilización de éstos 40 millones de recipien-

tes durante la guerra sirvió como una propaganda formidable, -

siendo en gran parte la causa por la cual el público acogiera 

favorablemente éste nuevo producto. 

Los recipientes de metal los fabricó la Westing-

house antes de 1942 para cargar freón en los sistemas de refri 

geración. Este envase se convirtió en el prototipo para el d~ 

sarrollo de la "Bomba para insectos". Consistía de dos cápsu

las de hierro fundido, soldadas en el centro, utilizándose un 

tubo capilar para descargar el producto por la ruptura de la -

válvula. 

Hás tarde, la Continental Can Company y la Crown 

Can Co., produjeron envases tipo, de metal par a cerveza, de 

poco peso. Estos envases de aerosol, efectivos y de bajo co~ 

to, constituyeron la prueba de lo que era necesario hacer para 

convertir al aerosol en un envase práctico para diferentes prQ 

duetos, tales como insecticidas, espuma para afeitar, rocía-

dores para el cabello, pinturas y revestimientos, etc. 

Los envases de aluminio los introdujo la ------

Peerles Tube, Co. en 1954. Fuera de los Estados Unidos, los 

primeros envases de aerosol los fabricaron la Bombrini-Parodi 



10 

Delfino, de Italia, y la Metal Box Co., de Inglaterra en 1950. 

La Zonite (actualmente Chemway Products Corp.), -

empleó los envases de vidrio en 1952; la botella de vidrio iba 

encerrada en un cilindro de fibra prensada para su protección. 

En el año de 1953 esta Compañía introdujo una loción en enva-

ses de vidrio sin protección, utilizando un sistema de presión 

ultrabajo. La Bristol~Myers produjo los envases de vidrio re-

vestidos de plástico en 1954. A principios de los '50 se in-

trodujeron diferentes diseños de válvulas. Tal parece que --

actualmente existe una tendencia a regresar a los productos y 

técnicas originales; ésto se puede comprobar al analizar los -

siguientes hechos: 

l. Los primeros aerosoles comerciales fueron envasados en vi-

drio. Este material fué más tarde abandonado; sin embargo, 

hoy en día, de nuevo se comienza a utilizar con propelentes 

de baja presión, con colonias y perfumes y sus característ~ 

cas lo hacen atractivo a los posibles clientes. 

2. Los primeros aerosoles comerciales fueron así mismo paten-

tes fannacéuticas. Esta rama fué también dejada a un lado, 

para centrar la producción en insecticidas, cosméticos, peJ;: 

fumes, etc. 

Actualmente la industria ha regresado al ramo farmacéutico; 

con el desarrollo de válvulas de medición se abren vastos -
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horizontes a éste campo. 

3. Los primeros aerosoles utilizaban como propelentes gases -

condensados y canprimidos; éste tipo de materiales se aban

donaron para hacer uso de hidrocarburos fluorados. Recien

temente se ha notado un ·retorno hacia los propelentes orig.i 

nales (principalmente propano, butano y nitrógeno). 
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3. Panorama de la Industria del Aerosol .en México. 

En nuestro país el desarrollo de la industria ha -

sido relativamente acelerado en comparación con otros produc--

tos: en su primer año de vida creció un 150%,fué sin embargo -

hasta el período de 1968-1969 cuando la industria mexicana del 

aerosol se estabilizó y logró una mejor calidad de sus componen. 

tes. 

Durante 1969 se hizo una gran difusión de éstos pr.Q. 

duetos. 

El capital que mueve a esta industria es mexicano -

ca s i en su totalidad, y llega a la cifra de diez millones de p~ 

s o s con un parque industrial de 30 equipos instalados. Con --

e llos se producen anualmente 16 millones de unidades en prome-

dio, que alcanzan la cantidad de 96 millones de pesos. Hoy el 

precio de un producto aerosol de cosméticos es igual al de uno 

de E.U.A., y se compara en calidad con los fabricados en ese -

país. 

Para darse una idea del crecimiento de esta flore-

ciente industria sería conveniente analizar algunos de los da-

tos suministrados por la cámara Nacional de la Industria de --

Transformación.: 
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AEROSOL: EVOLUCION DE SU MERCADO 

AÑO MILLONES DE 
PESOS 

1967 66 

1968 72 

1969 84 

1970 96 

1971 108 

1972 120 

En la gráfica No. 1 se puede observar el crecimien--

to con respecto a la producción. 

Tomando el año de 1969, se nota el gran impacto cau-

sado por el fijador para el cabello en íorma de aerosol y su ---

aceptación por el sector femenino del país. 

MEXICO: CONSUMO DE AEROSOL EN 1969 ( GLOBAL 

MUJERES 55% 

Amas de casa de 20 a 40 años 52% 

Empleadas y profesionales de 29% 
20 a 35 años. 

Estudiantes de 14 a 22 años 19% 

HOMBRES 45% 

Estudiantes de 13 a 20 años 45% 

Empleados de 20 a 35 años. 28"/o 
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Profesionales de 30 a 40 aflos. 20% 

Comerciantes de 30 a 45 aflos. 7% 

En México se cuenta con una capacidad instalada que 

supera en el doble a lo que realmente se necesita, y el mercado 

nacional queda totalmente cubierto. Es de gran importancia se

ñalar el gran retraso que existe en nuestro país en lo que se -

refiere al envasado de alimentos en aerosol; Francia, Alemania 

e Italia poseen métodos y técnicas perfeccionadas de envasado de 

alimentos; aplicando la pasteurización, la refrigeración, la e.!_ 

terilización y otras, llegaron a envasar en aerosol alimentos -

como: menta, limón, grosella, jugos de frutas, café concentra-

do, crema y chocolate, sazonadores, licores, salsas para carne 

asada, mayonesas, pathés, quesos y crema tártara. Si bien es -

cierto que dada la ideosincracia de nuestro pueblo, es mas di-

fÍcil introducir éste tipo de productos al mercado, no deja de 

tener importancia éste mercado virgen aún en la industria, si -

se considera que se prevee que, para 1975, se fabricarán en to

da Europa de 70 a 100 millones de envases de crema batida en -

aerosol. 

La mayoría de las empresas que desean envasar sus -

productos en aerosol acuden a las compañías maquiladoras, las -

cuales, en ocasiones, financían al cliente dándole crédito. 
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Por ejemplo, si uno de los tantos laboratorios far--

macéuticos o de perfumería existentes en México desea introducir 

uno de sus productos en aerosol, puede tener dos opciones: que -

el rnaquilador únicamente se encargue de llenar el recipiente , o 

que el cliente proporcione Únicamente la substancia o ingredien

te activo y el maquilador se encargue de proporcionar el resto -

de los componentes y el llenado. 

Existe cierta confusión en cuanto a la historia de -

los primeros envases a presión que se efectuaron en México. Al

gunas de las primeras cargas de Aerosol se hicieron en 1954. 

Hiermeier construyó su equipo de llenado en f rÍo convirtiéndose 

en el principal contratista de envases de éste tipo. 

Por el mismo tiempo Helene curtís comenzó a cargar rQ 

ciadores para el cabello, y la u.s. Sanitary Co. lanzó un insec

ticida al mercado. 

Los propelentes se importaban de los Estados Unidos -

y Alemania. Durante los primeros años de la industria en México, 

aparecieron varias plantas de aerosol, habiendo prosperado algu

nas. Hacia 1961 se había obtenido una aceptación pÚblica defini 

tiva. La Allied Chernical inició el abastecimiento local del prQ 

pelente "Genetrón" a través de la planta de CYDSA en México, lo-
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calizada en Monterrey. Pronto siguió la Du-Pont con el "Freón", 

suministrado domésticamente por Halocarburos. Los gases inertes 

se obtenían de proveedores locales. Los hidrocarburos se impor

taban, principalmente de la Phillips Petroleum. En 1969 se for

mó Propelentes Mexicanos, S.A. que ofrecía mezclas de propelen-

tes locales. La Dow Chemical ofreció sus mezclas de "Aerothene" 

en 1967. México cuenta en la actualidad con una selección com-

pleta de mezclas de propelentes. 

En su primer año México produjo cerca de 20,000 unidA 

des de aerosol. En 1965 (11 años más tarde) la producción había 

llegado a solamente seis millones de unidades. 

Sin embargo, la producción pronto alcanzó un grado de 

crecimiento del 20% al año, tal vez el más rápido del mundo. La 

producción para 1971 se estimó en 19 millones de unidades. 

En la actualidad existen cerca de 30 instalaciones de 

aerosol en México, y casi el mismo numero de compañías utilizan 

contratistas para el llenado. 

Este aumento coincide con el estabJecimiento de pro-

veedores locales de componentes, equipo y servicios al cliente. 

El costo del producto se ha reducido y se ha mejorado la calidad 
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en términos generales. El pÚblico está adquiriendo confianza y -

aceptando los productos. 

Se ha probado que la venta de aerosol aumentará mas -

rápidamente que .la mayor parte de otros productos nacionales y -

que el desarrollo de nuevos productos dependerá de la inventiva 

de los fabricantes mexicanos. 

En la figura No. 1 se puede dar una ojeada objetiva -

de la producción de aerosol en México durante el año de 1968, en 

la cual se produjeron 12 millones de unidades. 

Debe hacerse notar que el 51% de la producción en Mé

xico durante éste año consistió en rociadores para el cabello: -

comparando éste dato se tiene un 20"/o para los EUA, y un 33% en A~ 

gentina. 

Otra comparación interesante es la producción de in-

secticidas que asciende a 97'~ el porcentaje en EUA es de 4.5% y -

el de Argentina de 40'7•. 

El aerosol, que comenzó como un experimento en México 

considerándose un artículo de lujo, ahora constituye una necesi

dad diaria, tal como el rociador de laca para el cabello, los -

perfumes y aguas de colonia, los insecticidas, los desodorantes 
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personales y de ambiente, las pinturas y barnices y algunos --

productos fannacéuticos. Sin embargo, existen aún artículos -

considerados de lujo. 

El desarrollo del producto aerosol para usos alimen

ticios, farmacéuticos e industriales ha sido lento y ésta área 

presenta la mejor oportunidad para un nuevo desarrollo. Ya que 

todos los componentes se pueden obtener en México, el paso más 

lógico para aumentar la producción es el exportar productos te~ 

minados a los países centro americanos. Si la producción aumea 

ta, como se espera, ésto será el resultado de poner un artículo 

atractivo, Útil y de elevada calidad en manos del consumidor. -

Esto puede hacerse únicamente ejerciendo un control más estre-

cho en la fabricación de las válvulas, las materias primas y -

los envaaes. 

Debe existir una investigación suficiente en los la

boratorios de experimentación y en el estudio de mercados. El 

equipo debe mantenerse en las mejores condiciones: así mismo d~ 

ben existir métodos de prueba: reduciendo los deshechos y mejo

rando la calidad, México puede y debe asegurar su posición como 

el productor más importante en América Latina. 

México tiene sus propias necesidades de aerosol, y -
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el desarrollo del producto debería encaminarse hacia estas nece

sidades. Corno en otros países, el aerosol ha cambiado la econo

mía y la forma de vivir en México. 

Constituye una fuerza para el progreso, y todos aque

llos que estén involucrados en su producción deben tener la obli. 

gación de hacer todo lo posible para controlar el producto fi--

nal, elaborando así un producto de aerosol seguro, de alta cali

dad y capaz de llenar las normas esperadas. 

Existe en México la necesidad de producir envases re

cargables de mayor contenido para usos agrícolas e industriales: 

también se están necesitando mini-rociadores para viaje, así mi§. 

mo los hospitales están necesitando contínuamente el desinfectan 

te en spray. 

En lo que respecta a los productos para el cuidado 

del cabello están progresando en una proporción del 8.5%. La in 

dustria progresará con nuevas ideas, tales como spray para hom-

bres, proteínas para el cabello, acondicionadores y tintes, ---

shampoos y alaciadores. 

Las espumas para afeitar denotan un aumento en ventas 

del 11%. Sin embargo, las ventas son bajas comparadas con su --
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potencial; cuando se reduzcan los costos, las ventas aumentarán 

prodigiosamente. 

Desde la producción en México de aguas d e colonia y -

perfumes se ha incrementado en más del 50"~, siendo e l diseñ o y -

la calidad del producto de gran importancia en su venta. 

De todo lo anteriormente expuesto se deduce que el fl! 

turo de la industria del aerosol en México es halagueño, y que -

aún quedan vasto.s sectores por explotar. 
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4. Principales Productos Manufacturados en forma de Aerosol. 

Los productos comerciales más importantes que actual

mente se expenden en Aerosol son los siguientes: 

a) Fijadores para el cabello: los fijadores para el cabello o lE 

cas constituyen uno de los mas populares productos en aerosol. 

En adición a los propelentes halocarburos y de alcohol etíli

co, éstos productos se han basado también en el Shellac o en 

la PVP (Polivinil Pirrolidona), o en ambos, para dar un spray 

Ó roció mas resistente a la mezcla que el anterior. Con la -

restricción del uso de la PVP al ser patentado su uso, se bu~ 

caron nuevas resinas, incluyendo a los copolímeros de la PVP, 

pero sin limitarse a éstos Únicamente. 

b) Otros productos para el cabello: se han hecho numerosos es--

fuerzos para lanzar el shampoo en aerosol durante muchos afios. 

Los primeros productos que salieron al mercado producían co-

rros ión en la lata, y tuviero~ que ser retirados. Varios 

años después se pudieron formulas shampoos no-corrosivos, los 

cual e s pronto fueron puestos en circulación en el mercado. 

Una novedad en éstos era la espuma, ya que el producto estaba 

en la lata como un líquido, -- pero se espumaba inmediatamen

te al contacto con el aire. Hay que hacer notar que éstos -

productos han obtenido únicamente una pequeña parte del mere-ª. 

do total del shampoo. 
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Otros cosméticos para el cabello, incluyendo espumas y fijado

res para el cabello, utilizan propelentes a base de hidrocarb~ 

ros fluorados, hidrocarburos saturados o nitrógeno; tarnbi6n -

existen brillantinas que consisten en una co!lÜ;)inación de acei

te mineral y lanolina que se perfuma y envasa con propelentes 

bajo presión. 

c) Desodorantes del ambiente y personales: el campo de los desodQ 

rantes del ambiente, en el cual predominan los productos en -

aerosol, consiste en desodorantes para uso doméstico, purific~ 

dores del ambiente y desodorantes químicos, así como de produ.f.. 

tos especialmente formulados para rociar en automóviles, guar

derías de ninos, etc. 

Todos los productos incluÍdos en ésta categoría contienen per

fume como componente principal. Otros incluyen ingredientes -

bactericidas o bacteriostáticos que producen una atmósfera más 

ascéptica y previenen los malos olores provenientes de la des

composición bacteriana; o bien, pueden contener agentes oxidan_ 

tes u otras substancias que reaccionan químicamente con los m~ 

teriales olorosos para crear substancias inodoras, o al menos 

con olores menos desagradables. La popularidad alcanzada por 

los desodorantes personales ha sido enorme, gracias a las ca-

racterísticas de su aplicación. Actualmente se expenden pro-

duetos que contienen ingredientes que les hacen ser al mismo -
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tiempo desodorantes y reguladores de la transpiración. 

d) Crema de afeitar: la crema de afeitar en forma de aerosol, es 

un producto que poco a poco ha crecido en popularidad y acep~ 

ción dentro de loe productos para afeitarse. 

Tradicionalmente dichos ptoductos eran emulsiones inestables -

basadas en ácido. esteárico, trietanol amina y otros componen

tes, y eran propeladas por mezclas de propelente 12 y propelen. 

te 114. 

Los hidrocarburos saturados utilizados como propelentes para -

cremas de afeitar, usualmente son butano o isubutano, junto -

con propano para proporcionar la presión adecuada. 

Los riesgos de manufacturación no afectan en ninguna forma al 

producto terminado, el cual es seguro en su uso, completamente 

no-flamable, y menos caro que su equivalente de hidrocarl:>uro -

fluorado. 

e) Fragancias: una parte bastante grande de la industria de fra

grancias está ahora centrada en el envase aerosol. 

Los perfumes frecuentemente se manufacturan en forma de un ro

ciador que regula la cantidad rociada. Las colonias, en bote

llas de vidrio recubiertas o no, pueden tener también válvulas 

reguladoras. 
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Muchos de éstos empaques aúnan a la elagancia las ventajas del 

aerosol. 

f} Insecticidas: los insecticidas en aerosol se expenden en gran

des cantidades. Originalmente basados en el propelente 12, -

fueron más tarde formulados con una presión más baja, e' en mu

chos casos con una combinación de propelente 11 y propelente -

12. 

Estos productos incluyen insecticidas de contacto e insectici

das residuales, junto con defoliadores y repelentes contra --

insectos para propósitos especiales. 

~ Aerosoles farmacéuticos: éste tipo de productos están aun en -

sus comienzaos, pero varios productos han sido introducidos al 

mercado con éxito; incluyen" películas protectoras sobre la 

piel, spray para el pie de atleta, esterilizadores, antibióti

cos, productos para las quemaduras, anestésicos locales, spray 

para las afecciones nasales y bucofaríngeas, etc. 

h) Recubrimientos de superficie: aunque la pintura en aerosol es 

más cara que la lata de l galón normal, con los tipos conven-

cionales de aplicación, tales como la brocha o el rodillo, la 

forma de aplicación en aerosol es extraordinariamente fácil de 

aplicar, y proporciona excelentes resultados, especialmente 

porque cualquier persona, aún careciendo de experiencia puede 



hacerlo. Para propósitos de retoque ó para pintar superfi--

cies pequeñas se está utilizando ampliamente. También se --

está generalizando el uso de lacas acrílicas transparentes P-ª. 

ra la protección de superficies. 

~) Productos alimenticios: el producto que mas éxito ha tenido -

es sin lugar a dudas la crema batida. Aderezos de ensaladas 

y sabores artificiales han sido también puestos a la venta, y 

una docena o más de productos están siendo cuidadosamente es

tudiados. Como propelente utilizan gases comprimidos solu--

bles (C02, N02 y N2) 

j) Productos Industriales y Domésticos: entre los de más recien

te utilización se encuentran los anticongelantes, extinguido

res de fuego, limpiadores de ventanas, quitamanchas, limpia-

dores de metal, pulidores de muebles y de automóviles, nieve 

artificial, limpiadores para calzado, etc. 

Además de ésta lista de productos, se pueden encon--

~rar bronceadores, lociones para cara y manos, cremas y la mayo

ría de los cosméticos comunes exceptuando el maquillaje. 
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CAPITULO II COMPONENTES , FUNCIONAMIENTO X MANUFACTURA 

1.- BASES DEL FUNCIONAMIENTO DE UN ENVASE AEROSOL 

2. - COMPONENTES DEL RECIP !ENTE 

3. - METODOS DE LLENADO. 

a ) ENVASES 

b ) VALVULAS 



2-: 

1.- BASES DEL FUNCIONAMIENTO DE UN E~NASE AEROSOL. 

A pesar de la variedad de productos que -

pueden ser expendidos en forma de aerosoles, todos tie-

nen algunas caracter!sticas que les son comunes: todos 

son empacados bajo presión y son expelidos por medio -

del uso de una válvula: as! mismo, todos contienen un -

ingrediente activo y un propelente que proporciona la -

fuerza para expeler el producto. En la mayoria de los

productos se incluye un vehiculo o disolvente para el -

ingrediente activo, para hacer la formulación efectiva-

y fácil de manejar. 

El diagrama en la figura No. 2 muestra c§. 

mo trabaja en envase tipico de aerosol y c6mo la presi6n 

del propelente causa la expulsi6n del líquido a trav~s

de la válvula: ~ste principio general es el mismo para

cualquier clase de producto aerosol. 

Cuando un aerosol permanece a temperatura 

ambiente, el propelente .1aporizado ejerce presi6n en tQ. 

das direcciones, presioni.-' cor' igual fuerza en la parte-
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superior de envase y en las paredes, asi como hacia abajo 

en el liquido. Un tubo verticial que va desde la v:Hvula 

hasta el fondo del recipiente es llenado con liquido por

la presi6n.del vapor; si no se utiliza el tubo vertical.

el recipiente se -invierte en el momento de usarse, y el -

liquido queda en contacto directo con la válvula. Cuando 

la v!lvula es abierta, la resistencia a la presión cede -

en ~se punto y el liquido fluye fuera de la válvula. 

Conforme el nivel del liquido en el reci- -

piente desciende, se vaporiza una parte del propelente -

liquido para llenar el espacio ocupado antes por el 11qu_i 

do y mantener la presi6n constante. Hay que aclarar que

~ste proceso ocurre Gnicamente cuando el propelente es un 

gas licuado, está presente como una fase liquida separada, 

disuelta en otros liquidos, o emulsio9ada con soluciones-

acuosas. 

En el caso de que se tratara de un propele~ 

te que fuera un gas compri.Jl1ido, la cantidad de gas en el

espacio vapor no es reemplazada y por lo tanto conforme -

disminuye la cantidad de liquido, la presión va decrecie.!l 

do gradua1.mente. 

La fuerza propulsora en productos bajo pr_!!t 

si6n puede ser suministrada por gas o vapor en tres dif_!!t 



29 

rentes estados físicos: 

a) GAS COMPRIMIDO 

b) GAS COMPRIMIDO DISUELTO 

c) GAS LICUADO COMPRIMIDO 

En cada caso la presión dentro del recipiente 

debe de ser mayor que la presión atmosférica para poder e~ 

peler el contenido. 

GAS COMPRIJ'1.~ DO 

La presión ejercida por un gas comprimido (que 

no es soluble en ningún otro material presente en el reci -

piente) para expelex el contenido del recipiente a través -

de la válvula será el único efecto que produzca dicho gas -

en un producto dado. 

El tipo de rocío puede ser modificado ajusta_!l 

do el tamaño y forma del orificio de descarga y cambiando -

la presión. 

La presión ejercida por un gas comprimido de -

pende · ae le. temperatura y de la cantidad de gas presente. 

Los gases comprimidos se utilizan limita

damente en la industria del aerosol; se podría decir que sus 

ventajas son: bajo costo y el poco efecto que los cambios de 

temperatura tienen sobre la presión. Las desventajas son sin 
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embargo, de mayor peso que las ventajas mencionadas; la pr~ 

sión disminuye rápidamente conforme el contenido del reci -

piente para mantener la presión a un nivel lo suf icienteme~ 

te alto para poder descargar totalmente el envase y final -

mente, el tipo de rocío o descarga está muy limitado. 

GAS COMPRIMIDO DISUELTO. 

Si se compara la definición de un gas comprimi 

do disuelto con la de ~n qas comprimido, se ve que es algo

indefinida, ya que todos los gases se disuelven en mayor o 

menor grado; sin embargo se puede hacer una distinción en-

tre el comportamiento de estos dos grupos de propelentes al 

comparar la poca solubilidad del aire en relación con la al 

ta solubilidad exhibida por el N0 2 . 

Si el gas comprimido es soluble en el material 

que va a ser expelido, su comportamiento en el envase aero

sol se ve modificado. 

Se puede introducir más gas dentro del recipie~ 

te a una presión dada ya que de éste se disolverá. 

Este efecto tiene como consecuencia que la pr~ 

sión durante la descarga disminuirá menos rápidamente que si 

se utiliza un gas comprimido insoluble, puesto ue el gas di

suelto actua como reserva para surnunistrar el espacio vapor 1 
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además cuando el líquido conteniendo el gas disuelto es de~ 

cargado, el escape del gas tiende a alterar las propiedades 

físicas del rocío. 

Las ventajas y desventajas del uso de gases -

comprimidos disueltos corno propelentes son las mismas que -

para los gases comprimidos, aunque modificadas por las obse~ 

vaciones anteriores. 

GAS LICUADO COMPRIMIDO 

En éste caso, cuando la fuerza propulsora es s~ 

ministrada por un gas licuado comprimido, la presión predom!_ 

nante será la presión de vapor del líquido. 

Si el propelente se encuentra presente co

mo una fase líquida pura separada, la presión del recipiente 

será igual a la presión de vapor del propelente. Cuando los -

otros componentes de la formulación son solubles en el prope

lente líquido, la presión en el recipiente será la de la pr~ 

sión de vapor de la solución. 

La presión de vapor de la solución será casi -

siempre menor que la del propelente puro, dependiendo de la 

concentración y naturaleza de los materiales disueltos. 

Son dos las principales diferencias que se encu 

entran entre los productos cuya fuerza propulsora es surnini~ 
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trada por gases licuados y aquellos cuyos propelentes son 

gases comprimidos: la primera es el sostenimiento de la -

presión durante la descarga y la otra es el efecto en el 

producto después de la descarga. 

La presión de vapor es la misma para un gas 

licuado a una temperatura dada mientras que se encuentre 

prese nte el líquido . No existe diferencia en ésta pre-

sión sea lKg. la cantidad de propelente líquido puro pr~ 

sente. cuando se aumenta el espacio vapor descargando -

líquido, una parte del propelente líquido se vaporiza in 

me diatamente para ocupar el espacio que ha quedarte aume~ 

tado y para man tener la presión constante: se podría de

cir que el prope lente líquido sirve como una reserva de 

poder. 

Esta presión uniforme no sólo asegura una -

calidad constante en la producción final del recipiente 

aerosol, sino que también hace posible la descarga total 

del contenido del envase. 



Con propelente pur0. la presi6n en un recipiente per-

manecerá exacatamente igual hasr:a ,:iue la Ciltima gota de liquido -

haya salido. 

Cuando la formulación contiene una soluci6n de prope-

lente y otros materiales, el ei:.o:-.L.,J será similar al del propelen-

te puro, aunque puede haber una disminuci6n de la presión hacia -

el final de la descarga. 

El efecto producido en el rocio al utilizar como pro-

pelente un gas licuado es asi mis~~ de importancia; cuando la --

soluci6n de proplente, disolvent~ e ingrediente activa es desear-

gada, el propelente se evapora cie inmediato. El cambio de esta-

do del prt0pelente de liquido a gas proporciona un poder explosivo 

que fragmenta la parte liquida de la formulaci6n en pequeñas go--

tas. (Por ejemplo, l.cc. ne propelente 12 liquido a la l atm. de 

presi6n y 70ºF se transforma en 259 ce. de gas). 

El cambio en el tamaño de l.as gotas de la descarga --

liquida, ea mucho mayor que la merma debida a la pérdida de prop~ 

l.ente. La evaporaci6n es lo su1icientemente rápida, de modo que el 

liquido restante es f1sicamente separado en muchas particulas pe--

queñas. El tamaño y nCimero de las part1culas que permanecen des--

pu§s de la descarga está directa,cente relacionado con la concentra-

ci6n de propelente licuado y con el tipo de propelente. Por ésta -

razón, las formulaciones que re,:pier<.!n partículas de tamaño reduci-

do, tales como insecticidas y de:oodorantes de ambiente, contienen -
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una gran proporci6n de pro~elente con una presi6n de vapor tan 

alta como sea posible. 

Se podr!an reunir las ventajas del gas licuado como 

propelente en los siguientes puntos: se mantiene una presi6n 

constante durante la descarga, la calidad del roc1o permanece -

igual durante la descarga, se aprovecha un máximo de la formula

ci6n contenida en el recipiente por ~ltimo, se tiene un efecto -

deseable en la calidad del roc1o. 

En detrimento del uso de gases licuados como prope

lentes, se puede decir que se requiere m~s propelente que cuando 

se utiliza un gas comprimido: además, el costo puede ser mucho -

mayor que para el caso de un gas comprimido y, por ~ltimo se ti~ 

ne un cambio mucho mayor en la presi6n al aumentar la temperatu

ra que con un gas comprimido. 

Se debe prestar gran importancia a la presi6n en un -

recipiente aerosol; la presi6n es ·sumamente importante desde el 

punto de vista seguridad, y tambi~n debe tomarse en cuenta su im

portancia en la calidad del producto. 

La presi6n puede ajustarse de varias maneras, tales

como la elecci6n del propelente, el tipo y concentraci6n del di..§. 

olvente, y el tipo de envasado. Con respecto al ~ltimu punto, -

éste tiene un efecto en la presi6n debido a la posible presencia 

de a i re en el prGJucto. Las mezclas de propelentes fluorados ---
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con hidrocarburos de bajo peso molecular y disolventes clora

dos forman soluciones cuya presi6n puede ser calculada con un 

grado de exactitud aceptable por medio de la suma de las pre

siones parciales, utilizando para ello la Ley de Raoult. 

Por otra parte, aquellos disolventes que son bas

tante diferentes en su naturaleza quimica, como los alcoholes 

y compuestos de alto peso molecular, tienden a producir solu

ciones con presiones mucho mayores que las esperadas. 

Los cambios en el contenido calorífico son de im

portancia en la manufactura y pruebas de un producto aerosol, 

pero no están muy relacionados con su aplicaci6n y uso. Los 

cambios en calor de los propelentes halogenados son bajos si

se comparan con otros gases y líquidos: pueden considerarse -

en un extremo de la escala, con el agua en el otro extremo, 

y la mayor1a de los otros compuestos utilizados en las formu

laciones de los aerosoles en medio de dicha escala. 

Los envases de producto terminado generalmente -

se so~eten a calentamiento (130ºF) en un ba~o de agua calien

te con el fin de encontrar fugas o debilitamiento de alguna -

parte del recipiente. 

Esta operaci6n involucra la capacidad calorífica 

de toda la formulaci6n, aunque generalmente no es determinada 

por ~ste m~todo: la capacidad calorífica nos proporciona la -
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cantidad total de calor requerido para elevar la temperatura -

del liquido, pero el factor tiempo puede variar; por lo tanto 

para obtener datos confiables, es necesario conservar el empa

que aerosol dentro del tanque deagua caliente el tiempo sufi-

cientemente largo para que todos los componentes alcancen la -

temperatura de prueba. 

El tiempo necesario para alcanzar este punto depen_ 

de de cierto nfunero de factores, entre otros la temp•::ratura ini, 

cial de la formulaci6n, el tipo de agi t_aci6n dentro del baño, -

el material de que está hecho el ·recipiente, el tipo y forma 

de ~ste, además de la capacidad calor1fica del liquido. 

En lugar de evaluar cada uno de estos factores, pa

ra poder llegar a un tiempo de calentamiento adecuado, se pro-

c8uc a medir la temperatura ( O LA PRESION SI SE CONOCE SU RELA_ 

CION CON LA TEMPERATURA DEL RECIPIENTE TERMINADO) y ajustar el -

calor alimentado para estar seguros que el contenido de la lata -

alcanza los 130°F. 

Por otra parte, el calor latente de vaporizaci6n del 

propelente liquido, puede llegar a ser un factor de considera-

c i6n en la aplicaci6n de algunos tipos de recubrimientos de su-

perficie. 



Las formul~ciones de laca o pintura pueden contener 

una concentración relativamente alta de propelente de bajo pun

to de ebullición. Cuando se deposita una pel1cula de roc1o. 

La r!pida vaporización del propelente puede bajar la temperatu

ra de la superficie que se est:í. recubriendo hasta un punto en -

el agua se condensarA. sobre €sta: 16gicamente, el secado de la

pel1cula se dificulta bajo ~stas condiciones, y €sto se puede -

traducir en manchas u otras imperfecciones. 

Aunque en escala menor, el calor latente de vapori

zaci6n se encuentra as1 mismo involucrado en la aplicación del

producto, ya que en algunos casos, cuando la descarga es r:í.pida 

y continuada por un periodo de tiempo largo, la temperatura del 

envase puede ser diminu1da y de alguna manera afectar adversa-

mente el car!cter del roc!o. 

Se podr!a resumir la formaci6n de un rocio o "spray" 

en cuatro pasos fundamentales: dichos pasos son producto de la -

aplicación a los aerosoles comerciales de los descubrimientos -

hechos en el campo& la iormaci6n y propiedades de los verdade-

ros.aerosoles, tales como las nieblas y humos. 

l.- La corriente liquida expelida a trav€s del orificio sufre -

una violenta desintegración en masas irregulares. Esta "atomiz!!_ 

ci6n" primaria es iniciada por la acci6n explosiva del propelen

te al vaporizarse, y es continuada por las fuerzas debidas a la -

resistencia del aire estacionario presente en el liquido a alta -

velocidad. 
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2.- Las masas irregulares de liqudo se desintegran en gotas -

más pequeñas. Las fuerzas de resistencia al movimiento son -

probablemente las que controlan ésta atomiz.aci6n secundaria. 

3. - Las gotas son transformadas en partículas sólidas irregu

lares o en pequeñas gotas relativamente no-volátiles que con~ 

t ituyen el producto aeroso l final. Esta etapa de vaporiza--

ci6n requiere de transferencia de calor de los alrededores 

y no ~s diferente del proceso de secado por asperci6n. 

4.- El arrastre del aire por la corriente de partículas resulta 

de un cambio de energía cintética del surtidor liquido y las -

gotas hacia el aire 3 través del cual pasan, acelerando el aire 

en la zona del surtidor o chorro. 

Se ha encontrado que la mayor parte de la desintegra

ción en pequeñas partfculas ocurre en el primer paso, pero el pro

ceso no es tan instan táneo como podría pensarse. 

Uno de los aspectos más importantes dentro del estudio 

de l aerosol es la compatibilidad: éste término se emplea en la in. 

dustria no solamente e n cuestiones de soluln lidad general, sino 

tamb i15n para indicar los cambios debidos a varia c iones de tempera-

tura, o a las alteraciones eventuales en la c onstitu <~ i6n física de -

l a fórmula durante el almacenamiento del producto. 
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En algunos casos, puede resultar necesaria una so

luci6n completa de todas las substancias de la f(,rmula; en 

otros casos, s6lamente con una solubilidad parcial será posible 

obtener un producto satisfactorio; mientras que en los casos 

como espumas a base de agua, quedan separadas la fase acuosa y

la fase del propelente licuado. La compatibilidad puede variar 

muy rápidamente con la temperatura, de manera que las pruebas ·· 

deben hacerse a la temperatura más baja a que el producto vaya

ª ser sometido en el transcurso de su empleo normal, ya que la

solubilidad de la mayor1a de los disolventes es menor a tempe

raturas relativamente bajas. 

Las soluciones uniformes y claras se encuentran en

los productos tales corno insecticidas, desodorantes de habita-

ciones, lociones para broncearse, revestimientos plásticos y -

otros. 

Como puede ocurrir que el ingrediente activo corno -

para el caso de insecticidas y perfumes, no posea suficiente SQ 

lubilidad en el propelente mismo, se les añade generalmente un

disolvente auxiliar, apto para corresponder a las exigencias de la 

formulación, que puede ser un aceite hidrocarburo, un alcohol o -

cualquier otro disolvente inactivo que, además de su efecto sobre 

la solubilidad, puede tener tambi~n influencia sobre el carácter

de la pulverización y el tamaño de las particulas. Las concentr.e., 

cienes relativas de los ingredjentes y disolventes activos permiten, 

por regla general, una gran liberta,! en la elección de la cantidad 
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de propelente a emplear, de manera que es fácil inventar formu

laciones de acuerdo a las exigencias. Ahora bien, no ocurre 

lo mismo con algunas soluciones que contienen resinas, tales C.2, 

mo los productos aerosoles de recubrimientos plásticos. En es

tos casos, la resina puede tener una parte significativa en la 

solución, y la adición de un exceso de propelente causaria una -· 

conge laci6n o precipitación de dicha res;ina. 

Las lacas para el cabello, la pintura y los produc-

tos de cera constituyen algunos ejemplos más de compatibilidad -

limitada en las formulaciones de aerosol. En todos estos¡:roduc

tos, los disolventes básicos y el propelente licuado son misci

bles y forman una sola fase liquida y uniforme. Es conveniente 

agitar el producto antes de usarlo, ya que las partes sólidas -

de la fórmula se presentan en forma de una suspensión fina que

puede o no sedimentar al posarse. Es por esto que cada envase

llenado con estos productos lleva en su interior dos o tres bolas 

de metal para ayudar a romper la masa de pigmento que se forma -

al permanece r el producto inmóvil durante cierto tiempo. 

Con las lacas para el cabello, el limite de compati

bilidad es el punto en que la laca empieza a coagularse y a se-

dimentarse de la dispersión. 

Los productos aerosoles de cera han aportado un pro

blem¿¡ especial. Si se quiere obtener una bue!la cal-..:.ad de untura 



41 

en la aplicaci6n, es necesario controlar el tamaño de las part1-

culas de cera. Sin embargo, es indispensable calentar cada car

ga del contenido de aerosol durante cinco minutos, a una temper.2_ 

tura de 54°C, y durante el transcurso de este calentamiento, una 

parte de la cera quda disuelta. Al enfriarse nuevamente el envl!, 

se a la temperatura ambiente, la cera disuelta se precipita en -

gl6bulos relativamente grandes. Este cambio en la forma puede, 

en algunos casos, reducir la eficacia del producto. La u~iliza

ci.6n de una cera que se funda a una temperatura más alta y de un 

sistema de disolvente en el cual la cera tenga menos solubilidad 

puede reducir la importancia de este efecto. 

Los shampoos, jabones de afeitar y lociones par.a las 

manos forman parte de los sitemas en los cuales existe poca o 

ninguna compatibilidad entre el propelente y el concentrado dilu1-

do en agua. Durante el empleo del producto, el propelente se emul

siona con la fase acuosa; pero si no se usa durante un cierto 

tiempo, dicho propelente puede quedar separado en una capa de 11qu.i_ 

do transparente en el fondo del recipiente. La cantidad de solubi

lidad de una fase a la otra depende la formulaci.6n de la capa acuo

sa. Si, además de los ingredientes activos, se tienen presentes -

aceites o alcoholes puede efectuarse una solubilidad mutua. La -

presi6n en el recipiente ser! esencialmente la misma que la de la

capa del propelente separado, pero ser! rebajada hasta el mismo --
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grado en que algunas de las substancias de la formulación se 

disuelven en el propelente. La estabilidad de la emulsión -

aunque no s e a, generalmente, un factor crftico en !i!ste tipo

de productos, se puede mejorar en algunos grados con la - -

exist e ncia de una cierta cantidad de solub i lidad. Hay que -

añadir que la solubilidad del propelente e n €ste tipo de for

mulaciones es por regla general, muy ligera. 

La caracteristica de la nube al ser descargada -

del envase c onstituye una propiedad importante del producto

aeroso l una vez terminado . El carácter de esta pul verización 

puede controlarse mediante la variación de la concentraci6n

de l propelente y de la presión de la formulación. 

Una presión alta produce un nube brumosa, mien-

tras que una presión baja produce una nube vaporosa y mucho

más hCimeda. 

El di sE·ño de la v '.'íl vula t :;mbi€n tiene su impor--

tancia, como se ver& más ade lante, e n la determinación del -

c arácter de la nube. 

Téimbil!n puede c ambiarse el c,,rácter de la descar

ga de los productos de tipo espuro.0 sc con un a variación en la

iormulación. 

Co n concent raciones de propeler.~e má s altas, se -· 

produ cen espt1mas r!gidas, secas y ¿ l ást icn~, mi ent ras que baja~ 

do l a concen'.:raci6n del propelente, se producen e spumas bland ::s 

d 1 . ..:e ' -:(rnedas y meno "' elásticas. 



43 

Esta diferencias pueden depender en parte de la pre--

sión de vapor de los propelentes empleados en la formulación. 

Aún cuando distintos propelentes se hallen en la misma formula--

ción, los que tienen presiones más altas tienen tenden cia a dar 

una espuma más r ígida que los que tienen presiones más bajas. 

Otro factor que se debe considerar en los del produc-

to aerosol tipo espumoso, es el tanto por ciento del "desborda--

miento", término que se usa para indicar el volumen de espuma --

que se produce al utilizarse el producto y que puede definirse -

de la sig-~iente manera: Ve 

Vl 
\ 'o l úmen de la espuma 
Volúmen del líquido 

% D= 100 (Ve-Vl) en donde: % D ~ % del desbordamiento. 
Vl 

Aparentemente, la cantidad del desbordamiento depende 

principalmente de la concentración del propelente y de la natur~ 

leza de la formulación acuosa. 

El problema de la corrosión desempeña un papel impoLtarr 

te en toda industria en que se empleen envases o válvulas de me-

tal, a causa de la posibilidad de escape o contaminación del prQ 

dueto que puede producirse. Además de estos efectos de orden g~ 

neral, la industria del aerosol se preocupa particularmente de -

la cuestión relativa a la corrosión, ya que existe un peligro 

eventual en relació n con las materias envasadas bajo presión. 

Ss t e problema será ::ratado más a ~': <é! lant:e c on a l guna extensión. -
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Aunque ya se ha esbozado algo referente a las bases y problemas 

del funcionamiento de envases aerosol conteniendo sólidos, dado 

que es el punto sobre el cual se centra éste trabajo, es intere

sante mencionar algunos de los problemas más comunes relativos a 

aquellos produc tos que se encuen tran en éste grupo, y que son -

extensivos tanto a éstos como al talco en aerosol, a reserva de 

tratar más ampliamente los probl emas peculiares de éste producto 

posteriormente. 

El principio bajo el cual operan estos sistemas es el 

:.lismo que el de los aerosoles comunes, por lo tanto se pasará a 

mencionar los principales problemas relacionados con su uso y f.e_ 

bricación. 

Se podrían clasificar las dificultades peculiares de 

l 3s formulaci ones conteniendo sólidos en suspensión en dos gru-

pos: 

a) Fugas y obstrucciones de la válvula 

b) Aglutinación, aglomeración y sedimentación. 

a) La o1Jstrucción de la válvula es debida generalmente al depó

sito y acumulación de partículas sólidas alrededor del orificio 

y en los conductos de la válvula. Pue s t o que el orificio de la 

vá1'7ula generalmente es de aproximadamente 400 mi crones o mayor, 

aquell a s partículas de un tamal1 o much o menos no deberían caus ar 

dificultades si el tamaño fuera el único problema. En la práct_i 
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ca se presenta obstrucción aún con polvos con un tarnano de parti 

cula muy pequeño, aparentemente como resultado de la aglomera--

ción de las partículas. 

Es probable que las partículas de forma irregular ca.1.:!. 

sen más problemas en este aspecto que aquellas de for.na esférica. 

Zl depósito de polvo en el asiento de la válvula pue-

de impedir que ésta cierre en forma apropiada y provocar de ésta 

manera la fuga de propelente. 

b) El problema más común en las formulaciones conteniendo materi~ 

les sólidos o minimizado en varias formas: la mejor solución es -

la de seleccionar los disolventes y propelentes de tal forma que 

la parte líquida de la formulación tenga una densidad tan cercana 

corno sea posible a la densidad de la parte sólida. Si las densi

dades fueran las mismas, entonces no se pr~sentaría la sedimenta

ción. 

Prácticamente, el ajuste de densidades no es tan sencillo 

ya que la elección de los componentes está limitada y puede exis-

tir considraciones de mayor importancia que el producir un artícg 

lo 100 % efectivo. 

Otra forma de reducir el asentarniento y la aglutina--

ción es por medio del uso de agentes dispersantes y favorecedores 

de la suspensión. Se han utilizado para éste propósito varios -

lÍquiJos de alto punto de ebullición, incluyendo alcoholes grasos 
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tales como el alcohol esteárico y ésteres como el miri s tatc de 

isopropilo; su actividad es específica. 

Como Último recurso se pueden utilizar, co:r,0 se '.-.a -

mencionado, ba 1.ines de cerámica o de metal para efect üa r un a e~ 

dispersión mecánica del sólido. 
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2. COMPONENTES DEL RECIPIENTE. 

a) ENVASES. 

Los recipientes para aerosol se encuentran divididos 

en tres clases, .las que a su vez, corresponden a los materiales 

del cual están f abricados; se encuentran recipientes metálicos, 

recipientes de v idrio y recipientes de plástico. 

Recipientes de Metal. Una ojeada a la tabla No. IA, 

basta para darse cuenta de que el envase de más amplia utiliza

ción en la industira, es el de metal. 

Excepto para algunos cuerpos del envase especiales, 

fabricados por medio del proceso de extrusión por impacto, y -

que tienen fondos planos, todos los recipientes de metal para -

aerosol, tienen tapas concavas o convexas, de un metal conside

rable;;1ente más resistente que el utilizado en el cuerpo del re

cipiente. 

Al efectuar una evaluación sobre un recipiente metá-

lico, para utilizarlo en un nuevo produ cto, se puede aplicar el 

siguiente procedimiento típico para probarlo: 
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l. Determinación del pH del producto. 

2. Determinación del contenido de agua o alcohol del producto. 

3. Clasificación preliminar de los principales constituyentes. 

4. Determinación de compatibilidad in vitro. 

S. Formulación requerida. 

6. Elección de las especificaciones standard del re.cipiente, b-ª 

sadas en la investigación preliminar con el producto. En 

éste punto, se pueden tener varias alternativas y variantes. 

7. Pruebas de envasado para el producto totalmente formulado, -

en cada una de las variantes del recipiente, con al menos 12 

unidades y, preferiblemente mas por cada variante que se --

haya presentado. Se debe registrar la presión interna de c~ 

da lata. 

8. Pruebas de almacenamiento de envases: un tercio a 130°F.; un 

tercio a lOOºF.; un tercio a temperatura ambiente. 

9. A intervalos semanales, los envases de prueba a 130°F, se -

enfrían a temperatura ambiente. Se mide la presión interna 

de cada lata, el contenido se vacía y se analiza, se abre el 

recipiente y se examina en busca de evidencias de un posible 

ataque al metal. Se registran los resultados. 

10. A intervalos mensuales, los envases de prueba a lOOºF., se -

examinan de la misma forma que se hizo con aquellos que se -

almacenaron a 130°F. Se registran los resultados. 

11. Los envases de prueba a temperatura ambiente, se conservan -
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por cerca de 2 afies, para servir como envases de referencia. 

12. Si tanto el recipiente como el producto, se comportan satis-

factoriamente después de l mes a 130•F., y después de 3 a 4 

meses a lOOºF., los recipientes pueden ser recomendados y 

especificados con cierta reserva para el producto. 

13. Las especificaciones finales, únicamente pueden ser dadas --

después de, al menos l afio de almacenamiento en condiciones 

normales. 

* FUENTE: Aerosols, Science and Technology. 
TABLA No. IA. COMPARACION GENERAL DEL COMPORl'AMIENTO DE DIFEREN-

TES TIPOS DE RECIPIENTES AEROSOL 

Vidrio Re- Vidrio sin Plásti Metal 
cubierto. Recubrir ces. Acero Alumi-

nio 

Resistencia a la co-- l 1 3 4 5 
rrosión. 
Seguridad 3 5 4 l 2 
DiseBo l 1 3 5 4 
TamaBo 3 3 4 l 2 
Forma 1 l 3 5 4 
Costo 4 l 5 2 3 
Decoración 2 4 3 l 3 
Peso del recipiente - 5 4 3 2 l 
Igual volumen 
Llenado 4 4 3 l 2 
Manejo y embarque 3 5 3 l 2 
Sellauo ae la valvula 3 3 4 l 2 
Disponibilidad 2 3 4 l 4 
Cuntidad en uso 2 4 5 1 3 
Fragilidad 4 5 3 1 2 

l Excelente 

2 Muy bueno 

3 Bueno 

4 Regular 
5 Pobre. 
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Recipientes de Vidrio. Es uno de los recipientes más 

modernos que se han introducido a la industria del aerosol. 

Es versátil y resistente a la corrosión. Los reci--

pientes de vidrio .se dividen en botellas recubiertas y botellas 

no-recubiertas. 

Botellas no-recubiertas. Su gran desventaja es su -

poca resistencia a la presión interna, por lo cual, su uso está 

restringido a productos que utilizan un rango "ultrabajo" de --

presión (normalmente 15 psig a temperatura ambiente) . 

Tienen aproximadamente el mismo espesc r de las bcte

llas recubiertas; tienen también, redcndeados el fondo y el cue

llo para aumentar su resistencia. 

Botellas recubiertas. Las botellas con recubrimiento, 

pueden crear dificultades en las bandas de las líneas de produc

ción, debido a la glutinosidad del recipiente; ésta propiedad, -

puede llega.r a ser un problema considerable cuando se intenta e.n_ 

vasar un talco e n aerosol, ya que la limpieza de los recipientes 

puede llegar a s er considerablemente más lilboriosa que en cual-·

quier otro cas o . Las ventajas de la "piel" de plástico que p r o 

tege la botella, y por ende al consumidor, podrían resumirse en 
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3 puntos: 

l. La envolvente previene el desportillamiento de la botella, -

previniendo por lo tanto, el debilitamiento de la estructura 

de la misma. 

2. El recubrimiento resilente, actúa como un colchón que reduce 

los golpes y las posibilidades de que se rompa la botella al 

caerse accidentalmente. 

3. Finalmente, lo más importante, el recubrimiento es diseñado 

para capturar los fragmentos de vidrio cuando la botella es 

fracturada. 

La distribución científica de orificios de ventila--

ción en e l plástico, permite el desahogo de la presión interna -

del propelente, en el caso eventual de una ruptura del vidrio. -

Sin éstos orificios, el recubrimiento se inflaría como un balón 

bajo el efecto de la presión interna, y volaría en mil pedazos, 

permitiendo que escaparan fragmentos de vidrio. 

Recipientes de Plástico. Es el recipiente más moder

no, y aunque ln mayoría de éstos envases tienen ~nicamente capa

cidades b~j a~ y a se estin desarrollando nuevos tipos, con mayor 

capacidad y con un precio accesib le. 

Se utilizan partículas de metal, fibra de vidrio , al-
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godón y otros ingredientes como carga para el artículo moldeado, 

intentando de ésta forma, aumentar la resistencia del recipiente, 

y reducir la cantidad de material plástico y el espesor de las p~ 

redes. 

Su gran limitación, el costo será superada en un futu

ro, con el empleo de nuevas técnicas de moldeo y el desarrollo de 

nuevos plásticos. 

Los problemas involucrados en el empleo y desarrollo -

de recipientes plásticos son varios, algunos de ellos que requie

ren un cuidadoso estudio y pruebas son: 

l. Permeac ión de propelentes. 

2. Permeación de l producto. 

3. Limitaciones de Presión 

4. Limitaciones de tdmaño y capacidad 

5. Distorsión del envase 

6. Estabilidad térmica. 

7. Fla~abilidad 

8. Migr a ci6n Je plastificantes 

a Flexi bilidad del m~terial del recipi~nte 

10 . Limita~ i6n para imprimi ~ y decorar los ' ~vase~ 

11. Manejo y llenado del producto. 

12. Limitaciones de transparencia. 
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13 . Cont aminaci6r1 de l a s super~i cie s exte riores pcr el disolvente 

14 . Costo rel ativ a~cn~e a lto . 
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b) VALVULAS. 

En la industria del aerosol, el término "válvula", in_ 

cluye no únicamente al mecanismo básico de la válvula, sino tam

bién la tasa en la que está montada, el e mpaque entre la taza y 

el recipiente, el tubo sumergido o manguera que s~~inistra e l 

producto del recipiente a la válvula, y el actuador o botón con 

el orificio de rocío. 

En la figura No. J se muestra el diagrama típico de -

una válvula para un recipiente metálico. 

Para un buen número de productos tales como insectic~ 

das, desodorantes del ambiente, etc., la válvula ejerce una gran 

influencia sobre el tamaño de las partículas de rocío y en la v~ 

locidad con que se descarga el producto; es forma física del pr.Q. 

dueto, hasta lograr un rocío muy fino con un carácter parecido a 

un gas. 

Es frecuente referirse a los diferentes tipos de vál

vulas, en términos de la forma o manera como es administrado el 

producto, por lo tanto, se h abla de válvulas de rocío y válvulas 

de espuma: las válvulas de rocío se h an dividido en dos cla3es: 

de rocío de espacio y de rocío de superficie. 
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Dentro de los rocíos de espacio, se encuentran todos 

los rocíos de "verdaderos" aerosoles, o sean aquellos cuyos tal!@ 

ño s de partículas son de 50,1"' de diámetro o menores. 

Dentro de ésta clase encontramos a los insecticidas -

en aerosol. a varios desodorantes del ambiente y otros productos 

formulados especialmente para permanecer suspendidos en el aire. 

Dentro de la segunda clase de rocíos, encontramos --

ciquellos productos que, como las pinturas, lacas, limpiadores de 

viJrios y otros productos similares se depositan sobre una supe];: 

ficic. 

Para ésta Última clase, se tienen generalmente orifi

cios grandes, mientras que para los rocíos de espacio.prevalecen 

los orificios pequeños. 

Se encuentran sin embargo, términos que se refieren -

tl productos o sisterncis de propelentes específicos; como ejemplo 

podemos citar las válvulas de nitr6geno, vilvulas para polvos, -

v.:Í l vulas para past a s de dientes, etc.; de hecho, todas las válv.J:! 

l <: s son standard, pero se pueden efectuar muchas modificaciones 

dependiendo del uso al que estén destinadas. 
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Un envase aerosol eficiente, requiere que la válvula 

y la formulación sean seleccionadas para complementarse una a la 

otra. 

La función primordial de la válvula es la de regul a r 

el flujo del producto del recipiente. Esta regulación incluye -

tanto la simple operación de abrir y cerrar, como el control de 

la velocidad de flujo; además, en el caso de productos de ' rocio, 

la válvula ayuda a la generación de tamaños de partículas unifOK 

mes y a producir la forma de rocío deseada. 

Al elegir una válvula para un nuevo producto, entre -

algunas de las preguntas que se deben tomar en cuenta para ase--

gurar el funcionamiento adecuado del producto, se podrÍar. rnenciQ 

nar las siguientes: 

¿Qué método de producción se usara para el llenado del producto 

y del propelente?. Algunas válvulas no pueden ser llenadas a --

presión y otras solo pueden serlo a un paso tan lento que resul-

ta prohibitivo. 

¿De qué está hecha la válvula?. Algunos plásticos afectan e n --

forma adversa a los aromas y otros pueden degradarse y dar pro--

duetos indeseables. 

¿Qué tipo de movimientos se desean en la válvula? 

¿Tienen una apariencia atractiva la válvula y el activador?. 
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¿Es acceaibla por su costo la válvula? 

¿Qué tipo de flujo o "spray rate" se desea? 

Operación de la './ álvula. En la posición de c e ::-rad.:i , 

las paredes del vástago o espiga son forzadas a estar en contac

to con el diafragma o e'.':'.paque del vástago debido a la acciór. del 

reporte. 

Al estar la válvula en posición de abierta, e l \'ásta

go es empujado hacia abajo, lejos del diafragma; al mismo t i ·ar.-.:,:::,, 

el orificio de entrada se ha desplazado también hacia el c~erpo 

de la válvula, que es una de las partes del sistema de suminis-

tro de líquido. 

Durante la operación, la fonnulación fluye hacia arr~ 

ba, desde la manguera o tubo sumergido hacia el cuerpo de la vál 

vula pasa a través del orificio de entrada en el vástago a la -

camara de expansión formada por las porciones huecas del vásta-

go; de la cámara de eh-pa nsión pasa a través del orificio ~Je se 

encuentra en el botón o actuador. Conforme la formulación pasa 

a través del orificio de entrada, una parte del propelente l icu~ 

do se expande o hierve y se convierte en gas debido a la caída -

en la presión. Esta expansión inicial, "rompe" la formulación 

en pequeñas gotas, las cuales son arrastradas junto con el gas 
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fuera del orificio de rocío, donde tiene lugar una segunda expan

sión rompiendo las gotas iniciales en otras mucho más pequeñas, -

que son proyectadas hacia los lados por la presión del gas. Una 

v e z que las gotas están en el espacio, pued en s ufrir una tercera 

r uptura debida a la expansión f.in a l d el gas l i cua do que se encue.!l 

t r a a~n en solución con el p roducto. 

Est a s expansiones suscesivas y evaporaciones simultá-

ne as del propelente sierven literalmente, p a ra hacer explotar el 

producto en miles de pequeñas partículas. 

El tamaño final de las partículas y el tipo de flujo -

del produc to, dependen tanto del tipo, presión y cantidad del --

p ropelente en la fórmula, como de las características de la expan. 

sión que se ll e va a cabo en la válvula. 

El cuerpo de la Válvula. En aquellas válvulas que --

t i enen resortes int eriores, el cuerpo de la válvula sirve para 

a segurar el adecuado funcionamiento de los otros componentes y 

t ambién como conexión para el tubo sume rgido (ésta parte del cuei;: 

pode la válvula recibe el nombre de "tailpiece".) Se puede fa-

bricar en metal o de un plástico como el nylon. El diámetro in-

terno de la tailpiece generalmente es de: 0.060 a 0.080 in. 



Para el caso de aerosoles donde l o s propelentes y el ingrediente 

forman mezclas o emulsione s horn.ogéne -:is, y donde el nivel de prc

pelente_ es cuando menos del 25%, se introd·.:ce al diseño del cuef_ 

po de l a válvula un orificio de f-:1s·? vapor; el obje to de és::e 0l:1:_ 

!:icio es mezclar propelente qél.s'?oso al pr ~":h1cto y propelente l l.-

quido j usto antes de p asar a l 3.Ctiva ::for . En el caso de un talso 

en aerosol, se consigue además, un a ;1otable reducción en el tai:;a

i'io de las part}.culas, red11;: iéndose así la incidencia de vál·.ru:1 ¿,3 

tapadas por este tipo de pr'.:lducto. Otro de los efectos pos.J.tivos 

producidos por la inclusión de un orificio de fase vapor al dise-· 

i'lo de una válvula para talco en ae:::-oso1, es el de entibiar un po

co la descarga del producto, ya que e l ef ,-:cto d el p :t'Opelente fr.ío 

sobre ciertas partes del cuerpo, puede produc ir una impresión des~ 

gradable. 

Tubo sumergido o manguera. La manguera debe asegurarse al 

cuerpo de la válvula lo suficientemente fuerte como para que resi~ 

ta el ser arrojada en el momento del llenado a presión, pero al -

mismo tiempo, no debe quedar tan ajustada, que pueda resquebrajar-

se. 
La mayoría de las mangueras se obtienen actualmente por -

extrusión de mezclas o grados especiales de polietileno. 

La selección de la longi tuc1 adecuada de la manguera, no -

está totalmente basada en medicio11e _, especiales, aunque se debe t.Q. 

mar en cuenta que un tubo que toqu2 el fondo del recipiente puede 
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autosellarse, impidiendo el flujo del producto o el adecuado aju~ 

te de la válvula; puede presentarse también el fenómeno de "crec.J:. 

miento" del tubo, el que se contrarresta un poco al colocar el t_!! 

bo dent ro del recipiente con una cierta inclinación, ésto se hace 

aprovechando la forma un poco curva que adquiere la manguera al -

estar enrrollada en carretes antes de ser cortada al tamaño ade

cuado. 

Vástago o Espiga. - En muchas válvulas, la porción hueca del vá~ 

tago sirve como la únicci cámara de expansión de la válvula. El 

orificio o los orificios de entrada (según sea el caso), pueden 

variar de 0 .016 a 0.040 in., o mayores, dependiendo de la visco

sidad y del spray rate deseado. Los orificios pueden ser redon

dos, rectangulares o de forma irregular. 

Generalmente se utiliza para su fabricación plásticos -

del tipo de las polio l ef inas rí~idas, aunque se pueden fabricar 

en acero inoxidable, aluminio, etc ., dependiendo de las necesid~ 

des especificas de cada producto. 

Botones o Actuadores. - Las válvulas aerosol están hechas para -

operar medi~nte la presión del dedo sobre un botón que, general-

mente, tiene incorporado el orificio de recio. El actuador, de-

be tarohien indicar la dirección en la cual sale el rocío o la e~ 

puma, debe, además, proporcionar una superficie de apoyo confor

table para el dedo si, como es el caso de las pinturas, el pro-
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dueto se va a utilizar durante un tiempo prolongado. 

Para la mayoría de los productos de rocío, se utilizan 

orificios redondos de 0.016 a 0.040 in de diámetro. La relación 

entre el tamaño del orificio de rocío en el actuador y el tamaño 

del orificio de entrada del vástago, es de 3.2. para proporcio

nar un funcionamiento adecuado de la cámara de expansión al gen~ 

rar partículas de tamaño uniforme. Dentro de algunos actuadores 

se encuentran insertos los orificios de rocío en una pieza sepa

rada, generalmente, ésto tiene corno objeto el lograr una mayor -

exactitud en el diámetro del orificio, utilizando para ello otro 

tipo de materiales, como el nylon o un metal. 

Empaques. - En su mayor parte están hechos de hule sintético 

(Buna N), se fabr i can tamb ién de neopreno para utilizarlos en 

formulacio nes que conteng a n cloruro de metileno; el teflon y el 

polietileno se utilizan cuando las c ondic i ones así lo requieren. 

Valvulas para Polvos.- Para este tipo de productos, la formula

ción depende principalmente de la selección del propelente, y en 

segundo lugar del porcentaje de sólidos que va a ser manejado. -

La c a ntida d de s olidos es a su vez, nuevamente función del tipo 

de propelente y de la estructura de la válvula. 

El propelente seleccionado, debe t e ner un efecto disol

vente mínimo sobre el producto, para prevenir el crecimiento de 

c ristales al permanecer éste en reposo y minimizar la cristaliz~ 
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ción en los orificios de expansión. Debe además, ser formulado 

para tener una gravedad específica cercana a la del polvo para 

reducir la sedimentación aglomerativa. Una formulación apropi~ 

da, facilita la administración de polvos con tamaños de partí

culas abajo de 75/~ de diámetro, dentro de ur. rango de 10 a -

20"/o de sólidos. 

La válvula debe tener una gran presión de asentaiaien

to, para efectuar un sello adecuado contra las partículas. Si 

el empaque del vástago se coloca cerca del orificio terminal, -

existen menos posibilidades para el producto de depositarse en 

los túneles, y causar taponamientos en la eección de baja pre

sión de la válvula, o sea, aquella que se encuentra fuera del 

recipiente. En la sección de alta presión de la válvula, la foE 

mulación debe tener libre acceso al empaqu~ del vástago, y no -

pasar a través de las cfunaras de expansión internas, para mini

mizar las obstrucciones. Para evitar que se deposite el polvo -

sobre el empaque del vástago, la válvula debe actuar en la pos.J:. 

ción de totalmente abierta. Esto, generalmente, da como result~ 

do una nube grande de producto, el que es depositado sobre una 

superficie considerablemente más amplia que la necesaria. El -

tamaño de la nube puede ser reducido utilizando menos cantidad 

de polvo, y rociándolo desde más cerca. 

Si el producto es lo su~icientemente fino, se produce 

un"verdadero aerosol" de partículas sólidas. 
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Existen además, como ya se ha mencionado, infinidad de 

variaciones a las válvulas std., además de muchas otras válvulas 

altamente especializadas, como las de sello hermético, las de un 

s6lo disparo, las dosificadoras, las de tipo reusable y las re. -

cargables, las de éxtinguidores de incendios, etc. 

Dos de las principales compañías fabricantes de válvu

las para aerosoles en el país se encuentran en el D.F.,y en Na~ 

cal pan, ellas VCA de México y Precisión Valve; ambas tienen 

dentro de sus lineas de productos standard la gran mayoría de -

las válvulas antes mencionadas, pero si es necesario, efectúen 

modificaciones y aún disefian y producen nuevos tipos según las 

necesidades del cliente. 

Hay que mencionar que la forma de operar de ambas com

pañías es un poco diferente; mientras que VCA produce wlicamente 

las partes moldeadas del cuerpo y el vástago de la válvul.a, y 012_ 

tiene de fuentes externas los demás componentes (resortes, tazas, 

empaques, tubos, etc.) ensamblándolos despues, la Precisión Val

ve, produce absolutamente todos sus componentes. 

El interés de este hecho radica en que, el control de c~ 

lidad efectuado por VCA puede considerarse como "doble", ya que 

auna al control de calidad efectuado por sus proveedores, el que 

ejerce al recibir la materia prima. 

Por otra parte, no tienE11 lcs ventajas inherentes a un a!2_ 
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soluto control y/o modificación de sus partes, lo cual puede 

modificar desfavorablemente sus precios, y en ciertos casos, 

su calidad. 

El punto critico de la fabricación de válvulas es, sin 

embargo.el moldeo del cuerpo y el vástago de la válvula,y del 

actuador, ya que de la exactitud y calidad de los orificios d~ 

pende, en su mayor parte, el adecuado funcionamiento de toda -

la válvula. 

En la sección de control de calidad en la recepción 

de materia prima, se mencionarán otros detalles de este aspe~ 

to. 

3.- METODOS DE LLENADO : 

Existen dos siternas básicos para llenar productos a~ 

rosol. Estos son : llenado en frío y llenado a presión. 

El llenado a presión contiene a su vez varias alter

nativas. Para el caso del Talco en Aerosol, se utiliza el 11~ 

nado a presión. 

1) LLENADO EN FRIO : 

La mayoría de las colonias en aerosol envasadas en -

botellas. y los productos que requieren valvulas de medición, 

se llenan generalmente por este método. 

Antes de llenar, el concentrado y el propelente se -

enfrían a una temperatura de -10° a -40 °C. Una vez hecho é~ 
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to, los líquidos enfriados se llenan como líquidos ordinarios. 

Primero el Concentrado, después se agrega el propelente y por 

último se engargola la válvula. 

Las ventajas del llenado en frío son : 

1. Pu<'•den mantenerse las presiones correctas . Si las temp~ratu

ras están bien ajustadas, habrá una pequeña evaporación del 

propelente antes de engargolar la válvula. 

El vapor más pesado del propelente desplazará y hará salir el 

aire de la parte superior. Las presiones finales no se afectE 

rán a causa de aire ~trapado en el recipiente, como puede oc~ 

rrir en el llenado a presión. Esto es muy importante tratán

dose de botellas. 

2. Las válvulas no son un problema, tanto las válvulas de medí-- , 

ción como las de o rificio reducido pueden usarse sin disminuir 

la velocidad de la línea. A veces en el llenado a presión, la 

válvula puede dañarse como cuando se safan los tubos de imer

sión, o cuando los resortes se desalinean. Esto no sucede en -

el llenado en frío. 

3. Premczclado. Con frecuencia se necesita solamente una pequeña 

cantidad de concentrado así como una cantidad reducida de pro

pelente, o wia cantidad mucho mayor de éste 1.último. Esto pue

de ocasionar proporciones incorrectas, por la posibilidad de -

que haya variación al llenar pequeñas cantidades. En el llena

do en frío, el concentrado y el propelente pueden mezclarse an. 



66 

tes de llenar en las debidas proporciones, y éstas se mantienen 

durante toda la corrida. 

Las desventajas del llenado en frío son: 

l. Las limitaciones por los tipos de productos. El llenado en frío 

no puede utilizarse cuando la fórmula contiene agua .. Así mismo, 

muchas fórmulas se vuelven inestables o los ingredientes se pr~ 

cipitan en bajas temperaturas. 

2. costo. La instalación y mantenimiento de una línea de llenado en 

frío es más costosa: se necesita un equipo de refrigeración de -

regular capacidad, existen fallas frecuentes que requieren repa-

zaciones costosas. También, el propelente se evapora y se pierde

si no puede mantenerse una temperatura lo suficientemente baja, 

especialmente en tiempo caluroso .. 

Básicamente, en el llenado en frío, los materiales se enfrían -

hasta -40°C para ser después calentados hasta aproximadamente -

55ºC ·.en el baño de agua, lo cual es .i:J.eficiente. 

2) LLENADO A PRESION 

En el sistema de llenado a presión, el propelente se mantiene e~ 

estado líquido mediante presión en un sistema cerrado. El conce~ 

trado ae maneja a temp€ratura ambiente. 

Existen dos sistemas de llenado a presión, por la \•álvula y bajo 

la tapa. En el llenado a presión por la válvula, el concen -

trado se llena primero, después se purga el espacio superior 

del recipiente con vapor del propelente o aplicando vacío - - -
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para eliminar todo el aire posible, después se engargola la vál

vula y se forza el propelente a través de la válvula aplicando -

presiones relativamente altas. 

En el método de bajo la tapa, el concentrado se llena en la mis

ma forma. después de ésto. se coloca la válvula y el recipiente 

se mueve bajo una cubierta, se levanta la válvula y se aplica v~ 

cío, después se llena el propelente, finalmente se engargola em

pujando la válvula antes hacia abajo. 

Este método unicarnente puede hacerse con botes de boca de 25.4 mm. 

las botellas de 20 mm ~· de otras medidas, así como los botes de -

otras medidas unicamente pueden llenarse a presión por la válvula. 

Las ventajas del llenado bajo la tapa sobre otros métodos de lle

nado son : 

1.-La válvula no constituye ningún problema, ya que pueden utilizar

se válvulas de medición o de orificio restringido. 

2. Pueden llenarse eficientemente corridas grandes. No importa cuán 

rapidarnente pueda llenarse en una operación por la válvula. ha

brá que reducir la velocidad cu.ando se llenan cantidades grandes 

de propelente (arriba de 250 gr.). Aún en el llenado en frío se

rá necesario disminuir la velocidad de la línea, para que el equ! 

po de refrigeración tenga tieztq?O de enfriar el pcpelente. Con el 

método bajo la tapa no existe este problema. 

Existe otra variante del método por la válvula, que es el ulenado 
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a través del botón, las pr il1c: 1.¡_Hles ; · '1 !:aj as que ofrece este méto-

do sobre el llenado sin el ac t..ivad o r '.:>o tón y el llenado bajo L1 

tapa se pueden reswnir en los s iguien!: .'~'' puntos : 

l. Elimina una estación en la l i.".e3 d e· 21;·.· -:13ado (colocación del a;::ti

vador) . 

2. Elimina pérdidas de activador.: ~s ·) n L.1 .1. ú1ca debido al manejo de é.§. 

tos . 

3. Elimina el activador como una parte S81-Jarada del inventario~ de !!!.ª 

teria prima. 

4. Previene las pérdidas de propele~te ce~idas a fugas en los cabeza

les de qasificaci6n. 

En la figura No. 4 se muestra un dL,g::. .111ta en eJ. ) que se comparan -

las alternativas del. !'.l.enado por la 'J ::Íl vula. 

En el diagrama (a), la cabeza llenadu; a no requiere empaques.pues 

esta fo:tma su propio sello con el pedestal de la válvula. 

La única modifica.;:i.ón que se necesi t a. en la linea de envasado para 

llenar a través del activador, e:3 tu i .idaptador para la cabeza lle

nadora. 

El diagrama (b) muestra un arreqli.• típico para el llenado sin el 

activador, se puede notar el '"11lp <!que requerido para ·.sellar en el 

pedestal de la válvula. 

En el diagrama (e), se muestrci ,~J rr1&todo d e llenado con el activ-ª 

dor puasto, pero que requiere ·le.1 ..... m¡ ,aque para sellar el pedestal. 
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Un empaque defectuoso en la cabeza llenadora causa pérdidas de 

propelente, latas parcialmente llenadas y, en última instancia, 

pérdidas de tiempo por reparaciones y reemplazo de unidades d~ 

fectuosas. 

Las pérdidas de propelente consisten no unicamente de aquellas 

experimentadas en las cabezas llenadoras, sino también las de-

bidas a fugas en el empaque, el llenado a través del botón prQ 

vee un sello efectivo par~ cada unidad, con lo cual se obtiene 

un llenado más uniforme contribuyendo en esta forma a incremeg 

tar no unicamente la calidad del producto, sino también la efi 

ciencia total del proceso. 

A continuación se muestra una tabla que compara el método del 

llenado a través del botón con otros métodos de llenado. 

CARACTERISTICA A TRAVES SIN EL ALREDEDOR 
DEL BOTON BOTON DEL BOTON. 

1. Colocador de botones NO SI NO 

2. El botón puede ser orientado SI NO SI 

3. Inventario separado de NO SI NO 
activadores 

4. Cabeza llenador a limitada NO SI SI 
por empaques 

5. Libertad en el diseño del GRANDE MUY LIMITADA 
activador GRANDE 

6. Producto residual en el NO SI NO 
activador 

Por lo anterior se deduce que el llenado a través del botón es 

el más eficiente. 
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En la Figura No. 5 se encuentra la secuencia que sigue el llen-ª. 

do bajo la tapa; en el diagrama (a) se encuentran los componen-

tes de la cabeza llenadora y engargoladora. 

l . Ci.llllpana exterior-localiza el recipiente. 

2. Sello del recipiente- se apoya en la lata y sella el propelente 
de la atmósfera durante el ciclo de llenado. 

3. Apertura para el vacío - permite que el aire sea evacuado del -
recipiente. 

4. Sello del pedestal-se apoya en la parte superior del pedestal, 
y sella la porción interna de la cabeza 

S. Apertura para el propelente - conduce el propelente a través de 
la cabeza llenadora por medio de una válvula de resorte. 

6. Engargolador - se expande y engargola la válvula, utiliza un -
mandril accionado por un pistón. 

Las etapas seguidas durante el llenádo bajo la tapa son las si 
guientes : 

Etapa (1) : el sello del pedestal se baja hasta el tope de la 
lata y sella la porción interna de la cabeza llenadora (ver -
Diag. (a) . 

Etapa (2) El sello de la lata en la campana engargoladora se b-ª. 
ja y efectúa el sello exactamente abajo de la apertura de 1"1, 
el aire es evacuado del recipiente por vacio (ver Diag. (b)) 

Etapa (3) : el propelente es dosificado al recipiente a temperA 
tura ambiente y a lata presión; la presión del propelente des~ 
plaza la válvula y permite que el propelente fluya hacia el re
cipiente ; al terminar el llenado, la válvula regresa hacia aba
jo y se asienta en el borde de la apertura del" 9 (Ver Diag(c)) 

Etapa (4) : el engargolador se expande y engargola la válvula 
complentando el ciclo (Ver Diag. (d)). 
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C A P :I T U L O I I. I 

EL CO!ITROL DE LA CALIDAD EN LA INDUSTRIA DEL AEROSOL 
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Es de experiencia general que la economía, la distribución y el con. 

swno en la producción es mayor cuando los productos de la industria 

son de una calidad definida y uniforme; esto es, de una calidad "e§. 

tandar" 

Por otra parte, es una verdad física que no existen dos artículos -

iguales, por lo tanto, la calidad varía constantemente. 

Las materias primas, tanto las que proceden de la naturaleza como -

las producidas por el hombre, son de calidad variable; independien

temente del proceso al que sean sometidas posteriormente, la cali

dad del producto resultante varaiará en mayor o menor grande, dep~ 

diendo del grado de refinamiento técnico alcanzado. 

En la práctica, se hace frente a esta situación llegando a un punto 

intermedio entre la uniformidad y la variación en la calidad, esta

bleciendo límites para definir las variaciones con respecto al es

tandar ideal deseado, sin sacrificar el principio de la estandari

zación. 

De lo anteriomente expuesto, se desprende que el control de la ca

lidad es aquella función que asegura que el producto se ajuste a -

estándares definidos y uniformes de calidad entre límites específ.i 

cadas, con preferencia en todas las etapas de manufactura. 

Su principal instrumento es la inspección, por medio de la cual se 

juzga y mide la calidad efectivamente producida y proporciona da

tos reales para mantener bajo control la calidad del producto den

tro de los requisitos razonables fabriles y comerciales. 
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El control de la calidad involucra, entre otras cosas, las si

guientes actividades : 

l. Un plan de revisión para determinar que inspecciones hacer, co

rno inspeccionar y como mejorar las inspecciones. 

2 . Una medición contínua, o política de pruebas para mantener con

trol sobre medidas y equipos de prueba. 

3. Control de deshec'holl y materias primas recuperables par<.! proveer 

materiales sub-standard. 

4. Procedimientos de aceptación para checar material elaborado fu~ 

ra de la empresa o de proveedores interdepartamantales. 

Una de las principales herramientas de que se sirve el control 

de la calidad es el control por métodos estadísticos. 

La técnica que caracteriza particularmente al control estadístl:_ 

co de la calidad es el muestreo. 

Son 3 los campos en los cuales se aplican con generalidad las -

técnicas del control estadístico de la calidad: 

l. Control de Procesos : conforme se procesa el material, se tQ 

man muestras y se inspeccionan. 

Basados en los resultados de esas inspecciones, se juz~a al 

proceso como operando normalmente o bajo condiciones anornia

les. 

Este juicio se basa en la interpretación de Wla gráfica de -

control de calidad . Las gráficas de control pueden dividir

se en dos categorías: para variab l e s y para atributos. 
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Siempre que las inspecciones i.mplique.n una clasificación numérica 

de una caracter~stica de la calidad, se dice que los datos son de 

una variable. Si en cambio, una unidad siniplemente se juzga como 

buena o mala, los datos se registran como atributos. 

El principal beneficio obtenido de las gráf ica:s de control consi§. 

te en la detec ción . a la brevedad po sible, de condiciones de un -

proceso que ocasionan producción defectuosa, Así . UJll. proceso se 

puede corregir antes de producir cantidades grandes de producción 

defectuosa o fuera de especificaciones. 

2. Muestreo de Aceptación : las técnicas de muestreo están diseña-

das para lograr decisiones correctas sobre el destino de la pro-

ducción basadas en una muestra de la misma relativamente pequeña. 

Permite analizar sólo una muestra de partes producidas y decidir, 

según los resultados, si la producción completa es buena o nó. 

La mayoría de los planes de muestro de aceptación se basan en la 

inspección de atributos. Los planes de muestreo que han tenido -
/ 

mayor aceptación y reconocimiento son las :. Tablas para Inspección 

por Atributos y Procedimientos de Muestreo Militares, mejor cono-

did~s como las tablas MIL-STD-1050. 

3 . Estudios especiales existe cierta información acerca de la CA 

lidad que no es posible obtener de las gráficas de control y téc-

nicas de aceptación comunes. 

Algunos de los estudios más comunes son la determinación de la e-ª 

p;J.cidad del proceso, la revisión de las especificaciones existen-
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tes, la investigación de las relaciones entre varias propiedades 

físicas, químicas o mecánicas de un material de canposición esp~ 

cial, y la comparación de ciertos procesos alternados. 

Los beneficios que se derivan de··un control análitico y sistema

t1co de. la calidaa podrían resumurse en los siguientes puntos: 

l. Reducción de los costos del deshecho, de los repasos de trabajo, 

y del reajuste o rectificación del equipo. 

2. Reducción en los costos de la producción por el montaje con pie

zas tomadas al azar, la continuidad en la producción y una mejor 

utilización de la mano de obra y de los medios que se emplean en 

la fabricación. 

3. Reducción de los costos de la inspección. 

~~ Estándares mejorados en la calidad, con el resultado de valores 

más altos en el mercado para un volúmen dado de ventas, o un ma

yor volúmen de ventas paFa un precio dado. 

Costo más bajo de los diseños de productos y procesos para un es 

tandar dado de calidad del producto. 

6. Mejores conocimientos técnicos, datos de ingeniería más seguros 

para perfeccionar el producto y el diseño de fabricación, y una 

caracterización sequra de los resultados que pueden obtenerse en 

los procesos. 
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Es evidente que la adecuada utilización del control de la cali

dad dentro de una industria que tan sólo en Europa en 1970 sig

nificó una producción de 1425 millones de unidades, y que en -

nuestro país g eneró ventas calculadas en 120 millones de pesos 

durante 1972, es de vital importancia. 

Un control de la calidad adecuado en la manufactura de produc

tos aerosol tendrá como consecuencia un aumento del volumen de 

ventas gracias a la confianza depositada por el consu.,idor en 

el producto, y permitirá así mismo, una disminución en los co~ 

tos de producción, lo cual generaría una expansión de ésta in

dustria en busca de mercados internacionales, dando así ocupa

ción a núcleos de población hasta ahora marginados, fortalecieQ 

do igualmente la economía del país mediante exportaciones. 

El objetivo del presente trabajo es el d~ ayudar a establecer 

un criterio general acer~a de los procedimientos y factores que 

se deben tener en cuenta al establecer un programa de control -

de la calidad para un producto aerosol en general; debido a la ~ 

enorme gama de p roductos que se encuentran en el mercado , se en 

focó el estudio sobre un -talco - que, dadas sus peculiares ca

racterísticas y por ser de una introducción relativamente re

ciente, presenta problemas y circunstancias interesantes. 

La secuencia aquí propuesta puede aplic~rse a cualquier produc

to aerosol en general, efectuando las ·,,odificaciones inherentes 

a c ada producto en particular . 
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Se procedió a analizar el sistema de control de 

calidad llevado a cabo en Avon Cosmetics, ordenando y sistemati 

zándo la información obtenida a fin de que pueda ser utilizada, 

con los ajustes necesarios, para cualquier producto aerosol en 

general, sugiriéndose algunas modificaciones al sistema actual, 

y anotándo los puntos que son importantes en el establecimiento 

de un adecuado control de la calidad. 
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C A P I T U L O I V 

CONTROL DE LA CALIDAD PARA UN TALCO EN AEROSOL 
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CONTROL DE LA CALIDAD PARA UN TALCO EN AEROSOL 

I.- FACTORES DETERMINANTES EN EL ESTABLECIMIE.NTO DEL CONTROL DE 
LA CALIDAD. 

a) Especificaciones y Proceso de Manufactura 

b) clasificación de Defectos en los Componentes del Envase 

c) Defectos más comunes encontrados en el Producto Terminado 

d) Información de los vendedores acerca de quejas de clientes 

II.- ESTABLECIMIENTO DE LOS CONTROLES EN LOS DIFERENTES PUNTOS DE 
MANUFACTURA DEL PRODUCTO. 

a) Recibo de Materia Prima 

b) Línea de Envasado. 
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l. Factores Determinantes en el Establecimiento del Control 
de la Calidad. 

Para poder controlar efectivamente la calidad de un producto, 

deben conocerse las características del mismo. 

Debe procederse a recopilar toda la información disponible -

acerca del producto, ordenándola y catalogándola, para post~ 

riormente establecer un criterio definido acerca del produc-

to en todos sus aspectos : manufactura, la cual incluye todas 

sus etapas, desde la recepción de materia prima hasta el em-

paque; aceptación e." el mercado, que involucra el diseño mi~ 

mo del producto en todos sus componentes, así corno la reacción 

del consumidor. 

La infoi."l!lación obtenida se ordena en la siguiente forma 

especificaciones y proceso de manufactura, clasificación de -

defectos en los componentes del envase, defectos más comunes 

encontrados en el producto terminado, y por último, informa-

ción de los vendedores acerca de quejas de clientes. 

a) Especificaciones y Proceso de Manufactura 

Cuando se proyecta la fabricación de un producto, se debe 

considerar fundamentalmente que características debe sati~ 

facer. Estas características se determinan por experiencia 

y uso a que esté destinado el producto. 

Se dice que cu;:¡z1do las características de un elemento cua.J:. 

Tl.liera so:-: específicas Jol mismo adquieren, por ese hecho, 
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la categoría de especificaciones. 

Las características cuantitativas se expresan generalmente por 

un sólo valor y otras veces por dos valores. 

En el primer caso, el único valor que s e da va acow.paiiado por -

la palabra Max u Min; en el segunde caso . los dos valores s e en. 

cuentran distante s entre sí en una zona estrecha de valores. 

Si a l fijar los límites se tiene en cuenta unicamente el resul-

tado de la propia exp<;:riencia, o de la ajena, se incurrj_ria en 

el error de aceptar como normales a dichos límites. 

Como se ha visto, durante el proceso de manufactura se presenta 

una variabilidad más o menos grande en los valores de las caras:_ 

terísticas de la calidad en los productos elaborados; estas v a

riaciones pueden ser debidas a des causas 

La primera comprende todas aquellas causas determinables e ideg 

tilicalhes lJ.amadas CAUSAS ASIGNABLES, y que provienen de los -

mismos factores de producción (máquinas, materia prima, proceso, 

mano de obra, etc., 

La segunda comprende todas aquellas causas indeterminables debi

das a1 azar; estas últimas desviaciones se conocen como CAUSAS -

NATURALES, ya que se deben a la naturaleza misma del fenómeno, y 

no pueden ser eliminadas. Las causas asignables pueden ser elilni 

nadas, dejando unicamente las c ausas naturales. 

Las especificaciones y tol erane:i.as par a un producto deben ser fi 
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jadas por el departamento de ingeniería en coordinación con los 

departamentos de producción y de control de la calidad. 

El diseño del producto debe abarcar también la forma de producif:. 

lo, no debiendo, por lo tanto, separarse las especificaciones de 

un producto de su proceso de manufactura. 

A continuación se exponen las especificaciones para el talco en 

aerosol; éstas variarán de compañia y aún dentro del mismo pro

ducto se encuentran variantes en la fonnulación, siendo el perf~ 

me el factor más frecuente de cambio. 

Las especificaciones y toleI u.ncias se dividieron en 

l. Especificaciones y tolerancias en el envase 

2. Especificaciones y tole rancias en el contenido del envase 

3. Especificaciones y tolerancias en el producto terminado. 

I. ESPECIFICACIONES Y TOLERANCIAS EN EL ENVASE 

Quedan englobadas en este punto la lata, la válvula con el acti

vador y la tapa del envase. 

I. ESPECIFICACIONES DE LA LATA 

a) TIPO: 

b) Ml\TERIAL: 

e) DIMENSIONES: 

Cilíndrico, de 3 piezas, con costura lA 

teral. 

Lámina estañada electrolítica~ente, de -

o.010" de calibre. 

Cuerpo- altura libre del fondo al h ombro: 

4.075" :'.: .047 - diámetro del cuerpo: - -

2 .125" (54 mm) 



d) TAMAÑO: 

e) EMPAQUE: 

f) DECORADO: 
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Fondo - cóncavo, con un diámetro exterior 

de 2 . 225" ~ . 015 (56 .4 nun) 

Hombro - cóncavo , con un diámetro exterior 

de 2.225" : 0.015 (56.4 nun) 

Orificio para Válvula ·· l. 00" ¡zj !. . 004 

(25. 4 nun) 

202 X 406" (54 X 11 nun) 

E1l cajas de cartón corrugado, colocadas 

en camas y con separadores, bien prote

gidas para evitar que se ensucien o mal 

traten. 

Debe estar de acuerdo al std. de cada -

compai'lía . 

En la fig . No. 6 se encuentra un diagrama con las especificacio-

nes de la lata. 

II. ESPECIFICACIONES DE LA TAPA: 

a) ESTIL0 : 

b) MATERL'l.L : 

e ) DIMENSIOt-..'ES : 

.l ) DECO,i1!,C ION : 

Doble concha, para usar en bote de aerQ 

sol de 54 mm de diámetro; la concha in

terior deberá ajustar a presión con la 

parte exte r i or d e la taz a c'l e la válvul a . 

Polipropileno. 

Se encuentran en e l diag rama ·ie .1. a F ig. 

No . 7 

Deberá ser de acuerdo a l std. del f aLri:, 

cante. 
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e) EMPAQUE: 
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En cajas de cartón corrugado, colocadas 

por camas y con separadores y papel pr.Q. 

tector entre las camas para evitar el r.Q. 

ce entre el divisor y las tapas. 

III. ESPECIFICACIONES DEL ACTIVADOR: 

a ) ESTILO : 

b) MATERIAL: 

e) ORIFICIO : 

d) EMPAQUE: 

De dos piezas (Inserto y Activador) 

Activador de Po lietileno, Inserto de 

Nylon. 

0 .017" 

En bolsas de polietileno reempacadas en 

cajas de cartón corrugado. 

En la Fig. No. 8 se encuentra una representación de la forma del 

activ ador y del inserto . 

IV.ESPECIFICACIONES DE LA VALVULA: 

a) METODO DE LLENADO: 

b) TASA: 

e) EMPAQUE: 

d) VASTAGO: 

e) CUERPO : 

Debajo de la tapa, a presión o en frío. 

Lámina std . , de.454 kg., laqueada en la 

parte superior. 

Vaciado en la Taza (Flowed-in), de Duna 

N. el e spesor del empaque debe ser de -

0.035" :t,0.007". 

Copolímero de Acetal, con orificio de -

0.025". 

Copolímero de Acetal, con orificios de -

fase vapor de 0.025" 
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f) RESORTE Acero inoxidable 

g) TUBO DE 
IMERSION 

Polietileno std., color natural, longitud expuesta 
101.5 mm, diámetro interior 0.150'', corte recto, -
fuerza de retención en la válvula : 2 lbs. al jalar 

h} EMPACADO Bolsas de polietileno re~acadas en cajas de car
tón. 

En la Figura No. 9 se muestra un detalle de la forma como actúa el 

sello para polvos, así corno un corte de la válvula y del activador. 

En la Figura No. 8 se encuentra un diagrama de la válvula. 

2. ESPECIFICACIONES Y TOLERANCIAS PARA EL CONTENIDO DEL ENVASE 

Sus principales componentes con el ingrediente activo y el prope-

lente : el ingrediente active se subdivide a su vez en talco, c~ 

bonato de magnesio (utilizado como carga), miristato de isopropi-

lo y tricloro hidroxi difenil éter . 

I. TALCO : 

a} COLOR 

b) OLOR : 

c} GRADO DE ALCALINIDAD 

d) % de FIERRO SOLUBLE 
(Como Fe2o3¡ 

e} % DE SUBSTANCIAS ACIDAS 
SOLUBLES (EN N/2/2HC1) 

f) PERDIDAS POR IGNICION : 

Blanco (de acuerdo a un color std. 
que depende de cada compañía en -
particular) 

Ligeramente a tierra o inodoro 

7.0. a 9.0 -Debe utilizarse un m~ 
didor de pH y no un papel indica
dor. 

0.20 máximo 

6.0 máximo 

a.o máximo 

g) PRUEBA A TRAVES DE MALLAS: - 100",4, a través de 325 mallas 
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h) DENSIDAD APARENTE 0.5 a 0.7 

i) PLOMO 20 ppm máximo 

j) ARSENICO 3.0 ppm máximo 

k) EMPAQUE : En bolsas de papel de 25 kg. marc~ 
das con el peso neto y la tara 

1) CONDICIONES DE: ALMi'.\.CENAMIEN'l'O Debe almacenarse en un lugar 
fresco y seco 

m) PRECAUCIONES DE SEGURIDAD 

II .. CARBONATO DE MAGNESIO 

a) COLOR : 

b) OLOR : 

c) APARIENCIA 

d) % de MAGNESIO (Como MgO) : 

e) PRUEBA A TRAVES DE MALLAS 

f) PLOMO 

·~ ARSENICO 

il) EMPAQUE : 

Se debe evitar la inhalación pr2 
longada. 

Blanco (de acuerdo al std. parti
c~1 lar de cada compañía ) 
Inodoro 

Polvo 

40 a 43.5 

32 5 mallas ·· 99.0% mínimo 
200 mallas - 99.5% mínimo 
20 ppm máximo 

3 ppm máximo 

Recipientes adecuados para pro
teger el material. y mantenerlo li,m 
pio (Normalmente s e utilizan sacos 
de papel de 25 kg) 

i) CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO : Areas limpias y secas 

I II. MIRISTATO DE ISOPROPILO : 

o } COLOR : 

b) OLOR : 

c) .l\PARIENCIA 

Transparente 3 blanco 

Dulzón, ligeramente grasoso 

Líquido aceitoso claro, sin polvo 
o materias extrañas 
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d) INDICE DE REFRACCION 
A 25°C 

e) ACIDO PARA-TOLUEN SULFONICO: 

f) VALOR ACIDO : 

g) VALOR ESTER 

h) AC IDOS GRASOS SEPARADOS 

i) EMPAQUE 

j) ALMACENAMIENTO : 

1.4320 a 1.4340 

7 pprn máximo 

1 . O rnáx imo 

202. 1 211.0 

Valor Ester - 3.0 máximo 
Valor de Saponificación 
241 a 248.0 
Valor de Yodo - 3.0 máxL'llD 

Tant;Jores de metal (normalmente 
de 55 galones), con peso neto 
y tara del recipiente. 

En un lugar fresco 

IV. TRICLORO HIDROXI DIFENIL ETER (2.4.4. Tricloro 2 Hidroxi, Difenil 
éter). 

a) COLOR 

b) OLOR : 

c) APARIENCIA 

d) IDENTIFICACION 

e) % DE HUMEDAD Y DE MATERIAS 
VOLATILES (2 hrs. a lOSºC) 

f) PUNTO DE FUSIGN 

g) % DE CENIZAS 

h) EMPAQUE : 

í) ALMACEN&'llENTO 

Blanco a opaco 

Característico, ligeramente arQ 
mático 

Polvo filio, ligeramente crista
lino y libre de polvo y materias 
ell:trañas 

Positiva en el espectro de In
frarojo 

0.1. máximo 

55.5.a 57.5ºC. 

O .1 máximo 

En barriles de 50 kg. con peso 
neto y tara del recipiente. 

Los recipientes deben estar he~ 
meticamente cerrados y en un lugar 
fresco y seco. 
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j) PRECAUCIONES DE SEGURIDAD Evitar la inhalación y el con 
tacto del polvo en los ojos, 
en caso de que éste penetre en 
ellos, lavar perfectamente -
bien y buscar atención médica 
inmediatamente. 

v. PROPELENTE 12/ 11 (60:40 ) (mezcla de 60% de Dicloro-difluorometano 
y 40 'lo de Tricloro-monofluoro-metano) 

a) OLOR : 

b) APARIENCIA 

c) IDENTIFICACION 

d) PRESION DE VAPOR : 

Características, ligeramente -
etéreo, sin olor detectable de 
mercaptanos. 

Líquido, claro y libre de mat~ 
ria en suspensión 

Positiva en espectro de Infra
rojo, lg'~al al std. 

48 a 52 psig a 25°C. 

El oroveedor debe incluir dentro de s u análisis los siguientes PU!l 
t o 

Humedad - 15 ppm máx 

Cloruros - Negativo 

No - condensables - 5% máx. 

3. ESPECIFICACIONES Y TOLERANCIAS PARA EL PRODUCTO TERMINADO 

a) CONTENIDO NETO : 

b) VELOCIDAD DE DESCARGA DEL 
RECIPIENTE (gr/ min. a 25ºC) 

e) PRESION INTERNA 
a 25 º C (p s ig) 

d) TOLERA.i.~CIA DEL ENGARGOLADO: 
DE LA V.lUNULA 

e) PRUEBA DE TORQUE 

198.45 a 209.385 gr . 

55 a 62 

o.185 " 'T 0 .005" de profundidad 

50 lb. / pulg.2 rninimo 
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f} TEMPERATURA DEL BAÑO DE AGUA: La necesaria para mantener un míni
mo de 125 psig de presión i nterna 
en el envase. 

g) CANTIDAD DE CONCENTRADO : 

h} CANTIDAD DE PROPELENTE : 

i) CARACTERISTICAS DEL CONCEN
TRADO : 

j) CARACTERISTICAS DEL PROPE_ 
LENTE: 

k) RZ\.NGO NETO DE LLENADO 

19.85 a 2185 gr. 

178.61 a 187.54 gr. 

color-igual a std. particular d e ca
da compañia. 
Olor - igual a std. 
Prueba de tamizado -9~1, mini~o 

Apariencia-polvo fino sin partículas 
e xtrai'las ni polvo 
conteo total de bacterias aeróbeas 
incluyendo levaduras y hongos-200/gr. 
máximo. 
Conteo de bacterias Gram Negativas 
menos de 10/gr. máximo. 

Identificación-positiva, igual o std. 
presión interna a 25ºC- 48 a 52 ? sig . 

7 oz. 
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Pi:oceso de Manufactura 

La manufactura para cualquier producto aerosol comprende dos partes 

fundamentales : preparación del ingrediente activo y el envasado. 

a) Preparación del Ingrediente Activo : para el caso del talco en -

aero sol, este proceso se reduce a unas cuantas operaciones senci 

llas; el talco se pasa a través de un tamiz para asegurar un ta

maño uniforme en las partículas, sujetándose a este proceso los 

demás ingredientes polvosos; la formulación se pasa a un mezclador 

tipo pantalón con micronizador interno y bomba dosificadora de peE 

fume, en el cual ~e homogeneiza perfectamente la mezcla. 

Independientemente de la adecuada dosificación de todos los comp2_ 

nentes, así como l."l previa verificación para asegurarse que cum

plen con sus respectivas especificaciones, se debe tener especial 

cuidado con la limpieza del equipo, pues la presencia de partícu

las de un diámetro mayor al promedio ocasionaría problemas en el 

producto terminado al ocluir las válvulas. 

La preparación del ingrediente activo, así como el envasado debe 

lle varse a cabo e n un ambiente con el :nenor contenido de humedad 

posible. 

b ) Envasado ésta 8 S la operación más crítica dentro del proceso -

de manufactura de l aerosol, debido ;) las di fe rentes operacione s 

que involucra. 

La lín ,2a de en vasad0 está genera lment e compuesta de l as siguie!:!_ 

tes estaciones : s e dosifica el ingrediente activo dentro d e la 
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lata; para el caso del talco se utiliza un dosificador manual de 

vacío, teniéndose una tolva con vibrador para evitar la aglomer~ 

ción de partículas y evitar en lo posible que éstas se depositen 

en la boca del recipiente ocasionando sellos imperfectos durante 

el engargolado. 

A continuación se depositan las válvulas dentro del recipiente, -

se pae:a de spués al engargolado, e i nmedia tamente se procede a 11~ 

nar el envase a presión con el propelente ; estas estaciones va-

rían según el método de llenado. 

Una v ez llenadas, las latas son transportadas por medio de una -

banda magnética dentro del bafio de agua caliente; la longitud y 

la teHperatura de esta sección varían de acuerdo al tiempo de r~ 

sidencia necesario para que el bote alcance una presión interna 

de 125 psig mínimo; la idea de ésto es, más que encontrar posi-

bles fugas en los recipientes,proveer un medio para la detección 

de envases defectuosos que significarían un riesgo para el cons~ 

midor al explotar; el tanque de agua caliente está provisto de -

una rejilla para seguridad de los operarios. 

El envase pasa después a otra sección en la que se descarga un -

chorro de aire comprimido sobre la taza de la válvula, a fin de 

eliminar el riesgo de corrosión en est e s itio al quedar atrapada 

ai.go de agua. 

Una vez que el envase está seco, se le coloca el activador y se 

p rueba el producto manual o automaticamente, quedando de esta foE 

ma el producto listo para empacarse. 

r. · ,y · .m en que s e ; :evan a cabo estas operaciones variará según 
e ·, rr:é• .. ,d :J de lle:1ado. 
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b) Clasificación de Defectos para los componentes del envase 

-Los defectos encontrados en un producto aerosol pueden clasifi

carse como : defectos críticos, esta clasificación incluye cual 

quier unidad que no funcione o cualquier condición que resulte 

en un envase inseguro para los individuos que lo procesen o uti 

licen. 

Defectos mayores, son aquellos que alteran la función o la efi

ciencia del producto. Defectos menores, que son normalmente de

fectos de tipo estético. 

l. DEFECTOS DE LAS VALVULAS Y DE LOS ACTIVADORES 

a) Defectos críticos : AQL de 0.5. a 0.7% 

l. Partes faltantes de la válvula o del activador 

2. Falta el remachado del conjunto, o está tan mal hecho 

que la válvula tiene fugas o se desarma. 

3. Válvulas que no funcionan, que se atoran o no regresan 

4. Falta el orificio o está desplazado 

5. Partes dai'iadas, grietas, empaques cortados, etc. 

6. Tubos de Inmersión flojos 

7. Insertos de activador flojos. 

Dentro de esta clasificación se incluyen faltas que den por re

sultado que el envase aerosol no funcione, insertos flojos o -

válvulas mal unidas que se desarmen son un peligro si las par

tes son proyectadas al aplicarles presión. Durante la operación 

del producto o durante el llenado a presión, los tubos de inme_;: 
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sión flojos pueden salirse de la válvula y hacer que el producto -

sea inoperante; este problema se presenta especialmente con tubos de 

inmersión capilares. 

b) Defectos Mayores : AQL de 0.9 a 1.5 % 

l. Material incorrecto 

2. Ausencia del recubrimiento o del anodizado en donde se especi-

ficó 

3. Medidas fuera de especificaciones 

4. Exceso de rebaba en componentes plásticos (flash) 

S. Color equivocado en accionadores, insertos, espigas, etc. 

6. Ausencia de la marca de orientación en la taza de montaje en 

donde se especificó o tubo de inmersión mal orientado 

7. Casquillos doblados 

8. Materia extrada en las válvulas (polvo, grasa, etc.) 

9. Pequtmos agujeros en las tazas o casquillos. 

Los defectos anteriores pueden dar lugar a fugas, corrosión o mal as

pecto y también causar descargas de forma y cantidad incorrectas. 

d) Defectos Menores AQL de 2 a 3.5 % 

l. Recubrimiento o anodizado incompleto en el lado superior de las 

tazas o casquillos. 

Con frecuencia muchos de los defectos clasificados arriba como 

críticos o mayores, no son aparentes h a sta que comienza la pro

ducción. 
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2. DEFECTOS DE LOS BOTES 

a) Defectos Críticos : AQL de 0.5 a 0.7% 

l. Costuras mal formadas que pueden ocasionar fugas 

2. Secciones delgadas que se abolsan a 55°C, despues de que 

se han llenado los recipientes. 

b) Defectos Técnicos Mayores 

l. Material incorrecto 

AQL de 0.9 a 1.5% 

2. Sin recubrimiento interno cuando se especificó 

3. Recubrimiento interno incorrecto 

4. Ampolladuras o recubrimiento incompleto 

5 Medidas fuera de especificaciones 

6. Fugas por las costuras 

7. Rizo o reborde partido 

8. Estrías en el rizo que puedan causar fugas en el engargo

lado. 

9. Polvo, aceite, grasa, u otras materias extrañas 

10. Manchas interiores de soldadura o marcas (en botes solda

dos que expongan la lámina negra) de un área de 2 mm X 25 mm 

excluyendo un área dentro de la proyección o 6 nun dentro -

de la costura lateral. 

11. El recubrimiento interno muestra pérdida de adherencia o -

hay desprendimientos. 



c) Defectos Mayores Estéticos; 

l. Falta de copia legal 

2. Decoración errónea 
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3. Copia incorrecta o ilegible 

AQL de 1 a 2.5% 

4. Copia con la impresión volteada al revés 

5. El decorado o la c opia fuera de registro por más de 0.2 mm 

6. Decorado vacío en más de 1.6 mm en la dimensión más larga, 

o vacíos múltiples en el letrero del frente 

7. Rayaduras, embarraduras, etc., aJ. comparar con el std. 

Los defecto s listados arriba se consideran deviasiones objetables 

de los stds. aceptables, y pueden ser defectos legales que causen 

que el producto no se venda. 

d) Defectos Menores Técnicos AQL de 3.5 a 4.5% 

l. Cualquier cantidad observable de pol vo, aceite o grasa en -

el exterior 

2. Cualquier cantidad observable de salientes en los extremos 

de las costuras. 

3. Exceso de soldadura exterior en la costura lateral 

4. Melladuras o una a cumulación de ellas de más de 12 mm de -

longitud por 0 .8 rnrn de profundidad. Esto excluye múltiples 

p eq•.teñas m(;lJ adu r::; s cerca de las costuras. 

Estos dt:!fectos no nece 3 ari ~mente pueden afectar el funcio

namiento del productQ , pero s or. 1esviaciones de los stds. 

aceptables. 
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e) Defectos Estéticos Menores : AQL de 5 a 7 % 

l. Letras faltantes. Letrero de atrás 

2. Letras rellenas. Letrero del frente 

3. Colores fuera de std. 

4. Obscurecimiento de la capa de barniz 

5. Rayaduras, embarraduras, costuras, etc. que no entrarían en 

la categoría de defectos estéticos mayores. 

3. DEFECTOS DE LAS TAPAS 

a) Defectos críticos AQL de 0.5 a 0.7"/o 

l. Tapa chica que huce accionar la válvula cuando se coloca en 

el recipiente. 

Este defecto no permite el embarque del producto terminado. 

b) Defectos Mayores. Técnicos AQL de 0.9 a 1.5 % 

l. Ajuste incorrecto, flojo, mal diseñ o, etc. 

2. Tapas rotas o rajadas. 

3. Tapas mal ensambladas (de dos o más piezas) 

4. Tapas de tamaño mayor 

c) Defecto s Mayores Estéticos AQL de l a 2.5% 

l. Copia faltante o incorrecta 

2. Adherencia ~Jb re de l metal izado al vacío 

3. Materi0l incorrect~ 

4. Marcas pr;:;r:i.i nentes de la s '.ll1iones, c ompuortas, orillas asperas, 

5. r.tarca s exc es iva~; <le ras?ones, r ayaduras, e.rnbarraduras, etc. 

¿ 1 Defectos Menores Estéticos : AQL de 5 a 7"/o 
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l. Color del plástico o del decorado fuera de std. 

2. La pósición y extensión del decorado fuera de std. 

3. Polvo, suciedad, materias extrañas en la tapa 

4. Rayaduras, raspones, etc., no tan pronunciados como los 

defectos mayores. 

a) Defectos más comunes encontrados en el producto terminado 

Esta información se obtiene principalmente de fuentes experi-

mentales, dada la extensión de los datos recabados en este seg 

tido por las diferentes empresas dedicadas a la industria del 

aerosol : unicamente se mencionarán los casos más frecuentes -

encontrados para productos relacionados con el talco en aero-

sol, que es el que ocupa la atención del presente estudio. 

DEFECTO 

1) LA VALVUIA 
l:IO ROCIA 

2) FUGAS EN EL 
EMPAQUE DE LA 
VALVULA 

3) FUGAS EN EL 
VULCANIZADO DE 
LA VALVULA 

CAUSA Y ORIGEN PROBABLE DE ELLA 

FUGA DEL PROPELENTE. Sello inadecuado o da
ftos en la válvula- POLVO de la formulación 
que mantiene el empaque abierto. Perforaci2 
nes en el recipiente o en el vástago. 

BLOQUEO EN EL CUERPO, EN EL VASTAGO, EN EL 
ORIFICIO DEL ACTIVADOR O EN EL TUBO DE TN
MEn.SION - Dificultad para redispersar bajo 
agitación moderada-Crecimiento indeseable 
de cristales en el polvo. 

DEFORMACION DEL EMPAQUE- Influencia negati
va de alguno de los corrponentes de la form~ 
lación. 

PROFUNDIDAD DE ENGARGOLADO úEMA.SIADO GRANDE. 
Máquina engargoladora desajustada. 

VULCANIZADO DE LA VALVUIA SECO-Condiciones 
de almacenamiento inadecuadas 
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DEFECTO CAUSA Y ORIGEN PROBABLE DE ELLA 

4) FUGAS A TRAVES RESORTE DAÑADO DURANTE EL ENVASADO. Velocidad 
DEL VASTAGO Y/O de llenado y presión demasiado altas 
EL ACTIVADOR 

5) AL OPERARSE EL DESPRENDIMIENTO DEL TUBO DE INMERSION L. velo~ 
PRODUCTO UNICA- cidad de llenado es demasiado alta. El tubo o 
MENTE SE ROCIA el cuerpo se encuentran bloqueados, pero el -
PROPELENTE propelente se puede rociar a través de los ori 

fícios de fase vapor. 

6) FUGAS VISIBLES FALLAS EN LA SOLDADURA . Deficiencias en la el_!! 
EN LAS COSTURAS boración de la lata, comprobable con la ayuda 
DURANTE EL BA.i.~O de un microscopio. 
DE AGUA¡ 

7) EL RECIPIENTE 
EXPLOTA DURANTE 
EL ALMACENAMIEN 
TO DE PRUEBA EN 
EL HORNO 

8) BURBUJAS EN EL 
RECUBRIMIENTO 

9) CORROSION DES
PUES DEL LLE~ 
DO, INDICADA POR 
UN PROGRESIVO Ag 
Z:::ISNTO EN LA PRE
SION DUP-ANTE EL 
ALMACEN.1\.MIENTO 

10 ) OXIDACION 

11) DECOLORACION 

REAC~ION DE LA FORMULACION CON EL MATERIAL DEL 
RECIPIENTE. Al reaccionar, se producen gases 
(principalmente Hidrógeno), y se awnenta de e~ 
ta forma la presión. 

POBRE ADHESION DEL RECUBRIMIENTO. Inadecuado 
tratamiento del metal antes del recubrimiento. 

HIDROLIZACION DE LA FORMULACION. Cambios en el 
pH o en la presión interna del producto. 

AIRE EN EL RECIPIENTE CATALIZANDO O TOMANDO PAS, 
TE EN LA REACCION DE CORROSION. Purga inadecuada 

de los recipientes antes de llenar y engargolar 
se debe comprobar el porcentaje de aire direct~ 
mente después del llenado. 

CAUSA Y ORIGSN PROBA.BLE DE ELLA 

EXCESO DE AGUA PRESENTE Jl.JN'K' CON UN PROPELENTE 
HIDROLIZl\BLE. Absorción en ingredientes higros
cópicos 

CORROSION ELECTROLITICA. Se encuen~ra presente 
un bajo porcentaje de Oxígeno. Diferente electr~ 
negatividad en p untos de deformación en la misma 
pieza de metal. 

CORROSION QUIMICA. Descomposición del propelente. 



12) COLORACION PURPURA 
O CAFE EN EL CON
(:ENTRAOO 

100 

COMBINACION DE FIERRO CON UNA SUBSTANCIA 
FENOLICA. Posible contaminación proveni~ 
te del equipo de mezclado, de los reci
pientes de almacenamiento o de la línea 
de envasado, pudiendo ser también el re
cipiente la fuente de contaminación. 
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Corrosión en envases Aerosol : 

El problema de la corrosión es uno de los más serios al que se 

pueda enfrentar un producto aerosol de nueva introducción. 

Todas las soluciones son corrosivas en algún grado, pero a me

nudo no existe apariencia evidente de ataque a menos que se apli 

quen pruebas muy sensitivas. 

La corrosión es generalmente de dos tipos:ataque superficial y -

perforacion. 

El proceso de perforación es el más temido, puesto que conduce -

a la destrucción del recipiente en poco tiempo, El mecanismo bá

sico involucra un rompimiento de la pasividad en puntos dete:ani

nados de la superficie metálica, seguido por la fo:anación de una 

celda electrolítica cuyo ánodo es una pequeña área de metal acti 

vo y el cátodo es una superficie mucho mayor de material pasivo. 

Las celdas de este tipo son notables por su gran diferencia de 

potencial, que ocasiona un flujo de corriente acelerando la co

rrosión en el pequeño ánodo. 

El tipo de corrosión superficial, a menudo llamada "Desestañado" 

y que es t<IJ'llbién d e naturaleza electrolítica, se cree que se 11~ 

v;i a cabo via varios mecanismos. Cuando se encuentra presente E.§. 

t."ño, puede volverse a.."1Ódi.co y dis olver "°"' . La corrosión superfi

cial del fierro p uede ocurrir a través del mismo mecanismo que -

e l proceso de perforación, excepto que la solución puede acondi

cioni'.':" el metal para reducir la pasividad con la consecuente re-
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ducción en contraste entre la actividad del cátodo y la del 

ánodo. Como resultado, W1 núcleo pequeño de corrosión se vuel 

ve general, y la actividad pasa de W10s cuantos puntos, a una 

gran cantidad de ellos, y después a un número infinito, es d~ 

cir, a toda la superficie. 

Predomina aquella reacción cuya cinética se vea favorecida por 

el contenido de humedad, tipo de recubrimiento en el bote. tem 

peratura de almacenamiento, etc. 

Todas las reacciones de corrosión involucran desprendimientos 

de metal de las paredes internas del recipiente. El metal pu~ 

de ser transformado tanto en iones. en cuyo caso estará en SQ 

lución, como en COiti>Uestos insolubles : óxidos hidratados,alg 

minatos, y otras sales, que pueden o no adherirse a la super

ficie original. Si el producto de la reacción forma una capa 

lo suficientemente gruesa sobre el metal, el proceso de corrQ 

sión puede autoinhibirse. 

Por otra parte, los óxidos y óxidos hidratados a menudo actuan 

como aceleradores, especialmente cuando el metal presenta va

rios estados de oxidación. Dentro del mecanismo de perforación, 

la actividad catalítica del producto d e reacción es sumamente 

iiti>ortante. 

Puesto que el metal acti vado sirve como ánodo , y el metal me

nos reactivo como el cátodo en la mayoría de las celdas de CQ 
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rrosión, es posible obtener evidencias de corrosión incipiente. 

La corriente generada quimicamente es pasada a través de un ap~ 

rato sensible, como un galvanómetro, descubriéndose las celdas

de corrosión. 

Esta prueba no es aplicable cuando se en c uatran presentes cel -

das corto-circuitadas o de una superfic ie microscópica, así mi~ 

mo c uándo se tienen r e cipientes de aluminio, en los cuales la -

solución misma es generalmente catódica . 

Otro método para la detección de corrosión es el análisis de la 

solución en busca de i • . ..,nes metálicos después de tiempos de alm~ 

cenamiento relativamente cortos , utilizando para éste efecto el 

espectrofotómetro. 
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d) Información de los Vendedores sobre Quejas de los Clientes : 

Este es uno de los puntos más importantes sobre el cual basar 

el establecimiento del control de la calidad. 

Proporciona información valiosa a varios departamentos (Produ~ 

ción, Control de la Calidad, Ingeniería, Mercadotecnia, etc.) 

acerca del comportamiento del producto en el mercado, ayudando 

en esta forma, a la toma de decisiones para el mejoramiento del 

mismo. 

Para el caso de talco en aerosol en particular, aún no se tiene 

información suficiente como para obtener conclusiones confiables; 

sin embargo, se puede anticipar que será necesaria una orienta

ción intensa al consumidor acerca de las características del pr2 

dueto y de la forma de utilizarlo, pues las quejas más comunes 

son el sentido de que al operar el activador unicamente se obti~ 

ne propelente: ésto es debido a la falta de agitación antes de 

utilizar el producto, a pesar de estar claramente impresas ins

trucciones en este sentido en el recipiente; debido a la dife

rencia en densidades entre el talco y el propelente, éste se ~ 

cuentra separado del ingrediente activo, siendo necesaria una 

vigorosa agitación antes de la utilización del producto. 

Se pueden mencionar varios puntos sobresalientes de la informa

ción obtenida por este medio : 
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l. Número total de quejas registradas en Wl período determinado 

de tiempo (generalmente un año), y el porcentaje de aumento en 

relación a períodos anteriores. 

2. Número de quejas relacionadas al número de wiidades vendidas. 

3. Porcentaje de quejas debidas a problemas relacionados con el -

envase, relacionadas con el porcentaje de quejas debidas al -

producto en sí. 

4. Del número de unidades inspeccionadas, el porcentaje debid o a 

los siguientes puntos : válvulas defectuosas, errores de pro

ducción, descuido en el embarque. errores del cliente al utili 

zar el producto y porcentaje de unidades que no presentan nin 

gún defecto aparentemente . 

La información obtenida en esta forma. debe ser ordenada en -

tal forma que se puedan investigar a fondo las causas de los -

defectos en el producto, procediendo posteriormente a tomar -

las medidas correctivas s egún se requieran. 
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2. ESTABLECIMIENTO DE LOS CONTROLES EN LOS DIFERENTES 
PUNTOS DE MANUFACTURA DEL PRODUCTO. 

A. Recibo de Materia Prima : El implantar un control de la 

calidad confiable en este punto, asegurará que en el -

proceso de manufactura los problemas debidos a materia 

prima defectuosa serán mínimos, aumentando en esta for-

ma la productividad en todos los departamentos relacio-

nados con el proceso. 

El control de la calidad en este punto, debería c~men-

zar de hecho en la planta de los proveedores; una ade-

cuada coordinación entre los departamentos de Control 

de Calidad de Cliente y Proveedor incrementaría la ca-

lidad en todos los componentes del producto, evitando 

también el desperdicio de material y recursos hu.~anos y 

técnicos. 

Se dividirá el Control en el recibo de materia prima en 

dos partes: Componentes del Recipiente y Componentes del 

Ingrediente Activo. 

!.Control de Calidad para el Recibo de los Componentes del Reci
piente. 

a) Botes : los lotes recibidos se muestrean de acuerdo con los 

procedimientos indicados por las tablas del MIL-STD-1050, en 

las cuales los números de aceptación se determinan para tres 

condiciones : 



107 

1) Magnitud del lote, 

2) Una clasificación de Defectos y 

3) El nivel de calidad aceptable {AQL), o sea, la fracción pro

medio defectuosa aceptable. Como puede verse, el efectuar -

una clasificación de defectos para las diferentes partes del 

producto, es indispensable antes de proceder a muestrear. El 

AQL se determina de acuerdo a un estudio de la función que -

desempeñan los componentes dentro del producto terminado y -

está directamente relacionado con la clasificación de defec

tos. 

Una vez obtenida la muestra inicial, se procede a inspeccio

nar v isualmente cada una de las unidades. las cuales deberán 

cumplir con los requisitos establecidos en las secciones I-a 

y I-b de este capítulo, esto es, deberán cumplir con las es

pecificaciones estipuladas y los defectos encontrados se ju~ 

garán de acuerdo a la clasificación de defectos propuesta con 

anterioridad procediéndose a rechazar o a aceptar el lote. 

Se deben examinar con un microscopio las costuras de las la

tas en busca de fallas en la soldadura, las que originarán -

fugas después del llenado. Es conveniente programar visitas 

de inspección a la planta del proveedor para comprobar que 

se esté llevando a cabo un adecuado control sobre el mate

rial con el cual se están elaboradndo los botes, pues un cam 

bio en sus propiedades puede dar orig en a la producción de 



gases provenientes de la reacción entre la formulación ·,:: el mate

rial del recipiente, siendo esto evidente unicamente h.:csta el mo

mento de hacer la prueba ele almacenamiento en el horno del produ.s:_ 

to terminado. Por medio de calibradores adecuados se jebe compro

bar que las dimensiones de todas las unidades inspeccionadas se -

encuentren dentro de los lírr¿tes marcados en las especificaciones. 

b) Tapas : una vez obtenida la muestra se procede a insp~~cicnar las 

unidades verificando que las dimensiones obtenidas pcr medio de -

calibradores cumplan con las especificaciones. 

c) Válvulas : se comprueba por medio de calibradores ~ue las dLrr.en 

siones generales estén dentro de las especificaciones, así como -

el tipo y el color de los materiales. 

La fuerza de retención del tubo de inmersión se coEr: rueba median

te un dinamómetro. 

El activador y el inserto de Nylon deben estar firme:.;ente ensam

blados. 

La prueba Fara determinar el espesor del empaque hundido de la t~ 

za es la siguiente : se toma una válvula del lote que se va a ve

rificar, se saca una parte o todo el empaque hundidc de la taza -

por medio de un instrumento agudo que permita lleg ar entre el em

paque y la pared de la taza; utilizando un calibrador de profund_b 

dad con punta fina, se coloca la válvula de tal mar.era que la sog 

da del primero descanse sobre el metal donde se q~itó el empaque. 
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Esta lectura es el plll1to cero, se ajusta el calibrador. 

Los activadores y los tubos de inmersión se quitan de las válvulas 

a verificarse y éstas se colocan de tal forma que la sonda del ca-

librador pueda bajarse a la superficie del empaque. No debe dejar-

se c;:i 2r l a sonda y la válvula debe estar en posición horizontal y 

sin l adearse. 

Se mueve un poco la válvula para permitir que la plll1ta del calibr-ª 

dor descanse dentro de la concavidad del empaque, se toman 4 lect.:g_ 

r as '~on aproximación de 0.001" (0.025 rrun) en espacios lll1iformemente 

repartidos alrededor de la taza en cada válvula. Para cada válvula 

las lecturas deben estar dentro de los límites especificados con 

una variación máxima entre lecturas de 0.0.l" (0.25 rrun) . 

P::ira determinar el grado de recubrimiento en la parte superior de 

la taza de l a válvula se debe efectuar la siguiente prueba : 

a) RD\CTIVOS : solución de sulfato de cobre al 10'/o en agua. 

b) PROCEDIMIENTO : se quita el tubo de inmersión y el activador de 

las válvulas que van a verificarse ; se sumerjen en la solución 

de sulfato de cobre <lurante 5 minutos, se sacan y se enjuagan -

con agua :la ausencia de forro o recubrimiento se indica por -

manchas negras aceptándose o rechazándose el lote de acuerdo a 

la cantidad o extensión de éstas. 

II. Control de Calidad para el Recibo de los Componentes del Ingredien 
te Activo 

a ) Talco : es importante asegurarse que la muestra obtenida es la 
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representativa del lote que se ha recibido. 

Debe verificarse el color y apariencia, asi corno el olor. 

Algunas de las pruebas que se deben efectuar en el laboratorio 

para el talco coinciden para el Carbonato de Magnesio. 

Las pruebas com\Ules al talco y al carbonato de magnesio son 3 : 

Prueba a través de Mallas, concentración de plomo y concentra-

ción de arsénico. 

l. Prueba a través de Mallas : este método se basa en la Norma -

C6-l de la Cosmetic, Toiletery and Fraqrance Association, Inc. 

(CTFA) 

a) MATERIAL Balanza Analítica, pincel y mallas adecuadas,m~ 

terial usual de laboratorio. 

b) PROCEDIMIENTO : se pesan lOgr. del producto y se transfie-

ren a las mallas, colocándolas bajo un chorro constante de 

agua y se comienza a remover el material con el pincel ha~ 

ta que no queden rastros apreciables de material facilrnen-

te rernovi.ble por el pincel. En seguida se secan las mallas 

en un bafio de vapor, pasándolas después a Wl horno a lOSºC 

durante 30 min. 

A continuación se pesan las mallas con una exactitud de --

0.001 gr. 

c) CALCULOS : % de residuos = gr de residuos X 100 
gr de muestra 

% de material = 100 - % de residuos 
que pasa a través 
de las mallas 
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2 . . Jeterminación de la Concentración de Plomo el método se basa 

en el método F2-l de la CTFA. 

a) PRINCIPIO el Plomo presente en la muestra se determina tr~ 

tando ésta con ácido diluido para obtener plomo soluble en -

un a solución ácida. El plomo se pasa a un compuesto complejo 

con un exceso de Ditizona (Difeniltiocarbazona), resultando 

en un complejo rojo, el cual junto con una proporción defini 

da de ditizona verde s in reaccionciY' es extraido de una solu

ción acuosa por medio de cloroformo bajo condiciones volumé

tricas y de pH controladas. 

El plomo se determina cuantitativamente por medición espec

trofotométrica del complejo rojo. 

El mé:·cdo se div ide en 2 partes : Preparación de la curva de 

calibración por medio de concentraciones conocidas de plomo 

y Preparación de la Muestra. 

l. Preparación de la Curva de Calibración 

a) MATERIAL : Embudos de separación de 250 y 500 ml. papel 

filtro. espectrofotómetro y celdas de absorción, embudo 

Buchner, material usual de laboratorio. 

b) REi'\CTIVOS : Nitrato de Plomo; Acido Nítrico, Cloroformo, 

Hidróxido de Amonio diluido (1 parte + 99 partes de agua). 

Acido Clorhídrico. Cianuro de Potasio (sin presencia de 

Fosfatos), Agua destilada e Hidróxido de A."llonio. 
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C) PROCEDIMIENTO: 

Preparación de la solución standard de plomo: disolver 50 gr de 

Pb (N03 )2 en la mínima cantidad posible de agua caliente y en -

friar con agitación. Filtrar los cristales en un Buchner, redi

solver y recristalizar de nuevo. Secar los cristales a peso co~s 

tante en una estufa a 105 º C. En friar en un desecador y almacenar 

en un recipiente herméticamente cerr~do. Preparar una solución -

que contenga 2mg de Plomo por ~J. con Acido Nitríco al 1%(Diluír 

10 ml de HN03 concentrado hasta ·3.lcanzar 1000 ml. con a-;ua desti 

lada) 2 mg de Pb = 3.197 mg Pb (N03 )2. Diluír 5 ml de la solu -

ción de Plomo con HN03 hasta alcanzar un volúmen de 1000 ml, ob

teniendo así una solución standard de Plomo que contiene 10 mc g 

de Pb por ml. 

Preparación de la solución de Ditizona: disolver un gr de Dife -

nil Tiocarbazona grado reactivo en 75 ml de cloroformo, y filtrar 

si se observa material insoluble . Extraer en un embudo de separa

ción 4 veces con porciones de 100 ml de Hidróxido de Amonio Dil. 

La Ditizona pasa a la face acuosa dando un color naranja. Filtrar 

la solución a través de un embudo de separación, el cuál tiene un 

algodón a lo largo del t allo del embudo. Asidificar ligeramente -

con HCl, y extraer la Ditizona precipitada con 3 porciones de 20-

ml de· cloroformo. Los extractos con Cloroformo se pasan a un em

budo de separación ~ se lavan 3 veces con agua destilada, se pa

san a un vaso de precipitados, s e ~vapora el Cloroformo en un b~ 

ño de vapor y se pasa el r eact: .L'JO a un desecador al vacío hasta 
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eliminar toda traza de humedad. Se pesan 10 mg de Ditizona y 

se transfieren a un matraz volumetríco de 1000 ml aforando -

con cloroformo, se almacena en un lugar obscuro y fresco. 

Preparación de la mexcla de Amoniaco y Cianuro: 

Se trasnfieren 100 ml de una solución de KCN al 10% a un ma

traz volumetrico de 500 ml, se adiciona una cantidad de Hidró 

xido de Amonio equivalente a 19.l gr de Amoniaco y se afora -

con agua destilada. 

El factor limitante en la determinación de pequedas concentra

ciones de Pb por el método de Colorimétri.co de la Ditizona es 

el grado de contaminación en los reactivos. 

Se debe tener especial cuidado con la purifica -

ción de los reactivos y la limpieza del equipo utilizado. 

El pH óptimo para llevar a cabo la extracción es 

de 9.5 a 10, y el volúmen y concentración de la Di.tizona es de 

25 ml y de 10 mg/ml respectivamente. Esta concentración asegura 

que un exceso de Di.tizona se encuentra siempre presente en la -

mezcla reaccionante. 

El Plomo se extrae por medio del cloroformo como -

un complejo rojo; la capa verde del Di.tizona sin combinar entre 

las faces acuosa y de·Cloroforrno modifica el color del extracto 

je : c~erdo a las c~ntidades relativas de compleJo de Plomo y de D. li-
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bre. Se puede obtener una gma de colores 4el rajo a1 verde, d!!, 

penñ endo de la cantidad .de pl.mlo praaenta en el extracto. Los 

col res producidos por cantidades conocidas de plomo proporci.9-

rán en esta forma las baaea para la detexninaci6n cuantitativa 

de plomo en concentrad.anea desconocida.e de muestras de Talco y 

carbonato de Jaa9DelÚO. 

de la C1U:.V& de cal.ibración : 

en 6 mabudos de ~ se colocan al1cmc:tta.e de 0,1,2,3,4 y 

5 al de la eoluci6n sUDdard de pl.mlo. • adiciona BllD] a1 1" 

huta compl.etar 50 al. n.be adic.i.cmar• .i 6aJ.do de preferencia 

antes de temar lu a1iauotae de la .ol. std •• a fin de que no 

H piez:«a a1go de plamc al qqedar atrapado en l.a vá.lvul.a del. el!! 

budo de separaci6n. Se atladen 10 ml de la mezcl.a Amoniaco-CianJ! 

ro y H agita vigorosamente: el pH resul.tante debe ser de apro-

xi•edament:e 9.7 • 

Se aliada a continuación 25 ml de la eol atd. de ditizona (10-

mg/1) y .. vuelve a agitar por un ~uto. Se deja que se sepa

ren las dos fases y se fil.tra el. extracto con diti.zona (capa -

inferior) a través de un papel filtro que previamente se ha trjl 

tado con HN03 al ~ y lavado varias veces con agua destil.ada en 

un Buchner. El extracto filtrado en esta forma. se transfiere a 

celdas de absorción; se ajusta el aparato a 510 mn. y se ajusta 

el 100% de Transmitancia con extracto sin pl.onw:>. 

Se obtienen de esta forma diversas lecturas, con l.as cuales se 

construye la cuxva de calibración. 
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2) Preparación de la Muestra : 

á) MATERIAL : Matraz Volumétrico de 100 ml, papel filtro, vidrio 

de reloj, parrilla el.éctrica, materia1 usual de laboratorio 

b) RECREATl:V'OS : Acido clorhidrico, 0.5 N. agua destilada. 

e) PROCEDIMDmTO : se pe•an 10.0 i¡(i 0.01 g) de la muestra por -

analizar di.rectamente en un matru de 250 ml. Se adicionan 50 

ml de FIC l 0.5 N. y se tapa con el. vidrio de rel.oj. 

Se cal.ienta durante lS minutos, cuidando que no se foi:me ~ 

siada espuma¡ ae enf'ria y ae deja •dimentar el material in1t2. 

luble. 

Se filtra l.a 510luci6n, y •• trata el ...,111M11to con aqua caliep. 

te aqitanda, •• vuelve a filtrar, repitiándoaa esta operación 

dos veces máa. Por íil.tJDo, .. lava al. pape.L ~iltro con 10 a lS 

ml. de agua calienta: .. SI.fria el. matraz vollmlátrico a tmlp9-

ratura ambiente, .. afora con mqua &ttltilada y se rae&Cl..A pe:-

fectal\\ente. 

Se toma una alicuota de 20 mJ. y .. ¡;raaeda como si M tratara 

de una de las alícuotas de sol. std. de ploma utilizad.u para 

preparar la curva de calibración. se obtianen la lectura de% 

de transmitancia y se procede a calcul.ar la concentración da -

plomo. 

d) CALCULOS 

ppm de plomo en la Muestra C X F 
wxv 
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e~ cQnc. de plomo a partir de la curva de 
calibración (mcg) 

F= factor de dilución 

W= peso de la muestra 

V= volwnen de la alicuota tomada en el anil.isis (ml). 

e) OBSERVACIONES se deben tener precauciones al llevar a cabo el 

método, pues se trabaja con reactivos paliqroaos. 

El pH del extracto es de .importancia, puee en la muestra puedmi 

existir otros tipos de iones metálicos que foz:mmi complejos in-

ternos coloridos solubles en liqu.idos orqánicos. 

El cianuro de potdsio '' enmascara" a los matalaa peaadcs que -

pudiaran encontrar presentes. 

3. Detp¡m1n5ión de la Concentración de A.¡séniCX? : el método se ba.a 

en la lllOxma DGN-K-266-1971 de la s.r.c. y en el Método l!'l-l de la 

CTFA. 

a) PRil!fCDIO : El Arsénico presente en la muestra M detm:mi.na 

tratando ésta con ácido diluido cal.iente a fin de obt91ler arsj, 

nico soluble en una solución ácida. El areénico V .. reducido 

a arsénico III por mediQ de cloruro estanoso en pre..acia de 

rones Ioduro, y se desprende como gas en forma da arsin.a (AsHJ) 

por la reacción del Zinc en Wla solución de ácido Mll.fúrico. -

La arsina es absorbida. ~n una solución de dietilditiocarbamato 

de plata-piridina. dete rrainándose el arsénico cuantitativamen-

te por lll&dición espectrofotométrica del complejo rojo soluble 

resultante. 
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Como en el caso de la detexm.inaci6n de la concentración de PlCDC~ 

el método se divide en 2 partes : Preparación de la Curva de Cal.! 

braci6n y Preparación de la .Mueatra. 

l) Preparación de la curva de calibración 

a) Ml\TERIAL: matraz generador de Arsina, que está coq;iuesto de 

un mataraz de 250 JIÜ. de boca e-..rilada, una columna de rec:t.! 

ficaci6n y un tubo de absorción. La columna de rectificación 

y el. tubo de ab.orci6n. deben ensamblarae con unidades esf6r! 

ca• tipo rótula para darle al conjunto una mayor flexibilidad 

y evitar pérdidas de araina. 

Bxiaten variante• sobre la foxma y dimenaiones del qenerador 

de araina, pero el principio es el mi11111C. 

Espectrofot:ómetro y equipo usual de laboratorio. 

b) RF.ACTXVOS : Acido sulfúrico conc., Trióxido de arsénico, clo

ruro eatanolo, Yoduro de potasio, acetato de plomo, diatildi

tioc:arbamato de aodio, nitrato de plata, zin granular (20 a -

30 mallas), piridina, sol de hiCiróxido .de sodio al 10%, aqua 

destilada y Ac. clorhidrico. 

Solución de cloruro estanoso : se disuelvan 40 q. de cloruro 

estanoso dihidratado (Sncl2 .2a2o) en 100 ml de ácido c1orh1-

drico conc., se envasa en un recipiente de vidrio y puede -

plaarse durante tra• -.... 
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Se debe preparar Wl algodón impregnado en solución saturada 

de acetato de plomo, secándolo en un desecador al vacío. 

Para obtener el dietilditiocarbamato de plata se deben prepA 

rar dos aoluci.ones: 

Solución 1.- Pescu: l. 7 g. de llitrato de Plata y disolverlo 

en 100 ml de agua. 

Solución 2.- Pesar 2.3 g. de · d.i.lrt:ilditiocarbamato de Sodio 

(c255> 2 llCSS:Na.3H20 y disolverlo en 100 ml da agua. 

Láa 90luci.onea 1 y 2 se enb:ian hasta una temperatura menor 

de 20º e y se mezcl.an lentalMnte y con aqitac:i.ón constante. 

Se filtra a través de un aabudo Buchaar, lavando al precipj, 

tado -.arillo con 200 mJ. de "9Ua fri.a. Se coloca en un de

secador al. vac:!o h.a8b que esté complet:mnente seco. 

Soluci6n de dieti.lditiocarbmto de Pl.a.tta: se pesa l g de ·~..i 

sa1 .-.ri.J.J.a preparada anteriormente y se diauel.ve con 200 -

llll de piridina. Se envatta en un recipi.nte ámbar. pudiéndo

se emplear durante un mea. 

Solución Patrón de Arsénico: se pesan 0.132 g da "203 y -

diauelven en 5 ml de soluci.6n de RaoH 1:5. S. neutraliza -

con sol de ácido sul.~ico diluido aqraqando 10 ml de exce

so. se transfiere la sol anterior a un matraz volumétrico 

de 1000 ml. y se afo::-a con agua destilada. De ésta sol. se 

toma Wla allcuota de 10 ml y se coloca en otro matraz vol~ 

trico de 1000 ml repitiéndose la operación anterior. adicio

nando 10 ml de sol de ácido sulfúrico diluido . Esta SJluci6n 
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contiene 0.000001 9 de As/ml. 

Se debe hacer notar q:ue esta solución no debe utilizarse por 

más de tres dias, pues se puede descomponer el Arllénico dan

do productos que interfieren en la reacción. 

c) PROCEDIMIENTO: La columna de rectificación se mnp;¡¡ca con 

dos trozos de algodón impregnados en solución de acetato de -

plomo, procurando que no se apelmacen y que queden separa.dos. 

De la solw::i6n patrón de As, se toman alicuotas de l, 2, 3, 4 

y 5 ml. colocándolas en matraces generadores de arsina separ.1. 

dos, en cada caso se ac¡reqa agua hasta que alcance un volumen 

de 35 ±. 2 ml. Se adicionan 20 ml de solución de ac. sulfúri-

co l:S, 2 ml de Ioduro de Potasio al 15" y se mezcla agitando. 

Se arman la, columna de rectificación previamente empacada y -

el tubo de absorci6n en el que se han colocado 3 1111 de solu-

ci6n de dietilditiocarbamato de plata. A continuación, se 

adicionan al matraz 3 g de Zinc granulado y 0.5 ml de sol. de 

cloruro estanoso, arm!ndose iMQediatamente el aparato comple

to a fin de no perder As al escapar el gas del matraz. Se c~ 

loca el aparato sobre un bafio de vapor y se deja reaccionar -

por lo menos durante 45 min., cuidando que el flujo de gases 

sea continuo. 

Una vez que no se observa burbujeo en el tubo de ~oi;-ción, -

se transfiere una parte de su contenido a una celda de absor

ci6n, y se obtiene la lectura de 3 de transmitancia en un es

pectrofot6metro a 525 nm, y en el cual previamente se ha fijA 

00 el 100% ce transmisión con solución de dietilditiocarbamato 
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de plata. Finalmente, se obtiene la curva de calibración a 

partir de las lecturas y las concentraciones-conocidas de -

arsénico. 

2) Preparación de la Muestra: 

a) MATERIAL: Matraz volumétrico de 100 ml. pipetas de 50 ml. 

papel filtro, material usual de laboratorio. 

b) REACTIVOS: Acido Clorhídrico 0.5H, Agua destilada. 

c) PROCEDIMIENTO: S. pesan 5.00 9 (±. 0.01 g) de la muestra 

directamente en un vaao de precipitados de 250 ml. se adici2_ 

nan SO ml de HC_l O. SN, y se mezcla, •• pasa a un hado de ''ª
por y se calienta durante l5 m.in., cu.i.dando que no se forme 

una excesiva .::antidad de espuma, se enfrla y se deja aedimttn 

tar el material inaoluble. Se filtra y se transfiere a un -

matraz volumétrico de 100 ml.. A los sedi.Jlwntos, se lea tra

ta con ac. clorhídrico dil. caliente. se aqita tratando de 

disolver la mayor cantidad de material posible. 

Se calienta de nuevo el contenido del vaao de precipitados, 

se deja que sedimente el ·111&tarial insoluble y se filtra a -

través del mismo papel filtro, se lava éste con agua calien. 

te y se colecta el agua de lavado junto con el extracto en 

el matraz volum.étri.co, se repite la operación 3 6 4 veces 

más con 10 a 15 ml de HCl dil. caliente. 

Se enfria el matraz volumétrico, se adiciona HCl hasta afo

rarlo. Se toma a continuación una pipeta volumétrica de 50 

ml. y se transfiere su contenido a un matraz generador de -
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arsina y se procede como si se tratara de una de laa alícuo-

tas utilizadas para ia preparación de la curva de calibraci6n 

y se obtiene finalmente· la concentración de arsénico de la --

muestra a partir de la curva de calibración y de la lectura -

obtenida en el espectrofot6metro. 

d) CALCULOS: 

ppm de Arsénico = mcg de As en la Mueat¡a 
peso de la muestra en gramos 

e) OBSERVACIOllES: Se debe tener cuidado al manejar la piri 

dina, puea ea un iaaterial t.6xico, deb~• por lo tanto --

evitar la inhalación inneceaaria de llWI vaporea, y procuran-

do manejarla bajo una cmnpana. 

El grado de alcalinidad debe verificarse con un potenci6metro 

que haya sido calibrado poco antes de la determinación. 

Los porcentajes de Fierro soluble (como Fe2o3) y de substan

cias ácidas solubles en HCl N/2 se determinan por el siguien 

te método: 

Método para la determinación del % de Fierro soluble y de Subs-

tancias Acidas Solubles: Está basado en el Método No. 11 de la 

T. G. A. 

a) MATERIAL: Balanza analítica, cápsula de Porcelana y Gooch 

de Asbesto a peso constante, embudo Buchner, papel filtro y 

material usual de laboratorio. 

b) REACTIVOS: HCl concentrado, HNo3 conc., solución de NaOH 

~l 3 3% y agu..:. ~ -:estilada. 
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c) PROCEDIMIElSITO: Se pesan 5.0 g del talco C:t. O.Ol g) direg, 

tamente ..,_ un matraz de 250 ml. Se adicionan 50 ml de HCl -

N/2 y se tapa con un vidrio de reloj. Se calienta durante -

15 minutos a media hora, cuidando que no •e forme demasiada 

eaptuBil, - enfría y se deja sedimentar el material insoluble. 

Se filtra la solución a travée del Gooch., tratándose el sed! 

mento con aqua caliente y agitando, M vuelve a filtar a tr~ 

vú cfal mismo Gooch. repitiéndo- .. ta operación do9 veces -

más. Por último, .. lava el precipit.so del Gooch con agua 

cal.i.mtte. 

Para la dete.rminaci6n dal % de subrtanci- .Aci.das solubles, 

se deja secar el precipitado y .. pesa. 

~ de substanciaa Ac:ida.s Soluble..., pe19 dtl pr15ipitp x 100 
pe.a de la mue•tra 

La 110luci6n filtrada .. evapora hasta obtener· un volumen de 

30 al. se adicionan 10 ml. de la ~lución de llJaOH y se pone 

a hervir la solución aqragánddl.e 150 al da aqua caliente y 

dejando que se asiente e.l prec:.ipitado. 

Se filtra a travétl 4e un p~l f ilt.%0, lavando el precipit_!! 

do con agua caliente, el papel filtro y el precipitado se -

transfieren a la cápsula de porcelana. la cual se calienta 

directamente con un mechero, huta la ignicJ.ón de su cont~ 

nido, se sigue calentando hasta peso constante, se enfría 

en un desecador y se pesa. 
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Si el óxido de fierro parece estar en estado de reducción, se 

af'laden l 6 2 gotas de BN03 , se calienta a sequedad y se some

ten de nuevo a calentamiento hasta peeo constante. 

d) CALCULOS: 

%Fe203 • Peso del Precipitado x 100 
peso de la muestra 

La densidad aparente del talco se determina por el siguiente 

mlttodo: 

Mito4o para la cS!teqinación de la Densidad Aparente del Talgg. 

S• ba•a en la ~ozma D.G.B.-K-138-1965 de la SIC. 

a) JIATEllIAL1 Balanza anal.!tica, caja de Golpeo (ver dibujo en 

la Horma de 'Referencia), probeta qraduada de 250 ml.. Tuú.z 

con malla # 325, pincel y cronómetro. 

b) PROC ED IMIEN'l'O : Se pesan 40 9 (:t. O • 1 9) del talco, pasind.2, 

se a través del tamiz por medio del pincel. Se transfieren 

a la probeta graduada, la cual se tapa con un tapón de hule 

y se introduce en la caja de golpeo, •e hace recorrer la pr.Q. 

beta la distancia limitada por la caja de golpeo y •• golpea 

a una velocidad no mayor de 30 golpes por minuto. Se debe -

golpear 50 veces procurando no agitar la probeta entre uno y 

otro golpe, se golpea a intervalos de 2 segundos haciendo --

uso del cronómetro. 

e ) CALCUI.OS i 

Densidad Aparente • Peso de la muestra 
(en gramoa/lltl.) volumen final de la muestra. 
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b) Carbonato de Magnesio: como en el caso del talco, la mue~ 

tra que se va a analizar debe ser representativa, se debe v~ 

rificar el olor, apariencia y color del material. 

Para detenninar el % del Magnesio se sigue el siguiente: 

Método para la determinación de Magnesio cano MqO; 

a) MATERIAL: Balanza analitica, bureta de 50 ml. y material 

usual de laboratorio. 

b) PROCEDIMIElft'O: Se peaa 1 g (± 0.1 q) de la muestra direcq 

mente en un matraz de 250 ml. y ae diauelve con 30 ml de sol.!!, 

ci6n l N de Acido sUlfúrico, .. adaden un&.s gotas de Naranja 

de Metilo y se titul.a el exceeo de ácido con una aoluci6n l • 

de NaOH hasta vire de la aolución de rojo a canal.a. 

c} CALCULOS: Cada ml de H2S04 es equivalente a 20.16 mg. de 

MIJO 

%Mg'O = {ml de H2S04) - (ml. de NaOH x 20.16 X 100 
peso de la muestra x 1000 

c) Tricloro Bidroxi Difenil Eter: una vez obtenida la mu .. tra 

representativa, se verifican color, olor (con precaucione•) y 

apariencia del material. 

El espectro obtenido en el Infrarojo debe ser igual al std.; 

se utiliza para el lo una pastilla de KBr, ·su preparación debe 

estar de acuerdo a lo indicado por el National Formulary XII. 

El punto de fusión debe determinarse con exactitud, ya sea -
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por medio del método del capilar o mediante un instrumento -

para medir puntos de fusión con exactitud. El % de humedad 

y de cenizas se determina en la forma normal. 

d) Miristato de Isopropilo: la muestra debe ser representat,i 

va, utilizando -para ello recipientes de muestreo de líquidos. 

Se verifican el color, olor y apariencia del liquido. 

El Indice de refracción se determina con un ref ract6metro de 

Abbé, y debe cumplirae con J.03 requisitos que marca la Norma 

DGll-K-48-1972 de la Secretaría de Industria y Comercio. 

El Valor Acido son loa mg de Hidr6xido de Potasio requeridos 

para ncutralisar loa áci.dca libres en l g de mueatra. 

Loa métodos para la det.rminaci6n de los Valores Acido, Ester, 

da Saponliic:ación y da Yodo. se basan en los propuestos por -

la P&.Dllacopea da los Estados Unidos rJ. 

!,létodo paa lt detep!insión del Valor Acido: 

a) MATERIAL: Balanza anallti.ca, agitador magnético con comb_i 

nación de calentador eléctrico con teJ:mostato, condensador, 

bur.ta de 50 11\l y -tm:ial usual de laboratorio. 

b) REACTIVOS: Alcohol !!tU.ico, Bter, l!"enolftaleina y KOH. 

e) PROCEDIMIENTO: Se pesan 10 g de la 111.uestra directamente en 

un matraz de 250 ml <± 0.01 g), y se disuelven en una mezcla 

d:e 50 ml de parte.s iguales de Alcohol y éter, se conecta el 

condensador y se pone el matraz a reflujo y con agitación d~ 

rante 15 minutos. 
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Se adicionan al.gunas gotas de Penolftal.eína y se titula con 

solución de KOH O • Ul hasta que la solución pei:manezca de .::.Q_ 

lor roaa bajo agitación. Se determinan los ml de solución 

de llOH utilizando 

Mtodo pua lA detep!inKión del y11er Eattr. 

1ll valor éster .. el. n~ de 911 da Bidxóxido da Pota.sio -=-~ 

la .... tra. 

dar, bu.rea de 50 :ral. y material. Ull1lilL1. de laboratorio. 

b) JlD.CrIV'OS: AJ.cohol et!l.ico. indicador feno.lftaleina, snl11. 

e ión alcob6lic:a de JCDB O • 5 S. •al:ac.i.6n da BCl. o. 5 N. , sol. u--

c.ión O • llf de BDB'.. 

c) PROCZDDlll:ll'l'O: Se puan 2 9 de la wtxa (:!:. O.l g) direct~ 

mente en un .. tras de 250 m.l y - adicinn_. lO al. de a.J.cohol -

(neutral.iAdo) mi¡itaDCID, - _,,r:ega f~ y se titula -

con la maluci6n de llCllB haJrta neutraii .. aar loa ici.doa libr(ts. 

Se afladen .ettactamente 25 al da la .:>.lw::.i6D de KOH O • l M, se 

inserta el condensador y - ca.U.mita con aqitación durante JO 

minutos, ae ~ria a temperatura amhi.ate y - titula con !'10"' 

lución o.s fil de BCl. 

d) CALCULOS: 

Valor Ester = ml da solw;;ión 49 HCl COAfunú.dp! x 28.05 
peso de la muestra 
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M'todo para la determinaci6n del Valor de Saponificaci6n. 

El valor de saponiffcación es el número de mq de XDH requeri 

dos para neutralizar los ácidos librea y saponificar loa áa-

terea contenidos en l g de la muestra. 

a) MATERIAL: El mismo que para la determinación del valor - -

éster. 

b) RFACTIVOS: Los mismos que para la dete:cminaci6n del valor 

éster. 

c) PROCEDIMIENTO: Se pesan 2 9 de la muestra di.rectamente en 

un matraz de 250 nl1 y se adicionan mctlllllente 25 ml de solu-

ción de KOH o.5N, se inserta el condelulador al m.atraz y se --

calienta con aqitaci6n durante 30 min. Se adicionan varia.a -

gotas de Fenolftaleina y se titul.a el exceso de Ja>H con ana -

solución de HCl 0.5N. 

Se efectúa al mismo tiempo una titulación con un blanco util..!. 

zando la misma cantidad de l<'.OH. 

d) CALCULOS: 

Valor de 
Saponificación (ml de HCl) muestra - Cml de HCl) blanco 

peso de la muestra 

Método para la Determinación del Valor del Yodo: 

El valor de yodo represeata loa gramos de yodo abaorbid.os, 

bajo las condiciones descritas posteriormente, por 100 g -

de muestra. 

a) MATERIAL: Bureta de SOml y agitador magnético (es con-
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veniente llevar a cabo la detei:minación bajo una campana - -

extractora), matraz de yodo. 

b) REACTIVOS: Clorofo.r1110, solución de Hanus, Yoduro de pota-

sio, agua destilada, solución 0.1 N de Tiosulfato de sodio, 

solución de al.mid6n. 

c) PROCEDIMIENTO: Se pesan 200 q de la mueatra ~:t. 0.01 g) - -

directamente en un matraz de yodo y se disuelven en 10 ml de - · 

clorofoJ:JllO, se adicionan 25 ml de solución de Hanus (medidos 

con exactitud), se tapa al matraz herméticamente y•• deja -

reM:Cionar en un luqar obscuro durante 30 mi.n. Se agregan a 

ccmtinu.ación 30 al de Yoduro de Pot.uio y 100 Jlll. de aqua, se 

titul.A posteriormente el yodo liberado con la SJluci6n de 

Tioauifato bajo aqi.taci6n; c:wmdo al color del. yodo se vuel-

va p'1 ido, - adiciona 1 al de la 80luci6n da almid6n y se -

continúa la titulación haata la dasaparic:i6n dal color azul.. 

Se lleva a cabo una pr1l8lba con UD blanco al miamc tieipo, --

d) CALCULOS: 

Valor de=(!!l sie Tiqsµl.fatp) !!NHt.rt - C!!l de T;j,gtul.fatplblanco 
yodo pe.o de la 

La distribución de Acido• Grasos en el. Miriatato de :t.opropi-

lo as l.a si.qui.ente: 

C12 - 5% m.áx. 
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Se separan los ácidos grasos por destilación y se procede a 

determinar sus valores de acuerdo a los métodos descritos -

con anterioridad. 

b.- Control de Calidad para el Producto Terminado y durante 

el Proceso de Manufactura: 

Dada.a las características del proceso de manufactura, el tipo 

de controles que se pueden implantar, son relativamente pocos 

en comparaci6n con aquellos que se deben aplicar al producto 

terminado; además, la obtención del producto terminado es una 

consecuencia casi inmediata a unas cuantas etapas de su proc~ 

so de manufactura. 

Básicamente se podria reducir el control durante el proceso -

de manufactura a la inspección minuciosa del equipo tanto pa

ra la preparación del ingrediente activo como en la linea de 

llenado, verificando que se lleven a cabo la prepari!Ci6n y -

ajustes necesarios a la maquinaria antes de iniciar la produ~ 

ci6n. 

Es importante que las muestras obtenidas durante la primera -

corrida en la línea sean inspeccionadas minuciosamente ~ fin 

de evitar una cantidad consider.able de producción defectiva -

debida a errores en el ajuste de la maquinaria o a. una inade-

cuada formulación del ingrediente activo. 
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Algunos de los defectos encontrados en las muestras inspecci2. 

nadas de esta primera corrida, pueden relacionarse con desajlll!, 

tes en la maquinaria de la linea consultando la lista de def e~ 

tos más comunes encontrados en el producto terminado que se 8!! 

cuentra en la sección I-c de este capítulo. 

Al probar todas las unidades que salen de la linea accionando 

el activador, se asegura que la gran mayoría de las unidades -

que se empacan funcione. 

Sin embarqo, esto no asegura que el 100% de las unidades pr2_ 

badas manualmente funcionará satisfactoriamente durante su -

uao DODIUll. El contenido neto del producto debe cumplir con 

lo e11p9eificado; ..-ta determinación puede hacerse dixectamea 

te en el lugar da la linea de envasado utilizando únicamente 

una balanza. Los Cla.tos obtenidos para la primera corrida 

determ.inarmt. el ajuste da las dosifica.doras de propelente e 

Inc¡recliente Activo, debiendo de aequirse este control a todo 

lo larqo de la producci6n reportandt:> cualqu.iez variación o -

tmldencia importante. 

La velocidad de descarqa del recipiente se verifica por medio 

de la siquiente forma: 

Se quitan las tapas, envolturas, etiquetas, etc. de las uni

dades muestrea.das y se colocan en un baño de agua a una ternp~ 

ratura de 25º C ± 2°C; la temperatura dentro del baño de agua 

debe ser uniforme, todas las unidades deben estar en posición 

normal y sumergidas por lo menos un 75% durante 30 minutos. -
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Después de transcurrido este tiempo, se sacan los envases del 

baño, se agitan vigorosamente y se vuelven a colocar dentro -

del baño durante otros 30 minutos. 

Se saca el envase del batio, se agita bien y se seca. Se acci.Q. 

na durante dos segundos para limpiar el activador y se pesa -

con aproximaci6n de o.l g; se registra la diferencia en pesos 

con respecto al obtenido durante la verificación del contenido 

neto del envase. Se acciona el activador dentro de una campa

na durante 10 segundos y se pesa de nuevo el envase. Se repi

te la operación tres veces a.notando en cada caso la diferencia 

en peso del envase después de accionar el botón. 

La velocidad de descarga del recipiente en gramos/minuto a --

250 C se obtiene de la siguiente forma: 

(peso de la muestra antes de accionarla - peso después de - -

accionarla) multiplicándolo por 6. 

Se obtiene un dato de cada de las determinaciones y se hace un 

promedio, el cual debe cumplir _con las especificaciones. 

La presi6n interna del producto se determina en las mismas - -

muestras para las que se obtuvo la velocidad de descarga apro

vechando el baño de agua caliente y bajo las mismas condiciones 

de preparación de los recipientes. Se utiliza un manómetro - -

estándar graduado en psig o en Kg/cm2 prov isto de un adaptador 

para colocarlo en la espiga de la válvula. 

La presión ob t enida debe estar dentro del rango especif icado. 

L ... tolerancia del engargolado de la válvula se verifica por m~ 
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dio de calibradores adecuados para medir la profundidad de las 

marcas que los segmentos de los mandriles engargoladores dejan 

dentro de la taza de la válvula, de cada marca deberá tomarse

la lectura mínima de la profundidad que deberá estar dentro de 

especificaciones. 

La prueba de torci6n determina que tan apretado está el engar

golado; un engarlogado apretado no es necesariamente una gara!!. 

t!a contra las fugas, y un engargolado flojo puede eventnalmen 

te producir una fuga aunque sus medidas sean correctas. 

Se utiliza un torquímetro adecuado, se pone una marca en el ca!. 

quillo y se sostine firmemente con unas pinzas, canprobando si 

se corri6 la válvula. La lectura obtenida en pulg/lh. debe de -

estar de acuerdo a lo especificado. Todas las unidades probadas 

deben de•cartarse. 

Las cantidades de concentrado dosificado pueden verificarse di

rectuimite en la l!nea por medio de una balanza • 

La cantidad de propelente •e verifica engargolan.de una lata sin 

concentrado, pasándola al cabezal dosificador de propelante y 

pesando. Ambas cantidades deben de estar dentro del x·ango espe

cificado. 

Esta prueba debe hacerse antes de comenzar la. producción y ver~ 

ficarse con regularidad a lo largo de la misma. 

De la producci6n final, se toman 1 as unidades que serán las re-· 

pr~sentativas del procucto terminado; se pesan con aproximación 

de 0.1 g y se coloean 70% de ellas en una estu~a a 43º c 
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las -- restantes se almacenan a temperatura ambiente. De -

las unidades colocadás en la estufa, la mitad se colocan en 

posición normal y la otra mitad invertidas, las cuales nec~ 

sitarán tapas. Transcurrido un mes, se sacan de la estufa, 

se dejan enfriar y se pesan; si la pérdida de peso es mayor 

de tres gramos, se debe investigar la causa, procediéndose 

a tomar las acciones correctivas pertinentes. Si los pesos 

son satisfactorios, se toman dos unidades y se les hacen 

las siguientes pruebas: Se acciona el activador sobre un p~ 

pel blanco, observando si salieron partículas extraí'ias o pol 

vo. Esto podría indicar corrosión o desintegración del re

cubrimiento o de los componentes de la válvula. 

Se enfría el recipiente posteriormente y se le practica una 

perforación pequefla, de tal forma que únicamente escape el 

vapor del propelente y muy poco producto por la taza de la 

válvula. 

Cuando la presiór, en el bote ha disminuido lo suficiente, se 

vacía el contenido en un vaso y se observa si existe material 

extraí'lo o pérdida de aroma . 

cuando los recipientes están vacíos, se cortan por la mitad 

y se observa el i n terior para ver ~, , hay corrosión, perforE_ 

costura !:l . 

Las v5lvulas s e desbarata~ se obse :· ': :.;1 .::;us compor~entcs, -



134 

en especial las tazas donde el metal ha sufrido tensiones -

durante el engargolado. Los componentes de hule o plástico 

se inspeccionan para ver si no hay agrietamiento, distorsión, 

etc. El resorte debe observarse en busca de corrosión o pé!: 

dida de sus propiedades mecánicas. 

Si se tienen dudas acerca del estado de las muestras, se pr2 

cede a inspeccionar otras. Si son satisfactoria.a, se meten 

de nuevo las restantes en la estufa y se vuelven a verificar 

después de un mes. Si son satisfactorias las prueba.a, se r~ 

piten después de tres meses. 

Las muestras que se guardaron a temperatura ambiente se in.!. 

peccionan al cabo de un afio. En promedio, tres meses a 43•c 

darán resultados similares a los de un afio a temperatura 

ambiente. 

Generalmente el tiempo de Almacenamiento del producto es de 

-3 meses. 
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1. El Establecimiento de un programa de "Aseguramiento de la ca

lidad" de los proveedores reportará beneficios tanto a compr.§!_ 

dor cano a Vendedor; los departamentos de Control de calidad

de ambas partes deben coordinarse a fin de est&blecer crite -

rios y iaétodos de control uniformes. 

I..as visitas de inspecci6n peri6dicas asegurarían el cumplimien_ 

to de los acuerdos establecidos . 

2. Se deben investigar los puntos críticos durante el proce~o de 

maufactura, a fin de establecer controles más estrictos que en 

algunos casos pueden llegar hasta a la inspecci6n 100%. 

3. La verificaci6n de los equipos de medición debe llevarse a cabo 

con ci.eta reqularicad, a fin de no incurrir en errores que pue

den resultar coatosoa. 

4. La utili.zaci6n de gráficas X y R durante las primeras corridas, 

posteriormente a intervalos regul41.res, es sUIUJllente conveniente 

pues sirve para detectar errores y tendencias en el proceso, an_ 

tes de qu• se produzcan unidades defectuosas en gran número o se 

dane el equipo de llenado . En la figura No.t9 se 11111estra W1 for

mato tipo para obtener la inform&ción necesaria para elaborar e~ 

te tipo de gráficas. 



137 

S. Es necesario que durante el ajuste y arranque del equipo aut2 

mático de llenado, se encuentren presente,personal del depar-: 

tamento de Control de calidad, a fin de verificar que la má -

quina producirá unidades dentro de especificaciones. 

6. Se debe promover una campana de conscientizaci6n entre el pe~ 

sonal de producción acerca de la importancia de la calidad en 

los Artículos manufacturados por ellos. 

7. Si no se dispone actualmente de información acerca del compor

tamiento del producto terminado en el mercado, y de la reacción 

de los consumidores, es recomendable obtener por medios propios 

o por intermedio de una compaftia especializada, datos represen

tativos que permitan juzgar el producto desde el punto de vista 

calidad y diseno. 

8. Se recomienda tener un sistema de llenado a trveá del botón con 

dos cabezales dosificadores de propelentes, esto dará como reau.!, 

tado además de las ventajas enunciadas en la sección 3 del capi

tulo II, un incremento en la eficiencia de la línea de envasado, 

pués la dosificación de propelente no será una limitante a la 

velocidad de llenado. 
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