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GLOSARIO

1. PINTURA. Es un producto utilizado para el recubrimiento de superficies y
cuya funcion es proteger y decorar las mismas, como por ejemplo: pafedes,
magquinarias, barcos, automoviles, madera, etc.

Una pintura consta basicamente de dos componentes: pigmento y VelﬁCLllo.
(ver pag. vi).  Existen varios tipos de pinturas las cuales se diferencian en
funcion del tipo de pigmentos y resinas utilizadas para su fabricacion. Se
utilizan diferentes tipos de resinas y pigmentos ya que éstos son los
componentes que brindan a la pinfura sus propiedades mas importantes y son
los que la diferencian en funcion del uso que se le va a dar a la misma.

Existen varios tipos de pinturas y entre éstos estan: pinturas alquidicas,
pinturas de latex, pinturas automotrices, pinturas para madera, etc. Cada una se
utiliza para ciertas superficies y funciones especificas; por ¢jemplo, las pin.turas
alquidicas se utilizan en gran parte para la proteccion de edificios, casas, y para
materiales metalicos; las pinturas de latex también se utilizan principalmente en

'la construccién;, las pinturas automotrices, como su nombre lo indica, se



utilizan en la industria de automoviles; y la industria de pinturas para madera se

utiliza para la proteccion y decoracion de la misma.

Los componentes basicos de una pintura, en lineas generales, son:

PINTURA

PIGMENTO —l

—

Didxido de titanio

Oxidos de cromo

Oxidos de hierro

etc.

Carbonato de calcio

VEHiCl]LO —1

LiQumo ADITIVOS

L

PIGMENTOS EXTENDEDORES FORMADOR

COVOREADD DE
PELICULA

vi

Resinas

Solventes  Antiespumante
Diluyentes Catalizador
Acelerador

Inhibidores

Agentes surfactantes

Espesantes

Fungicidas,



2. PIGMENTO. Es una particula sélida de muy fina cuyo tamafio oscila entre
0.5 y 30 micrones. Los pigmentos son los que le brindan a la pinfura su
cubrimiento, color y modifican sus propiedades reolégicas.

Existen dos tipos de pigmentos segun su funcion: piginentos principales

y extendedores. Los principales son aquellos que brindan color y cubrimiento
a la pintura y su origen puede ser organico o inofga’mico. Los extendedores son
aquellos que unicamente tienen incidencia en las propiedades reologicas de la
pintura, como por ejemplo; viscosidad y densidad.
3. FORMADORES DE PELICULA. Son polimeros de elevado peso
molecular, los cuales sirven de vehiculo para el pigmento y al secar forman una
pelicula coalescente con el mismo. Existen varios tipos de formadores de
pelicula o resinas: alquidicas, latex, acrilicas, vmilicas, celulosicas, de
poliestireno, etc.

Cada tipo de resina tiene diferentes propiedades y se utiliza i)ara. la
fabricacion de diferentes pinturas. lLas resinas alquidicas como su nombre lo
indica se utilizan para la fabricacion de las pinturas alquidicas.

La resina forma la pelicula de pintura y brinda a la misma la adherencia

y el brillo.

vii
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4. LIQUIDOS. Los liquidos utilizados en la fabricacion de pintura son los
solventes y diluyentes. Los solventes son aquelios que sirven para solubilizar
materiales de la pintura y los diluyentes solamente sirven para dar volumen.

Los solventes mas utiizados son: tolueno, xileno, solvente mineral,
propanol. etc.

5. ADITIVOS. Son sustancias que se utilizan en pequefas cantidades y que
tienen funciones especificas en el proceso de manufactura de pintura. Por
ejemplo: aditivos que disminuyen la tension superficial, aditivos que afectan
la viscosidad de la pintura, aditivos que afectan la reaccion quimica, aditivos

que afectan la existencia de microorganismos en la pintura, etc.

viii



RESUMEN

En el presente trabajo de tesis se investiga la importancia de la aplicacion
del control de procesos en la industria de pinturas como una herramienta que
facilita la obtencion de productos de costo y calidad mundial a través de la
optimizacion de los procesos productivos.

Se analiza la implementacién del control de procesos en la etapa de
dispersion del proceso de produc_ci()n de pinturas alquidicas; se elige esta
etapa, por ser critica en el proceso de manufactura de pinturas alquidicas y por
ser donde se presentan la mayor cantidad de problemas.

Se analizan pinturas alquidicas de tres calidades:

Calidad “A™: concentracion alta de pigmentos.

Calidad “B”: concentracion media de pigmentos.

Calidad “C™: concentracion baja de pigmentos.

Y de los colores blanco, amarillo, anaranjado, rojo, verde, azul y café.

Para la aplicacion del control de procesos es necesaria la estandarizacion
de férmulas y procedimientos y la capacitacion del personal que esta
relacionado directamente con el mismo. La obtencion de las variables criticas

para la etapa de dispersion es un paso determinante para la aplicacion del

ix



control de procesos, ya que involucra una serie de pruebas a nivel de
laboratorio para determinar los rangos de viscosidad, temperatura y velocidad
de agitacion adecuados. En el nivel laboratorio, se hacen varias corridas
modificando valores de las variables criticas y determinandose los rango
Optimos para la etapa de dispersion.

Luego de tener preparada toda la infraestructura se procede a la
utilizacion dg la hoja de control de proceso para poder controlar las variables
criticas y los tiempos de procesos, involucrandose todo el personal relacionado
con el proceso de dispersion.

Los logros obtenidos con la aplicacion del control de procesos son
evidentes ya que facilitan el trabajo de los operarios al proporcionarles los
lineamientos necesarios para obtener una buena dispersion, sin necesidad de
tener que improvisar o inventar procedimientos y ademas, se eliminan los
ajustes posteriores que representan pérdidas de tiempo, trabajo extra para los
operadores y por lo tanto incrementos en el costo de la pinfura. Se disminuye
en un 15.8% el tiempo de dispersion de las pinturas alquidicas analizadas y se
elimina por com.pleto) los reprocesos por mala dispersion los cuales asenden a

5% , del total de lotes.




INTRODUCCION

El control de procesos es un factor importante para el adecuado
funcionamiento de una empresa v su implementacion implica un cambio, de
pasar de una orientacion organizacional a una de procesos. Este cambio se
hace necesario ya que con ¢l proceso de globalizacion det mercado, la industria
guatemalteca se ve obligada a tener procesos mas eficientes, los cuales le
permitan la obtencion de productos de calidad mundial y de costo competitivo.
La industria de pinturas en Guatemala debe optimizar sus recursos y por esta
razon se hace necesario el control de procesos; ya que es una herramienta que
permite la determinacion y mantenimiento de las variables criticas del proceso,
asi como el control constante de las mismas, estandarizando los procedimientos
y rutas de manufactura del producto.

El presente estudio se justifica en funcién de la necesidad de que
la industria de pinturas alquidicas en Guatemala sea cada dia mas competitiva.
A través de la implementacion del control de procesos en la etapa de dispersion
se puede obtener una disminucion en el tiempo de proceso, ya que los mismos

aumentan en su mayoria, debido a problemas que se dan en esta etapa; ademas,
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se minimizan los desperdicios de materias prmas lo cual repercute
directamente en el costo del producto y en mantener una calidad consistente. El
objetivo del presente estudio es incrementar la productividad dei proceso de
dispersion de pinturas alquidicas a través de la disminucion del tiempo de
proceso, evitando desperdicios y reprocesos.
El proceso de produccion de pinturas alquidicas consta de cuatro etapas:
a) Dispersion
b) Refinado
¢) Entintado y ajuste
d) Control de calidad
a) ETAPA DE DISPERSION
Es la mas importante en ia manufactura de pinturas alquidicas, ya que de
ella dependen las siguientes y es aqui en donde se determina el color y
cubrimiento de la pintura. El color y cubrimiento de una pintura estan dados
por el tipo y concentracion de pigmentos utilizados. La dispersidn tiene como
objetivo poner en suspension los pigmentos dentro de un vehiculo determinado;
ya que una pintura alquidica es una suspension coloidal. Para poner dichos
pigmentos en suspension es necesario romper los aglomerados de pigmentos,

que se forman por el almacenamiento de los mismos. Los pigmentos tienen un
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tamafio de particula lo suficientemente pequefio para poder obtener su

suspension dentro de un vehiculo determinado, en la dispersién no se

disminuye el tamafio de particula sino solamente se busca romper los
aglomerados de pigmento para obtener el tamafio de particulé optimo, lo  que
permite la obtencion del miximo poder tintoreo y cubriente del pigmento y por
ende la optimizacion del rendimiento del mismo en la pintura.

La etapa de dispersion usualmente consta de dos pasos:

1. DISPERSION A ALTA VELOCIDAD: se mezclan el pigmento, el
solvente y la resina que son la base de ia dispersion. La dispersion a alta
velocidad se hace por medio de un agitador especialmente disefiado que
consta de un disco dentado el cual permite mezclar y aplicar un esfuerzo
cortante para romper los aglomerados de pigmento. (Ref. 1, Pag. 24) |
Las variables mas importantes a controlar en este paso son:,

-Velocidad de agitacion
~Temperatura de la mezcla

2. DISPERSION EN MOLINO DE ARENA: el molino de arena es una

méquina en la cual los agregados de pigmento son sujetos a fuerzas de cizalla y

roce. El molino de arena consiste en un cilindro cerrado que contiene vidrio

pulverizado, dentro del cual existe un eje rotatorio con una serie de discos. La
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pasta de molienda se hace circular de abajo hacia arriba por medio de una
bomba y son las fuerzas de cizalla y roce las que rompen los aglomerados de
pigmento. Este equipo tiene un sistema de enfriamiento el cual sirve para evitar
el sobrecalentamiento de la pasta, ya que las altas temperaturas desnaturalizan
los pigmentos y evaporan gran cantidad de solventes, ademas al elevarse Ia
temperatura de la pasta baja la viscosidad de 1a misma con lo cual ya no se
logra obtener una buena dispersion.
Las variables mas importantes en ¢ste paso son:

- Viscosidad inicial de la pasta

-Temperatura inicial de la pasta

-Grado de dispersion

De una buena dispersion depende obtener el maximo del poder tintoreo
de los pigmentos, el rendimiento optimo del producto y la estabilidad de la
pintura alquidica.

El tiempo de proceso de la etapa de dispelfsi(’)n es critico ya que de él
depende el tiempo total del proceso de la manufactura de pinturas alquidicas.
b) ETAPA DE REFINADO

'Aqui se le dan las propiedades finales a la pelicula de pintura, que son:

Adherencia

xiv
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Brillo
Secado
Dureza
Durabilidad
Flexibilidad
En la etapa de refinado se completan los materiales necesarios para la

fabricacion de la pintura alquidica. El éxito en esta etapa depende en gran

parte de la etapa anterior.
¢) ETAPA DE ENTINTADO Y AJUSTE

Se iguala el color de la pintura al estandar de color y ademas se fijan las
siguientes propiedades: viscosidad, densidad, cubrimiento y tiempo de secado.
d) CONTROL DE CALIDAD

Tiene como fin primordial el aseguramiento del cumplitmiento de los
estandares de calidad en las pinturas manufacturadas.

En el presente estudio se efectuan una serie de pruebas con. pinturas
alquidicas de diferentes colores y calidades con el fin de aplicar el control de
procesos a través del manejo de las variables criticas para los tiempos de

proceso de la etapa de dispersion y disminuir los desperdicios de materiales y

TCprocesos.



Se analizan pinturas alquidicas de diferentes colores y calidades para
demostrar que el control de procesos es efectivo independientemente det tipo y
calidad de pintura alquidicas. Para demostrar o anieriormente mencionado se
hacen mediciones del tiempo de dispersién antes de iniciar el control de
procesos para determinar el estatus real que se tenia sin el mismo, esta
informacién sirve de referencia y elemento de comparacion para poder
determinar si después de la aplicacion del control de procesos disminuye en el

tiempo de proceso y una calidad constante a un costo mas bajo.

RIMEGAT DF i i it B0 750 LLALES GUTEMALA
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1. ANTECEDENTES

El control de procesos ba sido motivo de estudio constante en la

industria ya que es una herramienta necesaria para el adecuado
funcionamiento

delos procesos productivos, pues permite la obtencion de productos de calidad
constante y evita los problemas de lotes defectuosos que solamente causaﬁ un
aumento en los tiempos de proceso e incrementan el costo de fabricacion.’

Esto motiva el investigar la factibilidad y aplicar el control de procesos
en la produccion de pinturas alquidicas; base de este analisis son las

siguientes referencias:

1. QUALITY ASSURANCE, MANUAL GLIDDEN-DURKEE, DIVISION

OF SCM CORPORATION, USA 1995

2. BY ROBERT J. MARKUS, CONTROLLED PAINT MAKING,

INTEGRATED QUALITY, USA 1995

Wil




3. BY PETER J. HUNT, STATISTICAL PROCESS CONTROL,

INTEGRATED QUALITY, USA 1994

4. BY JOHN ZAMBORY, MEASUREMENT PROCESS EVALUATION

INTEGRATED QUALITY, USA 1994
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DlSMINUCIéN DEL TIEMPO DE PROCESO

TABLA|

CON LA APLICACION DEL CONTROL DE PROCESOS

COLOR DISMINUCION (%)

Blanco 114
Amarillo 14.9
Anaranjado 12.0
Rojo 20.7
Verde 14.7
Azul 16.3
Café 19.0
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3. DISCUSION DE RESULTADOS

A partir del presente estudio se puede determinar que el control de
procesos estd ligado directamente a la estandarizacibn de formulas,
procedimientos e involucramiento del personal relacionado con el proceso, ya

que si no se tiene esta base, es imposible iniciarlo.

A partir de las pruebas realizadas sobre el control de las variables
criticas del proceso de dispersion se determiné que a través del control de la
temperatura, viscosidad de la pasta y velocidad de agitacion de la piﬁtura
alquidica se puede obtener una disminucién del tiempo de proceso y una
menor pérdida de materiales provocada por la evaporaciébn de solventes,
gelacion de la pasta, mayor utilizacién de pigmentos, etc. Con. esta
informacion se procede a la estandarizaciéon de féormulas y procedimientos y a

la capacitacion del personal.

La viscosidad para la dispersion se fija en el rango de 90-100 KU , ya
que a menor viscosidad la consistencia de la pasta es muy ligera por lo cual en
el molino de arena no se da wna buena dispersion, debido a que no se logra
obtener una friccion adecuada para que las fuerzas de roce entre las pasta y la

arena sean lo suficientemente grandes para romper los aglomerados de
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pigmento. A una viscosidad mayor se da un sobrecalentamiento de lé pasta
con lo cual se evaporan gran cantidad de solventes y se corre el peligro de
desnaturalizar ] pigmento o hacer que la pasta entre a un estado de gel con lo
cual se pierde ¢l produqto.

La témpe_ratﬁra se fij6 entre 24-26 grados centigrados (temperatura
ambiente) ya que el proceso de dispersi;’m es exotérmico y de este modﬁ Se
necesita la temperatura mas baja posible.

La velocidad de agitacion para la predispersion se trabaja de acuerdo
con las caracteristicas del equipo y para el presénte estudio es de 600 RPM.

Luego de fijar las variables criticas se procede a la estandarizacion de
formulas, definiendo la etapa de dispersion en la formula, fijando las
cantidades Optimas de la relacion resina-solvente y colocando cada materia
prima en el orden de adicién correcto. Para determinar esta informiacion s¢
hacen pruebas de campo con cada una de las pinturas analizadas; las cuales
permiten tener una perspectiva de la importancia que tiene el orden de adicion
de las materias pﬁ;nas, ya que al qtilizar un orden incogrecto no se logra fjjar
la. teinperatura y viscosidad de la pasta establecidos por el control de
procesos.(ver pag. v) Esto se debe basicamente a que cada pigméntoticne

diferente grado de humectacién por lo cual los pigmentos duros - deben
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agregarse primero para permitir que tengan un mayor tiempo de mezcla y se
humecten correctamente.

La capacitacion del personal relacionado con el proceso de dispersion se
imparte en tres cursos. El primero, sobre teoria de la dispersion; el segundo,
sobre formulas y procedimientos adecuados para obtener una buena dispersion
y el tercero aborda el tema de la importancia del mantenimiento de las
variables criticas y utilizacién de la hoja de control de proceso. (ver pag. 28-
29)

Con toda la infraestructura lista se procede al control de las
variables criticas en la planta y el tiempo de dispersion a través de la hoja de
control de proceso, la cual se presenta en la seccion de anexo. (pag. 35)

Se efectuan varias pruebas con pinturas alquidicas de diferentes colores
y calidades (ver pag.26) y como se puede observar en la tabla 4 de la seccién
de anexo (pag. 34),en todos los casos el tiempo de dispersién disminuye vy,
dependiendo de la calidad y el color de la pintura alquidica, se obtiene un
descenso diferente en el tiempo de proceso. Esta diferencia se debe,
basicamente, a que cada pintura tiene diferente formula en funcién de su
calidad y color, razén por la cual sus tiempos de proceso son diferentes, ya

que éstos son funcion de la concentracion y tipo de pigmentos.
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En las graficas de 1a 8 a la 10, de la seccion de resultados (pag. 11-13),
se puede observar la diferencia en los tiempos de proceso en funcién del color
y que los tiempos de proceso mas altos corresponden a aquellas pinturas que
poseen pigmentos duros, los cuales; por su composicion, necesitan un mayor
tiempo de humectacion pues la resina no penetra facilmente en los mismos, lo
cual dificulta el proceso de dispersion ya que si no tiene una predispersion
adecuada el tiempo en el molino de arena aumenta, pues no se logra obtener €l
grado de dispersion optimo.

- Es importante hacer la observacion que la concentracion de pigmentos
es la que proporciona el nivel de cubrimiento a la pintura y es directamente
proporcional a la misma. El tipo de pigmento a utilizar estd en funcion del
color de la pintura. Como se puede observar la calidad esta en funcién de la
concentracion de pigmentos y el color en funcién del tipo de pigmento.

Se efectuaron varias pruebas con pinturas alquidicas de diferentes
colores y calidades. (ver anexol pag. 26)

Segun el comportamiento del tiempo de proceso de la etapa de
dispersion el cual se observa en la graficas 1 a la 12 de la seccion de
resultados (pag. 4-13) el tiempo disminuye, independientemente del color y la

calidad, lo cual nos indica que ¢l control de las variables criticas del proceso ,

18
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es determinante en los resultados, también se puede observar que el tiempo de
proceso de las pinturas alquidicas de color amarillo, verde, azul y café son
.mayores al del resto de pinturas alquidicas analizadas. Esto se debe,
bésicamente, a que los pigmentos utilizados para dichas pinturas son de origen
inorganico de una baja absorcion de aceite lo cual dificulta su dispersion.

Como se menciona anteriormente, con la aplicacion del control de
procesos se obtuvo una disminucion en los tiempos de proceso lo cual tiene
una repercusion directa sobre el costo del producto ya que hoy en dia el
tiempo juega un papel muy importante en la industria pues cada dia el costo de
la hora-hombre es mas alto. Ademas, la disminucion del tiempo de proceso
automaticamente tiene una incidencia en la capacidad de produccion y en la
versatilidad de una compafiia de responder a las necesidades del clienté, ya
que el tiempo de entrega de un producto disminuye.

Los productos que se analizan utilizando el control de procesos,
cumplen en un ciento por ciento con los- estandares de calidad fijados para la
etapa de dispersion. No se tiene que hacer ningun ajuste posterior. Esto indica
que se logra mantener una _calidad consistente, propiedad que tiene ..; gran

importancia ya que al eliminarse los ajustes posteriores se evitan costos

19




adicionales para la pintura, que elevan el costo de la misma y la hacen menos
competitiva.

Los ajustes posteriores, en la etapa de dispersion, se hacen en un 90%
de las pinturas dispersadas cuando no se aplicaba el control de procesos y por
ende se consideran como algo normal en esta etapa; la aplicacién del control
de procesos rompe con este esquema y abre las puertas a una nueva
generacion en la etapa de dispersion.

El control de procesos permite que el control de calidad se efectie
directamente en el proceso y no como tradicionalmente se acostumbraba al

final del proceso total.

20
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CONCLUSIONES

Con ¢l control de procesos en la etapa de dispersién se disminuye el
tiempo de proceso en un rango de 11.4% a 20.7% dependiendo del color y
la .c.alidad, con 1o que se mejora el tiempo de produccion de las pinturas
alquidicas y se aumenta la capacidad del area de dispersion en,

aproximadamente, un 10%.

El control de procesos en las pinturas alquidicas permite disminuir el
costo por hora-hombre/galén en $0.04, al aumentarse el namero de lotes

dispersados por hora-hombre.
En las pinturas en las que se utilizo el control de procesos no es
necesario ningGn ajuste para cumplir con los estandares de dispersion, con

lo cual se mantine el costo estandar.

La hoja de control de procesos es itil para llevar el control de las variables

~ criticas y el tiempo de proceso de la etapa de dispersion, permitiendo el

21



involucramiento del personal relacionado con el proceso, por ser el mismo

operador el que la utiliza.

La capacitacion del personal juega un papel muy importante en el éxito de
la implementacion del control de procesos en la etapa de dispersion de
pinturas alquidicas, ya que a través del conocimiento del proceso se logra
concientizar sobre la importancia del mantenimiento de las variables

criticas de la dispersion.

22
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RECOMENDACIONES

1.  Aplicar el control de procesos a las etapas subsiguientes en la
manufactura de pinturas alquidicas: refinado, entintado y ajuste, control de

calidad, para poder optimizar el tiempo total de proceso de las mismas.

2. Aplicar el control de procesos a los demds tipos de pinturas para optimizar
costos, ya que con la globalizacion del mercado solamente aquellas industrias

que tengan procesos eficientes podran mantenerse.

3. La metodologia del control de procesos debe aplicarse no solo a las etapas
de produccion sino también al proceso global de la industria de pinturas el
cual abarca desde la compra de materias primas hasta la distribucion de la

pintura al consumidor final.
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ANEXO 3.

. CAPACITACION DEL PERSONAL: Se imparten varios cursos de
capacitacion para el personal directamente relacionado con el proceso de
dispersion . El primero, sobre teoria de la dispersion, el segundo, sobre
formulas y procedimientos adecuados para obtener una buena dispersion y el
tercero, sobre la importancia del mantenimiento de las variables criticas y
utilizacion de la hoja de control de proceso. |
El curso de teoria de la dispersion abarca los siguientes temas:
1. §{Qué es una dispersion?,
2. Objetivos de la dispersion,
3. Equipo utilizado y su uso adecuado,
4. Importancia de la etapa de dispersion y su repercusion en la calidad de la
pintura alquidica.
El curso de férmulas y procedimientos para obtener una buena
dispersion abarca los siguientes temas:
1. (Qué es una hoja de produccién y para qué sirve?,
2. Materias primas utilizadas y su funcion,

3. Orden de adicion de materias primas,

28



4. Dosificacién adecuada de materias primas.
El curso sobre la importancia de las variables criticas y la utilizacion de
la boja de control de proceso abarca los siguientes temas:
1. {Qué es una variable critica?,
2. Objetivo del mantenimiento de las Variables criticas,
3. (Qué es una hoja df; control de proceso y para qué sirve?,

4, Presentacion de la hoja de control de proceso para la etapa de dispersion.

29
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ANEXO 4

TABLA No. il
; /
TIEMPO DE PROCESO ETAPA DE DISPERSIdN DESPUES DEL
CONTROL DE PROCESOS
CALIDAD |COLOR VOLUMEN |[TIEMPO TIEMPO 7.TOTAL
{n AGITADOR |MOLIND DE |DISPERSION
{min} ARENA(min} |(min)
A 0 3000 240 1175 1415
A 0 3000 230 980 1210
A 2 3000 60 200 260
A 2 3000 60 125 185
A 3 3600 60 645 705
A 4 3000 65 970 1035
1A 5 3000 60 980 1040
A 5 3000 60 1085 1155
A 6 3000 80 1085 1175
A 8 3000 a0 395 485
A 5] 3000 60 580 640
A 6 3000 106 1410 1515
A 9 3000 60 990 1050
B 0 3000 90 650 740
B 0 3000 90 540 630
B 0 3000 90 610 700
B 0 3000 88 585 673
B 2 3000 40 95 135
B 2 3000 60 150 210
B 3 3000 85 495 580
B 3 3000 60 760 820
B 4 3000 60 830 6901
B 4 3000 60 1170 1230
B 4 3000 60 780 840
B 5 3000 60 195 255
B 5 3000 60 240 300
B 5 3000 60 180 240
B 5 3000 60 160 220
30
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TABLA No. liI

s /
TIEMPO DE PROCESO ETAPA DE DISPERSION DESPUES DEL

CONTROL DE PROCESOS
(continuacion)
CALIDAD |COLOR VOLUMEN ITIEMPO TIEMPO T.TOTAL /o
() AGITADOR |MOLINO DE |DISPERSION
(min) ARENA(min_L {min)
B 8 3000 60 275 335
B 9 3000 60 900 960
B 9 3000 80 770 830
C 0 3000 60 310 370
C 0 3000 70 360 430
C 0 2000 60 315 375
C 2 3000 60 600 660}
] 2 3000 60 510 570]
Cc 4 3000 60 1035 1085
Ic 4 3000 90 1160 1250]
C 5 3000 60 840 900
C 5 3000 60 700 760
C 5 3000 60 800 860
C 8 3000 - 85 1285 1370
o] 8 3000 60 1490 1550
C 9 3000 60 1635 1595
NOTA: Datos de ia hoja de control de procesos.
Donde A: alta concentracién de pigmentos.
B: Concentracién media de pigmentos.
C: Concentracion baja de pigmentos.
0: Color blanco
2. Color amarillo
3. Color anaranjado
4: Color rojo
5: Colorverde
6: Color azui
9: Color café
M
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HOJA DE CONTROL DE PROCESQO

ETAPA DE DISPERSION

FECHA: CODIGO:
# HOJA DE, PRODUCCION: CALIDAD:
GALONES:

HORA INICIO DISPERSION COWLES:

HORA FINAL DISPERSION COWLES:

TEMPERATURA DE PASTA:

VISCOCIDAD DE LA PASTA.

HORA INICIO DISPERSION SAND-MILL:

HORA FINAL DISPERSION SAND-MILL:

GRADO DE DISPERSION:

COLOR:

OPERADOR RESPONSABLE:
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