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DETERGENTES
SINTETICOS

Tlustracién diagraméitica del arreglo
molecular del C13 Hgs Cs Ha . 03 Na
vctivo principal de los detergentes

a partir del Dodecilbenceno.

Atomos negros: Carbono

Atomos blancos: Hidrégeno

Atomos rojos: Oxigeno

Atomo amarillo: Azufre

Atomo azul: Sodio
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191.0.

CONCEPTOS GEMNERALES,.-

El presente trabajo tiene por objeto el de pro-
yectar la posibilidad de instalacidn de una planta
para producir detergentes sint&ticos, en polvo, y
con una capacidad de 1000 kgs. por hora.

Se arranca desde la produccibn del &cido sulfbnico
del dodecilbenceno: (Cl2 H25 C& HS5), en una prime-
ra etapa denominada Sulfonacibén, para posterior-
mente hacer la mezcla con los dem&s ingredientes y
obtencifn de un producto cn una scgunda ctapa.

Se ha tomado como caracterfstica principal el de
usar una planta de mezcla scca denominada FLUID

MIX~- PLANT, en vez del sistema convencional del

uso de Torre de Sacado, lo cual involucrarfa un

mayor costo de inversibn, una mayor complejidad
de 12 planta y mayores gastos de operacién.
Tambicn se consider6 en un principio usar una
planta que se denomina BATCH FLUFF PRCCESS

( Patentada por 1la Monsanto Company de los Es-
tados Unidos ). Esta planta es algo similer a
la que se ha scleccionado, es decir que no ncce-

sita Torre de Secado, pero ticne dos inconvenien-

tes que son :
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a) Uso del IP=-61 ( Trimetafosfato de Sodio disenado para

b)

aplicacifin en detergentes) , cuyo Gnico fabricante es
Monsanto. Dada la escasez mundial en la obtencifn de
materias primas y cosa bastante difidl por el momento
la de los fosfatos, serfa muy dfficl depender de un

solo proveedor para esta materia prima, vital e indis-

pensable précticamente en las formulaciones dc los

detergentes.,

iHlayor costo de inversifn aunque siempre menor cue

una torre de sccado, en contra dc la planta FLUID-

MIX.

Como ilustracifn diremos que el IP-61 al reaccionar con

soda cadstica nos d8 el tripolifosfato de sodio en el

producto final, esta reaccifén es altamente exot&rmica,la

cual causa la evolucién de un gran voldmen de vapor y

su simult&nca expansién con la consiguiente formacién

de un producto de brja densidad, @sto cs la base

del FLUFF-PIOCESS. La reaccifn anterior sc¢ puedc re-

sumir en lo siguiente

Ne3 P3 09 + 2 Na OH ==---llag P3 09 + H20

0 1o que es lo mismo :

IP.61 Soda Tripolifosfato de Sodio

Cadstica Hexahidratado.
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Un paqueno flow-sheet del Batchd Fluff Process de la

llonsato es indicado en el Anexo N°l=-A

1.2.0 FLUID MIX-PLANT.

Pegresando 2 la planta que origina este proyecto
diremos que cs el resultado de una t&cnica desarro-
llada en Dinamarca de un consorcio de las siguientes
Companfas: Anhydro 2/S, The Danish 0il !1ills & Soap
Factories Litd. y la 2lbright & Wilson Limited.

Las capacidades de este tipo de planta varfan des-

de los 400 Kgs/ hr. hasta los 10,000 kgs/ hr. de pro-
ducto como polvo seco y son basados cen un proceso

de granulacién y aglomeracifn.

l.2.1. SISTEIA DE L2 PLANTA.-

La manufactura de detergentes en forma granulada ( en

polva para usa de t8rminos comunas), cs mostrada gré&-

ficamente en el Anexo 1i°l-DB.

El principio &cl proceso es el aque varios componen-
tes son afiadidos a un sistcma de cama flufdizada en
cantidades pre-determinadas.

La mezcla de estos ingredientes es transportada me-

diante una fluidizacién, en el mismo momento, es
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aglomerado por la atomizacibn de agentes tensoacti-
vos a una concentracifén y cantidad pre-determinada.
En ¢l mismo sitio la neutralizacidn del &cido sulfb-
nico ( y &cidos grasos dec sor necesarios en la f6r-
mula), es llevada a cabo durante la fluidizacibn.
Durante el proceso da Cama Fluidizada, el aire usado
para la fluidizacif®n transporta neumiticamente los
finos no aglomerados a un ciclén separador. En este
cicldn los finos son separados del aire y son descar-~
gados directamente & la cntrada de la cama fluidiza-
da, donde posteriormcente reingresan al sistema para
su aglomeracibn juntamcntce con los materiales fros-
cos.
Pe esta manera se logra un detergente granulado y
libre do polvo fine. Fostoriorrionte este detergen-
te puede ser empacado o envasado en la forma que
sc desee inmediatamente sin necesitar ningdn tiempo
dec reposo o envejecimiento,
Este tipo do planta cs compacta, f&cil de transpor-
tar, no requiere mucha mano de obra y produce un
producto final que es comparado muy favorablemente

con los obtenidos cn torres de secado convencionales.
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Como se observa en el flow~sheet de la planta, hay
dos silos que sc encuentran descargando eén la parte
final de la cama fluidizadaestos corresponden a las
Enzimas y al Perborato de Sodio, materias primas que
no convienen adicionarlas en la parte incial donde
hay genaracién de calor por lea reaccibén exotérmica

( al neutralizar ¢l &cido sulfbnico) lo que ocasio-
narfa su descomposiciébn. 2sf mismo en esta zona es
inyectado o pulverizado el perfume por la misma ra-
z6n.

Esta planta es muy versé&til y puede producir un va-
riado rango de formulaciones sin ninguna dificultad
dc operaciébn, sin pérdidas de tiempo, inclusive
polvos con alto contenido de jab6n y agentes no-ifni-
cos si fuesen regueridos.

Otras ventajas que se ver&n posteriormente en deta-
lles son:

a) Bajo costo inicial, (invexsi®n & instalacién )

b) Bajos costos de mantenimiento.

¢) Bajo consumo de fuerza clé&éctrica.

d) No necesidad de consumo de vapor, ni combustibles.
¢) Poca mano de cbra necesaria.

f) Poca &rca requerida para su instalacién.
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1.2.2. CALIDAD DEL PRODUCTO OBTENIDO.=-

Los productos obtenidos eén la planta tienen muchas
ventajas cuando son comparados con los obtenidos

en las plantas convancionales de torres de secado.
La flexibilidad del sistema garantiza la composicibn
de los productos pudi&ndose decir que todos los
tipos de detergentes pueden ser producidos en la
planta.

Todos los componentes incluyendo Inzimas son meczcla-
dos en el mismo proceso y un producto homogé&neo y
aglomerado es abtenido.

Asf mismo, al tener un proceso con una tcmperatura
baja, sin disolucifn ni secado de los ingredientes,
sc elimninan transformaciones qufmicas y descomposi-
ciones dc los mismos.

El polvo obtenido fluye fAcilmente dando la wventaja
que puede ser ermpacado adn autom&ticamente inmedia-
tamente despues de salir de la cama fluidizada. El
prxoducto agranulado, asf obtenido se disuelve f&cil-
mente en agua frfa y es précticamente libre de pol-
vos finos. En las fotos del Anexo 1-C se observa-
r& que el producto obtenido ha sido aglomerado y

@s libre de partfculas finas las cuales han sido eli-

minadas.
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La estructura de las particulas obtenidas en esta
planta, por supuesto, que son diferentes a las ob-
tenidas en una torre de secado, pero como se ha po-
dido ver en las fotograffas el polvo obtenido es ex-
tremadamente aceptable y lo que es m8s importante muy

dfficl de reconocer alguna diferencia por los consu-

midoxcs.,

1,3.0 TIPOS DE PRODUCTOQS.-

En esta parte trataremos bfsicamente sobre las for-
mulaciones m8s recomendadas, de acuerdo al tipo de
uso que se le quicra dar al producto. Mo se habla-
r& sobre los tipos de detergentes que seré&n trata-
dos en el Capftulo N° 2. en detalle.

Dado el uso que se le d€é al producto tendr§ su
formula respectiva, sin enmbargo damos a continuacidn
cinco formulaciones tfpicas indicando a su vez que
pueden ser variadas de acuerdo a la necesidad sin
mayor prohlema. Lo que si estos productos tipicos,
formulados de acuerdo a la planta, tendr&n un ran-

go de densidad de 0.40 & 0.45 grs/ cc.
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l1.3.2,
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FORIIULACION DE ALTA ESPUMA ( PARA AGUA TIBIA)
-Pripolifosfato de sodio 30.0 %
Carhonato de sodio 31.0 &
Illetasilicato de sodio 8.0 %
Abrillantadores 0.2 %
Carboximetlil celulosa 0.5 %
Acido Sulfénico 17.5 &
Rgqua 2,0 8
Activos tipo nd -iénicos. 3.0 %
Soda C&ustica (solucibn 30 % ) 7.0 &
FORIT'LACION DE ESPUM2 COMTROLADA (PARA TOLO U
Tripolifosfato de sodio 35.0 %
Jab6r en polvo 7.0 &
Carbonato de sodio 8.9 %
Metasilicato de sodio 8.0 %
- Phrillantadores 0.5 %
Carboximetl Celulosa 1.5 &
Enzinas (1.5 Anson Units). 0.5 %
Soda C&ustica (Solucifn al 30 % ) 2.5 8
Agua 3.6 &
»Acido Sulfénico 6.0 %
E.D.T.A. 0.5 8
Activos tipo no iénicos 1.0 8
Perborato de sodio 25.0 8

0
e
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FORMULACION ENZIMATICA DE BAJA ESPUNA

Tripolifosfato de sodio

Carbonato de sodio

Metasilicato de sodio

Abrillantadores

Carboximetil Celulosa

Enzimas (1.5 Anson Units).

Jab6n de sebo( 6 Nceite de Pescado
Hidrogenado).

Acido Sulfénico

Activos tipo no iénicos

.Soda c&ustica (Solucién a2l 30 % )

E.D.T.A.
Agua

Perborato de socdio

FORMULZCION INDUSTUIAL

Ingrcdiente Activo(Sulfénico
Meutralizado).

Sulfatos de Alquilos

Jabbn

No i6nico

Metasilicato de sodio

Carbonato de¢ sodio

40.0
5.5
8.0
0.5
1.5
0.5
6.0

3.0
4.0
1.2
0.5
l.8
25.0

5.0
10.0
5.0
25.0
50.0

P O P P P P

MR dP P P P
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1.3.5. FORMULACION CON ALTO CONTENIDO DE NG IONICOS

Y BAJA ESPUMA

Activos no ibnicos 15.0
Tripolifosfato de sodio 40.0 &
rletasilicato de sodio 6.0 %
Perborato de sodio 25.0 %
Carxkéximetil Celulosa 1.5 %
2brillantadores 0.5 %
Sulfato sodio 12.0 %

Cabe notar que en estas formulaciones al hablar de
activos no ifnicos nos referimos a los m&s importan-
tes tales como etoxilados de scbo, &cido l8urico y
moncetanolanida de coco, y en el caso especial de

la férmula 1.3.5. serfa el etoxilado del cetoestearil
11, ilol...

Como una referencia a las formulaciones tipicas de
detergentes fabricados en ¢l pafs sugerimos ver el

Angexo l1-L

l.4.0 IMPORTANCIA DE LA SELECCION DEL SJISTEMA.-

2dem8s de las ventajas indicadas en la Gltima parte
del 1.2.1. vale la pena incluir los siguientes con-

coptos y cifras :
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1.4.1. NECESIDADES DE LAS PLANTAS FLUID-MIX

CAP2CIDAD COMSUMO VOLUMEHN
DE FUERZA EXPORTACION
AREA ALTURA

KGS/Hr. Kw. Mt3 M2 Mt.

650 40 20 60 9
1000 80 50 ) 9.5
2000 105 100 100 10.5
3000 125 125 135 12
4000 175 152 170 12.5
5000 225 180 200 13.5

1.4,2.  COMPARACION CON TORRES DE SECADO

Seguidamente se encuentran las diferencias subs-
tanciales que existen entre dos plantas tiIpicas de
1000 y 2900 Rgs/hr. del tipo FLUID MIX y Torres
de Secado convencionales, lay que hacer notar gue

los precios estén en Coronas Danesas y ofertados

en Junio de 1973.

Cualquier cambio a la fecha debido a aumentos de pre-
cios suponemos sean proporcionales en % a ambas plan-
tas sin embargo creemos en la posibhilidad de que la
planta FLUID-IMIX podrfa tener una ventaja adicional

en menores aumentos de precios pues por ser mMenos
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sofisticada posce menor variedad de equipos que

una torre convencional. Para c&lculos se debe tener

en cuenta que 1 corona D3mesag=7.00 soles.

CAPACIDR2DES

1000 KGS/Hr.

2000 Kgs/hr

Inversifn Plan- Fluid-Mix Torre Fluid-!iix

ta. 652,000 1'100,000 978,000

Instalacibn(+ 10 & 65,200 110,000 97,800

Inversién). ~

Costo F2Z2/1000

Kgs.Producto. .13 0.55 0.20

Costo Combust.

1000 Kgs. Producto - 1,05 -

Personal 3 hombres 5 hombres 3 hombres
turno turno turno

Torre
1400,000

140,000

0.725

2.10

5 hombres
turno

Bas&ndonos en un sistema de tres turnos y 7000 horas

de trabajo al afio tendrfamos los siguientes costos de

operacidn :

-

Costa I'za/l00
Kgs.Producto. 0.13 0.55

Costo Combus/
1000 Xgs.Producto - 1.05

Costo Mano QObra/
1000 kgs.Producto 5.60 9.30

Costo total Oper/
1000 kgs .Producto 5.73 10.90

0.10

1.0

4.65

6.06
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Es decir que resumiendo para el caso de una planta de

1000kgs. por hora tendrfamos :

FLUID MIX = 492,800 Coronas mis barata que la torre

FLUID Y1IX =

convencional, como inversifn e instalacién
sin considerar derechos de importacibn del

equipo. ( aproximadamente : 3'500,000 soles).

5.17 Coronas m8s barata la tonelada por

costos de operacifn. ( aproximadamente =

36.20 soles ).

Adem&s de las ventajas ya enumecradas tendremos:

l.- Sencillez del equipo, bajos costos de mantenimiento

poca frea neccesaria.

2.~ t18s eficiente uso de las materias primas, tales

como tripeli gue se convierte en orto o pirofos-

fato un m8ximo de 15 %, el no habor evaporxacibn

de 1los no iénicos.

Asf mismo la pérdida estimada de materiales es

de 0.5 % al arranque ( 10 minutos) y s6lo de

0.2 % durante la operacién normal.

3.~-Altas eficiencias dado el f&cil aranque y parada

sin la necesidad de una limpieza de una torre

ni el lavado de los crutchers o mezcladores

convencionales.
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4.~ Gran Ranqo de Formulaciones

S.~ Todos lo3 componentes incluyendo enzimas son in
corporados en una unidad simple, en el mismo si-
tio & inclusive en la cama fluidizada el jabdn

puede ser producido ( en casos de que la f8mmula

lo requiera ).

1.4.3,~ VENTAJAS SOBFEE OTRAS PLANTAS DE MEZCLAS SECAS

La mayor desventaja dc casi todas las plantas de nez-
cla semi sccas es la de producir detergentes pegajosos
( sticky ) , los cuales reaccionan desptcs de haber
8®lido dcl equipo, con el consccuente formacidén de
terrones o aglamerados ( Lumping) siendo necesario

un almacenamiento o envejecimiento antes de ser enva-
sados. 2sf mismo ¢n otros casos muchas plantas produ-
cen un buen porcentaje de finos ocasionando probloemas
de segregacién de alocunas de las materias primas.

El sistema de FLUID= !MIX usa 2]l m&todo més eficiente,
esto significa fluidizacibn con aire, el largo tiem~
po de residencia y la mezcla fntima de los materia=-
les aseguran una reaccifn comnleta, sin segregacién

y el producto queda listo para ser envasado inmedia-
tamente. Asf mismo el continuo reciclo de finos ase~

gura su contfnua aglomeracién con un minimo de partf-
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cules finas en el producto final,

El desarrxollo del FLUID- MIX es uno de los mayores
pasos efectuados en la tecnologia de fabricacién

de detergentes, mejorando la habilidad de diversifi-
cacién de formulaciones, dado que una cama fluidiza=-
da es capaz de mezclar y proveer de materiales aptos
para ser aglomerados.

1iCTA.~ En el Anexo 1l-E se puede observar

un Lay Out- complcto del Area que involucra el
proyecto. Incluye previsidn para una sequnda li-
nea completa ( Sulfonaci6én y Fluid-Mix), almacenes,

servicios , etc.
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DETEPGENTES




2,1.0.

-] 7

GENERALIDADES .-
La palabra " detergentes" literalmente significa "al-
go que limpia®™ , y los detergentes son substancias
las cuales actfian con el agua para limpiar cosas,po-
drfa también decirse de otra manera como que los de-
tergentes son substancias que mejoran, acrecientan o
realzan la accifn limpiadora del aqua.
Los jabones son detergentes, pero el t&rmino "deter-
gente" se usa en forma general para designar especf-
ficamente a las substancias sint€ticas que actdan
como limpiadoras y a la vez como agentes humectantes.
Esta accifbn est& basada t&cnicamente en la reduccidn
de la tensién superficial, llam8ndosc a estos com-
puestos surfactantes o agentes de tensién activa, o
huncectantes. Es decir que este tipo de compuestos
ayudan al agua a penetrar o cubrir ;a superficie de
otra substancia.
Asf tcnemos que la accibn humectante de los deter-
gentes reduce la tensi6n superficial entre los acei-
tes y el agua, y dado que las capas aceitosas mayor-
mente son las responsables de la adherencia de parx-
tfculas de suciedad sobre los materiales esta accién
permite que el agua envuelva las partfculas de su-

ciedad y las disuelva o las mantenga a flote fuera
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de estos materiales.

2.1.1.

PZAPEL DE LOS DETERGLCINTES EM LA ACTUALIDZD

Aquf nos vamos a referir a los detergentes manufac-

turados principalmente en la forma de polvo para

lavado.

Hoy en dfa la industria de los detcrgentes cen el

mundo tiene una gran importancia por ser una Ade las

principales consumidoras de gran diversidad de ma-

terias primas dec muchas industrias tales como:

a)

b)

c)

a)

e)

Industria Pcetroquimica; Hidrocarburos alquilados.

Industria de los Fosfatos; hasando un gigantesco

consumo con mejora del costo.

Industrias b&8sicas qufmicas; tales como: &cido

sulfdrico, soda c&ustica, carbonato de sodio,

sulfato de sodio.

Industrias gufmicas cspecializadas; en el campo

de alcoholos etoxilados, sales cclulbsicas,
aninas, blanqueadores 8pticos, perfumes, etc.

Industrias de Matceriales de Embalaje; cartén,

papel, polietileno, gomas, etc.

Asf mismo la gran cantidad de investigacibn efectua-

en los €ltimos anos para satisfacer exigencias dal
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mercado debido principalmente a :

a) Exigencias del consunidor de tener productos de
f8lcil uso y m&s cficientes.

b) Diversidad en el uso industrial.

¢) Desarrollo e inventos de artacfactos caseros que
demandan productos especializados; casos de las
lavadoras, lavavajillas, etc.

¢) Como materias primas dc otras industrias, tales
como: cosméticos, lubricantes; textiles, cucro,

flotacién de minerzles, etc.

2.2.0 HNISTORIA,-

A diferencia del orfgen histbrico del jabbn que se
remonta a &mocas de los Egipcios y Fenicios (hace
més de 2,000 anos) que lo produjeron a partir de
grasas aninales y vegetales, la industria de los
datergentes so inicia por el ano 1831.

Fu€ cuando un francés llamado Edmond Frémy, cn un
pequefio laboratorio, derram$ &cido sulfdrico en
aceite de olivo. E1l disolvib en agua &l obscuro y
espeso 1lfauido resultante y quedd sorprendido que
despdes de neutralizado con alcalf tenfa una apa-
riencia jabonosa, wera capaz de¢ hacer espuma y di-

solver la grasa dc objetos. Es decir que el mate-~
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rial no s8lo se¢ parecfa al jab®n en forma cruda

si no que se comportaba coma tal,

Es decir que habfa producido, aunguc en forma im=-
pura una pequeita cantidad de sulfonado del aceite
de olivo, lo que vino a ser eventualmente la prima=-
cfa en la fabricacibén de los detergentes. Los de-
detergentes representados por la sulfonacibdn del
aceite de olivo y otros aceites y grasas con &cido
sulfdrico no tuvieron &xito como agentes de lavado,
pero tenfan la particularidad de humectar y en 1la
industria textil fucron usados en 1850 s6lo como
humectantes. Una de las ventajas del sulfonado del
aceite de olivo es que no es afectado en aguas duras
tanto como es el jabbn.

El aumento de poblacidn en Europa y América y la
apertura de vastos territorios en otros continentes,
oriagin6 la oscasez dc aceitcs vegetales y animales
los que eran nccesarios para kh alimentacibn. Anadi-
do a esto la inicia&ién de la industria de las
lMargarinas que usa las mismas materias primas deci-
dibé gue ¢l dnico camino a seguir era ¢l de usar jabbn
gue no necssitaba estos aceites esenciales.

En 1913 un qufnico Belga de nombre Reychler prepaxd

luego de una serie de experimentos, por primera vez,



gsurfactantes puros con propiedades humectantes muy
similares al jabén. El mas inportante de estos fué
la sal sb6dica del sulfonado de cetilo:Cjig H33.S03Ma
En 1916 una firma alemana natent6 con el nombre de
MEKAL - A productos sulfonados y neutralizados con
soda c8ustica dcerivados del tlaftaleno y Alcohol
isopropflico. Estos productos tuvieron un buen poder
humectante pero no removian f&cilmente las partfcu-
las de suciedad de las telas. Esta era la posicibn
en 1918 al té&rmino de la pnrimera guerra nundial.

Un posterior periodo de 20 afios de una investigacibn
intensa comenzéd en Inglaterra, Alemania y lleg6 hasta
los Estados Unidos. Esto origin6 la aparicibn de sur-
factantes sintetizados con gran aceptacifén. oy en
dfa son conocidos miles de surfactantes con las mis-
mas y/o mayores propicdades que 2l mismo jabbn.
DCesarrollos rccientes, cormo los denominados biode-
gradakles ( detergentes bLlandos), detergentes cnzi-
m&ticos, demuestran una contfnua investigacibén y po-
sibilidades en la industria, con el fin dc cada dfa
tener detergentes de rendimientos mejorces, f&cil uso
y consumidores satisfechos.

En el Anexo 2=2 se observa un m&étodo convencional

(torre de secado) dc fabricacibn de detergentes.
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2.3.0, TIPOS DE DETERGENTES.-

En esta parte nos ocuparemos de los tipos de sur-
factantes., I.os detergentes de acuerdé a sus grupos
polares o no polares los cuales pucden ser formula-
dos en gran variedad dec acuerdo a cantidad de espuma,
emulsificacién, detergencia y accifn humectante se
pueden agrupar en tres grandes grupos:

a) Anibnicos: En la cual el grupo tenso-activo es

electronegativo ( anién)

b) Catibnicos: En los cuales el gruno tensoactivo

es electropositivo(catién).

c) No idnicos: en los cuales ningun i6n positivo

negativo producen gran diferencia.
Tambi&n es bueno aclarar que los activos de deter=-
gentes (surfactantes o tensioactivos), son compues-
tos org&nicos aue contienen grupos Livnofflicos{ se
adﬁieren & las mol&culas de agqua), y grupos hidr6-~
fflicos { quae se adhieren a las mol&culas de gra-
sas insolubles).

Como ejemplo m&s claro tcnemos el jabbn:

CH3 - (CHa)36 1 - COOMNa
zona | zona
Lipofflica | Fidrofflica
(cabeza) ‘ (cola)
I
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2,.3.1. DETERGENTES (SURFACTANTES ) ANIONICOS

Se ionizan en dos o m8s grupos de iones, cada uno de
ellos con carga el&éctrica. Constituyen los activos
mds usados ( alrededor del 90 & ) de los detergentes
en polvo. Los m8s conocidos son:

a) Jah6n = CarboXilato de alquilo R = COONa

b) Sulfatos de¢ alquilo = R - 0SO3tla

c) sulfonatos de Alquil aril = P{Q - SO03Ma

d) Fosfatos = R - 0PO3MNa

Estos surfactantes cuando son disueltos en agua,sus
sales producen cationes met&licos v su parte activa
aniones los cuales contienen el grupo lipofflico,

€s por eso el término de " anibnicos".

Caso especial en naestro caso es el &cicdo sulfbnico
formado @n la planta de sulfonacif6n a partir del dode-
cilbenceno que una vez neutralizado en el FLUID=-!MIX
con soda c8ustica forma el Cjp H5- C6 Hgy SO3lTa

siendo nuestro dsurfactante principal.

2.3.2, DETERGENTES (SURFACT2ANTES) CATIONICOS

En este grupo esté@n comprendidos los surfactantes de

grupo catibnico y son casi todos derivados de aminas.
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So caracterizan por volversec solubles en muchos sol-
ventes no polares, volviéndosc alcalinos, son disuel-
tos en &cidos diluidos teniendo alto poder espumantea.
Son generalmente usados en flotacifén do minerales,
como inhibidores de corrosifn, ablandadores textiles
y bactericidas.,

CGeneralmente se encuentran mezclados como sales de
arminas primarias, secundarias o terciarias de &cidos

orgé&nicos. Los principales tipos son :

a) Mminas de &cidos qrasos

b) Aminas Heterocfclicas

¢) Salges Cuadernarias.

Ry= W -X
donde: Y. pucde ser : Cl, Br, SJ4H, etec. ).
R} = cadena larga alquflica

R2-I3=Rg = son grupos mectflos o etflos.

2.3.3. CDETLRGENTES ( SURFACTALITES) !NO-IONICOS

En este grupo sc encuentran agrupados los surfac-

tantes que no poscen propiedades, &4cidas, alcalinas
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ni de sales neutras. La poréién hidrofflica se
encuentra en una porcifén hidroxflica libre.
La mayorfa de ellos son liquidos viscosos o pas=-
tas suaves como cera. La mayorfa de ellos son tra-
tados con 6xidos de etileno o propileno para in-

crementar su solubilidad en el agua y su peso mole-

cular,
Los principales son:

a) Esteres parciales oeteres de alcoholes polihf-
dricos.
b) Esterec o &teres de alcoholes poliet€ricos.
HOCHz( OCH2. CH2),. CH
donde x es el dietilenglicol

c) Rlkalonamidas. P - CONH, CHp .CE,.0H

2.4.0. FORMULACION DE PRODUCTOS .=~

En esta parte s6lo indicaremos como referencia
los factores aqgue deben tenerse en cuenta al hacer

una formulacidén de los detergentes en polvo.

a) De acuerdo al tipo de tratajo:

Se pueden formular de dos maneras:
l.- Para trabajo pesado

2.~ Para trabajo iigero.
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h) De acuerdo a uso especifico.-

Se deben tomar en cuenta para su formulacifn las

sigueintes alternativas :

ln—
20—

Tipo de surfactante, uno o mezcla de varios.
Cantidad necesaria de coadyuvantes ( STPP,
Carbonato, Perborato, enzimas, etc).

Si se necesita considerar desinfectantes o
bactericidas.

Clase de fibra a lavar, para eleccibn de
los blangueadores 6pticos (tipos y cantida-
des ).

Tipo de proteccidn coloidal de acuerdo a la
naturaleza y cantidad de sucicdad para se-
leccionar contenido de C.!f{.C. por ejemplo.
fateriales de relleno, son determinados al

conpletar la f6rmula una vez requerido los

.componentes nacesarios. Estos materiales

de relleno generalmente son compuestos que
se encuentran en el producto pero no tienen

mayor perfomance ( Sulfato Sodio, Perfume,

Colorantes, etc ).
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2.5.0. BIODEGRADABILIDAD Y EUTROFICACION

fucho se ha hablado sobre problemas de Biodegradabi-

lidad y Eutroficacibén debido a los detergentes y oca-

sionados por residuos en aguas de desagucs ( dque pue-
den volver a rios, lagos o mar ) y son debido al tipo
de dodecilbenceno y los fosfatos respectivamente.

En primer lugar recordemos los siguientes puntos que

son bastantes axplicativos:

2) Bajfsimo consumo de detergente por habitante
1.73 Kgs/ habitantc al afio.

b) llo se usan aguas recuperadas y tratadas para con-

sumo humnano.

c) Recordemos que el 70 % del Kilometraje de rios
paruanos van hacia el mazonas, zonas poco pobla-
dag y 15 % al Oceano PacfIfico.

d) Se espera que en el afio 1984 podrifa tenerse un
consuma de 3.0 Kgs/ habitante al arno es decir
m&s o menos una cuarta o quinta parte que los
paises desarrollados hoy en dfa.

A continuacidén algunas cifras de datos rcales encon-

trados en el pafs:

a) Descarga de desaques en zonas densamente pcbladas
( Lima) a rios como Rimac y Chillfn: 0.25 p.p.m.

de tensoactivos. Como referencia podemos decir



b)

gue para observar un conienzo de formaci6n de
espuma se¢ necesitan nivelas del orden de l p.p.m.
Is declr cuando sc consuma nds o menos 7 kgs., al

ano, qgua serfa dentro de 30 afios por 1o menos.

Igualmente agua del mar en 2zonas cercanas a desa-

guas troncales Ce Lime no llegan a 0.1l p.p.h.

Sin emhargo nera un futuro nvy lejano estos problemas

8¢

a)

]
2

pueden solucionar Ge la sicuiente manera @

Uso de alquilates bilodagracdables( llamados blandos)
¢n la actuaiidad + 20 & 25 % m&s costosos.
Recduccibén del contenicdo de fosfatos reemplaz&ndo-

los por Car.onato éc Sodio. ¥sto originorfa una
p g

menor =ficacia del producto y problemas de ceking,

los cuales no serian problemas insuperables.



CAPITULO

3

MERCZDO
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3.1.0 ANTECCDENTES , =

En este capftulo tomaremos bfsicamentc lo que respec-
ta al mercado nacional y su evolucibn. Posteriormente
se harg una pequefia situacibn sobra los paises del
Grupo Andino y algunas notas obre la ewvolucién del

mercado mundial, observando ciertas notas de interés.

3.2.0 ITRCIDO NELCIONEL, . =

1 Perf as un pafls on ol cufl con la actualidad los

nfhitos de lavado son adn ruy divorsos. For lo goneral

se conserva ruy arraicado al uso de jandn de lavar,

cn un nivel de casi 42.3 $ commarfindolo cor los deter-
.

aontas, on el ano 1572,

€in erhargo, el crecimianto del voldren de produccio=

que nor ejarnlo en el aflc L9582 so produjaeron 3709
toncladas de doteranntes contra 23,007 tonoladas pro-
ducidas en 1972, e¢s decir, cue en un lanso dc 14

afios la produccidn de detergaentes sc aurentb en 5/.;2 Gt
veces.

Sin embargo en este mismo periodo vemos que para el

caso de los jaboncs, si bien se ha aumentado su pro-

duccibn , su crecimiento en vol@men es muy pequeino,
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En el ano 1959 se produjeron 19,600 toneladas de ja-
bones contra 22,350 toneladas en 1972, es decir que en
el mismo perfodo de tiempo su produccibn se ha elevado
solamrente Q.jltl veces,

Esto nos indica que cst& ocurriendo lo quza va pasé en
paises Europeos y en los Estados Unidos, afinque en una
escala menor, de que el consumidor se est&@ volcando
hacia los detergentes dada la bondad del producto y
las ventajas que significan su uso,

La industria de detercentes en el Perd se inicif alre-
dedor del ano 1952 con una F8brica. En la actualidad
existen tres f&bricas que producen detergentes de uso
doméstico y unas 4 & 5 pequeiias compar&ndolas con las
anteriores que se dedican a detergentes especializados
(l1l&mense industriales) y un muy peguefio porcentaje de
detergentes lfauidos pré&cticamente sin significancia
adn como % del mercado, no licgando ni al 9.5 & del
total, asumiendo un estimado del 6rden de 25,000 tone-
ladas para este ano.

Lo que sf tiene significancia en el mercado de deter-
gentes es la aparicién de los detcrgentes enziméticos,

en el ano 1968, los cuales representan hoy en dfa
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aproximadamente 30 % del volGmen de produccidn de
detergentes, teniendo en cuenta cue hace sblo 7 afios no
existfan. Un crecimiento normal de aumento en la pro-
duccién de detergentes fu€ considerado @n el orden de
€ a 12 % anual. Sin embargo, de acuerdo a las proyec-
ciones futuras que se ver&n posteriormente el crecimien-
to esperado del mercado, es del 8rden de unas 2,000 to-
neladas anuales, en los préximo afos.
Lo que sfI, el consumo per cipita en el pafs es muy bajo
pues estimando una produccibn de 25,880 toneladas para
este ano y asumiendo unos 15 millones de habitantes
tendrfarmos un consumo del 8rden de 1.73 kgs/ habitante
al afio. Un pequefio cambio en los h&bitos del usuariao,
digamos dcl 6rden de 2 kas/ habitantc al afio significa-
rfa un 15.6 % Q¢ incremento, lo quc llevarfa a tener una
demanda de 30,000 toneladas al ano, Cifra esta gque pcn-
dria en aprietos a los fabricantes para poder absorver

este tonelaje en corto tiempo, digamos un ano.

3.3.0 ° ESTADISTICA PPODUCCICH NACIONAL.-

Un cuadro explicativo de las producciones de los deter-
éentes se encuentran a continuacibn, desgraciadamente
s6lo existen cifras hasta el afio 1971 con un estimado

para 1972, 1973, 1974.
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Sin embargo como referencia solamente unos estimados

bastantes cercanos nos indicarfan que en 1972 sc
podrfan haber producido 23,420 toneladas y en 1973

unas 24,350 toneladas.

afno TOMELADAS 1968=100
1965 12,133 63
1966 13,936 72
1967 16,550 85
1968 19,380 100
1969 16,480 85
1970 19,553 101
1971 21,625 112
1972 23,000 * 121
1973 23,350 * 126
1974 25,880 * 133

* ESTIMADOS

PROYECCION DE MERCADO I'UTURC

La proyeccién se har§ por el método astadIstico de
los mfnimos cuadrados, tomando como variables los

valores "X" para los anos e "Y" para los tonelajes de
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detexrgentes de acuerdo al cuadro del item 3.3.0.
Hacemos notar que s6lo sc tomzan los valores reales
hasta 1971 y se proyectan a partir de 1972 hasta
1980, dado que los afios 1972, 1273, y 1974, dec

dicho cuadro son s6lo estimados.

Esto nos d& como resultado la siguiente tahulacién:

X Y X.Y. x2
1 12,133 12,133 1
2 13,936 27,872 4
3 16,550 49,650 9
4 19,380 77,520 16
5 16,480 82,400 25
6 19,553 117,318 36
7 21,625 151,375 49

Lfoctdando las sunmas correspondiecntes de cada
solumma tendremos:
T x= 28
ii ¥ = 119,657
S XY = 518,268
Z X2 = 140
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Por otro lado tenemos que la ecuaci8n de la recta

de la tendencia serg :

y = ax + b
donde los valores de los coeficientes "a" y "h" estén

determinados por :

T Xy -~

a=
£x2 - @®mx)?

b= t;}(
(Ex)2 -

Luego de reemplazar los valores de la tabla en las

dos dltimas ecuaciones tenemos que :

a= 1,415.7

b= 11,431.0
Con lo que la raecta de proyeccidén o tendencia queda
coro @

Y =1,415,7 x + 11,431

Con esta ecuacién rzemplazando los valores de los

afios 1965 al 1971 obtenemos la siguiente tabulacibn :



AfO Y vl v-¥yl Y - vl x 100
vl
1965 12,133  12,846.7 =-713.7 -5.56
1966 13,936  14,262.4 =-326.4 -2.29
1967 16,550  15,678.1  871.9 5.56
1968 19,380 17,093.8 2286.2 13.37
1965 16,430  18,509.5 -2029.5 ~10.96
1970  19.553  19,925.2 =372.2 ~1.87
971 21,625  21,340.9 284.1 1.33

EE = = 0.42 %

Ll promedio de la desviacibdn reclativa seré&:

P2

Y - Yl

vl

X 100

= 0.42 = 0,006 %
e

De otro lado hayaremos los consumos estimados uti-

lizando la @cuacibn de la tendencia para los afos

1972 hasta 1980, reemplazando los valores obtenidos

entre el 8 y el 16 en la ecuacifn ya descrita:

Y =1,415.7 x + 11,431.0
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Tabulando lo antarior obtendremos 1o siquicente :

Lros PESIG- TONE - 1968= 100 1972= 100
IACION LADAS
1272 8 22,756 .6 117 100
1973 9 24,172.3 125 106
1974 10 25,588.0 132 112
1975 11 27,003.7 139 119
1976 12 28,419.4 147 125
1977 13 29,835.1 154 131
1278 14 31,250.8 161 137
1279 15 32,666.5 162 144
1580 16 34,082,2 176 150

Para una visi6n m8s objetiva todos estos datos se
pueden observar gréficamente en la n&gina siguiente.
Estas cifras puecden darnos una idea bastante cercana
de lo que decbe ocurrir en los préximos aiios.

118s adn que ya sc esti comenzando a diversificar las
produccionss de los detergentes, introduciendo marcas
exclusivas para ciertos usos ( digamos: lavadoras:
.agua fria; industriales, etc.) los cuales originan aGn

mayor espoectativa para absorcifn de nuevos mercados.
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En el caso especial dc introducir detercentes de

uso exclusivo para lavadoras ha tenido como razbn
L&sica el de sequir el auge de produccibn de las

rniismas, las cuales han generado un nucvo mercado;

que recién se esté exrlotando.

I. continuacidn tcnemos cifras tabuladas :

LAVEDOPAS ELECTRICAS - PPODUCCION NACIONAL

1969 = 100
AFi0 PRODUCCICN INDICE
1965 1,159 20
1966 2,341 40
1967 3,355 57
1968 5,070 86
1969 5,888 100
1970 6,120 104
1971 12,121 206
1972 19,580 333

( FUENTE : IMIT- ENCI )
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flay que hacer notar que el gran aumento en 1971 fué
debido a la introduccifn ¢n el mercado de una nueva
marca de lavadora.

Ctro aspecto que podrfa influir en un aumento en cl
rexrcado de los detergentes, fuera de los previstos en
la curva de tendencias, scria problema de abasteocimicen-
to en la materia prima b&sica para jabones. Estc es
el caso de la Grasa Hidrogenada del Aceite de Pescado
( reemplaza al Sebo, usado tradicionalmente), ante
bajas temporadas de Pesca, y que debido a estas se
obligue el uso de la Grasa liidrogenada para productos
alimenticios, (Mantecas, ’largarinas) o exrortacién y
no para fabricacifén de jabones de lavar.

Lo tnico que si habrfa que hacer notar, que aproxima-
damente el 60 % de los insumos regqueridos en la pro-
duccién de detcrgentaes son de procedencia extranijera,
asi tenermos que cen 1%71 de un total de 260 millomnes
de soles ée insumos, 150 millones provenfian del exte-
rior.

Sin embargo estas cifras pueden reducirse dado que
existen planes a mediano rlazo de contar en el pafs

con insumos nacionales tales como Carbonato de Sadio,



Dodecilkenceno, Perfumes, entre los m&s nosibles.
Como dato interesantec se 48 a continuacién un cuadro

de la capacidad actual é=21 mercade ncruano:

PERU -

( Lstimzdo al 30 de Junio de 1374, a menos aue se

indique otra cosa ).

Territorio, Ki 1,285,200
Poblacibén total 14,952,500
Bogarces, total 2,990.500
Poblacidn urbana 8,410,200
llogares urbanos 1,733,400
Poblacibn rural 5,713,300
Hogares rurales 1,257,100
Poblacién ecconbmicamente activa 4,485,600
Hogares cgonomicamcnte activos 827,200

Produccién dec energfa elé&ctrica en GWH 8,026

Hogares con electricidad 1,027,000
Vehfculos automotrices (Cic.73). 376,628
Carreteras de todo tipo, Km 48,300
Ferrocarriles, Kii. 3,330

Telé&fonos 270,200
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Hogares con Telavisibn 536,000

Hogares con radio 1,128,000
Poblacién alfabcta de 15 anos o m@s 69 %

Poblacibén que habla espaiiol, de 5 ailios

O m&s 85 %

DETERGENTES y JABCNES (1973)

l1°Hogares k]
Usan solo detergentes 292,792 25
Usan sola jab&n 58,558 5
Usan detergente y
jabon. 761,257 65
o usan ni detergente
ni jabobn. 58,558 5
3.5.0. DETEPGEINITES EN EL 2REA ANDINA (270 1972 )

Todos los detergentes fabricados en la Sub-regidn
Andina son a partir del dodecilbenceno, y se encuen-
tran cn las siguientes prartidas erancelarias:
34.02.0.02
INABANDINA: 34.,02.03.00
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La situacién arancclaria en 1972 fué:

PAIS 1O. DE PRCDUCCICN I1iPORTACIONES CONSU10
PLANTAS TONS. TONS. USS$FOB TONS.
BOLIVIA 1 600 144 99,100 74¢
COLOMBIA 4 43,000 -- -- 43,000
CHILE 1 32,000 - - 32,000
ECUADOR 2 2,500 204 196,000 2,704
PERU 3 25,000 - - 24,825
VEIEZUELA 2 42,000 - - 42,000

El Perd registr8 una exportacién de unas 175 Tons.
con un valor de US $ 128,000 ( no espccificados pro-
bablemente al Ecuador y/ o Boliviea).

Los detergentes sc encuentran en la liberacifn lineal
autom8tica ( 1972= 34 %, 1973=30% ) y cl Pert en

la lista de excepciones.

La lista de aranceles nacionales son:

PILIS ESPECIFICO AD-VALOREM % REGIIEN
Bolivia 1,50-0.00 * 36 -
Colombia - 3g L.P.
Chile : - 150 -
Ecuador 7.00 50 w
Porxd 10 92 -
Venczuela 2 ' - -

* Envases menores da 50 Kgs. y m&s de 50 kgs.



La lista de los fabricantes son:

PARIS FI:BRICANTE LOCNALIZI.CION
Bolivia Quimica Industrial Boliviana Cochabamba
Colombia Colgate-Palmolive S.A, Cali
Detergentes S.A. Bogot4
Baszf Quimica Colombiana S.Z2. Mecdellin
Chile Indus- Lever SACI Santiago
Ecuador Jahonerfa lMacional S.A. Guayaquil
Syndet S.L. Cuito
Perd Industrias Detergentes S,.l. Lima
Deter Perd S.2. Lima
oufmica Ventanilla S.A. Callao
Venczuela Colgate Palmolive S.5. Caracas
Procter & Gamble de Vene=-
zuecla S.A. Caracas
Quiminsa Caracas.




3.0,0. JABONES ¥ DETERGENTES EI' EL MUNDO

En esta parte vercmos los volGmenes de jabones y

detergentes producidos en el mundo en el ano 1970,

en los cuadros que se d8n posteriormente. Estos

son raesultados de una tabulacién hecha por la

comnainfa Henkel de Alemania,

Intes darcmos algunos conceptos aque son de interés,

tales como :

a) En 1971 la produccién total se estima en 17.1
miliones de toneladas.

b) Siendo el incremento de poblacifén mundial del
2 % de 1269 8 1970, 21 volGmen de detergentecs
se increment6 en 4 %.

c) k1 consumo per cipita de jabones y detergentes
en 1260 fu€ de 3.8 Kgs. y en 1971 4.6 Kgs.

d) Del total de surfactantes, el jabdn fué usado en
el orden de 63 % en 1960 y baj6é a 35 % an 1971,

En cambio los detergentes subieron de 31 a 52 &

en el mismo perfodo.

e) E1 75 % de los surfactantes son consumidos por
un tercio de la poblacitn mundial ( Europa,
ljorteamerica, Australia y Japén ).

I» continuacién los cuadros respectivos:
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PRODUCCION MUHNDIZL PCR CONTINEMNMTES (1970 )
MILES DE TONELNDMAS
Compuestos
para
lavar
Conti- Jabones Basa- Deteraen- 3
nente dos tcs, Otros Total Crecim,
en P.C.
Jab6n Anual

Europa Oc. $83.3 180.2 2854.5 862.4 4780.4 <+ 5.7
Yugoslavia 26.4 - 28,5 - 124.9 + 12.0
Luropa Or. 1177.8 13,7 786.6 86,7 2190.2 <+ l.4
lortegmer. 451.4 121.0 3145.1 880.0 4597.5 + 2.9
Centroamer. 305.5 16.0 265,2 19.9 606.6 + 7.7
S.m@rica 638.1 66.8 144, 4 18.3 867.6 + 7.3
fustralia

1. Z2elandia 59.5 22.8 115.7 30.0 228.4 + 5.1
Pfrica 575.3 1.0 116.3 31.7 724,3 + 1.0
Isia 1393.4 29.9 824.3 4,3 2256.9 - 3.3
Total 5516, 577.2 89350.0 1933.3 1¢376.8 + 3.0

tamdial

k-2
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PRODUCCION HUNDIAL POR GRUPOS (1970)

IiIILES DE TONELADAS

GRUPO LCE PRODUCT PRODUCCION CRECINMIENTO P.C,
ANUAL 3%
Jabones 5516.1 - 0.4
Jab8n en Polvo 577.4 - 21.0
Detergentes total 8350.0 + 6.5
Dotergentes polvo 6507.5 + 5.9
Detergentes Liguid. 1842.5 + 8.7
Pulidores 651.5 + 5.6
uxiliares y otros 1281.8 + 12,5
TOTAL 16376.8 + 3.0
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CONSUiCS MUNMDIALES PCR CONTINENTES 1970

( :IILES DE TOMELADAS )

Compues tos N o
pera
lavar
Conti- Basa- Pobla- (Kas)
nente Jadbonas dos Deter- cidn Consumo
en gentaes Otros Total (millo- Per ’
Jab6n nes). C8pita
Europa Oc. 825.5 176.1 2779.1 861.} 4641.8 335.3 13.8
Yugoslavia. 26,6 - 98.4 0.1 125.1 20.5 6.1
Europa Or. 1117.8 141.4 846.9 86.7 2252.8 346.1 6.5
Nlorteamer. 439.4 121.0 3133.2 880.2 4£573.6 226.8 20.2
Centroamer. 305.5 16,0 276.1 19.3 616.9 84.5 6.9
S.lmerica 640.1 66.8 166.6 13.8 887.3 190.7 4,7
lnstralia 60.4 22.8 124.1 30.0 237.3 15.4 15.4¢
Africa 584.8 1.0 162.3 31.7 779.8 341.3 2.3
Isia 1406 .6 29,2 883.4 4.3 2324,2 1997.5 1.2
TOTIL 5466.7 575.0 08473.1 1927.0 16438.8 3508.1 4.6

b 4
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CONSUMO ANULL PER CAPITZ 1970

JABONES + LDETERGHITES + OTROS

Continente Consumo P.C. Incremcnto
Kgs. 196¢ & 1970
Rgs.
Europa Occ. 13.8 + 1.1
Yogoslavia 6.1 + 1.2
Europa Qriental 6.5 + 0.3
Horteamérica 20.2 + 1.0
Centroamérica 6.9 + 0.3
S.nerica 4.7 + 0.4
wstralia 15.4 + 1.1
Africa 2.3 - 0.1
Nsila 1.2 - 0.1




CARPITULO &

MATERIZS PRIMZAS




4.1.0 GENERZLIDADLS . ~

En este capIitulo dada la diversidad de materias
primas usadas, solamente se dar&n las caracteristicas
principales de las mds generalmente usadas.

Asf mismo se indicar&n su procedencia de fabricacién,
indicando si es un insumo nacional, o insumo importado.
También una idea de los costos de cada una de ellas, y
la forma de entrega( bolsa, cilinéros, o a granel).
Para esto tambi&n hemos dividido las materias primas en

dos grupos de acuerdo a su uso, Planta de Sulfonacidn

y Planta FLUID=- [iIX.

4,2.0 MATERIZS PRINMAS ( PLANT: SULFOMACION )

4.2.1. - COLECILBENCEMNO.-

Es la materia prima bé8sica en la claboracibn de los
detergentes. s un producto sintetizado del tipo al-~
guilbenceno a partir de los gases ligeros del petrb~-
leo con €l benceno.

Dicho de otra firma, es un producto proveniente de
1a polinerizacién con una.fosterior alguilaciébn a
partir del propileno, el cual es ottenilo como un
hidrocarburo disponible del procos> de refinacién

del pétroleo segln la reaccibn siguiente:

Polimerizacién Benceano
ChH3 CH= CHgmmm=m=w==  ==eeeeeeeee

Propilero D cano .
P Dodecan Nodecilbenceno



Estructuralmente consiste en un hidrocarburo saturado

a cuya cadena lateral ha sido acoplado un radical hen-
ceno. E8 nrormalmente compuesto por una mezcla de alquil-
bencenos teniendo de 10 a 15 atomos de carbono en 1la
cadena. Esta cadena es deseable dado aque los detergen-
tes producidos a partir de ellos muestran un amplio rango
de caractcrisitcas de perfomances favorables.,

El dodecilbenceno m&s conocido y por el momento el dnico
usado en el pafs es el conocido como Alkane 56, fabricado
por la Oronite Chemical Company.

Otros fabricantes conocidos coriercialmente son:

Unidén Carbide: con la marca UCAIE

Shell: con la marca DOBANE

ESSO; con la marca ESCAVE

PE!IEX: con Pemex Dodelcilbenceno

En forma general el dodecilbenceno e¢s de baja viscosi-
dad, no es corrosivgo, es claro, estahle y es almacenado
en taunques de fierro.

La especificacifn del Mlkanc 56 que usaremos en la etapa

de sulfonacidn es la siguiente:

Gravedad , API (ASTii D287) 30.0 - 31.5
Viscosidad a 100°F, SSU(7.STii D44G) 44,50

Color, Savoolt (NASTI D156) + 25 minimo



-hle
riGmerco de Bromo (Si: 20-28)
Punto de anilina, °F ( ASTit D6 1l)
Sedimento y aqua (ASTY D 26).

fpariencia

Destilaci®n °F. (AST! D447 )

5 % Recuperado

95 % Recuperado

Peso molecular

Gravedad especifica 60°F/ 60°F

Punto de inflamacién®F.

0.04 m&xino
48-53
Mada

Brilloso y claro
a 70°F,

530-535
560-565

246 (aproximado)
0.873

255-260

Cormo informacibén adicional diremos que cl dodecilbenceno

va se fabrica en paises tales como: ilexico, DBrasil Prgen-

tina, y Venezuela. En el Perd ( Pctro-Perd) para dentro

de unos 4 6 5 anos existen planes de posible fabricacién

aungue no estd aln aprobado definitivamente. E1l consumo

para este ano en el pafs estd provectado en el orden de

los 6000 & 6500 toncladas.

£l costo @n los dltimos tiempos ha subido enormemente

dcekido a los problemas rundiales del pctroleo, pero

podemos asumir de $/. 30 & S/. 35 /Kg. pucsto en fé&brica

( zona Lima ).
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4.2.2. OLEUL{

El Oleum es el agente sulfonante del dodecilbsenceno,
es un producto de manufactura nacional. Puede ser obtenido
a partir del azufre ( caso de Rayon Peruana ). o de¢ los
gases de la fundicibén de la Oroya {( CENTROMIN).
kn el caso de arrancar azufre se obtiene primero el
$02 luego el S05 ( fundicidn del azufre y tratamiento
con airel. Luego se adiciona agua okteniendo el il S04
con S03 libre. In el caso de los gases de fundicidn se
arranca del S0,.

El oleum producido por ambas compafiifas y que usaremos

en la planta tiene las sigquientes especificacionas:

SO3 total 86.2 %

893 libre 25.0

Acidez total 105.62 %

Gravedas Espccifica 1.94

hAspacto Liquido,blanco o plomo claro

Inpurezas :
Fierro 40745 p.p.m. ( como Fe)
ARsénico 100 p.p.m. m&ximo

( como 2s;03).
Acidoinftrico 20-30- p.p.r. ( Como FKNO3)

Selenio 0.2 p.p.m.( como Se).



Tenperatura m&xima de carga 125°F (51°C)
Cristalizacién l5°C.

€e rcecibe en camiones tanques, teniendo en cuenta

las m&s extrictas condiciones de seguridad para su
manipuleo. |

Su preclo est§ por cl orden de S/ 2.B0 & &/. 2.90 /Kg.

puesto en f&rica ( Zona Limra).

4.2.30- SOﬁfx CI;USTICA.-

Es otra de las materias primas de manufactura local,
existiendo dos fahricas, Quimica del Pacifico y Ilcalis
Paruanos. imbas la producen por el método electrolftico
a partir del Clila, ILsta sada se recibe en camiones
tanqucs en una solucibn del 590 $% aproximadamente do
concentracifn como 11aOH
La especfficacibn general es la siguiente:
£olucibn 50.0 % HNaOH
Densidad (20°C). 49 .,8°Be(1.53 gr/ cc.)

Impurezas :

Cobre 1.0 '‘p.p.m. ( méximo)
Arséhico 1.0 p.p.nn. ( m&ximo)
Fierro 5=8- p.p.n.

Sulfitos 0.2 1.1 p.p.m,

Carbonatc de sodio 0.20-0.25 %
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Cualgquier gpequefia variacién ean la oncentracién no influ-
ye pues el paco es como liaOE al 100 s,
En casos de escasez de solucifn de soda al 50 % puede
importarse soda calistica s6lida en tambores de 340
6 400 ¥gs. con una concentracién del 98.5 & 99.2 %
El precio de la soda c&ustica como 100 £ estd en el
oréden de S/. 10 & ¢/. 11 / kg. puesto en fdbrica (cuan-
éo es comprado localmente), en el caso de la importada
suhe su valor m&s de 2 veces,
La soda catstica es usada cn solucibn al 30 % de
¥aOB para neutralizar el &cido sulfbnico formado en la
etapa de sulfonacibn, entre el dodecilbenceno y el
Oleum. Lsta operacibn se realiza inyectando &cido sul-
f6nico y solucifn de soda en la cama fluidizada de

la planta FLUID -HIX,

4.3,0 HITERINS PRIIIAS ( PLAITA FLUID HNMIX )

4.3.1.~- TRIPOLIFOSFATO DE SODIO.-

Como agente coadyuvante viene a ser el ingrédiente
m8s importante en las formulaciones de detergentes
despues del ingrediente activo. Puede variar tam-

bien en su contenido desde 10 a 55 % en la formulacién
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de un detergente segtn el uso para cl que se ha

designado.

Las principales funciones para su ugo son:

a) Scecuestrante de la dureza del aqua.

D) Dispersibn y suspensibn de la suciedad.

¢) Regulador de la alcalinidad de la solucibén de
lavado, actda como tamp6n ( Buffer ),

d) Emulsifica las suciedades tipo aceitosas o
grasosas.

e) Iyuda a reducir 2l nivel de gé€rmenes.

LCesde el punto de vista de sequridad y calidad po-

demos enumcerar los siguientes:

a) no es t6xico

b) o afecta los colorcs on tejidos.

c) Yo afecta las fibras ni los tejidos en si.

d) llo afccta las m&quinas lavadoras por no ser

‘COrrosivo.
d) o es in:ilamable.
;besde el punto de vista del agua posce las siguientes
caracterfsticas :
a) Se descompone satisfactoriamentc, mediante hidré-
lisis en las plantas de tratamiento de aguas o

desaques, perdiendo su habilidad secuestrante.



-57-

b) Mo interfierec en otros aspectos en ¢l tratamiento
de desaqgues.

c) Puecde ser efectivamente rcecmovido en las plantas
de tratamiento de aguas residuales.

d) Forma parte del medio ambiente natural, en la
cual los quimicos poseen gran experiencia.

El tripolifosfato de sodio &s un producto ohtenido

mediante cl procedimiento de un pulverizado a partir”

del &cido fosfbrico y soda cadstica. Este procedi-

miento permite obtener nroductos muy puros con dis-

tintas densidades y determinados contenidos do fase

I y fase II.

La pureza cstd en ¢l orden de 98 %, las densidades

varian de 0.4 ( granulos esfé&ricos huecos) & 1.0 gr/cc.

(po}vo triturado), el contenido de fase I de acuerdo

a la solicitud del cliente puede variar de 0, & 20

a 50 %, En paises industrializados se entreaqa a

granel, almacen&ndosc on silos. Para nuestro caso

lo recibiremos en bolsas multiplieco de papel con

Kgs. neto cada una.

La especificacifén para uso en nuestro caso seré&:

Formula: NagP30. 19

Peso ilolecular: 367.9

98 % aprox.



Hag P, 07 1 2 ¢ aprox.(Pirofoasfato)
P,05: )57.5 2

PH Soluciones al 1% 9.2 =« 9,7

Insoluwbles en agua §0.1 %

Pérdida por calci-

nacién: Q0.2 ¢
Fierro: 2{50 )oY o 7% 18
F §2o pep.m.
28 2 l p.pm.

Los principales fabricantes del tripolifosfato de sodio
son: Monsanto, Victor Chemical Stauffer (U.S.A.) ;
Marchon Ltd. ( Inglaterra), Knapsack (Alemania) ,etc.
Actualmente se fabrica también aunque en menor aescala
en /i€xico, Iirgentina., Ll afio entrantae debe entrar en
funcionamiento una planta de la lifonsanto en DBrasil,
El costoultimamente tarbién ha sufrido fuertes alzas,
abteniéndose en la actualic¢ad precios del orden de

S/ 25 / Kg. puesto en planta.

para efectos de la planta FLUID- !IY. se recomiendan

las siyguientes cualidades ffsicas en el caso de tripo-

lifosfato de sodio.
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a) 20 § de Fase I.
b) Lensidad : 0.50 - 0.55 gr/ cc.

c) Mallaje: Ranco de 20 a 60 ( B.S.M.).

4.3.2.- NETASILICATO DE SCDIC,-

1os silicatos de sodio generalmente sc¢ encuentran
dispcnibles en dos formas:
a) Como metasilicato, en polvo.
b) Como soluciones concentra€as, en forma coloidal,
en ratios que varfan de 1l: 1 a 1:3.75 de Nazo/Sioz.
La alta proporci6n de silice presentc d& lugar a una
baja solubilidad del material y un pH bajo en la so-
lucibn.
Imbas formas pueden ser usadas en la planta FLUID=-
I1IX, dependiendo del contenido total de agua en la formu-
lacibn. La ventaja de usar un silicato lfcuido es que
en esta forma, forme una pelfcula alrededor de la partf-

cula la que ayuda la propiedad de un f&cil manipuleo del

detergente final.
los silicatos actdan como ablandadores de aqua formando
precipitados que son de muy f&cil eliminacién en el ce¢njua-

gue, no tendkndo a redepositarse en los tejidos.
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Adem8s tienen propiedades humectantes y emulsificantes
principalmente en productos de vidrio y vajilla, tam-
bien tienen kuena accibén de tampSn ( Buffer ).

Ctras dos particularidades son la de protejer de la
corrosibn las superficies met8licas ( miquinas de
lavar ) y le d& al gr&nulo de detergente una buena
consistencia durante su almacenamiento y transporte.
Ln el caso de plantas convencionales, el silicato de
sodio tarhién ayuda la conversifn de trimetafosfato
de sodio en tripolifosfato de sodio durante la produc-
cidn del slurry.

¥l contenido de silicatos de sodio en los detergentes
varfa normalmente entre 5 a 10 %, y en caso de deter-
gentes para limpieza de planchas met&licas antes

Ge su tratamiento puede llegar hasta un 35 §.
Especificaciones t¢ipicas serfan :

a)_iietasilicato Pentahidratao (granulado)

29.5 &
$i0~ 28.7 %
Lensidad 0.83-0.98 gr/ cc.
Tamatio Entre mallas lo vy 65
Aparieﬁcia Granulos blancos

Felacifdn llolecular



Punto da fusibn 72°C.
Formula Ba26103 . 5 Hy,
Envase Bolsas multipliego( 30 kgs).

o cilindros de fibras (50 kos
c.u)

h) Silicato alcalino en solucidn)

Color blancO0agua

Ratio ilolecular S10,/Ma0 = 2.0/1.0
Densidad 4925°Be~
Concentracibn 43.5 & (5i02+ Majy0).
rlcali 14.5 % (como a0 )
Sflice 2.0 % (como Si02)
Inpurezas totales m&ximo un 0.30 %
Envase canibén tanque

Los precios de la solucibn de silicatos estén en el
orden de S$/4.00 / kgs v el metasilicato a $§/18.20-/ka.

amhas son fabricadas localmente en el Perd.



4.3.3.

f¢ usa el tipo denominacdo licero, con las siculentes
caracterfsticas:
Pesgo ilolecular 106

58 %

93-25 %
racl 0.02 %

0.02 %
g p.p.n.

29-100 ¥ (entre mallas
14 v 20 ).

Embhalaje Bolsas 190 lhs. 6 50 ¥gs.
El carbonato provee de alcalinidad al detecrgente

y tanihi&n actda corio ablandador del agua aunauc

en ruch:o menor cscala ague el tripolifosfato de

sodio.

s un neterial importado en la actualidaé pero hay
provaecto de poner una f£&drica hastante grande cue
podrfa estar operando cn 1976, lo que darfa como
resultado el tener otro insumo nacional.

En algunas cosas cen que hay dificultadas de abte-

ner tripolifosfato de sodio este puede ser reen-

Plazado parcialmente por el cartonato. Il conte-

nido de carronato de sodio e¢n lcs deteraentas
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producidos en el Pafs varfa de 0 &8 35 %. Uno

de los prasylemas dcl uso del carbonato de sodio

es gue a niveles mayores del 15 % provoca caking dcl
detergente Gificultando su manipuleo y formando
conglomerados dentro d¢ los envases., Precios son

del orden de £/ 20 / kg.

4.3.4. CARBOXIMETIL CELULOSZ ( C.il.C.).

El C.}M.C. usado cn los detergentes es el resultado
de la neutralizacibén ( sal de sodio) de un com-
puesto formado al tratar la celulosa con &cido

cloroacético.

La f6rmula tfpica de la crrboximetil cclulosa sédica

conocica corunmente como C.fl.C. 0 Wa C.1.C. es

I 0N (‘pz on
c

s i

C e 0 J ——'C
,a

NN \c/ \/C /T

CH2.0CH,COO0lla 0CH2 CO0O0I’a
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Factor importante en el caso del (C.i.C. es el Grado
medio de substitucibn (G.!1.8.) que es la cantidad media
de grupos eter por unidad de glucosa. lNormalmente

varfa de 0.65 a 0.75 para los normalmente eterfficados,
equivaliendo a 7.5 % de sodio fijado.

Su funcibn principal es la de evitar la redeposicibn

de las partfculas de suciedad en las ropas o tejidos.
La especificacifn para nucstro caso seréa:

Calidad Grado técnico
Apariencia Polvo blanco

Viscosidad soluc. 5 % (20°C)= 1000-2000 cp.

% de eter celulosivo €8-70 % (sobre polvo seco)

humedad 5 %

Crado de substitucibn 0.6

Sales 30 ¢

Insolubles 10 $ (mdxiro)

Embalaje Bolsas papel nultipliego
25 Kgs.

Precios estan en el orden de S/ 35 a 40/ kgs.
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4.3..5 .~ AGENTES DE BLAMNQUEC OPTICO,.-

(1)

Estos compuestos llamados tambié&én Blangueadores &ptico,

o abrillantadores; son tintes los cuales son absorvidos
por las telas o fibras de la solucidn del lavado, pero con
la subsccuencia de no ser removidas.a la hora del enjua-
gue. 2demds ticnen la propiedad de convertir la luz ultra-
violeta ( invisible ) en luz visible en el lado azul del
espectro. Son genceralmente derivados del cumarin o del
estilbeno, hay de diferentes tipos de acuerdo a su
absorcién ya sea por el algodén G otras fibras sintéti-
cas.

Estos productos son fakricados por firmas de gran avan-

ce tecnolbgico e industrial tales como Bayer de Alemania,
CIB2A de Suiza, Hickson ..llelch de Inclaterra, etc.
Hormalmente el voldmen de conteniéo de estos hlanquecado-
res esdel orden dc 0.2 a 0.5 % en conjunto.

Pueden estar de acuerdo a la aplicacién del detergente

cn conjunto blanqueadores para algodén y fibras sin-
téticas o solo uno de ellos si es cue el productos es

de uso especializado. (1l).

Los precios son nuy variables dependiendo del tipo,

pueden variar dc S/150 a 400 / ka.



Damos a ¢antinuacidn una tabla ea que se indican las

caracterfsticas de 4 Blanqueadores espacializados

de la firma Bayer de la marca registrada Blankophor.

TIPO ' BBH766 RKE~766 ¥B=766 ¥BO
Forma suministrae Granulado Polvo Granulado Polvo Mma~
Blanco. marillo Anarilla rillo
Grupo Qufimico Deriv. del Derv.del Deriv.de Heterocft-
Estilbenceno Estilbenceno la Pirozo~ clico.
lina.
Carac, In8nico Aniénico ’niénico Mo i6nico No iénico
Solub.en agua dificil 100gr/H20 Insoluble Insoluble
(caliente).
Dispersibilidad Muy buena Buena Muy buena Buena
Maﬁfii de Blﬁﬂq. hzulado Rojizo lleutro o  2Agulado
Azulado
% Uso en Deter. 0.02-0.6 % 0.05-0.5 % 0.01~-0.02% 0.01-0.15 %
Escala Temp. 20-100°C 20-100: C 30-1005 C 30-~100°C

Aplicable

Estabilidad al
Hipoclorito

Uso en deterg.
Detr.Enzimatcs.
Blang.Algodén

"  Jlcetato
Blang,Poliamnidos
Blanq.Lana

" Seda

No estable

Muy apro.

Poco adec,

Poo adec,

o estalle

. Muy apro.

1o estable No estable

Iluy aprop. Huy apxeop.

" "
" "
" "
L] [ ]
Adecuado rdecuado

Muy apra. uy apro.




-7

ENZIMAS,~

Las enzimas usadas y diseiiadas especialmente para

su uso en detergentes del tipo proteolftico y de alto
poder bacterial de trabajo tienen buen actividad a
temperaturas normales de lavado, hasta 60°C como ma-
ximo, y trabajan en conjunto con los otros componen-
tes del detergente en la remocibn de suciedad de las
telas. Son de color marr6n claro, completamente solu-
bles en agua, el 95 § pasa la malla 60, contienen
rnenos de 5 8 de humedad dando condiciones excelentes
de estabilidad durante su almacenamiento.

Mormalmente son usadas en forma encapsulada ( con un
no isnico), pudiendo d&rsele colores diversos.

Esto es debido a gque en caso contrario se tendrfa

aque usar medidas extremas con el personal aue los
manipulea por problcmas de salud. £in embarao, se
obliga atuso de mdscaras, guantes y botas como mf-
nimo en el momento decl manipulco al ser encapsulades,
L.a forma m&s comdn de expresar la actividad de las
enzimas es la de expresarla en rAnson Units o Glycine

Units ya sea por gramo o por miligramo.
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Como referencia 1 Anson Unit= 752,000 Glycine Units.
Las formas m&s usuales de comercializacién son 1.5
Anson Units/ gramo sin encapsular y encapsuladas ten-

drfan la siguiente composicifén apoxirada:

Tripolifosfato de sodio 74 %
Enzimas 16 2
Mo IBnico 10 &
Colorante ( si se desea). 0.1-0.2 %

Para el caso de la planta FLUID-MIX recomendamos el
uso de enzimas encapsuladas, en un porcentaje de

3 §% equivaliendo esto un 0.5 % como enzimas sin en-
capsular.

En sfntesis, las enzimas actdan como catalizadores
biol8gicos que ayudan a remover manchas de tipo pro-
tefnico conjuntamente con los otros ingredientes de
los detergentes.

Dicho da otra forma las enzimas actan tambien camo
desdobladores de las moléculas de grasas, en tama-
nos menores, de tal modo que puedan ser removidas y
emulsificadas por las tensiloactivos.s,

. 8u valor e¢s del orden de S/ 100 / kg. (encapsulado).



4.3.7. PERBORATO DE SODIO.-

Es un polvo granulado guc puede ser suministrado en
dos formas: tetrahidratado, y monohidratado. La forma
m8s usada es tetrahidratado. Su funcibn principal es
la de desprender oxfgeno a temperaturas sobre los 60-

65°C. blanqueando de esta forma las telas o fibras.

Una especificacifbn normal es :

Oxfgeno disponible 10 8 méximo

Férmula NaB03.4H20

P.ii. 154

pi solucidén 10.0—10.3
22-23 ¢

5 p.p.m. (m&ximo)

Insolubles 0.2 8 ( m&ximo)
Soluhilidad( 3 minutos). 75 ¢ ( mfnimo)
Densidad 0.8 gr/ cc

Hormalmente viene en bolsas de yute ( extcrno) con
capas de papel parafinado (interiormente) y de 50 Kgs.

de peso. Valor actual varfa de S/ 35. 8 40 / kg.
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4.3.8 110 TONICOS

Los no-i®nicos m&s usados son:

a) Nonyl-Phennl : Alcohol Uonflico condensado con

6xicdo de etileno.
Cnggo C61I4 { OCHz. CH2) x OH

x = .varfa normalmente de 9 8§ 11.

b) lonoetanolamida de Coco: como secuestrador da iones

met&licos y de f6rmula general:

Siendo el radical R una mezcla de los Acidos grasos
del acecite de coco. Sc suministra en escamas (bolsas

de papcl multipliego de 25 Xas). funde de 60 & 85°C,

c) Tetracetatc de la diamida del Ttileno: (E.D.T.A.)

Es un agente quelante de iones met8licos, de las
impurczas de los materiales componentes de los deter-
gentes ( Cu,Ni,Cr. etc). Puede ser suministrado en for-

ma &cida o como sal tetrasfdica.

- \ R 11a
Ma-- ¢[L COCCH, CH,COOH -
N’ (g

\

N~CH2~Cll2-K

e
N



-T71-
Caracterfsticas:

Forma_Acida

Sal tetrasidica

P.M. 292
Solubilidad gr/100 gr. 0.02
p.H. 8Solucidn 2~3
Tenp. Dc -composicién 240°cC.

382
103

10-12

Precios variables entre S/ 40 a S% 80/ kg.

NOTA: Todos los precios de las materias primas importa-

das son considcderados por pedidos directos y acogiendose

a la prioridad 2da. ( Pabrica dc detergentes ).



CAPITULO 5

PROCEEO DE SULFOWACION
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5.1.0 DESCRIPCION DEL PROCESO

5.1.1. CONCEPTOS GEMEPRALES.-

En esta primera ctapa en la elaboracién de los deter-
gentes consiste b&sicamente en transformar ¢l Dode-
cilbencecno en un &cido sulfénico. Esto en forma gencral

se puede hacer en tres sisteras:

a) Con S03 ( a .partir de azufre )

b) Con Oleurm ( &cico sulfdrico con S03 en suspensibn)
c) Con &cido sulfftirico.

Estos tres sistemas pueden ser tipo Batch( carga) o
contfnuos. Son muy populares los sistemas con S03 y
con Oleum, nosotros aprovechando la disponibilidad
nacional de produccibn de Oleum con 25 % de S03
usaremos cste sistema y los describiremos posterior-
mente. Una de las ventajas de la sulfonacién con

S04 es la de no formar agua en la rcaccién de sul-
fonacibn.

El caso de sulfonacibén con &cicdo sulfdrico no es con-
vaniente dado que cl fabricante del dodecilbenceno
garantiza un 98 % d¢ conversibn de su producto sicm-
pre y cuando despues de terminada la reaccibn, el

dcido sulffrico residual debe tener por lo menos una
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concentracién del 26 a 97 %, lo quc originarfa tener
gque adicionar un gran exceso de &dcido sulffrico , con
el consiguiente problema de tener mucha produccién

de 4cido gastado en un momento de la separacifn de
&cidos.

Piversos sistemas m8s usados se pueden ver en el

Lnexo 5 - A , para ¢l caso G2l dodecilbenccno.

5.1.2.0 PROCES0O DE SULFOMACIONM CONIl OLEUM DE 25 % DE
S0, LIBRE.
5.1.2.1. DESCRIPCION Y CONDICIOHES.=

Se ha cescogido para nuestro caso el sistema tipo
batch, dado la capacidad relativamente pequena y
facilicad dc operacibn. Ademés que un sistema
continuo involucrarfa una inversién importante.

Las caracterfsticas y condiciones ¢scogidas, por
nosotros cde facilided de operacibn, calidad del
nroducto y considerando no tener una separacién del
4cido sulfdrico residual. (en forrna permanente )

y ya contar con un porcentaje de Sulfato en el
'Polvo( producido en la etapa de ncutralizacién

de la mezcla &cida, en la parte da sccado),
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sin necesidad de adicionarlo, ser&n las sicuientes:

a) Relacién en peso Oleum/dodecilbhenceno = 0.9/1.0

b) cCarga de dodccilbenceno = 650 Kgs.

c) Carga de Oleum = 585 Kgs.

d) Temperatura de sulfonacién= 110°F(43=-44°C );
+ 1.00 hr.

e) Tcmperatura dc Tigestibn= 125°F(51-52€);0.75 hr.

EALANCE DE !{ATERIAS (SULFONACION)

Recordando que un 98 % del dodecilbenceno reacciona

tendrfamos:;

Dodecilbenceno ¢n la carga = 650.00 Kgs.

que reacciona=650 x 0.98 = 637.00 Kgs.
" " no reacciona=650 %20.02 = 13.00 Kgs.
2sf mismo recordando que el Oleum tiene 25 % do S04
librc tendrfamos:

Carge de Olzum = 585.00 kgs.

Equivalente en S04 “= 585 x 0.25 = 146.25

" de H,804 =585 x 0.75 = 438.75

Como dato informativo indicaremos que el &cido sul-

fdrico ¢s de 100 $ dc¢ concentracidn y gue el Cleum

tienc una acidez ccuivalente de 105.6 %
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La rcaccién cde sulfonacidn se describe en dos etapas:
a) con el S03 que serfa:
Cy12H25.Cgl5+803 ====C32H35.CgE4S03 H
(dodecilbenceno) {Acido sulfénico)
Pecsos tioleculares = (246) + (80) ====- (326)

Kgs. €n Reaccibn = 449,72 + 146.25 & 595.97

b) Con el 1,50, ( al 100 %), que secria:

Saldo de dodecilbenceno por reaccionar = 637.00-449,.,72 =
187.28 kgs.

CyoHp5.CeHg+HaS0, === C)2CgH,S03+ Hyg

(Dodecilbenceno) (Aciddo sulfbnico)

Paesos lloleculares= (246) + (98) (326) + (18)
Kgs. en Reaccién = 187.28 * +74.60 - 248.18+% 13.70

* Basc ¢ c8lculo en rcacciones.

Iicicdo sulfbnico formado = 595.97 + 248,18 = 844,15 kgs.
Acido sulfrico sin rcaccionar = 438.75»74.60 = 364.15 kgs.
Concentracién del acido Sulfdrico sin Reaccionar =

364.15 = 96.37 %

364.15 + 13.79
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Los resultados asf obtenidos los podemos

el diagrama siguilente:

resunir en

146.25 Kgs. como SO3 637.00 Kgs. DDB Sulfonable 98
438.75 como ,E04 13.00 Kg. DI'DB Mo sulfonable
585,00 Kgs. Oleum 1 r 650.00 Kg. TCodecilbenceno
SULFONADOT:
¥Xgs. %
Dodecilbenceno 13.00 1.05
sin keaccionar
Acido Sulfénico 844,15 68.35
formado
hcicdo Sulfdrico 364.15 29.49
sin reaccionar
Agua Formada __.13.70 1.11
TOTAL 1235.00 T00.00

El producto que sale del Sulfonador se le denomina

rezcla .8cidc donde ¢l contenido de &cido stlfurico

residual ( sin reaccicnar) se puede expresar CcoOmo

22.49 % de &cido sulfdrico 6 30.60 % de &cido sul-

fdrico al 96.37 %.
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5.2.0.0. CILUCION Y SEPARACION,.-

Como se vi6 anteriormente en el procedimiento de suvXfona-
cibdn usando Oleum al 25 % la concentracibén del &cido
sulfdrico residual en la mezcla tisne una concentracién
agel 96 8§ 27 %.

Sin embargo eén algunos casos de ser necesario para la
formulaci®n del producto final es que se debe Separar
parte de este &cido sulfdrico residual para obtener me-
nos contenido de sulfato de sodio en el momento de la
neutralizacié6n.

Para tal efecto la forma m8s usada para realizar este
procedimiento es la de anadir un cequivalente de aqua

a la mezcla parabajar la concentracién del &cido sulfft-
rico residual de 26.37 % hasta una concentracifén del 80 %.
llormalmente se recomendarfa inclusive bajar la concen-
tracibn hasta 2l 78 $ ©n ¢l &cido sulfdrico residual pero
problemas de corrosién ( aGn siendo los materiales de
acero inoxidablc 316), es que sc¢ trata de no bajar el

80 % de concentracidn.

Una vez mezclada ¢l agua con la mezcla-acida prove-
niente de la e¢tapa de sulfonacifén , es borndeada o al-
macenacda directamente en un tancue de acero inoxidable.

En este tanguce por difercncias de densidades se produce
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una separacibn ce &cidos. El &cido sulfdrico se deposita
en el fondo del tanque ( Densidad 1.7 ), y el &ciCo sulfé6-
nico queda en la parte superior ( densidad 1.2 ).

El &cicdo sulfdrico es descargado por el fondo y normal-
mente es conocido como spent-acid, el qgue puede ser
vendido a f8bricas dc fertilizantes a precios relativa-
mentc bastante bajos.

Durante la dilucién, la temperatura es controlada tra-
tanto de no pasar de los 135- 145°F ( 57- 63° C ),

lo gue ocasionarfa problemas en el color del producto
final.

El tiempo normal es el de un mdximo de 2 hrs. En este
ticmpo se logra facilmentc una proporcibn en peso de
dcicdo sulfbnico a 8cido sulfdrico de &0/15 contra 70/30
gque sc¢ tcenfia en el caso de la nezcla &cida original,

es decir antcs do la dilucibn y separacién,

L1l &cido sulfbnico que puede ser arrastrado a la

descarga del &cido sulftdrico ( spent acid), no pasa

del orden de 0.3 %

5.2.1.0 . BZL1I'CE IWNTERIAI®S ( SILUCIOLNT SULPARACION) .

Para nuestro caso dec dilucibn y seraracibn, que dicho

sea de paso no es naecesario en todas las formulas,
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gserfa necesario atfiadir 77.34 Kgs. de agqua graficando
.el siguiente balance, ( en kilos).
13.00 Dodecilbenceno sin Reaccionar
844.15 XAcido Sulfénico
364.15 Acido Sulfdrico

13.70 agua > 96.37 % Conc.

1235.00 tMezcla Ac‘t;;i.vaj r 77.34 Agua

SEPARNCICLY
‘ 182.07 Acido Sulfdrico
13.00 Dodecilbenceno sin ;>80%
Reaccionar 45.52 Agua
841.62 I.cido Sulfdnico 2.53 Acido Sulfénico
182.08 ~cicdo Sulfdrico 230.12 Spent=»Acid
} 45.52 agua 80% Conc.

1082.22 ilucva mezcla acida
Para ngutralizar cn FLUTID-IIIX

6 sca que nucstras composiciones finales scerén:

a) Nueva M=zcla acida

Kas. 3
Podecilbenceno sin reaccionar 13.00 1.20
NAcido Sulféanico 841.G2 77.77
Ncido. Sulfdrico 82.08 16,82
227.60 >21.03
hgua 45,52 4.21

TOTIL: 1,082.22 100.00
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b) Acido Sulffirico Separado ( Spent Acid).

Kqgs. 3
Icido Sulftérico 187, 79.1
227.59
Agua 45,52 19.8
icido Sulfénico 2.53 l.1
TOTAL: 230.12 100.00

5.3.0 DESCRIPCION LIL EQUGIPO,.-

En esta parte del Capftulo 5, se har8 una breve des-
cripcifén a2 los equipos que forman parte de esta

planta (_Ver Inexos 5-B y 5-C )

5.3.1. TANQUES DE 2 IJIACENAMIENTC., -

5.3.1.1. TANQU: IJE7CIMANIENTO DE DODECILBENCENO,.-

Material: Plancha de fierro Hearo ( cilindrico)
Espesor 3/16 "
Capacicdad : 300 mt3 = 262 tons.
Dimensiones: difmnetro = 8.70 mts.
altura = 5.00 mts.

Detalles: Desfoque superior = 4" (+ 0.30 mt).

Entradas Partec superior = 2". ¢

B e |
Lalidaca

Parte inferior = 2" ¢

(1]

-

‘0



5.3.1.2 TANQUE ZAIMNCEMAIIIEMTO DE OLEUM

Material: Plancha de ficrro legro( cilindrico con fondo
c6nico), Espesor 1/4"
Capacidad: 70 mt3 = 136 tons.
Dinmensiones: Di&metro = 4.60 mts,
Altura = 4.00 mts.
Detalles: pestgue superior = 2 " (+ 1l mt).

Entrada y salida por parte fondo = 2" ¢

5.3.1.3. TANQUE ALMACENAMIENTO SODA CAUSTICA ( S0 % )

tlaterial: Plancha fierro negro ( cilfndrico).
Espesor 3/16"
Capacidad: <9 mt3 = 6C tons. ( al 50 % )
Limensiones : Di&metro = 4,30 mts,
Altura = 3.00 mts.
Detalles:Entrada 2" § parte superior

Salida 2" g parte inferior.

5.3.1.4. TANQUE DISOLUCIO!N! SODA CAUSTICAH.-

tlaterial: Piancha dicrro negro { cilindrico).
Espesor 3/1¢"

Capacidad: 4 mt3 = 5 tons ( 30 & )

LCimensiones : Dimctro = 2.49 mts.

Iltura = 1.00 mts.
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Detalles: Entrada

1 1/2%g
Salida = 1 1/2"g

Abierto en parte superior.

5.3.1.5. TZNQUE DIARIO DE _SODA GLUSTICA (30 % )

iaterial: Plancha ficrro negro( cilindrico).
Espesor 3/16"

Cepacidad: 22 i:-s3 = 26 tons.

Dimensiones: didmetro = 3.80 mts,

altara = 2.00 mts,

Detalles: Entrada = 1 1/2" @ parte superior
Salida = 1" ¢ parte inferior
5.3.1.6. TANQUZE EOSIFICADCI. DODmCILBENCENO

Material: Plancha de fierro negro (cilindrico).
Esvesor 3/16 *

Capacicad : 0.8 mt3 = €50 Kgs.( @&z trabajo).

Dimensiones; Dif8metro = 0.6 nts,

Altura = 1.6 mts'

Detalles: Entrada = 1 1/2" @ parte inferior
nescarga =1"1/2" @ parte inferior
Rek~=e superior del tanque 1 1/2 " @

Fovrdo Bembeado
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5.3.1.7. TARQUES DOSIFICADOR DE OLEUM

lMaterial: Plancha de fierro negro(cilfndrico)
Espesor 1/4 "

Capacidad: 0.4 mt3 = 505 Kg( carga Gtil)

Dimensiones: Di&metro = 0.3 mts.

Altura = 0.6 mts.

Cetalles: Entrada 1" @ parte inferior
Salida 1/2" @ parte inferior
Lesfogue 1" @ superior

Indicador de nivel (tubo de wvidrio)

5.3.1.8. TLNQUES SEPLRADORES DE ACIDO GASTADO

Dos tanques iqguales.
llaterial: Icero inoxidable calidad 316
Capacidad: 1.5 mts3= 2.0 Tons.
Dimensiones: Dbi&metro = 1 mt.
Iltura = 2 mts.

Detalles: Ibhicrtos

Fonde: C6nico

Entrada y salica parte inferior 1" ¢

Mirilla de placa ( vidrio).



5.3.1.9 TANQUE DEPOSITO ACIDO GASTADO

Material: Plancha fierro negro 3/16" forrado interiormente
con plomo 5/16" de espesor.
Capacidad: 5.0 mt3 = 9.0 mts,
Cimensiones: DiSmetro = 2 mts.
Iltura = 2 mts.
Fonco = @8Bnico
Dctalles: Entrada y salida 1" g . Acero inoxidable 316
por el fondo.

Tapa de madera.

5.3.2 SQUIPO SULFONADOR Y ANEXOS

5.3.2.1. SULFONADOR

Capacidad: 300 galones = 1.14 mt3

tiaterial: Zicero inoxicdable calicad 316
Dimensiones: 48" g x 50 " de altura
Ngitador: Tipo paletas y Bafles

lMotor: 1.5H.P.-1,800 rpm.220V-3ph-60 cy

Caja Reductora: 1,800/70

Detalles: Entrada: de alkane, parte superior
Desfogue partce superior

Mirilla de inspeccién( tapa superior)

Salida: 2" g
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5.3.2.2. BOMBA DEL SULFONADOR
Material: Zcero inoxidable tipo 316
Tipo: Bomba centrffuga
Trasmisi6én: Fajas en "V"
Capacicdad y caracterfsticas:
150 g.r.p.
1,450 r.p.m.
25 mts. altura
2" @ succibn y descarga

tiotor: 15 H.P. -1,800 r.p.m.-220V 3ph-60 cy

ilaterial: Accro inoxidable calicdad 316, con excepcifn
de las cabezas ( cascos ) cue son de fierro negro.
Dimensiones y caracterfsticas:

Largo: 182" = 4,62 mts,

CiSmetro exterior : 20" g = 0.51 nts.

&ubos: 66 tukos de 3/ 4" @

Baflles: 50

Pasos: 6

Superficie de calentamiento: 186 pie2

Présifbn de disefio:s 150 lbs/ pulg.2

Presibn de prueba: 225 1lbs/ pulg.2

Entrada y salida Producto = 2§

Entrada y salida Agua = 1 1/2" %
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Alimentacién Fgua: altura tanque
Plimentacién Producto: Bomba sulfonador
Rota: 1) El agua pasa por ¢l interior de los tubos
2) Para una mejor visibn del intercambiador, obser-

var el detalle inferior:
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5.3.2.4.- TABLERO CONTPOL ( PANEL)

l) Registrador de temperatura de rango de ( 0 a 200°F).
Con reloj electrico o a cuerda.
Carta para 24 horas.

2) Sistema de alarma preventivas (120°F sulfonacibn y
135°F Digestibn).

3) Botgneras de arranaue y paradas para:
a) Agitador sulfonador
L) Bomiza sulfonador

c) Bombas$de alimentaciébn.

5.4.0., CAPICIDAD DE LA PLANTZ

Recordando el proceso expnlicado en el nunto 5.1.2.1.

tencmos que:

a) 7iempo de carga del alkane 5' = 0.08 horas
L) Tiempo adicién del oleum 60' = 1.00 horas
c) Tiemro de digestibn 45' = 0.75 horas
d) Tiempo bombeo mezcla acicda 20" 0.33 horas
e) demoras & imprevistos 14' = 0.24 horas
Totales 144" = 2,40 horas
Tendremos en 24 horas = 24 horas = 10 cargas/dfa

2.4 horas.



Esto cquivale § :
10 x 841.62 = 8,416.2 Kg/ dfa de &cido sulfbnico.
I su vez esto aquivale a :

8,416.2 x 348 = £,980 kg. de ingredciente activo

En un detergente de alto contenicdo de inqredientes

activo::, gencralmente es cel orden e 30 % ; es decir

tendrfamos:
Capacic¢ad de produccibn de cdotercgente:
2,980 = 29,9 ton/ dia
0.3
O lo que es lo mismo que:
29.9 = 1.25 tons/ hora
24
Canticad suficientce para nuestra capacidad normal de la
planta FLUID-I1IX ( 1.0 tons/ hora).

Caliclac 7cero Inoxicable 316 ( AISI)

Cromo g 18 %
Niquel 8 9

Carbono 0.1 %

flolibAdeno 2 &8 3 %



CAPITULO 6

PROCESG Il MEZCLADO
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6.1.0 GEMNERALILCEBES.-

Ya en el Capftulo 1 se di6 algqunos detalles de la planta
FLUID-!IX y el sistema genceral de operacién.

En este capftulo veremos los aspectos nm8s saltantes

nO considerados anteriormente.

2Asf mismo se enfocard la parte de la neutralizacibn
dentro del aspecto de proceso qufmico con su balance de

materias. También una breve descripcibn del equipo es

considarada.

6.2.0. DESCRIPCION DEL PROCESO

Las materias primas en polvo son almacenacdas en seis
silos, los cuales son alimentados ncumdticamente median-
te un ventilador. En el caso de gue por alguna raz6n
se necesitasen m8s de seis matcrias primas solidas

( en polvo) , se puede pre-meczclar 2 6 m8s de ellas
v ser alimentadas en un solo silo, considerandose el
peso tctal cquivalente de ellas en el momento que es
dosificado a la cinta transportadora.

Todos los silos esté8n provistos de un filtro bolsa,
para evitar pclvo a la descarga de materiales en cl
momento de cargarlos.

Por razones de aprovechamiento da espacic los 6 si-
los son colocados en 2 baterias de 3 silos cada una.

La partc inferior de los silos est& provista de vibra,
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dores el&ctricos que aseguran un vaccado parejo de

las mismas evitando tener zonas vacfas. La descarga
de los silos ticnen salidas requlables cue sc vagian
de acuerdo al producto quae se desea manufacturar en un
nomento determinacio. Los silos descargan directamentae
a dos cintas o fajas transportadoras de velocicdad cons-
tante, las cuales alimentar&n a la cama-fluidizadora.
Para el caso de los productos lfquidos ( &cido sulfbni-
co, soc¢a cafistica, no i6nicos y perfumes), se usan bomn-
bas dosificadoras de velocicacd variable( volGmen varia-
ble) mediante un variacor. I.2 inyeccibn de las mismnas
¢s pulverizada en la cama-fluidizada mediante bogqui-
llas de atomizacibn. La pulverizacibn es ayudada me-
diante la inyeccibn de¢ aire comprimico formando un
aharico de gran amplitud.

La descargr de los procductos s6licdos asf como 1la
pulverizacibn de los productos lfquicos se rcaliza en
el primer tercio de la cama-fluidizadora. En ¢l scqun-
do tercio se¢ alimentan las enzimas y ¢l perborato cn el
caso de que los productos lo recuicran y 2n c¢l tercecr
tercio se pulveriza el perfume.

Los recipientes de los nroductos lfaduicdos son tanques

dc¢ acero inoxicdable y viencn con la planta.
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La cama-fluidizada, totalmente de acero inoxidable 31¢,
es la parte més importante del sistecma. Estd dividicda
en 3 partes, variando en ella los dfametros y &ngulos
de los orificios ¢ée ingroaso del aire, veariando cde esta
forma el grado de presibn del mismo, de TwQGs .Q N&S.
El aire puede ser alimentado de dos formas ,con un s6lo
ventilador y 3 salicias o con tres ventilacdores indcpen-
diontes, en ambos casos el voldmen total ( 50 mt3) no
varfa. AsfI mismo la cama=-fluidizacora cst8 provista de
un motor vibrante de amplitud ajustakile y un dispositi-
vo de toberas para la inyeccibn de los 1lfquidos y de un
filtro de eire( succién decl ventilador).,. Sistemas de
cductos, campana, etc, son tambien suministradas con

el equipo. Los ciclones seaparadorces del polvo fino axtrai-
do de la camrana colocacda cencina de la cama-fluirizacda,
son 4, ¢e alta cficiencia y provistos de puertas de ins-
peccibn, y vdlvulas rotativas ( motorizadas ) de des-
carga con sus respectivos motores y caja de cambio

La succibn cdel eire conteniendo los finos se realiza
mediante un ventilador de succién completo quc incluye
motor, tansmisibn de fajas en "V". Es de tipo centri-
fugo balanceado esté&tica y dinamicamente, posee puerta

de inspeccibn y purga ( desague ) para condensados.



El producto desScargado a la salicda de la cama-fluidi=zada
cae a un transportador ¢l cual alimenta una tolva, a

la salida de la cual se produce c¢l ensacado o llenado de
dlindros.

Equipos incluidos tambifén cn aesta etapa de la fabrica-
cién son: recipientes de mezclado, compresor ( semi-auto-
m&tico) con su tanque de presibn, tablero Ade instrumentos,
ctc.

Para darse una mejor idea de lo c¥plicado sugerimos:

Ver los Inexos 6-I.y 6-E.-

Quceremos hacer notar que @n el valor de la planta sumi-
nistrado ¢n el Carftulo }N°7,incluyc adcnés la asisten-
cia de un Inceniero especcializado rpara la puesta en mar-
cha ¢e la jplanta, hasta por un perfodo de 2 semanas,

exceptuando los gastos de viaje y estadfa.

CLS0O DE HEUTRNALIZACION.-

Como ya sc exrlic6 anteriormente én la cama-fluidizada
al inyectar la mezcla-&cicda y la soda catistica, estos
reaccionan formando la sal de sodio (el &cido sulfénicce
(sulfonato de sodio), llamada comunmente INGREDIEMNTE

ICTIVO v el sulfato de sodio correspondiente.
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Racordando lo visto en el Capftulo S5, refercente a la
Sulfonacibn, existen cos tipos de mezcla 8cida para
neutralizar, que las llamarcmos:

Mezcla "A" (1 Batch Sulfonacibn:., sin cdilucibén ni separa-

cién ).
Ilodecilbcecnceno sin reaccionar 13.00 kgs.
Mcicdo Sulfbnico 844,15 kgs.
Acido Sulfdrico 364.15 kgs.
Igua ' 13.70 kas.

TOTAL: 1,235.,00 kas.

ilezcla "B" ( 1 Batch Sulfonacién con dilucifn y separacibn)

Dodecilbenceéno sin rcaccionar 13.00 Xgs.
Iicido Sulfénico 841.62 kgs.
Ncicio Sulfdrico 122.08 kgs.
Lgua 45.52 lgs.

TOTAL: 1,082.22 Fkas.

Hacemos notar quc la planta vicne con equipo para pre-
neutralizar total o parcialmente cde acuerdo a las ne-
ccsidades.

Seguicdamente veremos la neutralizacién en los ¢os casos
considerando una carga ( batch) proveniente el sulfo-

nador.
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6.3.1. HEUTRALIZACION DE LA iEZCLA "A" ( SIN SEP2RACION)

Secgln las reacciones siguientes :

a) Formacifn del Ingrediente activo:

P.li.= (326) + (40) = (342) + (18)

Kgs.= 344.15 + 103.58 = 901.11 + 46.62

) FPornacidn del Sulfato de sodio

Hp50, 2MNMa0H = S0, Na2 + 2H20
P.i. (9¢) + (80) = (142) + (36)
kgs. 364.15%  297.26 = 527.65 + 133.76

‘Bases del Calculo

Total Soda llecesaria = 103.53 + 297.26 = 400.84 kgs.
Egquivalente en solucién al 30 % = 400.84/0.3=1,336.13 kas,
Equivalente de agua en la sclucibén de Soda =

1,336.13 - 400.84 = 935.29 kgs.



-97=
RES UiIE £

Entradas:

tlezcla Acida 1,235.00 kgs.
Soda 160 % ' 400 84 kgs.
Agua Sol Scdia 935.29 kgs.
TCTEL: 2,571.13 ¥gs.
Dodecilbencano sin reaccionar 13.00 0.50
Ingrediente activo formado 901.11 35.05
Sulfato formado 527.65 20.52

hgua final: 13.70+46,.62+133,.76+

935,.29= 1,129.37 43.93

TOTAL: 2,571.13 100.00
I esto lo denoniinarzamos P2STZ A" con un ratio de

ingrediente activo / sulfato = 901.11/527.65= 1.71/100.

6.3.2. UEUTRALIZZCION DE L2 MEZCLA "B" ( CONM SEPZ2RACION)

Segdn las reacciones siguientes :

a) Tormacibn del ingrediente activo:

C12Hp5.CoE4S03H + MaOH = C)5M25.CgligS03Ma + H,0
P.M. =  (326) + (40) = ( 348 ) + (18)
kgs. 641.62 + 103.27 =  $98.42 + 46.47
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b) Formacion del Sulfato de sodio

+ 2NagH + 2H50

P.li.

(98) + (8g) = (142) + (36)
Kgs.182.05 + 148.63=263.83 + 66.88

Base de c8lculos:

Total Soda necesaira : 103.27 + 148.63 = 251.20 kgs.

Equivalente en solucibn de soda al 30 % 251.90/ 0.3 kgs. =
£39.67

Equivalente de agua en solucibn de soda = 839.67-251.90=
537.77 kgs.

Resumens

Entracas:

“lezcla icida 1,082.22 kgs,
€oda 100 % 251.90 kags.
I.gua en solucibn soda 587.77 kas
TOTLL: 1,921.89 kgs.
Salidas--: kgs. 3
Dodecilbenceno sin reaccionar 13.00 0.6
Ingrediente activo formado 893,42 46,75
Sulfato formado 263.83 13.72
Iqrua total:45.52+46.47+66.38+
507.77= 746.64 38.85

1,921.82 100.00



(9]
[

-99-

I esta la denominarcmos Pasta "B" con un ratio de
ingrediente active / sulfato = £68.42/263.83= 3.41/1900
En cste caso como se nota el consumo de soda cadstica cs

mucho menor, 62.80 % quc el caso "AY

[ ZSCRIPCION DEL EQUIPC, -

Seguidanmente damos una explicacién bastante sencilla y
aclaratoria deé los equipos principales.

SILOS .=

6 silos agrupados, de una altura total 4 mts. y seccibn
1.80 x 1.30 c.u. fondo tronco cénico con una altura

de 1.50 mts. Capacicdad de trabajc 6.5 mts3.

Itfateria planchas 3/ 16" de cespesor, lacqueados interior-
mente, provistos de vibradores a la descarga.

2 silos adicionaﬂes ( mexborato y Enzimas), altura total
3.50 mts. seccidn 0.3 x 0.$ mts., fondo tronco cono con
una &altura de 1 nt. material igual a los antericres, capa-

cidad de trabajo 2 mt3 c.u. con sus vibradores.

Cinta Transportadora.- ( Alimentacifén Cana-Fluidizadora)

2 Fajas de 12" de ancho x 6.50 mts. dc largo. Espesor
1/4 ® jelx con alma de lona. Velocidad variable de acuerdo
a la formaulaci6n ( variador).

“lotoreductor 3/4 IX.P.
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Cama= Fluidizadora.-

Iicero incxidable 1.50 ancho x 4.5 mts. de laraqo.
Dividida en 3 secciones de 1.50 mts. c.u. Con sus perfo-
raciones para ingreso del aire fludizador.

Ventilador de Ziire Fluidizador.-

- Centrifugo dc 40 mt3/ minuto, diSmetro de rueda de las ale-
tas 0.3 mts ,, aire impulsado soplando libremente.
Prosibn de descarga 120 mm. fotor de 3 H.P. y 1,700 DPI1,

( transriisién en fajas cn V) con filtro de succibn en ¢l

cual los elcmentos filtrantes son de una fibra especial y

lavables.

Canpana ILxtractora de Finos.-

Forma tronco G& cono da 4.50 x 1.50 mts. v 1,20 Qe
alto. Planchas Gc 3/ 16" terminando en un ducto circular

de 9.5 nts. de # que cestd concectada al sistema de

succibn de los ciclones.

Ciclones.-

Son 4 ciclones de 3.30 mts. de altura, difmetro superior
0.9 mts. diSmetro a la salida de 0.50 mts.
Descarga finos con v8lvulas motorizadas (0.20 mts. & ).

ltaterial fierro enlacado, con puertas de inspecci8n de

0.30 x 0.3C nts.
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Ventilador Succidn( Ciclones)

Centrifugo de 50 mts3/ minudto 1,200 RPM 1 mt. de
difmetrc, aire absorbido, con motor electrico de 5 HP

y 1,000 RPii. transmisifn fajas en V . Presifn (negativa)

succién 150 mm,

Cinta Transnortadora Producto Terminado.-

I la descarga de la cama fluidizada hasta la tolva del
envasado. Bs éc¢ jebe con alma de lona de 18" de ancho
x 6.50 mts. de largo con motoreductor de 3/4 HP y una

velocidad de 40 ctm/ seg. ( &ngulo 30°de inclinacidn).

Tolva Producto ( Para envasar ).

Es de plancha galvanizada de 3/16" de forma de tronco

de 0.8 x 0.8 mta. y 1.30 mts. altura. Capacidad de

trabatic 0.50 mts.3. Descaraca 4 0.2 mts.

2 Tanques de acerce inoxidabkle 316, recipientes de ali-
mentacifn de @ 1.0 mts. y 1.50 mts. de altura con

agitador portatil. 1 tanque de acero inoxidahle 316 de
g 1.0 nts. y 1.20 mts. de altura (pre-neutralizacién).

1 Tanque de acero inoxidable de 0.50 @ vy 0.50 mts, de

altura ( perfume ).
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Pre-i'czclador le S06lidos.-

ilaterial fierro plancha 3/16 " de 1.0 mt. de capacidad

con agitador helicoidal. !lotor de 1 HP, transmisifn ca-

dena RP!M salida 20-25.

CORMprasor.=

Unidad completa con recipicnte de presibn seni-aut-ma-
tica, presidn de trabajo 60 lbs/ pulgz. lMotor
1.6 1o» 1,000 DPH.

Tablero de Instrumentos

— . —

Ccn diagrama del proceso, lamparas indicadoras, boto-
neras del sistema.
Hotas

Todas i1os motores se entienden que son: trif&sicos,

220 volts. 6C cy., v a pruecba de polvo ( Elindados).

CarMCITAD DY Liw PLISITA .-

Le acuerde con los fabricantes esta planta ha sido
disefiada para producir 1,000 kilos / hora dc producto
terminadc. Los cquipos vienen geeeralmentc sobre-dimena
sionados m&s o menos un 20 $ de mayor rendiriento como
n&ximo. Fealizando pequeinics cambios y de acuerdo a la
experiencia que se vaya obteniendo con el tiempo, s¢ po-

drfa llegar a un rendimiento ecuivalente, es decir
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1,200 kg/hr. Sin embargo, para efectos del proyecto se con-
sidera en todos los capftulos un promedioc de 1,000 ka/hr.

noninales.



COSTOS DE L1 PLANTA
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7.1.0 » GENERALIDADES,-

En este capftulo se considerar§ en una manera aproxima-
da, todc lo referente a costos 2 inversiones.
Para una mayor facilidad y poder apreciar m&s claros los

conceptos tomados en cuenta tomaremosla siquiente disposi-

cibn del estimadc :

I.-¢ INVERSION DE CAPITAL

Constitutido por:

l.-¢Capital de Fijo: que incluye:

a) Terreno
b) Edificics
c) llagquinarias y Equipos

d) Instalacibn.

2.-»Capital de Trabajo: aue incluye:

a) #laterias primas

b) kateriales en Proceso
c) Productos terminados
d) Cuentas por cobrar

e) Efectivo disponible
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ITI.- COSTO DE PRODUCCION AMUZL .-

Constituido por:

l.- Costo de Fabricacifn : que incluye:

a) Costos de lateriales directos
b) Costos directos de Conversid&n
c) Cestos indirectos de Conversi®n

d) Costos de lMateriales diversos

2.- Costos deZdministracifn : quc incluyen:

a) Costos de Personal

L) Leyes Socieles

3.~ Costos Financicros: que incluyen:

a) Imortizacidn

b) Intcresces

III.- LETERIINZCION DEL COSTC POR KILO DE PRODUCTO, -

IVv.- CU2LADRO DE VELITMAS

V.- ESTEDO DE GAMNANCIAS Y PLRDIDAS
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7.2.0 INVERSION DE CAPITAL

7.2.1. CAPITAL FIJO

7.2.1.1. TERRENO

Irea = 60 mt., x 60 mt. = 3,600 mt2 (Zona Industrial)

3,600 x S5/ 350/m2= &/. 126,000.00

Cerco Perimetral = 240 mts. x 4 mts. altura = 960 nt2
560 x S/. 3800/mt2 = 7683,000.00
Total terreno y cerco S/. 894,000,.00

7.2.1.2. EDIFICIOS

a) Zona con piso ( loza), a excepcibn
de las oficinas.
3,600 t? - 375 mt2 = 3,225 mt2

3,225 x 1,560 £/ mt2 S/.487,350.00

Ib) Zona oficinas, y servicios

375 mt2 x 3,500 S/. mt2 131,250.00

c) Divisiones perimetrales almacenes
( enrejado, con armazén de madera).

60 mt lineales 150 S/. mt.linecal 9,000.00
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d) 2Zona techo eternit ( almacenes v planta )

1,650 mt2 x 300 S/. mt2 495,000.00

e) Zona tanques ( Loza adicional)
300 mt2 x 1,000 S/ . mt2 300,000.00
Total Edificios Iv422,¢00.00

7.2.1.3. LeQUINARIAS Y BEQUIPOSE

TANQULES ALMACENAIIIENTO

Tanqgue Dodecilhenceno s/. 500,000.00
Tanque Oleun: 250,000.00
Tancue Soda Cafistica (50% ). 1£0,000.00
Tanque Disolucidn Soda catstica 30,000.00
Tancue Ciario Soda caustica (30 % ). 50,009.00
Tanqgue Dosificador de dodecilbenceno 12,600,900
Tangue Dosificador de Oleum 10,9200

Tanque Separador &cido gastado 80,000 x 2 160,000.00
Tangue Lepbsito &cido gastado 150,000.00

TOTAL TANQUES: 1'342,000.00



-109~-

EQUIPOS PLANTA SULFCHICION.-

Sulfonador s/.
Bomba sulfonador (con motor).
Intercambhiador de calor
Tablero control y rcgistrador temp.
Bomba recepcién dodelbenceno (con
motor).
Bomba recepcién Cleum(con mnotor)
Bomba reccpcién Soda( con motor).
Bomba tague soda diaria (con motor).
Bomba &cido gastado (con motor).
Tuberfa, conexiones, valvulas etc.

Total egquipos Sulfonacion

N
N
[ ]

EQUIPOS PLANYX FLUID MIX

Planta Flvid-Iiix, completa consistiendo
en los siguicntes items:

a) Sistema alinentacibn silos

b) Planta dosificacibn

c) Ventiladores

-d) Faja transportadora

e) Cama-fluidizadora

f) liuctos de aire

g) Filtro de ciclones.

160,000
70,000
120,000

50,000

45,000
45,000
25,000
12,000
18,000
65,000

670,000
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h) Ventilador succibn ciclones
i) PFecipientes de mezclacdo
j) Pecipientes de Ferfume
k) Compresor
1) cistema de borheo y dosificacibn lias.
11) Conexibn, tubos, vilvulas, accesorios
m) Transportador para el empacado
n) Tablero do control e instrumentos

c) Mb>tores

Coronas [anesas = 652,000 (F.0.B. Copenhacgue ).
& &/ 7.00 x Corcna = §/. 4'564,000

Lstimado transporte, seguro derechos de importacién etc.

£ 35 % =2/, 1'597,400

e/ 6'161,400.00

DCCLEQRICE . =

Letallamos a continuacién los principales accesorios
Yy equipos que creemos son indispensatles:
a) Tangue elevado de agua

Concrzto de 18 mt3 ( 2 x 3 x 3 mts ).

+ 6 horas dc trabajo £/.50,000.0G



b)

c)

c)

£)

g)

h)
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Bomba para agua :+ 10 mt3/ hr.

con motor clectrico 1l.8HP

Instalaciones electricas que

s/ 20,000.00

comprende ctonexiones al sumi-

nistro, tableros y red de dis-

tribucién, alumbrado.

(T

2 electrico 1/2 ton.

o,
1CGC

Balanza de Plataforma

(500 kg.capacidad).

Iluebles y cguipos de ofici-

na, lockers, etc.

Equipos de scouridad, (ex-

tinquidores, acces. etc).

Otros & imprevistos.

TOTA\L ACCESORIOCS : S/.

$/.200,000.00

12,000.00

30,000.00

100,000.00

80,000.6G0

1083,000.00

600,000.00
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7.2.1.4. COSTO DE INSTALACIOM.-

De acuerdo con los fabricantes de las plantas, los costos
de instalacién para el caso dc la planta de sulfonacién
y FLUID- MIX son de 15 % y 10 $ respectivamente.

Bstos costos ya involucran:

a) Instalacib6n en terrceno

) Dispositivo de arranque

c) Plataformas, escaleras, barandas, etc.

Tendrenos entonces:

a) Instalacién sulfonacién

0.15 x 2'012,000 = s/. 301,800

b) Inst. FLUID- MIX

0.10 x 6°161,400.00 s/. 616,140

TOTRL CCOSTO INSTIL,CIOLN: s/. 017,940

7.2.1.5. TOTLL CIAPITAL FIJO

a) Terrenos s/. 894,000.00
b) Bdificios 1'422,600.00
c) Maquinarias y Equipos _ 3'776,100.00
d) Accesorios 600,000.00
@) Instalacién 917,940.00

TOTIL: ' s/, 12'610,640.00
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7.2.2. CAPITAL DE TRABJO.-

7.2.2.1. !NATERIAS PRIMAS.-

A razén de 1 ton/ hora da produccibn, trabajando 3 tur-
nos y 22 dfas al mes, tendremos una capacidad de 528 ton.
nensuales de producto,

Consideremos un stock suficiente de 1 mes para materias
primas nacionales ¥ 2 mases para materias primas imporia-
das. Ndem8s se han tomado como referencia una f6rmula
promedio. Tcniendo en cuenta gue los dos conceptos antc-—-
riorcs son bastante sequros y gue en rcalidad podrfan

ser menores, es que creemos que este estimado sobrepasa

cualquier contingencia posible:

Basce C8lculo:

528 tones . Producto mensual ( Mat. Primas Tacionales).

1,056 tons. " (2 mescs) ( '"at. Primas Importadas ).

a) Dodecilkenceno
250 kg/ ton x 1,056 tons =

264 tons x S/ 30,000 / ton. &/ 7'920,000

b) Gieum
225 kg/ ton x 528 tons .=

118 tons x s/ 3,000 / ton 354,000.



c)

d)

e)

£)

g)

h)

i)

j)
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Soda C8ustica
100 kg/ ton x 528 tons.=

53 tons x S/ 9,000 / ton

Tripolifosfato de Sodio
300 kg/ ton x 1,056 tons =

317 tons x S/ 35,000 / ton

Carbonato de Sodio
100 kg. / ton x 1,056 =

106 tons x S/ 20,000 / ton

Silicato de Sodio

110 kg. / ton x 52¢C

58 tons x /. 3,500 / ton

C.ll.C,
10 kg/ ton x 1,056 =
11 tons x S/ 35,000

Blangueadores Opticos
2 kg. / ton x 1,056 tons =

2 ton x S/ 200,000/ ton

Parfulme

1l kg/ ton x 528 =

0.5 ton x S/ 200,000 / ton
Otros: Estimnados

TOTAL:

s/. 477,0900.

11'109,000

2'120,000

203,000

385,000

400,000

100,000
1'932,000

25'000,000
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7.2.2.2. HMATERIALES E!N PROCESO,.-

En e@ste inventario se decberfa considerar los materiales
que son neccesarios para cl tratamiento de las matcerias
primas. Dada las caracterfsticas de la planta no usa-
rcmos este tipo de materiales como es el caso de otras
industrias.

Solo habrfa nccesidad de usarse, ¢n un momento de invan-

tario, cuando la planta esté funcionando, pero en canti-

dades insignificantes.:

llo se¢ considcra este item para nuestro caso.

7.2.2.3. INVENTARIO CE PRODUCTOS TERIINIADOS

quf solo consideraremos un stock de productos termina-
dos equivalente a 15 dfas de produccidn y dandole a
cste producto el valor estimado de venta.

Intonces tendrcrmos:

STOCK: 0.5 x 528 = 264 tons.

VALOR: 264 x S/ 32.000 / ton S/ 10'032,000
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7.2.2.4. CUENTAS POR COBIJ:R,-

Se entiende en este item el cré&dito otorgado a los
clientes en ¢l momento de venta dc las mercadcerilas.
Sugerimos pagos al contado contra entrega y en casos
de clientes de reconogida solvencia y periodicicdad
en compras, lo quc constituirfa un 20 $ de las ven-
tas cn un plazo m&ximo de 10 dfas.

Esto significarfa:

b}

105 tons x S/ 3£,000 / ton

20 § Ventas ¥ 52u¥x 0.20 =3 S/ 3'990.000

7.2.2.5. ErLCTIVO DISPOMIBLE

El efectivo disponible lo constiuyc el volimen adicio-
nal de cinero cuc normalmente es usado para :
a) Jornalces y sueldos

( ver dctalle cap. 8 ). s/. 253,050
b) Matcerias primas. 13'067,000

c) Servicios (agua, Fucrza

50,000.

@Gabelas, etc).
d) Otros Gastos 20,000
TOTAL EFECTIVO DISPOMNIBLE s/.T3733%0,050

Este efectivo es suficiente para un mes de operaciones.
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7.2.2.6. TOTAL DE CAPITZL DE TRABLJO

lMaterias Primas S/.

Ilateriales en Proceso
Productos Terminados
Cuentas por Cobrar

Efectivo disponible

TOTAL: s/.
7.2.3. TOTAL INVERGIONM DE CAPITAL
Capital Fijo s/.

Capital dc Trabajo

INVERSION CAPITAL s/.
7.3.0. COSTC DE PRGDUCCION ANUAL
7.3.1. COSTO D FABIICACION

25'000,000
10'032,000
3'950,000
13'390,050
—B§2V412,050

12'610,640
$52'412,050
T €65'022,690

Il costo de fabricacién se dcefine como la suma de los

gastos que se han originado para la fabricacibn del

producto. En t&rminos generales este costo involucra:s

a) Costo de Fabricar: Gastos dircctos y gastos fabri-

cacibn, generalmente llamado (‘arga.” Fabril.

b) Costo de ZIdministrar: Gastos do Administracién.
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c) Costo de Vender : Gastos de vender

d) Costo FFinanciero: Gastos financiacién.

7.3.1.1. COSTC DE FABRICAHAR

Quc se resume de la siguiente manera:

a) Hateriales directos:

Dodecilbenceno = 7'920,000 x 6 s/,47'520,000
Oleum = 354,000 x 12 4'24¢€£,000
Soda CAustica = 477,000 x 12 5'724,000

Tripolifosfato de sodio =

11'109,000 x 6 66'654,000
Carbonato de sodio=

2'120,000 x 6 12'720,000
Silicato de sodio

203,000 x 12 2'436,000
C.il.C. = 385,000 x 6 2'310,000

Blancqueadores Opticos =

400,000 x 6 4'¢00,000
Perfumes = 100,000 x 12 1'200,000
Ctros: 1'932,000 x 6 11'5%92,000

TOTLL MATERIALES DIRECTOS: .7 I597202,000
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b) Costo Directo de Copyersidn

ilano de Obra

1ir 27 37 TOTAL S/. DI s/.
Sulforniacidn 1 1 1 3 x 150 = 450
Fluid-itiix 3 3 3 9 x 150 = 1,350
Capataz-ilecd- 1 1 1 3 x 200 = 600
nico.

Me.Electri 1 - - 1l x 250 = 256
cista.

16 TOTAL 2,650

50 % leyes Eoc. 1,325

s/. 3,075
Costo anual = 360 dfas x S/. 3,875/ dfa = &/ 1'431,000
Bonif. media de turnos(O}l?&O% ) =

0.1 x 1'431,000 = 143,109

/ dfa

MOTZL: 1'574,100

Fucrza ILlectrica.-

Sulfonacién 30 Xwr.
FLUID-I1IX go "
Servicios 30"
INlumbrado 210

TOTAL: 150 Rw.
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150 w. hr. x 24 = 3,600 Kw. hr/ dia
3,600 x 22 dfas = 79,200 Kw. hr / mes
79,200 x 12 meses = 950,400 Xw. hr/ ano
I razbn de S/. C.59 (promedio) por Kw. hr. tendremos:
0.52 S/. Kw. hr, x 950,400 = £/ 560,736/ ano

I\.\GUZ\ . "_

Sulfonacién 1.8 mt3/ hr.
FLUID=-IMIX 0.3 "
Suervicios 0.2 "
TOTAL: 2.3 mt3/ hr.

2.3 x 24 hrs = 55,2 mt3/ dfa
55.2 x 22 dfas = 1,214.4 mt3/mes
1,214.4 x 12 meses = 14,572.3 mt3 arno

Costo: 14,572.¢ mt3 x 8/ 0.50/ nmt3 = s/. 11,658/ afo. -

Reparaciones y Suministros de Operacién

Sc puede considerar 6 % del costo de los equipos,
es decir:

S _ x©'776,100 = S/ 526,566 / afio.

100

Total Costo LCirecto de Conversidn

lano de obra directa 1'574,100
Fza. tlecctrica 560,736
Igua 11,658
Lcnaraciones y Sum. 526,566

TOTAL: S/.2'673,060
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c) COSTO INDIRECTC DE CONVERSION

Cepreciacibn ¢e lHlaguinaria y Ecuipo.-

Sc considera en términos generales un 10 % del

costo del cquipo. Es decir:

0.1 x 3/ £'776,100 =

s/.877,610

Depreciacién de Edificios

Considcramos 5 % del costo del edificio.

0.05 x S/ 1'422,600 =

Seguros

s/. 71,130

2 % sobre maquinarias , equipos y edificios:

0.02 x S/ 10'198,700 =

s/. 20,397

Previsifén por mano de obra

40 % de la mano de obhra.

0.40 x S/ 1'574,100 =

TOTAL CCSTO INDIRECTO DE

d) Ilateriales Diversos (

S/. 629,640
CONVERSION S/ 1'598,777

Empaque )

Ihsumiremos un 10 % de 1la
cilindros retomables. El

bolsas dec polietileno de

produccidén anual envasada &n
otro 90 % se¢ envasar8 en

15 kg. c.u. cosidas en su

parte supcrior, Los cilindros gencralmente de fibra

contienen + 50 Kgs., c.u,

considerando un stock normal
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d2 1 mes se tendréi:

o

52C tons x 10 %

52.83 tons/ 0.05 = 1,056 cil.
Costo: 1,056 cilindros a S/. 30 c.u.
En el caso de bolsas tendremos:

528 x 90 $ = 475.2 tons.

o

/. 31,680

475.2 tons x 12 meses = 5,702.4 tons/ ano

5,702.4/0.015 = 380,160 bolsas

Costo: 320,160 x S/ 12/ bolsa = 4'561,920

Total costo materiales diversos:

Cilindros nRetomables 31,680
Bolsas Polietileno 4'561,520
TOTAL: 4'593,600

FESUMCEN COSYC LI FABEICACION,-

!lateriales dircctos s/.
Costo Diraecto de Conversién

Costo Indirecto de Conversién

Costo Materiales diversos (Empaq) .

TOTAL COSTO FABRICACION . | . s/.

159'204,000
2'673,060
1'5983,777
4'593,600

163'069,437
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COSTO DE Z.DHINISTRACION .-
Mensual Anual
Ldministrador 18,000 216,000
Ing. Jefe Fabricacibn 18,000 216,000
Contador (Part-time) 6,000 72,000
Supervisor Fabrica 8,000 96,000
Super.Control Cal.Lab. 10,000 120,000
Encargado Costos Planillas 7,000 84,000
Seacretaria 5,000 60,000
fauxiliar 1( Ilmacenes). 5,000 60,000
fuaxiliar 2(SEbrv. y varios) 5,000 60,000
TOTAL: TZ,000° “5TJ,0007
Leycs Sociales (50 % ). S/.41,000 /492,000

DTAL GENERZAL PLANILLLS S/.

COSTOS FINANCIEROS

123,000 $/.1'476,000

Como se ha de ver en detalle en el Capftulo 8 asta

planta serd del tipo de Industria Privada Peformada.

IEn e¢sta parte se analizard@n los gastos financieros

que resultan dcl prestamo solicitado por los accio-

nistas y que asciende a s/ 20'000,000
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Que puede ser pedido a un Banco, o Companfas Financia-

doras. Esta cantidad deberd amortizarsc en 10 anos,

pagando un interé&s de 12 % anual.

Cuadro dc amortizacldén @ interescs ( 12 % anual ) :

2T0 N IORTIZLCION INTERESES TOTLL SPLDO DL
PRESTANO
1 2'000,000 2'400,000 4'400,000 18,000.000
2 2'000,000 2'169,000 4'160,000 16'000.000
3 21000.000 1'920,000 3'920,000 14'000,000
4 2'000,000 1'680,000 3'620,000 12'000,000
5 2'000,000 1' 440,000  3'440,000 10!090,000
6 2'000,000 1'200,000 3'200,000 81000.00
7 2'000,000 960,000 2'960,000 6'000,000
o 2'000.000 720,000 2'720,000 4'000,000
3 2'000,000 480,000  2'480,000 2'000,000
10 2'000,000 240,000 2%240,000 -
TOTI.L 20'000,009 13'200,000 33'200,000 -

Para =2fectos de un prorrateo del costo financiero de 10 afos

en forma anual tendremos:

mertizacibn + Intercses = 33'200,000 = &/ 3'320,000/ ano
10 10 |

Es Qecir; Costo Financiero anual /. 3'320,000
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7.3.4. ISSUIEN COSTO PRODUCCION ANUALS

Costo Qe fabricacibn s/. 168'069,437

Costo de Administracién 1'476,000

Costo PFinanciero

Total Cocstc Prod.

3'320,000

Anual s/, 172t 865,437

7.4.0.  DETERIINACION DEL COSTO POR KILO DE PRODUCTO

Produccifn anual= 528 ton/ res x 12 = 6,336 tons/ afio

Costo por ¥ilo:

= 6!336.000 kgs/ ano

Costo Produccidn Znual

= s/. 172'865,437.

Kgs. Producidos al afic 6733¢,000 Kg.

COST™0 POR KILO 27.20 SOLES

7.5.0. CUADFO DI VEMNTAS LIWGALES
PRECIC VENTA HNIDADES VLLCR

PROLCUGCTO S/. TON TONIIE. S/.
Detergente:
10 % cilinéros 34,000 633.6 21'542,40¢C
90 % Bolsas 35,000 5,702.4 199'584,000
Rcido Gastado:
Granel 1,000 146.1 146.100

TOTNAL VENTLS: 221'272,500
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Acido Gastado:

Como acordamos en la separacifn de &cido gastado Can.
5.2.1. se obtenfan 230.12 kgs. de dcido gastado por
cada 841.62 kg, de &cido sulfbnico formado, esto
eqguivnlas

$641.62 kg. acido sulfbnico =

G41.62 x_ﬁ@% = $92.41 kgas. de ingredienteactivo
32

rsumiendo una f6rmula promedio de 30 $ de I.2A. tendrfa-
mos por cada toneclada de detergente:

300 x 230.12 = 76.84 kgs. ce §cido gastado

898.41

Isfmismo asumiendo que un 30 % de nuestros detergentes
por formulacién necesitan separar 8cido tendrfamos

Tons: detergente = 0.3 x 6,336 = 1,900.2 tons de deter-

gente,

s decir 1,900.83 x 0.07684 = 146.1 Tons. al ano de Acido
gastado.

ECTNADO LE GALIINCINLS Y PERDIDAS

Ventas lletas : s/. 221'272.500

Costo de Fabricaci6n 16{'069.437

Costo de ~dministracion:1'476,000

Costo rinanciero: 3'320,000 s

COS™TO PROD. INUAL 172'65,437 172'865,437

UTILIDZD UTEE DE IIIPULSTUSE S/. 48'407,063



CAPITULDO e

JUSTIFICACICH DI L2 PLANTZ




~128~-

8.1.0. GEFERALIDADES . -

Iquf tocaremos todas las condiciones favorables que
puedan justificar el proyecto de esta planta. Los as-

pectos a considerar los dividiremos en 3 grupos:

I) ECONCIIICO: aue conprande :

a) Financiacién

b) Ceterminacién de la ecuacidbn de costos
c) Precios de venta

d) Punto de equilibrio

e) Rentabilidad

II) TECHICC: gque comprende :
a) Ventajas Té&cnicas

) Upicaciones posibles

ITI) S0CIZL Y POLITICZ: <ue comprenge @

a) Ccupacibn y perspectivas

b) Exportacidn no tradicional.

8.2.0. JUSTIFICACION ECCHOMICA.-

8.2.1. FINMANCIACICH

La emnresa a formase como se. . dijo anteriormente

se encuentra cen el sector de Incdustria Privada

Reformada.
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Para la financiaci6n de la inversibn del capital se
han tomado dos fuentes:
a) Prestamo solicitado sS/. 20'000.00
b) Capital de Accionistas, me-
diante emisi6n de acciones

( cubriendo 2l resto) 45'022,690

Total Inversién capital S/. €5'022,690

Segn el andlisis de la financiaci6n del prestamo
de los S/. 20'000,000 solicitados seafin cuadro de
anortizacibn visto en el Item 7.3.3. y de acuerdo
con el cuadro de Ganancias y PE€rdidas del primer

ailo de operaciones visto en el Item 7.6.0 del ca-
pitalo antcrior, ¢l estimado de la " capacidad de
pagos" , ccn elcual la emprese devolver§ el prin-
cipal pago, y la oportuna liquidacién de los inte-
reses del mencionado préstamo, estard dado por 1lo

auc se denomina Indice de Cobertura.-

Este valor se obticne de la utilidad mgta en ope-
raciones, mé8s la suma del importc de las partidas de
costos y gastos que no constituyen deserirolsos en
cefectivo ( Lepreciaciones de activos y amortiza-

ciones de¢ cargos diferidos), dividiéndole entre cl
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total de desembolsos a efectuar por concento de amorti-
zacibn e intereses del pré&stamo, todas estas cifras al
primer afic de operaciones.

Entonces tendremos:

48'407,063 + 77,610 + 71,130

Indice de
Cobertura := ¢'400,000

Indice de Cobkeartura = 11.22

Esto significa la capacidad de pago estimados sobre
las amortizaciones y pagos de intereses, pcermitiendo
apreciarse un m8rgen de sequridad cuyva wmbertura sobre-

pase ampliamente el valor de 3 considerados como

mfnimo.

CETEFRIIINZ.CION DE LA ECULCION DE COSTOS.-

La finelidad de la ecuacibn de los costos es la de
tener una referencia de su variacifn en funcibén de
la produccidn rcalizada. Esto es debido a gquc una
rlanta no siempre puede trabajar con su capacidad
m&xima de produccibn.

lay rubros que permanecen constantes tales son;
sequros, inter&s de préstamos, ddépreciaciones, sucl-

dos, etc., a €stas se les denominan como Costos Fijos.-
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7. difercencia existen otras partidas qgue varian de acuerdo
con el voltmen de produccién reelizada y en proporcidn
directa con la misma, tales como, materios primas, ma-

terialces de empaque, etc. a estas se les denomian

Costos Variables.-

In consccuencia para cada volunen producido hay un va-

lor diferente en el artfculo producido. La cecuacibn lea

podemos representar por:

C=C.F. + (CV.) N

C= Costo

CF =" Fijo ( anual)
cv=n" Variahle / ton
M = Tonelada producidas

En el cuadro siguiente veremos como esté&n distribui-

dos estos costos:
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COSTCS COSTO FIJO | COSTO
VI.RI'BLE
slateriales directos 159'204,000
iano de obra directa 1*574,100
lano de obra indirecta 1476 ,000
Electricidad 560,736
gua 11,65C
Reparaciones y Suminis. 526,570
Depreciacibn de lia. y Eq. 677,610
Depreciacibn de Edific. 71,130
Previsifén por mano de obra 629,640
Materiales de Empague 4'593,000
Seguros 20,397
Financieros 4' 400,000
TOT: . LES ¢ 7'474,777 166'470,064

Costo fijo por toneladas = 7'474,777 = s/. 1,179 / ton

____3f§33_
Costo Variable por toneladas= 166'470,064 = S/ 26,274 / ton
6,336

Reemplazando valores en la ecuacifbn de costos:

C= 7'474,777 + 26,274 11
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C.2.3. PrECIO DI VEMTA,-

Para ¢l estimado del prcecio de venta se tienc en con-
sideracibn:

a) Preocio ventas promedio del mercado, y de acuerdo

a la capacidad de la planta.

b) D¢ acuerdo a la rentabilidad.

En nuestro caso de acuerdo a nuestros an8lisis «conb-
micos se determinG :

S/. 34/ kg. para producto ien cilindros, y

S/. 35/ kg. para producto en bolsas de polietileno.

Para una idea de precios en cl ncrcado diremos que varfan

de S/. 3G & S/. 60 dependiendo del tipo de empaquc.

C.2.4, PUNTO DE EQUILIBRIO.-

El punto de equilibrio econfmico, o punto de nivela-

cibn, &s aguel que represcnta @l nivel de operaciones
de une empresa, en &l cual sus ingresos ser&n iguales
a sus gastos y costos, no produciéndose por lo tanto

utilidad ni pérdida alguna. Es decir el voldmen mfni-
mo de produccibén al que pucede trabajar la planta sin

p&érdidas.

Esto lo obtendremos igualando la ecuacibn de costos

en la ecuacibn de ventas que sce representa.
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Venta = PRECIO PROI1 x TOMNELADAS PRODUCIDAS
Precio Promedio = (9.9 x §/.35 )+ (0.10 x /.34 )

= 31.50 + 3.40 =

S/.34.90 / kqg.
Es decir Ss/. 34,900 la tonelada
Venta = 34,900 x N
Reemnlazando e igualando ambas ccuaciones tendremos:

7'4746,777 + 26,274 N = 34,900 N

donde despejando ii, nos queda :

N = 7'474,777 7'474,777

34,900-26,272 8,626

ii= £66.5 TONS/ RAffO
Las £$66.5 Tons reprcsentan el 13.7 % de la capacidad

total ( m&xima) de la planta.
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PENTABILIDAD.-

. 1 lacios .
Sc¢ denomina rentabilidad a la rcedém que existe entre
la ganancia ncecta y la inversibn de capital.
Este valor se expresa cen porccntaje y nos indica la

vi:clocidad con gque las utilidades devuelven el capital

invertido.

Fentabilidad _ Utilidad x 100

-

Inversibn Total de Carital

4£'407,063

x 100 = 74,4 %
65'022,690
Una rentabilidad mfnima aceptable es del orden del

20 % , sin embargo vemos cue en nuestro caso supera-

mos oeste valor e¢n 3.0 veces.

Calculemos ahora ¢l tiempo cn que se paga la nlanta

de acucrdo a la siquiente relacifn:

Inversi6n Fija 65'022,690
Ticmpo : = 1l.34 anos

Utilidad 40 4207,063

JUSTIFICACION TECHICA.-
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VENTAJZES TECHICES.-

En esta parte vamos a recordar las ventajas de la plan-

ta FLUID-I1IX con respecto a las torres dec secado con-

vencionales. Enfocarcmos estas ventajas en todo 6rden

de aspactos que originan una facilidad real.

ntr2a las principales tendremos las sicquientes :

Desde ¢l punto de vista onerativo:

a) kqgquipo compacto

b) MInimo tiempo de arrancue v parada

c) HNo nccesidad de consumo de vapor

d) No necesidad de consumo de combustible

e¢) Zrea mfnima de espacio requerida

f) Altura mfnima ( 9-10 mts).

Desdc el plnto de vista de costogo:

a) S86lo un 69 % del valor de magquinarias, equipos,

e instalacibn.

b) Bajo consumo de fucrza eléctrica

c) Bajo consumo de mano dc¢ obra

d) Bajos constos de mantenimiento

¢) Evita tiempos mucrtos para limpieza y lavado de
equipo ( no es necesario ).

f) I1fnima perdida de materias primas ( + 0.3 2 )
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Desde el punto de vista del producto:
a) Lango précticamente ilimitado de formulaciones
b) Mo hay descorposici6bn ni transformaciones qufmicas

de ingredientes por no haber disolucifn ni secado de

los mismos.

c) LCeteracnte pré&cticamente libre de¢ polvos finos

d) iiezcla homogencs sin segregaciones y cnvasado inmadiato.

UBICACIOHES PCOSIBLES.-

Por razones obvias la planta debe encontrarse en una zona
industrial que cuentc con sus servicios generales( aqua,
fucrza cléctrica, desagues, etc). pero que ademés tenga
un f&cil acceso y encontrindosc ¢n una zona o ciudad
cercana a un puerto importante dado el voldmen de las ma-
terias primas que llegan por barcos ( importadas ).

Un factor importantc también al pensar en una dccentrali-
zacibn es la de ascgurar el suministro del Olecunr y de la
soda Cadstica.

Se sugiere en términos generales que dado a la produccidn
de diversas fornulas, d&ndosa una buena importancia al
ramo de industriales, lavanderies, y por supuesto, con-

sumo ¢n ¢l hogar se debe cncontrar en Lima o alrecdedores.
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Sin embargo, dada una condicién expectante de una expor-
taci6n ( ver Item $.4.3), podrfa localizarse en
Trujillo ( usando puerto de Salaverry); 2zona Chiclayo
( usando puerto Bayovar), o Piura ( usando puerto de
Talara o Paita), d&ndcle de esta manera una nroyeccién
importante adem8s a la 2zona denominada tlorte Grande que

constituye un 25 % del mercado Peruano digamos 5,000

tons/ ano

€.4.0. JUSTIFICACIONZS SOCIALES Y POLITICAS.-

“+4.1. CCUPACION Y PERSPECTIVAS.-

Ademds de dar ocupacifn inmediata de trabajo en forma
directa a unas 25 personas, promover consumos de otras
industrias, es bueno anotar lo sigquiente :de acucrdo a
los cuadros cconbmicos vistos antceriormente del resul-

tado posible déc un afio de operaciones :

a) COMUNIDAD INDUSTRIAL.-

De acuerdo a la Ley General de Industrias, y a la de
Comunidades Industrialces guc rigen en este caso ten-

drfamos:
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Utilidad antes de Impucstos S/. 48'407,063 de este

<

monto se tienc :

10 8 : es decir S/. 4'840,706 son reparticdos entre cl
personal que trabaja real y efectivamente en la empresa.
5 2: ces decir que S/. 7'261,059 son emitidos en
acciones que pasan a poder de la conunidad, reinvir-
ti¢éndose esa suma dentro de la emnrcesa.
Es decir cue despfics de este periodo el capital de 1la
empresa ha subido a S/. 72'2£3,749 de los cuales la

Comunidad Industrial posee 7'261,059 es decir <l 10.05

722

o

del cepital de la Emrresa.

b) Impuestos.-

rdem8s descontado de lo anterior corrcesmvondiehte a 10
y 15 % queda como utilidad Neta S/ 36'305,29C, asumien-
do gque no hubiescn otras deducciones csto originerfa al
fisco el ecuivalente a S/ 14'176,914 dec impucstos.:
Qucda de e¢sta manera una cantidad de S/ 22'122,384

que puede ser distribuida por los accionistas y de
acuerdo a su conveniencia, invirtiendo un porcentajc
de esto si lo descan, cancelando antcladamente el

pr&stamo, depositando un fondo de reserva cxtra a nla-

zo fijo, etc.
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Tambi&én se podrfa desarrollar una envasadora del deter-

gente en tamanos pequcnos y comenzar a entrar en ¢l mer-

cado de este tipo.

Cede2, EXPCRTACION, -

s importantc también considerar: el rubro de la expor-
tacibn no tradicional, especialmentc a Ecuador y Bolivia,
dos paises del Grupo Andino que tienen falta de detergen=
tes.

Caso aespecial el del Ecuador' donde sc ve detergentes
importados y existen plantas mezcladoras y envasadoras,
las cuales scrfan clientes en potencia.

Exportando detergentes on granel ( Bolsas de 15 kgs. o
cilindros) «stas compafifas envasarfan ya no mezclarfan
dando ocupacifn a su gente y no necesitando importar ma-
terias primas y tener que mezclarlas antes de su empa-
aquetado en unidades pecquenas.

Cada tonalada significarfa un..ingreso neto de unos

U.S. $ 160. Para este caso podrfa considerarse una zo-

na adecuada en Piura para un menor costo de fletes.

Como informacifn solamente indicarcmos que detergentes
peruanos son consumidos con gran accptacibn por usua

rios acuatorianos, caso similar se tiene, auncue en menor

escala, en Bolivia.
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9.1.0 GE!ERALILCADES. -

La finalidad de este capftulo es el de dar una informa-
cifén complementaria de los aspectos més saltantes que
se usan en la fabricacibn de detergentes.

Esto comprenderé&:

a) Control de Calidad

1) taterias Primas

2) Materiales en Proceso

3) Productos Terminados

b) Laboratorio de Control
l) Sistemas de anélisis mé&s importantes

2) Esquemas de !i€étodos de Anélisis

c) Tablas usadas comunnmente:
l) Dureza de agua

2) Oleun

3) Soda CaGstica

4) Compuestos Principales

5) Datos TFfsicos.
d) lNlorma ITINTEC

c) Bibliograffa Consultada.
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COHNTROL DE CALIDAD.-

Indicarcmos los aspectos m&s importantes de controice
que se requieren para la planta, ya sean como materias
primas, produactos en proceso y nroductos terminados.

Se espera contar con mano de obra, instrumentos, y la-

boratorios se¢ncillos.

MATERIAS PRIINLAS .-

Dodecilbencaeno: ( cada entrega)

a) 2pariencia

b) Densicdcad

Oleurnn : ( cada entrcga)
a) Zpariencia

b) % S03 ( aventual)

Soda Caustica : ( cada entrega)

a) % MNaOH

b) Fierro ( eventual)

Tripolifosfato de Sodio: (Muestreo cada lotc )

a) Centenido de Fase I
b) Contenido P 0Og
c) Arariencia

d) MNas.P30 10 ( eventual).
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Silicato Sodio o !letasilicato Sodio: (cada centrega o lote)

Caso Silicato Sodio:

a) Densidad
b) katio Nas 0/85i09
c) Apariencia

Metasilicato Sodio:

a) Batio Na2 0/ SiOj

b) Apariencia

Carbonato Sodio ( cada lote ).

7.

) Apariencia

c) Humedad

Enzima ( cada lote )
a) Actividad

b) Apariencia

Perbhorato de Sodio: ( cada lote )

a) Cxfgeno disponible
b) Aparicncia.
Otros: ( cada lote )

S6l1lo pruebas de arariencia.
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Sce entiende en el caso de los lfguidos cada entrcga es
una mucstra com@n del camibn tanque, y en el caso de

los s361lidos cada lote es una muestra comtn scgtn ncto-

dos ecetadfsticos.

PROCUCTOS Uif PROCESO.-

Planta Sulfonacisn

i d

luestrz=zs comines por turno
a) % ZLcido Sulfbnico
b) Concentracién del Sulf@gico residuel

fcido gastado ).

Scmansal:
Dodecilbenceno =in rcaccionar ( del comdn)

Planta FLUID- MIX

. la salidéa del producto:
Cada 1/2 hora:

a) Densidaad

b) &specto

c) Perfume

Cada hora:

Humedad

Cada 2 horas:

2) Ingrediente activo

b) Humedad
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c)
d)
e)

£)
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Densidad
Enzimas
Pcrborato

ipariencia

Cada disoluci6n de soda:

% 11a0H de la solucié6n

PROBUCTOS TERMINZDOS

PespGes de un nuestreo estadistico de la produccién

del dia anterior, sacar un comndn y determinar:

a)
b)
c)
Q)
e)

£)

Ingrediente activo
Humedaad

L.ensidad

Enzimeas

Perborato

Ipariencic..

LABORATORIC CONTROL

Solamentce indicarenos c¢n cesta

parte la forma thas scn-

cilla de obtener los anflisis m8s importantes,
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9.3.1. SISTEMAS DE ANALISIS ( 'S IMPORTAMTES ) PLANTA DE

SULFON2ZCIOW Y PRODUCTOS TERNINALOS.

La mezcla &cida obtenida se¢ neutraliza con una so-
lucién de soda cadstica al 30 %, obteniéndose una

vasta neutralizada enla cuél se¢ pucde dcterminar:

a) % de Inorediente activo.-

La muestra es mezclada con tetracloruro de carhono y
luego se mezcla y agita con una solucién en alcohol
isopronflicode clorhidrato dc p~toluidina. Esto
orbgina un complejo de un sulfonato—-amfnico ¢l cual
es extraido por el tetracloruro y condensado én un
frasco contecnicendo alcohol al 25 %. Usando un indi-
cador tipo rojocresol, o ndrpura metacrcsol el cual
se afiade a la mezcla, titul&ndola posteriormente con
una solucidn ). 1N de llaQH . Sabiendo que el I.A.

tiene un peso molecular promcdio de 348 tendremos:

%$ I. Activo = ml. de titulaci6n x normalidad solucién soda x 34.8

gramos de la mucstra
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b) Sulfato de sodio.~-

Une muestra del producto es mezclado con alcohol etflico
desnaturalizado & 125-130°F.

El Sulfato de sodio es precipitado de la solucibn alcoh6-
lica del ingrediente activo. Posteriormente es lavado

dos veces con alcoy»ol y decantado, luego se filtra y seca

1/2 hora & 220-230°F.

% Sulfato de sodio = Peso del precipitado x 100

peso de la muestra

c) Dodecilbenceno sin Reaccionar.-

La muestra s¢ disuelve en una mezcla 1 & 1 de alcohol-agua
Yy la solucién se extrae con €ter de pé&troleo. La extrac-

cién del &ter es evaporada y el resicuo es pesado .

S

% Dodecilbenceno sin reaccionar = Peso del Residuo x 100
Peso de la mucestra

Estos m€étodos se usan también para productos terminados.

FASLE I cn Tripolifosfato de Sodio.

Se pesan 50 gramos de glicerina ( SpGr. 1.250 § 25°C ).
dentro de un frasco, se le agregan 50 gramos de tripo-
lifosfato de sodio y se agita anotando el tiempo.

La agitacidén al principio es suave para evitar que ecl
polvo ( tripoli) pueda perderse. Una vez cue todo el

polvo ha sido humedecico por la glicerina se incrementa
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la agitacién a 4 wvueltas / sequndo contindandola por
2 minutos. Luego se para la agitacifn y se introduce
un termlnetro.
Se vueclve a prerder el agitador por 4 minutos 45 se-
gundos y sc¢ lee la temperatura. Exactamcnte a los 5
minutos de haber prendido el agitador sc¢ anade de un
s6lo golpe en un rapido movimiento 25 cc. dc¢ aqua.
Se contfinua la agitacién por 30 segundos y se obser-
va el incrcmento m&ximo de temperatura.
% Fase I de Tripoli &£ ( t2 - t; - 6 ) x 4
t; : temperatura inicial

t2 : temperatura finel'

ESQUEMA PE INMETODOS DE IANALISIS

A continuaci6fn damos una table resGmen de an&lisis de
detergentes enn forma general para darse una idea de la
variedad de trabajo que puede hacerse en un Laboratorio

o para el caso de los detergentes :
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Disolver 19 ¢r. en 500 cc. agua
Solucién Primaria
\ | o ]
50 cc. 50 cc. 50 cc. 25 cc.
llicuota Ilicuota Ilfcuota Alfcuota
| l l \
Titulacion Titulacion Titulacion Dilucién & 250 cc.
con acido: "
/10 2lcalinidad Acicda {
Mcitiva
(fenof). (Anaj.Metilo) Solucién B
/ ] l T | ~ ]
. 2
Oxfaeno Titulacion Calentar y »1fcuota Alc. 20cc
|
ctivo (hnaj.iietilo) hervir 20 cc.
\ l 1 Tl ol
‘'erhorato) Brows (Wio
Rlc.total Titulac.lRlcalina Titulacion ¢
\ (fenof) . fletileno
Id. 2nsS0 ~zul Jd J
4 | Azul . ‘o&"\
l Carbonato ) Aok ewos
5 minutos 0 Mniénicos
1 Bicarbonato
Titular 1017 (sin jabbn)
Zlcali (met. alternativo)
Fosfatos

Complejos.




50 cc.

Titulaci6bn 2Cida

(fnaj. letilo)

l

Silicatos

b )
50 cc.

I.1fcuota

Ti:ulacibn

Acida

(Rojo lMetilo)

Mlicuota 50 cc.

Ad. acido

\
+ tiocianato
de Cobalto

+ Cloruro de

Metilo
]

Separacibn (solvente)
|

No-ibnicos

(Int.color).

]
50 cc.

Alfcuota

l

l

Hervir

|

Enfriar

Titulacion

cida

Py05

)
50 cc.

~lfcuota

mitular
con

CaC03

Polvo
Secues-
trante
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9.4.0. T2BLAS USRADAS COMUMMENTE.-

9.4.1. -
Factores de conversibn de dureza de agua expresado en
gramos de dureza.
Para
Convertir D
Partes Partes CaC03 Grain3 CaCOj Partes Ca0
CaC04 Por 100,000 Por Galén Im por 100,000
Por millén (Grados (Grados (Grados Ile-
Franceses). Clark ) manes )
Multiplicado ror
ppm.CaC03 1 0.100 0.070 0.056
Grados
Franceses 10 1 0.700 0.560
Grados
Clark 14.3 1.43 1l 0.800
Grados
Alemanes 17.¢C 1.78 1.25 1
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PROPIEDADES DEL OLEUM

Libre % Nctual $ total % Eauiv.
SO3 SO4H2 503 H5 804
0 100 81.63 109.09
1 99 31,82 100.23
2 9¢ 82.00 100.45
3 a7 82.18 100.68
4 26 82.37 100.920
5 95 62.55 101.13
6 94 82.73 101.35
7 93 82.92 191.58
e 02 83.10 101. 890
9 91 83.29 102.03
10 90 83.47 102.25
11 89 83.65 102.4G
12 28 83.C 162.70
13 87 €4,02 102.93
14 86 84.20 103.15
15 85 £4.39 103.58
16 84 84.57 103.60
17 83 84.75 103.33
1C 82 G4.94 104.05
19 1 65.12 104.25
20 €0 €5.31 104.50
21 7¢ 85.49 104.73
22 7¢ £5.67 104.95
23 77 05.86 105.18
24 76 £6.04 105.490
25 75 86.22 105.63
26 74 86.41 105.85
27 73 86.59 106.06
28 72 £6.7C 106.30
29 71 86.956 106.53
30 70 87.14 106.75
31 69 81.33 10€6.92
32 68 £7.51 107.29
33 67 87.69 107.43
34 66 87.88 107.65
35 65 €8.06 10¢e.¢eC




‘2

.4.3.

-154-

SODA CAUSTICA ( DANGO DE TRABAJO 50 % - 30 % )

° BE Ep.Gr. 2 ar/1lt
60/60°F Ma OE Na OH

20 1.160 14.33 166.1
21 1.169 15.18 177.3
22 1.179 l6.04 188.°C
23 1.189 16.91 200.7
24 1.19¢ 17.79 213.0
25 1.208 1¢.70 225.6
26 1.218 19,62 238.8
27 1.229 20.55 252.3
23 1.233 21.51 266.2
29 1.250 22.48 200.6
30 1.261 23.47 295.6
31 1.272 24,47 310.9
32 1.2983 25.50 336.9
33 1.295 26.54 343.2
34 1.306 27.62 350.4
35 1.318 28.72 378.2
36 1.330 29.85 395.7
37 1.343 31.01 £15.9
ki 1. 355 32.29 435.9
39 1.368 33.44 456.,9
40 1.381 34.71 4738.8
41 1.349 36.00 501.4
42 1.408 37.34 525.1
43 1.422 3C.71 549.7
44 1.436 40.12 575.4
45 l.450 £1.60 602.5
46 1.465 43,13 531.0
47 1.480 44,.C9 560.5
48 1.495 46,26 691.1
49 1.510 £7.91 722.9
50 1.526 49.60 756.2
51 1.531 51.32 720.8
53 1.546 53.06 £27.4
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9.4,.4,. TABLA COMPUESTOS PRIMCIPALES ( TEFOPZANTES ).
COMPUESTO FORMULA P.M. pH Alcalinic:..:
Sol.l % total
Na20
Soda C&ustica a0l 40 13.3 76.0
iletasilicato
Anhydro iaySi03 122 12.5 51.5
iletasilicato
Cristalino a»81035H50 212 12.3 29.5
Carbonato de
Sodio ITayC03 106 11.3 5¢.0
Silicato
flcalino Nan0/28i02 1¢2 11.2 34.0
Tripolifosfato
de Sodio liagP 3010 366G 9.5 16.2
Pirofosfato ce
- Sodio FayPa07 266 10.4 22.9
Perbhorato de
Sodio lilaB0 3. 4H30 154 10.2 21.6

DATOS FISICOS.-

Fesimen de los principales

l.- Calor de Sulfonacidn:

Para un ratio &cido/ Dodecilbenceno 1.02 incluyendo
el calor de dilucibn :

200 BTU/1k. de Lodecilbenceno
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2.- Calor de cilucibn- ilezcla &cida

Para un ratio 8cido/dodecilbenceno 1.32 ( del

95 & £0 %) = 83 BTU/ 1lb. Mezcla &cida.

3.- Coeficientes dc Transferencia total de calor

a) Mezcla &cicda 99-115°r ratio 1.02 =

49 BETU/ur/ £te/°p.

) jiezcla &cida 590-60°F Fatio 1.38

30 BRG/hr/ftl/°r

c) Slurry 60/40 ratio activo/sulfato y 58 8 aaqua=

39 BTU/hr/ft2/ °F

- Calores Especificos

a) iiezcla A&cicda 199 °r. Ratio 1,02 =

0.45 BTU/1h/°F.

h) ‘ezcla &cicda 57°F, ratio 1.3%

0.35 RTU/1L/°F.




9.5.0. HORIA ITINTEC.-

Existe la norma 11°.
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319.129 de ITINTEC para los

detergentes sinté&ticos de uso doméstico. Esta rige

los requisitos que deben cumplir los detergentes sin-

téticos de uso doméstico, tanto en polvo como lfqui-

dos.

Un restimen de las caracterfsticas principales de esta

norma para los detergentes granulados ( en polvo) asft

como los requisitos estan por la siguiente takla:

CLASES DE
DETERGENTES

PEQUISITOS

Tensoactivo total (mfnimo)

" 2nidnico (min).

2 No iénico (min).
Reforzante

Tensoac. + Reforz. (mfnimo).
Silicato como Si03(min).
C.M.C. (100% I.A.) (mfnimo).
Ortofosfato (P50s5) (min).

pHj] (mfnimo) .

pH (m&ximo)

Alcalinidad libre (max).

Tenszifén Suvperficial
(dinas/cmt) (minimo).

DETERGENTES GRANULALOS

TRABAJO PESADO TRABAJO
__§§59§299_____593299L____--EI§§§9 .......
15 10 20
10 - 20
R 10 P
15 20 5
40 35 30
3 3 0
0.2 0.2 -
4 4 1
9 9 8
11 11 11
5 5 0.5
40 40 40
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Notas: _

l.~ Todas las cifras indican % a excepcifn de los valores
de pH, alcalinidad libre y tensibn superficial.

2.~ Para el caso de detergente anifnico de los de trabajo
pesado deben ser al menos 2/ 3 del tensoactivo total.

3.- Illcalinidad libre = gramos NaOH/100 cc. del nroducto
a pE 9.5 .

4.- Se denominan reforzantes al tripolifosfato de sodio,
carbonato de sodio, citrato de sodio, nitrilotriacetato
de sodio, etc.

5.- Se denominan aditivos al .C.M.C. Blangueadores Opticos,
enzimas, perfume, etc.

6.- Se denomina trahajo pesado a los detergentes para
lavar ropa o artfculos muy sucios.

7.- Se denomina trabajo ligero al lavado de ropa fina,
ropa poco sucia, y los detergentes que tienen menos
reforzantes y tensoactivos.

Er cuanto a mallaje los requisitos  son:

Tamiz 11°8 ( 2.38 m.m.) = & 0.5 %

N°200 (74/4 ) = L 10 &
En el caso de enzimaticos el requerimiento mfInimo e¢s de

0.1 $ de enzimas de 1.5 nU/gr.
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Hemos querido anadir estas dos tdltimas pdginas para
dar un comentario al gue hemos denominado:

COMCLUSION FI!'AL H2ACIA EL FUTURO:

El desarrollo actual de la industria de los Deterg>an-
tes, el problema mundial del petr6leo, han originado
una nueva atapa ¢n la formulacién de los Detergentes.
Creemos que este tipo de instalacibén es la llamada a
ser una norma en futuras f&hricas en todo el mundo.
llos referimos especificamente aiuuso cada dfa mayor
de los no-ifnicos contra los activos aniénicos, recor-
dando lo dfficl dc trabajar con ellos en una Torre de
Secado ( problemas con temperaturas y scparacifén en

las mezcladoras ), La no dependencia total del petr&-
leo en su manufactura han originadec que en la actuali-
dad se cotizen a igqual precic, teniendo adem8s como
aran ventaja sus cualidades tensiggactivas, con baja

espuna, y de gran calicdacd. Esto era realmente insos-

pechado hace s6lo 3 6 4 anos.

IMdemds la Gnica desventaja de este tipo de instala-
cién era la de obtener un producto de maycr densidad,

( menor volumen a igual peso), que los detergentes con-
vencionales. Esto sin embargo ahora en pafses indus-

trializados se va tocmando como una ventaja en el sen-
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tido de un ahcrro del orden del 25 % en materiales
de empague, cada dia mds caros.
Todo esto aunado a las ventajas enunciadas en el
Capftulo 8 , nos orient§ en una forma més positiva

a la presentacién de este Proyectc.

Esperamcs tamhbien que el presente trahajo constitu-
va una explicacién sencilla &€ interesante para
aquellas personas que sc¢ interesen en conocer lo que

son los Detergentes y como se elaboran.

Lima, Octubre 1974,



ENEXCGCG?®
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AMNEXO - 1 C

LRSPECTOS DIE PRODUCTOS

(1) :ezcla de ccm onentes (2) Mezcla de lecs componentes (3) Petargente en pclvc
antes ce?! tratamiento despues del tratamiento (granulado) ,procucidoc
€l. la cama~fluidizada en la cama-fluidizada en la tcrre éa sscadc



MNEYC 1 - D

ANALISIS TIPICOS DE DETERGEMTES

PRODUCIDOS EI! EL PERU

( En Porcentajes ).

PI'OMEDIOS PAEA TODO USC ENZIMI.TIVOS PLRA
LAVADOPAS

INGREDTS., A B C A B A B

Activo

Aniénicos 32-35 26-30 30-33 18=-20 22-26 10-12 5«7

Sulfato

de Sodio 8=10 12-14 8=11 1013 110-13 4=5 “—

Activos no

i8nicos - - - - 3=-4 4-6€

Tripolifos-

fato de

Sodio 33=-36 30-35 30-35 47-51 39-=42 35=-40 30-33

Carbonato

de Sodio - 5= JO 15 2=4 2=5 2-3 30-35

Silicato

de ESodio 5=6 5=6 5=6 5=7 5=7 5-6 2-3

Jabén (Znhydro) 0-1 - - 1-2 1-2 2-3 -

Enzimas 0,3~ 0.3~

(puras). - - - 0.5 0.5 - -

C.ll.C. 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2 1=-2

Blanq- 002- 0.2- 0.2- 0.3- 0.3- 003- 003-

Opticos 0.4 0.4 0.4 0.6 0.4 0.4 0.4

Perborato

de €odio - ——— - - ] 10=-12 8=10

pH. Sol,1ls

10-10.5 10-10.3 10-10.3 10-10.2 10-10.3 10-10.5 10-11

Censidad 0.28- 0.26- 0.28- 0.28 0.,28- 0.30- 0.75-
gr/ cc. 0.32 0.30 0.30 0.30 0.30 0.35 0.85
Per fume 0.2 + 9.2 $0.2 0.2 0.2 0.2 0.2
























