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INTRODUCCIÓN La manufactura del jabón existe aproximadamente hace 5000 años. Ciertos documentos muestran que el jabón fue manufacturado en el Medio Oriente (específicamente en Babilonia) por la mezcla caliente de cenizas, agua y grasa animal. El carbonato de potasio en las cenizas reacciono con la grasa y se convirtió en un jabón. Los antiguos Egipcios regularmente se vanaban y limpiaban su piel con este jabón. Los árabes y los romanos perfeccionaron el arte de hacer jabón y experimentaron con diferentes grasas y aceites, incluyendo aceites aromáticos para añadir fragancia a los jabones. Ellos encontraron que la sal ayudaba a endurecer la pasta de jabon 1. En las ruinas de Pompeya (Italia) han sido encontradas fábricas de jabón e incluso algunas barras. Alrededor de la Edad Media la fabricación de jabón se extendió por Europa y algunas ciudades como Venecia fueron el centro de una extensiva industria jabonera. Los tipos de jabón producidos en el norte de Europa eran diferentes de aquellos procedentes del Mediterráneo. Los europeos del sur usaban aceite de oliva para hacer jabón de alta calidad para cuidado personal y para lavar ropa 1. Estos jabones estaban prácticamente libres de impurezas alcalinas también, el tipo de álcali usado en la fabricación de jabón afectaba la calidad y las propiedades del mismo.



 ___________________  ___________________



1http://webdelprofesor.ula.ve/ingenieria/marquezronald/wp-



content/uploads/REVISI+%C3%B4N-BIBLIOGR+%C3%BCFICApagina.pdf GENERALIDADES El jabón sirve para la higiene personal y para lavar algunos objetos. El jabón es una mezcla de sales de ácidos grasos. La fuente de los ácidos grasos pueden ser los aceites triglicéridos de origen vegetal o la grasa de origen animal, como el sebo de res. La etapa fundamental de la fabricación de jabón es la saponificación, donde ocurre la reacción Grasa + álcali→ jabón + glicerina; sin embargo el proceso, ya sea industrial o artesanal, consta de dos etapas más: el salado o sangrado (separación de la glicerina y el álcali que no ha reaccionado del jabón) y el moldeado1. El jabón está conformado por sustancias de naturaleza muy contradictoria, es un surfactante. La eficacia del jabona como agente limpiador se debe a su naturaleza anfifilica, tiene una parte lipofilica (apolar) por medio de la cual se une la grasa o el aceite y una hidrofilica (polar) que tiene afinidad por el agua; de esta manera el jabón forma una emulsión con la grasa y el agua removiendo la suciedad 1. Cuando el jabón se ha disuelto en el agua, las moléculas de jabón afines a los aceites, son atraídas por las manchas de suciedad de la piel o de las telas y forman una capsula alrededor de las partículas llamada micela. Estas micelas se suspenden con facilidad en agua porque está cubierta de grupos carboxílicos hidrofilacios del jabón. La mezcla resultante de dos fases insolubles (grasa y agua), con una fase dispersa en la otra en forma de pequeñas gotas, se llama emulsión, entonces se dice que la grasa se ha emulsificado por la solución de jabón. La eficacia del jabón puede verse afectada si el agua donde se emplea es muy dura. El agua dura es acida o contiene iones de calcio, magnesio o hierro. En agua acida las moléculas de jabón se protonan para formar los ácidos grasos libres. El acido graso flota en la superficie como precipitado de nata acida. En el caso de los otros iones (calcio, magnesio o hierro) estos reaccionan con el jabón formando sales insolubles llamadas natas de agua dura2.



 ___________________  ___________________



1http://webdelprofesor.ula.ve/ingenieria/marquezronald/wp-



content/uploads/REVISI+%C3%B4N-BIBLIOGR+%C3%BCFICApagina.pdf 2http://www.gotaverde.org/userfiles/file/D30%20D32%20Manual%20de%20jabo n%20GV_ES.p 1. PROCESO DE PRODUCCIÓN DEL JABÓN. 1.1.



Recepción y almacenamiento de materias primas.



En esta actividad se efectúa el recibo y almacenamiento de las materias primas y se registran sus características principales, tales como proveedor, procedencia, costo y cantidad recibida. Las dos materias primas fundamentales en la fabricación de jabones son las grasas, aceites y las soluciones alcalinas, a continuación las describimos: 1.1.1. Grasas y aceites.



Las grasas y aceites son los componentes por excelencia del jabón, ocupan cerca del 70%-80% de su peso total. Muchas grasas y ácidos comunes son clasificados químicamente como triglicéridos o esteres de ácidos grasos. Su estructura es muy compleja, consiste en un glicerol que tiene conectado tres moléculas de ácidos carboxílicos (ácidos grasos). En algunas grasas, la cadena  Acida es la misma y en otras tienen diferentes estructuras. Los ácidos grasos pueden ser clasificados como saturados o insaturados dependiendo de la presencia de dobles enlaces. Los ácidos oleicos, linoleico y linolenico son todos insaturados; mientras que los acidos laurico, miristico, estearico y palmitico son moléculas saturadas. Las grasas solidas tienden a contener acidos grasos saturados y los aceites se componen, en mayoría, de acidos grasos insaturados. La mayoría son tanto de origen vegetal como de origen animal. La distinción de los triglicéridos en acidos y grasas es necesariamente arbitraria, depende del estado que tengan a temperatura ambiente en su lugar de origen. Generalmente, los aceites son líquidos (aceites de origen vegetal) y las grasas son solidas (grasas de animales). Los aceites de uso alimenticio siempre son refinados, blanqueados y desodorizados para remover los acidos grasos libres, el color, el mal olor y los sabores indeseados. Pero para los jabones el tratamiento de las grasas y aceites no es tan riguroso; los acidos grasos libres no son una desventaja, además en la mayoría de los casos se añade colorantes y fragancias a las barras finales que enmascaran su olor y color original, y por el sabor obviamente no hay que preocuparse 3.



 ___________________ 3 Aceites y Grasas industriales Segunda Edición  – Autor: Alton Edward Bailey  – Editorial Reverte Un buen jabón nunca se hace con un solo aceite, su formulación depende de las exigencias y necesidades que se desean cubrir. Los acidos grasos provenientes de los triglicéridos deben contener preferiblemente de 12 a 18 átomos de carbono. La elección del aceite o grasa es en parte cuestión de estética. Se debe vigilar la intensidad del color del aceite y el olor. Otra consideración importante que se debe tener en cuenta es la caducidad o estabilidad. Los aceites líquidos por ser insaturados se combinan mejor con el Oxigeno que las grasas saturadas, como el aceite de coco o el de palma. La oxidación hace que se enrancien, en general, los aceites con al ta proporción de  Acido linolenico son los menos estables y los más propensos a enranciarse. Pero esto es un poco simplista, porque hay muchos otros factores que influyen en la estabilidad de un determinado aceite, como las condiciones de producción, el tipo de recipiente, la temperatura de almacenamiento y la presencia de antioxidantes naturales. Se puede decir con seguridad que si se empieza con aceites comprados recientemente que huelan bien al abrirlos, el  jabón resultante podrá conservarse mucho tiempo guardado. 1.1.2. Álcalis.



Todos los jabones, ya sean líquidos o sólidos, se originan por la reacción de un álcali sobre los acidos grasos. Del hidróxido de sodio y los acidos grasos se obtiene una pastilla de jabón dura debido a la cristalización del sodio. Los  jabones de sodio son opacos porque los cristales hacen que las ondas de luz reboten contra la superficie. Los jabones transparentes también pueden tener una base de sodio, pero se puede ver a través de ellas porque los cristales de  jabón se han disuelto con disolventes como alcohol, glicerina o azúcar. Las ondas de luz atraviesan la pasta dando al jabón un aspecto transparente. El hidróxido de potasio es la base de todos los jabones líquidos. El potasio es mucho más soluble que el sodio y menos propenso a formar cristales. Los  jabones líquidos son claros porque la luz los atraviesa sin obstáculos prácticamente del mismo modo que atraviesan una barra de jabón transparente3. 1.1.3. Aditivos.



Hay una variedad de aditivos que pueden ser formulados en las barras de  jabón para proveer beneficios adicionales a los consumidores o para modificar la presentación de los productos como estos:  Ácidos grasos libres Glicerol (glicerina) Colorantes, tintes y pigmentos   



  Fragancia







 ________________  3 Aceites y Grasas industriales Segunda Edición  –  Libro - Autor: Alton Edward Bailey – Editorial Reverte Quelantes y Antioxidantes Aditivos para la piel  Agentes antimicrobianos   



1.2.



Almacenamiento temporal.



Las materias primas permanecen almacenadas hasta su empleo en el proceso productivo. Para el almacenamiento de las materias primas líquidas se requiere el empleo de grandes tanques superficiales o subterráneos. El almacenamiento deberá hacerse en locales de grandes dimensiones, que cuenten con las instalaciones necesarias para la prevención de accidentes (incendio, eléctricas, entre otros), en virtud de que se manejan materiales altamente inflamables. 1.3.



Control de calidad de materias primas.



Para la elaboración del jabón de tocador se deberá realizar el análisis de calidad de las materias primas, pues de esto dependerá totalmente la calidad del producto final. Los análisis necesarios para la aceptación de las materias grasas que intervienen en el proceso de saponificación son entre otros:   



1.4.



Índice de Saponificación Índice de Yodo Índice de Acidez



Dosificación de materias primas para la carga.



En base a la formulación establecida se procederá a la dosificación de las materias primas para una carga determinada de producción, los cuales se bombean a la paila de hervido para iniciar el proceso. 1.5.



Saponificación.



El término "saponificar" consiste en convertir un cuerpo graso en jabón, el cual puede hacerse en frío o en caliente. La saponificación se logra haciendo actuar sobre las grasas la sosa o potasa; con sosa se obtienen jabones duros y con potasa jabones blandos 5. La saponificación es la hidrolisis con catálisis básica de grasas y aceites para producir jabón. Los aceites vegetales y las grasas animales son triglicéridos



(esteres de glicerina con ácidos grasos), y al ser tratados con una base fuerte como sosa (NaOH) o potasa (KOH) se saponifican, es decir se produce el  jabón (sal del acido graso) y la glicerina (glicerol). La reacción química que se efectúa en la fabricación de jabón se puede Representar en forma general como sigue (Figura 1): Figura 1 (Saponificación de un triglicérido)



La saponificación consta de dos etapas, la descomposición de los ingredientes en sus partes útiles y la reacción de estas para producir el jabón. Las grasas y los aceites se componen de triglicéridos, pero no se puede hacer jabón a partir de ellos; es necesario que se descomponga en ácidos grasos y glicerol. Los ácidos grasos son un elemento primordial en el proceso de elaboración de  jabón, en cambio el glicerol aunque es útil no es fundamental. La desintegración de un triglicérido (Figura 2) en sus componentes se denomina hidrolisis. En contacto con el agua todo los esteres, incluidos los glicéridos se descomponen en sus componentes, glicerina y un acido graso. La formula siguiente representa el proceso de hidrolisis de la triestearina, un triglicérido que da lugar a la glicerina y el acido esteárico.



Figura 2 (Hidrólisis de la triesterina)



En el proceso de fabricación de jabón, el agua hace llegar el hidróxido de sodio a todos los rincones del recipiente, permitiendo así que se produzca la hidrolisis. Cuando el agua y las grasas se mezclan, tan solo una pequeña parte



del aceite se disuelve en el agua. Es decir, el agua corriente tan solo descompone ligeramente las grasas y los aceites, por esto debemos añadir hidróxido de sodio al agua. Durante la hidrolisis, los iones de hidróxido de la sosa atacan el átomo de carbono que se encuentra en el extremo carboxilo de los ácidos grasos liberándolos del triglicérido. Una vez separados los ácidos reaccionan con un ion de sodio y forman el jabón. A continuación tres iones de hidróxido reaccionan con el glicerol y dan lugar a la glicerina. Todas las reacciones químicas requieren que los reactivos estén en contacto, por lo tanto es un problema que la solución caustica (álcali) y las grasas no se mezclen. Sin embargo las grasas y aceites aparte de contener triglicéridos siempre contienen una pequeña cantidad de ácidos graso libres. Cuando se añade la solución alcalina a la grasa se saponifican primero los ácidos grasos libres formando porciones considerables de jabón que actúa como un excelente  Agente emulsionante. La grasa no saponificada se disgrega gracias a la formación del jabón, aumentando la superficie de contacto entre los reactivos, esto incrementa la velocidad de la reacción. Por lo tanto, una buena forma de acelerar el proceso de saponificación es agregar una pequeña porción de jabón ya formado a la mezcla de reacción. 1.5.1. Efectos de la temperatura en la fabricación del jabón.



En el proceso de producción de jabón se logra un mejor control de la temperatura de la reacción mientras menor sea la misma, normalmente a menos de 90 oC. En general la mayoría de los jabones se pueden fabricar dentro de una amplia gama de temperaturas, pero el fabricante de acuerdo a su experiencia es el que decide la temperatura que favorece su producción. 1.5.2. Tiempo de cuajo.



El tiempo de cuajo es un cálculo de la cantidad de hidróxido de sodio que reacciona con la grasa y los aceites por unidad de tiempo. Está directamente relacionado con la velocidad a la que se efectúa la mezcla, el grado de saturación de las grasas y los aceites, la fuerza de la solución de sosa, el porcentaje de agua utilizado y a veces también está relacionado con las temperaturas de elaboración del jabón. Mientras mayor sea la agitación es más rápida la reacción. Los preparados altamente saturados cuajan más rápido que los altamente insaturadas. Mayores concentraciones en las soluciones de sosa producen un cuajo más rápido. Las temperaturas más bajas (27-32 oC) producen cuajos más rápidos para los preparados con altos porcentajes de grasas y aceites insaturados, pero si se bate la mezcla de forma suficientemente rápida al parecer los preparados saturados cuajan rápidamente a temperaturas entre los 27 oC y los 54.5 oc.



1.5.3. Tolerancia a los aditivos.



 Algunos nutrientes y aceites esenciales no reaccionan de buena manera a temperaturas por debajo de los 23.8 oC y por encima de 49 oC. Es más probable que el jabón elaborado bajo estas temperaturas presente cambios químicos al Exponerlo a nutrientes a temperatura ambiente y a aceites esenciales y perfumados. Las mezclas preparadas entre 27 oC y 38 oC producen una mezcla de jabón que acepta mejor los aditivos. La mayoría de los aceites esenciales toleran una amplia gama de temperaturas durante la elaboración del jabón sin endurecerlo, separarlo o invertir el proceso de saponificación. Sin embargo, no se puede establecer un patrón general para las esencias siempre es mejor probarlas en pequeños lotes de jabón y se deben agregar (junto con los nutrientes) a una temperatura que minimice el impacto (temperaturas medias). 1.5.4. Estabilidad de los componentes.



Los componentes más sensibles en la elaboración del jabón son los ácidos grasos, provenientes de aceites y grasas, y las enzimas y vitaminas de los nutrientes. Puede que no soporten una larga exposición a temperaturas altas, estos componentes se conservan mejor si durante el proceso las temperaturas Son bajas. 1.5.5. Tiempo de espera.



 Algunos fabricantes de jabón prefieren trabajar en caliente porque no tienen que esperar que la sosa se enfrié para ser agregada a las grasas. Sin embargo, la solución alcalina se puede preparar en grandes cantidades con anticipación para ser añadida a temperatura ambiente (18-27oC) a las grasas más calientes (43-49 oC), pero se debe tener cuidado al almacenar la solución ya que si no se tapa herméticamente podría suavizarse. 1.5.6. Granos del jabón.



La mayoría de las personas no ve ninguna diferencia entres los granos de  jabón preparados a temperatura alta o a baja. A temperatura baja se logra un grano fino, húmedo y denso; en cambio a temperatura alta ocurre todo lo contrario, los granos son secos y más grandes. 1.5.7. El cuajado en las pastillas.



El cuajado de una mezcla jabonosa es la formación de trozos sólidos, blancos y aperadlos que componen la pastilla final y que son indeseables ya que dañan el jabón, y es vulnerable a las altas temperaturas durante el proceso. El jabón caliente se debe mezclar de forma rápida y constante, es menos probable que el cuajado ocasione problema si se usa un mezclador mecánico,



debido a que la velocidad de la mezcla es rápida y constante. Si al mezclar manualmente hace pausas es casi seguro que este se cuaje.



1.5.8. Finalización del proceso de saponificación.



Cuando el jabón ha endurecido y está preparado para poder utilizarlo, toda la solución de sosa disponible debe haber reaccionado con las grasas y aceites. Solo una parte de los ingredientes se han unido y reaccionado cuando la mezcla de jabón se vierte en los moldes el resto del proceso de reacción de la Saponificación se produce durante el periodo de aislamiento y solidificación. La reacción de saponificación está dirigida por el calor, aunque no se aplica calor extremo a la mezcla, la propia reacción produce el calor y el jabón lo retiene y lo utiliza para que la reacción se pueda seguir produciendo. Ciertamente las temperaturas altas producen pastillas de jabón bien saponificadas, pero las temperaturas más frescas también. Se sabe que las temperaturas altas mejoran el contacto de los ingredientes y dan más oportunidades de reacción. Pero el jabón puede que siga y, al mismo tiempo, desafié esta regla. 1.5.9. Incorporación de ingredientes con altos puntos de fusión.



Cuando se añaden ingredientes con altos puntos de fusión como la cera de abeja (punto de fusión 60 oC), es mejor agregarlos junto con las grasas y aceites para que se saponifiquen juntos. Si se añade durante el cuajo aparecerán pequeños trocitos de cera que no desaparecen en las pastillas finales. 1.5.10. Capacidad de producción de lotes pequeños.



El calor y el mezclado influyen directamente en la reacción de saponificación, aunque no se requiere una gran cantidad de calor. Los lotes pequeños retienen menos calor que los grandes y normalmente se producen a temperaturas un poco más altas. A pesar de que una temperatura de 27 oC genera suficiente calor para que se pueda producir la reacción de la saponificación aun cuando se mezcla en forma enérgica y continua, se recomienda que la producción de lotes de menos de 2.3 Kg se realice ente 38 oC y 43 oC1. Los aspectos más importantes se resumen así:



1.6.



Salado del jabón (separación).



Durante la saponificación se añade sal a la caldera para producir grumos o gránulos. Como la sal es electrolito, reduce la solubilidad del jabón en la fase acuosa o lejía, por lo que el jabón se separa de la solución. Esta precipitación del jabón se llama saladura o graneado del jabón. Manteniendo un grano blando en el jabón durante la saponificación se evita el Espesamiento de la masa, con formación de nódulos duros que ocluyen grasas sin saponificar y que dificultan la producción de un jabón de buena calidad.  Además se cuentan con diagramas de equilibrio entre el jabón, el electrolito (Naci y NaOH) y el solvente (agua y la glicerina) que permiten mejorar los procesos. Se debe tratar de obtener jabones en las zonas donde se puedan separar las fases de jabón limpio (net, < 3% de glicerina) y jabón sobrante (seat, (≈8 % de glicerina) para obtener un producto de calidad y poder recuperar la glicerina de la lejía y el electrolito (> 15 % glicerina). Este diagrama define muchos procesos industriales en donde se obtienen jabones con bajo



contenido de glicerina, sin embargo a mediana escala, en donde no se tiene un control riguroso de la reacción, es difícil saber realmente en que zona se está trabajando, además cabe destacar que la separación de las fases toma un tiempo considerable (de 24 a 96 horas) y no asegura que se pueda observar a simple vista las diferencias entre una fase u otra de jabón. 1.7.



Purgado.



Probablemente, si la masa quedara en reposo durante toda la noche, estaría fría al día siguiente, observándose de este modo dos capas: la superior estará constituida por el jabón solidificado, en forma de pasta neutra, y en el fondo de la caldera se hallará glicerina y sal (lejías), que se evacuará por el dispositivo de sangrar, o sea el de purga, que vaciará sobre el conducto que ha de llevarla al tanque colector de lejía. Las lejías así almacenadas pueden aprovecharse en posteriores fabricaciones. 1.8.



Saponificación final.



Una vez purgada por completo la masa contenida en la caldera, se pone de nuevo en marcha el dispositivo de caldeo a vapor; cuando la pasta jabonosa vuelve a hallarse en estado de fluidez, se da marcha al agitador durante unos minutos y se le incorporan después, sin dejar de agitar, 32 ltr de glicerina. Se sigue moviendo hasta comprobar que la glicerina se ha incorporado totalmente, para lo cual bastarán unos 6 ó 7 min de agitado. A continuación, sin dejar de agitar y con la masa a la misma temperatura de 80°C, se agregan lentamente 130 kgr de sal sódica básica, previamente pesados. La incorporación se efectuará en pequeñas porciones, y a medida que se observe su disolución se irán incorporando al jabón. Al final se proseguirá el agitado del contenido de la caldera por espacio de 45 min, quedando así terminado el proceso de saponificación. 1.9.



Secado.



Una vez efectuada la operación anterior el producto se envía directamente al tanque de un secador, para de ahí alimentarlo a una serie de rodillos de acero que se enfrían con agua fría. La película se endurece y pasa por seis rodillos, en donde cada rotación es un poco más rápida que la anterior. Las tiras se elevan por una correa de transición sin fin ancha, con piezas cruzadas de madera a la parte superior de tres corres de alambre sin fin. Las tiras finalmente caen a una caja recibidora sobre ruedas. Un contenido 78 a 80% de acidos grasos es necesario para la fabricación de  jabones de alta calidad. El contenido de acidos grasos puede ser aumentado en el secado. Jabones domestico y de tocador se secan al contenido de agua



de aprox.24%y 12%, respectivamente. Al mismo tiempo, el jabón debe ser enfriado a 20- 30 ° C para proporcionar la fuerza necesaria para su posterior procesamiento. El sistema de vacío en espray ha sido la primera selección a pesar de la revolución técnica en la industria del jabón desarrollada después de la segunda guerra mundial. El Agua se evapora y el jabón se expande a una presión de 20 a 40mbar. El vapor de agua se elimina del sistema de vacio por la condensación. 1.10. Picado.



El último rodillo se fija con un cuchillo afilado con dientes de sierra, el cual rompe el jabón en tiras de media pulgada de ancho. 1.11. Transporte.



El jabón de tiras es transportado al equipo de mezclado y molienda. 1.12. Mezclado.



Una vez efectuado lo anterior se alimentan las tiras a una prensa Ruchman, que consiste de ocho rodillos de granito en donde se realizan los procesos de mezclado y molido. Mientras se introducen las tiras de jabón en el mezclador se rocían con aceite esencial o sustancias olorosas naturales o artificiales para perfumar el jabón neutro. En virtud de que los perfumes tienden a volatizarse, se deberá emplear un fijador, como pueden ser resinas fijas o naturales, bálsamos o bien algún producto animal. Adicionalmente se deberá añadir un colorante de anilina que se disuelve bien en agua caliente. Se debe observar que el colorante a elegir deberá coincidir con el olor del jabón. Así, un jabón de olor a rosas se colorea de rosa, un jabón de lavanda en azul claro y así sucesivamente. Finalmente se añaden aditivos disueltos al jabón en la mezcladora, con objeto de obtener jabones especialmente suaves y sobreengrasados, tales como lanolina o emulsiones de ceras. 1.13. Molienda.



Durante el paso del producto por los rodillos que se mueven a velocidades crecientes, se prensan las tiras, con lo que se ocasiona que se unan y mezclen perfectamente. Cuando dejan el último rodillo, un cuchillo corta nuevamente el  jabón en tiras produciéndose la molienda del producto. 1.14. Extruido.



Las tiras obtenidas permanecen todavía calientes con el contenido apropiado de humedad, con el objeto de que cuando pasen por la máquina de extrusión se unan perfectamente, lo cual se logra por la presión que se ejerce mediante un tornillo de espiral que lo hace pasar a través de un dado; el tornillo y el dado



se calientan con vapor. El producto obtenido consiste en una larga barra de  jabón del ancho y grueso proyectados para las pastillas. Esto se conseguirá poniendo en el extremo de la máquina un orificio de salida de la barra, una pieza especial perforada, que al pasar la barra por su parte central, hace que salga con la forma cuadrada, rectangular, cilíndrica, según la forma que tenga dicha pieza-molde. 1.15. Cortado.



 A continuación seguirá la operación de cortado, la cual se realiza en la máquina automática cortadora de pastillas. 1.16. Control de calidad del producto terminado.



Con el fin de mantener un adecuado control en la producción de jabón de tocador, se establecieron ciertos parámetros, dentro de los cuales se asegurará una buena calidad constante. Esto se podrá lograr mediante ciertos análisis a los que se deberá someter el producto para checar su composición. En términos generales, se puede citar que no debe contener grasa insaponificable, ni exceso de sosa arriba y abajo de dichos parámetros. Los parámetros principales a los que se sujetará el jabón que se elabore por el proceso de hervido son: El contenido de humedad deberá ser de aproximadamente 23%. La cantidad de álcali caustico libre no debe exceder de 0.05%. No deberá tener más de 0.1% de grasa insaponificable presente. El contenido de sal debe estar controlado a aproximadamente 0.5% y menor; a mayor contenido de sal, el jabón se vuelve quebradizo y está propenso a agrietarse. 1.17. Prensado.



Una vez que se realizó el cortado en pastillas se proceden a pasarlas por la máquina troquel adora, de donde salen con su marca y forma definitiva. Empacado. Finalmente las piezas terminadas pasan a una máquina empaquetadora, de donde sale el producto para ser colocado en cajas de cartón. 1.18. Transporte.



Las cajas empacadas se trasladan al almacén de producto terminado. 1.19. Almacenamiento temporal



Las cajas permanecen almacenadas temporalmente hasta su envío al cliente. El almacén de producto terminado deberá mantener ciertas condiciones de humedad y circulación de aire para mantener el producto en buen estado.



1.20. Distribución y entrega al cliente



El proceso concluye con la distribución y entrega al cliente. Este producto tiene una vida de anaquel bastante larga siempre y cuando no se abra el empaque del producto, por lo que se deberán tener precauciones para un manejo y almacenamiento adecuado.



2. DIAGRAMA DE PROCESO



RECEPCIÓN Y ALMACENAMIENTO
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3. NORMATIVIDAD



CONFORME?



CONTROL CALIDAD PRODUCTO FINAL



3.1



A NIVEL NACIONAL.



El control es ejercido por el Invima, el Icontec, la Dirección Nacional de Estupefacientes, el Ministerio de Salud y los Obstáculos Técnicos al Comercio OTC. A nivel municipal, las Secretarias de Salud son competentes para cumplir diferentes funciones regulatorias y de vigilancia. 















El Invima tiene una normatividad en la materia y dispone de actas de unificación de criterios en todas las regiones colombianas para el manejo de las empresas del sector; circulares de clasificación de productos, de prohibición de mostrar productos comestibles en la publicidad de cosméticos o de artículos de aseo, y circulares con sistemas de codificación armonizados. De igual manera ha expedido decisiones sobre el uso de productos sanitarios y en general de la armonización en legislación de cosméticos decretos sobre registros sanitarios obligatorios y sobre el régimen sanitario, de calidad y de vigilancia; por último, figuran algunas resoluciones tales como la 1370 para la notificación sanitaria obligatoria, la 1618 para el control de piscinas con productos de aseo y la 3113 con las normas de fabricación de productos de aseo, higiene y limpieza de uso doméstico. A nivel nacional además están las siguiente regulaciones: el decreto 2323 de 2006 sobre red nacional de laboratorios y todos los lineamientos para la salud bucal; la ley 711 de 2001 la cual reglamenta el ejercicio de la ocupación de la salud Estética1 y la ley 9 de 1979 de medidas sanitarias 2. La Secretaría General de la Comunidad Andina -CAN (organismo del cual hace parte Colombia) ha expedido, entre otros: la Circular externa conjunta 001 Mincomex Invima de mayo 25 de 2000 que hace obligatoria la Notificación Sanitaria para los productos cosméticos; la Resolución 797 Reglamento de la Decisión 516 sobre Control y Vigilancia Sanitaria de Productos Cosméticos; la Decisión 516 de las decisiones comunitarias de avanzada en materia de armonización normativa para la integración; la Resolución 1333 Adiciones a la Resolución 797 -criterios de homologación de la codificación en materia de cosméticos, y la Decisión 705 -circulación de muestras de productos cosméticos sin valor comercial. El Ministerio de Salud cobija a algunos departamentos con municipios controlados, pero tampoco incluye en su lista al Eje Cafetero. Sus resoluciones son la 2800 de 1998 con buenas prácticas para cosméticos importados, la 3112 de 1998 sobre buenas prácticas de manufactura para cosméticos y la 4547 de 1998 con todo el tema legal para los exámenes que debe llevar a cabo los laboratorios de salud pública en las empresas del sector cosméticos, aseo y absorbentes. También son pertinentes sus decretos 677 de 1995 (vigilancias



sanitarias de cosméticos), el 0219 de 1998 (regímenes sanitarios para cosméticos) y el 2742 de 1991 importaciones y ventas. 



Otro actor que ejerce control en el sector de los cosméticos y del aseo son los Obstáculos Técnicos al Comercio  –OTC , donde se dejan estipuladas las medidas sanitarias y fitosanitarias



3.2 TÉRMINOS Y DEFINICIONES Para los propósitos de esta norma se aplican los siguientes términos y definiciones, sin perjuicio de lo establecido en la legislación nacional vigente, en la NTC 545 o en la ASTM D459. Entre corchetes se indica la fuente de la cual fue tomada dicha definición. 3.2.1 Análisis Del Ciclo De Vida “ACV”.



Recopilación y evaluación de las entradas, las salidas y los impactos ambientales potenciales de un sistema del producto1 a través de su ciclo de vida. [NTC-ISO 14040]



3.2.2 Bactericida. Producto o procedimiento con la capacidad de eliminar las bacterias en condiciones definidas. [NTC 4547]



3.2.3 Biodegradabilidad. Susceptibilidad que tiene un compuesto o una sustancia química de ser descompuesta por microorganismos. Un factor importante de la biodegradabilidad es la velocidad con que las bacterias, los factores naturales del medio ambiente o ambos, pueden descomponer químicamente dichos compuestos o sustancias químicas.



3.2.4 Biodegradabilidad aerobia final. Nivel de biodegradación alcanzado cuando el tensioactivo es totalmente descompuesto, en presencia de oxígeno, por microorganismos para dar dióxido de carbono, agua y sales minerales de cualquier otro elemento presente (mineralización), de acuerdo con las mediciones a través de los métodos de ensayo reconocidos internacionalmente, y nuevos constituyentes celulares microbianos (biomasa).



3.2.5 Biodegradabilidad fácil, biodegradabilidad inmediata. Clasificación arbitraria de los productos químicos que han pasado algunas de las pruebas de selección especificadas de biodegradabilidad última; estas pruebas son tan rigurosas que se supone que estos compuestos son



biodegradables de forma rápida y completamente en el medio acuático en condiciones aerobias.



3.2.6 Biodegradabilidad primaria. Cambio estructural (transformación) de un tensioactivo por microorganismos con resultado de la pérdida de sus propiedades tensioactivas por degradación de la sustancia madre y la consiguiente pérdida de su capacidad tensioactiva de acuerdo con las mediciones a través de los métodos de ensayo reconocidos.



3.2.7. Biodegradabilidad intrínseca, biodegradabilidad inherente ( inherent biodegradability ). Clasificación de sustancias químicas para las cuales existe evidencia inequívoca de biodegradación (primaria o última) en cualquiera de los ensayos de biodegradabilidad reconocido.



3.2.8 Característica funcional de producto.  Atributo o característica en el desempeño y uso de un producto. [NTC-ISO 14024]



3.2.9 Jabón. Producto formado por la saponificación o neutralización de grasas, aceites, ceras, colofonias, o sus ácidos con bases orgánicas o inorgánicas. NOTAS Varios adjetivos descriptivos se aplican a la denominación de jabón para indicar ciertas características, como sigue: 1) Método de fabricación, por ejemplo, jabón por ebullición, jabón por proceso en frío. 2) Forma física, por ejemplo, jabón en barra, jabón en escamas, jabón líquido, jabón en polvo. 3) Una propiedad especial, por ejemplo, jabón flotante, jabón de título bajo,  jabón molido, jabón blando. 4) Un ingrediente en particular, por ejemplo, jabón de sílice, jabón de alquitrán. 5) Una aplicación particular, por ejemplo, jabón para automóviles, jabón para lavado en seco, jabón para agua salada. [NTC 545 - ASTM D459]6.



 ___________________ 6Proyecto de norma técnica NTC 5131 de 2007 4. SITUACION EN COLOMBIA



 Al cumplirse un año de haberse firmado el TLC con Canadá, el gobierno nacional hizo un balance positivo de las relaciones comerciales entre los dos países. Este miércoles se cumple un año de vigencia del Tratado de Libre Comercio con Canadá, y pese a la contracción de la demanda mundial, las exportaciones de algunos de los sectores de bienes del Programa de Transformación Productiva aparecen como las ganadoras, al registrar tasas de crecimiento destacadas.  Así lo manifestó el ministro de Comercio, Industria y Turismo, Sergio DíazGranados, al hacer un balance del primer año de haberse puesto en marcha ese TLC. “Ha sido un año favorable para la relación bilateral, pues no sólo se ha abierto



el camino a las ventas externas de sectores con valor agregado, sino a otros que hoy juegan un papel impor tante en la generación de empleo”, dijo. Los productos con mayor crecimiento en sus exportaciones hacia el mercado canadiense fueron los  jabones y cosméticos (970%), las manufacturas de cuero (246%), el papel (176,5%), la maquinaria y equipo (40,3%), los agropecuarios (15,9%), así como las confecciones (6,8%). Este desempeño de las ventas dirigidas al mercado en referencia de productos de varios de los sectores del PTP, ratifican cómo este instrumento se ha convertido en punta de lanza hacia los mercados externos de productos colombianos con valor agregado, dijo el Ministro. Según el alto funcionario, de los 13 sectores de bienes del PTP, hay ocho que tienen un gran potencial en ese país , el cual le abrió a Colombia la senda del libre comercio con países desarrollados, al haber sido el primero que logró con una potencia económica. Por ello, reiteró, el programa es uno de los caminos para que Colombia cumpla la meta de triplicar las exportaciones no mineras de aquí al 2021. “Hoy, los resultados que muestran los 16 sectores de bienes y servicios



incluidos en dicho Programa, son evidentes, no solo por su favorable desempeño en exportaciones, sino porque también registran variaciones positivas en materia de inversión extranjera crecimiento y generación de empleos, incluso por encima del resto de la industria”, manifestó el Ministro, al tiempo que dijo que este TLC ha sido importante para encontrar nuevas oportunidades de negocios entre los empresarios de Colombia y Canadá.



En términos generales, en el tema de exportaciones también ha comenzado a generarse comercio en productos como láminas de plástico, circuitos eléctricos integrados y partes para maquinaria, con crecimientos en ventas de 500%, 118% y 171%, respectivamente, entre enero y junio de este año.



5. IMPACTO AMBIENTAL 5.1.



Residuos de la industria de jabones



La industria de los jabones produce un volumen relativamente pequeño de residuos líquidos directamente, pero produce una gran preocupación en la opinión pública cuando sus productos son vertidos después de su uso en las casas e industrias. En la fabricación de jabón, las aguas residuales se vierten en trampas de grasa con equipos de barrido superficial, donde se recuperan los acidos flotantes grasos. Los ácidos flotantes recuperados puede que no solo paguen el coste de su recuperación, sino que también pueden amortizar parte de la inversión de la planta. Gibbs trato con éxito los residuos de plantas de jabones mediante flotación con finas burbujas de aire con un periodo de retención de 40 minutos. El fango flotado era barrido a un tanque de recepción, desde donde era bombeado periódicamente a la planta de jabón para su reproceso o recuperación7. 5.2.



Biodegradabilidad



Según la legislación vigente, en un paquete de jabón o detergente se puede poner la palabra "biodegradable" si el tensioactivo (sustancia de los jabones que causa perjuicios a la vida acuática) deja de tener un 90% de su propiedad de disminuir la tensión superficial del agua 28 días después de ser vertido a ésta8.



 ___________________ 7 Tratamiento de Vertidos Industriales y Peligrosos  – Libro - Escrito por Nelson Leonard Nemerow,Avijit Dasgupta 8http://www.ciceana.org.mx/contenido.php?cont=440 Efectos Nocivos que Ocasionan en los Ecosistemas los Aceites 5.3. y otras Grasas



- Forman una película sobrenadante que entorpece o impide el intercambio de oxígeno y la autodepuración de las aguas. - El cambio de tensión superficial del agua interfiere con los procesos vitales que tienen lugar en ella. Especialmente inmediata es su influencia sobre las larvas de insectos acuáticos que respiran aire en superficie. - Se acumulan en las zonas de aguas estancadas o con poca corriente donde interfieren de manera importante en los procesos biológicos bacterianos. - Por acción directa sobre los seres vivos, taponando las branquias y los opérculos de respiración de animales y los estomas de las plantas. También se colapsa la absorción selectiva de sales a través de papilas y zonas de piel delgada que necesitan muchas larvas para su desarrollo. - Las células libres o poco protegidas como son las espermas de los peces y los gametos de muchos animales cuya reproducción es externa, sufren alteraciones en su comportamiento y pueden no llegar a cumplir con su finalidad. - Los animales acuáticos que respiran aire atmosférico por difusión de oxígeno a través de la piel mojada, como la anguila, son muy vulnerables si el agua contiene aceites. - La movilidad y características hidrodinámicas de los pequeños organismos nadadores se ve alterada por la presencia de grasas en el agua 8.



 ___________________ 8 http://museovirtual.csic.es/profesores/tecnologias/webjabon/jabon1.htm Laboratorio dia 20 de Agosto de 2014.



6. Objetivos.



6.1.



Objetivo General Preparar jabón a partir de una grasa animal o un aceite vegetal mediante saponificación con NaOH; aprender a montar un equipo de reflujo y conocer la utilidad de éste en las diferentes operaciones realizadas en química orgánica.



Objetivos Específicos Conocer la composición de los productos con los que elaboramos el  jabón y sus propiedades Conocer los daños que causa al medio ambiente los materiales con que se hace el jabón Determinar por qué es necesaria la saponificación para la realización del  jabón Adquirir conocimientos acerca de los ácidos grasos



6.2.    



7. 7.1.



Fichas Técnicas De los Reactivos Hidróxido de Sodio (NaOH).



Peso molecular: 40 Punto de ebullición 760 mm de Hg: 1,390°C (2,534°F). Gravedad específica (agua=1): 2,13 Densidad del vapor (aire=1 en el punto de ebullición del hexano) Punto de fusión: 310°C (590°F) Presión de vapor a 20°C (68°F): Esencialmente 0. Solubilidad en agua, g/100 g de agua a 20°C (68°F): 50 También conocido como soda cáustica es un sólido blanco cristalino sin olor que absorbe humedad del aire (higroscópico), es muy corrosivo, generalmente se usa en forma sólida o como una solución de 50%. Es usado en la industria para la fabricación de papel, tejidos, y detergente. Incompatible: Al contacto con agua, ácidos, líquidos inflamables y compuestos halogenados orgánicos, especialmente el tricloroetileno, puede causar incendios y explosiones. El contacto con metales como aluminio,



estaño y zinc, provoca la formación de hidrógeno inflamable gaseoso. El contacto con nitro metano y otros nitro compuestos similares causan la formación de sales sensibles a los impactos. 7.2.



Etanol al 95%



Punto de ebullición: 78.3 °C. Punto de fusión: -130 °C. Índice de refracción (a 20 °C):1.361 Densidad: 0.7893 a 20 °C. Presión de vapor: 59 mm de Hg a 20 °C. Densidad de vapor: 1.59 g /ml Temperatura de ignición: 363 °C El etanol es un líquido incoloro, volátil, con un olor característico y sabor picante. También se conoce como alcohol etílico. Sus vapores son más pesados que el aire. Se obtiene, principalmente, al tratar etileno con ácido sulfúrico concentrado y posterior Hidrólisis. El etanol se utiliza industrialmente para la obtención de acetaldehído, vinagre, butadieno, Cloruro de etilo y nitrocelulosa, entre otros. Es muy utilizado como disolvente en síntesis de fármacos, plásticos, lacas, perfumes, cosméticos, etc. 7.3.



Cloruro de Sodio (NaCl)



 Apariencia: Sólido blanco cristalino, higroscópico. Gravedad Específica (Agua=1): 2.170 / 20°C Punto de Ebullición (ºC): 1413 Densidad Relativa del Vapor (Aire=1): N.A. Punto de Fusión (ºC): 801 Presión de Vapor (mm Hg): 1 / 865°C Solubilidad: Soluble en agua, glicerol y alcohol. Se usa en productos químicos, vidriado de cerámica, metalurgia, curado de pieles, conservación de alimentos, aguas minerales, manufactura de jabones (precipitación por sal), ablandamiento de agua doméstica, deshielo de autopistas, herbicida, extintor de incendios, higiene dental, soluciones superenfriantes.  Almacenar en lugares ventilados, frescos y secos. Lejos de fuentes de calor. Separado de materiales incompatibles. Rotular los recipientes adecuadamente. Evitar el deterioro de los contenedores. Utilizar tambores de acero y manténgalos bien cerrados. 7.4.



Cloruro de Calcio (CaCl2)



Masa molar: 110,98 g/mol Punto de fusión: 772 °C Densidad: 2,15 g/cm³ Punto de ebullición: 1.935 °C Soluble en: Agua, Ácido acético, Acetona Es un cristal incoloro, altamente higroscópico, reacciona fuertemente con el agua produciendo una reacción exotérmica. En la construcción es utilizado como aditivo para el concreto, especialmente en estaciones frías, con el fin de acelerar el fraguado. En la industria papelera se utiliza para aumentar la fuerza de la red de los medios corrugantes, otorgando dureza acuosa artificial que permite a la red drenar mejor, a la vez que mejora la retención de la tintura.



En refrigeración, las soluciones salinas de Cloruro de Calcio presentan bajo punto de congelamiento por lo que constituyen un elemento fundamental en múltiples aplicaciones. 7.5.



Fosfato Trisodico (Na3PO4).



Masa molar: 163,94 g/mol Punto de fusión: 73,5 °C Densidad: 1,62 g/cm³ Usado en grado alimenticio para la fabricación de cierto tipos de quesos como controlador del pH en el proceso de añejamiento, como emulsificante, clarificador de azúcar en ingenios. Se utiliza en las formulaciones de detergentes para el lavado cáustico de metales, también para formular detergentes para radiadores, calderas y equipos de pasteurizadoras. Para el tratamiento de aguas, en la alimentación de calderas para precipitar la dureza del agua en forma de fosfatos, los cuales son eliminados finalmente en la descarga de lodos. Se utiliza también en el teñido de telas y cueros, así como también en el revelado de fotografías. 7.6.



Aceite de palma



Es un aceite de origen vegetal obtenido del mesocarpio del fruto de la palma de aceite. Es una grasa en forma líquida o semisólida, de acuerdo con la temperatura ambiente, que contiene aproximadamente 50% de ácidos grasos saturados, 40% de ácidos grasos mono insaturados y 10 % de ácidos grasos poli-insaturados.



8. FICHA TECNICA DE MATERIALES Y EQUIPOS 8.1. Agitador magnético calefactor



Consiste de una pequeña barra magnética (llamada barra de agitación) la cual está normalmente cubierta por una capa de plástico (usualmente Teflón) y una placa debajo de la cual se tiene una magneto rotatoria o una serie de electro magnetos dispuestas en forma circular a fin de crear un campo magnético rotatorio. 8.2.



Mangueras para agua



Las mangueras para agua, se fabrican con tubos de EPDM o de SBR (Copo-limeros de butadieno y estireno). Este último debido a que se llegan a utilizar para manejo de lodos y se requieren mangueras resistentes a la abrasión interna. La PH+ tiene una cubierta de asbesto encapsulado, a fin de darle resistencia elevada al calor cuando es usada como conductor de agua de enfriamiento para las puertas de los hornos de fundición. 8.3.



Balanza electrónica



Funcionan mediante una báscula que es, simplemente, un aparato cuya utilidad es precisamente la de poder con ella pesar cosas, pudiendo saber o conocer así el peso de diferentes objetos. Estas básculas funcionan porque poseen además una plataforma o superficie superior horizontal (tanto l as balanzas de aguja como las electrónicas) que nos permite allí colocar aquello que queremos pesar.



8.4.



Matraz de fondo redondo



Este tipo de matraz se utiliza para realizar reacciones inclusive en caliente. Su fondo esférico favorece la concentración de los reactivos, no se puede apoyar en una superficie plana, por lo que se utiliza un soporte.



8.5.



Pipeta de 10 ml



Esta pipeta graduada de 10 ml le será de gran ayuda cuando se ponga a destilar aceites esenciales en cantidades menores. Con la pipeta se puede extraer fácilmente el aceite flotando sobre el hidrolato, incluso si se trata solamente de unas gotitas. Y desde luego también sirve para medir la cantidad de aceite o de cualquier otro líquido.



8.6.



Condensador para reflujo Un condensador es un cambiador de calor que convierte el vapor de su estado gaseoso a su estado líquido, también conocido como fase de transición. En la condensación o vaporización, las cantidades de calor involucradas para una libra de fluido son idénticas. Para fluidos puros a una presión dada, el cambio de fase de líquido a vapor o de vapor a líquido ocurre a una sola temperatura que es la de Saturación o de equilibrio.



8.7.



Termómetro 100 °C



El termómetro ordinario consta esencialmente de un depósito de vidrios de paredes muy delgadas, para que las variaciones de calor se transmitan con rapidez al líquido contenido en su interior. Dicho depósito se prolonga en un tubo capilar delgado, por el que asciende el líquido, al dilatarse indicando la temperatura



8.8.



Beacker de 200 ml



Es un material de laboratorio, es de vidrio que se utiliza para contener sustancias, disolverlas, atacarlas, calentarlas y en general cualquier cosa que no necesite una medida de precisión del volumen.



8.9.



Agitador de vidrio



Un agitador es también conocido como mezclador, el cual, se trata de un dispositivo que se utiliza en los laboratorios de química y biología para mezclar líquidos o preparar disoluciones y suspensiones.



8.10. Mechero Bunsen



Es un instrumento utilizado en laboratorios científicos para calentar o esterilizar muestras o reactivos químicos. Una de las fuentes de calor más sencillas del laboratorio y es utilizado para obtener temperaturas no muy elevadas.



8.11. Papel filtro



Es un papel utilizado como tamiz o filtro que se usa principalmente en el laboratorio, especialmente en algunas experiencias, es de forma redonda y se introduce en un embudo, con la finalidad de filtrar impurezas insolubles y permitir el paso a la solución a través de sus poros.



8.12. vacío



Embudo buchner para filtrado al



Cumple casi las mismas funciones que un embudo, sin embargo este posee pequeños agujeros en su base y es de porcelana, este se utiliza para filtrar sólidos más grandes. También cumple la función de filtrar al vacío, que se complementa con una bomba de vacío, una manguera, un kitasato y una corriente de agua.



8.13. Probeta de 10 ml



Instrumento de laboratorio que se utiliza, sobre todo en análisis químico, para contener o medir volúmenes de líquidos de una forma aproximada. Es un recipiente cilíndrico de vidrio con una base ancha, que generalmente lleva en la parte superior un pico para verter el líquido con mayor facilidad. Las probetas suelen ser graduadas, es decir, llevan grabada una escala (por la parte exterior) que permite medir un determinado volumen, aunque sin mucha exactitud.
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CONCEPTOS PREVIOS 



Hidrolisis



El proceso de hidrólisis aparece de dos formas diferentes, en los procesos de disolución de sales en agua (hidrólisis de sales) y en los procesos de neutralización de ácidos o bases débiles. Hidrólisis de sales: Se produce el fenómeno de hidrólisis cuando la sal está formada por iones que proceden de ácidos o bases débiles, e llevando a cabo la hidrólisis el ión procedente del débil, existen tres casos: a) Sal de ácido débil y base fuerte (NaF; Fluoruro de sodio, HF ácido débil, NaOH base fuerte), se hidroliza el ión fluoruro, generando un pH básico en la disolución, caracterizando a la sal como sal básica. b) Sal de ácido fuerte y base débil. (NH4Cl; cloruro de amonio, HCl ácido fuerte, NH3 base débil), se hidroliza el ión amonio, generando un pH ácido a la disolución. Sal ácida c) Sal de ácido débil y base débil. (NH4CN; cianuro amónico, HCN ácido débil, NH3 base débil), se hidrolizan ambos iones, generando un pH en la disolución ligeramente ácido o básico, en función de cual de la hidrólisis predomina (Predomina la hidrólisis del ión que proceda del más débil, en este ejemplo, el ácido cianhídrico es más débil como ácido que el amónico como base, por lo tanto predomina la hidrólisis de ión cianuro (hidrólisis básica) y el pH será ligeramente básico. 



Reacción de saponificación



La saponificación es una reacción química entre un ácido graso (o un lípido saponificable, portador de residuos de ácidos grasos) y una base o alcalino, en



la que se obtiene como principal producto la sal de dicho ácido y de dicha base. Estos compuestos tienen la particularidad de ser antipáticos, es decir tienen una parte polar y otra apolar (o no polar), con lo cual pueden interactuar con sustancias de propiedades dispares. Por ejemplo, los jabones son sales de ácidos grasos y metales alcalinos que se obtienen mediante este proceso. El método de saponificación en el aspecto industrial consiste en hervir la grasa en grandes calderas, añadiendo lentamente sosa cáustica (NaOH), agitándose continuamente la mezcla hasta que comienza está a ponerse pastosa. La reacción que tiene lugar es la saponificación y los productos son el jabón y la glicerina: Grasa + sosa cáustica → jabón + glicerina



QUEMA GRAFICO



HIPOTESIS Si no hay suficiente (NaOH) podría formarse el jabón dependiendo de la cantidad del resto de sus componentes como por ejemplo más agua.  Al momento de usar los ingredientes si añadimos el acetato de sodio podríamos obtener una mezcla corrosiva Cuál sería el resultado si en la solución salina disolvemos más gramos de NaCL en menos litros de agua que resultado sería el obtenido en la elaboración del jabón es necesario en su procedimiento la micela debido al ácido graso



Cuestionario 1. ¿Qué es estructuralmente un jabón?



2. ¿Qué se entiende por micela? Una micela es una formación geométrica de moléculas que tienen una "cabeza" polar y una "cola" de naturaleza no polar adheridas a un partícula o glóbulo de usa sustancias que se encuentra en un medio en el cual no es soluble. Mecanismo por el cual el jabón solubiliza las moléculas insolubles en agua, como las grasas.



3. Explique cómo cumplen los jabones su función como eliminadores de la suciedad Porque permite que sustancias que no son solubles en el agua lo sean, utilizando agentes que tienen una estructura molecular que actúa como un enlace entre el agua y las partículas de suciedad, soltando las partículas de las fibras subyacentes o de cualquier otra superficie que se limpie. La molécula produce este efecto porque uno de sus extremos es hidrófilo (atrae el agua) y el otro es hidrófugo (atraído por las sustancias no solubles en agua). El extremo hidrófilo es similar en su estructura a las sales solubles en agua. La parte hidrófuga de la molécula está formada por lo general por una cadena de hidrocarburos, que es similar en su estructura al aceite y a muchas grasas.



4. El acetato de sodio y el propionato de sodio no se consideran buenos jabones ¿Por qué? No se consideran buenos jabones por que estos se emplean como conservadores de alimentos y adicionalmente no cuentan con poder desinfectante ya el grado de ionización que guardan en relación con el pH de las soluciones de ácidas es mínimo. Mientras más alta sea la concentración de hidrogeniones (H+) mayor será el poder bactericida.



5. ¿Por qué se utiliza etanol-agua en lugar en lugar de agua como disolvente para esta reacción?  Añaden etanol-agua para poder lograr una mejor mezcla de los materiales durante el procesos de la saponificación, es un aditivo importante para lograr la mayor claridad en el jabón de glicerina transparente.



6. ¿Cuál es la finalidad de utilizar una solución en uno de los pasos de la práctica? Se utiliza la solución de hidróxido de sodio como la fuente del álcali se logra separa las grasas de los aceites. La solución alcalina hidroliza las largas cadenas de los ácidos y aceites en sus partes componentes y la vez produce las sales correspondientes de los ácidos carboxílicos (jabón) y un alcohol (glicerina). Si se le agrega sal común el jabón precipita, luego se lava del álcali sin reaccionar y moldea en barras.



7. ¿Qué impurezas fueron removidas del jabón al lavarlo en el embudo Buchner con agua helada? Él jabón debe ser lavado con agua para retirar cualquier sal inorgánica o impurezas solubles en agua. Un producto sólido también puede ser lavado con un disolvente orgánico, solamente si es insoluble o sólo parcialmente soluble en el disolvente. La disolución de un producto también puede ser lavada con agua para remover las sales inorgánicas o las impurezas solubles en agua.



8. ¿Qué diferencia se presentaría si en lugar de NaOH se hubiera utilizado KOH? En la preparación de jabones solubles si se utiliza KOH se obtienen los llamados jabones blandos, y con NAOH jabones duros. La potasa, cuya fórmula química es KOH, es una base algo menos fuerte que la sosa y produce  jabones líquidos



9. ¿Cómo está constituido estructuralmente un detergente?



Una molécula de detergente tiene dos extremos. El extremo hidrófobo se adherirá al aceite, pero no al agua. El extremo hidrófilo se unirá con agua, pero no al aceite



10. ¿A qué se debe que en la actualidad se prefiera fabricar detergentes cuyas cadenas alquílicas no estén muy ramificadas? En que las cadenas ramificadas contiene materiales son biológicamente duros, es decir, se degradan con bastante lentitud debido al grupo alquilo altamente ramificado, basado en propileno tetrámero. Esto quiere decir que una proporción significativa del sódico que va a los desagües domésticos sobrevive al tratamiento de aguas residuales y se descarga a los ríos y lagos. Con ello se originan espumas desagradables durante el tratamiento de aguas residuales y en los ríos.



11. Comente cuales son los principales problemas causados por el desecho excesivo de detergentes - Espuma :En las plantas de tratamiento de agua provoca problemas de operación, afecta la sedimentación primaria ya que engloba partículas haciendo que la sedimentación sea más lenta, dificulta la dilución de oxígeno atmosférico en agua y recubre las superficies de trabajo con sedimentos que contienen altas concentraciones de surfactantes, grasas, proteínas y lodos. - Toxicidad en la agricultura: Al utilizar aguas negras que contengan detergentes para irrigación, se pueden contaminar los suelos y por consiguiente, los cultivos. Así por ejemplo se ha observado que el ABS inhibe en un 70% el crecimiento de las plantas como el girasol. - Toxicidad en la vida acuática: No es posible dar un valor límite de toxicidad debido a que la sensibilidad de cada organismo varía con relación a la especie, tamaño, tipo de detergente y otros factores físicos del medio ambiente. - Eutrificacion: Constituye un proceso natural de envejecimiento, en el que el lago sobrealimentado acumula grandes cantidades de material vegetal en descomposición en su fondo. Esto tiende a llenar el lago y hacerlo menos profundo, más tibio y con gran acumulación de nutrientes. Las plantas se apoderan del lecho del lago conforme se va llenando y se convierte poco a poco en un pantano para transformarse por último en un prado o un bosque. Al ingresar grandes cantidades de detergentes, se acelera el proceso de eutrificación antes mencionado. Si hay un excesivo crecimiento de las pl antas acuáticas, éstas tienden a cubrir la superficie del cuerpo de agua, impidiendo el libre intercambio de oxígeno y dióxido de carbono; al morir estas plantas, se
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