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OBJETIVO DEL PROYECTO 

El objetivo consiste en obtener la formulc.,ci6n adecuada 

para fabr icar jabón l!quido que no presente gelización a ba 

jas temperaturas y, adem~s, hacer un estudio econ6mico de -

la planta piloto de jab6n • 

r 



ID'RAS GENERAL:TIS SOBUE EL TRAHAJO 

La base de este estudio, será el trabajo realizado con 

opci6n al título, por el estudiant~ Ricardo rvan D~valos 

Santos, en el semestre de primavera del 79; al referirnos 

a dicho trabajo lo llamaremos P.E.F. base • 

Se pretende que el proceso de fabricaci6n a desarro -

llar sea de utilidad a los estudiantes de la División de 

Ciencia.s Naturales y Exactas, para que puedan complemen -

tar sus conocimientos te6ricos y ademis se haga posible 

materializar sus ideas • 
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CAPITULO I 

FUNDJJ1ENT03 T~ORICOS 

pesde el punto de vista químico, el jabón ~ s una sal que 

resulta de la reacción de los ácidos grasos superiores y su~ 

[;licéridos con a.lgUllOS metales alcalinos bajo la forma de -

hidratos o carbonatos ~ 
- --J 

( _¡.os constituyentes de los tejidos animales y planta.s que 

son insolubles en agua, pero solubles en éter u otros disol 

ventes org~nicos no miscibles con el agua, se ll&man 11pi

dos. tos l!pidos más abundantes son las grasas animales y -

los aceites vegetales, a estos l!pidos se les denomina gra

sas naturales. Los aceites y grasas estan compuestos por 

mezclas de ácidos grasos superiores y sus glicéridos, com -

puestos en los cuales la glicerina está esterificada con 

uos o tres moléculas de dicnos ácidos grasos ¡1 

., 
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Las grasas son compuestos en los cuales predominan los 

ácidos grasos saturados, tienen un punto de fusi6n alto, ma

yor de 18 grados cent!grados, y por lo tanto norrü l:lmente son 

sÓlidos a la temperatura ambiente • 

~n los aceites, al inverso que en las grasas, predomiDan 

los ~cid os grasos inss.turados, sus puntos de fusión son ba -

jos en rel&ción a las grasas ( menores do 18 grados centi 

grados ). A temperatura ambiente generalmente son l!quidos • 

Todos los ~cidos grasos que componen las grascs naturales, 

tienen una cadena recta y un n~ero par do átomos de carbón, 

los ~cidos grasos que tienen un número impar de carbonos o 

con cadenas ramificadas, no son componentes de las grasas 

naturales • 

tos ácidos gr asos saturados componentes de las grasas n! 

turales ; más abundantes son los de 12 a 18 carbonos. Entre 

estos se encuentran los ácidos palmitico y esteárico, los 

cuales son abundantes en las grasas de los vacunos y cerdos, 

el ácido laúrico, el cual es el principal componente del a -

ceite de coco, y otros anllogos • 

Entre los ácidos grasos no saturados, los tres m's corri

entes tienen 18 átomos de carbono, los cuales dan ácido es -

teárico por hidrogenación, estos son : Acido oleico, lin6lt

co y linol~nico los cuales contienen uno, dos y tres dobles 

enlaces respectivrunente • 



El m's abund &nt~ de los 'cidos ~rasos no saturados es el 

ácido oleico, el cual es al principal componente del aceite 

de oliva y de la grasa de r eserva de los animales herb ívoros~ 

La h1dr6lisis de un ~11.c6rido con álcali acuoso se llama 

saponificaci6n ( del latín sapo, que significa jab6n ), de -

bido a que uno ce los productos que se obtienen en esta re -

acci6n es un jabón • 

cuando una gr asa o aceite reaccionan con un a~ente sapo -

nificante , los ácidos grasos y glicéridos que componen a es

tos se hidrolizan formando scles de ácidos carboxílicos ( j~ 

b6n ) y glicerol ( glicerina ) • 

o 
11 - .... CH2-0-C-R r2-0H R-COO Na 

1 ~ - + CH-0-C-R + 3NaOH ) CH-OH R-COO Na 

bH2-oH b o 11 + H2-0-C-R R-COOtla 

Glic~rido Alcali Glicerol Jab6n 

Las sustancias que tienen la propiedad de combinarse con 

los ácidos grasos y sus glicéridos pare formar jabones, es -

tan representados por los hirlratos de sodio, potasio y sus 

carbom.:tos, el amoníaco y por t.ll t tmo la trietanolamina • 
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cuando se uso sodio, s~ obtienen jabones duros o s,.,mjdu -

ros, seg~n la naturaleza do las muterias grasas con las cua

les se combine • 

cuando se usa potasio, se obtienen jabones blandos, de ma 

yor calidad que los obtenidos con sodio, para obtener jebo -

nes liquides, se emplea preferentemente el potasio • 

En este estudio se usará el hiur6xido de sodio de pureza 

industrial ( aproximadamente al 85 % ) , como aeente Sl!poni

ficante en la producc i 6n de jab6n liquido debido a que es 

m~s econ6mico y de m~s fácil adquisici6n que el hidr6x:t do -

de potasio • 

El poder limpiador de un jabón, depende en parte del 

descenso que pr0duce una soluct6n acuosa de este, en la ten 

si6n superficial del agua. La tensi6n superf i cial del Ggua 

pura es de 73 dinas/cm. y la tensi6n superficial de un& so

luci6n acuosa de oleato de sodio ( un jab6n ) es de 25 di -

nas/cm. • 

Otro factor que contribuye a la activtdad superficia.l de 

un jvb6n, tal como el laureato s6dico, es que posee unn par 

te hidrocarbonada de caract~r lipof!lico ( s.f!r. [: la s :,~ r v sas 

), contrarrestando un grupo ,alar hidrof!lico ( af:Ín al a

gua ); este grupo es potente, aunque sea pequeño, por ser 

i6nico. Este equilibrio est! mejor conseguido en el laurea

te de sodio, que en ninglin otro caso, por poseer lms. cadena 

de 12 carbonos; en las cadenas de menos carbonos da~ina el 



caracter hidrofilico; y por lo tanto la eficiencia limpiado

ra de un jab6n dismlnuye emodidr.' que aum enta o decrece la 

longitud de la cadena de 1? carbonos, la eflcienctE l impi a~2 

ra desa.pa,rece por completo en el jab6n de 22 carbonos, el 

cual es practicamente insol11ble en agua. 

En la fabr1c~c i 6n de jab6n no se pueden emplear compues

tos muy insaturados, debido a su fácil ox1.daci6n, producie~ 

do enranciamiento en las grasas usadas para la fabricación 

del j a.b6n • \ 

El, JN30N LIQPIDO 

Entrando en tema sobre el jabón liquido , que es nu0~ t ro 

trabajo, se sabe que este puede ser producido mezclando gr~ 

sas naturales con sosa o potasa acuosa, ague destilada y 

alcohol etílico • 

La grasa se ltmita al uso de ccP.ite de coco mezcla t1o con 

ácido oleico, esta mezcla ~s la indicada pera estos usos po,t 

que no da l1lgar a formación de suspensione s, y su proporción 

es de 7 a 3 u 8 a 2 respectivamente. Se pueden utilizar tam

bién g1"asas naturales insaturadas, pero debido a que se oxi

dan facilmente no se recomienda su uso. Ademts producen ja -

bones de bajo ~oder limpied0r y mala calidad en general, de-

5 



hido a la longitud de las cadenas de los 'cidos ¿rasos que 

los componen • · 

AC~ITE DE COCO : 

Un ~special inter~s, p0r su extensa dlfuci6n en la indus

tria ja~onera, merece el aceite de coco, el cual se dtstin-

gue ·d e los otros aceites :¡ grasas vegetales por su grsn con

ten ido de áctdos grasos de bajo peso molecular. T:Len'3 un PUf! 

to de fus i6n rel&tivamente bajo, de 25 grados centí;rados. 

A diferencia. de otras grasas, tr:,nto natur&.les como hijrogo -

nadas, el aceite de coco no se ablanda proporcionalmente con 

el aumento de lt:·. temperaturE. , sino que pasa rep t--, ntinamente -

de la forma s6lida a la líquidó dentro de los límites de ba

jas temperaturas. La raz6n de esta fusi6n caracteristica se 

debe a su composici6n. Cu&ndo una grasa funde y se ablande 

gra.due lmente en forma plásti.ca, está compuest¿;; de 61icéri -

dos mixtos de h~ jo y de alto punto de fusi6n; si bien el -

punto de fusi6n de los gl i c~rido~ depende del modo en los -

cuales los ácidos grasos :on raa~rupados on cadn mol&cul~ de 

los glic~ridos, asimismo est' influenciado tambi~n por el -

punto de fusi6n de los diferentes ácidos gresos componentes. 

El aceite de coco contiene m~s variedad d~ ácidos grasos 

que otros muchos aceites y grasos, pero esta variedad está 

1' 
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producida por la diversidad de pesos moleculeres de los á -

cidos saturados mas que por la diferencia en el grado de 

insaturaci6n de los mismos • 

Normalmente, cerca del 75 ;~~ de los ácidos grü sos que e o!:! 

ponen el aceite de coco consisten en el ~cido láurico, mt -

r!stico y palm!tico, el otro 25 % lo componen los écidos 

linolénico, oleico y estenrico principalmente • 

PRI~GIP.AL~ S ACIDOS !}RASOS CONPOI'JENTES DEL AC~I't''C DE 

coco 

7 

Nombre del 
Acido 

Formula punto de Fusión 
,rados Centígrados 

Lalirico 

Hir!stico 

Palm!tico 

Linoléico 

Oleico 

Este,ri co 

CH3-(cH2)10-C02H 

CH3-(CH
2

)
12

-co2H 

CH
3
-(cH

2
)14-co2H 

cH3-(cH2-cn:CH) 
3 

-(CII2) 7-cr2H 

CH3-(cH2)
7

-cn:cH-(CH2)
7

-co 2H 

CH3 -(CH2)16-cOii 

41¡. 

58 

-7 
16 

70 

Debido a la baja insaturaci6n de los ~cidos gr~sos que -

componen al aceite de coco, lo hacen muy resistente a la 

rancidez • 

RIRIIllTti'A mUV['D~InAn nt WUITrDDE'1F 



~ OLEICO: 

El 'cido oleico es un líquido de color amarillo seco o 

rojizo cuando es impuro, se obtiene de la grasa de reserva 

de los él n1rnEJle s herb!voro:;¡. Tiene un !JUnto de fLtnión do 16 

grados centfgr~dos, conzta de una CEdena de 18 cErhonos con 

una insaturación en los célrbonos 9 y 10, quedand v e ~tv jus

tamente a la mit ad de lo cadena. El ácido ole:ico se usn en 

pe que3as porciones en la elaboración del jabón líquido, d&n 

do como producto un jabón transparente y muy soluble. su 

formula es la siguiente : 

Si mezclemos aceite de coco con una peque5a porción de 

'c i do oleico, es de esperarse que el punto d~ fusión de l a 

mezcla sea m's hojo que el punto de fusión del aceite de 

coco, debido a una de las propiedades coligativss de las so 

luciones, si saponificamos esta mezcla par~1 producir jabón 

líquido, este debe tener un pw1to de gelización1 más bajo 

que un jabón formado por la saponificación del aceite de 

coco solamente • 

1 Se entie nde por punto ó tem peraturé., de :;cü.:,ción 6 
gelizac:tón, la temperc: .. tura a la cuál un jabón l{qni
do empieza a formar coloides • 

,, 
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L/A'JEN'rn SAPONTFICMn1~ : 

como agente saponificante para la fabricación da jabón 

liquido se recomiende el hidr6xido de potasio, ya que da o

rigen a jabones blandos; en el proceso do saponificaci6n, -

la potasa reacciona m~s fácilmente y con mayor celeridC:d que 

el hidr6xido do sodio, pero los jabones que forma no son li

quidable::, pero si extrBmadamente solubles en a¿;;u& • 

Se puede usar tambi~n el hidr6xido da sodio cano ~ Gente 

se ponifica nte, siempre y cuando est& exento de scles cálci

cas y de magnesio, para poder obtener un j~bón cristal1no. 

AGUA : 

~1 agua a usarse debe ser destilada y si no es posible , 

debe estar esta excenta de sales ctlcicas,magn~sicas y de 

otros metDles elcelinos, alcDlinoterreos y pesados, debido 

a que las sales antes mencionadas pueden precipitc.r si usa

mos a~a que les contengc., dando como rroducto nn jElhcSn lí

quido con precipitaciones y además muy opaco • 

ALCOHOL ETTLICO : 

31 uso del alcohol etílico en la febrlcGci6n de jabones 

9 



l:Ífiuldos es muy importante , ya que ejerce funcione s de sol

vente respecto al jab6n y evita la formsc16n de suspensiones 

colo ida lBs, ad'3más 2umentú la transparencia del j r;h6n l.{qui

do. So r ~ comienda usar alcohol etílico que no se ~ d0sn~tura 

lizado, ya que el alcohol desnaturalizado contjene sust ~r. -

c.t r.s ~E' olor p~netr a.nte y cles agrr~da.ble y adernés no disuolve 

tan fácilmente los jabon"'ls, proporcionando cualidades esté

ticas negativas al jab6n liquido. El alcohol etílico en los 

jabones impide la putrefacci6n y fermentación de estos, ac

tus.ndo como sust anci a conservadora. 

Se debe tener en cuenta para la fabricaci6n de jab6n lí

quid o, el hecho que el a.lcohol ii1troducido en los jabones 

tiene un efe cto antiespumante. 

lO 



CAPITULO IJ 

Si anali zámos las materias primas que intervienen en la 

fabricación del jabón liquido según el P.~.F. base, vemos 

que estas son : 

Aceite de coco 
Sosa cáustica en s sc&~ss (pureza Industrial) 
Alcohol etíl ico 
Aguv destilada 
perfume 

En base a los fundamentos teóricos es necesarlo cambi.[lr 

el aceite de coco por otros aceites o grasas, o bien hacor 

una combinaci6n adecuada de los mismos • 

~1 jabón liquido que se fabrica actuc;lmente en le;. plc;ntv. 

piloto de jabón, se hace en base a la materia prime antes 

mencionada, y el producto que se obtiene se geltza a los lO 

grad os centierados. Para resolver este problema se optó pri-

meramente por utilizar aceite de al3odón y ácido oleico, en 

11 



las siguientes proporciones ; 

Ac0ite ne Aleod6n 
(:;~ en pe ~o) 

70 
60 
50 

A e i d o (' l n 1 e o 
('~ en p~so) 

30 
40 
50 

Se tomó esta opción de hido a que estos aceites poseen pu~ 

tos de fusión bajos en r elación al aceite de coco ( aceite 

de algodón -2 grados cent!grEdos y el icido oleico 16 grados 

cent!grados ) y entonces el jabón resultante de la saponifi

cación de estas mezclas tendr!an puntos de gelación m~s b0jos 

que e 1 jabón hecho e base r]e aceite de coco sc_,:_am'3nte. 

rara poder fabricar el jab6n l{quido con las mezcl~s de 

aceites antes mencionadas, previamente se detcrmin6 el indi-

ce de saponificaciÓn de cad a una de las mezcla::; ulencionadas 

para poder hacer los calcules estequiom~tricos necesarios • 

Durante el desarrollo experimental se uso la mezcla de 

701, de aceite de algodón y 30~ de ácido oleico por razones 

económicas de fabricación y porque su indice de saponifica

ción era muy s~nn jante a el de las otras mezclas. Se encontró 

qne el jabón obtenido era de muy mala calidad, yn (!Uf! tenía 

bajo poder 1 ir:qJia.dor, hEJ e ía pnca ~SIJUlnf.l y 1vjem6 s tenf.é.l un 

olor desa.gradable existiendo también 1(1 desventajfJ de qu13 

los aceites insa.turados, tier1den v oxidarse con muche facili

dad. su punto de gelaci6n fuJ d~ 8 grados centígrados, lo 

12 



cual demostró que el uso de aceites con bajos puntos de fusl_ 

ón dan como producto jabones con puntos de gela.ción bajos. 

Pero por las desventajas anteriores, se desechó esta formu -

lación • 

Despues optamos por trabajsr con las siguientes mozcl~ 1 S : 

# de mezcla Aceite de coco Acido oleico 
(t11 ¡Q en peso) <% en peso) 

1 70 30 

2 60 4o 

3 50 50 

A las cuale·s se les determinó también su indice de sapo

nificación, obteniendose los siguientes resultados : 

# de mezcla 

1 

2 

3 

Indice de saponificación 

( mgr. de NaOH ) 
gr. de grasa 

160.2 

155.7 

150.6 

En base e los fundamentos teóricos, se optó por tr~bajar 

con 12 mezcla nllinero uno • 

Para poder deterrninsr la cantidad de hidr6xido dP. sodio 

requerido para saponificar la mezcla m~ero uno, se determi

nó el porcentaje de pureza. dnl hi.dróxido de sod:to, encontra!! 

dose que esta era de una pureza del 87.9% en peso. con este 

13 
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dato, se prosigui6 a realiz~r los c'lculos estequiomdtricos; 

se trabaj6 con uaa soluct6n de hidróxido de sodio d~ 32 ~ra

Gos baumé, tal y como lo recomienda el P.E.F. b&s e. Se pro -

siguio de la siguiente manera • 

Base .. 80 gr • de mezcla de aceite de coco y 6cido oleico • 

al 30~ de este Último • 
Indtce de saponoficaci6n : 160. 2 rngr. de NaOR/gr. de mezcla 

Hidr6xido de sodio, al 100~ 
1 

de pureza, requerido para sapo -

ni ficar 80 gr. de la mezcla de aceite de coco y ácido olei-

co : 

160.2 mgr. de NaOH 
gr. de grasa x 

Hidr6xido de sodio, al 

ponificar 80 gr. de la 

80 gr. de grasa un ar. --12.82 gr. 
x lOO mgr. -

87.9% de pureza, requerido. para sa -

grasa en estudio . • 

lOO ~r. de NaOH industrial x 12.82 gr. de NaOH puro 
87.9 gr. de NaOH puro 

:14.58 gr. de NaOH de pureza industrial ( al 87.9% ) 

Si deseamos que el hidróxido de sodio reaccione con la 

grasa en estudio, a una concentraci6n de 32 grados baumé, 

es necesario conocer el ndmero de ml. de asta solución que 

contenga 14.58 gr. de hidr6xido de sodio, para esto, se pro

cedio de la siguiente manera : 

Grados De. : 145'.0 - 145'.0 
~G-r~av_e_d~a-o~e-s_p_e_c~r·r~r-ca 

BIBLIOTFr.4 mdntr:fl~lnlln n" nurroor\1 



Sustituyendo los grados Be. por 32 y despejando la gravedad 

específica, obtenemos que esta es igual a 1.283 , pero se 

sabe que la gravedad eSIJac!fica es igual a la densidad de la 

solución de NaOH 1 la densidad del &gua • 

considerando para efectos pre.cticos la densidad del a.gua 

como un gramo 1 mililitro en todos nustros cálculos, tenemos 

que la densidad de la soluci6n de hidr6xido de ~odio es igual 

a 1.283 gramos 1 mililitro • 

con este dato se sabe que un mililitro de solución de hi

dr6xido de sodio de 32 grados Be. contiene un gramo de agua 

y 0.283 gr. de hidr6xido de sodio de pureza industrialo por 

lo tanto podemos determinar la cantidad de mililitros de so

sa de 32 grados Be. que contienen 14.58 gr. de esta ( con 

una pureza del 87.9% ), los cuales saponificaran 80 gr. de 

la grasa en estudio, esto se calcula de la siguiente manera: 

un m l. de NaOH de t2° Be. x 1'+· 58 gr. de NaOH 1 ndustrial 
o.283 gr. de NaOHndustrial 

;51.51 ml. de NaOH de 32 grados Baum~ • 

Los procedimientos para obtener el indice de saponifica

ción y el porcentaje de pureza, de una grasa. y del hidr6xi-

do de sodio, se pueden localizar en los npcndice~ A y B res 

pectivamente • 

conociendo estos datos, s~ corrieron varias pruebas y se 

obtuvo una forrnul~ción acecuDda, aunque no la definitiva, 
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para la obtención de ·jabón lÍquido, quedendo como sigue a 

continuación : 

Base : un litro de jabón lÍquido 

Aceite de coco • • • • • • • • 56.0 gr. 

Acido oleico • • • • • • • • 24.0 gr. 

Hidróxido de sodio 32° Be. ,1. 5 ml. 

Alcohol etílico •••••••• 140.0 ml. 

Agua. destilada •••••••• 720. 5 ml. 

Procedimiento : 

En un recipiente se mezcla el alcohol etflico con la 

solución de hidróxido de sodio y se agita por 5 minutos, -

inmediatamente despu4s se añade en forma lenta y constante 

el aceite de coco con el ~cido oleico ( se calienta previa

mente esta mezcla a 80 grados centígrados ) y se agita por 

espacio de 20 minntos aproximadamente hasta que la mezclB 

aumenta de viscosidad repentinamente, después de esto, se 

agrega el agua destilada en forma lenta y constante y se 

agit a durante ' minutos, la a.gi tación debe ser lenta para 

evitar que se forme mucha espuma y para homogenizar la so-

lución de jabón líquido • . 
Se debe ten~r un cuidado especial al observar el momen -

to exacto en que la mezcla de aceite, grasa, alcohol y sol~ 

ción de sosa caustica, aumenta de viscosidad repentinamente, 

ya que si en este preciso instante no se le agrc~a el agua, 
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el jabón ya fortnado s~ sol1.d1 ficn., dando como re~ultt.-~do un 

jabón líquido muy·opaco y con prec1.p1tacionns dA color hl~n-

co cremoso • 

La solución de hidróxido de sodio utilizada para obtener 

el jab6n lÍquido, se filtró sobre fibra de vidrio para elim!_ 

nar los sÓlidos que pudiera haber contenido y asi poder ob

tener un jabón l:Í quid o de buena. calidad • 

El jabón l:! quido obtenido con esta formulaci~n, era de un 

color amarillo cla.ro , cristalino, su temperatura de gelaci

ón era de 5 grados centígrados, ten!a un poder limpiador al

to, ya que se hicieron pruebes de limpieza satisfactorias -

en cuanto a su facilidad para desmanchar y disolver grasas; 

hac!a buena espuma, aunque no en abundancia, se le encontro 

Al def~cto de que irri tava le.s manos al contacto con este, 

pués ten:!a un PH de 13.3, para elj_minar este problema se le 

real 1. zó una titulación con ácido sulfúrico en presencia de -

fenoftaleina como indicador, esta titulación nos debe indi

car los gr. de hidróxido de sodio qua tiene en exceso. Se 

llego 'a las siguientes conclusiones 1 

Se tomaron muestras de jah6n líquido con una pipeta de 50 

ml., se les afiadio fenoft~lcin~ tomando un color rosado el 

jab6n, después se titularon lvs muestras con ácido sulfÚri

co de 0.495 de norméJlidad, obteniendose que se requer:i.en de 

7 ml. de 4cido sulfdrico 0.495 N para neutralizar el j&b6n. 
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Como V l X N l : V 2 X N 2 

podemos designar con el número 1 al ácido sulfÚrll.co y con el 

m1mero 2 al jabó líquido, el cnal se puede consi<Jerr,r como -

una soluci~n de hidróxido de sodio. Entonces tenemos que ; 

7 ml. X 0.495 : 50 ml. X N2 

Si despejamos la normalidad del jabón líquido obt ~nomos que 

esta es i gual a 0.0693 • 

ya que la formula de normalidad es la siguiente ; 

podemos despejar el ndmcro de gramos dt1 NaOH al lOO~.~ de pu

reza que contiene un litro del jabón l!quido obtenido, ob

teniend ose que este contiene 2.77 gr. de NaOH sin rcacci o -

nar • 

con este dato se realizó una rectificaci6n general d0 l a 

formulación para el jabón líquido, en lugar de utilizar 12. 

816 gr. de sosn c~ustica pura, se optó por usar sola~cnte 

11 gramos de esta, con la finalidad de disminuir el PH, los 

calculas para determinar el número de mililltros de sosa cá

ustica de 32 grados Be. que contienen 11 gr. de sos~ pura 

se realizaron de la misma forma como se describi6 ant~rior

mente, obteniendose que se requieren 1+4. 5 ml de esta soluci

ón, el alcohol etílico se disminuyo de 11~0 ml. a. 130 ml. con 
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el fin de aumentar el poder espumante, el a.gua aumr;nto de 

720.5 ml. a 737.5 ml. para conservar el volwnen total • 

Con esta nueva formulación se produjo nuevamente j&bÓn 

l!quido, se uso el mismo procedimiento que se describiÓ con 

anterioridad. Se obtuvo un jabón de color amarillo claro cris 

talino, tcn!a un poder limpiador semejante al jabón fabrica

do con la formul ación anterior a esta, su PH fué de 12.56 

con lo cual ya no maltrataba las manos en exceso, su tem -

peratura de gelación ru6 de 2 grados cent!grados, por lo que 

se dec1di6 que esta formulaciÓn ser!a la definitiva, pués :o

lucionaba el problema planteado inicialmente o 
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CAPITULO III 

CQIIPARACION FISICA Y ECONOH!C.A DE PROCESO ENTRE LA 

FORMULACION PROP1ffiSTA Y LA FORMULJICION SE GUN EL P. E. F ~ 

B.ASE 

A continuaci6n se muestra una tabla comparativa, en cuan

to a las propiedades físicas más importantes y el costo de 

los jabones líquidos fabricados con los dos diferentes pro

cesos y formulaciones mencionadas anteriormente • 
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costo 1 litro 
(envasado) 

Pli 

Temperatura de 
gelación 

Temperatura d~l acei
te al reaccionar 

Ti empo de reacción 2 

Tiempo total de 
fabricación 

Asp~cto ~stético 
en general 

Equipo 

Disponibilidad de 
la materia prima 

FORHULACION 
PROPUESTA 

12.56 

20 min. 

30 min. 

es claro y 
transparente 

el mismo 

la misma 

FORl-íTJI.ACION 
SEGUN P.E.F. BASE 

$ 12.15 

B.o 

15 min. 

35 min. 

es un poeo 
o peco 

el mismo 

la misma 

2 Este es el tiempo durante el cuál permanecen en contacto 
y reaccionando la grs.sa y la sosa en presf.mcia. del al -
cohol etílico, en el proceso del P.E.F. base la Última 
porción de grasa solo esta en contacto y reaccionando -
con la sosa por un e~pacio de tiempo limitado, lo cuál 
ocaciona que la grasa. no reaccione! completarnentc 1 ade -
más, de que al momento de añadir la Última porcion de -
grasa, el jabón ya formado cQnienza a solidificarse di
ficultandose la obtención da un jabón líquido que no pre 
sente sólidos en suspensión • -
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como se pudo aprecir:.r en la evalunción físie& y ecorló:ni -· 

ca de los jabones líquido:J pruducl~os por las dos fortnulac J.o 

nas y procesos, la mayor 11C3:vantaja del jabón lÍqt<ldo hncho 

con la fÓrmulación y proceso ~repuestos es su costo, el cual 

~s más elevado res pG cto ~1 fabricndo con las indicaciones del 

P. E .F. base, pero en complementación a esto se obtiene un ,j~ 

bÓn líquido Ge mayores cualidades físicas y que además solu

ciona el problema de gelización a bajas t~mpera.turas. -¿n es

te caso estamos sacrificando el costo en aras de la calidad, 

en general consideramos que tanto el proceso como la formu

lación para la fabricación líquido fue mejore.do, ya que se

obtiene un mejor producto y con una mayor facilidad, pués -

se manejan las grasas a temperaturas no muy altas, lo cual 

nos ayuda a disminuir las evaporsciones del alcohol et!lico, 

el cuál es de suma importancia para poder obtener un jabón 

líquido cristalino, sin suspensiones. El hecho de poner a 

reaccionar toda la grasa desde el inicio de la reacción, e

limina la posibilidad de que se solidifique el jabón f ormcdo 

antes de que se añada la totalidad do la. grasa E. saponificar. 

~n cuanto al PH del jab6n obtenido con la forrnulaci6n y pro-

ceso propuestos, no es excelente pero es aceptable, ya que 

la sosa cáustica tambi~n posee propiedades limPiadoras y se 

dec1di6 asi dejarlo, pero si so ~esea b~jar al PH del jabón 

solo hay que disminuir ls totalldad de sosa cáu~tica en exce 

so. A continuación se mencionaran algunas recomendaciones 



1 

en cu&nto a las mnteria::> prtm~;;s a U:$a;I' y como controlar su .-

calidad para podar obtener un .1 t:1h6n 1! qu ido de calidad. 

con el objeto de conocer la cantidad exacta de hidr6xido 

de sodio que debe reaccionar con un gramo de grasa, se deb0 

determinar ~1 Índice de saponificaci6n de la mezcla de acei

te de coco y ácido oleico en cada ocaci6n que se utilice un 

nuevo lote, ya sea de aceite de coco o de áeido oleico. Si 

el PH del jab6n que se fabrique nos indl~a que tiene un exce 

so de hidr6xido de sodio, debemos titular el jab6n lÍquido 

con ácido sulfúrico de normalidad lo más proxima a 0.5 y 

hacer los cálculos que se describieron con anterioridad pa -
, 

ra estos fines, y asi poder eliminar el exceso de sosa caas-

ti ca. 

En cuanto al hidr6xido de sodio utilizado, es necesario 

conocer su porcentaje de pureza, ya que com~~ente es impu

ra, el porcentaje de pureza nos sirve para conocer la can -

tidad de sosa. cáctstica debemos usar conociendo la cantidad 

de esta pura. Esto se debe llevar a cabo cada vez que se u

tilice un nuevo lote de sose cáu~tica. Antes de usar el hi

dr5xido de sodio en soluci6n, esta debe dejarse en reposo 

por lo menos un d!.a, despues de lo cuál debe filtrarse sobre 

fibra de vidrio con el fin de eliminar los s6lidos en suspe~ 

si6n • 

Lo c:u.e respecta al alcohol etilico, debe procurar usarse 

aquel que no sea dcsnaturDlizé::.do si es posible, ya que tie-
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ne mejores cualidades para ser usado en lo f abr1caci6n de j2 

b6n lÍquido, que el alcohol ~tílico desnnturul t zD 1J o • 

El agua a usarse debe tener el menor grado de pureza po

sible, pués de ella depende que el jab6n no presente preci

pitaciones de sales que pueda tener esta , si no se usa la 

recomendada • 

Si se siguen las indicaciones del proceso y la calidad de 

las materias primas a usar, se podra obtener un ja.b6n líqui

do de alta. calidad; pero si por alguna raz6n se llegarn a 

obtener un jab6n opaco y con precipitaciones, podemos filtrar 

este y mejorar su aspecto • 
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CAPITULO TV 

FORMULACION PROPUESTA Y SU ANALISIS ECONO!~ICO 

ta formulaci6n que so menciona a continuaci6n, es la re

querida pare la producci6n de un litro de jab6n l.!~uido, su 

costo se determinará t . )r¡ ~ ando como base un litro del mencio

nado jab6n puesto en una botella. de plastico de 960 milili

troso Además, se considero que tanto el gas ( consumido en 

calentar la mezcla de aceite de coco y ácido oleico ), la 

energía el~ctrica ( gastada en la agitaci6n de los reactivaD) 

y la mano de obra. utilizada, son proporcionadas por la Un:l

versidad De Monterrey y por lo tanto su costo no lo toma -

remos encuenta, ya que proxima.mente la planta p:lloto de ja. -

b6n servira como laboratorto de Jngeni~rín QU.!mtca. F.n lo 

que respecta a la depreciaci6n del equipo usado , en este 

análisis no se tomara en cuonta pero se hara en •31 análisis 

econ6mico de la planta piloto de jab6n • 
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Aceite de coco • • • • • • • • • 56.0 gramos 

Acido oleico • • • • • • • • • 24.0 gramos 

Soluci6n de NaOH 
de 32° ne. • • • • • • • • • 44. 5 milili tras 

Alcohol et!lico • • • • • • • • • 130.0 mililitros 

Agua destilada • • • • • • • • • 737.5 mililitros 

~~ALISIS ECONOMICO 

A cont1nuaci6n se mencionaran los costos actuale s de la 

materia prima utilizada en nuestro proceso, cabe hacer n.otrn:· 

que estas materias primas utilizadas no son de une calidad 

especial y mucho menos de una pureza completa • 

Aceite de coco • • • • • • • • 

Acido oleico •••••••• 

Sosa cáustica en escamas • • 

$ 46.76 1 Kg. 

$ 51.79 1 Kg . 

$ 35.20 1 Kg. 
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Alcohol etílico desnaturalizado •• $ 61¡. 7( 1 Lt. 

Agua destilada • • • • • • • $ 0.475 1 ~,t . 

Aunque la botella de plastico de 960 ml. no es uno materia 

prima r~ o.ra la. fabricaci6n del jab6n líquido, tanlhion toma-

remos en cuent a nu costo, ya que es considerable y ~ dem's 

embotellado el jab6n líquido es como se entreGa a los con-

swnidores : 

Botella de plastico de 960 ml. 

COSTO DE FABRICACION 

Aceite de coco • • 

. . 

o • $ 4.76 1 botella 

• . .t~,o 

J 7" 

56.0 gr. x $ 46.76 1 1000 gr. : $ 2.62 1 Lt. de jab6n 

Acido oleico : 

24.0 gr. x $ 51.79 1 1000 gr. : $ 1.24 1 Lt. de jab6n 

Sosa cáustica en escamas .. • 
12.5 gr. x $ 35.20 1 lOOOgr. : $ 0.44 1 Lt. de jab6n 

Alcohol etilico desnaturalizado : 

130.0 ml. x $ 64.7 1 1000 ml. : $ 8.41 1 Lt. de jab6n 

Agua destilada . • 

737.5 ml. x $ 0.475 1 1000 ml. - $ 0.35 1 Lt. de jah6n 
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Botella de plastico do 9U) ml . de capaci c1;;¡ d • • 

una botella x $ 4.76 1 botella : ~ 4.76 1 Lt. de Jch6n 

Si sumamos todos los costos anteriores, obtenemos que un 

litro de jab6n líquido envasado nos cueta $ 17.82 • 



CAPITULO 'tf . 

ANALISIS ECONOMICO DE LA PLANTA PILOTO DE J.ADON 

A continuaci6n se realizará un análisis econ6mico de la -

planta piloto de jabón, suponiendo que esta vendara el 20% -

de su producci6n, tanto de jab6n s6lido como lÍquido. 81 pr~ 

cio de venta de los jabones será de un 20 a un 251(, de más en 
> 

base al costo de producción. 

Para determinar el costo de producci6n, se tomara en cucr~ 

ta la depreciaci6n del equipo m[s importante utilizado en ca 

da pro ceso, con el fin de que en el lapso de vida del equipo 

la planta pueda financiarlo. El costo de recuperaci6n de to

do el equipo a depreciar, se a considerado como cero. La ba

se de este estudio será la producci6n de un semestre • 
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DlU'H~CTJ\CTON n~ g~TTIPr, 

EQUIPO COSTO APOS DE Dr~PRECIACION D~PRSCTACim; 

~ ~rrnA AtnJAL SSMESTTIAL 

Agitador 
: 12157·6 $ 810.) de 1/15 15 $ 1to5. 25 

HP 

Reactor de 
plas tico y 

$ 154.00 termómetro 770 .. 00 :!J; 77.00 
instalado 

Reactor en 
acero ino-
xidahla con 
tapa y f1e- 37675.0 20 $ 1883.75 $ 941.90 
Cha de agi-
té!.ci6n 

Tanque en 
acero ino-
xidable de 19800.0 20 $ 990.00 $ 495.00 
rop litros 

Bascula de 
500 Kg. de 6255.6 15 $ 417.00 $ 208. 50 
capacidad 

Balanza 
gravimé - 331+9. 5 10 $ 334.95 $ 167.50 
tri ca 



JABON SOi.. IDO 

La base para determinar el costo de producci6n del jeb6n 

s6l ido s~rf un seme stre con une producd.(~n totD.l de 106 '<ilo-

~rrunos, supondremos que de esta producc i6n se vondcran 21. ? 

COSTO DE PRODUCCION 

CONCEPTO 

• • 

neprec i sci6n del motor agitador 

Depreci~ci6n del reactor con un 
t ermómetro instalado 

nepreci aci6n de l a bascula 

Depreciaci6n de l a balanza gr~
vimétr\t..ca 

Gastos por equi po roto 

Materias primas 

costo de producci6n 

COSTO 

$ 202. Ó2 

$ 77.00 

~ 3651. 00 

$ 4,188.10 

31 



costo <le producci~n 1 Kg. de! jé.!bÓn: _1 ltbl8B.l0 
lO Kg. 

_ $ 39.51 1 kilogramo 

Suponiendo un precio de venta de $5C.OO/Kg. (precio pro

medio en el mercado ) de los 21.2 Kg. a vender, podernos de

terminar las utilida<las que pode:nos obt~ner al hacer esté; 

operación : 

Ventas $ 50.00 
Kg. X 

21.2 Kg. 

( - )Costo de producci6n - $ 39.51 
Kg. 

Utilidades 

$ 1,060. 00 

21.2 Kg. : $ 
X 

$ 222.42 

J?. 



• 
J/1JON LTQTJ IDO 

La base para ls determin&ci6n del costo de producci6n del 

jab6n lí quido ser6 un semestre con una pro~ucci6n tot al es 

t imada en 25'00 litros, se supondra que se venden 5'00 li b ·os 

dur ante el semestre • 

COSTO DE PRODUCCIOli 

CONCEPTO 

Depreciaci6n del motor agit&dor 

DeprBci c: e i 6n del re D.ctor de acero 
i noxidable con tapa y flech~ pc,ra 
agita ci6n · 

Depr ecia ci6n del tanque_ de agua 
destilada en acaro inoxidable 

Deprdciaci6n de la bascula 

Depreciaci6n de la balanza gravi
m6trica 

Gas tos por equipo roto 

Haterias primas 

COSTO 

:'¡, 941. 90 

1!: 49 5. 00 

$ 101+. ?.5 

~ 83.73 

$ 65. 00 

$ 44,550.00 

costo de rroducci6n - $ 46·, 442. 50 
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costo de producción 1 tt. de jabón: S 46Ó442.50 
2,5 O Lt. 

:$ 18.57 ./ Litro 

suponiendo un pr ecio de venta de un 20% demás sobre el coE 

to de producción de los 500 litros a vender, podemos d~termi

nar las utilidades del ejercico de un semestre : 

Precio de venta : $ 18.57 $18.57 X 20 : $ 22. 30 m 

~rentas : $ 22.30 x 500 tt. 
Lt. 

( - ) costo de producción:$ 18.57 
tt. 

-- $ 11' 150.00 

500 Lt : $ 9,285.00 
X 

Utilidades : S 1~865oO~ 



Al finalizar un semestre, se estima que lv plrnté.l piloto 

de jah6n obt~nga utilidades por $ 2087.42 

como es 16gico snponer, estct!J utilidrdes no son nadn bue

nes desde el punto de vista de nAgocio, pero se debe recor -

dar que el objet ivo de la planta piloto de jab6n es didicti

co mas que económi co • 
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CAPITULO V! 

DI SH.:ÑO DEL RQTJIPO PARA LA FABRICACION DE JA30N LIQUI

DO A NIVEL PLANTA PILOTO 

sl diseflo del equipo que e continuaci6n se mostrar6, se -

hara en base a. una producci6n máxima de lOO litros de jabón 

líquido por bach • 

RESID'l'l~N D~L EQUIPO 7.TT ILIZADO EN EL PROCESO 

1 

Un reactor en acero inoxidable con tapa de material &cri -

11co transparente • 

tm tanque de acero inoxidable para almacenar agua d~sti -

lada, con medidor de nivel externo acoplado • 
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nn motor de l/15 de HP para agitación • 

Une flecha con dos ~n pul sores, todo An acero jnnx t ~ ahle . 

Una bomba usada para ol de S P. gtie en l fJ Vad orfl s • 

Una v'lvula de paso de 1/2 de pulgada en acero inoxidable. 

Tres válvulas de labor~torio en acero inoxidable, estas 

tendl'an la funs l 6n de dosif i cadores • 

Una uni6n cruceta en ~cero inoxidable de 1/2 de pulgada • 

nos codos de 90° de 1/2 pulgada en acero inoxidable • 

nos cod os de 90° de l/2 de pulgada en PVC • 

30 cm. de tubería de acero inoxidable de 1/2 pulgada, . cor 

tado en tramos de lO cm. , · cad a tramo roscado por ambos la

dos. 

1.5 mt. de maneu~ra de plastico trans parent e de l/2 pul 

gada • 
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ESPgCifiCACTONT~S 801RE EL DI.AGR;.HA GENERAL DEL PRO -

GESO • 
" 

El equipo requerido en el proceso de fsbricaci6n de jab6n 

lÍquido asta montado sohra una estructura de metal, existen

te en la Divisi6n de Ciencias Naturales y Exactas • 

1.- Deposito para el agua destilada • 

2.- Motor pera agits ci6n • 

3.- Reactor • 

4.- Bomba para a 1 imantar de agua al re acto"~:' • 

5.- V'lvula de paso • 

6.- válvulas de laboratorio que servirDn como dosifica -

dores • 

7 .. - Impulsores • 

8.- Estructura metálica • 
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Se fabricara en l~mina de acero inoxidable, el espesor a 

usar será el que recomiende el febricente, llevar~ soldadu

ra para el mismo materiel, esta se aplicara tanto interna 

como externamente. La tapa se htna de material bcr!lico trans 

parente. La parte superior del reactor, que servira de sostP.n 

para el motor agitador, será hecho de perfil de 3 x 5 cm •• 

~1 reactor tendra una oreja de 2.5 cm. , la cual servir& pa ra 

el sosten de la tapa • 

.::Jr TUbería d~ acero inoxidable con rosca extern& en c.mbos 

lados de 1/2 de pulgada, la longitud del tubo, tanto interno 

como externo, será de une ~ulgada • 

*~ Tuberia de acero inoxidable con rosca externn de l/2 

de pul g~da con una logitud tambi~n de 1/2 de pulgada • ** '* Los angulos de sercha, qt~e s ~3rviran para fi jar el reac 

tor, tendran orificios de 1/4 de pul gadA de diá~etr o • 

40 



'+1 
oisoño del reactor • 

Las acotac ion~s astan dadas en cant!mc tros • 
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niseño de la tapa del reactor • 

Las acotaciones estan dadas en cent!metros • 
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:!:S~CTF'ICACION~S D~L DISr;:flo DEL TANf¿Lm PAnA EI. Af1TT.A 

D~STILADA : 

Este tanque se fabricara en ll.mina do acero inoxidBble , 

el espesor de la lámina será el que recomiende el fahricant e, 

el medidor de nivel externo será de material plastico y se 

sellara al tanque con silicon • 

~ Tuberia de acero inoxidsblc de l/2 de pulgada con ros

ca externa, su longitud sAr~ de una pule&da • 

~ * Los angulos d~ sercha, que servir in para fijar el ta~ 

que, s~r~n soldados y con orificios de 1/4 de pulgada de 

diámetro • 
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pis ~ fio del tanque p~p~ ttgua destilada 

tas acotaciones estan dadas en centímetros 

~~~~-----------~----------~~ 
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DISRf-0 DE LA PROP~LA 

Tanto la flecha como los impulsores se fabricaran en 

r cero inoxidable, estos dltimos se podran mover a volun

tEld df)pendiendo del volumen de pr,oducci6n • 

Las acotaciones astan dadas en centímetros • 
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COTIZACION D~L EQUIPn l<'ALTANTP. RE~UERIDO ~N ~I, PRO -

CESO PARA FABRICAR JAB l)N LIQ~J!DO : 

Los precios que a continuación se mencionan, incluyen el 

impuesto al v&lor veregado • 
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Un reactor en &cero inoxideble con tepa en m&terial ~crí-

lico trónspar ente . . . . ' 
Un tanque en acero inoxidable con medidor de nivel ex -

terno incluido ••••• :$ 19,800.00 

Una bomba para el desagUe de lavadores, marca crolls 

• • • • • 816.00 

Un& flscha con dos impulsores, todo en acero inoxtc3eble 

• • • • • t 7,150.00 

TTna válvulv de pHSO An acero lnox:ldE<hl~, de 1/? de pul -

gada de diá.metro • • • • • 

Tres válvulas de l~boratorio en acero inoxidable 

• • • • • ~ 2,700.00 

una unión cruceta en acero inoxidable de 1/2 de pul t;<Jda 

• • • • • ~ 90.00 

nos codos de 90° de l/2 de pulgeda en acero inoxiQable 

. . . . . $ 150.00 

nos codos de 90° de 1/2 de pulgada en p~rc 

• • • • • t 60.00 

l. 5 mt. de manguera de plastico transparente de 1/? de 



pulgada de di6matro • • • • • • ~ 125.00 

30 cm. de tubería da acero inoxidable 
•••••• ~ 200.00 

PRO~EDORES DEL EQTJIPO r.'ALTA~TTB : 

TA~IQUES ~! CILOS GO~ZALTi!Z S.A. 

PLOHZR JA Y D'SRIVADOS S.A. 

ASISTENCIA TECNnDONBSTTCP. S.A. 
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CONCVJni0NgS 

.ASP~CTO TECNICO 

Al llevar a cebo la formula.ción y proceso pro puesto v ni-

vel piloto, se observo turbidez en el producto, l a cuál pudo 

haber sido ocacionada por los siguientes motivos : 

a) Uso de alcohol desnaturalizado en lugar de alcohol no 

desnéturalizado • 

b) posible uso de &gua parcic.lrnente mineralizfJ da • 

e) tiempos de reacci6n a nivel piloto diferente s a ni ve l 

laboratorio • 

POr lo tanto he.cemos las siguientes r 0COmend ac :lonos 

I) LLevar un control extricto en cuanto a l a calidad de 

las materiss primas a usar • 

II) sstudier más exhaustivarr:~nt~ los tiempos de reac ción 

a nivel planta piloto • 

1.¡ 7 
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Se han hecho estas reco:nend c.c J.one s dobido r. (lU~ a nivel 

pJanta pi loto intervienen cantidades mayores a las usE.d as 

a nivel labor&torio y por lo t anto se deben reali zar las 

experimentaciones necesarias para pode r conocer lr:' S fluct.ua

cionos de 1&~ variabl0s encontr ~ d8 s a ni vel lrhnrütorio . 

ASPECTO "SCOifO!·:ICO 

El costo por producir un litro de jeh6n lí ~uido con la for 

muleci6n propuesta, es elevado, si sa compara con e l costo~ 

de producci6n d~l jab6n obtenido co:1 las indic<:~ ci one s del -

p.~ .li'. base. Este costo lo pod e1no;., r t ducir, si se disminu -

ye la cantidad de alcohol et!lico utilizado en el proceso y 

la cantidad de sosa ( aunque est ::o no disminuye de smesurad a -

mente el costo ) afiadida4 para ~sto , como se mencion6 ante

riormente, se requiere encontrar tiempos apro pi ados de re -

acci6n a nivel planta piloto y el PH apropiado para el ja -

b6n liquido. 

Ya que la diferencia en costos entre los jabone s lÍ~li -

dos comparados con anterioridad, lo constituye principal -

mente la dit"erencia de alcohol et:Ílico utilizado en ambas -

formulaciones. por lo tanto s~ vu~lve a h~car la recomenda -

ci6n de estudiar las variables a nivel planta piloto y con 



principal interes, la. cantidad de alcohol etílico necesario 

para obtener un jab6n lÍquido de calidad a nivel pl¿mta pi -

loto, si se quiere abatir el costo del j&bon lÍquido • 



Se conoce con el nombr ~ de m1:n Aro o i na j Ct"! ne s~- poni f1 c<:-

ción, E.il número de r: tiligr m.1 os de }¡é:OH necf~sari(JS pélrt se -

panificar un gra.mo de grasa o e1ceite , o ye seé:l una comhi-

nact6n de estos • 
1 

El indice o n1:ncro de soponificeción nos dc. une id<;& é: -

proximada de la c~ntidad de cnlrces est6ricos ~ue exist~n 

~n un aceite o : r2sa. Si el indice es alto, nos indica que 

existen muchos ~nl [ce s est~ricos y por lo t rn to, 18s c~denm 

de Jos ~cidos grasos son rell.;tivr.mente cortas. por el cun -

trario, un indice boja nos indic o la exist8nciL de ~oca~ -

enlaces estéricos y fJ0 r ende, lo s C él -

denas l¿r~f.is con un elPvado peso molecular • 
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procedimiento Para Determinar El Indice O Número d~ 

Saponificaci6n • • 

51 

Primeramente se prep~ra una soluci6n alcoholica de KOH al 

4% , de la SiVliente manera • • 

Se posan 40 gr. de KOH y se aforan a un litro con alcohol 

et:!lico, cuidando que el KOH se disuelva corupletrunont<~ • 

nespues de ssto se toman varias muestras del aceite o gr! 

sa o mezcla de ambos, a las cuales se desea determinar el in 

dice de saponificaci6n. En varios matraces se pesan muestras 

de la grasa en estudio ( aproximadamente 5 gramos ) despues 

de esto, a cada muestra se le añade con una pipeta 50 ml. do 

soluci6n alcoholice de KOH, esta mezcla se pone a ebullici6n 

con un tubo de reflujo por espacio de 30 minutos, al termi -

nar el tiempo de reflujo se deja enfriar les mue s tras, ya 

frias las ~uestras saponificadas, se les añade fenoftuleina 

como indicador, y las muestras se titulan con ácido sulfÚri

co de una concentraci6n lo m6s aproximada a 0.5 No~aal, se 

anotan los mililitros de ~cido g~stados en nAutreliznr las 

muestras, esta termina al momento en que canbian las mues -

tras de color rosa a blanco. 

por separado se toman varias muestras de la soluci6n al

coholica de KOH y se titulan con ácido sulfÚrico ( usando el 

mismo ácido usado en la tltulaci6n de las muestras ), se ano-
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tan los mililitros gastados en esta titulación, a esta so -

lución la !lamEremos solución blanca • Daspues de haber rea

lizado lo antes descrito, Sf'~ realizan los siguientes calculas, 

obteniendose los resultados en miligramos de NaOH 1 grumo de 

grasa • 

Indice de Saponificación : ( a - b ) x P.M. x N 
p~so de la muestra 

de grasa 

Donde . . 
a : ml. de ácido sulfúrico gastados en titular la muestra 

de solución blanca • 

b : ml. de ácido sulfÚrico gastados en titular la muestra 

de grasa •. 

P.M. : Es el p~so molecular del hidrÓxido de sod io y que 

es igual a 40.0 • 

N : ~s la norm&lidad del 6cido sulfÚrico usado para reali 

zar las titulaciones • 

peso de la muestra de grasa : Es el número de gramos de 

grasa, aceite o mezcla d~ ambos que se pesaron y pusieron en 

ebullición con la solución de hidróxido de sodio &lcoholico. 
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AP~NDICE ;3 

PORCE~TTP. JE D~ PTffi8ZA RIDROXIDO DTj' 
, :J SODIO 

El hidr6xido de sodio industrial ( usados en la fabricaci-

6n de nuestro jab6n líquido ) contiene impurezas, tales como 

carbonatos y otras sales, por lo tanto es muy importante co

nocer el porcentaje de hidr6xido puro que contiene este pro

ducto industrial, para ·determinar este porcentaje se de be r ea 

lizar el siguiente procedimiento & 

Se pesan lO gramos del hidr6:xido de sodio al ~at.:l se de

sea determinar su porcenta.je de ¡mraze y SA afora D un litro 

con agua destilada. nespues de esto se; toman muestras do la 

soluci6n con una pipeta de 25 ml., las muestras se titulan -

con €cido sulfdrico de normalidad tiproximads a 0.5 Normal, -

se uas fenoftaleina como indicador y se anotan los mililitros 

gastados en la titulaci6n de la solución de NaOH, con este 



dato se renlizan las siguientes operaciones para obtener di 

rectamente el porcentaje de pureza del hidrÓxido de sodio z 

~ de pureza del NaOH : A x N X Meg . x lOO 
· - peso de ·la muestra 

en gre.mos 

Donde ' 

A = ml. de &cido sulfÚrico gastados en la titulación • 

N : Normalidad del ácido sulfÚrico usado en la titulac{on. 

Heq. : Número de miliequivalentes del NaOH : 0.040 • 

Pe so de la muestra : son los gramos de NaOH en estudio 
contenidos en 25 ml. de la soluci6n 
muestra, esta variable se determina 
con la siguiente fotmula ; 

peso total de NaOH x 25 ml. Iooo 



APENDICS 

TABLA SSTRQUIONS'I'RICA PARA I.J1 FABRICACION DE JABON LI..; 

QTJIDO 

La t~bla cstequiom~trica que a continuaci6n se expone, 

nos indica las cantidades nacesarias pre fabricar una can -

tidad X de jab6n lÍquido, per& su uso solo se requ ie re co -

nacer la cantidad de litros de jab6n lÍquido que dese runos 

fabricar, tirtmos una linaa imaginaria en forma horizontal 

y a11tomaticamente conoceremos las cantidades neces<.4rias de 

materia prima para fabricar la cantidad elegida de jab6n 

lÍquido • 

Si la cantidad de jab6n líquido que deseamos h~cer no 

se encuentra en la tabla estequiom4trica se piede hacer 

una interpolaci6n lineal para encontrar la cantidad e -

xacta de materia prima requerida para fabricar le canti

dad deseada de jab6n lÍquido • 
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Aceite de A e ido Sln. de Alcohol .Agun Litros 
coco en oleico NaOH en etílico en Lt. de jD-

Kg. en Ke. Lt. en tt. hÓn • 

0.056 0.024 O.Oltlt) 0.13 0.7275 1 

0.224 0~096 0.178 0.52 2.95 4 

0.448 0.192 0.356 1.04 5.90 8 

0.672 0.288 o. 534 1.56 8.85 12 

0.896 0.384 0.712 2.08 11.80 16 

1.12 0.48 0.89 2.60 14.75 20 

1.344 o. ?76 1.068 3.12 17.70 24 

l. 568 0.672 l. 2tt6 3.64 20.65 28 

1.792 0.768 l.lt24 l¡. .16 23.60 32 

2.016 0.864 1.602 4.68 26.?5 36 

2. 2ltO o.<;6o 1.780 5.20 29.50 40 

2.1.+64 1.056 1.958 5. 72 32.45 44 

2.688 1.152 2.136 6. 21-t 35. ).¡O 1¡8 

2.912 l. 248 2.314 6.76 38.35 52 

3.136 1.344 2.492 7.28 41.30 56 

3.360 1.440 2.670 7.80 44.25 60 

3· 584 l. 536 2.848 8.32 47.20 64 

3.808 1.632 3.026 8.84 50.15 68 

4.032 1.728 3. 201~ 9.36 53.10 72 

4. 256 1.824 3·382 9.88 56.05 76 

4.480 1.920 3· 560 10.40 59.00 80 

4. '704 2.016 3.738 10.92 61.9~ 81¡. 
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Aceite de Acido Sln. do Alcohol Agur Litros 
coco en o1eico NaOH en et:Í1ico en Lt. de ja-

Kg. en Kg. r,t. en Lt. b6n • 

4.928 2.112 3.916 11.44 64.90 88 

5.152 ~. 208 l~. 0')4 11.96 67.85 92 

5.376 2.304 4.'?.72 12.48 70.80 96 

?.60 2.40 4.45 13.00 73.75 lOO 
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