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EL CENTRO DE INVESTIGACION DE TECNOLOGI4 DEL CUERO (CITEC)

promnoido por LEMIT, INTI y CICH

El CITEC es una entidad no lucrativa, y fue organizado como tal a
partir del afio 1962, mediante un Conrenio efectuado entre el Laboratorio
de Ensayo de Materiales ¢ Investigaciones 7Ternoldgicas de la Provincia
de Buenos Adires (ikM17) : i Juatitulo Na- I de Tecnolog{a Industrial
(INTI), ad referendum del Poder Ejecutivo de la Provincia. Posteriormen-
te, en el afio 1964, se incorpord como miembro promotor la Cdmara de la
Industria Curtidora Argentina (CIC4).

Segudn 1o acordado en el Convenio de creacién, el LEMIT aporta al
CITEC su ezperiencia y la de sus profesionales en la materia, asf{ como
también las instelaciones, equipos y maquinarias necesarios para el cum-
plimiento de los planes de trabajo. E1 INTI realiza anualmente un apor-
te monetario, sobre la base de un programa presupuesto y de planes de
trabajo aprobados, y ocasionalmente asigna subsidios especiales para ad-
quisicidn de equipos indispensables para los fines del Centro. Por su
parte, la contribucidn de CIC4 se canaliza a través del INTI.

La orientacidn de los trabaejos que desarrolla el CITEC, estd a car-
go de un Comité Ejecutivo, constitufdo por el Director del LEMIT, un de-
legado de CIC4A y un representante del INTI, y los mismos se cumplen ba-
Jo 1a responsabilidad de su Director Técnico, designado por las tres Ins-
tituciones promotoras.

De esta forma, las actividades que hasta la fecha indicada mds arri-
ba habfa cumplido el LEMIT o través de sus Secciones Planta Experimental
de Curtidurfa y Curtientes y Productos de Curtienbre, experimentaron una
amplia ezxpansidn al incrementarse sus posibilidades de realisacidn a fa-
vor de una mayor disponibilidad de recursos y de un régimen de operacidn
mds dgil, como as{ tamdién por el estimulo que un acto de gran trascen-
cia l1leva implfcito en si{ mismo.

El1 CITEC ha realizado una vaste labor al servicio de la industria
del cuero mediante la ejecucidn de sus planes de investigacidn, brindan-
do asesoramiento técrnico a los industriales en sus problemas particula-
res.

Colabora con los organismos de normalisacidn, aportando su experien-
cia, y asesora permanentemente en sus adquisiciones a las reparticiones
de la Provincia de Buenos 4dires.

Las investigaciones que realiza se difunden en revistas técnicas
especializadas del pals y del extranjero,se presentan en los Simposios
organizados por el CITEC y en los Congresos naciorales e internaciona-
les. ’

Por otra parte, el CITEC se preocupa por la formacidn de personal
técnico para la industria curtidora y afines, las que utilizan este ser-
vicio con bastante frecuencia. 4 su vez, también procurae la permanente
superacidn del personal profesional del Centro, apoyando su concurrencia
a Institutos especialisados de reconocido prestigio internacional.

E1 desarrollo logrado por el CITEC y la importancia de la accidn
cumplida, le ha significado un reconocimiento que se proyecte mds alld
de nuestras fronteras. Testimonio de ello, lo constituye el hecho auspi-



cioso de haber sido distinguido por el Consejo Interamericano Cultural
de 1la Organizacidn de 1los Estados 4dmericanos, al designarlo como Centro
Coordinador del Proyecto Multinacional de la Tecnologfa de la Curticidn.
Este Proyecto estd incluido dentro del Programa Regional de Desarrollo
Cient{fico y Tecnoldgicc ~eado por reso’ idn de los Presidentes de
los Estados Americanos, e¢n el acta firmada un la reunidn de Punta del
Este, en abril de 1967. El Proyecto es una contribucidn al desarrollo
Cientf{fico y Técnico de 1la Regidn en cuanto tiende a facilitar la expan-
sidn de 1os Centros de Investigacidn ya existentes en el drea de la Tec-
nologfa del Cuero, y a la instalacidén de nuevos Centros en Universida-
des e Institutos de Investigaciones Tecnoldgicas oficiales, privados o
mixtos de aquellos pailses que carecen de ellos.
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CARACTERISTICAS DEL CUERO TERMINADO

Dr. AAW.Landmann (BLMRA)
Dr. A.Sofia (LEMIT y CNICT)
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INTRODUCCION

En la manufactura del cuero para empeine ha habido una
serie de progresos, tales como el mso de equipos de secado
al vacio y la introduccidn de equipos de acabado con sople-
te gin aire comprimido y la miquina de cortina.

Por ello, se ha considerado conveniente comparar estos
métodos, con los tradicionales de secado al aire y acabado
mediante felpa y soplete de aire comprimido. Para ello es
esencial aplicar la misma cantidad de acabado en cada caso,
pues de lo contrario se puede obtener efectos debidos a la
cantidad aplicada en lugar del método empleado para su apli-
cacibdn.

Trabajos previos han demostrado la importancia de la
relacidn caseina/resina (1), y la capacidad de absorcidn del
cuero (2), como asi también, que la diferencia entre cueros
de distinta carga superficial no era tan importante como se
pensaba (3), pero Kliegl (4) ha informado que el uso de dis-
tintos‘equipos de secado, produce una distribucidén diferen—
te del agente nutriente. Por ello, se considerd importante
incluir nuevamente la nutricidn catidnica y anidnica.

La impregnabi6n modifica considerablemente la natura-
leza de la superficie del cuero (5, 6), y este factor con=
viene incluirlo conjuntamente con una variacidn en la con-
centracidn del agente recurtiente.

DETALLES EXPERIMENTALES

Factores y sus niveles

AB -~ Métodos de Aplicacidn del Acabado




(i)y Felpa y sopletc de aire comprimido (en ade-
lante, felpa + spray).

a, Equipo de cortina (en adelante, cortina).

b, Felpa y equipo de cortina (en adelante, fel-
pa + cortina).

ab, Pistola sin aire comprimido (en adelante,
airless spray).
C — Recurticidn

(i), 3 % extracto de mimosa sulfitado (72 % tani-
no) .

¢y, 8 % extracto de mimosa sulfitado (72 % tani-
no).

Nutricidn

(i), 3 % aceite esperma sulfatado + 2 % aceite de
esperma crudo.

d, ccmo (i) % un top de 1 % de aceite de esperma
catidnico.

Métodos de secado

(i), Secado al aire.

e, Secado al vaclo

~ Impregnacidn

(i), Sin impregnacidn.

f, 161 g/mz, Lankrothane 1304 (pgepolimero po-
liuretdnico, diluido en xilol, 1:1).

Acabado (relacién resina/proteina)
(i), elevada (en adelante, resinica).

g, baja (en adelante,proteinica).



H - Planchado

(i), Luego de la primera y de la Gltima aplicacidn
del acabado.

h, Luego de la Ultima aplicacidn del acabado.

TRATAMIENTO ESTADISTICO

Se utilizb un disefio factorial 28, fraccionado a la
mitad, con contrastes de definicién ABCDEFCH. Las 128 mues-
tras de cuero fueron sorteadas en 8 blogues, y los generado-
res de interacciones confundidas con blogues correspondieron
a ABCFj ABDC Y ATEF. '

Este diseflo factorial permite estudiar la influencia
de varios factores a distintos niveles, y estimar el efecto
¥y alcance de posibles interacciones.

DESARROLLO DEL TRABAJO

Cuatro chapas de cuero curtido al cromo, flor entera,
en azul, fueron cortadas en 8 blogues de 16 piezas de apro-—
ximadamente 15 cm de lado cada una.

Las 128 muestras de cuero se neutralizaron con 1,5 %
de bicarbonato de sodio y luego se distribuyeron en dos
grupos y recurtieron segiin se indica en factor C, durante
1 hora y 25°C de temperatura. La nutricién se efectud se-
gin factor D (sobre cuatro grupos iguales), durante 45 minu-
tos a 50°C, luego se adiciond dcido Tdérmi~o para llevar =21
pH final del bahio a 3,5. Las muestras se reordenaron y se-
caron de acuerdo al factor E.

El secado al aire se realizd colgando las piezas de cue-
ro en un ambiente acondicionado a 23°C y 55 % de humedad re-
lativa, y el secado a vacio en un equipo experimental, du-



rante 13 minutos a 85°C y 48 mm de mercurio de presidn, sin
ninguna contrapresidn del lado carne.

Todos los cueros fueron corregidos parcialmente, pri-
mero con papel esmeril de grano 180 y después con uno de
grano 320, habiendo sido previamente acondicionados duran-
te la noche y palizonados.

La impregnacidén se realizd de acuerdo a lo que se in-
dica en factor ¥, aplicidndose el prepolimero de poliuretano
n ) un soplete de disefio especial que evita 1la fe-
cién y retroceso de nieblas tdxicas (mistless type spray
gun) e

Luego de 1 a 2 horas de aplicado el impregnante, to-
dos los_cueros fueron planchados a 80°C y alrededor de
8 kg/cm” de presibn.

Con posterioridad, las muestras fueron ordenadas en
16 grupos de 8 cueros cada uno, a fin de aplicarles el aca-
bado segin lo especificado para los factores AB, G y H.

Las formulaci. :es basicas utilizadas se detallan en la
tabla I.

Estas formulaciones se utilizaron tal cual, cuando la
aplicacidn del acabado se realizd a felpa y soplete de aire
comprimido. Para aplicarlas mediante equipo de cortina y
soplete sin aire comprimido, fue necesario adicionarles
0,43 % Earnshaw Defoamer NL 99 (fosfato orginico). Ademis se
adiciond 0,85 % de Tetol AI (espesante a base de poliacri-
lato de amonio) al acabado de alta proporcidn resina/p;o-
tefna, a fin de llevar su viscosidad a un grado tal, gque
su ensayo co» la copa Ford B4 arrojara un valor de 30 se-
gundos.

La operacidn de terminacidn 'se realizd de manera que
todas 1a§ muestras recibieran la misma cantidad de acabado

(344 g/n .

Los cueros terminados con la formulacidn protefnica
fueron fijados mediante.la aplicacibén a soplete de una so-
lucibn conteniendo 10 % de formaldehido y luego secados du-
rante 30 minutos a 60°C de temperatura en una estufa cuya
atmdésfera estaba saturada con formaldehido. Por Gl+imo, los



cueros fueron planchados de acuerdo al factor H. Los termi-
nados con la formulacibn de alto contenido de resina, se
plancharon a 65°C y 16 kg/cm” de presidn, y los de bajo
contenido de resina se plancharon a 85°C y 24 kg/cm de
presion.

TABLA I

Relacidén resina/proteina

Férmula basica
T Elevada Baja

Partes gélidos Partes 8817 -z

Pasta pigmento blanco (60%).. 20 12,0 20 12,0
Caseina, s0le (15%)eeocseseee 5 0,75 30 445
Primal CCS (40%) (resina)eees 17,5 7,0 10 4,0
Primal CCH (40%) (resina)esee 17,5 7,0 10 4,0
AZUBevecrcoassessnconosnnsses 50 83,25 50 95,5
Azeite 4= picino sulfatadoeee - - 445 44,5
POt 6 eassasoasnosescssasssssallO 110 124,5 124,5




FNSAYOS APLICAZOS

Aosorc_on 2e Azua (Water Avsorprtion

Bs*= ensayo se llevd a cabo por dupl:adc sotre e.
>Lero £ln Tsrminar pers mpregnado © no segun Tacrtor F. Se

1711120 para =llo el =2qu_po SATRA de frotamisnto (7,. pasin-
dosz 1o ueros antes y después de ser Yro*ados durante un

m nsito> con un foeltro homedecido. usando el peso mayor en

la prataforma.

Fue valcrsia vistalmen e por comparsciln Con Una esCa-—
donde los valores mas

b4
1108 repressntan MLy Luena flrmeza de I10Pr.
"H.oancura" (Wihlteness,

-

fue medida con el co_orimetrro Hilger § <., utilizando
an standard de 0x2do de magnesio al que se asigna valor L00,



Brillo (Gloss)

Apreciado por examen v-osual, ordenando las muestras er
suatro grupos segun el brillo que presentan. Los valores més
altos significan muy buen briiio.

Resistencia al plegadc a bajs temperatura (Cold crack resis—

tance)

Mediarte el uso de una caja bien aislada, la cual fue
gradualmente enfriada con CO, sdlido. ELl aire en la caja fue
agitado mediante un ventilador. Las probetas se hallaban fi-
jadas en un dispositivo especial que permitfa plegarlas en
un dngulo de 180"grados con su lado flor hacia el exterior.
sas muestras de cuero fueron enfriadas desde 0°C a —-25°C, dis~
minuyendo la temperatura en etapas de 5°C y sosteniendo la
misma durante 5 minutos arntes de proceder a plegaf las pro-
oetas.

Resistencia al frotamiento himedo y seco (Wet and rubt fasti-
ness)

Se empied el equipo SATRA {(7), y se examind los cueros
luego de 8, 16, 3:, 64, 128, 256, »i7 y 1 024 revoluciones,
asignindoles valores de O, 1y 2, 3, 4, 5, 6, 7 y 8, este ul-
timo para el caso de no observarse ninguna alteracidn luego
de 1 024 revoluciones.

Ensayo al impacto (Impact Test):

Realizado mediante un golpe de martilio desde 20 cm de
altura en el lado carne y apreciando el efecto producido so--
bre el lado flor. Se ordenaron las provetas en cuatro grupos,
representando los valores mis altos un mayor deterioro.

Formacidn de buroujas en ls pelicula de acavado (Aiv vubbles

formation)



Por observacidén con una lupa de 8 aumentos, colocando
los cueros arbitrariamente en 4 grupos, correspondiendo el
valor mas elevado a los que presentaron mayor numero de
burbujas.

Resistencia a 1

flexion (Flexing resistance)

Determinada mediante el flexédmetro Bally (9), regi=—
vranuose ¢l numero de flexiones necesario para provucus ia
. 4 —~
aparicion de una peguena falla en el acabado.

Adhesion de la pelicula de acabado en seco y himedo (Dry
and wet adhesion)

Probetas de 1 cm de ancho fueron pegadas a tiras meta~
licas mediante un adhesivo especial (10). Las probetas fue-
ron envejecidas dos dias y luego se les aplicd una carga
creclente de 25 g en cada etapa, hasta que la muestra fue
completamente removida de la tira metdlica. Se registrd el
promedio de las cargas limites de dos determinaciones. To-—
das las probetas se extrajeron en direccidn paralela al es—
pinazo.

Resistencia al arafiado (Scuff resistance)

Determinada seglin el método de la Society of the Lea-
ther Trades' Chemist®(1l). La valoracidn del dafio producido,
fue realizada con la ayuda de un comparador visual adecuado
(short viewing box), valores elevados significando pobre re-
sistencia al araiado.

RESULTADOS Y DISCUSION

Absorcidn de agua




Los cueros vicurtidos con 8 % de extracto vegetal absor—
bieron menos agus 60 mg), que aquellos recurtidos con 3 %
(72 mg). Lo mismo ocurrid con los cueros secados al vacio
(62 mg) frente a los secados al aire (70 mg). Como se espe-
raba, las muestras impregradas exhibieron el promedio mas
bajo (52 mg), mientras que a las no impregnadas les corres—
pondid el mayor (80 mg).

Firmena de flor

Los cueros recurtidos con 3 % de mimosa exhibieron me-
jor firmeza (6,7) que aquellos recurtidos con 8 % (5,9), y
las muestras secadas al vacio fueron mejores (6,6) que las
secadas al aire (6,0). La firmeza de la flor fue notablemente
aumentada por impregnacidn. Al mismo tiempo, la adicibn ex-
tra de caseina causd un considerable deterioro, principalmen-
te en aquellos cueros no impregnados. La tabla II muestra la
interaccidn entre la formulacidn y la impregnacidn.

Una firmeza pobre, debida a la alta concentracidn de
caseina en el acabado, solamente oéurre ¢.indo el mismo pue-
de penetrar apreciablemente en la flor del cuero. La impreg-
nacién actiia como un agente sellante o capa base y de esa
forma atenila la deteriorizacidn de esta propiedad devida a
la proporcidén elevada de caseina, que en un cueroc de flor
corregida tiende a dar un acabado con poca resistencia al
gquiebre.

En cuanto a los métodos de aplicacidn del acabado, se
encontrd ligeras diferencias entre los promedios individua-
les,

Felpa + spray = 6,43

Cortina = 6,3
Felpa + cortina = 6,0
Airless spray. = 6,6

"Blancura"



TABLA II

VALORES PROMEDIO PARA FIRMEZA IE FLOR

Formulacidn

Impregnacidn T Promedio
Resinica  Proteinica

Sin impregnaresssss 6,4 394 4,9
LankrothanCeeeccsesse 8,0 7,4 7,7
PromediOsessesecess 7,2 5,4 6,3

TA BLA 1IT

LUMINOSIDAD (%)

Método Formulacidn
de Promedio
aplicacibn Resfnica  Protefnica
Felpa + Spray..-... 87,6 86,4 87,0
CortinAeecessscsescece 89,9 86,1 88,0
Felpa + cortinasss. 89,1 85,5 87,3
Airless Spray...... 90,6 87,2 88’9
PromediOecescensesse 89,3 86,3 87,8

10



Se ha observado una blancura ligeramente superior en
los cueros recurtidos con 3 % mimosa (?8,1 %) comparada cor:
la arrojada por aquellos recurtidos con 8 % (87,5 %). De
igual forma, los cueros secados al vaclo dieron mejor pro-
medio (88 %) que aquellos secados al aire (87,6 %), a pesar
de que los primeros eran mis oscuros luego del secado.

Los métodos de aplicacidn y la formulacidn del acabado
mostraron interesantes interacciones (Tabla III). Los aca-
bados con mayor proporcidn de resina aplicados con pisiula
sin aire comprimido dieron los mejores resultados. Los cue-
ros terminados con acabados de alta proporcidn de caseina
no fueron tan blancos. Una diferencia del 1 % en blarncura
es fidcilmente detectable a simple vista.

No se observaron diferencias atribuibles a la impregna-—
cibn, pero los cueros acabados mediante airless spray fuercn
otra vez los mejores en ambos casos, no impregnados e impreg-
nados (88,2 % y 89,6 % respectivamente).

Brillo

Los cueros secados al aire, y los nutridos con aceite
catibnico dieron un promedio ligeramente superior (1,9), que
los secados al vacio y los nutridos con aceites anidnicos

(1s7)

La tabla IV exhibe las interacciones entre la impreg-—
nacidén y los métodos de aplicacidn. La impregnacidn parece
favorecer €l brillo de los cueros terminados tanto a felpa
y cortina, como a cortina solamente, pero no produjo cambios
para los otros métodos de aplicacidn.

Resistencia al plegado a baja temperatura

Las muestras recurtidas con 3 % de extracto vegetal
exhibieron un promedio ligeramente superior (-12,8°C), que
las recurtidas con 8 % (~11,2°C), y las secadas al vacio lo
fueron también (—12,500) frente a las secadas al aire (-11,5°C).

La adicidn extra de caseina deteriord esta resisteuncia

11



TABLA IV

VALORES PROMEDIO PARA BRILLOG

Método Impregnacidn
de
aplicacidr v impregnar  Lankrothane Prormedio
1 304
Felpa + SPrayessecsee 1,8 1,8 1,8
CorlinGesessssessanss 112 1,8 1’5
Felpa + cortinaeeess 1,5 243 1,9
Airless Spfayooo.o.' 2,0 2,0 2,0
PromediCecesssssssns 1,6 2,0 1,8

TARLA ¥

RESISTENCTA AL PIEGADO A BAJA TEMPERATURA (°C)

Método Impregnacidn
de
aplicacidn Sin impregnar Lankrothane Promedio
1 304
Felpa + Spray.-a.occo - 12’0 - 13’6 - 12’8
COortinGecaseosssssssce - 14’0 - 10,4 - 12,2
Felpa + cortindeceses - 12,7 - 13,3 - 13,0
Airless SPIradyseecesses - 8,5 - 11,5 - 10’0
Promedio.ooccnno.n.o. - 11’8 - 12’2 - 12’0

1?2
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Resistencia al impacto

Este ensayo fue inciuido en este trabajo debido a las
quejas manifestadas por diversos productores acerca de la
poca resistencia al impacto exhibida por algunos cueros ter-—
minados mediante la maquina de cortina, cuando ellos eran
golpeados en su lado carne o cortados por un cuchillo (co-
mo sucede durante la operacidn de cortar el cuero en las
raovricas de calzado,.

Se ha verificado que cueros que son perfectamente sa-
tisfactorios bajo los ensayos habituales de distensidn
(Lastometer) o doble plegado, resultan completamente insa-
tisfactorios en la pridctica. El ensayo al impacto, sin em=
bargo, sefiala claramente esta falla. La razbdn parece estar
fincada en la velocidad de distensibn de la pelicula de
acabado. Tanto el Lasiometer como el ensayo de doble ple-
gado, son mucho mé&s 1ento§~QUe el brusco impacto aplicado
en esta oportunidad, y algunos acabados fallan bajo estas
drasticas condiciones.

A través de los resultados obtenidos en este trabajo,
el principal factor que afecta esta propiedad es la formu-
lacidn del acabado; la casefna, cuando presente en alta pro=-
porcidn, reduce la resistencia al impacto en forma notable.
La tabla VI exhibe la interaccidn existente entre la formu-
lacibn y la nutricién.

El top catibnico parece ser que deteriora esta propie-
dad en mayor proporcidn que la nutricibn anidnica.

Otro punto significativo estriba en los pobres resulta-
dos obtenidos con los cueros terminados mediante el egquipo
de cortina. Los terminados con el soplete airless, aunque
arrojaron también pobres resultados para las muestras no
impregnadas, mejoraron los mismos para. las que fueron pre-
viamente impregnadas. La tabla VII muestra la relacidn exis-
tente entre la impregnacidén y los métodos de aplicacidn del
acabado.
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TABLA VI

VALORES PROMEDTO PARA RESISTENCTA AL TMPACTO

Formulacién

Nutricidn Promedio
Rectnica  Proteinica
Aniénica..-....-... 0 078 0,4
Catiénica.......-.. 0 1,2 0,6
PromediOeecesecessee 0 1,0 0’5

TA BLA VIT

VALORES PROMEDTIO PARA LA RESISTENCTIA AL TMPACTO

) Impregnacidn
Método .
de Sin Lankrothane Promedio
aplicacidn impregnar 1 304
Felpa + SPrayeecee 0,2 0,4 0’3
CortinGecescoesssee 0,8 0,8 0,8
Felpa + cortina... 0,5 0,3 0,4
Airless sprayeeees 0,9 0,1 0,5
PromediOsesessacss 0,6 O,4 0,5
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Formacidn de burbujas en la pelicula de acabado

La formacidn de burbujas en la pelicula de terminacidn
parece ser dependiente de los métodos de aplicdacidn usados
y de la formulacidn (Tabla VIII).

Todos los cueros terminados mediante el empleo de la
pistcla airless spray exhibieron un gran nlmero de burbu-—
jas, peroc ello no sucedid cuando fue empleada la formmlacid:
proteinica en lugar ae ia resinica.

La bomba de compresidn de la unidad airless spray fue
.
en parte responsable de la formacidn de espuma, gque fue me-
nos acentuada cuando se aumentd la proporcidn de caseina en
el acabado. Ademds, se necesita efectuar nuevas observacio-—
nes (influencia de la viscosidad, etc.) para poder dilucidar
con mayor claridad este fendmeno.

Por otra parte, los cuercs acabados con formulacidn
resinica y mediante felpa y sopleto no exhibleron ningin ti-
po de burbuja.

También se ha verificado que el efectuar el planchado
del cuero luego de aplicar la primer capa y la segunda (top
coat), tiende a favorecer dicha formacidén de burbujas (0,8)
en mayor proporcidn que planchando solamente luego de la Gl—
tima aplicacidn de acabado (0,6).

Finalmente, el promedio de los cueros -mpregnados es
ligeramente mayor (0,8) que el correspondiente a los cueros
no impregnados (0,6).

Resistencia a la flexidn

La aplicacidn de la formulacidn resinica mediante air-
less spray, y también mediante felpa + spray, mejord acen—
tuadamente la resistencia a la flexibén. No se halld diferen-
cias entre los métodos de aplicacidn cuando se usé la for—

., rd . Cd «
mulacidn proteinica. En este tltimo caso, los cueros mostra-—
ron pobre resistencia a la flexibn. La tabla IX sefiala la
interaccidén entre la formulacidén y los métodos de aplicacidn.



TA BLA VIII

VALORES PROMEDIO PARA LA FORMACION DE BURBUJAS

Métodos Formulacidn ,
Promedio
de
aplicacidn Resinica  Proteinica

Felpa + Sprayescess 0 G 0
) th-;.l,L--l 00 0B s 0 v n’s l’ (‘,‘/’ 65
Felpa + COI‘ti}’la.. * e 1,3 O 0,65
Airless Sprayeecssse 3,0 0] 1,5
Promedio....-..p... 1,4 0 0,7

TABLA IX

RESISTENCIA A 1A FIEXION (NUMERO DE FLEXIONES _‘/+ 1000)

Métodos Formulacidn
de Promedio
aplicacidn Resinica Proteinica
Felpa + Sprayeesesse 13,6 0,4 7,0
Cortinaeeseeeeseess 10,0 0,4 5,2
Felpa 4+ cortinas.... 10,6 0,4 545
Airless sprayeeceee 14,5 0,3 754
PromediOececsescees 12,2 0,4 6,3
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Por otra parte, el promedio de los cuercs recurtidos
con 8 % de extracto vegetal fue mejor»(7,0) que el de los
recurtidos con 3 % (5,6)3 y los secados al vacio a su vez
fueron mejores (6,9) que los secados al aire (5,7).

Bl tipo de nutricidn no arro)d significativa diferen-
cia, pero ha tenido una interesante interaccidn con los
métodos de aplicacidn (Tubla X).

Dicha tabla nos dice que tanto las muestras termina—
das wedlante felpa 4+ spray, y airless spray, dieron otra
vez las mejores resistencias, pero se notd un considerable
aumento de la resistencia a la flexidn cuando los cueros
terminados segln los otros dos métodos recibieron un top de
aceite catidnico.

Al mismo tiempo, con ese top catibnico, los cueros
terminados mediante airless spray, y felpa + spray, dismi-
nuyeron su resistencia.

Finalmente, la impregnacidén (prepolimero poliureténi-
co) produjo una aguda caida desde 7,5 (no impregnados) a
5,1 (impregnados).

Adhesibn de la pelicula de acabado en seco y hiimedo

La adhesidn resultd ser en general muy buena. Los cue-
ros recurtidos con 8 % de extracto vegetal dieron mejores
resultados que aquellos recurtidos con 3 % (Tabla XI).

La adicidn extra de caseina incrementd la adhesidn en
casl la totalidad de los casos. La caseina, como se ha co-
mentado en un trabajo previo (12), aumenta la adhesidn de
los acabados resinicos, pero se ha notado en el presente
trabajo, marcadas interacciones entre la formulacidn y la
impregnacidn (Tabla XII). El acabado protefnico exhibid el
mejor promedio para los cuercs no impregnados, pero el peor
para aquellos que fueron impregnados.

Por otra parte, la nutricidn con top de aceite catid~
nico disminuyd la adhesién del acabado en todos los casos
(Tabla XIII), y los cueros impregnados dieron los resulta-
dos mis bajos.



TA BLA

RESISTENCIA A LA FLEXION {NUMERO FLEXIONES ‘/. 1CGC)

X

Método Nutricidn
de Promedio

licacidn Anidnica Catidnica
Felpa + SpPrayeecsescess T2 6,8 7,C
Cortina.'....‘........ 4’4— 6,0 5’2
Felpa + cOrtin@esesees 5,0 6,0 545
Airless SpPrayeececssess 8,3 6,6 744
PI‘OmediO-............. 6,2 6,4 6,3

TABLA XI

ADHESION (g/cm

ANCHO)

Recurtido En seco

En himedo

3 % extracto vegetalee 774 420
8 % " n eee 902 496
PromediOcesessscsssosee 838 458
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TABLA XIT

ADHESION (g/cm ancho)

Formulacidn

. En seco En hit. .«
Impregnacibn

Resinica Proteinica Resinica Proteinica
Sin impregnar...... 988 1 488 528 776
Lankrothane 1 304.. 525 351 308 220
PromediOeeseseseece 156 919 418 408

TA BL A XIIT

ADHESION (g/cm ancho)

Nutricidn En seco En htimedo
Aniénica............ 897’5 486
Catidniciescserecens 778,5 430
PromediOesccscsscocss 838 458
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La tabla XIV muestra la interaccidn de la impregna-
cidn con los métodos de aplicacidbne.

En general, la adhesidn en seco fue satisfactoria en
tcdos los casos, aunque, como se ha mencionado, la 1mpreg-
nacidn disminuye considerablemente la misma. La adhesidn
en htimedo exhibida por los cueros terminados a cortina, y
felpa 1 cortina, estd muy cercana al 1fmite inferior,

(200 g/om sncho) nivel éste que a menudo significa quejas
nales sen servicio.

Los métodos de aplicacidn tambiéu han mostrado uns
interesante interaccidn con la formulacidn (Tabla XV).
Los cueros terminados mediante airless fueron los tinicos
que dejaron de mejorar su adhesidn con la formulacidn pro-
teinica. No se hallaron otros factores que fueran signifi-

catlivos.

Resistencia al arariado

Los métodos de aplicacidn dieron nuevamente interesan—
tes 1lnteracciones con el % de recurtiente, la impregnacidn
y la formulacibn (Tabla XVI).

Los cueros terminados mediante airless spray fueron
otra vez superiores a aguellos terminados acorde a los
restantes métodos. Los cueros recurtidos con 8 % de extrac—
to, los no impregnados, y los terminados con acabados de
mayor proporcidn de caseina, mestraron una pobre resisten-—
cia al arafiado.

Finalmente, los cueros secados al aire fueron mejores
(644) que aquellos secados al vacio (7,8).

EL EFECTO DE LOS FACTORES EN ESTUDIO SOBRE LAS PROPIEDATES
DEL CUERO TERMINADO

Método de Aplicacidn del acabado
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Este factor ha incidido, aproximadamente, sobre la
totalidad de las propiedades estudiadas. Los cueros acaba—
dos mediante el uso de pistola airless spray exhibieron
mejor firmeza de flor, cubrimiento, brillo, resistencia a
la flexidn y al arafiado, mientras que aquellos terminados
a felpa + soplete dieron mejor resistencia al plegado a
baja temperatura, al impacto y adhesidn tanto en hdmedo co-
mo en seco. Ellos también arrojaron resultados muy cercanos
a los primeros (airless spray) en lo que respecta a brillo,
.irmeza de flor, cubrimiento y resistencia a la flexid:i..

Los cueros terminados mediante el uso del eguipo de
cortina, y también aquellos terminados a felpa y cortina,
exhibieron en general un pobre comportamiento frente a los
ensayos aplicados, especialmente los primeros.

Las diferencias encontradas entre los métodos de apli-
cacidn fueron, algunas veces, mucho mis marcadas cuando se
L d .-~ Y d . « & » .
usd formulacidén resfnica (formacibén de <burbujas, resisten—
cia a la flexidn, etc.). Este factor ha sido uno de los que
ha tenido mayor nimero de interacciones con las otras va-
riableg en estudio.

Recurticidn

Se verificd que los cueros recurtidos con 8 % de ex-—
tracto vegetal, exhibieron mejor resistencia a la absorcidn
de agua, a la flexidn y adhesidn en hlimedo y seco; mientras
que aquellos recurtidos con 3 % vegetal fileron ligeramente
superiores en cuanto a firmeza de flor, cubrimiento, resis-
tencia al plegado a baja temperatura y arairado.

Este factor no ha incidido sobre la resistencia al im—
pacto, al frotamiento himedo y seco, y sobre el brillo fi-
nal del acabado.

Nutricidn

Se hallaron s6lo pequeflas diferencids en los promedios
de los resultados para brillo, quiebre a baja temperatura
y resistencia al frotamiento seco. La nutricidn con un top

23



TABLA XV

ADHESION EN SECO (g/cm ancho)

Métodos Formulacidn
de ' Promedio
aplicacidn Resinica  Protefnica
Telpa + SPraysesses 918 1 128 1 023
COI‘tina-.-...-..-.. 494 732 613
Felpa + cortina.... 697 957 g7
Airless sprayeecssss 917 861 889
PromediCeecaceseess 7156 919 838
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de aceite catidnico dio resultados ligeramente superiores a
la anibénica, la cual, por otra parte, confirid a los cueros
mejor resistencia al impacto, y adhesidn tanto en htimedo
COMO en seco.

Se esperaba que la nutricidn darfa cierta interaccidn
con el método de secado, pero no se obtuvo ningiin resultado
significativo.

Método de secado

Las muestras de cueros secadas al vacio mostraron una
interesante y buena mejora en sus resistencias a la flexidn,
a la absorcidn de agua, y firmeza de flor. Adem&s, exhibie-
ron mejores promedios para cuhrimiento y resistencia al
quiebre a baja temperatura.

Los cueros secados al aire dieron a su vez ligeros in-
crementos en los promedios de brillo, resistencia al frota-
miento himedo y aratiado.

No se halld ninguna incidencia sobre la adhesidn del
acabado y las restantes propiedades.

Se comprobd que los cueros secados al vaclio dieron apro-
ximadamente un incremento del 10 % de &rea comparados con
los secados al aire.

Impregnacidn

La impregnacidn de los cueros, previa a su acabado, me—
jord notablemente la resistencia a la absorcidn de agua, fir-
meza de flor, brillo y arafiado, y en una menor extensidn cu-
brimiento, quiebre a baja temperatura y resistencia al impac-
to. Pero ella redujo en forma dristica la adhesidn en seco
v hiimedo, y la resistencia a la flexidén. Tuvo también un 1li-
gero efecto negativo sobre la resistencia al frote himedo,

y favorecid la formacidn de burbujas en el film de acabado.
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Formulacidn

En forma similar a las variables aplicacidn e impreg—
nacidén, este factor también ha tenido una gran repercusion
sobre los cueros terminados.

La adicidn de extra caseina causd una seria deteriori-
zacién en la firmeza de flor (la cual fue mds marcada en
las muestras no impregnadas), y sobre el brillo, cubrimien-

s, seouistencia al aranado. Hubo también una aguda ¢...
en la resistencia al quiebre a baja temperatura, al impacto
vy a la flexidén. Por otro lado, el acabado proteinico comfi=-
rid al cueroc mejor resistencia al frotamiento seco, y mejo-
ré la adhesidn tanto en humedo como en seco. Sin embargo,
se notd una interaccidn con la impregnacibn, en la cual el
acabado proteinico dio pobre adhesidén cuando aplicado sobre
cueros impregnados, La razdén de este comportamiento no es
clara, pero como ello ocurre tanto en la adhesibn en humedo,
como en seco y también tiene significancia estadistica ele-
vada, es realmente un efecto genuino y merece ser investi-
gado en futuros trabajos.

Ademéds, no se hallaron burbujas de aire en ningin cue-
ro acabado con formulacidn proteinica sea cual fuere el mé-
todo de aplicacidn, mientras que el acabado resinico solo
se comportd en igual forma cuando aplicado mediante felpa +
soplete.

Planchado

En general, este factor tuvo poca repercusidn sobre las
caracteristicas del cuero acabado.

El planchado de los cueros luego de aplicar la capa ba-
se y la capa final o top, favorecid ligeramente la resisten-—
cia al frotamiento hiimedo; pero parece favorecer también la
formacidén de burbujas en la pelicula de acabado, al emplear
la formulacidn resinica.



CONCLUSIOCNES

La producciér de cueros para empeine blarcos, signifi-
ca un real problema en la etapa de terminacidn.

1 lograr un “rimiento satiafactorio del cur
tendencia a sobrepigmentar el acabado, o aplicar una peli-
cula demasiado gruesa, lo cual, en ambos casos conduce a
un cuero de quiebre inadecuado y tacto poco natural.

El color original del cuero, es por supuesto importan—
te dado que, cuando mids oscuro &1 es, mas cantidad de pig-
mento es requerida para ocultarlo.

Es prudente recordar que el color puede cambiar tan
pronto como el acabado es aplicado y muchos cueros "blan-
cos'" pueden oscurecerse ¢ ramblar de color cuando sus fi-
bras superficiales son cementadas por el acabado.

En nuestro trahe|o, los cueros secados al vacio, aun—
gue mias oscuros que los secados al aire, produjeron muestras
de mayor blancura que estos Qltimos.

Otro factor que puede ser responsable, es la absorcidn
del agua del acabado por el cuero, con consecuentes diferen-
cias en la formacidén del filme. Similarmente, los cueros im-
pregnados fueron mucho mds oscuros antes de ser acabados,
pero ello no provogd apreciables diferencias en la aparien—
cia final del cuercs

Los cuerocs acabados mediante pistola sin sire compri-—
mido, mostraron alguras remarcables buenas caracteristicas,
¥y exhibieron mejores cualidades que en experimentos previos,
donde este sistema de aplicacién, fue comparado con la mé-—
quina de cortina (13).

La formulacibn, el nivel de aplicacidn y la viscoesidad,
son probablemente importantes y responsables por las {iferen-
cias halladas. Esto conduce a la conclusidn de que, auhque se
tome mucho cuidado para comparar diferentes métodos de apli-
cacidn bajo condiciornes idénticss, pueden ocurrir en ver—
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dad desniveles que favorezcan a uno u otro método. Lo que
realmente es necesario, es comparar cada método a su Opti-
ma formulacidn, y esto es mids fdcil de decir que lograr.

Los experimentos de disefila factorial suministran abun-
dante e interesante informacidn, quizd no fécilmente dige-
rible, pero que provee la guia a un trabajo detallado al
alcance de una armazbén mis pequefia. El objeto no es nece-
sariamente dar el mejor método de aplicacidn, sino mostrar
. Ll 1o para futurzs mejoras.
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INTRODUCCION

T or nuevos procesos adoptados para acelerar la proeduc-—
cidén de calzados, invelucran la accidn combinada del calor
¥y la humedad sobre el cuero. Los dos procesos mas drasticos
en este sentido son:

a) La construccién con suela directamente vulcanizada al
empeine, lc que habitualmente significa la presencia de
un. borde superior de sujecidn en el molde metalico, a
una temperatura que oscila entre los 150-185°C. Este bor-
de "pellizca" al cuerc del empeine durante periodos su-
periores = los 10 minutos.

-

b) El premoldeadc iel cuero del empeine, en e. que el lzdc

carne del cuero, una vez humedecido, se coloca sovre una
horma metilica calentads a unos 15C°C, prolongandose la

operac’on mas de 20 segundos.

El dafio que estos procesos puedan provocar al cuero,
dependera de ia temperatura que éste alcance durante su pro-
cesamiento, de su contenido de humedad y de la facilidad con
que dicha humedad pueda ser liberada 2ajo las condiciones
mencionadas.

Mitton, demostrd® en el desrrollo de un "nip line test"
(1), que el disefio del plato metidlico (que contiene un dien-
te rectangular que simulara el borde de sujécién), ejerce
un marcado efecto sobre el grado de deterioro causado al
cuero. Ademas, verificd que si el diente es demasiado ancho
y bajo, tiende a prevenir la liberacidn de la humedad y por
lo tanto aumenta el dalio.

Es probatle también que la permeabilidad al vapor de
agua del cuero terminsdo, conitrole esta liberacidbn, y es
por ello que se estimé conveniente investigar si existe una
relacidn entre esta preopiedad y el dafio causado al cuero.
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Un trabajo preliminar efectuado con la Shoe and Allied
Trades Research Association (SATRA), se®alé cierta vincula=—
cibn entre el porcentaje de defcrmacidn permanente y la per=
meabilidad al vapor de aguas

Formulacidn Permeabilidad Deformacidn
del Acarado al .avor Agua Permanente
Caseinica 2,5 mg/cmg/hﬁﬂa 59,8 %
Acrilica 0,9 n v " 71,5 %
Butadieno/PVdC 0,7 " " " 66,7 %
Laca Nitroceluldsica 0,8 " " 77,2 %

Las condiciones experimentales fueron: premoldeado a
150°C, con adicidén de 5 % de agua, durante 10 segundos
(15 % extensidn superficial).

Los factores que afectan la permeabilidad al wvapor de
agua del acabado son: la naturaleza quimica de la resina,
la cantidad aplicada y la forma de integracidn del film so-
bre un determinado tipo de substrato. En vista de ello, en
el presente trabajo se estudiaran varios agentes recurtien-—
tes; cuatro acabados diferentes a dos niveles, y dos méto-
dos de aplioacidn de los mismos.

La impregnacidn, también ha demostrado incidir sobre
las caracteristicas del acabado (2, 3), ¥y por lo tanto se
la ha incluido en el estudio.

DETALLES EXPERIMENTALES

Factores y sus niveles

ABC - Agente recurtiente

(i), Cuero cromo sin recurtir (en adelante, Contrecl)
2. Mimosa
vy Glutaraldehido

ab, Glutaraldehido/Mimosa (1:1)
e, Artarnol W.l.
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ac, Drasil 5C7
bc, Tanigan R.6
abec, Orotan TV.

DE - Tipo gg_Acabado

(ij, Acrilico
d, Como (i) + un top de emulsidn nitroceluldsica
(en adeiante, Acrilico + N/C top)
e, Sellado acrilico + Laca nitroceluldsica (en ade-
lantie, N/C laca)
de, Butadierno acrilonitrilo/cloruro de poliviiideno
(en adelante, butadieno/PVdC)

F - .:pregnacidn

(i), Sin impregnacidn
£, 21% g/n Filler MS (resina a~rilica dilufda en
agua y solvente en reiacidn liisl)

G - Cantidad de Acabado

(i), 21i% g/m;’.f
e 2
g, WO g/m

H - Método de Aplicacidn del Acabado

(i), Felpa y soplete de aire comprimido (en adelante,
Felpa + Spray)
f, Pistola sin aire comprimido (en adelante, Airless
Spray)

TRATAMIENTO ESTADISTICO

Se empled un disefic factorial 28 fraccionado a la mi-
tad, con contrastes de definicidn ABCDEFGH. Las 128 mues-
tras de cuero fueron distribufdas en 4 blogues y los gene-
radores de interacciones contundidas con tlogues correspor:
dieron a ABFG y ACDF. Este d' serio factorial permite estu-

(VY]
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diar la influencia de varios factores a distintos niveles,
y estimar el efecto y alcance de las posibles interacciones.

DESARROLLO DEL TRABAJO

Se cortaron 4 chapas de cuero al cromo, en azul, flor
entera, en 4 bloques de 32 piezas cada uno. Luego, dichas
piezas fueron distribuidas de acuerdo a lo indicado para el
factor ABC (Agente Recurtiente), y recurtidas segin las in-
dicaciones suministradas per los fa "cantes, o, en el caso
del extracto vegetal y el gliutaraldeunido, segiin procedimien—
tos convencionales (ver Tabla T). Una vez escurridos, los
cueros se secaron al vacio, pc.> espacio de 14 minutos, a
85°C y 99 mm de Hg de presibn, sin ninguna contrapresidn del
lado carne. Una vez secos, fueron acondicionados y palizona-
dos, ¥y luego corregidos con papéel esmeril de grano 320,

La impregnacidn se efectud de acuerdo a 'y medifnte fel-
pa, y una vez secos los cueros fueron otra vez suavemente
corregidos con un papel esmeril de grano 400. Posteriormen—
te, los cueros se ordenaron en 16 grupos de 8 cueros cada
uno, a fin de aplicarles el acabado segin lo especificado
para los factores DE, G y H.

La tabla II detalla las formulaciones basicas utiliza-—
dase.

La capa de sellado fue aplicada mediante felpa, a ra-—
zén de 86 g/m2 y luego los cueros se plancharon a 65°C y
16 kg/cm2 de presibn.

La capa principal fue aplicada segin lo indicado en los
factores G y Hy tras lc cual, se plancharon los cueros a la
temperatura y presidn antes mencionada (con excepcién de los
acabados nitrocelulosa). '

Aquellos cueros que les correspondid una capa tope (d),
fueron sopleteados ligeramenie con una emulsidn de nitroce-—
lulosa y secados a temperatura ambiente.
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ENSAYOS APLICADOS

Espesor (Substance)

La mayorla de los agentes recurtientes imparten cierto
incremento de espesor al cuero cromo original. En el presen-
te trabajo se examind esa variacidn de espesor, efectuando
mediciones en cada muestra, antes y luego del recurtido (8
puntos diferentes). Si:

Sic = espesor inicial del control

Sir = espesor inicial de las muestras a recurtir
Sfc = espesor final del control

Sfr = espesor final del cuero recurtido, luego el

% Incremento de espesor sobre _ / Sfr - Sij) - <%fo ~ Sii> x 100
1 - n
el control estd dado por I\ Sir Sic

\

De. igual forma se calculd el porcentaje de aumento de
Grea con respecto al cuero control, y con ambes datos el co-
rrespondiente aumento del volumen.

Absorcibn de agua (Water absorption)

Este ensayo se efectud por duplicado sobre el cuero sin
terminar pero impregnado o no segin factor F. Se utilizd el
equipo SATRA de frotamiento (4), pesdndose los cueros antes
y después de ser frotados durante un minuto con un fieltro
humedecido, usando el peso mayor sobre la plataforma.

Los resultados estdn expresados en mg de agua absorbida
por el cuero durante el ensayo.

Firmeza de la flor (Break)
Fue valorada visualmente por comparacidn con una escala

standard (5).de numeracidn O a 10, donde los valores mids ele-
vados representan muy buena firmeza de flor.
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TABLA I

RESUMEN DE LOS PROCEDIMIENTOS DE RECURTICION

TODOS LOS PORCENTAJES ESTAN REFERIDOS AL FPESO DE LA PIEL SIN NEUTRALIZAR

o L]
ﬁ % = O .
. . =
E = = S i .
A = fral e
é < & Ei é = i =
TRATAMIENTO 5 2 é e 5 g 8 &
= = jas} ] =] = (@)
s E § 2 &% E = 8
1,avadOeesscscscssssvscsonss 15 minutos, 200 % de agua, 50°C
Neutralizacilneeessseeceoses 200 % de agua, 50°C
Formiato Calcio (%)eeecesss 13/4 3/4 1 1 3/4 3/4 3/4 3/4
Tiempo (Minutos)eseecesesess 15 15 15 15 15 15 15 15
Bicarbonato S0dio (%)eeeess 1 1 1,5 1,5 1 1 1 1,5
Tiempo (minutos)esssssessss 30 30 45 45 30 30 30 30
pH del bafio al fin de la
OPETaciONesessecsesssscansses 6,6 6,5 8,0 6,5 6,0 5,5 549 6,5
LavadOsessocesccsesccasasosne 15 minutos, 200 % de agua, 50°C
RecurtidOescsesecscccccasoss  — 200 % de agua, 60°C
Concentracidn (%) eceeessses = 10 10 55 10 10 10 10
Tiempo (horas)sseescessessse — 2,5 3 3 > 2 2 1,3
pH del baiio al fin del
recurtidoscsceceesscscesces - 3,7 546 3,8 4,5 3,9 549 445
NutricidnNeesesossscoscasees 40 minutes a 1 hora, 200 % de agua, 600(
Aceite Esperma sulf. (%)... 4 4 4 4 4 4 4 4
Aceite Esperma crudo (%)-.. o 2 2 2 2] 2 2 2
pH del batio al fin de la
NUtricinecesssesesecscaaes 3,7 3,7 4,3 3,8 3,6 3,6 3,9 3,9




TABLA II

FORMULACION DE LOS ACABADOS (Partes)

Tipc de acabado

Férmula Bisica tcrilico ‘erilico 4+ N/c satad.
N/C top laca PV4C

Capa d¢ sellado (Sealer coat)
Primal B 41 (40%)seceesssesaccns - - 1 -

ABUBvecessareccvsecscincsesesnnane - - 7 -

Capa principal (base coat)

Pasta pigmento blanco (60%)sss.. 20 20 - 20
Caseina, solucidn (15 %)eecocees 15 15 - 7,5
Primal B 41 (40 %)eerececocsccss 15 15 - -
Primal B 52 (40%)ececcscsosonses 15 15 - -
Breon 1 562 (41 %B)esecasscsocnse - - - 10
Breon 652 (50%) sevesseceocananns - - - 20
ABUB vecessessnrosassssscassonsen 25 25 - 25
Laca base blanca (12,5%)...;.... - - 20 -
Laca base incolora N/C (10%) ¢ v s - - 10 -
Ftalato d?butilico..-..-....-... - - 2,5 -
Aceite de castor crudOecessssoss - - 2,0 -
Butil acetatOeescescasececesasascse .- - 30 -
Xiloleeseesosocncoccsasnscncscas - - 20 -
P-cloro n-cresol en % sobre el

volumen total de acabadOsssecsss 0,2 0,2 - 0,2
Viscosidad (s5egundos)eeecesesess 14 14 25 18
Capa tope (top coat)

Hydrolac Reeseessssssosesocesssse - 10 - -

Ag‘ua.....-.-.......m........... - 10 - -




Cubrimiento (Cover)

Fue estimado visualmente, distribuyendo a los cueros
en 5 grupos, significando los valores mids altos a un buen
cubrimiento.

"Blancura" (Whiteness)
Fue medida con el Hilger J 20 Tristimulus Colorimeter,
. . - I d . . .
utilizando un patron de 6xido de magnesio al que se asigha
valor 100.
Brillo (Gloss)

Apreciado por examen visual, ordenando las muestiras en

cuatro grupos, sagun el brillo que presentan; los valores mas

elevados significan muy buen brillo.

Resistencia al plegado a baja temperatura (Cold crack resis-

: AY
tance)

Mediante el uso de una caja bien aislada, la cual fue
gradualmente enfriada usando CO2 sblido. E1 aireé en la caja
fue circulado mediante un ventilador. Las muestras de cuero
se hallaban fijas a un dispositivo especial que permitia
plegarlas en un angulo de 180 grados, con su lado flor hacia
el exterior. Las probetas fueron enfriadas desde temperatu-
ra ambiente hasta -25°C, disminuyéndose la misma en etapas
de 5°C y sosteniéndola por espacio de 5 minutos antes de
proceder a plegar las muestras.

Resistencia al frotamiento himedo (Wet rub fastness)

Se usd el equipo SATRA (4), y se examind los cueros
luego de 8, 16, 32, 64, 128, 256, 512 y 1 024 revoluciones,
asignéndoles valores de Oy 1, 2, 3, 4, 5y 6, 7T y 8, este Gl-
timo para el casc de no observarse ninguna alteracidn luego
de 1 024 revoluciones.
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Adhesidén de la pelicula de acabado en himedo (6) (Wet adhe-
sion)

Probetas de 1 cm de ancho fueron pegadas a tiras meta-—
licas mediante Araldite 105 (adhesivo) y 953 F (endurecedor).
Las probetas fueron envejecidas dos dias y luego se colocaron
en agua por espacio de 30 minutos. Una vez removidas del agua,
se escurrieron y se les aplicd una carga creciente de 25 g
en cada etapa, hasta que la muestra fue completamente remo-—
vida de la tira metélica. Se registrd el promedio de las car—
gas limites de dos determinaciones.

Resistencia al calor (Heat rTesistance)

Cuero (7)

Fue determinada por medio de un ensayo que simula el
"nip line" (borde metdlico superior de la horma, que "pelliz-
ca" al empeine en la produccidén de calzado).

En este ensayo, se cortaron dos probetas adyacentes por
cada cuero, para efectuar la medicidn de sus distensiones en
el momento que ocurre la rotura de la flor (Lastometer). Una
de estas muestras fue usada como control, y la compaliera fue
colocada sobre un plato metdlico conteniendo el diente que
simula dicho borde y prensada durante 4 minutos, usando a la
vez '"espaciadores" especialmente disefiados, con el objeto de
reducir en un 50 % el espesor original del cuero.

La temperatura de este "diente" fue de 185°C, mientras
que la del plato superior de la prensa era de 80°C. Luego de
este tratamiento, se midid la distensidén en la '"nip line"
-producida, a fin de hallar en qué proporcidn la muestra en-
sayada disminuyd su distensidn con respecto al control, cal-
culdndose mediante la ecuacidn:

Distension de la muestra ensayada % 100

Distensidn de la muestra "controlt
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Acabado (8)

Una probeta del cuero bajo ensayo, luego de ser acon-
dicionada a 25°C y 65 % H.R., fue colocada en contacto con
la cara plana de una pieza metalica calentada a 200°C, por
espacio de 5 segundos, con una presidn de contacto de 0,21
kg/om2 (31b/sq.in.) . -

Una vez enfriada la probeta, se verificod la diferencia
de color entre el #4rsu de ensayo y vi resio de la muestra,
usando para ello la escala gris, cuyos valores van de 1 a
5, representando este Gltimo, un cambio insignificante.

Permeabilidad 2l vapor de sgus (Water vapour permeability)

Se utilizd el método PATRA gque es similar al método ofi-
cial.TAPPI T 448 m—45. Una probeta de 9 cm de didmetro se
colocd en un recipiente de aluminio, previamente rellenado
con cloruroc de calcio anhidro, hasta 1 6 2 mm del borde del
disco circular de soporte, en el cual la probeta fue cen—
trada. Luegc se colocd un molde metdlico sobre la probeta y
se virtid cera fundida en el anrnillo anular formade por di-
cho molde, efectuando de esta forma un seguro sellado de la
probeta y recipiente, y dejando un Area de transmisidn de
vapor de agua de dimensidn constante. Se ubicd el recipien—
te en un ambiente acondicionado a 21°C y 68 % H.R., y se
pesd luego de transcurridas 3, 5, 24 y 48 horas.

Los incrementos de peso (en mg) fueron graficados ver-
sus los periddos de ensayo (en horas), y la permeabilidad
al vapor de agua determinada por medicion de la pendiente
correspondiente a la parte de la curva originada por aumen—
tos constantes de peso.

Los resultados estin expresados en mg por centimetro
cuadrado y por hora.

Ademis, se compard los métodos oficiales para permea-—
bilidad al vapor de agua, T.U.P. (9) y PATRA, utilizando
muestras de 14 cueros diferentes, a fin de establecer qué
grado de correlacidn existia entre ambos, y se halld que
el mismo era muy significativo (r=0,97).

42



Si- Y = Método oficial IUP (mg/cmz/hora)

Il

X

i

Método oficial PATRA (mg/cm®/hora)

luego, la ecuacibn para la linea de regresidn que relacione
ambos métodos es:

Y - 0,077 + 1,32 X

Premoldeado (10) (pre—forming)

Se utilizaron las probetas de cuero empleadas para el
ensayo de permeabilidad al vapor de agua, las que fueron
pesadas y humedecidas en su lado carne con 10 % (respecto
al peso de la probeta), de agua.

Luego se colocaron sobre una clpula metadlica (Dome) a
150°C de temperatura (lado carne en contacto con el metal),
y se las prembdeé por espacio de 15 segundos, confiriendo
a los cueros una extensién superficial del 15 % (10 % lineal
a lo largo ‘de cualquier didmetro). Finalmente se midid 1la
extensidén residual, luego de 24 horas. El porcentaje de de-~
formacidén permanente se calculd de acuerdo a la siguienté
formulas

2

h

% Deformacidn permanente = ———%— x 100
h
2

donde hl’ es la altura de copa de la probeta luego de 24 h,
y h2, es la altura de copa de la probeta totalmente dilesta~
da.

Resistencia a la flexibén (Flexing resistance)

Se efectud sobre la probeta que fue previamente premol-
deada, utilizando para ello el Bally Flexometer (11), y re-
gistridniose el daflo producido sobre el acabado al término

de 500 flexiones, que se informd:

O = Sin daflar o ligera formacidn de arrugas

1 = Arrugamiento severo
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ro

Ligero cracking

Obvio cracking

Severo cracklng o cracking trarsversal

(02 B R W
1l

= Escamado del acabado

RESULTADOS Y DISCUSION

Espesor

La Tabla TIT exhibe los porcentajes de aumento de es—
pesor, area y volumen de los cueros recurtidos frente a sus
controles mno recurtidos.

Estos resultados muestran que todos los cuercs recur—
tidos incrementaron su espesor sin detrimento del &rea.

Absorcibn de agua. (Tabla IV)

Los cueros sin recurtir mostraron considerable absor—
cibn de agua, que fue considerablemente atenuada en el casc
de Artanol W.L., Drasil 507 y la mezcla Glutaraldehido/Mimo~
sa. Tanigan R. 6, exhibid el valor mis elevado de absorcidn,
mientras que Glutaraldehido dio un promedio similar al de
los cueros control,.

Se esperaba una disminucidn en la absorcidn de agua
debido a la impregnacidn, pero la diferencia entre los pro-
medios de los cueros impregnados y no impregnados (230 'y
255 mg respectivamente) no fue significativa.

Firmeza de la flor (Break)
En este ensayo se obtuvieron algunos resultados inte-—
resantes. Hubo interacnciones altamente significativas de la

impregnacibn con el agente recurtiente (Tabla V) y el tipo
de acabado (Tabla VI).
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TA BLA

I1T

% DE AUMENTO DE FSPESOR, AREA Y VOLUMEN DF LOS CUEROS

RFCURTIDOS SOBRE LOS CONTROLES SIN RFCURTIR

Agente Recurtiente

Control

Mimosa

Jlutaraldehido
Glutaraldehido/Mimosa
Artanol W. L.

Drasil 507

Tanigan R. 6

Orotan T.V.

Espesor

0
16,6

8,0
11,4
23,2
14,2

9,0
10,5

TABLA

hj

ABSORCION DE AGUA

Agente Recurtiente

Control

Mimosa

Glutaraldehido
Glutaraldehido/Mimosa
Artanol W. L.

Drasil 507

Tanigan R. 6

Orotan T.V.

11

i

]

"

L]

320
136
326
164

88

98
528
27T

Area

0
1,5
0

0,7
2,1
1,3
3,6
1,2

(mg)

Volunen

0
15,7

6,8
10,4
22,1
13,5
11,2

10,1
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TABLA ¥

VALORES PROMEDIO PARA FIRMEZA IE FLCR

ETAPA Antes @el Luego del Luego acatadn
acabado acabado ¥y premoldeado
Filler Filler Filler
Impregnacidn No U] No MS No MS
Agente Recurtiente
Control 6,0 8,4 6.1 8,1 3,6 8,0
Mimosa T,2 8,0 5,8 8,0 3,5 Te5
Glutaraldehido 6,8 8,6 6,6 8,9 3,8 8,2
Glutar./Mimosa 6,8 9,0 6,3 8,3 3,5 749
Artanol Wc L- 6,7 7’5 534 7’6 5’4' 7’6
Drasil 507 Ty2 7,6 6,3 745 446 e
Tanigan R. 6 642 7,0 543 7,1 2,6 6,6
Jdrotan T. V. 4,0 9,2 5.0 9,0 2,8 8,8
Promedios 6,3 8,2 5,9 8’1 .-_'),f 7,7
Promedios generales Ta3 7.0 5,6
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TABLA VI

VALORES PROMEDIO PARA FIRMEZA DE FLOR

ETAPA Luego del Luego acabado
acabkado ¥y premoldeado
I . N Filler Yo Filler
mpr 1a.Cl0O o) 2
pregrnaciodn C - S
Tipo de acabado
Acrilico 6,3 745 3,1 Ts5
Acrflico + N/C top 5,9 8,1 4,1 7,9
N/C laca 6,5 8,1 445 745
Butadieno/PVdC 542 8,4 2,1 749
Promedios 5,9 8,1 3,5 Ts7
Promedios generales 7,0 5,6

TABLA VII

VALORES PROMEDIO PARA CUBRIMIENTO

Agente Recurtiente

Control

Mimosa
Glutaraldehido
Glutar./Mimosa
Artanol W. L.
Drasil 507
Tanigan R. 6
Orotan T.V.

L}

2,2

2,3

294
2,1
2,8
2,2
2,3

1

24
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VALORES PROMEDIO PARA CUBRIMIENTO

TA BLA VIIT

Cantidad de Acabado

Tipo de Acabado . : edi
P 215 g/m?' 300 g/m2 Promedio
Acrilico 1.8 2,6 2,2
Acrflico + N/C top 2,4 342 2,8
¥/C laca 0,2 0,4 0,3
Butadieno/PVaC 440 3,8 3.9
Promedio 2s1 295 243
TABLA IX
LUMINOS.DAD (%)
tidad de Acabad
Tipo de Acabado 2i2ng;;2 == ng Z/;g Promedio
Acrilico 90,9 91,7 91,3
Aorilico + N/C top 91,8 93,4 92,6
N/C laca 86,0 87,2 86,6
Butadieno/PVAC 89,9 89,9 89,9
Promedio 89,6 90,6 90,1
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El principal efectc de la impregnacidn, fue el de un mir-
cado mejoramiento de la flor, 21 cual, y esto es i1mportante,
fue conservado con pocas alteruciones luego de las operacio-
nes de terminacion y premoideado.

Mientrus tanto, los cueros rio impregnados, aungue exhi-
bieron una buena firmeza arites de ser terminados, mostraron

4

ung aguda deteriorizacidn de la misma luego del premoldeado.

El examen del break correspondiernte a los cueros no im-
pregnados, efectuado antes del acabado, mostro que todos los
agentes recurtientes, a excepcidn de Orotan T. V., lo mejora-
ron ligeramente, siziid. Mimosa y Drasil 507 los que otorgaron
un beneficio mias pronunciado. Pero los recurtientes dieron un
cuadro muy diferente cuando se consideraron los cueros impreg—-
nados.

Mimosa/Glutaraldehido y Orotan T. V., exhibieron ahora el
mids acentusdo progreso comparados con el control, mientras que
Mimosa sola, y los tres sgentes resinincos, estuban por debgjo
el promedio del control.

En el caso del acabado, el acrilico + N/C y la laca N/C
mostraron ser ligeramente superiores al resto, y poco afecta-
dos por la operacidn de premoldesdo.

Las diferencias en brear, atribuibles a los métodos de
aplicacidn, fueron peQueﬁas, pero los cueros recurtidos com
3lutaraldehido mejoraron de 7,4 a 8,2 cuando se aplicd el aca-
bado mediante airlese spraye.

cubrimiento

No hubo diferencias apreciables debidas al recurtido, en
el examen visual del cubrimiento, aunque Artanol W.L. fue li-
geramente superior (Tabla VII).

El tipo de acabado exhibid una interesante interaccidn,
con la cantidad aplicada (Tabla VIII). Mientras la capacidad
de cubrimiento del acrilico y acrilico 4 N/C top, mejord con
el aumento de la cantidad de acabado aplicada, ni la N/C laca,
que fue de por si pobre, ni el del Butadieno/PVdC que era bue—
no, fueron afectados apreciablemente por una cantidad extra de
acabuadoe.

"Blancura"

Nuevamente se encontro aqul una interesante inter-—
_accidn entre el tipo, y cantidad aplicada de acabado (Tabla IX).

49



TABLA

£

LUMINOS1DAD (%)

Tipo de Acabado

Agente - /
recurtiente e Acrilico N/C Butadieno i
Acril .
crilico . N/C top Laca /PVdc Promedio
Control 92,3 93,0 85,0 89,7 90,0
Mimosa 90,5 91,6 85,0 90,1 89,3
Glutaraldehido 91,0 92,8 88,4 90, 90,6
Glutar./Mimosa 93, 91,8 84,1 89,9 89,1
Artanol W. L. 91,9 95,6 89, .. 89,8 91,1
Drasil 507 91,8 94,0 86,9 90,3 90, &
Tanigan R. 6 91,6 93,0 87,1 89,9 90,4
Orotan T.V. 91,0 92,2 87,2 89,7 90,
Promedio 91,3 92,6 86,6 89,9 90,1
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TABLA XI

LUMINOSIDAD (%)

Impregnacidn

Agente No Filler Promedio
Recurtiente impregnados MS

Control 91,1 88,9 90,0
Mimosa 88,3 90,3 89,3
Glutaraldehido 90,4 90,8 90,6
Glutar./Mimosa 89,3 88,9 89,1
Artanol W. L. 91,4 90,8 91,1
Drasil 507 90,7 90,3 90,5
Tanigan R. 6 91,2 89,6 90,4
Orotan T.V. 89,8 90,2 90,0
Promedio 50,3 85,9 90,1
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Ambos acabados acrilicos se beneficiaron con una cantidad
extra de acabado, pero este progreso fue menor en el caso
de la laca N/C y ausente en el Butadieno/PVdC.

Cabe seflalar que el acabado Butadieno/PVdC tuvo un par-
ticular y distintivo color amarillento (color original de
la resina), el cual fue responsable de tan baja luminosidad.

El egente recurtiente mostrd interacciones con el tipo
de acabado (Tabla X) y con la impregnacidn (Tabla XI).

Las diferencias entre los recurtientes fueron pequehas
para el caso del acabado acrilico y Butadieno/PVdC. El caso
critico fue el de la N/C laca, donde la eficiencia de la ca-
pa de sellado parece haber sido afectada por la diferente
capacidad de absorcidn conferida por el agente recurtiente.

Bl promedio de los cueros impregnados ha sido algo més
desfavorable que el correspondiente a los no impregnados,
pero como muestra la tabla XI, esto no es vdlido para todos
los agentes recurtientes empleados.

Finalmente, los cueros cuya terminacidn fue aplicada
mediante airless spray, dieron mejor promedio (90,6) gue
aquellos terminados mediante felpa + spray (89,6).

Brillo

Hubo interacciones del agente recurtiente con el tipo
de acabado (Tabla XII) y la impregnacidén (Tabla XIII).

Los cueros no recurtidos (control), dieron un brillo
sorprendente.icnie elevado, solamente excedido por las mues-
tras recurtidas con Glutaraldehido. En cambio, Drasil 507,
Mimosa y su combinacidn con Glutaraldehido, exhibieron un
brillo muy por debajo de los ya mencionados.

Poca correlacidn se ha hallado entre la absorcidn de
agua y el brillo (por ejemplo Tanigah Re. 6 mostrd buen bri-
1llo, a despecho de su elevadisima absorcién de agua).

E1l acabado Butadieno/PVdC mostrd ser adecuado y afecta-

do muy ligeramente por los distintos recurtidos (variacidn
2,0 a 2,8)0
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TA BLA XIT

VALORF: PROMEDIO PARA BRILLO

Tipo de Acabado

Agente . :
Recurtiente Acrilico Acrilico N/C Butadie~ Promadio
1N/C top laca no/PVAC

Control 1,3 2,0 245 2,0 L.
Mimosa 0,8 0,8 1,5 2,3 1,3
Glutaraldehido 1,3 242 2,8 2,5 2,2
Glutar./Mimosa 0,8 1,0 1,3 2,3 1,3
Artanol W. L. 0,8 1,5 1,8 2,0 1,5
Drasil 507 0,5 1,0 1,3 2,3 1,3
Tanigan R. 6 0,8 1,2 2,8 2,8 1,9
Orotan T. V. 1,2 1,5 2,0 2,5 1,8
Promedio 0,9 1,4 2,0 243 1,65




TARBL A

XIIT

VALORES PROMEDIO PARA BRILLOC

Impregnacidn
Reéﬁii?ZEte ) No » Tiller MS Promedio
ilmpregnadcs
Control 1,8 2,0 1,9
Mimosa 0,8 1,8 1,3
Gluiaraldehido 2,0 244 2,2
Glutar./Mimosa 1.2 1,4 1,3
Artanol W. L. 1.4 1.6 1,5
Drasil 507 1,1 1,5 1,3
Tanigan R. 6 2,0 1,8 1,9
Orotan T. V. 1,5 2,1 1,8
Promedio 1,5 1,8 1,65
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TA BLA XIV

VALORES PROMEDIO PARA BRILLO

Tipo de Método de Aplicacidn
Acabado Promedio
Felpa + Spray Airless Spray

Acrilico 0,8 1,0 0,9
Acrflico + W/C top 1,0 1,8 1,4
N/C laca 1,8 2,2 2,0
Butadieno/PVdC 1,9 2,7 243
Promedio 1,4 1,9 1,65




La impregnacidn mejorb el brillo, y esta mejora fue mas
pronunciada para el caso de Mimosa y Orotan T.V.; Tanigan
R. 6 fue el tnico recurtiente sobre el cual la impregnacidn
tuvo un efecto adverso (Tabla XIII).

Una cantidad extra de acabado s0lo se tradujo en un
ligero beneficio en brillo (1,5 a 1,8).

Los acabados exhibieron una marcada mejora en brillo
cuando fueron aplicados mediante soplete airless spray, es—
pecialmente el acrilico 4 N/C top y Rutadieno/PVdC (Tabla
XIV).

Resistencia al plegado a baja temperatura

La resistencia al plegado a baja temperatura de los
cueros terminados con N/C laca y Butadieno/PVdC fue exce-
lente, mientras que la arrojada por los terminados con acri-
licos fue pobre y sblo incrementada en cierta extensidn por
la aplicacidn de una capa final (top coat) de emulsidn de
nitrocelulosa (Tabla XV).

Otro hecho significativo en esta interaccidn entre los
recurtientes y tipo de acabados, ha sido el bajo e idéntico
promedio, exhibido por los tres recurtientes resinicos.

El promedio de los cueros terminados mediante airless
spray fue ligeramente superior (- 14°C), al de los acabados
mediante felpa + spray (- 12°C).

Resistencia al frotamiente hiimedo (Tabla XVI)

En general, la resistencia al frotamiento en humedo
fue excelente, con el elevado promedio de 7,5.

Como se puede apreciar en la Tabla XVI, el acabado Bu-
tadieno/PVdC, dio la mejor resistencia al frotamiento hiime-—
do, sin exhibir dafio alguno luego de 1 024 frotes. El aca-
bado nitroceluldésico fue el mas sensible al cambio de agen-
te recurtiente. Las diferencias entre los promedios de los
recurtientes fueron pequetias (de 7,2 a 7,6).
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m"ABLA XV

RESISTENCIA AL PLEGADO A BAJA TEMPERATURA (°C)

Agente

Tipo de Acabado

Rewurtiente  , . . Aorflico N/C  Butadie- Promedio
N/C Top Laca no/PVdC
Coatrol 5 -5 - 27 - 23 - 15
Mimosa 0 0 - 28 - 16 - 11
Glutaraldehido 5 -3 - 30 - 23 - 15
Glutar./Mimosa 4 -7 - 29 - 27 - 17
Artanol W. L. 0 -2 - 25 - 15 - 10
Drasil 507 1 + 1 - 24 - 15 - 9
Tanigan Re. 6 1 0 - 27 - 16 - 10
Orc¢ un Te Ve 6 - 8 - 29 - 20 - 16
Promedio 2 -3 - 27 - 19 -~ 13
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TABLA XVI

VALORES PROMEDIO PArth «E3ISTENCIA . FROTE HUMEDO

Tipo de Acabvado

Agente P 7 : Promedio
Recurtiente Aorlion Acr%ilco N/C Bu?adle—
+ N/C Top Laca mno/PVdC

Centrol Ty2 Tsb 642 8,0 Te2
Mimosa 647 8,0 757 8,0 746
Glutaraldehido 6,5 &,0 Te5 8,0 745
Glutar./Mimosa 6,5 Tyl 8,5 8,0 7,6
Artanol We L. 6,5 8, T 8,C Ty
Drasil 507 6,7 8,0 7,7 8,0 7,6
Tarigan R. 6 6,8 8, 6,8 8, 744
Orotan Te Ve 6,0 8,3 8,0 8,0 7.5
Promedio 6,6 T 745 8,0 T45
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La impregnacidn, extra cantidad de acabado, y la apli-
cacidn mediante felpa 4+ spray, parecieron ser ligeramente
desfavorables (los promedios disminuyeron de 7,6 a 7,4).

Adhesidn de la pelicula de acabado en himedo

La adhesidn en himedo fue muy ouena. Todos los recur-—
tientes excepto el Glutaraldehido y Drasil 5C7, la mejora-
ron frente a 1os controles sin recurtir.

Al mismo tiempo, los agentes recurtientes tuvieron in-
teracciones con el tipo de acabado (Tabla XVII), el método
de aplicacidn (Tabla XVIII) y la impregnacidn (Tabla XIX).

La combinacidén que dio los peores resultados, fue ague-
1la de acabado Butadieno/PVdC sobre cueros sin recurtir,
mientras que el recurtido con Glutaraldehido/Mimosa exhibid
buens adhesidn con todos los tipos de acabado.

La aplicacibén de una capa tope de emulsidn nitrocelu-—
1ésica mejord la adhesidén en himedo en casi todos los casos,
y ento probablemente indica la penetracidén de algunos de los
solventes de punto de inflamacidn elevado, a través de la
pelfcula pigmentada.

En general, hubo una disminucidn de la adhesibn, cuan-—
do la terminacidn se efectud mediante airless spray, siendo
los cueros recurtidos con Mimosa y Orotan T.V. los afectados
en mayor proporcidn.

. . . /
Aungue la terminacibn con acrilico + N/C top, la no
- . . . .
impregnacion de los cueros, y la aplicacidon mediante felpa
+ Spray, arrojaron los mejores promedios, estas Tablas in-
dican claramente que el agente recurtiente ejerce una con-
siderable influencia en ciertas combinaciones.

Las razones de estas interacciones no son claras, pero
ellas son fitiles punteros en el caso de que la adhesidn en
hiimedo sea un factor critico en cualquier aplicacidn parti-
cular.

Resistencia al calor




TA BLA XVII

ADHESION EN HUMEDO (g/cm de ancho)

Tipo de Acabado

Reoiii?;ite neniliee hovilico  N/C  Butadie Promedio
+ N/C Top Laca no/PVAC
Control 475 488 325 288 394
Mimosa 425 500 512 475 478
Glutaraldehido 400 400 388 400 597
Glutar./Mimosa 488 550 525 525 522
Artanol W. L. 363 513 538 362 444
Drasil 507 338 538 300 400 394
Tanigan R. 6 500 475 300 350 £06
Orotan T. V. 363 512 437 400 428
Promedio 419 497 416 400 433




ADHESION EN HUMEDO (g/cm de ancho)

TA BLA

XVITIT

Agente Método de Aplicacidén
Recurtiente Felpa + Spray Airless Spray Fromedio
Control 388 400 394
Mimesa 575 381 478
Glutaraldehido 413 381 397
Glutar./Mimosa 563 481 522
A-tanol W. L. 463 425 444
Drasil 507 419 369 394
Tanigar R. 6 400 412 406
Orotan T. V. 481 375 428
Promedio 463 403 433
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ADHESION EN HUMELO (g/cm de ancho)

T A B LA XIX

Agente

Impregnacidn

Promedio
Recurtiente No Filler MS
Centrol 406 382 394
Mimosa 519 437 478
Glutaraldehido 381 413 397
Glutar./Mimose 556 488 500
Artanol W. L. 513 375 444
Drasil 507 469 319 394
Tanigzn R 6 500 312 4056
Orotan T. V. 112 444 428
Promedio 470 396 433
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DISTENSION A LA ROTURA DE FLOR (mm)

TABLA XX

Agente Cuero Cuero sometido % de la Dis~-

Recurtiente Original a ensayo tensibn ori-
—&inal
Control 11,3 8,1 71,7
Mimosa 8,5 7,5 88,2
Glutaraldehido 10,9 9,9 90,8
Glutar./Mimosa 9,4 8,0 85,1
Artanol W. L. 9,8 9,1 92,8
Drasil 507 9,6 7,5 78,1
Tanigan R. 6 2,9 8,5 85,8
Orotan T. V. 10,4 8,5 81,7
Promedio 10,0 8,4 84,0
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Cuero

La Tabla XX nos muestra ia distensidn original, ia dis-
tensidn luego del ensayo "nip line" y el porcentaje remanern—
te de 1a disternsidén original, ~orrespondiente a los distiv-
tos recurtientes en estudio, y control sin recurtir.

Puede apreciarse que los promedios de las distensiones
originales correspondientes a los cueros recurtidos estsn
por debajo del exhibido por el control sin recurtir, pero
un cuadro bien difererte, es el arrojado por las distenslo-
nes de los cueros ensayados (nip line test), donde solamen-—
te dos recurtientes (Mimosa y Drasil 507), estuvieron esta
vez por debajo del promedio hallado para el cuero sin re-
curtir.

También se observd que los valores de distensidn exhi=
bidos por los cueros sometidos al ensayo de calor eran en
su totalidad inferiores a las distensiones originales, pero
ain adecuados (todos por arriba de los 7,0 mm).

La expresién de los resultados seglin una de las dos
formas posibles, plantea una cuestién interesante.

Si consideramos el porcentaje remanente de la disten~
sién original (ver Tabla XX)., nos encontramos con que el
promedio exhibido por el control (full chrome) es inferior
al verificado en los cueros recurtidos con mimosa, pero es-—
ta situacién se invierte, si se consideran solamente las
distensiones finales de los mencionados cueros, ¥ la pre=
gunta que origina estas formas diferentes de expresar el
dafio causado por la accidn del calor, es: Cuidl de estos
cueros es en realidad el mejor?

Ademas, los cueros recurtidos con glutaraldehido y con
Artanol W.L. fueron (bajo ambas formas de expresidn de re-
sultados), consistentemente superiores a los controles,

y ello también es el caso de los recurtidos con Drasil 507,
donde ahora los datos son inferieres al cuero control.

Un trabajo efectuado por separado por Awmmck (12) ha
confirmado estos resultados.

Se podria argumentar que la expresidn porcentual de



la distensidn original remanente, representa el grado de
dafio causado, y que el valor de distensidén del cuero ensa=-
yado, es solo relevante en el propbdsito de dar una medida
de este porcentaje.

Pero también es posible argumentar, que, aungue el
cuero ensayado no serad puesto en la horna otra vez, estara
sujeto a tensidn en la "nip line" durante su uso, y por 1o
tanto es muy deseable tener un adecuado grado de extensibi-
lidad.

De aqui la distensidn del cuero ensayado o distensidn
final, serlia luego directamente relevante, argumento éste,
por el cual estamos mis inclinados.

Fsta atn en discusidn, cuil de estas dos medidas del
grado de dafio provocado por la accidn del calor, represen—
ta el verdadero comportamiento del cuerc en la practica,

y ello serd dilucidado cuando se haya obtenido una mayor
experiencia practica sobre cueros ensayados previamente en
el laboratorio.

En 1o que respecta al tipo de terminacidn, se verifi-
cbd que el acabado Butadieno/PVdC confirid el mejor prome-—
dio de distensibn, tanto el original como el ensayado (Ta=-
bla XXI).

El método de aplicacidn del acabado también exhibid
cierta influencia. La aplicacidn mediante airless spray
arrojbé mejores promedios para ambas distensiones origina—
les y finales (10,1 y 8,6 mm), que los obtenidos para la
aplicacién mediante felpa + spray (9,2 y 8,2 mm respectiva-
mente).

No se halld correlacidn alguna entre el comportamiento
del cuero en el ensayo "nip line'" y su permeabilidad al va-
por de agua. Tna indicacidn al respecto la da el hecho de
que los cuatro tipos de acabado estudiados presentaron po-
cas diferencias entre sus distensiones finales, mientras
que la permeabilidad al vapor de agua de los cueros termi-
nados con Butadieno/PVdC fue aproximadamente 10 veces in-
ferior a la de los restantes acabados.

Por otra parte, Mitton (7) ha demostrado que la dis-—
tensibn original del cuero, puede decrecer luego del ensa-
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TABLA XXI

DISTENSION A LA ROTURA IE FLOR (mm)

Tipo de Cuero Cuero some-— % Distensién
Acavado original tido a ensayo original
Lcerilico 10,3 8,6 83,5
borflico + N/C top 10,3 8,6 83,5
N/C Laca 8,7 Ty4 85,0
Butadieno/PVdC 10,7 9,0 84,0
Promedio 10,0 8,4 84,0

TA BLA XXIT

VALORES PROMEDIO PARA RESISTENCIA DEL ACABADO AL CALOR

66

(Cambio de color)

Agente Recurtiente

Control = 3,9
Mimosa = 3,6
Glutaraldehido = 3,6
Glutar./Mimosa = 3,7
Artanol We Le = 3,4
Drasil 507 = 3,9

Tanigan Re 6 = 3,6

Orotan T. V. = 3,1



TA BLA XXIII

VALORES PROMEDIO PARA RESISTENCIA DFL ACABADO AL CALOR
(Cambio de color)

TIPO DE ACABADO

Acrilico = 445
Acrilico + N/C top = 2,1
N/C Laca = 3,4
Butadieno/PVAC = 4,4

TABLA XXIV

2,
PERMEA BILIDAD AL VAPOR DE AGUA (mg/cm”/hora)

TIPO DE ACABADO

Acrilico = 5,58
Acrflico + N/C top - 0,47
N/C Laca = 0,46
Butadieno/PVacC - 0,05
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yo sdlo por el hecho de la compresidn a que es sometida la
probeta, y a Vvsces en proporciones como las verificadas en
la Tabla XXI, 1o que habilita el camino a la suposicidbn de
que los cueros no han sufrido dafio por la accidn del calor.

Acabado

En la mayoriz de los cueros, la resistencia al calor
del acabazdo demostrd ser buena a temperaturas de 15C°C.
A 200°C, 1la temperatura finalmente adoptada en este ensayo,
huto diferencias significativas que pudieron ser informadas
mediante el uso de la Escala Gris para cambios de colore.

Hubo solamente pequerias diferercias entre los agentes
recurtientes, pero el controly Drasil 537, exhibieron me-
jores promedios que el resto, correspondiendo a Orotan T.V.
el valor mas bajo (Tabla XXII).

Fl tipo de terminacidén fue un factor critico (Tabla
XXIII). E1 acabado acrilico (sin top coat) dio el mejor
resultado, y aunque el hallado para el ButadienO/PVdC fue
similar, partes de dicho acabado fueron removidas durante
el ensayo debido a su adkesidn a la superficie metialica ca-
liente.

Por otra parte, los cueros con acabado acrilico a los
- » . . ”~ . . .
que se aplico una emulsidn nitroceluldsica, exhibieron poca
resistencia a la accidn del calor. Se efectud por ello un
ensayo similar sobre un film seco de la emulsidn nitrocelu—
10sica usada en esa capa finsl, y se verificd que esta peli-
cula ya cambiaba su color original, a los 1500C,

Es interesante acotar que el cambio de color de este
acabado es mucho mas pronunciado gue el observado en los
cueros terminados con lzca n:itroceluldsica.

La aplicacidn de una cantidad extra de acabado, aumen-—
td ligeramente el deterioro producido por la accidn del ca-
lor (de 3,5 2 3,7).

Permeabilidad al vapor de agua

El promedio general obtenido para este ensayo es sor-
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prendentemente bajo. Esto es debido en parte, a las relati-
vamente elevadas cantidades de acabado aplicado, con obje~
to de obtener un adecuado cubrimiento.

La permeabilidad de los cueros acabados con acrilicos,
se vio reducida cuando se les aplicd una capa final de emul-
sién nitroceluldsica. El acabado Butadieno/PVAC fue el me-
nos permeable, solamente representd la décima parte del va-
lor obtenido para los restantes (Tabla XXIV).

Como se esperaba, la cantidad extra de acabado decre-
cid 1la perme%bilidad 2l vapor de asua de los cueros de 0,43
a 0,35 mg/cm“/h.

A su vez, los acabados aplicados mediante airless spray
fueron menos permeables (0,36) que aquellos aplicados con
felpa + spray (0,42).

La impregnacidn también disminuyé la permeabilidad de
los cueros (de 0,40 a 0,38).

La Tabla XXV, seriala que los cueros recurtidos con Mi-
mosa, y su mezcla con Glutaraldehido han sido los mis per-
meables, seguidos por los recurtidos con resinas, Glutaral-
dehido y Orotan T.V., que estuvieron muy cerca del promedio
exhibido por los controles, pero fueron inferiores al mis-
mo.

Este diferente comportamiento en permeabilidad segin
el recurtiente empleado, dificilmente se relacione a la
permeabilidad original de los cueros, pero si a la influen-
cia del recurtido sobre la formacidn de la pelicula de acz-
bado.

Premoldeado

La Tabla XXVI exhibe los resultados de la interaccidn
del agente recurtiente con la impregnacidn.

Los cueros recurtidos con Mimosa, su mezcla con glu-
taraldehido, y Orotan T.V., mostraron un marcadoc aumento del
% deformacidn permanente al comparirselos con el exhibido
por el cuero controls; mientras que los recurtidos con ager~—
tes a base de resinas y Glutaraldehido fueron inferiores
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TABLA XXV

PERMEABILIDAD AL VAPOR DE AGUA (meg/cm’/hora)

Agente Recurtiente

Control = 0,37
Mimosa = 0,44
Glutaraldehido = 0,36
Glutar./Mimosa = 0,42
Artanol W. L. = 0,38
Drasil 507 = 0,39
Tanigan R. 6 = 0,39
Orotan T. V. = 0,36

TA BLA XXVII

% DEFORMACION PERMANENTE LUEGO DE 24 HORAS

Tipo de Acabado

Acrilico = 54,2
Acrilico + N/C top = 49,5
N/C Laca = 57,8
Butadieno/PVacC - 54,8




TA BLA XXVI

% DEFORMACION PFRMANENTE LUEGO DF 24 HORAS

Agente Impregnacidn |
Recurtiente Filler MS Promed .o

Control 5741 45,3 51.2
Mimosa 62,5 53,1 518
Glutaraldehido 57,9 41,7 49,8
Glutar./Mimosa 68,1 55,0 61.6
Artanol W. L. 50,5 44,43 41,4
Drasil 507 46,1 49,1 47,6
Tanigan R. 6 52,1 48,7 50,4
Orotan T. V. 72,6 61,0 66,8
Promedio 58,4 49,8 54,1
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al control.

La impregnacidn disminuyd el porcentaje de deformacidn
permanente, y los cueros impregnados menos afectadcs, fue-
ron aguellos recurtidos con agentes resinicos.

Se hallaron sdlo pequefias diferencias entre los distin-
tos tipos de acabados (Tabla XXVII). La laca nitroceluldsica
exhibibé el mejor % de deformacidn permanente, seguida muy de
cerca por Butadieno/PVdC. Estos resultados no parecen estar
relacionados a un aumento de permeabilidad al vapor de agua
(ver Tabla XXIV)

Resistencia a la flexidn

Fn general, la resistencia a la flexidn fue sorprenden-—
temente baja en vista de que formulaciones de acabados simi-
lares a las utilizadas en este trabajo, resistieran previa-—
mente (3) mids de 15 000 flexiones antes de dafiarse el acaba-
do. La Gnica diferencia, es que en aquella oportunidad el
ensayo se efectud sobre cueros sin premoldear.

En este trabajo, la mayoria de las muestras fueron da-
fladas con sb6lo 500 flexiones. Las conclusiones que ello pue-—
da originar, necesitan nuevas comprobaciones, pero pareceria
que la accibn combinada de calor y humedad durante la opera-
cidn de premoldeado, ha reducido seriamente la resistencia
a la flexidn.

La pelicula de laca nitroceluldsica fue muy fragil y la
falla presentd las caracteristicas de un film astilladoj la
del acabado Butadieno/PVdC, tendid a fallar por falta de adhe-
sibén. Los dos acabados acrilicos fueron los menos afectados.
La impregnacidn mejord la resistencia en el caso de los acri-
licos, pero disminuyd la misma en el caso de la laca N/C y
Butadieno/PVdC (Tabla XXVIII).

La recurticidn parece haber disminufdo ligeramente la
resistencia a la flexidn, especialmente cuando se empled pa-
ra ello Mimosa, Glutaraldehido y sus combinaciones (Tabla
XXIX).

Los cueros terminados mediante felpa + spray, dieron me-
jores promedios (2,5) que los terminados mediante Airless

72



TA BLA XXVIII

DANO DE LA PELICULA LUEGO DE 500 FLEXIONES (VALORES PROMEDIO)

Tipo Impregnacidn
de pregnacs Promedio
Acabado No Filler MS
Acrilico 2,0 1,8 1,9
Acrilico + N/C top 244 1,4 1,9
N/C Laca 4,1 4e3 4,2
Butadieno/PVdC 2,7 357 3,2
Promedio 2,8 2,8 2,8

TA BLA XXIX

DANO DE LA PELICULA LUEGO IE 500 FIEXIONES (VALORES PROMEDIO)

Agente Recurtiente

Control

Mimosa

Glutaraldehido

il

H

Glutar./Mimosa =

Artanol W. L. =

Drasil 507

Tunigan Re

6 =

Orotan T. V. =

2,5
3,2
2,9
3,0
2,7
2,7
2,1

257
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spray (3,1).

Nos proponemos confirmar en futuros experimentos, la
influencia del premoldeado sobre la resistencia a la fle-
xidn.

EL EFECTO DE LOS PRINCIPALES FACTORES EN ESTUDIO SOBRE LAS
PROPIEDADES DEL CUERC TERMINADO

Agente recurtiente

El recurtido ha incidido sobre la totalidad de las pro-
piedades examinadas. La Tabla XXX presents un ranking de los
recurtiente para cada una de las propiedades estudiadas. Por
recurticibn, se pueden obtener aumentos de espesor del cue-
ro original sin pérdida de Area, aunque el efecto cuantita-
tivo dependerid en forma considerable de las condiciones de
secado. Tanto la Mimosa, como el Artanol W.L., han demostra-
do ser particularmente adecuados cuando se desea un aprecia-
ble incremento del espesor original del cuero.

Bl quiebre del cuero antes de ser terminado, es siem—
pre importante, y la mejor ubicacidn del Glutaraldehido a
este respecto, s8lo representa un primer puesto critico.
Fl Orotan T.V. es ligeruzmente mejor luego de la impregna-
¢ibn de los cueros.

El Glutaraldehido también confirid un brillo levemen-—
te superior, y su combinacidn con Mimosa dioc muy buena re-
sistencia al plegado a baja temperatura y la mejor adhesidn
en himedo. Asimismo, sigue al Orotan T.V. en lo que respec-—
ta al comportamiento de los cueros en la operacidn de pre-—
moldeado (% de deforms:18n permanente).

Los controles sin recurtir (full chrome), son sorpren—
dentemente pobres frente al ensayo de calor (nip line), pe-—
ro lo suficientemente adecuados para resistir bajas tempera—
turas, flexiones repetidas y conferir brillo.

En cuanto a la permeabilidad al vapor de agua, el ex—
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tracto vegetal y su combinacidn con Glutaraldehido, fueron
los que exhibieron mejor promedio (0,44 y 0,42 mg/cm /h
seguidos por los recurtientes a base de resinas (0,39).

Resumiendo, la eleccidn de un agente recurtiente, es
obviamente un compromiso, pero los datos acumulados en es-
te trabajo proveen cierta gufa para su seleccidn.

Tipo de acabado

El tipo de acabado, ha demostrado una vez mas, ejercer
un rol dominante en las caracteristicas del cuero terminado.
La Tabla XXXI, exhibe el ranking de los mismos frente a los
ensayados estudiados.

La aplicacidén de una capa final de emulsidn nitrocelu-
18sica a los cueros terminados con acabado acrilico, que
introducimos originalmente con la intencidn de decrecer li-
geramente la permeabilidad al vapor de agua de los mismos,
ha tenido varios efectos colaterales.

Mejord el quiebre de la pelicula de acabado, luego de
ser sometido el cuero a la operacidn de premoldeado, y asi-
mismo, ayudd a mejorar cubrimiento, brillo, luminosidad, re-
sistencia al frote humedo y adherencia de la pelicula en hi-
medo. Mientras que su principal desventaja, fue el pobre
comportamiento exhibido frente al ensayo del acabado al ca-
lor (SATRA), donde el cambio de color operado fue mucho més
intenso que el verificado para la laca nitrocelulbsica.

En cuanto a los cueros terminados con Butadieno-acrili-
nitrilo/PVdC, se observd que presentaban excelente cubri-
miento, y resistencia al frote hiimedo, tendiendo a fallar
en el ensayo al calor (SATRA), por adherirse a la superfi-
cie metdlica caliente, y en el de flexibn, por falta de ade-
cuada adherencia. E1 color del film fue amarillento y la
permeabilidad al vapor de agua excesivamente pequetia

(0,05 mg/cmz/h).

En cuanto a la laca nitrocelulbsica, confirid a los
cueros una adhesidn en hiimedo razonable, dado que se espe-
raban datos mis bajos, y una permeabilidad al vapor de agua
mayor a la esperada y similar a la arrojada por los cueros
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TA BLA XXX

RANKING DE LOS AGENTES RECURTIENTES FRENTE A DIFERENTES ENSAYOS
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TABLA XXXI

A DIFERENTES ENSAYOS
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terminados con acrilico 4+ emuls. nitrocelulédsica (0,47 mg/

/cm /h). Asimismo, los cueros acabados con esta laca y con

Butadieno—acrilonitrilo, exhibieron una resistencia al ple-—
gado a baja temperatura realmente excelente.

Impregnacidn

La impregnacibn, beneficié en forma notable la firmezs
de flor del cuero original, y su rasgo principal fue que el
cuero retuvo esta mejora luego de las operaciones de termi-
nacidn y premoldeado.

El aspecto negativo de la impregnacibn, estriba en el
deterioro experimentado en la resistencia al frote hiimedoj
la adherencia de la pelicula de acabado; la permeabiiidad zi
vapor de agua; el porcentaje de deformacibén permanente; y
en menor extensidn, luminosidad y distensidn a la rotura de
flor de los cueros sometidos a la accidn del calor (nip line
test)

Cantidad de acabado

Como se esperaba, la aplicacidn extra de acabado, dis-
minuyd apreciablemente la permeabilidad al vapor de agua del
cuero, pero mejord su cubrimiento, brillo y luminosidad. No
afectd en forma significativa al resto de las propiedades
ensayadas.,

Método de aplicacidn

Los cueros terminados mediante el uso de la pistola sin
aire comprimido (airless spray), exhibieron mejor quiebre;
brillo y iluminosidads; y un ligero beneficio en cuanto a re-
sistencia al plegado a baja temperatura; frote htmedo y dis-
tensidn del cuero original y del sometido al calor (nip line
test).

Por otro lado, los cueros terminados segin el tradicio-
nal método de felpa y soplete de aire comprimido, preseritaron
mejor adherencia en hiimedo, permeabilidad al vapor de agusa,
resistencia a flexiones repetidas, y cuando se usd acabados
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acrilicos, mejor resistencia al cambio de color por efecto
del calor.

CONCLUSIONES

Los valores de permeabilidad al vapor de agua obteni-
dos, no exhibieron relacidn alguna con la resistencia al
calor de los cueros. La permeabilidad bien diferente y pe-
quetia de aquellos acabados con Butadieno—acrilonitrilo/PV
dC, no se reflejd, ni en las propiedades de resistencia al
calor, ni en el porcentaje de deformacibén permanente alcan-—
zado por el cuero en la operacidn de premoldeado.

Los resultados obtenidos indican que, con las cantida-
des de acabado empleadas, la permeébilidad al vapor de agua
puede ser reducida a niveles cercanos a los obtenidos con
sustitutos del cuero, 1o que muchos autores califican de
completamente indeseable del punto de vista del confort del
pie. Segin ellos, habria que hacer todo tipo de esfuerzos
para obtener un - decuado cubrimiento sin detrimento de es-
ta propiedad.

Los cueros que fueron recurtidos, generalmente mostra-
ron mejor resistencia al calor que los controles sin recur-
tir, y esto parece estar en desacuerdo con la experiencia
de algunos curtidores. El nivel de recurtido fue adecuado,
¥y las condiciones de ensayo se eligieron de forma de obte-
ner una diferenciacidn razonable entre los recurtientes es—
tudiados.

El efecto de la operacidn de premoldeado sobre la fle-
xibilidad del acabado fue realmente deletéreo, y aungue
puede atribuirse a la baja permeabilidad al vapor de agua
del cuero, en un futuro trabajo se tratarid de dilucidar
este punto.

E1l pobre quiebre de las muestras no impregnadas, tam-
bién apunta a ciertas interferencias con el acabado, o la
flexibilidad de la capa flor del cuero.
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Fn experimentos efectuados sobre otros cueros, también

se verificd un empobrecimiento del quiebre r>r accidn del

premoldeado, de ©,5 a 1,5 unidades. Pero en este trabajo,

el efecto se elevd a diferencias de 3 unidades de la misma

escala. Se ha demostrado claramente la ventaja de la impreg-
nac10n con el objeto de retener el quiebre original del
cuero,

como asi tamblén gque ello ocurre con todos los re-

curtientes ensayadoes.
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INTRODUCCION

En trabajos previos (1, 2, 3, 4), se estudid la in-
fluencia del curtientes, recurtiente, etc. sobre diversas
propiedades de la pelicula de acabado.

En esta oportunidad, y prosiguiendo con esa linea de
estudlios se desea conocer el comportamiento de productos
utilizados como fondo, y la posible interaccion de los mis-
mos con cualro formulaciones de cubrimiento diferentes.

Para ello, se ha elegido fondos de distinta naturale-
za quimica y de uso corriente en nuestra industiria, sumi-
nistrados por diversas firmas comerciales. Estos fondos se
formularon a dos concentraciones.

Ademas, dado que los citados estudics demostraron la
importancia del método de aplicacidn del cubrimiento, se na
estimado conveniente examinar ahora la influencia del mé-
todo de aplicacidén del fondo sobre las caracteristicas del
acabado del cuero.

La impregnacidén también ha mostrado afectar dichas ca-
racteristicas y por lo tanto se la ha incluido en este tra-
bajo.

DETALLES EXPERIMENTALES

Factores en estudio y sus niveles

ABC .- Naturaleza del Fondo (ver tabla I)

(i), - Fondo 1
a Fondo 2
b, Fondo 3

ab , Fondo 4
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C . Fondo
ac , Fondo
bec , Fondo

abec Fondo

| 1
o 2 O\\W\»n

DE.— Formulacidén de la pelicula de cubrimiento

(i), — Proteinica

d , - Resinica

e 4, — Resinica + top de emulsidn nitroceluldsica
de , — Poliuretinica

F.— Impregnacidn

(i), - Sin impregnar
f, - 266 g/m2 impregnante acrilico diluido en agua
y solvente

Q.- Concentracidn de sbdlidos del fondo

(i), - 5%

g, =10 %

H.- Aplicacidn del fondo

(i), =- mediante felpa
h , - mediante soplete

Disefio factorial: 28 fraccionado a la mitad

Muestras de cueros: 128 divididas en cuatro blogues
Contraste de definicién: A BC DE F G H

Generadores de interacciones confundidas con bloques: ABFG

y ACDF
Grados de libertad: 57

TRATAMIENTO ESTADISTICO

A fin de poder realigzar el estudio de.los factores men-
cionados, se utilizb un disefio factorial 2
la mitad.

, fraccionado a
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E1l disefio factorial (5, 6, 7, 8), se distingue del di-
sefio cldsico de un factor a la vez, en que permite estudiar
la influencia de varios factores y a distintos niveles, ¥y
estimar el efecto y alcance de posibles interacciones.

E1l confundimiento de los cueros,; es necesario para eli-
minar una fuente de error experimental, dada la imposibili-
dad de disponer de suficiente material homogéneo para el to-
tal de unidades que demanda el disetio factcrial adoptado.

Ademds, los cueros deben ser divididos en 4 blogues pa-
ra reducir también el error experimental originado en las
variaciones propias de la piel.

Dado que el disefio factorial completo (28) requlere
256 unidades experimentales, se utilizd una media réplica,
esto es, 128 unidades, 1o cual no afecta la precisiodon, pues-—
to que cuenta con suficientes grados de libertad (57) para
la estimacidén del error experimental.

DESARROLLO DEL TRABAJO

Se cortaron cuatro chapas de cuero vacuno curtido al
cromo, recurtido, flor corregida en cuatro blogues de 32
trozos rectangulares cada uno.

La impregnacidn se efectud de acuerdo a lo que se in-
dica en el factor F, utilizandose una mezcla de resinas
acrilicas dilufda con alcohol y agua (8 % sélidos) y un hu-
mectante apropiado, que se aplicd mediante felpa a razdn de
266 g/m° (24 g/pie?). (Tabla TI).

Una vez secos, 1los cueros fueron planchados a 60°C y
100 kg/cm2 de presidn y corregidos con un papel esmeril de
grano 400.

Posteriormente, se ordenaron en 16 grupos de 8 cueros
cada uno, a fin de aplicarles el acabado segin lo especifi-
cado en el factor ABC (Naturaleza), DE (Formulacidn del déu-
brimiento), G (Concentracidn de sbélidos del fondo) y H (Apli-
cacibén del fondo).
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TABLA I

NATURALEZA DEL FONDO

Fond pH solucidén  Concentracidn
ondo

No NATURALEZA 1+ 10 de sblidos
agua (%)
1 Poliacrilato d+« =tilo 3,4 40
2 Copolimero de butadieno y
compuestos acrilicos 4,0 40
3 Compuestos clorados de
etileno y acrilo 5,0 50
4 Etil acrilato en emulsidn
de aceite 4,0 55
5 Butadieno metil metacrilato 445 40
6 Fondo a base de acrilatos 5,0 15
7 Butadieno acrilonitrilo 8,2 35
8 Poli acrilonitrilc + poli

etil acrilato 7,6 42

TABLA II

FORMULACION DEL IMPREGNANTE (PARTES)

Acrilato de etilo (Polimero A, 22%) = 245
Acrilato de etilo (Polfmero B, 40%) = 73
Alcohol etilico = 210
Agua = 470
Humectante = 16
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TABLA

IIT

FORMULACION DEL CUBRIMIENTO (PARTES)

Formulacidn Bédsica

Proteinica

Resinica

Resinica +
top N/C

Poliure-
tanica

Pigmento negro sin
caseina (11%)

Ligante acrilico

(40%)

Caseina amoniacal

(15%)
Agua

Aceite de ricino
suifonado

Anviséptico

12

18

24
30

4
s/%é%gl

15

20

15

22

20

Emulsidn nitrocelu-
lésica

Agua

Base de poliuretano
pigmentada

Solventes

Base de poliuretano
pigmentada

Catalizador para
poliuretano

Solventes

Brillo incoloro
poliuretanico
Cataligador para el

brillo incoloro

Estabilizante del
secado

Solventes

20
18

80

28

60

30




Todos los cueros recibieron 215 g/m2 de fondo y luego
de secos se plancharon a 65°C y 110 kg/cm2 de presidn.

La operacidn de terminacidn se realizd de manera que
todos los cueros recibieron la misma can*idad de pigmento.

Los cueros acabados con la formulacidn proteinica fue-
ron fijados mediante la aplicacidn a soplete de una solucidn
conteniendo 10 % de formaldehido y luego secados a 60°C en
una estufa cuya atmdslera estaba saturada gon formaldehido,
siendo luegc platnci-ucs a 80°C y 10 kg/om de presidn.

Aquellos terminados con la formulacidn resinica, se
plancharon directamente a 60°C 'y 100 kg/cm”.

La mitad de ellos recibid un ligero top de emulsidn
nitrocelulésica (1 + 1 agua) aplicado a soplete, y luego
de secados a temperatura ambiente se plancharon a 60°C y

80 kg/cm2.

La aplicacidén de acabado poliureténico, se efectud en
una curtiembre por carecer nuestro laboratorio de un ambien-
te y equipo adecuado.

La Tabla III exhibe las formulaciones de cubrimiento
empleadas en este estudio. Finalmente, los cueros termina-
dos se acondicionaron a 20°C y 60 % H.R. durante dos sema-
nas, antes de ser sometidos a diversos ensayos.

ENSAYOS APLICADOS

Absorcidn de agua

Este ensayo se efectud sobre el cuero sin terminar,
pero impregnado o no, segun el factor F. Se utilizd para
ello el equipo SATRA de frotamiento (9) pesandose los cue-
ros antes y luego de ser frotados durante un minuto con un
fieltro humedecido (con el peso mayor sobre la plataforma’ .
Los resultados estan expresados en mg de agua absorbidos
por el cuero durante el ensayo.
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Firmeza de la flor (Break)

Fue valorado visualmente por comparacidn con una esca-
la standard (10) de numeracidn < s 10, donde los valores
més elevados representan muy buena firmeza de flor.

Brillo
Apreciado por examen visusal. ordenando las muecstras ea
5 grupos (0 a 4), los valores mas elevadcs representando

muy buen brillo.

Resistencia al frote himedo y seco

Se usd el equipo SATRA (9), y los cueros se examinaron
luego de 8, 16, 32, 64, 128, 256, 512 y 1 024 revoluciones,
asignidndoles estos valores cuando se verificd dafio en la
pelicula de acabado.

Si luego de 1 024 revoluciones no hay datio, se expre-—
sa esto con la anotacidn + 1 024.

Resistencia al calor (11)

Una probeta de cuero luego de acondicionada a 25°C y
65.% H.R. fue colocada en contacto con la cara plana de una
pieza metdlica calentada a 200°C por espacio de 5 segundos,
con una presidn de contacto de C,21 kg/cm2 (3 1b/pulgada 2).
Una vez enfriada la probeta, se verificd la diferencia de
color entre el area de ensayo y el resto de la muestra, usin-
do para ello una escala gris cuyos valores van del 1 al b5,
representando éste Gltimo un cambio insignificante.

Resistencia al impacto pendular

Se determind segiin método de la Sociedad Inglesa de
Quimicos del Cuerc (12). La valoracidn del dafio producido
fue realizada con la ayuda de un comprarador visual (Short
viewing box), donde los resultados mis elevados (1 a 10)
significan una pobre resistencia al impacto.
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TABLA IV

VALORES PROMEDIO PARA FIRMEZA DE FLOR

ETAPA
CUEROS )
Ani + de TLuego de Tyego de
Aplicar fondo Aplicar fondo terminados
Sin impreg- 554 5,5 4,8
nar
Impregnados Ty6 8,5 8,4

TABLA V

FIRMEZA DE FLOR (BREAK) DE LOS CUEROS TERMINADOS

F — Impregnacidn

ABC - Fondo Promedio
Sin Impregnar Impregnados

1 4,6 8,8 6,7
2 4,1 8,6 6,3
3 4,1 9,1 6,6
4 5,2 795 643
5 4,1 8,1 6,1
6 6,2 8,6 7,4
7 5,0 8,2 6,6
8 5,1 8,6 6,8

Promedio 148 8,4 6,6
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Se efectud sobre los cueros terminados, utilizdndose un
equipo SATRA LASTOMETER (13). Se determind la extensibilidad
(mm)  al instante de la rotura de flor, y del estallido del

‘CUEr Ve
Resistencia a Ju flexidn
Veriticada mediante un flexdmetro Bally (14) y regis-

trandose el nimero de flexiones al cual se evidenciaba una
falla en 1s pelfcuis de acabado.

RESULTADOS Y DISCUSION

Absorcidn de agua

Los cueros impregnados exhibieron una elevada absorcidn
de agus (promedio 274 mg), casi el doble de la obtenida para
_os cueros no impregnados (L57 mg). Esto se puede atribuir
4 la presencis de humectantes en la formulacién del impreg-
nante,

FPirmeza de flor (Break)

En este ensayo se obtuvieron interesantes resultades.

La impregnacidn del cuero con una resina acrilieca mejo-
rd notablemente su break original, y lo mi&s importante, es
que fue conservada con pocas alteraciones luego de las ope-
raciones de terminacidn (Tabla IV).

En dicha tabla también se aprecia que el fondo aumenta
la firmeza de la flor del cuero impregnado mientras que no
ncurre lo mismo en los cueros sin impregnar. Esto puede ex-
plicarse por la mayor hidrofilia exhibida pof los cueros im-
pregnados que facilidfa en este caso, cierto efecto "impreg-
nante" de los fondos.

En lo gue respecta al break de lcs cueros terminados,
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TABLA VI

FIRMEZA DE FLOR (BREAK) PARA LOS CUEROS TERMINADOS

DE. Formulacidn del cubrimiento

[6)N

ProteifllCihaecesesesonens

\JT

’

ResiniCaceeeseeroesnsas O,

L

»

Resivic: + N/Ceiasee. . H.9

PoliuretinicCaeseceescsees 6,6

TA BLA VII

BRILLO DEL CUERO TERMINADO

DE - Formulacidn del Cubrimiento

ABC
Fondo Proteinica Resinica Resinica P911ureté— Fromedie
+ N/C nica

1 243 2,C 3,0 4,0 2,8
2 245 1,5 2,8 4,0 Sy 1
2 2,8 1,8 1, 4,0 2,9
4 298 2,0 658 440 2,9
5 1,8 1,G 2,8 4,C 244
6 1,5 2,3 3,0 4,0 2.7
7 245 1,5 2,8 440G 247
8 292 G,8 346 4,C 245

Promedio 242 1,6 249 4.0 257
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se pudo verificar que existe una interesante interaccidn en-
tre la naturaleza del fondo y el factor impregnacidn (ver
tabla V).

Fn primer lugar, se evidencia claramente la diferencia

de break entre cueros impregnados o no, ya mencionada prece-
dentemente.

Ademas, en el caso de los cueros no impregnados, los
fondos n®s 4 y 6, que no forman pelicula con facilidad, exhi-
bieron el mejor valor de breaks; mientras que para los cueros
impregnados, el n° 4 dio el valor mis bajo, y el n® 6 cerca-
no al promedio.

Asimismo, se ha comprobado que al aumentar la concentra—
2ién de sbélidos del fondo de 5 a 10 %, aumenta ligeramente
la firmeza de flor (promedio 6,5 y 6,7 respectivamente), sal-
vo en el caso del fondo n°® 6, donde se opera un aumento de
6,6 a 8,2, no se justifica para esta propiedad, una mayor
concentracidn del fondo y por ende un mayor costo.

En cuanto a los cubrimientos estudiados, se verificd
que 16s promedios para cada uno de ellos difieren muy poco.
Cabe si sefialar, que el top con emulsidn nitroceluldsica,
tiende a incrementar el break del cuero de terminacidn resi-
aica (Tabla VI).

Brillo

Hubo una interesante interaccidn entre los factores na-
turaleza del fondo y formulacién del cubrimiento (Tabla VII).

La formulacidn poliuretdnica ha sido ldgicamente la que
confirid mayor brillo a los cueros, seguida en orden decrecien-
te por la resinica con un top de nitrocelulosa, la proteini-
ca y finalmente la resinica.

La tabla también pone de manifiesto el hecho de que los
fondos no incidieron priacticamente en el brillo, cuando los
cueros fueron terminados con poliuretano o resina + N/C, pe-
ro en cambio si se aprecia interaccidn en aguellos cueros cu-
vas formulaciones de cubrimiento eran proteinicas o resinicas.

También es clara la mejoria introducida en el brillo por
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TABL A VIII

NUMERO DE FROTES EN HUMEDO

Formulzcibn del cubrimiento

ProtelnlC.vecosesssses 92
ReSiNn . cleeceseoess Nt <6
Resinici 4+ N/Cevwenna 1 024

Poliuretanicageessesse 1 024

TABLA IX

NUMERO DE FROTES EN HUMEDO

ARC I - Impregnacion
. Promedio
Fondo . ]
Sin Impregnar Impregnados
1 Hl2 512 512
2 256 256 256
3 512 512 B
4 1 v24 256 64
5 512 256 384
6 256 512 384
256 256 256
8 256 512 384
Promedio 448 1544 416
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el sopleteado de una emulsibn nitroceluldsica a cueros de
terminacidn resinica.

Resistencia al frotamiento

a) En hilmedo

Como cabia esperar, la formulacidn del cubrimiento tu-
vo un rol preponderante (tabla VIII).

En primer lugar, ias formulaciocies poliuretdnicas y
resinicas + N/C, dieron los valores mis altos de resisten—
cia al frote hiimedo. Es notable la resistencia conferida a
la formulacidn resinica por simple sopleteado de una emul-
sién de nitrocelulosa. No es desconocido el hecho de que la
misma mejora el frote himedo, pero aqui se operd un incre-
mento del 400 %.

Por otra parte, la impregnacidn ha interactuado con el
factor naturaleza del fondo (Tabla IX).

Si bien el promedio de los cueros impregnados es lige-
ramente inferior al de los no impregnados, en dicha tabla,
se observa que los cueros que recibieron los fondos n®s 4
¥ 5 reducen dristicamente su resistencia al frote hiimedo si
antes han sido impregnados. En sentido contrario los trata-
dos con los fondos n°s 6 y 8 aumentan dicha resistencia si
han sido impregnados. E1 resto no sufre cambio alguno.

b) En seco

la formulacidn del cubrimiento interactud con el fac-
tor naturaleza del fondo. En la tabla X se aprecia que para
la formulacidn poliuretdnica, aunque se utilizaron 8 fondos
diferentes, la resistencia de la pelicula de acabado al fro-
te seco no se modificé. Algo similar se verificé con la foi-—
mulacidén proteinica. En cambio la formulacidn resinica, con
0 sin top nitroceluldsico, maniféstd mayor variabilidad.

En general, los fondos n°s 1, 5, 7 y 8, exhibieron los
valores mas altos de resistencia seguidos en orden decrecien-
te por los n°s 3, 6, 2 y 4.

En dicha tabla se pone de manifiesto una vez mas, que
la formulacidn del cubrimiento Jjuega un papel destacado en
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TABLA X

NUMERO IE FROTES EN SECO

DE — Formulacién del Cubrimiento

ARBC .
Fondo , . Resinica  Poliuretd— Lromedio
Protefnica Resfnica )
+ N/C nica
1 Hl2 16 1 024 512 516
2 512 37 25A 512 328
3 256 16 1 024 512 452
4 256 8 512 hl2 322
5 hl2 16 1 024 512 516
6 512 8 512 512 386
7 512 16 1 024 512 516
8 512 32 1 024 512 520
Promedio 448 18 800 512 444
TABLA XI
VALORES IE RESISTENCIA DEL ACABADO AL CALOR
ABC IE - Formulacién del Cubrimiento
. ; - Promedio
Fondo . . Resfnica Poliuretd—
Protefnica Resfnica .
+ N/C nica
1 5,0 442 4,2 5,0 4,6
e 5,0 444 3,6 4,9 445
3 5,0 3,8 3,9 449 444
4 449 3,9 4,1 5,0 445
5 5,0 92 3,6 5,0 4,4
6 449 443 349 449 4,5
7 5,0 4,1 3,9 449 445
8 4,8 446 4450 5,0 446
Promedio 5,0 4,2 3,9 5,0 445
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1a resgistencia del acabado al frotamiento.

Al igual que en el frote humedo, las formulaciones pro-
tefnicas y poliureténicas, dieron valores muy similares, en-
tre si.

La formulacidn resinica exhibid una pobrisima resisten-
cia al frote seco, que aunque prevista, seflala la invonvenien-
cia de emplear altas cantidades de resina en la formulacidn
del acabado.

En realidad, lo que sorprende es el exagerado aumen—
to de resistencia, que la aplicacidn de un top nitroceluldsi-
co confirid a los cueros de terminacidén resinica (de 18 a
800 frotes).

Finalmente, la impregnacidn con una resina acrilica dis-
minuyd ligeramente la resistencia del acabado al frote seco
( de 470 a 418 frotes).

No hubo otros factores significativos.

Resistencia al calor

La formulacidén del cubrimiento interactud con el factor
fondo, y este ha sido el Unico hecho significativo manifesta-
do en este ensayo.

La tabla XI consigna los valores obtenidos, y nos sefla—
la que el tipo de acabado es el factor decisivo en cuanto a
esta propiedad. En efecto, los cueros terminados con formula-
ciones proteinicas y poliuretanicas no sufrieron deterioro
de su pelicula por accibén del calor (200°C). En cambio, aque-
llos que recibieron un acabado resinico mostraron un leve
deterioro que se hizo un poco mas pronunciado, cuando a los
mismos se les aplicd un top nitroceluldsico. Esto iltimo se
atribuye a la poca resistencia al calor de la nitrocelulosa,
pues en trabajos previos, se verificd que este mismo ensayo,
efectuado sobre un film seco de emulsidén de nitrocelulosa
ya cambiaba su color original a los 150°C.

La tabla XI también nos sefiala, que en promedio, el
fondo no incidid mayormente sobre el comportamiento del aca-
bado sometido a elevada temperatura, en especial en el caso
de formulaciones protefnicas y poliuretfnicas.
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TA BLA XIT

VALORES DE RESISTENCIA AL IMPACTO

IE - Formulacidn del Cubrimiento

ABC _
FPondo Resfnica  Poliuretd~ Promedio
Protefnica Resfnica n N/C nica
1 ‘2}?\ :_x 1'-;) 1,2 2,(\
2 2.8 1,8 27 0,5 2,C
3 440 1,0 2,8 0 2,0
4 63$ 233 495 'lso 395
5 443 2,5 3,0 0,5 246
6 2, % 1,3 1,8 0 1,x
i 2,8 245 242 1,0 2,1
8 1,8 1,8 1,5 0 1,
Promedio 3,4 2,0 245 0,5 2,1
TA BLA XIIT
VALORES DE RESISTENCIA AL IMPACTO
F - Impregnacidn
ABC - Fondo Promedio
Sin Impregnar Impregnados
1 2,1 1,9 2,0
2 2,8 1,0 2,0
3 2,0 1,0 2,0
4 4,3 2y 355
5 0,4 4,8 2,6
6 1,6 1,0 1,3
1 3.4 0,9 251
8 1,7 0,8 1,3
Promedio 2,4 1,8 2,1




Resistencia al impacto (Scuff test)

El promedio general de la resistencia del acabado al
impacto fue bueno {2,1). E1 factor de naturaleza del fondo
3ié nuevamente interesantes interacciones con la formulacién
del cubrimiento.

Los cueros terminados con una formulacidn poliuretani~
ca exhibieron un excelente comportamiento (dafio casi nulo),
mientras que aquellos ¢ue recibieron un zcabado proteinico
demostraron ser los mas sensibles a este ensayo. La natura-
leza del fondo incidid en forma variable sobre esta propie-
dad.

Como se observa en la tabla XII, no mostrd mayor efecto
para el acabado poliuretdnico, pero en los otros fondos varid
en forma sustancial.

La aplicacidn de un top de nitrocelulosa deteriord la
resistencia del acabado al impacto en algunas combinaciones
de fondos.

El fondo n® 4 dio los peores resultados para cada for-
mulacidn en particular.

Por otra parte, los fondos n®s 6 y 8 exhibieron el me-
jor valor promedio.

Asimismo, la impregnacidn tambiédn interactud con la na-
turaleza del fondo (Tabla XIII).

En promedio, la impregnacidn aumentd la resistencia al
impacto de la pelfcula de terminacidén. Pero en dicha tubla
se puede observar que la naturaleza del fondo invirtid en
un caso esta tendencia, y en otros, el incremento de resis-
tencia operado. El fondo n® 5 fue el Unico que disminuyd la
resistencia al impacto de los cueros previamente impregnados.
y lo hizo en forma muy drastica.

Se trata de un butadieno metil meta acrilato, y lo nota—
ble es que los otros fondos de base butadiénica aumentaron
la resistencia al impacto de los cueros impregnados.

Por Ultimo, -la aplicacidén del fondo mediante soplete dio
una resistencia promedio ligeramente superior a la exhibida

=
~
<
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TABLA XIV

ARC DE -~ Pormulacidn del Cuvrimiento
' Promedio
Fondo . .. Resinica  Poliureti-
Proteinica Resinica ’ .
+ N/C nica
1 8.8 8,60 L 8,1 8,3
¢ e iyl IS 8,3 8,0
3 9,¢ 8,1 8,8 748 8y5
4 8,4 8,2 9,4 8,5 8,6
5 9’0 890 7,9 8’2 8,3
6 8,2 8,2 8,6 7,8 8,2
i 8,2 7,8 9,1 Ty7 8,2
8 8,2 g,2 8,9 7,6 8,4
Promedio 8,4 8,2 8,6 8,0 8,3

TABLA XV

RESISTENCIA A LA FLEXION
(n° de flexiones)

8 - Formulacibn F - Impregnacidn

. Promedio

del Cubrimiento
Sin Impregnar Impregnados

ProtelnicCaeesseeeses 900 600 750
ResinicCa.isesssseass 3 000 1 000 2 00C
Resinica + N/Cuvuuee 7 500 2 500 5 000
Poliuretdnica,ceseee 700 600 650
PrOmediO............ 3 OOO 1 200 2 100




por la aplicacidn a felpa (1,7 y 2,5 respectivamente).

En la tabla XIV se consignan los valores obtenidos pa-
ra los cueros terminados. La misma sefiala la interaccidn que
se manifestd sntre ¢l factor natursleza del fondo y formu-
lacidn del cubrimiento.

Como se aprecia en dicha tabla, el promedio general de
extensibilidad a la rotura de la flor es bueno (8,3 mm).

3i bien no hubo grandes modificaciones en la extensi-
bilidad de la flor, se notan ciertas tendencias. Por ejem—
plo, el fondo n® 4 (resina en emulsidn de aceite) dio el
me jor promedio, seguido muy cerca por el n° 3 y 8.

Asimismo, los valores internos de la tabla indican fluc-—
tuaciones segin el fondo y cubrimiento empleado, y dan una
guia de lo que al respecto se puede esperar de tales combi-
naciones.

Cabe recordar que la extensibilidad minima que se re-
comienda para los cueros de capellada es de 7 mm y ninguno
de los resultados obtenidos estd por debajo de dicho valor.

b) Extensibilidad al estallido del cuero

Los Gnicos factores estadisticamente significativos,
la formulacidn del cubrimiento e impregnacidn, exhibieron
ligeras modificaciones, las cuales, del punto de vista pric-
tico no tienen mayor importancia.

La impregnacidn aumentd la extensibilidad al estallido
desde 10,7 mm a 10,9 mm.

Por otra parte, las formulaciones proteinica y resini-
ca + N/C, dieron el promedio més alto (11,0 mm), seguidas
por la resinica (10,7 mm) y la poliuretdnica (10,2 mm).

Los cueros gue recibieron el fondo mediante felpa die-
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TA BLA XVI

RESISTFNCIA A LA FLEXION
(n° de flexiones)

ABC - NATURALEZA DEL FONDO

Fondo No 1--..‘.......‘. 2200
Fondo N© 2ecesescscenses 1 700

.“LT")V"dO ‘T\»[O ;8 8 68 08 8 68 & s 2400

Fondo N Jecescsnsosesens 2 400
Fondo N S5ecevceaseceanscsss 1 700
Fondo N° Geeeassossscass 2 600
Fondo N° Teeoaossescasse 1 600
Fondo N S.ieesvnneoncass 2 200

ron mejor promedio de resistencia (2 300 flexiones), que
aquellos en el cual el fondo se aplicéd a soplete (1 900 fle-
xiones).

A su vez, el aumento de la concentracién de s8lidos en
el fondo, se tradujo en una disminucidn de la resistencia
del acabado.a flexiones repetidas (2 500 y 1 700 flexiones
para 5 % y 10 % sblidos respectivamente).

Fl hecho mas saliente en este ensayo, se verificé en
la interaccidn de la formulacidén del cubrimiento con la im—
pregnacién (Tabla XV). En efecto, la impregnacidén redujo con-
siderablemente la resistencia original de los cueros, y esto
fue mas notorio cuando se utilizd la formulacidén resinica con
o0 sin top de nitrocelulosa.

Asimismo, las formulaciones proteinicas y poliureténica
confirieron a la pelicula de acabado muy pobre resistencia
a flexiones repetidas.

En cuanto a los fondos, se observd que aquellos de base
butadiénica (n°s 2,5 y 7) dieron resultados bajos y similares
entre si (Tabla XVI).
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EL EFECTO DE LOS PRINCIPALES FACTORES EN ESTUDIO SOBRE LAS
PROPIEDADES DEL CUERO TERMINADO

Naturaleza del fondo

Fste factor na i1ncidido soore 1o casi totalidad de las
propiedades examinadas.

Er ciertos casos, las diferencias entre los distintos
fondos, si blier significativas, no son en promedio muy gran-
des, pero ellas hacense marcadas cuando este factor interac-
tud con otros fuctores en examern. Esto Ultimo, es lo que se
1a verificado en la mayoria de las propiedades estudiadas.

Asimismo, a veces se pudo establecer diferencias de con-
junto para cierta naturaleza quimica del fondo, pero ello de-
pende en sumo grado de las mencionadas lnteracciones. A con-
tinuacidn se suministra un resumen gereral.

El quiebre al doblado suave del cuero terminado es slem=-
pre importante. y el mejor promedio del fondo n°® 6 (poliacri-
lato de bajo contenido de sbélidos), sélo representa un pri-
mer puesto critico, puesto que los fondos se ubican en forma
liferente segun el cuero haya sido o no impregnado.

En cuanto a los foudos de base butadiénica, (n°s 2,5 ¥
7) se ha comprovado que para ciertas propiedades se compor-
tan en forma similar entre si. Por ejemplo, exhibieron los
promedios mis bajos de break, resistencia al frote humedo,
y a las flexiones repetidas, y fueron ligeramente inferiores
al resto en cuanto a la extensibilidad de la flor del cuero
a la rotura, y resistencia de la pelicula de acabado al im-
pacto. LoOs cueros a los cuales se aplicld un fondo de base
etilacrilato en emulsidén de aceite (n® 4), dieron el mejor
valor promedio de resistencia al frote humedo, y esto se hi-
z0 mas evidente en los cueros sin impregnar. En cambio, para
el ensayo de frote seco, este fondo se comportd en forma’ bien
diferente, esto es, obtuvo el menor valor promedio de resis-
tencias Asimismo, su promedio de extensibilidad a la rotura



de flor fue ligeramente superior al de los otros fondos. aua-
que se manifestaron diversas variantes cuando este factor ia-
teractud con los distintos cubrimientos.

Finalmente, este fondo fue el que dio mas baja resisten-
cia del gacabado al impacto, tanto en el valor promedio, como
para cada urno de loe cubrim’entos estudiados.

Los fondog n°s 1, 3 y 8, de naturaleza acrilica, dieron
resultados muy semejuntes entre si, vy para la mayoria de los
ensayos practicados, vuaiores liger . ~ie superiores a los
restantes fondos.

Formulacidn del cubrimiento

Este factor ha ejercido un rol predominante sobre las
caracteristicas del cuero terminado.

La aplicacidn de un top de emulsidén nitroceluldsica a
los cueros acabados con una formulacién resinica, ha tenido
varios efectos importantes: Mejord notablemente la resisten-
cia de la pelicula de acabado al frote himedo y seco, y a las
flexiones repetidas. También aumentd sefialadamente el brillo.
Asimismo, aumentd ligeramente el break y la extensibilidad
de la flor a la rotura y sdlo disminuyd muy poco, la resis-—
tencia al calor y al impacto. Se demuestra entonces la conve-
niencia de la aplicacidn de este tipo de top a cueros de ter-
minacidn resinica.

Los cueros terminados con poliuretanos también exhibie-
ron muy buenos valores frente a los ensayos practicados, pe-
ro cabe sefialar que esta perfomance no se cumplid para la
resistencia a la flexidn, dado que a la par que los cueros
terminados con una formulacidn proteinica, exhibieron muy
pobre promedio, por falta de adecuada adherencia del acabado.

Los cueros de terminacidn proteinica 'se comportaron de
acuerdo a lo esperado. Fallaron notablemente frente a los
ensayos de flexidn y frote himedo, y para los restantes se
mantuvieron en un nivel moderado.

Finalmente, cabe sefalar que este factor ha interactua-
do en diversas oportunidades con el factor naturaleza del
fondo, y en ciertos ensayos, con los restantes factores en
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estudio, lo cual confirma que la eleccidén de una determina-
da formulacidn de cubrimiento implica un compromiso, que pue-—
de ser gulada en buena parte por los resultados obtenidos,
teniendo siempre en cuenta las condiciones experimentales
adoptadas en este estudio.

Impregnacidn

La impregnacidn ¢l cuero mediante una mezcla de resi-
nas acrilicas, beneiic.’ en forma notuble la firmeza origi-
nal de la flor del cuero, y su rasgo principal fue que éste
retuvo dicha mejora luego de la aplicacidn del fondo y del
cubrimiento final.

También mejord ligeramente la resistencia del acabado
al impacto y la extensibilidad del cuero al estallido.

Sin embargo, disminuyd a la tercera parte la resisten—
cia original del acabado ante flexiones repetidas, y a esta
diferencia debe agregarse una leve merma en la resistencia
al frote hiimedo y seco. Estas anomalias parecen estar conec-—
tadas a una inadecuada adherencia de la pelicula de acabado
al cuero.

Finalmente, cabe sefialar que este factor interactud en
dos oportunidades y en forma interesante con el factor natu-
raleza del fondo (Tablas V y IX) y en una oportunidad con el
factor formulacibén del cubrimiento (Tabla XV).

Concentracidén de sélidos del fondo

El aumento de la concentracibén de sdlidos del fondo, del
5 al 10 %, se tradujo en una disminucién de la resistencia
a la flexidn de la pelicula de acabado.

También se aprecid una tendencia a mejorar el break del
cuero, aunque la misma fue de un orden muy pequefio.

En resumen, en las condiciones experimentales de este
trabajo, no se aprecian ventajas con el aumento del conteni~
do de sblidos del fondo.
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TABLA XVII

RANKING DE LOS FONDOS

= myy pobre a 10 = muy

bueno

Fondo N°

Breakeoesesosoesess

Brillo.......oooon

Recistencia al
frcte hﬁmedo......

Resistencia al
frote seCOveessses

Resistencia al
CalOI‘........-.-..

Resistencia al
impac‘to...-.......

Extensibilidad de
la flor a la rotu-

YOQecovoeoovsecvvovene

Resistencia a la
flexién.'.....l...

2 3 4
6 T 6
5 6 6
T 9 10
6 7 6
9 9 9
8 8 6
6 6 7
2 4 4

\n

108



TABLA XVIII

RANKING DE LAS FORMULACIONES DE CUBRIMIENTO

0 = muy potre a 10 - muy bueno

.. .. Resinic ‘ ..

FORMULACION Proteinica Resinica %  Poliuretdnica
+ N/¢C

Break.oon.looooon 6 6 7 7

BrillOo.oooteoolo l_) _')W 6 8

Resistencia al

frote hiimedoeesss 2 7 10 16

Resistencia al

frote SEeCOsessess 6 2 9 K

Resistencia al

Caloroo-oooooo-oo ].O 8 8 _L(/

Resistencia al

impac‘to-.--...... 7 8 8 10

Extensibilidad de

la flor a la ro-

TUTrGecessnsossces 6 6 7 6

Resistencia a la

flexién.ou..;oo'o 1 4 7 1
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Aplicacidn del fondo

Los cueros cuyo fondo se aplicd a felpa, exhibieron me-
jor resistencia del acabado a la flexidn, pero sufrieron una
ligera disminucidén en su resistencia al impacto.

CONCLUSICONES

51 efectuamos un balance general, se hace evidente que
las propiedades del cuero terminado dependen en mayor grado
de la f.rmulacidén de cubrimiento que de la naturaleza del
fondo. Por supuesto, se deben tener en cuenta las interaccio-
nes de ambos factores entre si y con otros en estudio, pero
hay una clara tendencia de la formulacidn del cubrimiento a
ser decisiva en propiedades fundamentales de la pelicula de
terminacidn.

La tabla XVII consigna el ranking de cada uno de los
fondos estudiados frente a las propiedades examinadas, y la
tabla XVIII, el correspondiente a cada formulacidn de cubri-
miento. Ambas ilustran numéricamente lo expresado preceden—
temente.

Es diffcil generalizar en cuanto a los fondos, pero a
grandes rasgos, los tipo butadiénico fueron algo mids deleté-
. . . rd .
reos para ciertas propiedades; los de base acrilica moderados
en su comportamiento; y los altibajos mids pronunciados corres—
pondieron al fondo de resina acrilica en emulsidn de aceite.

Fn lo referente a la formulacidn del cubrimiento, se
puede concluir que tanto la adicidn extra de caseina, como
la utilizacidn exclusiva de resinas en el acabado, no es.con-
veniente.

Los pobres resultados de resistencia a la flexibn, al
frotamiento humedo y al impacto, observados para los cueros
de terminacidn proteinica, no estidn compensados por un incre-—
mento en la resistencia al frote seco. Asimismo, el cubrimien-
to resinico, si bien confirid al cuero mejor resistencia al
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frote himedo y flexidn, falld exageradamente frente al fro-
tamiento seco y fue mids sensible a la accidén del calor. La
aplicacidén a este tipo de acabado de un top de emulsidn ni-
troceluldsica obvid en forma contundente estos problemas,
mejord notablemente las otras propiedades.

El acabado poliuretianico, cumplil una buena perfomance
frente a los ensayos efectuados, salvc en el caso de flexio-
nes repetidas, donde se constatd una pobre resistencia.

Al respecto calts serialar que newmcs comprobado que cue-
ros con esta terminacidn, provenientes de diferentes curtiem-
bres, también exhiben pobre resistencia.

En nuestra opinidn, esto se debe atribuir a una formu-
lacidn incorrecta del acabado (en especial, la concentraci®on
del catalizador), ¥y no a los solventes empleados como se ha
sugerido en ciertas oportunidades.

La impregnacidn del cuero es evidentemente un compromi-
s0. La firmeza de la flor del cuefo, es incuestionablemente
incrementada por esta tratamiento pero en oposicidn a ello,
se observa una acentuada disminucidn en la resistencia a la
flexidn de la pelicula de acabado. También hemos verificado
que €L 90 % de los cueros que fallaron en el ensayo de ple-—
gado a baja temperatura (-5°C), habfan sido impregnados.

Estos datos y los obtenidos sobre el particular en tra-
bajos previos (1, 2, 3, 4), nos ha inducido a la programa-
cidén de un extenso estudio sobre. impregnacidn, que actual-
mente se encuentra en pleno desarrollo. »

La concentracidn de sdlidos del fondo y su método de
aplicacidén, no han aportado mayores variantes en la propie-
dades del cuero terminado.

Como acotacidn final cabe seflalar que sblo un tipo de
cuero fue usado, ¥y un Unico agente recurtiente. Los valores
absolutos obtenidos en este estudio podrian ciertamente va-
riar para otro tipo de cuero, pero se espera.que aguellos
que estén directa o indirectamente interesados en la termi-
nacién del cuero, puedan encontrar en este trabajo una guia
hacia exitosos esfuerzos. ‘

Los autores agradecen a los Tcos. Qcos. D. Eglien y L.

111



Lasta, la colaboracidn prestada en la ejecuoién de este tra-
bajo, y a la Curtiembre Ventura Hnos. las facilidades brin-

dadas para la *terminacidén de los cueros de formulacidn poli-
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INTRODUCCION

A fines del siglo pasado nn varios pafses europeos y
en los Estadc: Unilos de Norienmérira, se comenzb a utili-
zar el microscoplo zome un aliado ! wusi.tvible para el es—
tudio fntimo de pieles y cueros, comoc asf también para re-
solver diversos problemas que se presentan en la industria
de curtiembre. En la segunda década de este siglo, en Ing-
later.u se desarrolld un método de evaluacidn de calidad
de pieles y cueros por medio del microscopio. Actualmen-
te, diversos Centros de Investigacibn, fabricas de produc-
tos auxiliares y ciertas curtiembres (una en nuestro pais),
utiligan constantemente este equipo para el estudio y con-
trol de materias primas, procesos y productos.

En vista de la necesidad de desarrollar esta técnica,
el CITEC encard los pertinentes estudios, equipamiento y
entrenamiento de su personal, y esta ahora en condiciones
de poder brindar a la industria curtidora, el apoyo técni-
co que ella solicita. Asimismo, utiliza este recurso en sus
trabajos de investigacidn.

A continuacidn, se efectuarid una breve resefla sobre
las principales aplicaciones de este instrumento. Los te—
mas a tratar son los siguientes:

l.- Método de evaluacibn microscdpica.
2.— Estudio y calidad. de la materia prima piel.
3= Calidad de cueros y control de procesos.

4+.- BEstudio de defectos.
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METODO DE EVALUACION MICROSCOPICA

El cuero estd integrado principalmente por fibras de
colidgeno o haces Fibrosos cuyo entrecruzamiento constituye
la estructurs Cibros ., Tas propiedaise figicas del cuero son
resultantes de la suma Je las propicdudes fisicas de las fi-
bras y del modelo de tejido. Es posible entonces estimar con
cierto grado de seguridad, la calidad de un cuero mediante
el examen de la apariencia de su estructura fibrosa.

La evaluacibn microscdpica se realiza por comparacidn
con fotos patrones las que son obtenidas en condiciones -
standard y que reciben una clasificacidn determinada para
cada uno de los caracteres evaluados. Es conveniente esta-
blecer los patrones para cada tipo de curtido (cromo, vege-
tal, etc.) y en caso necesario, para algin proceso en parti-
cular, a fin de facilitar el estudio de las variaciones es-
tructurales.

Para obtener fotomicrografias de cueros de gran espesor
se elige la zona central del corium. Fn el caso de los cue-
ros delgados (capellada), se obtienen fotomicrografias de
todo el espesor.

Las microsecciones se cortan en sentido perpendicular
a la superficie del cuero paralela al sentido de los pe-
los.

Cuando se evalla una estructura fibrosa se examinan dos
aspectos:

a) Lo concerniente al modo como se entrecruzan los haces fi-
brosos, esto es, su ordenacibn, &ngulo y compacidad del
tejido, etc.

b) Las condiciones inherentes a las fibras, por ejemplo, de—
terminacibén, plenitud y divisidn de los haces fibrosos.

Para simplificar la comparacidn de las diferentes mues-
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“ras se adopta un sistema de clasificacidn numérica, entre
Oy8 (propiedad en su menor y mayor expresidn).

En la figura 1 se muestra un esquema de la disposicidn
de haces fibrosos y su constitucidn (fibras y fibrillas).

A continuacidén haremos una breve descripcidén de las pro-
piedades que se evallan.

Neterminacidn

La determinacidn de un haz fibroso es la expresidn de
su vigor y solidez acoplada con una sugestidn de tensidn en
su apariencia general. Fn la figura 2 se aprecia una deter-
minacidn decreciente de izquierda a derecha.

Angulo de tejido

Es el angulo que los haces fibrosos forman con la super-
ficie de la flor (figura 3). Naturalmente, no todos los haces
forman un mismo angulo y para juzgar esta caracteristica se
soma un promedio. En el primer esquema (arriba a la izquier-—
da) se ve un angulo de tejido muy bajo con haces fibrosos pa-
ralelos a la superficie del cuero; en el segundo, tercero y
cuarto esquema, se aprecian angulos de tejido inferiores, cer-
canos y superiores a 45°.

Divisidén y separacidn

La divisidn estd indicada potr las lineas que se -extien-
den a lo largo de las fibras, y las caracteristicas de la
seccidn transversal de las mismas.

La separacidn se reconoce porque los bordes de los haces
son menos netos, y ademids por un distanciamiento entre las
fibras en los extremos de los haces. Fn la figura 4 se apre-
cian los siguientes ejemplos: A, poca divisidn y sin separa-
cibén. B, poco divididos pero separados. C, muy divididos y
sin separacibén. D, muy divididos y separados.

Compacidad
Esta propiedad se refiere al tejido fibroso. En un te—
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jido compacto los haces fibrosos se entrecruzan en forma apre-
tada sin dejar espacios intermedios. Los haces tienen bordes
muy finos y generalmente muestran una moderada divisidén. En
la figura 5 se aprecia una compacidad decreciente de izquier-
da a derecha.

Ordenacién

En un tejido ordenado )os haces fibrosos no varian ma-
yormente de tamaiio y arado de divisidn, v se entrecruzan en
forma regular. [Tn teiiio ordenado. en otras palabras, tiende
a repetirse.

En la figura 6, se puede apreciar un tejido ordenado a
la izquierda y otro desordenado a la derecha.

Plenitud y turgencia

la plenitud y turgencia estan relacionadas al tamafio
aparente de las fibras y haces fibrosos. Los haces fibrosos
presentan turgenéia cuando aparecen hinchados, siendo su
anchura mayor que la que poseian en estado natural.

Los haces con plenitud son anchos por su propia estruc-
tura, esto es, no atribuible a una accidén hinchante (encala-—
do, etce.). En el esquema izguierdo de la figura 7, se obser—
va un tejido de haces turgente, y a la derecha un tejido de
haces plenos.

Enderezamiento

Esta relacionado con el grado de curvatura de las fibras,
¥ a su vez por la presencia o no de bordes sinuosos:figura 8).

ESTUDIO Y CALIDAD DF LA MATERIA PRIMA PIEL

Las técnicas de tincidn diferencial o la observacién éi-
recta sin tincidn, utilizando Sptica de contraste de fase,
permites el estudio de las estructuras Iintimas de los tejicos
constitutivos de la piely evaluar la importancia relativa de
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los mismos de acuerdo a la practica de curtiembre; estudia:
las variaciones segin las condiciones de conservacidn, y
observar las caracteristicas particulares del animal del cual
proviene (raza, edad, sexo).

Como es bien conocido, y se puede apreciar en la figu-

ra 9 (piel vacuna, sin tincidn) la estructura de la piel ve-
4 . »

ria sustancialmente a traves de su espesor. En la parte su-
perior se puede apreciay la zona denominada flor que abarce
aproximadamente hasta el nivel de las raices de los pelos.
Esta parte, ademis i« los diversos Tementos histoldgicos
del sistema glandular, del sistema venoso y arterial, del
tejido muscular, etc. ‘posee una fina estructura formada por
tejido colagénico, En esta zona, y a diferencia con el co-
rium, no es posible discernir en esta fina estructura un

» . . ..
patrén o esqueme de distribuciodn.

Hacia el centro de la piel se observa principalmente el
tejido colagénico formado por fibras y haces de fibras (ver
figura 1). Estos haces van disminuyendo paulatinamente de ta-
mafio y angulo de entrecruzamiento hacia el lado carne de la
piel, donde se pueden observar haces de pequefio diametro que
corren casi paralelamente a la superficie de la misma. Esta
disposicidn particular explica la menor resistencia a la
traccidén de los descarnes cuando son obtenidos de la zona
central del corium, donde la estructura fibrosa, como se men-
ciond anteriormente, es de dngulo de tejido elevado.

La figura 10 (piel vacuna fresca, tincién para eviden-
ciar estructura oelular), permite apreciar los diferentes
tejidos constitutivos de la capa flor: misculo. erector pili
(A), pelo (B) y tejidos relacionados, glidndulas (C) y unidn
de la capa flor con el ocorium. También se puede apreciar so-
bre la capa flor la epidermis (D), que serid eliminada poste~
riormente junto con algunos de los elementos mencionados en
los procesos de ribera.

El estudio de la distribucidn e importancia de los dife-
rentes tejidos constitutivos de la piel permite explicar las
caracteristicas particulares del comportamiento de diversos
tipos de pieles durante los procesos de curticidn, y propie-
dades espec{ficas de los cueros obtenidos.

Asf por ejemplo, en la figura 11 se muestra la fiicrosec=
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cidén de una piel seca de vdbra (tefiida para evidenciar es-
tructura celular), donde €s evidente la gran proporcidn de:
capa flor que tiene en relacidn con la gue presenta una
piel vacuna (comparar .con la figura 9), como asl también la
figura de su tejido colagénico.

Fstas y otras propiedades posibilitan la obtencidn de
U cuerd-con las caracteristicas por todos conocidas.

Por otra parte, la carencia de cohesidn entre la capi
flor y el corvium, v: ceda en pilc.  ovinas, estd motiva-
da por, la acumulacidén exceésiva de lipidos en dicha zona d&
uﬁiém, gue son eliminados en el transcurso de los procééos
de curticidn.

Dado que las pieles a vpartir del momento del desuello
permapecen cierto tiempo counservadas o no hasta gque ingre-
san a.l¢s,procesos de ribera, sus caracteristicas estructu-
rales sufren, medificaciones de diferente grado, gque en ﬁlr
tima instancia repercuten. sobre su calidad.

Bé'ths modifitaciones $on factibles de ser evalliadasime-
diante teonlcas microscdpicas, que incluyen tinciones espe-
c¢ales, ¥ permlten ‘clasificar las pieles de acuerdola lalma-
yor 0 ‘Thenor importancia de’'16s cambios ‘operados. AsY vor:.
ejemplo, s¥ puede estudiar la presencia y nivel de penetra-
cidn &éiﬂaé'EacﬁéEias, su influencia sobre los lipidasy: la
uniodn, de la dermis y epidermis, etc.

En'la figura ' 12, en’ su parte superior se verifica;la
ausencis’ de la epidermis (ecomparar cton la figura 10y rigfe-
Teiltia D), oca@ionada porilas enzimas segregadas pom 1o mi~
croorganismos gue actuaron principalmente sobre la:capa ha-
sal de 12 epidermis.

Otra manifestacidén de la accidn negativa de estos mi-
croorganismos, se puede estudiar mediante el uso de tincio-
‘ﬂe@“ﬂaﬂé'lipidds, dado que ellos los degradan. Estd 'se pue-
deevidenciar por medio de la tindidn con Sulfato de. Azul
‘Niloy ‘que toma color rosado con grasas neutras. né degraga—
‘das ((figura 13y parte inferior) y azul cuando las grasas ipo-
seen cierta cantidad'de ‘dcidos librés: producidos.por:degra-
dacidn (figurawl4, manchas oscuras en su zona central).
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CALIDAD DE CUEROS Y CONTROL DE PROCESOS

As{ como determinados ensayos fisicomecanicos nos per-
miten obtener una idea sobre el posible comportamiento del
cuero durante su us~, 1. evaluacidn ~icroscdpica también po-
sibilita predecir la futura performance de un cuero.

El tipo de estructura fibrosa requerida a un cuero va-—
riard por supuesto segin el uso a que se destine.

Por ejemplo, un cuero para suela deberd poseer un angu-
lo de tejido mediano que equilibrard su resistencia a la trac-
cidén y el desgaste abrasivo. En un cuero para correa, a la
par de un angulo de tejido mediano. debemos hallar gran can-—
tidad de divisiones entre fibras y fibrillas  suficientemen-
te separadas como para permitirles deslizarse facilmente le
una sobre la otra.

Existen sobre el particular numerosos ejemplos, y lo
que se ha querido exponer, es simplemente la utilidad del
microscopio al respecto. Por otra parte, y utilizando estas
correlaciones estructura fibrosa-calidad cuero, es posible
modificar las variables de los procesos de curticidn de ma-
nera de alcanzar una estructura determinada, puesto que se
conoce la incidencia de cada uno de los procesos. Volviendc
al ejemplo del cuero para suela, es sabido gue el angulo de
tejido queda principalmente determinado por el proceso de
encalado,

Presentaremos aqui algunas observaciones complementa-
rias.

En el encalado, con batios cortos, es posible determinar
por observacidn microscédpica, cuidl es el tiempo necesario
para que los agentes quimicos atraviesen totalmente el es-
pesor de la piel, para asi luego proseguir con el agregado
del agua necesaria para completar este proceso. La figura 15
corresponde a una microseccidn de una piel vacuna donde aln
no se ha completado el cruce de los agentes de cncalado (zo-
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na central mis clara), y donde también es factible evaluar
la accidén depilatoria hasta ese momento.

En una piel purgada se puede estimar la accidn ejerci-
da por las enzimas sobre el tejido elastina. La figura 16
revela un tejido elastina sin aparente degradacidn, en un
corte micrografico de la capa flor de una piel de conejo
purgada.

En la fignen | fosible entadiar el nivel de pene-
tracidn de un recurtiente vegetal en un cuero vacuno curti-
do al cromo. En forma similar se pﬁede apreciar la penetra-
cidén de un determinado colorante, o mediante el uso de tin-
ciones especiales, la penetracidn de sustancias grasas lue-
go de la nutricidn.

Con respecto al acabado del cuero hay infinidad de po-
sibilidades. Desde medir la penetracidén de un polimero im—
pregnante, hasta el espesor de la pelicula final de un cue-
ro charol poliuretinico, espesor &ste que se aprecia muy bien
en la figura 18.

Asimismo, se pueden controlar diversas operaciones en
la fabricacidn de articulos de cuero: el cementado de correas,
vulcanizacidn de zapatos, etc.

ESTUDIO DE DEFECTOS

Se puede decir que la historia del cuero se encuentra
en gran parte escrita en la apariencia de sus fibras, y la
relacidn que existe entre calidad y estructura fibrosa per-
mite un diagnéstico de los defectos de las muestras en to-
das las etapas de fabricacidn, desde la piel recién obteni-
da hasta el cuero ya terminado.

Por ejemplo en la figura 19 se muestra la microseccidn
de un cuero de cabra manchado a causa de un ataque por mi-
croorganismo durante el proceso de conservacidn.

Las figuras 20, 21 y 22 representan 3 defectos dife-
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rentes que a simple vista se manifiestan de igual forma, es—
to es, como peguefias zonas brillantes en la capa de acabado.
En la figura 20 se aprecia que estos defectos son origina-
dos por el depdsito de particulas sbélidas sobre la pelicu-

la de poliuretano; lo que evidentemente ocurrid luego de la
aplicacidn del acabado. La figura 21 muestra un defecto si-
milar peroc gue ahora es originado por burbujas, y una aparen-
te falta de homogeneidad de la pelicula. En la figura 22, el
defecto fue causado por tibras de cuero sueltas no elimina-
dad por un correctso de.cmpolvado pevio al acabado.

Existe también la posibilidad de identificar defectos en
el cuero causados durante la vida del animal. Se obvia aque-
llos visibles a simple vista (marca de fuego, espinillo, etc.)
y en la figura 23, se ilustra un caso de cuero dafiado por
parasitos.

Otro tipo importante de defecto de factible evaluacidn,
es el causado por la migracidén de sales en el cuero. La fi-
gura 24 muestra el nivel de migracibén de sales que, prove-
nientes del lado carne, se desplazan hacia el lado flor, y
en la figura 25 se aprecia el arribo de las sales a la super—
ficie flor en la zona dafiada del cuero. Se trata de un cue-
ro para capellada proveniente de un zapato con eflorescehqias.
En este caso se pudo afirmar que dichas sales no provinieron
del cuero aludido, sino de los otros materiales constitutivos
del calzado.

CONCEPTOS FINALES

De lo expuesto se manifiesta claramente el hecho de que
el microscopio es un elemento que debe considerarse indispen-
sable en los establecimientos de curtiembre. También es evi-
dente que ello requiere personal de cierto grado de adiestra-
miento, y por supuesto, contar con un equipo que permita cu-
brir las necesidades minimas.

Como ya se ha expresado, la industria curtidora puede
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solicitar al CITEC el apouyo técnico que 1le sea necesario.
As! mismo, también puede enviar uno de sus técnicos para que
sea adiestrado convenientemente en dicho Centro. Cabe men-
2ionar que actualmente son numerosas las consul tas gue han
sido evacuadas en el CITFC, y que le han formulado no sdlo
establecimientos de curtiembre, sino también firmas de pro-
ductos auxiliares, y de la industiria del calzado.

REFERENCIAS

(1) - Las figuras 1 a 8 inclusive, son reproducciones del
libro "Hides, Skins and Leather under the Microscope'",
editado por la British Leather Manufacturers'Research
Association (BLMRA), Egham, Surrey, Inglaterra.

(2) .= Las figuras 9 a 25 inclusive, pertenecen a diversos es-
tudios y asesoramientos realizados en el CITEC (archi-
vo fotomicrogrifico).

Nota.- Los autores agradecen al Dr. A. Sofia el asesoramien-
to brindado en el presente trabajo.
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Fig. 10.- Piel vacuna fresca; es-
tructura celular

‘Fi¥g. 9.~ Flel vacuna
fresca, sin tincidn

Fig. 11.- Piel de cabra seca: es-
tructura celular
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Fig. 15.- Piel vacunaj
proceso incompleto de
encalado

Fig, 16.- Piel de co-
ne jo purgada; elastina

Fig. 17,.- Cuero vacuno pa-
ra capelladas penetracidn

del recurtiente
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Fig. 21.- Cuero charol: pelf-
cula de acabado con defectot
falta de homogeneidad

Fig., 22,- Cuero charol; pelf-
cula de acabado con defecto:
fibras de cuero

Fig. 23.~ Cuero vacuno cur-
tido al cromo: pardsitos




Fig., 24.- Cuero para ca=-
pellada: migracién de sa-

les

Fig., 25.- Cuero para ca-
pellada: eflorescenclas
sal inas




U.DeCWs 675.026
Landmann A. W. and Soffa A,

THE INFLUENCE OF RETANNAGE, DRYING AND METHOD OF FINISH APPLICATION
ON THE CHARACTERISTICS OF THE FINISHED LEATHER

LEMIT (La Plata, Argentina), 2-1970, 1/30 (Serie II, n°® 159).

Pad and spray methods of applying finishes have been compared
with airless spray gua oné curtain ~oting with two levels of veg-
etable retannage, two types of fat-liguor and air or vacuum drying.

It has been shown that the methods of application affect near-—
~y all the characteristics examined such as break, whiteness, gloss
and flex resistance of the finish,

Foaming was less with finishes containing more casein but their
flex resistance was lower. A previously unrecognised type of fault
is one in which leather finish will withstand the double bend test,
but splinter similarly to cold cracking when hit at normal tempera-
tures.

U.D.C. 675.026

Landmann A. W. and Soffa A,

THE EFFECT OF RETANNAGE AND NATURE OF THE FINISH ON WATER VAPOUR
PERMEABILITY AND OTHER CHARACTERISTICS OF THE FINISHED LEATHER

LEMIT (La Plata, Argentina), 2-1970, 31/81 (Serie II, n° 160).

A number of retannages have been compared with an unretanned
control after applying acrylate, butadiene acrylonitrile/polyviny-
lidene chloride and nitrocellulose finishes by normal pad and spray
or airless spray techniquese. It has not found possible to relate
water vapour permeability with the percentage set achieved in the
laboratory performing test.

There is some evidence that preforming results in a reduction
in break and a loss of flexibility of the finish. Impregnation wi:h
an acrylate resin reduces water vapour permeability and the per-
centage set in preforming but prevents the reduction in break due
to preforming.



C.D.U. 675.026
Landmann A. W. y Sofia A.

INFLUENCIA DEL RECURTIDO, SECADO Y METCDO DE APLICACION DFL ACABA-
DO SOBRE LAS CARACTFRISTICAS DEL CUERO TERMINADO

LEMIT (La Plata, Argentina), 2-1970, 1/30 (Serie II, n° 159).

Se han comparado los métodos tradicionales de aplicacidn del
acabado (felpa y soplete de aire comprimido), con los nuevos méto-
dos que emplean el soplete sin aire comprimido (airless spray gun)
vy la mdquina de cortina (curtain coating machine), sobre cueros re-
curtidos a dos concentruci.. diferentes. wmitridos con distintos
tipos de aceite y secadosal aire o mediante el empleo de vacio.

Los métodos de aplicacidn del acabado inciden sobre la casi
totalidad de las propiedades examinadas (firmeza de la flor, brillo,
resistencia a la flexidn) del producto final.

Un nuevo tipo de falla, similar a la que ocurre a baja tempe-
ratura, puéde originarse al golpear el cuero a temperaturas norma—
les, las ouales son lo suficientementd amplias como para que &ste
resista un ensayo de doble plegado.

¢.D.U. 675.026
Landmann A. W. y Sofia A.

LA INCIDENCIA DFL AGENTE RFCURTIENTE Y DE LA NATURALEZA DFL ACABA-
DO SOBRE LA PERMEABILIDAD AL VAPOR DF AGUA'Y OTRAS CARACTERISTICAS
DFL CUERO TEEMINADO

LEMIT (La Plata, Argentina), 2-1970, 31/81 (Serie II, n°® 160).

Cueros curtidos al cromo fueron recurtidos con diferentes
agentes, y luego se les aplicd acabados acrilicoé, nitrocelulési—
cos o de butadieno-acrilonitrilo/cloruro de polivinilideno, median-
te felpa y soplete o mediante sopleté sin aire comprimido.

El porcentaje de deformacién permanente alcanzado por el cue-
ro en la operacibn de premoldeado no exhibid relacidn alguna con
su permeabilidad al vapor de agua. Hay cierta evidencia de que el
premoldeado reduce la flexibilidad del acabado, agudizando al mis-
mo tiempo la formacidn de arrugas.

La impregnacidn del cuero con una resina acrflica disminuy$
su permeabilidad al vapor de agua y el porcentaje de deformaoiéni
permanente, pero previno la formacidn de arrugas durante el premol-
deado. )



U.D.C. 675.026

Sofia A., Vera V. D. and Vergara J. A.

THE INFLUENCEF OF BOTTOM AND TOP COATS FORMULATION ON THE CHARAC-
TERISTICS OF THE FINISHED LEATHER

LEMIT (La Plata, Argentina), 2-1970, 83/113 (Serie II, n® 161).

Eight bottom rewin emuleions applied by pad or spray have
been examineu with four different ‘inishes.

Leathers with and acrylate bottom resin showed better break
and flexibility than those with butadiene bottom resin. On the
other hand, it has been shown that the type of finish affects near-
ly all the characteristics examined.

Impregnation with an acrylate resin has been found to give
improved break and scuff resistance, but decreased wet and dry rub
fastness and flex resistance.

Other properties examined include the heat resistance of the
finish. Lastometer distension at grain crack, water absorption,
etc.

U.D.C. 675:578.6
Vera V. D. and Garcia R.

LEATHFR MICROSCOPY

LEMIT (La Plata, Argentina), 2-1970, 115/141 (Serie II, n® 162).

The use of the microscope and the interpretation of cbser-
vations made with it are described in this paper.

Leather microscopy is considered under four broad headingsf
microscopical assessment methodsj the quality of raw hides and
skinss the control of different processes and the quality of the
final leather; and microscopy of hide and leather faults.



C.D.U. 675.026
Soffa A., Vera V. D. y Vergara J. A.

INFLUENCIA DE LA FORMULACICN DEL FONDO Y DEL CUBRIMIENTO SOBRE LAS
PROPIFDADES DEL CUEROC TERMINADO

LEMIT (La Plata, Argentina), 2-1970, 83/113 (Serie II, n° 161).

Se estudiaron ocho rondco: aplicados = felpa o soplete conjun-
tamente con cuatro forimuiaciores de cubriniento diferentes.

Los cueros terminados con fondos de tipo acrilico dieron re-
sultados muy semejantes entre si y ligeramente superiores a los
otros fondos examinados. La formulacidn de cubrimiento incidid en
la totalidad de las propiedades estudiadas y ha interactuado con
la mayoria de los" factores incluidos en este trabajo.

La 1mpregn301on con resinas acrllloas meJoro la firmeza ori-
ginal de la flor del cuero, pero dlsmlnuyo la resistencia de la pe-
licula de acabado al frotamiento himedo y seco y a flexiones repe-
tidass

C.D.U. 675:578.6
Vera V. D. y Garcia R.
1A MICROSCOPIA Y EL CUERO

LEMIT (La Plata, Argentina), 2-1970, 115/141 (Serie II, n° 162).

Se efectlla una reseila de las partiéulares ventajas ntue ofrece
el uso del microscopio para el estudio de diversos problemas vin-
culados a la tecnologia del cuero.

El trabajo comprende cuatro caﬁﬂfulos, en los que se hace re-
ferencia a los métodos de evaluacidn microscdpica, al estudio y ca-
lidad de la materia prima piel, a la calidad de cueros y control
de procesos, y, finalmente, al estudio de los defectos de pieles ¥
CUEeros.
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