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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
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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
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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.

14



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

15



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
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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

24



HmN N‘nﬁ MAQ Nmm Oumv M«N‘ mn@ ‘-o-nncono..m.mumeOpHm
ﬂt.m@ MnN Mnm mnm Nn@ wm© @nm c.eo.%.m.HQ,.w WWQH.HHJW
9¢L 2¢g 0°L 09 246 9¢L 9¢) ***®BUTII0O 4+ BATS4
mnN_L mnw mar Nmm wﬁw an NAN ...n..-o...MSﬂPHOO
0¢L 6¢1L 49 &Y 146 Gél Gfg vresrfrads + wdTed
‘BOLTI830d4  BOTUISOY IS ON R Q o\, g UpToBOTTd®
oTpswoIdg op
UQ TOBTNWIO up TorUFsadu OPT1IINDOS
Q T g @ I <l 0POL B

QQqVNVYY TY TIONALSISHH Vuvd O IQENONd SHHOIVA

I vIdyvil

25



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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