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INTRODUCC ION

Los acrilatos, son aln las resinas mas populares
en la terminacidén de cueros, y el etil acrilato es la base
principal de muchos de los copolimeros disponibles en el co
mercilo.

El butadieno copolimerizado con metil meta acrila
to estireno o acrilonitrilo, ofrece series de resinas econd
micas con algunas ventajas sobre los acrilatos, pero tam -
bién con la desventaja de posibles oxidaciones durante el
envejecimiento.

Ademas, estas resinas son mezcladas con proporcio
nes variables de caseina para obtener de esta forma acaba -
dos que confieran al cuero propiedades particulares.

En un trabajo previo (1), se investigé un rango
completo de formulaciones sobre cueros corregidos, que varia
ban desde 100% de resina a 100% de casefna, mientras que en
un segundo trabajo (2), se examinaron dos relaciones de re-
sina/protefna (18:1 y 1,8:1).

En nuestro trabajo previo (3), no se pudo correla
cionar el porcentaje de deformacién permanente obtenido en
la operacidn de premoldeado, con la permeabilidad al vapor
de agua del cuero terminado, y es por ello gque se examina -
ron nuevamente estas propiedades con el objeto de establecer
si las adiciones de caseina se comportan en forma similar
con los dos tipos de resina en estudio, y si la caseina con-
fiere alguna mejora a la permeabilidad al vapor de agua del
Cuero.

Se decidié también, controlar la firmeza de la
flor de los cueros luego de la operacidén de premoldeado, da-
do la notable retencidén del valor original exhibida por aque
1llos cueros que habian sido impregnados antes de su termina-
cién (3).

El estudio de los métodos de aplicacidén del acaba-
do, se 1imitd a la tradicional felpa y soplete frente a la
exclusiva aplicacidn a soplete o mediante pistola sin aire
comprimido (airless spray gun).



DETALLES EXPERIMENTALES

) FACTORES Y SUS NIVELES:

AB - RELACION RESINA/CASEINA:

(i) 11,8 :+ 1
P [ S .
:’ ;’Z : i en base a la cantidad de sdlidos
’ 93 3 :
del binder.
ab, 1,8 : 1 © er

CD - METODOS DE APLICACION:

(i) Mediante felpa y soplete de aire comprimido (en
adelante, P+S).

cy, Mediante soplete de aire comprimido. (en adelan
te S).

d, Mediante soplete de y sin aire comprimido. (en
adelante S+A).

cd, Mediante soplete sin aire comprimido. (en ade-
lante A).

E - RESINAS:

(i) Acrilica.
e, Butadieno acrilonitrilo/cloruro de polivilide-
no (en adelante, Butadieno/PVAC).

I - IMPREGNAC ION:

(i), Sin impregnacidn.
£, 215 g/m“, Filler M.S. (resina acrilica dilui-
da en solvente y agua, l1:l:l.).

b) TRATAMIENTO ESTADISTICO:

A fin de poder realizar el estudio de los facto-
res mencionados se utilizd un disefio factorial completo,
replicado, con contrastes de definicidn ABCDEF. Este di
serio posee 30 grados de libertad, que le confieren un e-—
levado grado de sensibilidad a las pruebas de significa-
cidn entre las medias de efectos correspondientes a los
factores principales e interacciones.

Se utilizaron 64 muestras de cueros que fueron
- 119.2 -



distribuidas en cuatro bloques de 16 cada uno, y los ge-
neradores interacciones confundidos con bloques corres -
pondieron a ACDE y ABDF.

DESARROLLO DEL TRABAJO:

Se cortaron dos chapas de cuero curtido al cromo
en azul, flor entera, en dos grupos de 32 piezas cada u-
no .

Las 64 muestras de cuero se neutralizaron con 1,5
% de bicarbonato de sodio, y luego recurtieron con 5% de
extracto de mimosa sulfitado, por espacio de dos horas a
65°C. La nutricidn se efectud con 4% y 2% de aceite de
esperma sulfatado y crudo respectivamente, durante 1 ho-
ra a 60°C, luego se adicioné Aacido férmico, para llevar
el pH final del bafo a 3,5.

Una vez escurridos los cueros se secaron al vacio
en un equipo experimental por espacio de 14 minutos, a
85°C y 40mm. de mercurio de presidén, sin ninguna contra-
presidn del lado carne.

Una vez secos, los cueros fueron acondicionados
24 horas y luego palizonados y corregidos parcialmente
con papel esmeril de grano 320.

La impregnacidn se realizd de acuerdo a lo que se
indica en factor F, aplicidndose la solucidén de resina a-
crilica mediante felpa, a razdén de 215 g/m“, y una vez
secos, fueron otra vez suavemente corregidos con papel
esmeril de grano 400

Posteriormente los cueros fueron ordenados en 8
grupos de 8'muestras cada uno, a fin de ser terminados
segun lo especificado para los factores AB, CD y E.

La operacién de terminacidn se realizdé de manera
que todas las muestras recibieran la misma cantidad to -
tal de pigmento.

Los cueros acabados con las dos formulaciones de
mayor contenido de caseina, fueron fijados mediante la a
plicacidn a soplete de una soluci®n conteniendo 10% de
formaldehido y luego secados durante 30 minutos a 60°C en
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una estufa cuya atmésfera estaba saturada con formalde-
hido, siendo planchados a 85°C y 23 keg/cm? de presidn.

Aquellos terminados con las formulaciones de al-
to contenido dg resina, se plancharon directamente a 65°
Cy 15,5 kg/cm” de presidn.

EL EFECTO DE LOS PRINCIPALES FACTORES SOBRE LAS PROPIEDADES
DEL CUERO TERMINADO

RELAC ION RESINA/CASEINA

La tabla I exhibe un resumen de las posiciones odb
tenidas por cada relacidn para cada una de las propieda
des examinadas.

T A BLA I

PROPIEDAD EXAMINADA RELAC ION RESINA/CASEINA

11.8:1  5.7:1 3.3:1 1.8:1

Cubrimiento 1 2 3 4
Blancura 2 3 1 3
Brillo 2 1 3 4
Resistencia al plega-
do a baja temperatura. ‘ 1 2 3 4
Resistencia al frote
seco 4 3 2 1
Resistencia al frote
humedo 1 2 3 4
Adhesidn hiimedo 2 4 1 3
Permeabilidad al va -
por de agua 3 4 1 2
% deformacién perma -
nente 1 2 3 4
Danio luego premoldea-
do 1 2 3 4
Resistencia a la fle-
xidn 1 2 3 4
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Dentro de los limites estudiados, la proporcidn
resina/oaseina no tuvo efecto sobre la firmeza del cuero.
Esto confirma un trabajo previo (1) en el cual se estable —
cié que se puede adicionar caseina convenientemente plasti-
ficada a emulsiones de resina sin afectar dicha propiedad.

La capacidad de cubrimiento de los distintos aca-
bados se vio afectada negativamente cuando los mismos conte
nian grandes cantidades de caseina, aunque la "blancura" o-
torgada al cuero fue similar para todas las relaciones estu
diadas.

Asimismo, el brillo obtenido con la resina acrili
ca disminuyd considerablemente para las formulaciones de al
to contenido de caseina.

La resistencia a la flexién y al plegado a baja
temperatura, han sido las propiedades mas afectadas por adi
ciones elevadas de casefna y las relaciones resina/casefna
3.311 y 1.8:1, deben, bajo este punto de vista ser conside-
radas como inrn~tisfactorias, y se recomienda un acabado to-
talmente resinico para lograr adecuada flexibilidad tanto a
temperatura ambiente como a bajas temperaturas.

El porcentaje de deformacidén permanente se vié de
teriorado en el caso de formumaciones de elevado contenido
de caseina, pero no lo suficiente como para llegar a ser un
serio problema.

En cuanto a la permeabilidad al vapor de agua, el
efecto de extra caseina fue lamentablemente pequeflo al ni -
vel de cantidad total de acabado empleado, y por lo tanto,
el Ginico camino para retener la buena permeabilidad origi -
nal del cuero, es aplicar una cantidad minima de acabado
compatible con un razonable cubrimiento.

El efecto de las distintas formulaciones sobre la
resistencia al frotamiento, se manifesté de acuerdo a lo es
perado. Extra caseina disminuyd la resistencia al frotamien
to himedo y aumentd la resistencia al frote seco, pero como
se informé nreviamente, la resistencia en humedo se ve prin
cipalmente disminuida con la relacidn resina/casefna 5.7:1,
mientras que al frote seco solamente se torna adecuada para
la resina acrilica, relacién 3.3.:1, mientras que el nivel
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mis elevado de caseina no llega aln a ser suficiente para
la butadiénica.

METODO DE APLICACION

El método de aplicacidén demostrd nuevamente ejer
cer un rol predominante sobre las caracteristicas del cue-
ro terminado.

La Tabla II contiene un sumario de la ubicacidn
lograda por cada método frente a las propiedades ensayadas.

TABLA II

PROPIEDAD METODO DE APLICACION

FELPA + SOPLETE SOPLETE + AIRLESS

SOPLETE AIRLESS SPRAY
SPRAY

Cubrimiento 3 2 1 1
Blancura 3 2 1 1
Brillo 4 3 2 1
Resistencia fro
te seco 2 1 3 4
Resistencia fro
te humedo 4 3 2 1
Adhesidén en ha-
medo 2 4 3 1
Permeabilidad al
vapor de agua 1 2 3 4
Resistencia al
calor 3 3 2 1
Resistencia a
la flexidn 1 2 3 4

Con la aplicacidén mediante felpa y soplete se ve
rificé el cubrimiento y la "blancura" mas pobre, mientras



las diferencias entre el soplete comin y el airless fueron
pequenas.

La adhesidn de la pelicula en hGmedo fue en gene-
ral satisfactoria, pero la pistola airless didé resultados
elevados y consistentes con todas las formulaciones, mien -
tras que la pistola comiin exhibid con una de las formula01o
nes una pobre adhesidn entre capas.

La permeabilidad al vapor de agua fue ligeramehte
mayor en aquellos cueros terminados mediante felpa y sople-
te.

La operacién de premoldeado no se vio afectada sig
nificativamente por la aplicacién, pero en cambio, los cue -
ros terminados con soplete airless exhibieron pobre resisten
cia a la flexidn.

RESINAS

La formulacidn acrilica confirié al cuero mayor
blancura, resistencia al frotamiento himedo y seco, permeabi
lidad al vapor de agua, flexibilidad y una ligera mejora en
adhesidn y resistencia al calor.

A su vez, la resina butadiénica mejord la resisten
cia al plegado a baja temperatura y en menor extensidn al bri
1lo.

Es probable que una relacidén butadieno a cloruro de
rolivilideno ligeramente menor podria haber mejorado el nivel
de resistencia al frotamiento, sin necesidad de empeorar 1la
flexibilidad de la pelicula.

TMPREGNAC ICN

La impregnacién del cuero previa a su terminacidn,
mejors notablemente su firmeza y su rasgo principal fue nueva
mente que los cueros retuvieron esta mejora luego de las ope—



raciones de terminacién y premoldeado, aunque a expensas de
una ligera disminucidn en el porcentaje de deformacidén per-
manente.

Asimismo, redujo la absorcidén de agua, brillo, re
sistencia al frotamiento himedo y seco, y la flexibilidad
del film de acabado, pero no se verificéd en este trabajo
que afectara la adhesidn, cubrimiento y permeabilidad al va
por de agua.

CONCLUSIONES

Si se efectia un balance general, se verifica que
la adicidén de extra caseina no es deseable.

La pronunciada disminucién en flexibilidad, la po
bre resistencia a bajas temperaturas y la reduccidén en la
resistencia al frotamiento hiimedo, no estan compensadas por
el incremento logrado en resistencia al frote seco y permea
bilidad al vapor de agua.

La resina butadieno/PVAC fue algo mis sensible a
las adiciones de caseina que la acrilica.

La permeabilidad al vapor de agua fue en general
pobre y la aplicacidén del acabado mediante airless spray y
la resina butadiénica, acentuaron esta baja permeabilidad.

AGn permanece sin resolver el problema de alcan-
zar buen cubrimiento junto a una adecuada flexibilidad y
permeabilidad al vapor de agua.

Se puede lograr cubrimiento y flexibilidad usan-
do una resina blanda y un minimo de caseina, pero la permea
bilidad al vapor de agua resultaria muy baja.

La operacidén de premoldeado no ha arrojado mayo-—
res problemas. La disminucidén en break y la tendencia a au
mentar la formacién de pliegues en la pelicula de acabado
pueden ser evitadas por impregnacién de los cueros, y el
porcentaje de deformacidén permanente exhibido por estos cue
ros impregnados, si bien es un 10% de menor que las no im -



pregnados, es aln adecuado del punto de vista de retencidn
de forma.

Otro trabajo efectuado en este laboratorio ha de
mostrado que los impregnantes poliuretanicos pueden confe-
rir al cuero una perfomance en el premoldeado similar a
los impregnantes acrilicos.

Sin embargo, ain queda por cumplir un requisito
previo, para que la impregnacidén confiera al cuero esta ca
pacidad de retencidén de su firmeza original, y es que el
break original del cuero debe ser de moderado a bueno, de
otra manera, la impregnacién sdlo acentuara la pobreza ori
g€inal de dicho break.

Finalmente, la flexibilidad original del acabado
se ve ligeramente disminuida luego del premoldeado, pero
no existe suficiente evidencia de que esto ocurra también
con las técnicas actualmente en practica.
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