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PATENTE
DE
INVENCIO

por "PROCEDINITGNTO PARA LA OBTERCION 0B MATERIALES FITROZ0S
D& CUEROY, a favor de DON IUKO OCKHARDT, de nacionalidal

suiza, domiciliado en Krdnleinstrasse 49, ZUGRICH (Suiza)

LENORIA DESCRIPTIVA

E1l invento ge refiere a un procedimiento para la obten-
cibn de materiales fribrosos de cuero a base de recortes de
cuero curtido por via mineral y/o vegetal, y de Ffibras de
otras clases, en el que a partir de la mezcla, y mediante la
adicién de agua, se prepara una suspensidn, de la que se eX-
trae el agua para formar un velo, que seguidamente se seca,
sometiéndose el producto obtenido a un acabado y, eventual-

mente, apresténdolo.

Un procedimiento de este tipo es conocido, por ejemplo,
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por el prospecto "Howilith" de la casa T
28 ediciébn, Marzo 1949. Los materianles fibrosos de cuero ob-
tenidos por el procedimiento conocido han demostrado en la
préctics ser inadecuados para determinados fines, puesto que
en su estado final representsn un material duro, rigido, simi-

lar al cartén y no a manera de tejido, que no es utilizable

cuando precisamente se deba conceder una importancia especilal

a deformaciones considerables nermenentes, tal como es el ca-
so, por ejemplo, en forros para calzados, que ftienen gue ser de-
formables sobre ls horme. Otros inconvenientes del vrocedimien-
to conocido estriban en que las fibras tienen que ser someti-—
das a una molienda por via himeda, que requiere cantidades
grandes de energia, por lo que no es muy econdémico. Finalmen—
te el hecho de gue las fibras tienen que ser pegadas entre sl
mediante un sglutinente apropiado psra formar un velo, trae
consigo problemas de ssuas residuales que ensucian el medio
ambiente.

A efectos de orillar esbos inconvenientes, el invénto se
ha vnropuesto obtener un material fibroso de cuero, cuyas pro-—
pledades estén mejoradas con respecto a los materioles fibrosos
de cuero conocidos, en especial en cuanto a elagticidad o res—
pectivamente flexibilidad, ductibilidad o repectivamente defor-
mabilidad, y sus propiedades hidréfilas, de wmodo que el nuevo
material fibroso de cuero abre nuevos campos de aplicacién,
en especial como forro para calzado ¢ como substrato para tapi-
zados.

Ls solucidn, mediante el invento, del oroblema propuesto
consiste, en wn procedimiento del tipo descrito al prinecipio,
en que fibras de cuero se megzclan con {ibras no corfaceas de un

largo de 3 a 40 mm, la suspensién se ajusta a una densidad de
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sustancia de 0,1 a 0,5 g/1, y el velo asi obtenido, de resis-
tencia mecdnica propia, se impregna después del secado con un
azlutinante, El invento proporciona por vez primera un velo de
resistencia mecénica propia o respectivamente auto-aficltrado,
no afieltrédndose el material fibroso ya en la suspensién acuo-
sa, sino degpués de extraida el agua del material fibroso. De
ello resulta la ventaja de que se puede prescindir de un asglu-
tinante para la formaciébn del velo. La teoria técnica del inven-
to no se abandona naturalmente por el hecho de que se cgregue
una cantidad de aglutinante insignificante con relacién.al es-
tado actual de la técnica, puesto que ello en realidad no. es
necesario. El progreso técnico del invento es también miltiple
independientemente de ésto. Pueden obtenerse velos que;-en
estado seco, poseen un alargamiento de rotura superior a 20¢
¥y, en estado himedo, superior a 40%. Por los procedimientos
conocidos se consegulsn tan solo valores de alrededor dé 104,
tanto en estado seco, como también en estado imedo. E1 proce-
dimiento conforme al invento es también mds agradable ambien-
talmente. En efecto, el velo puede obtenerse sin ninguna clase
de aglutinantes, mientras que los procedimientos conocidos pre-~
cisan al menos 10 % de aglutinante'para la formaciédn del velo.

Como el agua de la sugpensién no contiene sustancias accesoriazs,

puede ser aprovechada en ciclo durante un largo tiempo de ser-

vieio. Tampoco se presentan por lo tanto problemas de azuas
residuales. Ia diluciébn extremadamente alta de la suspensiédn,
hasta la extremadamente baja densidad de sustancia de 0,1 a

0,5 g de material fibroso por litro de agua, permite una mez-
¢ls muy buena de las fibras, y al mismo tiempo impide su afiel-
trado ya en esta fase, afieltrado que en suspensiones con una

densidad de sustancia wsual, mucho mis alta, no se puede con-
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seguir con una homogeneidad isgual de buena.

En una forma de reslizacidén especialmente ventajosa del
procedimiento conforme al invento, las fibras de cuero consis-
ten en cuero de curticidén vegetal seco y recortes de cuero cur-
do al cromo, que han sido molidos conjuntamente, sin adiciédn
de agua. De ello resulta la ventaja de gque los recortes de cuero ¢
curtido al cromo proporcions en la molienda conjunta fibras suel-
tas mds bastas, que se desfibrilan en los extremos. La desfibri-
lacién de las fibras sueltas en los extremos fomenta la forma-
clén de un velo de resistencis mecdnica propia y respectivamen-
te autoafieltrado. Otra ventaja de este tipo especial de ﬁolien—
da en seco estriba en que los componentes son entremezelados
totalmente entre si. El peligro de fuego queda excluidd.debido
g la adicién de recortes himedos de cuero curtido al cromo. Otra
ventajs consigte en qué el material resulta mds resquebrajado,
es decir, gque se facilitas la extraccibn del agua, puegto que
disminuye la resistencia al paso del agua que ha de ser extrsi-
da por absorcién. La molturacibén puede efectuarse de manera con-
tinua, y las fibras molidas pueden ser almacenadas mis senci-
llamente.

Ahora bien, dentro del marco del procedimiento conforme al
invento es posible también emplear recortes de cuero curtido al
cromo por si solos, sin emplear la adicién de cuero de curti-
cibn vegetal. o obstante resulta sorprendente la posibilidad
de su empleo dnico, puesto gue la resistencia mecédnica inicial
de los recortes de cuero curtido al cromo es tan pequeiia, que
no puede ser impregnado enire dos rodillos.

Como otra perfeccién del invento se agregon a la mezcla
fibras no coridceas de un largo de 3 a 8 mm y/o de un largo de

de 20 a 40 mm, La adicién de fibras no coridceas de un largo
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de 3 a 8 mm mejora le bdlandura del velo y facilita la deshi-
dratacién del material fibmoso, de modo que también el produc-
t0 fingl ecotd dotado de propledades mejoradas en cuanto a fle-
xibilidad y deformabilidad, ademds de experimentar una mejora
en cuanto a la blandura.

Si se pretende conferir al producto una resistencia espe-
cialmente alta al desgarramiento y a seguir desgarréndoses, se
agregan fibras no encogigles de poliamidas, poliésteres, poli-
propileno o poliscrilonitrilo. '

La calidad del agua no desempefie un papel decisivo sn 1la
sugpensibén de las fibras. Puede emplearse cualquier calidad
tecnicamente irreprochable, por ejemplo, agus de condensaciébn
0, preferentemente, agua de pozo. Una calidad del agué teeni-
camente irreprochable con relacién a la formacién de un velo
de resistencia mecdnica propia y de auto-afieltrado pugde con-
gseguirse siempre ajustando el agua de la suspensién con un dci-

do mineral o sulfato de aluminio a un velor pH de aproximada-

mente 4 a 7.

Una mejora del velo auto-afieltrado o respectivamente de
resistencia mecdnica propia en cuanto a un afieltrado tridimen-~
sional, se puede consegulr como otro perfeccionamiento del in-
vento, insuflando para ello aire en el agua de la suspensién.
Con ello se amcldan las fibras sobre el tamiz en forma mds
irregular que lo erso el casc en el estado actual de la técnies.
Bl aire insuflado arremolina las fibras, y las burbujas de ai-
re las mantienen hasta el fin en su posicién irregular, en es-
pecial también con respecto al sector vertical. Las burbujas
de aire sirven en cierto modo como puntos de sustentacién, so-
bre los que se depositan las fibras en posicidn distribuida

estidticamente en forma vniforme, como consecuencia de la ten-
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sién interfacial gas/agua. &n esta posicién, las fibras son
gbgorbidas sobre el tamiz, junto con las burbujas de aire y
el agua. IHentras el sgua y el aire pueden pasar a través
del tamiz, se depositan las fibras sobre el tamiz, conservan-
do sustancialmente su posicién, puesto.que al depositarse sobre
el tamiz, se depositan las fibras sobre el tamiz, conservando
sustancialmente su posicién, puesto que al depositaerse sobre
el tamiz se apoyasn reciprocamente. La alimentacidén de aire fi-
namente distribuido puede tener lugar, por ejemplo, con ayuda
de una placa sinterigada, que se dispone en el fondo de la caja
de admigién, .

Las burbujas de aire introducidas en ls suspensiba s¢ pue-—
den egtabilizar en ella, conforme a otro perfeccionamiento del
invento, agregando a la suspensién agentes espesantes. €omo uno
de estos agentes espesantes se puede considerar, por -ejemplo,
la metilcelulosa, que se agrega a la suspensién en la -concen—
tracién usual. El agente espesante se agrega por consiguiente
tan solo cuando se insufla aire en la susgpensién. No se produ-
ce en este caso un sumento de la viscosidad como consecuencig
del agente espesante, puesto que en las mezclas se ajustan las
viscosidades a base del valor medio de las viscosidades de los
diversos componentes, y la viscosided del aire es muy baja.

91 se desea acelerar la formacibén del velo de resistencia
mecénica propia o respectivamente auto-afieltrado, o si se pre-
tende obtener un velo més grueso, se agregan como otro perfec—
cionamiento del invento al agua de la suspensidn adiciones que
reducen la friccién, por ejemplo, polisacédridos. Preferente-
mente,se realiza ésto en uns concentracién de aproximadamente
0,1 a 0,5 %. Hediante esta adicibén se consigue ademds la venta-

ja de que la friceién del agua se reduce a aproximadamente la
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mitad del valor normal. Asimismo se puede moler la pasta, en
forma mnfs untuosa. Igualmente se disminuye correspondiente-
mente el consumo de energla para el trasiego del agua median-
te bombas.

Si se pretende elevar la propiedad de la slasticidad en
un determinado sentido, a saber, en el sentido de una elasti-
cidad Dbrusca, es posible, dentro del marco del invento, enco-
ger el velo en 20 a 25 %, mediante secado.

31 se quiere conseguir una mejora del material fitrceso de
cuero en cvanto a su ductibilidad, propone el invento quc.el
velo sea impregnado con un agente que aumente la ductibilidad,
tal como aceite animal, glicerina u otro poliol.

Una adaptacidn del material fibroso de cuero obtenido por
el procedimiento de acuerdo con el invento a las exigencias de
deformabilidad en su calidad de substrato para tapicerias, se
consigue conforme al invento disponiendo en la hoja un velo o
tejido permeable.

S8i se trata de conferir al material fibroso de cuero altas
propiedades hidr6filas, prevé el invento que el velo de resis-
tencia mecdnica propia se impregne después de seco con un aglu-
tinante hidréfilo, por ejemplo, polacrilatos hidréfilos.

S8i se desea conferir al mgterial fibroso de cuero una su-
perficie blanda y lisa, se procede conforme a otro perfecciona-
miento del invento a humedecer el velo antes de ser planchado,
y a secarlo por evaporacién, por ejemplo, sobre un tambor, o
bien entre el tambor y un pafio de fieltro

31 fuera preciso que el velo resultara mds'sélido, propone
el invento que, después de la impregnacioén, se seque y alise
mediante caldeo por contacto entre placas de contacto con cono

de encogimiento.
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Un embellecimiento de la fibra puede consegwirse de acuer-—

do con el invento, reduciendo para ello la temperatura de se-

cado mediante un vacio aplicado a una placa, y condensando el

vapor mediante enfriamiento.

El invento serd explicado a continuscién a manera de ejem-

plo, a base de diversas posibilidades de realisacién. En la

tabla 1 se indican algunas diluciones admisibles para distin-

tos larzos de fibras:

Largo de fibras

6

10
12
12
15
20

Tabla 1 7
dtex Densidad de material /L
1,7 0,3

1,7 0,25

1,7 0,2

3,3 0,25

545 0,2

5,5 0,1

La desigznacién "dtex" indica el peso de 1000 m de fibras

en gramos.

Como apropisda ha demosirado ser, por ejemplo, la receta

siguiente:

65 « de fivras de

20 %« de Tibras de
10 % de fibras de

i de fibras de

A8
~8

E1 afieltrado

cuero (cuero de curticidn vegetal : cuero

curtido al cromo = 100 : 80)

viscosa,
viscosa,
viscosa,

conforme

1,7 dtex, 6 mm de largo
1,7 dtex, 10 mm de largo
5,6 dtex, 20 mm de largo.

al invento de las fibras en direc-

cién tridimensional se consigue asimismo mediante una técnilca

especial de tamizado, que difiere de la técnica usual en la

practica.

En las wdquinss de tamiz largo empleadas en la téenica
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del desecado, existe un flujo laminar en la caja de admisién
de la pasta. La suspensién sale de la caja de admisidn, depo-
sitdndose sobre el tamiz a la velocidad de éste, es decir, que
la velocidad relativa entre suspensién y tamiz es igual a cero.
Con ello resulta que las fibras se superponen capa & capa €N
el desecado. Se produce una estratificacién gque reduce la re-
aistencia a la exfolicacidn de la hoja seca, frentec a la resis-
tencia mecdnica en el plano de la tiro continua de material.

Esta formacién de capas no existe en la méquina de tamiz
elevador empleada dentro del marco del invento. Agquil e condu-~
ce la suspensidén sobre un tamiz ligeramente ascendente, pudien-
do el tamiz ¥ la suspensidn tener la misma direccién de movi-
milento, pero vélocidades distintas. Como congecuencin del arrc—
molinamiento originado en la caja de admisién de la pasta, al
que pueden obedecer las fibrag gin estorbarse reclvrocamente
debido a la diluciébn aproximadamente 10 veces mayor frente a
la precisa en la miquina de tamiz largo, asl como al amoldamien~
to ya en la caja de admisién de la pasta (no detrés de-ella,
tal como ocurre en la miquina de tamiz largo), resulta una fi-
jacidn irreguler de las fibres sobre el tamiz. Por debajo del
tamiz estdn montadas cajas de desecado, en las gue escurre sl
agua en sentido perpendicular con respecto a la direccidn de
entrads de lag fibras scbre el tamiz,rcon lo que las fibras son
fijadas en su posicidén desordenada. Ia presién diferencisl en
el tamiz gse eleva continuamente de caja de desecado a caja de
desecado, en grado tan fuerte que se mantiene la desviscidn de
las corrientes durcnte toda la formacidén de la hoja.

El funcionamiento de una de estas méquinas formadora de
hoja tamizada, lo muestra la ficura 1 en une representacidn

e Squemética .
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Un tejido 1 de material corriente para btamices se mueve
sobre varios rodillos 2, 3, 3' y se desliza pasando por deba-
jo de la caja de admisidén para la suspensidn A, en direccién
inclingda con respecto a la horizontal. EL material fibroso
se deposita en forma de velo sobre el tejido para tamices,
siendo retirado en el extremo del tamiz. Bajo la influencis
de un vaclo, el agua penetro en las cajas de desecado 4, 4',
4", siendo evacuada desde alll. El vaclo aumenta continusmen-
te desde las cajas 4 a las cajas 4".

El desecado sobre un tamiz ascendente de la manera-agol
descrita, ofrece ventajas decisivas frente a los tamiceévredon—
dos a larzos empleados en la prictica. Sobre un tamiz ?cdondo
ge sspesa la suspensién en forma no influenciable, antes de
que llegue a formarse la hoja. thora bien, el espesamiento en la
sugpensidn origina muy rédpidamente una hilatura de las fibras.
El velo formado a partir de ellas es entonces inservible. En
los tamices largos convencionales, la suspensién es age}erada
hasta la velocidad del tamiz, antes de incidir sobre elvtamiz.
Independientemente de la velocidad absoluta del tamiz, no se
puede desecar sobre tal tamiz nada mds que la cantidad de pasta
que pueda ser conducida en un chorro uniforme sobre el tamisz.
Anora bien, la suspensién no puede ser depositada uniformemen-
te sobre el tamiz nada més que en una altura de poco més de 50
mm. En una densidad de la pasta de 0,2 g/1, una dilucién como
la que corresponde al invento, se obtendrian con una de estas
méquinas en el mejor de los casos velos de 10 g/m?. Eldefecto
del espesamiento con anterioridad a la formacién de la hoja, se
evita mediante tamices redondos cargados psrciglmente. La forms
geométrica del tamiz redondo no permite, desde luego, adaptar

entre si la suspensién y la velocidad del tamiz en forma que se



10.

20.

25.

30.

11 -

k00334
pueda evitar la orientacién longitudinal (velo unidimensio-
nal). Como unicamente se puede aprovechar un sector del tamiz
redondo para le formacién de la hoja, estd ademds limitado el
rendimiento del tamiz, ya que, por otra parte, no se puede
agrandar a voluntad el didmetro del tamiz.

Bl afieltrado tridimensional del vele se puede mejorar to-
davia mediante la adicién de aire en forma finamentc distribul-~
da en la caja de admisién del tamiz ascendente; con ello se
amoldan las fibras sobre el tamiz en forma todaviae méds ircegu-
lar que lo que era el caso haste shora. Ia limentﬁciéﬁ'de aire
finamente distribuido puede realizarse, por ejemnlo, coﬁ ayuda
de una placa sinterizada, dispuesta en el fondo de la.ééja de
admigién. Bl aire insuflado srremolina las fibras, ¥y lds bur-
bujas de aire las mantienen hasta el fin en su posicidn irresu-
lor, en especial tambidén con rescpecto al sector vertical. Las
burbujas de aire sirven en cierto modo como puntos de susten-
tacidn, sobre loes que se depositan las fibras en una nosicibn
distribuida estadisticamente en forma uniforme, como consecuen—
cia de la tensién interfacial gas/agua. En esta posicién, las
fibras son absorbidas sobre el tamiz, junto con las burbujas
de aire y el agua. Mientras el agua y el aire pueden pasar a
través del tamiz, se depositan las fibras sobre el tomiz, con-
gervando sustancilalmente su posicidn, puesto que al denositarse
sobre el tamiz se apoyan reciprocamente.

Las burbujas de aire introducidas en la suspensién se pue-
den estabilizar asimismo mediante la adicién de azentes espe-
santes a la suspensién; como uno de estos agentes egpesantes se
ﬁuede considerar, por ejemplo, la metileceluloss, que se agre;a
a la suspensibén en la concentrocidén corriente.

Resulta también ventajoso asregar al agua de suspensién,
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en la que estén suspendidas las fibras, polisacédridos en una

concentracién de aproximadamente 0,1 a 0,5 %. Mediante esta
adicién se reduce la friccién del agua a aprgximadamente la
mitad del valor normal. Bl proceso de afieltrado se puede ace-
lerer con ello sobre el bamiz inclinado, o bien se pueden con-
feccionar velos méds gruesos o respectivamente molerse la pasta
en forma mis untuosa. Al mismo tiempo se disminuye correspon-—
dientemente el consumo de energia en el trasiego por bomba del
agua. D

Io figura 2 muestra la manera en que se pueden introducir
las burbujas de aire en el sisftema de tamizado. En estﬁrfigura
repregentan:

A, la caja de admisién,

1, el tejido para temices,

2, uno de los rodillos de soporte,

4y 4', las cajas de desecado,

5, la placa frontal dispuesta en un cajén en el fendo de
la caja de admisién A; la caja de placas de sinteriza-
cibén estd comunicada con un recipiente de aire compri-
mido (gue no ha sido mostrado),

6, la suspensién fibras/agua,

7, burbnjas de aire.

La figura 22 presenta una representacién ampliada de las

burbujas de aire con fibras encima del tamiz.

De acuerdo con otra proposicidén 3el invento, el velo forma-
do sobre el tamiz ascendente se perrecciona mediante la incor-
poracién central de otro velo o tejido de alta permeabilidad.

Esta Torma de trabajo la muestra la figura 3:

El tejido pars tamices 1 es conducido sobre los rodillos

2, 3, 3' para ser hecho pasar por debajo de la caja de admisién

—




10,

15.

20.

25.

30.

RS

para la suspensidén. A cierta distancia en direccién longitu-
dinal de la caja de admisién para la suspensién A se halla
dispuesta otra caja de admisién para la suspensién B, y entre
las dos c¢ajas, un dispositivo de desenrollado para el tejido
G. Las suspensiones A y B pueden ser iguales o distintas entre
si.

Una variante de esta proposicién la explica la fig. 4: En
lugar de dos cajas de admisibn, estd previste tan solo una ca-
ja de admisién, E1 tejido a incorporar centralmente, c¢s condu-
cido como en la figura 3, desde un sistema de rodillos, y des-
pués sobre una chapa directriz, a la suspensidn.

En el afieltrado tridimensional conforme al inventbfadquie~
re la hoja de fibras que llega al bamigz ascendente unaseonside-
rable resistencia mecdnica propia. Bsta resistencia aseciende o
15 hasta 25 kp/cmg, con una dilatacién de rotura de 2 a 4 ¢,

El contenido de azua del velo desccado después de retvirado del
tamiz asciende a 15 hasta 35 % en Atros (Atros referidos a la
fibra en seco). Este contenido elevado en Atros se consigue por
el hecho de que entre la caja de admisién de la pasta y el pun-
to de retirada del velo estdn montados una serie de cajones, en
los que es aspirada el csua del velo mediante vacio.

Ia hoja desecada se termina de secar a continuacién con un
agente gaseoso caliente, tal como aire caliente o vapor sobreca-
lentado. La temperatura mdxima del aszente no debe sobrepasar a
este psrticular unos 200°C. Del mismo modo se puede secar con
ayuda de vacfo, siendo la temperaturs correspondientemente ba-
ja. Ia hoja seca abandona la insgtalacibn con una humedad resgi-
dual de 5 a 10 %. Bl peso de la hoja oseila entonces entre 50
y 400 g/mg. Il grueso de la hoja esclende a 0,5 hasta 5 mm. Ln

lss condiciones de secado aqul descritas se puede conseguir, me-
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ionte encogimiento, una compresién del velo en 20 a 25 %

De acuerdo con el invento se impregna la hoja con el aglu-
tinante después del secado. Como aglutinantes se emplean elas-—
témeros, es decir, materisles sintéticos que a temperatura ba-
ja son poco eldsticos y, a tcmperatura elevada, clésticos como
la goma, tales como caucho natural y sintético, neopreno, elas—
témeros de fluor, poliacrilatos, caucho a la silicona y caucho
polisulfirico. Entre los aglutinantes elastbébmeros gozan pre-
dileccién polimerizados hidréfilos, tales como poliacrilstos
hidréfilos. La impresnacibn se lleve a cabo en los diépcsiti—
vos usuales,por ejemplo, en un foulard. Si, tal como se ha
mencionado ya mfs arriba, en luger de uno mezcla de un cuero
de curticidén vegetal y de recortes de cuero curtido al cromo,
ge utiliza tan solo éste Ultimo, entonces se puede couseguir
una impregnacién satisfactoria del velo en las conocidas mdqui-
nag impregnadoras de doble tamiz., Los aglutinantes se aplican
en una cantidad de 10 a 150, con preferencia de 20 a 50 % on
pesc, con relacién al peso en seco del velo. Han deméstfado ser
apropladas las recetas sizulentes:

1. Polimerizado mixto & base de butadieno-acrilonitrilo (litex
de goma autoreticulante).
100 partes de latex, 1 parte de cozagulante.
Proceso de trabajo: Impregnacién en el foulard, coagulacién
durante 1 minuto a 140-180°C en un tambor tamizador, levado
en un tambor aspirador y secado en un secador de tambor ta-
mizador.

2. Sster poliacrilico autoreticulante.

67 partes de éster poliacrilico, 15-20 partes de una solu~

cién de sal de circonio en agua (al 10 %), 13 partes de agua.

Proceso de trabajo: Impreghacién en el foulard, secado en
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el secador de tambor tamizador.

Polimerizado mixto de butadieno-acrilonitrilo.

60 partes de latex del polimerizado .ixto (a)

2,7 partes de azente de suspensibn (b)

18 partes de agua (b)

8,5 partes de pasta de nesro de humo como adicién coloran-—
te (+ Zn0 + 3) (b)

1,7 partes de agente de suspensién (c)

0,57 partes de coagulante (c¢)

15 partes de agua (e¢)

agente antiespumante (adicién en porciones) (d)

Orden de sucesién en la mezcla: Primeramente “b" en “a",
despuds "c® en (a+b), despuds "dn,

Temperatura de la mezela terminada: 3 .

Proceso de trabajo: Ajuste a 30 ¢ de contenido de solidos,
impregnacién en el foulard, coagulacién en el campo infrarro-
jo o en el tambor tamizador, lavado en el tambor aspirador,
secado en el tambor tamizador.

Los aglutinantes indicados en 1 a 3 se coagulan al calor,
es decir, a temperaturas de entre 20y 100°¢c,

Son apropiados asimismno:

Iatex de cloruro de vinilo reactivo al calor, y

Latex de cloruro de vinilo reactivo al calor y ablondado.
Las partes citadas en 1 a 3 deben entenderse como partes en
peso.

Para aumentar la plegabilidad, se impregna el velo con sus-
tancias apropiadas, tnles como aceite de huesos, glicerina
u otro poliol. La inmpregnacién del velo se puede llevar a
cabo al mismo tiempo que la impregnacién con el aglutinante,

0 por separado en una fase especial de trabajo.
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Después de la azlutinacién asciende la resistencia a la ro-

tura de l1la hoja a 40 hasta 200 kg/mz, con una dilstacién

de rotura de hastz 60 4.

La hoja impregnada y seca se pulc hasta conseguir el grue-
so ¥ la superficie desesdos. Durantc el pulido se refrigera la
cinta pulidora, con objeto de evitar que se embadurne la hoja.
Tespuds del pulido se recubre la hojo con un material sintéti-
co, por cjemplo, policloruro de vinilo.

Parz el recubrimiento del wvelo de cuero, debe la superfi-
cie estar lo mAs lisa posible. Para ello se dispone de dos mé-
todos:

1. ®1 procedimiento de pulido despuds del secado al aire.

Se lleva a cabo de la manera siguiente:

1.1 Pulido previo con wna granulacién de 80-120.

Ia separacién entre los rodillos pulidores debe estar
ajustada.

1.2 E1 pulido de acabado se efectua con una granulacién de
320 - 400 en pulido redial, es decir, que el velo de
cuero se conduce en torno del tambor de pulido en apro-
ximademente 10 - 400, siendo apretado contrs el tambor
por la tensién de la cinta continua de género (compé~
rense a este particular las figs. 5 y 6).

In estas figuras signiiican:
11, rodillo de apriete

12 y 13, rodillos de desviacidn

14, tambor pulidor refrigerado
15, cinta pulidora

16 y 17, cinta continua de género.
La figura 5 muesira un pulido distanciador,

la figure 6, un pulido radial.
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Los dos procesos de pulido se pueden también combinar,
para lo cual se ajusta la distancia entre el rodillo pu-~
lidor y el rodillo de apriete, mientras que la cinta con-
tinua de género se conduce 10-40° en torno del rodillo
pulidor.

Otro alisado de la superficie pulida se puede consezuir
nediante planchado. Esto se puede realizar con ayuda de
un tambor caldeado, conitra el que se oprime un pailo de
fieltro. E1 velo se introduce a presién entre el fizitro
y el tambor, con lo ¢gue queda alisado.

Tal instalacibén se conoce en la industria textil bajo el
nombre de "prensa a cubeta. .

Con esta etapa de trabajo se puede conseguir al mismo
tiempo también una solidificacién del velo, siemnre que
para ello se humedezca previamente el velo o se trate con
vapor sobre el tambor. El encogimiento superficisl ascien-
de a aproximadamente 30 a 40 %.

Después de introducido en el pafio de fieltro de apriete,
se alisa la superficie del velo de cuero sobre el tambor
(véase a este particular la fig. 1, en la que

21 representa el velo,

22 el denbésito de agua

23 el pafio de fieltro de apriete y

24 el tambor).

El alisado del velo de cuero puede practicarse también
mediante secado por medio de calentamiento por contacto
entre dos placas. A este particular se hace descender
hasta tal punto la temperatura del vapor, aplicando para
ello un vacfo a una de las placas, que se evite una corni-

ficacibén de la superficie del velo de cuero. Esta cara de
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ia placa se refrigera al mismo tiempo, con objeto de
que el vapor se condense inmediatémente.

Los detalles constructivos han sido representados en
las figuras 8 a 1l.
" En le figura 8 significan:

31, la placa superior caldeada

32, la placa inferior refrigerada con el acoplamiento
33 para el vacio

34, la cshpa de tamizado o perforada

35, las ruedas de accionamiento

36, la guis eldstica de la placa superior

37, el armazén

38, el velo de cuero,

, resortes.

IL:.J
O

Bl velo de cuero, todavia himedo como coasecuen-
cia de la aglutinacién, es alimentado sobre ung cinta de
transporte a la cinta tamizadora 34. La cinta tamizadora,
gue estéd accionada, transporta el velo de cuero entre las
placas superior e inferior, donde es secado al mismo tiem—
po que se alisa su superficie. La fuerza de spriete de los
resortes 39 es regulable.

La figura 9 muestra una seccién longitudinal (en la direc-
cién de la cinta continua Ge género) a través de la placa su-
perior y la inferior.

Se aprecia claramente la compresién del velo de cuero 47
en la entrada 40 de la placa superior. For lo pronto era de
presumir que el velo se rompiera en este lugar, sustrayéndose
a la compresién. La realidad, no obstante,cs que el velo se
comprime agui. Es importante procurar que la aportacién de ca-

lor sca suficiente para la cvaporaciébmn.
'y b
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En la figura 9 significan:

41, la placa superior

42, cenales de calefaccién en la placa superior

43, una insercién con ranurss longltudinales en la placa

inferior

44, el empalme para el vacio

45, un canal lateral

46, un taladro

48, el tamiz

49, la transiecidn de una placa superior a la otre.

Tas figuras 10 y 11 muestran una seccién trrusversal a

trovés de la placa inferior 32 (figura 8).

En la figura 10 significan:

50, ranuras en la insercién 43 destinadas a la evacnacién

del vapor.

Bn la figurs 11 significan:

60, una placa sinterizada de polietileno situada cobre la

insercién 43 (varante con respecto 2 la forma de realiza-

cién conforme a la fig. 10).

Despuéé de recubierta, la hoja puede secr pfovista todavia
de una mano de adhegivo de contacto.

Como consecuencia de su adicién de cuero, el naterial ob-
tenido por el procedimiento conforme al invento es un producto,
cuya ventaja especial radica en su flexibilidad, de formabili-
dad y propiedades hidréfilas. Puede hallar aplicacién en espe-
cial como material de forro para el calzado, o bien coio ma-
terial soporte para tapioerias; una vez nue ha sido provisto
de recubrimientos permeables para el vapor de agua. Debido a
su excelente Indice de alarsgamiento, 6s superior a los mate-

risles aglutinados en la masa, en todos los casos en que se
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conceda importancia a lg flexibilidad y deformabilidad, tal

como es el caso, por ejeiolo, en forros maro el calzado; pa-
ra esta finalidad de empleo no son éstos aprovechables. EL

material obtenido conforme al invento representa con sus pro-
piedades un material absolutamente nuevo para el ecmpleo cita-
do. los recortes de cuerc curtido al cromo tienen la ventaja
dc pogseer una gran dilatabilidad, halldndose a disposicién a

nrecios muy bajos y en cantidades précticamente inagotables.

¥ O T A

Hecha la descripecién del presente invento se hace constar,
que esta solicitud se acoze a la prioridad conjunta de la so-
licitud de patente suiza H° 17.828/71 depositada el 7 de Di~
ciembre de 1971 y de la solicitud de patente suiza e 17.040/72
depositada el 24 de Noviembre de 1972, ambas respondiendo al
principio de unidad de invencién, y que lo qgue se declara co-
mo nuevo y de propia invencién comprende las reivindicaciones
siguientes:

1.~ Procedimiento para la obtencidén de materisles fibro-
sos de cuero a partir de fibras de recortes de cuero curtido
por via mineral y/o vezetal y de fibras de otras clases, en
el que a base de la mezcla ¥y mediante la adicién de agua se
prevpara una suspensién, y mediante la extraccién del azua se
forma un velo, que seguidamente se seca, sometiéndose el pro-
ducto obtenido a un acabado y, eventualmente, aprestdndolo,
caracterizado borque se mezclan fibras de cuero
con fibras no coridceas de un largo de 3 a 40 mm, la suspen-

sién se pone a una densidad de sustancia de 0,1 a 0,5 g/l, y
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el velo asi obtenido, de resistencia mec#nica propia, se im-
pregna con un aglutinante despuds de seco.

2.~ Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterigzado porque las fibras de cuero consis-
ten en cuero de curticién vegetal seco y recortes de cuero
curtido al cromo, que se muelen conjuntamente sin ~dicidn de
agua.,

3.~ Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterisado porque se agreszan fibras no corid-—
ceag de un largo de 3 a 8 mm y/o de un largo de 20 a 40 mm.

4.~ Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque el asua de la suspeasidn
se ajusta con 4cidos minerales o sulfato de aluminio a un va-
lor pH de aproximadamente 4 a 7.

5.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicacio-
nes 164, caracterizado porque se insufls aire
en &l agua de la suspensidn.

6.~ Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn 9,

T
o

caracter izado porque al agua de la suspensibn s
le agrega un agente espesante, tal como metilcelulosa.

7T.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 5,
caracterizado porque al agua de la susvensibén se
le agresan adiciones que reducen la friccién, por ejemplo, no-
lisacdridos.

8.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1,
carsgcterizado porque se encoge el velo en 20 a
25 ¢ medisnve secado.

9.~ Procedimiento e acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque el velo sz impre;ns con vn

azente que awmenta la ductibilidad, tal como aceite animal,
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zlicerina u otro oliol.

10.- Procediniento de scuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque en la hoja sc dispone un
vele o tejido permeable.

11.— Procedimionto de acuerdo con la reivindicaciébn 1,
caracterizado por asresarse fibras de poliamidas,
poliésteres, polipropilono o poliacrilonitrilo no encozibles.

12;— Procedimiento de acuerdo con la feivindicacidn 1,
cavracterizado porgue se emplezn azlutinantes hi-
dréfilos, por ejeiplo, poliacrilatos hidréfilos.

13.- Procediniento de ecuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado norque, antes de plancherse, el
velo se humedece y se seca por evaporscidn, por c¢jemplo, so-—
bre un tambor o entre el tombor y un pafic de Fieltro.

14.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizado porque el velo, después de impre-
znado, se seca y alisa medisnte calor de contacto entre pla-—
cas de contacto con cono de encogimiento.

15.—- Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciébn 14,
caracterlizado porque, mediante vaclo aplicado
a una placa, se reduce la temperatura de secado y, mediante
enfriamiento, se condensa el vapor.

16.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacidn 13,
caracterizado porgue el velo se encoge en un 30
a 40 %,

17.- Procedimiento para la obtencién de materiales fibro-
sog de cuero.

Segin se describe y reivindica en la presente Ilemoria
que consta de 23 hojas foliadas y mecanogrofiadas por una

s50la cara y de 8 léminas de dibujos.
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Madrid, a 6 de Diciembre de 1972,
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Pelo _
L‘_,.{\.;.‘,"‘_‘Z ESLRN

~~~~~ Fiemac ol F2LI5E PRIETO




et o®

DON KO OCKEARDT 8 HATAS HOTA 1

400334

Fig.1

Madrid, a 6 Diciembre de 1972

JAIME ISERN




& HOTAS HOTA 2

Madrid, a 6 Diciembre de 1972

JAIME 1357

vt

i QU

3-—‘_

Firmado: ¢O3E £ NIETQD



DON FUNCO ACKHARDT 8 HOTAS HoTA 3

500334

Fig.3

Madrid, 2 6 Diciembre de 1972




DOR- X0 ASKIARDR 8 HCTAS HOTA 4

599 33%

. Fig.4

Madrid, a 6 Diciembre de 1972

JAIME 'SERN
p- P

oV

TJOSE F. NIETO




DON TUNO OCLUARDT 8 EOTAS HOTA 5

/m £ NIETO




DON KUNO OCKHARET & HOTAS HOJA 6

o||o

LW
,l 37j

Madrid, a 6 Diciembre de 1972

JaE ISERN

p. P
N AT 2
—— —— o ——

e -
Firmado: JOSE F. NIETO




DON X0 OH43DT & NATAS HOTA 7

409334

Fig.9
\ 42\ \\ \ - /[41# 42)
N \N \\\\\\X\\X\LQ\ ;:Zis

\\\y&\%

46 43

ZW///// .

Madrid, 2 6 Diciembre de 1972

JAIME ISERN

P n

\ ~

#tmado: JOSE F. NIETO

49,47




Fig. 11

34
11]"!1 /60 Jﬂ£

rllll[ llllll

WW

77777

32

lllllllllll




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



