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DESCRIPCION
Cuero natural decorado
Campo de lainvencién

La presente invencién hace referencia a la fabricacion de cuero natural decorado y de articulos de cuero fabricados
con ello.

Antecedentes de lainvencién

La fabricacion de articulos de cuero natural es bien conocida y, tal como se muestra en la Figura 1, normalmente
puede dividirse en cinco fases. La fase preparatoria 1 a menudo tiene lugar en parte en un matadero y en parte en
una curtiduria, mientras que las fases 2 a 4 tienen lugar en la curtiduria, y la fase 5 tiene lugar en las instalaciones
de un fabricante de articulos de cuero. En una primera fase —la fase preparatoria—, al animal se le quita la piel
(desuello), que se pretrata para prepararla para la segunda fase de curtido. El pretratamiento puede entrafiar
procesos tales como el remojo, el encalado, la pelambre, la separacién y el encurtido (mediante la regulacién del pH
para ayudar a que penetren los taninos). En la fase de curtido, las proteinas del cuero crudo o la piel se convierten
en un material estable e imputrescible. EI cromo es el tanino que se utiliza mas frecuentemente, segun lo cual el
producto curtido adquiere un color azul palido, gracias a lo cual se denomina corrientemente “azul mojado” (wet
blue). En la tercera fase de acondicionamiento (crusting), el cuero curtido se seca y se ablanda. El
acondicionamiento incluye a menudo procesos tales como la eliminacion de taninos adheridos a la superficie
(stripping), el engrase (la adhesién de grasas, aceites y ceras a las fibras de cuero), el tefiido, el blanqueo, el
ablandado fisico y el descarne (la abrasion de la superficie del cuero para reducir los defectos de grano). En la
cuarta fase —la llamada fase de acabado—, el cuero se prepara para la venta a fabricantes de articulos de cuero. Las
operaciones de acabado pueden incluir el lacado, el pulido y el estampado. En la quinta fase se fabrica un articulo
de cuero segun procesos que pueden incluir el corte, la perforacion, el cosido, el enrollado, la decoracién y el
repujado del cuero.

El cuero es considerado por si mismo un producto de lujo, pero su personalizacion y adaptacion mediante, por
ejemplo, decoracion pueden aumentar ain mas esta sensacion de lujo. En tiempos pasados, el cuero natural se
decoraba por serigrafia. Sin embargo, la serigrafia es laboriosa y requiere una malla individual para la aplicacion de
cada color. Esto resulta costoso y lleva mucho tiempo, especialmente cuando se desea la personalizacion o
adaptacion.

Se ha investigado la aplicaciéon de tecnologias de impresion digital al cuero terminado, pero muchas de las
soluciones aplicadas a dicho cuero siguen siendo de mala calidad. Se ha estudiado la posibilidad de aplicar a la
impresion en cuero las tecnologias de impresién por inyeccion de tinta procedentes de la impresion en textiles en la
gue se emplea papel de transferencia térmica. Sin embargo, al igual que en el caso de la impresién por inyeccion de
tinta directamente sobre cuero natural, se vio que un proceso de impresion por inyeccion de tinta de imagenes
basadas en tinta sobre una hoja de papel de transferencia y, luego, de transferencia por calor de las imagenes sobre
un cuero curtido daba como resultado una calidad inaceptable de muchos productos de cuero de lujo. En los
documentos WO 01/32434 A (GILHAM) y US 2016067984 A (CHUNG) se divulgan ejemplos de tales procesos de
impresion por inyeccion de tinta. Era necesario mejorar aspectos tales como la calidad de imagen, la decoloracion
por accion de la luz de las tintas transferidas y la resistencia al rayado.

El problema de la decoloracion de tintas por accién de la luz puede resolverse utilizando tintas pigmentadas. En el
documento GB 2510696 A (SERICOL) se divulga un método de impresion sobre un sustrato de cuero o de cuero
sintético mediante la deposicion de una capa de imprimacion sobre dicho sustrato, comprendiendo la imprimacion
una resina termoplastica y agua, el secado y/o el curado al menos parcial de la imprimacién, la impresion por
inyeccion de tinta de una tinta hibrida curable por radiacién/disolvente pigmentada sobre la capa de imprimacion, y el
secado y el curado de la capa de tinta hibrida.

Recientemente se ha obtenido cuero decorado de gran calidad mediante un procedimiento de impresién “en el
interior” de cuero curtido utilizando tintas pigmentadas. En el documento WO 2013/135828 A (CODUS) se divulga un
procedimiento de impresién en cuero curtido que comprende los pasos de a) aplicar un aceptor de tinta directamente
sobre la superficie del cuero, b) aplicar tinta directamente sobre el aceptor por inyeccion de tinta, c) aplicar un aditivo
a la tinta, d) calentar una superficie de una barrera que es sustancialmente impermeable a la tinta y €) hacer que la
barrera calentada entre directamente en contacto con el aceptor de tinta, el aditivo y la tinta sobre la superficie de
cuero para ablandar el aditivo, el aceptor de tinta y la tinta hacia el interior del cuero de modo que la tinta penetre
hacia el interior del cuero.

El cuero impreso se corta en trozos de cuero que se cosen entre si para formar articulos de cuero, tales como
zapatos o bolsos. Gracias a la impresién por inyeccién de tinta sobre cuero curtido, la etapa de decoracion se
traslada ahora de las instalaciones del fabricante de articulos de cuero a la curtiduria, mientras que el corte y el
cosido de cuero impreso para obtener articulos de cuero siguen realizandose en las instalaciones de fabricante de
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articulos de cuero. Esto da lugar a problemas logisticos y a retrasos.

Por tanto, es necesario desarrollar un método mas eficiente y econémico de fabricacién de articulos de cuero
decorados de gran calidad que permitan su personalizacién y adaptacion y resulten en un tiempo corto de entrega al
cliente, ya que los tiempos de entrega prolongados reducen la sensacion de lujo.

Resumen de lainvenciéon

Con el fin de superar los problemas descritos anteriormente, realizaciones preferidas de la presente invencion se
han realizado mediante un procedimiento de fabricacion para la decoracion de cuero natural tal y como se define en
la reivindicacion 1.

Mediante la aplicacion de uno o mas codigos de identificacién al cuero en crust, una imagen impresa en la curtiduria
se puede identificar sin error en las instalaciones del fabricante de articulos de cuero, en las que entonces se puede
proceder a cortar los trozos de cuero necesarios de la imagen impresa, gracias a lo cual se evitan errores y se
minimiza el gasto.

Los uno o mas codigos de identificacion también pueden utilizarse ventajosamente con otros fines, tales como el
seguimiento y trazabilidad y la monitorizacion del inventario por parte tanto de la curtiduria como del fabricante de
articulos de cuero. En el caso particular de que el codigo de identificacion sea legible por maquina, esto tiene
ventajas econdémicas, puesto que entonces la identificacion puede realizarse deprisa.

La imagen decorativa suministrada por un servidor informético también puede imprimirse por inyeccion de tinta sin
que haya una clara separacion entre los trozos de cuero proyectados. Esto cuenta con la ventaja de que, hasta el
momento de la venta real de un articulo de cuero, el duefio de una marca puede mantener en secreto la forma de
una nueva coleccién del articulo de cuero, por ejemplo, un bolso de lujo, ya que puede mantenerse a la curtiduria
ignorante de la forma de los trozos de cuero que han de cortarse y de su posible ensamblaje.

Estos y otros objetos de la presente invencion resultaran evidentes a partir de la siguiente descripcion detallada.
Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 muestra un flujograma de un proceso de fabricacion tradicional de articulos de cuero que consta de
distintas fases y ubicaciones.

La Figura 2 muestra un proceso de fabricacion de cuero segun la presente invencidn, en el que las flechas
continuas hacen referencia a un transporte fisico y las flechas discontinuas hacen referencia a un intercambio de
informacién, por ejemplo, por Internet. En un servidor informatico (18) hay almacenados datos sobre articulos de
cuero que son fabricados por el fabricante de articulos de cuero (10). A través de una conexion digital (15, 16), tal
como Internet, los clientes pueden ver desde su casa los articulos de cuero en una tienda (12) o sitio web (11). El
cliente puede seleccionar un articulo de cuero especifico con una decoracién y una personalizacion deseadas, tras
lo cual esta seleccion se comunica, junto con un cédigo de identificacion, al servidor informético (18) a través de una
conexién digital (15, 16). A continuacion, un pellejo (2) de una vaca (1) se curte, acondiciona y recubre en una
curtiduria (3), que recupera y utiliza la decoracién deseada y los datos del articulo de cuero seleccionado obtenidos
del servidor informatico (18) a través de una conexion digital (17) para aplicarla por impresion por inyeccion de tinta
(4) a la costra de cuero recubierta. El cuero impreso por inyeccion de tinta (5), que incluye trozos de cuero impresos
por inyeccion de tinta (7) que tienen una decoracion impresa (8) y un codigo de identificacion impreso (9), se
transporta luego a las instalaciones del fabricante de articulos de cuero (10). El fabricante de articulos de cuero (10)
utiliza el codigo de identificacién impreso (9) para ensamblar el articulo de cuero (13) deseado a partir de los trozos
de cuero impresos por inyeccién de tinta (7) recortados del cuero impreso por inyeccién de tinta (5). El fabricante de
articulos de cuero (10) utiliza el cédigo de identificacion impreso (9) para recuperar la direccién de entrega correcta
obtenida de la tienda (12) o del sitio web (11) y entrega el articulo de cuero (13) al cliente.

La Figura 3 muestra esquematicamente un corte transversal de una piel de animal que incluye un grano (31) y un
corion (33) separada por una unién entre grano y corion (32). Entre los distintos cueros que se fabrican a partir de la
piel de animales se encuentran el cuero plena flor (34), el cuero flor de primera (35) y el serraje (36).

La Figura 4 es una representacion esquematica de cuero impreso por inyeccion de tinta (41) que incluye, sobre el
cuero en crust (45), una capa base (44), una imagen decorativa (43) y una capa superior (42).

La Figura 5 muestra, preferiblemente en una pantalla de ordenador, una imagen en cuero (51) que tiene una zona
no imprimible (52), tal como una marca de bocado, y una zona imprimible (53), en la que hay trozos de cuero
anidados como iméagenes secundarias (55) a fin de obtener una imagen en cuero que contiene imagenes
secundarias anidadas (54).

La Figura 6 muestra seis cadigos bidimensionales distintos.
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La Figura 7 es una fotografia de un cuero impreso por inyeccién de tinta (71) que contiene una imagen decorativa
(73) y un cadigo de identificacion (74), mostrado éste en una vista ampliada (72) de la fotografia.

Descripcion de realizaciones
Definiciones
La expresion “cuero en crust” o “cuero en pasta” significa cuero que ha sido curtido y secado, pero no acabado.

El término “monofuncional’, tal y como se utiliza en monémeros y oligémeros monofuncionales, significa que éstos
incluyen un Unico grupo polimerizable.

El término “polifuncional”, tal y como se utiliza en monémeros y oligdmeros polifuncionales, significa que incluyen
dos, tres 0 mas grupos polimerizables.

El término “oligbmero” significa un compuesto polimerizado a partir de 2 a 50 monémeros.

Procedimientos de fabricacién de cuero natural decorado

Un procedimiento de fabricaciéon de cuero natural decorado segin una forma de realizacién preferida de la presente
invencion comprende los pasos de:

- aplicar una capa base (44) sobre cuero en crust (45),

- imprimir por inyeccion de tinta (4) una imagen decorativa (8) sobre la capa base (44) utilizando una o més tintas de
inyeccion pigmentadas, y

- aplicar uno o mas codigos de identificacion (9).

La capa base aplicada sobre el cuero en crust es necesaria para proporcionar un nivel de calidad de imagen que
corresponda al aspecto lujoso del cuero. El cuero natural es bastante poroso debido, entre otras cosas, a que se han
eliminado los pelos del pellejo, por lo que una tinta de inyeccion de baja viscosidad podria penetrar rapidamente en
el cuero, dando lugar a una mala calidad de imagen.

La imagen decorativa se imprime por inyeccién de tinta sobre la capa base utilizando una o més tintas de inyeccion
pigmentadas. A diferencia de la mayoria de los colorantes, las tintas de inyeccidon pigmentadas garantizan una
buena fotoestabilidad, puesto que los articulos de cuero se utilizan a menudo en condiciones exteriores. Las una o
mas tintas de inyeccion pigmentadas pueden ser tintas de inyeccioén acuosas, pero son preferiblemente tintas de
inyeccion pigmentadas curables por radiacion UV, ya que el curado por radiacion UV “fija” rapidamente la imagen
decorativa impresa por inyeccién de tinta. La buena calidad de imagen resultante contribuye adn méas al aspecto
lujoso del articulo de cuero decorado.

No existe restriccién alguna en cuanto a la forma de aplicacion de los uno o mas codigos de identificacion. Pueden
aplicarse por medio de una etiqueta o por escritura, impresion, marcado laser o cualquier otra técnica similar, pero
en una realizacion preferida se aplican por impresion por inyeccion de tinta. La ventaja de la misma es que pueden
imprimirse por inyeccion de tinta junto con imagenes decorativas, lo cual minimiza los errores y reduce los costes
econdémicos. En una realizacion particularmente preferida, los uno o mas codigos de identificacion son legibles por
magquina. El cédigo de identificacion también puede integrarse en la imagen decorativa. Las etiquetas presentan la
desventaja de que pueden despegarse del cuero durante pasos de fabricacion posteriores a la impresién por
inyeccion de tinta, por ejemplo, durante la aplicaciéon de una capa superior. Sin embargo, las etiquetas tienen la
ventaja de que pueden pegarse facilmente a la cara posterior del cuero, maximizandose asi el area imprimible de la
cara anterior del cuero.

En una realizacion alternativa, un cédigo de identificacion se imprime por inyeccion de tinta antes de la aplicacion de
la imagen decorativa. Esto puede utilizarse ventajosamente al, por ejemplo, vincularse una cierta costra de cuero a
un archivo digital que almacena informacién sobre la forma y los defectos de la costra de cuero. Esta informacién se
obtiene escaneando la costra de cuero para establecer su forma y sus defectos. El cuero es un producto natural vy,
por tanto, no es un producto homogéneo. Puede contener orificios, marcas de mordisco, marcas de rayado por
alambre de espino y otros defectos similares, los cuales influyen en la calidad de imagen. Estas areas se almacenan
luego en el archivo digital como areas no imprimibles.

Puede utilizarse una pluralidad de cédigos de identificacion, por ejemplo, si se van a imprimir por inyeccién de tinta
imagenes decorativas diferentes sobre un cuero en crust recubierto destinado a la produccién de una pluralidad de
articulos de cuero. En tal caso, cada codigo de identificacion corresponde preferiblemente a un Unico articulo de
cuero. Los trozos de cuero impresos por inyeccion de tinta (7) para este articulo de cuero (13) son identificados
luego por el fabricante de articulos de cuero (10) a partir de su cédigo de identificacion (6) y recortados del cuero
impreso (5).
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Para mejorar la resistencia al rayado puede aplicarse una capa superior sobre la imagen decorativa y la capa base.

En una realizacion preferida del procedimiento de fabricacion, el cuero en crust, la capa base, la imagen decorativa y
la capa superior se prensan en caliente. Gracias al documento WO 2013/135828 A (CODUS) se conoce un método
asi para conseguir que al menos parte del sandwich “capa base/imagen decorativa impresa por inyeccion de
tinta/capa superior” penetre y se fusione hacia el interior del cuero.

Mediante el escaneo de la superficie del cuero natural para detectar orificios, marcas de mordisco y otros defectos
superficiales antes de la impresion por inyeccién de tinta, los orificios y defectos detectados podrian tenerse en
cuenta como areas no imprimibles a la hora de componer la imagen con los trozos de cuero y las decoraciones
individuales deseados. De este modo, se desperdicia una cantidad minima de cuero, puesto que un ordenador
calcula la distribucién 6ptima de los distintos trozos de cuero.

Preferiblemente, el cuero en crust se escanea antes de la impresion por inyeccion de tinta a fin de identificar el area
imprimible (53) y el area no imprimible (52), tal como un orificio 0 una marca de mordisco. La imagen escaneada del
cuero (51) puede utilizarse para anidar imagenes secundarias (55), tras lo cual la imagen del cuero que contiene
imagenes secundarias anidadas (54) se imprime por inyeccion de tinta, junto con uno o mas codigos de
identificacion, sobre la capa base del cuero en crust.

Cuero natural decorado y articulos de cuero

El cuero natural tiene distintas calidades (véase la Figura 3), tales como cuero plena flor (34), cuero flor de primera
(35) —que es basicamente cuero plena flor del que se ha lijado parte de la capa de grano y eliminado la capa de
serraje subyacente— y serraje (36). Para obtenerse este Ultimo, la capa subyacente del pellejo se retira y se emplea
para crear serraje. Dependiendo del espesor de la capa subyacente, pueden obtenerse muchos serrajes. El serraje
tiene un aspecto basto, y normalmente se utiliza para fabricar ante.

Para evitar dafiar el grano y la endeblez, el pellejo o piel se curte preferiblemente con cromo, pero también pueden
utilizarse otros métodos de curtido, tales como el curtido vegetal. Tras el curtido, el cuero se seca y ablanda para
formar el denominado cuero en crust. El acondicionado puede incluir procesos tales como la eliminaciéon de taninos
adheridos a la superficie, el engrase (la adhesién de grasas, aceites y ceras a las fibras de cuero), el tefiido, el
blanqueo, el ablandado fisico y el descarne (la abrasion de la superficie del cuero para reducir los defectos de
grano).

El cuero natural decorado puede utilizarse para fabricar una gran variedad de articulos de cuero. Entre los articulos
de cuero preferidos se encuentran el calzado, el mobiliario, la tapiceria, los bolsos y los equipajes, los guantes, los
cinturones, las carteras, la ropa, el cuero para automoviles (p. €j., para asientos de tren, avion, embarcacion y
coche), interiores, libros y articulos de papeleria, envoltorios, articulos ecuestres y otros articulos semejantes.

La imagen decorativa impresa por inyeccion de tinta (43, 54) puede componerse de imagenes secundarias anidadas
(55), que se recortardn como trozos de cuero.

En una realizacién, se utiliza un Unico coédigo de identificacion para todas las imagenes secundarias anidadas. La
informacién sobre la imagen secundaria que corresponde a cada articulo de cuero se almacena luego en el servidor
informatico (18) a través de la conexion digital (17).

En otra realizacion se emplea una pluralidad de cédigos de identificacion para identificar distintos conjuntos de
trozos de cuero destinados a la produccién de multiples articulos de cuero o, al contrario, cada trozo de cuero puede
incluso tener su propio cédigo de identificacion.

Cddigos de identificacién

Sobre la capa base se aplican preferiblemente uno o mas codigos de identificacion (9). La capa base que garantiza
la buena calidad de las imagenes decorativas también proporciona una buena legibilidad de los uno o méas cédigos
de identificacion.

El codigo de identificacion puede incluir datos alfanuméricos, tales como un nombre y/o numeros, pero es
preferiblemente un cédigo de identificacién legible por maquina. Esto permite una identificacion mas rapida y sin
errores. No existe limitacion alguna en cuanto al tipo de codigo de identificacion legible por maquina. Puede ser un
simple cédigo de barras, pero también puede ser lo que se conoce como un cddigo bidimensional. Entre los codigos
bidimensionales preferidos se encuentran los cédigos de barras, los cédigos QR, los codigos Data Matrix, los
cédigos Cool Data Matrix, los cédigos Aztec, los codigos Upcode, los codigos Trillcode, los codigos Quickmark, los
cédigos ShotCode, los codigos mCode, los codigos BeeTagg y codigos semejantes. En la Figura 6 se ilustran
ejemplos de tales codigos bidimensionales.
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En una realizacion preferida, el codigo de identificacién esta incluido en la imagen decorativa, y puede incluirse
también en el articulo de cuero final. Esto permite verificar la autenticidad de un caro bolso de lujo mediante el
escaneo del cadigo de identificacién con un teléfono inteligente. El codigo de identificacion permite luego conectarse
a un sitio web que muestra fotos del bolso y de cualquier elemento de personalizacion impreso sobre el mismo que
estén almacenados en una base de datos, de la que pueden recuperarse mediante el codigo de identificacién. Para
conservar el efecto de lujo, el cédigo de identificacion puede situarse luego en el interior del bolso, o bien el propio
cédigo de identificacion puede disefiarse para que aparente ser un elemento decorativo. Una tecnologia adecuada
para ello se describe en el documento WO 2015/140157 (AGFA), en el que se divulga un procedimiento de
(des)codificacion para un coédigo de identificacion que tiene curvas que forman una linea continua que no se
interseca a si misma y que presenta espesores cambiantes en las curvas.

Deberia resultar evidente a partir de la Figura 2 que el cédigo de identificacién puede utilizarse por multiples motivos,
tales como la identificacion de un articulo de cuero que va a fabricarse para un cliente con el cuerno natural
decorado, el recorte del cuero natural decorado, la identificacién del cliente del articulo de cuero, la autenticacion del
articulo de cuero y la entrega del articulo de cuero al cliente.

El codigo de identificacion puede utilizarse con fines de seguimiento y trazabilidad a lo largo de toda la cadena de
fabricacion, tanto en la curtiduria como en las instalaciones del fabricante de articulos de cuero, e incluso en la
entrega desde la fabrica del fabricante de articulos de cuero hasta la tienda que pidié un articulo de cuero o hasta la
casa del cliente. En caso de que haya implicadas multiples fabricas de uno o més fabricantes de articulos de cuero,
entonces el codigo de identificacién puede utilizarse eficazmente durante el proceso logistico para que el cuero
impreso por inyeccion de tinta llegue a las fabricas indicadas.

Una vez entregado el articulo de cuero al cliente, el cddigo de identificacion puede servir para, por ejemplo,
comprobar la autenticidad de dicho articulo. Esto es importante principalmente en el caso de articulos de cuero caros
de fabricantes exclusivos como Gucci™ o Louis Vuitton™. El codigo de identificacion también puede utilizarse para
pedir una réplica exacta del articulo de cuero que se encuentra en las instalaciones del fabricante original o para
devolver un bolso de cuero extraviado o robado a su legitimo duefio.

El cédigo de identificacién también puede servir fines comerciales, tales como el compromiso de los clientes. El
compromiso de los clientes es una relacion de comunicacién empresarial entre una parte interesada externa (cliente)
y una organizacion (empresa o marca). La relacion puede tener lugar en y fuera de linea. Preferiblemente, la relacion
se establece en linea, por ejemplo, cuando la parte interesada escanea el codigo de identificacién con su teléfono
inteligente y es llevada a un sitio web determinado de la organizacién con el fin de mejorar la experiencia general de
cliente.

Preferiblemente, el codigo de identificacion se imprime por inyeccion de tinta utilizando una o dos tintas de inyeccion
pigmentadas de color que ofrezcan un buen contraste para su lectura. Por ejemplo, en un cuero en crust tefiido de
negro, el cddigo de identificacion puede imprimirse con una sola tinta de inyeccioén pigmentada blanca, mientras que
en un cuero en crust teflido de verde puede utilizarse una combinacion de tintas de inyeccién pigmentadas negra y
blanca para imprimir por inyeccion de tinta el codigo de identificacion con un buen contraste. El cédigo de
identificacion también puede imprimirse con otros colores distintos al blanco y al negro, por ejemplo, amarillo y azul
oscuro.

El codigo de identificacion puede aplicarse a la parte posterior del cuero en crust, pero se aplica mas preferiblemente
a la cara del cuero en crust en la que aparece la imagen decorativa.

Imagenes decorativas

No existe restricciéon alguna en cuanto al tipo de imagen decorativa (8) impresa por inyeccion de tinta (4) sobre la
capa base (44) utilizando una o mas tintas de inyeccién pigmentadas.

La imagen decorativa puede constar de un solo color o puede incluir multiples colores, tales como negro, blanco,
cian, magenta, amarillo, rojo, naranja, violeta, azul, verde y marron.

La imagen decorativa puede imprimirse como una imagen ininterrumpida, de la que se recortarian trozos de cuero
individuales, o la imagen decorativa puede constar de imagenes secundarias que representen, por ejemplo, los
distintos trozos de cuero que se necesitan para ensamblar un articulo de cuero. En este ultimo caso, las imagenes
secundarias (55) se anidan preferiblemente para formar una imagen decorativa que contiene imagenes secundarias
(54), tal y como se muestra en la Figura 5. Al anidarse las imagenes secundarias, el desperdicio de cuero no
utilizado que contenga un area imprimible (53) puede minimizarse, lo cual representa un claro beneficio econémico.

La imagen decorativa también puede incluir lineas de corte para facilitar el recorte de trozos de cuero. El recorte
puede realizarse a mano siguiendo estas lineas de corte, pero se realiza preferiblemente usando algin tipo de
automatizacion para el recorte del cuero, tal como, por ejemplo, la implementada en las maquinas de corte
Versalis™ de LECTRA.
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De manera alternativa, no se imprimen lineas de corte, y todo el patron de corte se almacena en un ordenador, tal
como el servidor informatico (8) de la Figura 2. Por ejemplo, en el documento US 5757950 (DUERKOPP ADLER AG)
se divulga un proceso para cortar o estampar partes individuales de una piel de animal, en el que los contornos de
las partes individuales se almacenan en un ordenador y pueden ensamblarse para formar un patrén de recorte, v,
para optimizar el recorte, el patron de recorte se establece individualmente como una funcién de la calidad de la piel
y es proyectado por un dispositivo de proyeccion sobre la piel, con lo que las ventajas del anidamiento en una gran
area pueden combinarse con las ventajas del recorte o estampado en areas pequefias.

Capas base

La capa base aplicada sobre el cuero en crust es necesaria para proporcionar un nivel de calidad de imagen que
corresponda al aspecto lujoso del cuero, puesto que la baja viscosidad de las tintas de inyeccién las permite penetrar
rapidamente en el cuero, lo que se traduce en una mala calidad de imagen.

La capa base incluye preferiblemente un polimero o copolimero basado en un poliuretano, ya que se ha visto que
esto mejora la flexibilidad del cuero impreso. Preferiblemente, la capa base incluye ademés un polimero o
copolimero de poliamida, puesto que se ha visto que la poliamida mejora la compatibilidad con el cuero en crust y
mejora la resistencia de la capa base.

Entre los poliuretanos adecuados se incluyen Urepal™ PU147 y PU181 de CHEMIPAL S.p.A., Melio™ Promul 61 de
STAHL, Astacin™ Finish PS de BASF, Ecrothan™ 4075, 4078 y 4084 de MICHELMAN, Incorez™ CS8073 y CS065-
195 de INCOREZ. El peso seco del poliuretano en la capa base se encuentra preferiblemente entre 1y 6 g/m?.

Entre las poliamidas adecuadas se incluyen los tipos de emulsion PA ED310 y 161148 CX de MICHELMAN. El peso
seco de la poliamida en la capa base es preferiblemente inferior a 7 g/m?, mas preferiblemente inferior a 5 g/m?2.

Aungue se prefieren los poliuretanos y/o las poliamidas como los polimeros para la capa base, es posible utilizar
otros polimeros, preferiblemente in combinaciéon con los poliuretanos y/o las poliamidas. Tales polimeros tienen
preferiblemente un alargamiento de rotura de mas del 200%, mas preferiblemente del 300%. El alargamiento de
rotura se mide segln la norma 1SO527-2, por ejemplo, mediante un aparato de ensayo MTS Exceed™ de MTS
Sustems Corporation.

Una emulsién de acrilato polimérica adecuada es Bioflex™ KGA de LMF Biokimica.

Es posible incorporar un reticulante en la capa base para mejorar la resistencia de la capa base y la adhesion al
cuero en crust. Entre los reticulantes preferidos se incluyen los reticulantes basados en aldehido, tales como el
formaldehido, los derivados de melamina, las resinas de urea-formaldehido, el glioxal y el glutaraldehido, los
epoxidos, las oxazolinas, las carbodiimidas y los isocianatos, siendo particularmente preferidos los isocianatos. El
peso seco del reticulante en la capa base es preferiblemente inferior a 1,4 g/m?, mas preferiblemente inferior a 1,0
g/m2,

La capa base puede aplicarse por pulverizacién o segun cualquier técnica de recubrimiento conocido, tales como el
recubrimiento con cuchilla, el recubrimiento por extrusion, el recubrimiento en cascada y el recubrimiento por cortina.

Tintas de inyeccién pigmentadas

Las una o mas tintas de inyeccién pigmentadas que se imprimen por inyeccién de tinta sobre una capa base de
cuero en crust pueden seleccionarse entre las tintas de inyeccién pigmentadas acuosas, las tintas de inyeccion
pigmentadas a base de disolvente y las tintas de inyeccidon pigmentadas curables por radiacion UV. En una
realizacién preferida, las una o mas tintas de inyeccion pigmentadas son tintas de inyeccién curables por radiacion
uv.

Las una o mas tintas de inyeccidon pigmentadas contienen preferiblemente pigmentos de color organicos ya que
permiten obtener un muy elevado gamut sobre cuero natural. El negro de carbon y el dioxido de titanio son
pigmentos inorganicos que pueden utilizarse ventajosamente en la presente invencion para componer tintas de
inyeccion pigmentadas de color negro y blanco, respectivamente.

Un pigmento de color puede escogerse entre los descritos por HERBST, Willy, et al., Industrial Organic Pigments,
Production, Properties, Applications, 32 edicién, Wiley - VCH, 2004, ISBN 3527305769. En los parrafos [0128] a
[0138] del documento WO 2008/074548 (AGFA GRAPHICS) se divulgan pigmentos de color adecuados.

En una realizacion preferida, las una o mas tintas de inyeccion pigmentadas forman un conjunto de tintas de
inyeccion CMYK(W) o CRYL(W).

Las particulas de pigmento en las tintas de inyeccion deben ser lo suficientemente pequefias como para permitir que
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la tinta fluya libremente a través del dispositivo de impresion por inyeccion de tinta, especialmente a través de las
boquillas de eyeccién. También es recomendable utilizar particulas pequefias para maximizar la intensidad de color
y ralentizar la sedimentacion.

El tamafio medio en nimero de la particula de pigmento de un pigmento de color organico y de un pigmento negro
inorganico es preferiblemente de entre 0,050 y 1 pym, mas preferiblemente de entre 0,070 y 0,300 pm y
particularmente preferiblemente de entre 0,080 y 0,200 um. La determinacion del diametro de particula medio en
namero se realiza mas adecuadamente mediante espectroscopia de correlacion de fotones a una longitud de onda
de 633 nm utilizando un laser de HeNe de 4 mW en una muestra diluida de la tinta de inyeccidon pigmentada. Se
utilizé el analizador de tamario de particula adecuado Malvern™ nano-S, disponible a través de Goffin-Meyvis. Para
preparar una muestra puede, por ejemplo, afladirse una gota de tinta a una cubeta con un contenido de 1,5 ml de
acetato de etilo y mezclar hasta obtener un producto homogéneo. El tamafio de particula medido es el valor medio
de 3 mediciones consecutivas, consistente en 6 ensayos de 20 segundos.

El tamafio medio en nimero de la particula de pigmento de un pigmento blanco tiene es preferiblemente superior a
180 nm para obtener una elevada capacidad de opacificacion. La Tabla 2 en el parrafo [0116] del documento WO
2008/074548 (AGFA GRAPHICS) describe pigmentos blancos adecuados. El pigmento blanco es preferiblemente un
pigmento con un indice de refraccion superior a 1,60. Los pigmentos blancos pueden emplearse individualmente o
en combinacién. Para el pigmento con un indice de refraccion superior a 1,60 se emplea preferiblemente diéxido de
titanio. En los péarrafos [0117] y [0118] del documento WO 2008/074548 (AGFA GRAPHICS) se describen pigmentos
de diéxido de titanio adecuados.

Cuando se utilizan tintas de inyeccion pigmentadas curables por radiacion UV, la tinta de inyeccién contiene
preferiblemente compuestos polimerizables y al menos un fotoiniciador.

Puede usarse cualquier compuesto polimerizable cominmente conocido en la técnica. EI compuesto polimerizable
puede ser cualquier mondmero u oligdbmero que se encuentra en “Polymer Handbook Vol 1 + 2, 42 edicién, editado
por J. BRANDRUP et al., Wiley-Interscience, 1999. Se entiende que un oligdmero en la presente invencidén contiene
2 a 8 unidades monomeéricas repetitivas. En los parrafos [0106] a [0115] del documento EP 1911814 A (AGFA) se
listan mondmeros y oligdmeros preferidos.

Preferiblemente se usa un mondémero u oligbmero polimerizable por radicales libres como compuesto polimerizable.
También puede utilizarse una combinacién de mondmeros, oligémeros y/o prepolimeros. Los mondémeros,
oligébmeros y/o prepolimeros pueden poseer diferentes grados de funcionalidad y puede emplearse una mezcla que
incluya combinaciones de mondémeros, oligbmeros y/o prepolimeros mono-, di- o trifuncionales y de una
funcionalidad superior. Sin embargo, la tinta de inyeccién pigmentada curable por radiacién contiene preferiblemente
una cantidad entre al menos el 60% en peso y el 100% en peso de compuestos polimerizables monofuncionales con
respecto al peso total de la tinta de inyeccion. La viscosidad de las tintas de inyeccion curables por radiacion puede
ajustarse variando la cantidad de mondmeros y oligomeros especificos.

La tinta de inyeccion curable por radiacion UV contiene uno o més fotoiniciadores, preferiblemente uno o més
fotoiniciadores de radicales libres. Un fotoiniciador de radicales libres es un compuesto quimico que inicia la
polimerizacion de mondmeros y oligbmeros cuando se expone a radiacion actinica mediante la formacién de un
radical libre.

En CRIVELLO, J.V., et al., Photoinitiators for Free Radical Cationic, 22 edicion, editado por BRADLEY, G., Londres,
Reino Unido: John Wiley and Sons Ltd, 1998. pags. 287-294, se describen fotoiniciadores adecuados.

En una realizacion particularmente preferida, los uno o més fotoiniciadores incluyen un fotoiniciador de 6xido de
acilfosfina y un fotoiniciador de tioxantona. Tal combinacién permite obtener un rapido curado por radiaciéon UV
mediante diodos LED UV que emiten por encima de 370 nm. Los diodos LED UV son mas econdmicos en la
operacion de la impresién por inyeccion de tinta que las lamparas de mercurio.

Con el fin de aumentar la fotosensibilidad adicionalmente, la tinta de inyecciéon curable por radiacion UV puede
contener, ademas, coiniciadores. Ejemplos adecuados de estos coiniciadores pueden categorizarse en tres grupos:
(1) las aminas alifaticas terciarias tales como la metildietanolamina y la N-metilmorfolina, (2) las aminas aromaticas
tales como el 2-(dimetilamino)etilbenzoato y (3) las aminas (met)acriladas tales como los dialquilamino
alquil(met)acrilatos y los N-morfolinoalquil-(met)acrilatos. Se prefieren aminobenzoatos como coiniciadores.

Una cantidad preferida de fotoiniciador y coiniciador es de entre el 0,1 y el 30% en peso y lo mas preferiblemente de
entre el 5y el 15% en peso con respecto al peso total de la tinta de inyeccién curable por radiacién UV.

Las una o mas tintas de inyeccién pigmentadas pueden contener aditivos suplementarios tales como tensioactivos,
inhibidores de polimerizacién y dispersantes para los pigmentos de color.

La preparacion de tintas de inyeccion pigmentadas curables por radiacion UV es comunmente conocido por los
expertos en la técnica. En los parrafos [0076] a [0085] del documento WO 2011/069943 (AGFA) se divulgan
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métodos de preparacion preferidos.

Capas superiores protectoras

La capa superior protectora puede tener la misma o similar composiciéon que la capa base. Normalmente, la capa
superior protectora se optimiza un tanto segun la aplicacion del cuero. Por ejemplo, la flexibilidad no juega un papel
importante en una tapa de libro de cuero, al contrario que en unos zapatos de cuero. Por tanto, la capa superior
protectora para una tapa de libro puede optimizarse para la resistencia al rayado.

Para mejorar la resistencia al rayado se puede aplicar una capa superior protectora sobre la imagen decorativa y la
capa base. La capa superior incluye preferiblemente un reticulante y un polimero o copolimero basado en un
poliuretano y/o una poliamida.

La capa superior protectora incluye un polimero o copolimero basado en un poliuretano, ya que esto resulta
beneficioso para la flexibilidad del cuero impreso. En caso de que sea necesario mejorar la resistencia al rayado, se
incluiria preferiblemente un polimero de poliamida, que se ha visto que presenta una gran compatibilidad con un
aglutinante de poliuretano.

Entre los poliuretanos adecuados se incluyen Urepal™ PU147 y PU181 de CHEMIPAL S.p.A., Melio™ Promul 61 de
STAHL, Astacin™ Finish PS de BASF, Ecrothan™ 4075, 4078 y 4084 de MICHELMAN, Incorez™ CS8073 y CS065-
195 de INCOREZ. El peso seco del poliuretano en la capa superior protectora se encuentra preferiblemente entre 1y
6 g/m?.

Entre las poliamidas adecuadas se incluyen los tipos de emulsion PA ED310 y 161148 CX de MICHELMAN. El peso
seco de la poliamida en la capa superior protectora es preferiblemente inferior a 7 g/m?2, mas preferiblemente inferior
a5 g/m?,

Aungue se prefieren los poliuretanos y/o las poliamidas como los polimeros para la capa superior protectora, es
posible utilizar otros polimeros, preferiblemente in combinacién con los poliuretanos y/o las poliamidas. Tales
polimeros tienen preferiblemente un alargamiento de rotura de mas del 200%, mas preferiblemente del 300%. El
alargamiento de rotura se mide segun la norma ISO527-2, por ejemplo, mediante un aparato de ensayo MTS
Exceed™de MTS Sustems Corporation.

Una emulsién de acrilato polimérica adecuada es Bioflex™ KGA de LMF Biokimica.
Es posible incorporar un reticulante en la capa superior protectora para mejorar la resistencia a la rayadura. Entre los
reticulantes preferidos se incluyen los mencionados arriba para la capa base. El peso seco del reticulante en la capa

superior protectora es preferiblemente inferior a 1,4 g/m?, mas preferiblemente inferior a 1,0 g/m?.

La capa superior protectora puede aplicarse por pulverizacion o segin las mismas técnicas de recubrimiento que las
mencionadas arriba para la capa base.

Si se desea una superficie superior mate para el cuero impreso por inyeccién de tinta, puede incluirse un mateante.
Puede utilizarse cualquier mateante adecuado. Entre los mateantes preferidos se encuentra la silice. Un ejemplo
preferido de una dispersion de silice que se encuentra disponible comercialmente es Euderm™ SN2 de LANXESS.

Servidor informético

En el servidor informatico (8) se ejecuta un programa. Todo o parte del servidor informatico y/o de los bloques o
unidades funcionales del mismo puede implementarse en uno o mas circuitos o circuiteria, talles como un/os
circuito/s integrado/s, o0 como una integracién a gran escala (LSI, por sus siglas en inglés). Cada bloque o unidad
funcional del servidor informatico puede fabricarse individualmente para formar un chip de circuito integrado.
Alternativamente, todos o parte de los blogues o unidades funcionales pueden integrarse para formar un chip de
circuito integrado.

Un programa que se ejecuta en el servidor informatico es un programa que controla un procesador con el fin de
realizar funciones de las diversas realizaciones preferidas segun la presente invencion. Por lo tanto, la informacién
que es manejada por el servidor informatico se acumula temporalmente en una memoria RAM en el momento del
tratamiento. A continuacion, la informacion puede almacenarse en diversos tipos de circuiteria en forma de
memorias ROM vy discos HDD vy ser leida por circuiteria dentro de, o incluida en combinacién con, el servidor
informatico, seglin sea necesario, y se realizan cambios o escrituras en la misma. Como soporte de registro en el
que se almacena el programa puede utilizarse uno cualquiera de entre un soporte semiconductor (p. ej., una ROM,
una tarjeta de memoria no volatil o similar), un soporte de registro 6ptico (p. €j., un DVD, un disco MO, un MD, un
CD, un BD o similar) y un soporte de registro magnético (p. €j., una cinta magnética, un disco flexible o similar).
Ademas, al ejecutarse el programa cargado, no solo se realizan las funciones de las diversas realizaciones
preferidas de la presente invencion, sino que también pueden realizarse las funciones de realizaciones preferidas de
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la presente invencion mediante el procesamiento del programa cargado, en combinacién con un sistema operativo u
otros programas de aplicacion, basado en una instruccién del programa.

Asimismo, en caso de que se distribuya en un mercado, el programa puede distribuirse almacenado en un soporte
de registro portatil, o el programa puede transmitirse a un ordenador servidor que esté conectado a través de una
red tal como Internet. Ademas, una parte de un dispositivo terminal, una estacién base inalambrica, un sistema
principal u otros dispositivos, o la totalidad de los mismos, puede realizarse como una LSI, la cual es habitualmente
un circuito integrado. Cada bloque o unidad funcional del servidor informatico puede fabricarse individualmente como
un chip, o una parte del mismo, o la totalidad del mismo, puede integrarse en un chip. En caso de que cada bloque o
unidad funcional se fabrique como un circuito integrado, se afiadiria un controlador de circuitos integrados que
controle los circuitos integrados.

Por ultimo, cabe observarse que la descripcidon que se refiere a “circuito” o “circuiteria” no esta limitada en modo
alguno a una implementacion fisica exclusivamente, y como saben y entienden las personas con un nivel de
experiencia normal en la técnica relevante, tales descripciones y recitaciones de “circuito” o “circuiteria” incluyen
implementaciones combinadas de soportes fisicos y soportes Idgicos en las que el circuito o la circuiteria esta
operativa para realizar funciones y operaciones basadas en programas legibles por maquina, software u otras
instrucciones que adopten cualquier forma que sea utilizable para hacer funcionar el circuito o la circuiteria.

No existe limitacién alguna en cuanto a la ubicacion del servidor informatico (18). Puede estar ubicado en la
curtiduria (3), en las instalaciones del fabricante de articulos de cuero (10), en una tienda (12) o incluso en el local de
un tercero.

Las conexiones digitales (14-17) con el servidor informético pueden establecerse de cualquier manera. Pueden ser
una conexion que utiliza una fibra éptica o una conexidn inalambrica, tal como una conexién wifi segun la horma
IEEE 802.11.

Dispositivos de impresioén por inyeccion de tinta

Las una o mas tintas de inyeccion pigmentadas se eyectan mediante uno o mas de cabezales de impresion,
eyectando pequefias gotas de tinta de una manera controlada a través de boquillas sobre cuero natural que se esta
moviendo con respecto al cabezal o a los cabezales de impresién.

Un cabezal de impresion preferido para el sistema de impresion por inyeccién de tinta es un cabezal piezoeléctrico.
La impresion por inyeccion de tinta piezoeléctrica se basa en el movimiento de un transductor ceramico
piezoeléctrico al aplicarle tension. Al aplicar tension, la forma del transductor ceramico piezoeléctrico del cabezal de
impresion cambia y forma una cavidad que posteriormente se rellena con una tinta o un liquido de inyeccion. Cuando
la tension vuelve a desconectarse, la cerdmica se expande y recupera su forma original eyectando una gota de tinta
desde el cabezal de impresion.

Un cabezal de impresion piezoeléctrico preferido es un denominado cabezal de impresion piezoeléctrico de flujo
pasante de tipo drop-on-demand (gota bajo demanda). Gracias al uso de cabezales de impresion de flujo pasante,
se mejora la fiabilidad y, por tanto, se obtiene un procedimiento de fabricacion de articulos de cuero natural decorado
de gran calidad mas eficiente y econdmico. Un cabezal de impresion asi se encuentra disponible en, por ejemplo,
TOSHIBA TEC como el cabezal de impresion CFlou.

No obstante, el procedimiento de impresién por inyeccién de tinta de la presente invencion no se limita a la impresion
por inyeccién de tinta piezoeléctrica. Pueden emplearse otros cabezales de impresion por inyeccion de tinta de otra
naturaleza, como un cabezal de tipo continuo.

El cabezal de impresion por inyeccion de tinta normalmente se desplaza hacia atras y hacia delante en una direccion
transversal a través de la superficie de cuero, conocido como el modo de impresion de pasadas mdultiples. En
algunos casos, el cabezal de impresion por inyeccién de tinta no imprime en su camino hacia atras. Se prefiere la
impresion bidireccional para obtener una capacidad de produccion por area alta.

Otro método de impresién preferido es mediante un “proceso de impresién de pasada unica”, que puede realizarse
usando cabezales de impresion por inyeccion de tinta de ancho de pagina o multiples cabezales de impresién por
inyeccion de tinta, escalonados, que cubren toda la anchura de la superficie de cuero. En un proceso de impresién
de pasada Unica, los cabezales de impresion por inyeccion de tinta normalmente permanecen estacionarios y la
superficie receptora de tinta se transporta bajo los cabezales de impresién por inyeccion de tinta.

Una ventaja de usar un modo de impresién de mdltiples pasadas es que la tinta de inyeccién curable por radiacién
UV liguida se cura en pasadas consecutivas en vez de en una sola pasada, lo cual haria necesario un dispositivo de
curado con una gran potencia de radiacion UV. Ademas, la vida util del cabezal de impresion es mas larga en el
caso de la impresion de multiples pasadas. Aunque en la impresién de pasada Unica un activador lateral (side
shooter) es suficiente para sustituir todo el cabezal de impresién, en la impresion de multiples pasadas pueden
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admitirse varios activadores laterales e incluso tolerarse fallos. Ademas, el coste de una impresora de mdltiples
pasadas es mucho menor, especialmente en el caso del cuero en crust de gran formato.

Dispositivos de curado

Cuando se utilizan tintas de inyeccién pigmentadas acuosas o a base de disolvente, se necesita algin dispositivo de
curado para evaporar el agua o los disolventes organicos. Entre los medios de curado adecuados se incluyen un
medio de radiacion térmica como un secador de aire caliente, un horno o una fuente de radiacion infrarroja, como un
laser infrarrojo, uno o mas diodos de laser infrarrojo o diodos LED infrarrojo.

Una fuente de radiacion infrarroja eficiente para tintas de inyeccion acuosas tiene un maximo de emision entre 0,8 y
1,5 um. Tal fuente de radiacion infrarroja a veces se denomina secador NIR.

Cuando se utilizan tintas de inyeccion pigmentadas curables por radiacion UV, el curado se lleva a cabo mediante
radiacion ultravioleta.

En la impresién por inyeccién de tinta, el dispositivo de curado por radiacion UV puede disponerse junto al cabezal
de impresién de la impresora de inyeccion de tinta de forma que se desplace con él y la tinta de inyeccion curable
por radiacion UV se exponga a la radiacion de curado justo después de haber sido eyectada por chorro.

Cualquier fuente de luz ultravioleta, siempre y cuando que parte de la luz emitida puede absorberse por el
fotoiniciador o sistema fotoiniciador, puede emplearse como una fuente de radiacion, tal como una lampara de
mercurio de alta o baja presion, un tubo catddico frio, una luz negra, un LED ultravioleta, un laser ultravioleta y una
luz intermitente. De estos, la fuente preferida es una que presente una contribucién UV de una longitud de onda
relativamente larga que tenga una longitud de onda dominante de 300-400 nm. Especificamente, se prefiere una
fuente de luz UV-A debido a la dispersion de luz reducida de la misma, dando como resultado un curado interior mas
eficaz.

La radiacion UV suele clasificarse como UV-A, UV-B, y UV-C en virtud de los siguientes parametros:

e UV-A:de 400 nm a 320 nm
e UV-B:de 320 nm a 290 nm
e UV-C:de 290 nm a 100 nm.

Asimismo, es posible curar la imagen utilizando, consecutivamente o simultdneamente, dos fuentes de luz con
longitudes de onda o iluminancias diferentes. Por ejemplo, puede seleccionarse una primera fuente UV rica en UV-C
que se encuentre, particularmente, en el rango de 260 nm a 200 nm. La segunda fuente UV puede ser rica en UV-A,
como por ejemplo una lampara dopada con galio o una lampara distinta cuya luz sea rica en UV-A y UV-B. La
utilizacién de dos fuentes UV ha demostrado ser ventajosa al ofrecer, por ejemplo, una alta velocidad de curado y un
alto grado de curado.

En una realizacion particularmente preferida, el curado por radiacion UV se lleva a cabo mediante diodos LED UV
gue tienen una longitud de onda de emision por encima de 370 nm.

Para facilitar el curado, la impresora por inyeccion de tinta puede incluir una o0 méas unidades de reduccion de
oxigeno. Las unidades de reduccion de oxigeno colocan una manta de nitrdgeno u otro gas relativamente inerte (por
ejemplo, COz2) con una posicion ajustable y una concentracion de gas inerte variable para reducir la concentracion de
oxigeno en el entorno de curado. Los niveles de oxigeno residual suelen mantenerse en niveles bajos de hasta 200
ppm, aunque generalmente permanecen en un rango de entre 200 ppm y 1200 ppm.

EJEMPLO
Materiales

Salvo que se especifique lo contrario, todos los materiales utilizados en los siguientes ejemplos pueden obtenerse
facilmente a través de fuentes convencionales tales como Aldrich Chemical Co. (Bélgica) y Acros (Bélgica). El agua
fue agua desmineralizada.

PB15:4 es una abreviatura usada para un pigmento C.l. Pigment Blue 15:4, disponible bajo el nombre Hostaperm™
Blue P-BFS en CLARIANT.

MP1 es una abreviatura usada para Ink Jet Magenta E7B LV3958, un pigmento de quinacridona de CLARIANT.

MP2 es una abreviatura usada para Chromophtal™ Jet Magenta 2BC, un pigmento de quinacridona de BASF.
PY150 es un pigmento C.l. Pigment Yellow 150, para el cual se us6 Cromophtal yellow LA2 de BASF.

PB7 es un pigmento de negro de carbdn, para el cual se us6 Special Black™ 550 de EVONIK.

SYN es el sinergista de dispersion segun la Férmula (A):
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zm

Cl

Cl N 0

OH

Formula

(A),

y se sintetizd de la misma manera como se describe en el Ejemplo 1 del documento WO 2007/060254 (AGFA
GRAPHICS) para el sinergista QAD-3.

E7701 es un dispersante de poliacrilato, disponible bajo el nombre Efka™ 7701 en BASF.

S35000 es una abreviatura usada para SOLSPERSE™ 35000, un hiperdispersante de polietilenimina y poliéster de
LUBRIZOL.

PEA es acrilato de 2-fenoxietilo, disponible bajo el nombre comercial Sartomer™ SR339C en ARKEMA.

IBOA es acrilato de isobornilo, disponible bajo el nombre comercial Sartomer™ SR506D en ARKEMA.

IDA es acrilato de isodecilo, disponible bajo el nombre comercial Sartomer™ SR395 en ARKEMA.

THFA es acrilato de tetrahidrofurfurilo, disponible bajo el nombre Sartomer™ SR285 en ARKEMA.

VCL es N-vinilcaprolactama, disponible en BASF BELGIUM, NV.

VEEA es acrilato de 2-(2’-viniloxietoxi)etilo, un monoémero difuncional, disponible en NIPPON SHOKUBAI, Japoén.
DPGDA es diacrilato de dipropilenglicol, disponible bajo el nombre Sartomer™ SR508 en ARKEMA.

CN963B80 es un oligémero de acrilato de uretano, disponible bajo el nombre Sartomer™ CN963B80 en ARKEMA.
CN3755 es un sinergista de amina acrilada, disponible bajo el nombre Sartomer™ CN 3755 en ARKEMA.

TPO es 6xido de trimetilbenzoildifenilfosfina, disponible bajo el nombre Omnirad™ TPO en IGM.

ITX es Darocur™ ITX, una mezcla isomérica de 2- y 4-isopropiltioxantona de BASF.

BAPO es un fotoiniciador de 6xido de bis(2,4,6-trimetilbenzoil)-fenilfosfina, disponible bajo el nombre Irgacure™ 819
en BASF.

INHIB es una mezcla que forma un inhibidor de polimerizacion y que tiene una composicion segun la Tabla 1.

Tabla 1
Componente % en peso
DPGDA 82,4
p-metoxifenol 4,0
BHT 10,0
Cupferron™ AL 3,6

Cupferron™ AL es N-nitrosofenilhidroxilamina de aluminio de WAKO CHEMICALS LTD.

UV10 es sebacato de 4-hidroxi-2,2,6,6-tetrametilpiperidinooxi, disponible bajo el nombre Irgastab™ UV 10 de BASF.
T410 es un tensioactivo de silicona, disponible bajo el nombre Tegoglide™ 410 en EVONIK.

SL7500 es un tensioactivo de silicona, disponible bajo el nombre Silwet™ L7500 en OSI SPECIALITIES BENELUX
NV

PA es una dispersién de poliamida i6nica, disponible bajo el nombre Michem™ Emulsion D310 en MICHELMAN

PU es una dispersién de poliuretano acuosa, disponible bajo el nombre Urepal™ PU147 en CHEMIPAL S.p.A.

XL es un poliisocianato alifatico a base de disolvente, disponible bajo el nombre Urepal™ CT70 de CHEMIPAL
S.p.A.

Métodos de medicién

1. Viscosidad
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La viscosidad de las tintas de inyeccion curables por radiacion UV se midié con un viscosimetro Rotovisco™ RV1 de
HAAKE a 45°C y a una velocidad de cizallamiento de 1.000 s™.

2. Tensién superficial

La tension superficial estatica de las tintas de inyeccion curables por radiacion UV se midio usando un tensiometro
KRUSS K9 de KRUSS GmbH, Alemania, a una temperatura de 25°C tras 60 segundos.

3. Tamafio de particula medio

El tamafio de particula medio de las particulas de pigmento (diametro) se determina con un Brookhaven Instruments
Particle Sizer BI90plus basado en el principio de dispersion de luz dinamica. La tinta se diluye con acetato de etilo a
una concentraciéon de pigmento del 0,002% en peso. Los ajustes de medicion del BI90plus son: 5 ensayos a 23°C,
angulo de 90°, longitud de onda de 635 nm y gréaficos = funcién de correccion.

4. Flexibilidad

La flexibilidad se determind en un flexdmetro SATRA™ STM 701 Bally, en el que las muestras se sometieron a un
ciclo de un mudltiplo de 1.000 flexiones. La cantidad de grietas que aparecen en el cuero después del ensayo
determina la puntuacion. Las grietas se evaluaron a ojo y bajo un microscopio con 8 aumentos segun los criterios
indicados en la Tabla 2.

Tabla 2
Puntuacion | Criterio
A No hay grietas visibles al ojo humano o bajo el microscopio
B Nq hay g_rietas visibles al ojo humano, pero hay algunas visibles bajo el
microscopio
Hay grietas visibles al ojo humano
D Hay una gran cantidad de grietas visibles al ojo humano

5. Legibilidad

El cédigo de identificacion impreso por inyeccion de tinta se descifrd utilizando una camara web conectada con un
cable USB a un ordenador en el que se estaba ejecutando el software Arziro™ Ensure de Agfa Graphics N.V. La
legibilidad recibi6 una puntuacion de “OK” si fue posible recuperar toda la informacién cifrada en el cédigo de
identificacion. De lo contrario, se le dio una puntuacion de “Suspenso”.

EJEMPLO 1

Este ejemplo ilustra la fabricacion de cuero natural decorado en el que se aplican una imagen decorativa y un cédigo
de identificacion sobre un recubrimiento base utilizando tintas de inyeccion pigmentadas curables por radiacién UV.

Preparacién de tintas de inyeccién pigmentadas curables por radiacién UV

Primero se prepararon las dispersiones de pigmento concentradas CPC, CPM1, CPM2, CPY y CPK. A continuacion
se utilizaron estas dispersiones de pigmento concentradas para preparar un conjunto de tintas de inyeccién
pigmentadas curables por radiacion UV segun la Tabla 8.

Preparacion de una dispersion concentrada de pigmento cian CPC

Se prepar6 una dispersion de pigmento concentrada mezclando los componentes segun la Tabla 3 durante 30
minutos utilizando un dispersador DISPERLUX™ de DISPERLUX S.A.R.L., Luxemburgo. A continuaciéon se muele la
dispersion utilizando un molino Bachofen DYNOMILL ECM relleno con perlas de zirconia estabilizada con itrio de 0,4
mm (“high wear resistant zirconia grinding media” de TOSOH Co.). La mezcla se hizo circular sobre el molino
durante 2 horas. Tras la molienda, se descargd la dispersién de pigmento concentrada en un recipiente a través de
un filtro de 1 um. El porcentaje en peso (% en peso) en la Tabla 3 esta basado en el peso total de la dispersion de
pigmento.
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Tabla 3
Componente % en peso
PB15:4 16,00
S35000 16,00
INHIB 1,00
DPGDA 67,00

Dispersion concentrada de pigmento magenta CPM1

La dispersion concentrada de pigmento CPM1 se prepar6 de la misma manera como se ha descrito anteriormente
para la dispersion de pigmento cian CPC salvo que se utilizaron los ingredientes indicados en la Tabla 4.

10

15

20

Tabla 4
Componente % en peso
MP1 15,00
SYN 0,30
E7701 15,00
INHIB 1,00
PEA 15,00
DPGDA 53,70

Preparacién de una dispersion concentrada de pigmento magenta CPM2

La dispersion concentrada de pigmento CPM2 se prepar6 de la misma manera como se ha descrito anteriormente
para la dispersion de pigmento cian CPC salvo que se utilizaron los ingredientes indicados en la Tabla 5.

Tabla 5
Componente % en peso
MP2 16,00
SYN 0,24
S35000 16,00
INHIB 1,00
PEA 15,00
DPGDA 66,76

Preparacion de una dispersion concentrada de pigmento amarillo CPY

La dispersién concentrada de pigmento CPY se prepar6 de la misma manera como se ha descrito anteriormente
para la dispersion de pigmento cian CPC salvo que se utilizaron los ingredientes indicados en la Tabla 6.

25

Tabla 6
Componente % en peso
PY150 16,00
S35000 16,00
INHIB 1,00
DPGDA 67,00

14
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Preparacién de una dispersion concentrada de pigmento negro CPK

La dispersion concentrada de pigmento CPK se prepar6é de la misma manera como se ha descrito anteriormente
5 para la dispersion de pigmento cian CPC salvo que se utilizaron los ingredientes indicados en la Tabla 7.

Tabla7
Componente % en peso
PB7 16,00
S35000 16,00
INHIB 1,00
DPGDA 67,00

10 Conjunto de tintas de inyeccion pigmentadas curables por radiacion UV

El conjunto de tintas de inyeccion curables por radiacién UV se prepard utilizando las dispersiones de pigmento
concentradas preparadas anteriormente y combinandolas con los otros componentes segin la Tabla 8. El porcentaje
en peso (% en peso) esta basado en el peso total de la tinta de inyeccion.

15
Tabla 8

% en peso de : C C claro M M claro Y K

PB15:4 2,50 0,62 - - - 0,60
MP1 4,00 1,00

MP2 - - - - - 0,30
SYN - - 0,08 0,02 - 0,01
PY150 - - - - 2,45

PB7 - - - - - 1,60
E7701 4,00 1,00 1,63

S35000 2,50 0,62 - - - 2,50
IBOA 18,95 18,95 18,95 18,95 18,95 18,95
VCL 9,90 7,50 7,50 9,70 10,00 9,50
PEA 16,35 20,00 12,00 25,23 17,25 16,15
THFFA 14,12 13,35 15,13 5,88 13,74 12,47
IDA 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00
DPGDA 10,47 7,11 18,33 9,35 10,79 10,48
CN963B80 4,00 7,50 4,50 4,00 3,00
ITX 2,00 0,50 2,95 0,50 2,00 5,00
TPO 2,95 9,95 2,95 9,95 2,95 2,95
BAPO 2,25 - 3,50 - 2,25 2,00
CN3755 7,50 7,50 4,00 7,50 7,50 8,00
INHIB 0,16 0,04 0,27 0,07 0,14 0,15
uv1o 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35
SL7500 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00

En el conjunto de tintas se incluyeron tintas de inyeccidn cian claro y magenta claro para mejorar ain mas la calidad
20 de imagen. Las tintas claras reducen la granularidad en la imagen impresa por inyeccion de tinta cuando la imagen
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comprende colores de baja densidad.

Las tintas de inyeccion presentaron las siguientes propiedades segun la Tabla 9.

Tabla 9
Propiedad fisica C Light C M Light M Y K
Viscosidad (45°C) 9,6 9,9 10,9 10,2 10,1 10,2
Tension superficial (mMN/m) 30,6 29,2 27,9 29,6 28,6 29,7
Tamafio de particula medio (nm) 129 147 169 175 191 123

Preparacion de la capa base BC1

Se prepar6 una capa base BC1 mezclando los siguientes ingredientes segun la Tabla 10.

Tabla 10
% en peso de BC1
PA 20,0
PU 10,0
XL 0,9
Agua 69,1

Preparacién de la capa superior protectora TC1
Se prepar6 una capa superior protectora TC1 mezclando los siguientes ingredientes segun la Tabla 11.

Tabla 11
% en peso de TC1
PA 20,0
PU 50,0
XL 2,0
Agua 28,0

Evaluacién y resultados

Se prepard una muestra de cuero impreso por inyeccion de tinta LS1 de la siguiente manera.

En primer lugar, se aplicé una capa base BC1 sobre un cuero de piel de ternera curtido con cromo (azul mojado) de
Jan de Ruijter Waalwijk B.V. utilizando un recubridor de cilindro Starlab™ 800 de GEMATA configurado con un
cilindro de recubrimiento y lacado 30F. El cuero recubierto se secoé con una secadora Radicure™ D puesta a una
temperatura de 280 °C, en la que la velocidad de la cinta transportadora se puso en el valor méas bajo, lo cual se
tradujo en un tiempo de secado de 2,5 min.

Tal y como se muestra en la Figura 7, se imprimié una imagen en color con las tintas de inyeccion curables por
radiacion UV pigmentadas anteriormente mencionadas utilizando una impresora Jeti™ Titan de Agfa Graphics. En
este ejemplo, se imprimié un coédigo de identificacion (74) —mostrado en la Figura 7— fuera de la imagen decorativa
para gque fuese claramente visible. La identificacion se disefi6 con el software Arziro™ Ensure de Agfa Graphics N.V.,
de acuerdo con la tecnologia descrita en el documento WO 2015/140157 A (AGFA).

Tras la impresion por inyeccion de tinta, se aplicé una capa superior protectora TC1 sobre la imagen impresa por
inyeccion de tinta del mismo modo en que realiz6 la aplicacién de la capa base BC1.

Finalmente, las muestras de cuero se prensaron en caliente en una prensa por transferencia neumatica Secabo™
TPD12 a una temperatura de 175 °C y a una presion de 4 bar durante 35 s.

Se evaluaron la flexibilidad y la legibilidad del codigo de identificacion para la muestra de cuero impresa por
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inyeccion de tinta LS1. Los resultados se muestran en la Tabla 12.

Tabla 12
Muesta | (0000 fleviones) o enificacon
LS1 A OK
Lista de numeros de referencia
Tabla 13
1 Vaca
2 Pellejo
3 Curtiduria
4 Impresion por inyeccion de tinta
5 Cuero impreso por inyeccion de tinta
6 Magnificacion de parte del cuero impreso por inyeccion de tinta
7 Trozo de cuero impreso por inyeccion de tinta
8 Decoracion impresa
9 Cdédigo de identificacion impreso
10 Fabricante de articulos de cuero
11 Sitio web
12 Tienda
13 Avrticulo de cuero
14-17 Conexion digital
18 Servidor informético
21 Cuero impreso
22 Triangulo equilatero
23 Marcadores
24 Triangulo no equilatero
31 Grano
32 Unién de grano y corion
33 Corion
34 Cuero plena flor
35 Cuero flor de primera
36 Serraje
41 Cuero impreso por inyeccion de tinta
42 Capa superior
43 Imagen decorativa
44 Capa base
45 Cuero en crust
51 Imagen en cuero
52 Area no imprimible
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53 Area imprimible

54 Imagen en cuero que contiene imagenes secundarias anidadas
55 Imagen secundaria (trozo de cuero buscado)
61 Cadigo QR

62 Cédigo Data Matrix

63 Cédigo Cool Data Matrix

64 Cabdigo Aztec

65 Cadigo ShotCode

66 Cdédigo BeeTagg

71 Cuero impreso por inyeccion de tinta

72 Vista ampliada

73 Imagen decorativa

74 Cdédigo de identificacion
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REIVINDICACIONES

Procedimiento de fabricacion de cuero natural decorado que comprende los pasos de:

- aplicar una capa base (44) sobre cuero en crust (45),

- imprimir por inyeccion de tinta (4) una imagen decorativa (8) sobre la capa base (44) utilizando una o mas
tintas de inyeccion pigmentadas, y

- aplicar uno o0 mas codigos de identificacion (9)

Procedimiento de fabricacién segun la reivindicacion 1, en el que los uno o mas cédigos de identificacion se
aplican por impresion por inyeccion de tinta.

Procedimiento de fabricacién segun la reivindicacion 1 o 2, en el que al menos uno de los uno 0 mas cédigos
de identificacién es legible por maquina.

Procedimiento de fabricacion segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que un coédigo de
identificacion forma parte de la imagen decorativa.

Procedimiento de fabricacidon segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que las una 0 mas tintas
de inyeccion pigmentadas son tintas de inyeccion pigmentadas curables por radiacion UV.

Procedimiento de fabricacién segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que la capa base incluye
un polimero o copolimero basado en poliuretano.

Procedimiento de fabricacion segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que se aplica una capa
superior sobre la imagen decorativa y la capa base.

Procedimiento de fabricacién segun la reivindicacion 7, en el que el cuero en crust, la capa base, la imagen
decorativa y la capa superior se prensan en caliente o se estampan.

Procedimiento de fabricacion segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en el que el codigo de
identificacion se aplica antes de que la imagen decorativa se imprima por inyeccion de tinta sobre la capa base.

Cuero natural decorado que incluye uno o méas codigos de identificacion y una imagen decorativa impresos por
inyeccion de tinta sobre una capa base sobre un cuero en crust.

Cuero natural decorado segun la reivindicacién 10, en el que el cédigo de identificacion es legible por maquina.

Cuero natural decorado segun la reivindicacion 10 o 11, en el que la capa base incluye un polimero o
copolimero basado en poliuretano.

Articulo de cuero que incluye el cuero natural decorado segun una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 12,
en el que el articulo de cuero se selecciona entre calzado, mobiliario, articulos para tapizar, bolsos, maletas,
guantes, cinturones, carteras, ropa, asientos en cuero para vehiculos automoviles, decoracion interior,
embalajes, articulos ecuestres en cuero, libros y articulos de escritorio.

Uso de uno o mas codigos de identificacion procedentes de un cuero natural decorado que incluye una imagen
decorativa y uno o més cédigos de identificacion impresos por inyeccion de tinta sobre una capa base sobre un
cuero en crust con al menos uno de los siguientes fines:

a) identificar un articulo de cuero que va a ser fabricado por un fabricante de articulos de cuero para un cliente
utilizando el cuero decorado,

b) identificar al fabricante de articulos de cuero,

c) recortar el cuero natural decorado en trozos de cuero,

d) identificar al cliente del articulo de cuero,

e) autenticar el articulo de cuero,

f) entregar el articulo de cuero al cliente, y

g) asegurar el compromiso de los clientes.

Uso segun la reivindicacion 14, en el que el cadigo de identificacion es legible por méaquina.
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Fig. 2
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