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RESUMEMN

En el Bboratorio de curticién de pieles de la FCF, se reslizd la evaluacién de un
acabado cationico con diferentes niveles de cera en la obtencion de cuero pulible
de cabra, se utlizaron 3 tratamientos, 8 repeticiones dando un total de 24 unidades
experimentales, modelsdos bajo un Disefo Completaments  al Azar, simple. Los
resuliados indican que el nivel mas adecuado de cera cationica en el acabado en
seco fus de 100 g, de cera cationica; ya gue se obtuwo, wn cuero pulible muy natural
v de primera calidad. & ewaluar las resistencias fisicas del cuero se determing: &
mayor resistencia a la tension (218220 Miem?y y frofe en seco (125,00 cicles), al
utilizar 20 g, de cera cationica, el mayor porcentsje de elongacion (54,89 %), fue
alcanzado en los cusrcs 3 los gue se aplics 100 g, de ocera, en cueros para 3
confeccitn de calzado. La ewaluacién sensorial establecid lzs calificaciones mas
aitas de tacto y blandura en los cueros del tratamiento TZ (100 g): mientras @Entoe
gue. la mejor llenura se consiguid en los cueros del tratamisnto T2 (120 g). ya que
los cueros proporcicnaron una mejor sensacion al ser manipulados ¥ sobre todo
una caida deal para la confeccion de calzado. Una wez determinados los costos de
produccion del cusro pulible se aprecid el mayor beneficio costo en kbs cueros del
tratamiento T1. con un wvalor de 1,23; s decir. wna utilidad de 23 centavos por cada
dalar imvertido.

FPALABRAS CLAVE : acabado caionica, cusro pulible, evaluaciin sensornial.




ABSTRACT

In the leather tanning laboratory of the FCP, the evaluation of a cationic finish with
different levels of wax in the production of goat leather was carried out, 3 treatments
were used, 8 repefitions giving a total of 24 experimental units, modeled under a
Completely Random Design, simple. The results indicate that the most suitable level
of cationic wax in the dry finish was 100 g, of cationic wax; since it was obtained, a
very natural and high guality polished leather. ‘When ewvaluating the physical
resistances of the leather was determined; the highest tensile strength (218230 N/
cm2) and dry ruly (12500 cycles), when using 80 g of cafionic wax, the highest
percentage of elongation (54 .69%), was reached in the leathers to which 100 g of
wax was applied, in leathers for the manufacture of footwear. The sensory
evaluation established the highest touch and sofiness scores in the leathers of the
T2 treatment (100 g); meanwhile, the best filling was achieved in the leathers of the
T3 treatment (120 g), since the leathers provided a better sensation when handled
and above all an ideal fall for the manufacture of footwear. Once the production
costs of the polishing leather were determined, the greatest cost benefit was
observed in the leathers of the T1 treatment, with a value of 1.23; that is, a profit of
23 cents for every dollar invested.

PALABRAS CLAVE!: cationic finish, pulible leather, sensory evaluation.
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I. INTRODUCCION

El cuero ha servido al principio de la humanidad solamente para los vestidos y
cada vez mas constituia, una materia sin la cual la vida no podia imaginarse, cada
vez adquiriria mayor importancia para vestiduras, calzado, marroquineria en
muchos articulos industriales, los cueros son elaborados de diferentes animales
como son los bovinos, ovinos, caprinos entre otros, aungque la ganaderia caprina
puede ser una actividad productiva y no calificada como economia de
subsistencia sin ninguna tecnificacion. Ya que las pieles caprinas, pueden ser
ligeras y flexibles o duras y resistentes, constituyéndose un sustituto adecuado de

las pieles de vacuno, que son costosas y escasas.

La industria del curtido de pieles ha sido siempre considerada como una actividad
sucia y contaminante, principalmente por los vertidos de aguas que conlleva y
que, histéricamente, han acabado en los cauces de los rios. No obstante, en esta
misma fuente se afirma que en los ultimos diez o veinte afios, la aplicacion de
nuevas tecnologias, mucho mas limpias y la utilizacion de sistemas de
recuperacion y reciclaje de subproductos va cambiando paulatinamente esta
imagen tan desfavorable. En los acabados del cuero se emplean tanto ceras
naturales como sintéticas, como auxiliares en el terminado por su capacidad de
pasar del estado sélido al liquido en un intervalo de temperaturas alcanzables en

las operaciones de planchado, pulido y abrillantado.

Se emplean tanto en las capas intermedias para reducir la dureza de la pelicula
de acabado adaptandola al tacto final deseado, como en los aprestos para dar un
tacto mas o menos ceroso, y mejorar las resistencias fisicas de los cueros
caprinos con acabado pulible o abrilllantable. Siendo el cuero un material que
ocupa un lugar privilegiado en la moda actual tanto en la zapateria, marroquineria,
tapiceria y vestimenta, demanda por ello, actualizar permanentemente el proceso
productivo en busca de obtener nuevas tecnologias para mejorar las
caracteristicas del producto final, utilizando insumos amigables con el ambiente.
Con respecto a los procesos y técnicas de manufactura de productos en si,

existen cada vez mas ideas y tecnologias empleadas para transformar al cuero



plano en el producto deseado, incluyendo las técnicas més tradicionales y las mas
modernas al igual que el yeso, la cera ha sido uno de los materiales mas
utilizados en el ambito de las artes plasticas y usos domésticos desde hace miles
de afios, antes. Debemos a la cera la creacion de los monumentos de bronce
extendidos por el mundo, los grandes bustos con formas anatémicas que se
agolpan en algunas capillas cristianas, las réplicas de los famosos en los museos
de cera y también reproducciones fieles de la anatomia humana si como frutos y

plantas artificiales con fines didacticos.

Uno de los recursos que tiene un técnico en curtidos es el empleo de pigmentos
de alta cobertura, polimeros y ceras que se aplican sobre la superficie del cuero
de manera que penetren y lleguen a la unién entre la capa de la flor y la capa
reticular. Su finalidad es eliminar la soltura de la flor, que la capa més superficial
de la flor se pegue a las capas del corium, aumentar su resistencia al rascado,
ademas sirve para reducir la absorcién del cuero, mejorar su capacidad al
montado y aumentar la resistencia al arafiazo, asi como eleven las solideces
fisicas del cuero caprino, que son los requisitos indispensables que deben tener
los cueros para calzado a sabiendas del maltrato que van a sufrir este tipo de
articulos, por lo tanto al utilizar un acabado pulible se mejora la capacidad
abrillantable para que las inclemencias del tiempo no le perjudiquen. Por lo

expuesto anteriormente los objetivos del presente trabajo de titulacion fueron:

e Emplear en el acabado en seco diferentes niveles de cera (80,100 y 120

gramos), en cueros caprinos, para la confeccién de calzado formal.

e Identificar las resistencias fisicas y las calificaciones sensoriales de los cueros
con un acabado cationico incluyendo en la formula diferentes niveles de ceras

en pieles caprinas.

¢ |dentificar el nivel adecuado de cera que sera aplicado al acabado cationico de

pieles caprinas.

e Determinar los costos de produccién y la rentabilidad de cada uno de los

tratamientos planteados.



ll. REVISION DE LITERATURA

A. LA PIEL CAPRINA

Barahona. (2015), indica que es muy importante saber que los Unicos animales
tiles para producir carne y piel son los animales sanos. Es decir, antes de
sacrificar cualquier animal hay que comprobar que no padezca ninguna
enfermedad especialmente contagiosa. Tampoco puede dar una buena calidad
de carne y piel un animal sumamente agotado o deshidratado. Por lo tanto si
tenemos que transportar al animal a un matadero lejano antes de sacrificarlo
conviene darle agua y dejarlo descansar durante algunas horas. Ademas hay
gue indicar que la putrefaccion de las pieles caprinas se puede evitar afiadiendo
una solucion bactericida, pero de cualquier forma, al secarse se convierte en un
producto coriaceo sin ninguna flexibilidad. La piel separada del animal debe ser
lavada tan pronto como sea posible, pues la suciedad (estiércol, restos de pelo,
grasas, entre otros), y sangre del suelo de los mataderos producen rapidas
contaminaciones bacterianas capaces de provocar un deterioro tan grande que
nunca se pueda obtener de ella un cuero de calidad. Las pieles de cabra se
clasifican de acuerdo con la edad del animal en:

e Cabritos: se refiere a las crias que se mantienen mamando hasta 2 meses.

e Pastones. Son los animales de 2-4 meses de edad que ya comienzan a
pastar.

e Cabrioles. Son los machos de 4-6 meses de edad.

e Cegajos. Son las hembras de 4-6 meses de edad.

e Cabras hembras de mas de 6 meses de edad.

e Machetes, machos de mas de 6 meses de edad.

1. Caracteristicas de las pieles caprinas




Cotance. (2004), reporta que la piel de los caprinos por su suavidad resistencia y
uniformidad tiene aplicacion directa en la industria del vestido. Los cueros con
pelos finos, cortos y sedosos, son superiores a los cubiertos con pelos largos
gruesos y densos, empleandose en gran escala en la industria del calzado y en
otras prendas de vestir. Cuando la piel esta bien trabajada alcanza precios
elevados pues se utiliza en la confeccion de articulos de alta calidad como son

zapatos, bolsos, abrigos, guantes, etc.

Las pieles muchas veces son originarias de aldeas pequefias que se encuentran
en zonas muy diversas por tanto su calidad varia. La piel fresca de cabra, en
algunos aspectos se parece a la vacuna, en otros a la de la oveja, la piel de los
caprinos por su suavidad resistencia y uniformidad tiene aplicacion directa en la
industria del vestido. Sin embargo en conjunto la piel de cabra tiene una
estructura caracteristica, la epidermis es muy delgada. La capa de la flor ocupa
mas de la mitad del total del espesor de la dermis. Las glandulas y las células
grasas que son las responsables de la esponjosidad del cuero de oveja son
mucho menos abundantes en las pieles de cabra. Los distintos procesos a los que

la industria peletera somete a las pieles originan los siguientes productos:

e Cabretilla: que se emplea para la confeccidén de bolsas y guantes.

e Glasé: usado en la fabricacion de zapatos finos, ortopédicos y billeteras.

e Ante: se usa para elaborar bolsas y prendas de vestir.

e Forro de cabra y cabrito: usado en articulos finos para forrar zapatos bolsas y
cajas.

e Cabra para corte: destinada a la elaboracién de zapatos mas resistentes.

e Gamuza: con este tipo de piel se elaboran, chamarras, abrigos, zapatos, etc.

e Vaqueta: empleada en la elaboracién de tambores bongos, bongos, y otros

instrumentos.

2. Factores gue influyen en el valor de la piel caprina




Goldenberg. (2008), indica que, la piel de las cabras es la mas importante para la
industria de la curtiduria y, cuando esta bien trabajada alcanza precios elevados
pues se utiliza en la confeccion de articulos de alta calidad como son zapatos,
bolsos, abrigos, guantes, etc. Ademas se reporta que entre las condiciones que

influyen en el valor de la piel se pueden citar:

e Edad del animal sacrificado y estado de nutricion ya que cuando el animal es
de corta edad, su valor es més cotizado debido a la calidad de la piel y cuando
un animal esta bien alimentado produce una piel con mejores caracteristicas

para ser utilizada en la curticion.

e Epoca de sacrificio y tipo de conservacion ya que en el invierno el pelo de las
pieles es mas fino, y en época de verano se hace ligeramente mas grueso, la
conservacion se la realiza mediante secado, deshidratacién, en un local

ventilado, salando las pieles.

e Sistema de desuello: este es un factor muy importante ya que muchas veces
al hacer el desuello incorrectamente se produce grandes cortes en la piel lo
que le hace perder su valor econémico, y presentacion: aqui se toma mucho

en cuenta la presencia de golpes, manchas, picaduras, etc.

B. ACABADO EN HUMEDO DE PIELES CAPRINAS

Hidalgo. (2004), sefiala que como parte final del proceso de fabricacién del cuero
existen las operaciones de acabado en humedo y es en ella donde debemos
obtener las caracteristicas finales del articulo que estamos produciendo, estas
operaciones se las realizan una vez que las pieles se han secado, luego se deben
acondicionar, ablandarse y volver a secar mas o menos tensadas para que
gueden lo més planas posibles, este conjunto de las operaciones de acabado es
la parte mas complicada de toda la fabricacion. El acabado influye de forma
esencial sobre el aspecto, tacto y solidez de la piel. Esta serie de tratamientos a la
cual se somete la piel curtida es para proporcionar mejoras y obtener

determinadas propiedades, los procesamientos en fase hiumeda nos permiten la



valiosa oportunidad de realizar el procesamiento de una piel de manera completa.
Muchas de las pieles de las que partimos, fueron procesadas por nosotros
mismos, entonces al darles el acabado final, obtenemos la gratificacion y la
satisfaccion de terminar completamente una piel y casi vivir paso a paso su
transformacion, desde la piel cruda de aspecto y olor desagradable hasta llegar a

un producto bello y atil.

Bacardit. (2004), indica que dependiendo del tipo de piel y del aspecto final que se
le quiera dar y dependiendo a su vez del articulo especifico al que ira destinado
se utilizan ciertos productos y se aplican de cierta forma, se usan determinados
porcentajes, etc. El acabado ha sido considerado hasta la fecha como la parte
mas empirica y menos cientifica de la fabricacion del curtido, si con ello
entendemos que solo pueden desarrollarse acabados nuevos en base a pruebas
experimentales. Existen tipos de acabados como ideas pueda haber en la mente
artistica de un acabador de pieles, diferentes texturas, tactos, brillos,
degradaciones, efectos, en fin todo lo que nuestros sentidos puedan captar.
Todos estos efectos van determinados por la moda que define parametros
especificos sobre la apariencia de los acabados. De todas maneras existen
articulos que aun se conservan a pesar de los dictdmenes de la moda. La

finalidad del acabado en hiumedo es:

e Proporcionar al cuero proteccidbn contra dafios mecanicos, humedad y

suciedad.
e Otorgar mayor durabilidad e igualacion de las manchas o dafios de la flor.

e Uniformizacion entre los distintos cueros de una partida y entre diferentes

partidas. “lgualacion de tinturas desiguales.

e Creacion de una capa de flor artificial para serrajes o cueros esmerilados, hay
gue tomar en cuenta que el acabado reconstruye artificialmente la superficie

flor esmerilada.



e Regulacion de las propiedades de la superficie como por ejemplo color, brillo,

tacto, solidez a la luz, etc. (el efecto de moda deseado).

1. Engrase

Adzet (2005), sefiala que la operacion de engrase se realiza con la finalidad de
obtener un cuero de tacto més suave y flexible, lo cual se logra por la
incorporacion de materias grasas solubles o no en agua. Mediante el engrase se
aumenta la resistencia al desgarro y al alargamiento a la rotura reduciéndose la
rotura de fibras y rozamiento al estirar. El engrase en el que se utilizan aceites de
origen natural o sintético, tiene por objeto lubricar las fibras e impartir al cuero
propiedades fisicas que le aportan caracteristicas que exige el mercado como es
la elasticidad, suavidad o dureza, hidrofobicidad, textura, tacto, elongacion,
conductividad térmica, peso especifico, etc. El escurrido y estirado son
operaciones mecanicas para extraer el excedente de agua interfibrilar que se
acumulé durante las operaciones anteriores de esta etapa, asi como estirar y
alisar los cueros utilizando una maquina que funciona con una cuchilla helicoidal.
Finalmente, la dltima operacion de esta etapa es el secado para evaporar el agua
que contiene el cuero hasta alcanzar valores de humedad entre 14 y 16 %. El

cuero recurtido se conoce como cuero en crust.

Bacarditt. (2004), manifiesta que en las operaciones previas al proceso de curtido
del cuero como el depilado y purga se eliminan la mayor parte de los aceites
naturales de la piel y cualquiera sea el tratamiento previo que se le da a la piel
como el proceso de curtido, al completarse el mismo, el cuero no tiene suficientes
lubricantes como para impedir que se seque. El cuero curtido es entonces duro,
poco flexible y poco agradable al tacto. Las pieles sin embargo, en su estado
natural tienen una turgencia y flexibilidad agradable a los sentidos debido al gran
contenido de agua que es alrededor del 70-80 % de su peso total. Antiguamente
en los cueros curtidos con sustancias vegetales se empleaban para el engrase
tan solo aceites y grasas naturales del mundo animal y vegetal. Se incorporaban
al cuero batanando en bombo o aplicando la grasa sobre la superficie del mismo,

esta operacion se conocia como adobado.



Frankel. (2009), afirma que estos aceites y grasas naturales recubrian las fibras y
también le otorgaban al cuero cierto grado de impermeabilidad, pero su utilizacion
en cantidades importantes conferia colores oscuros; los cueros de colores claros
sélo se lograban con pieles livianas. En general, el engrase es el ultimo proceso
en fase acuosa en la fabricacion del cuero y precede al secado. Junto a los
trabajos de ribera y de curticion es el proceso que sigue en importancia,
influenciando las propiedades mecanicas y fisicas del cuero. Si el cuero se seca
después del curtido se hace duro porque las fibras se han deshidratado y se han
unido entre si, formando una sustancia compacta. A través del engrase se
incorporan sustancias grasas en los espacios entre las fibras, donde son fijadas,
para obtener entonces un cuero mas suave Yy flexible. Algunas de las
propiedades que se dan al cuero mediante el engrase son: Tacto, por la
lubricacion superficial, blandura por la descompactacion de las fibras, flexibilidad
porque la lubricacion externa permite un menor rozamiento de las células entre si,
resistencia a la traccion y el desgarro, alargamiento e impermeabilidad al agua; su

mayor o menor grado dependera de la cantidad y tipo de grasa empleada.

Lacerca. (2003), reporta que la emulsion de los productos engrasantes penetra a
través de los espacios interfibrilares hacia el interior del cuero y alli se rompe y se
deposita sobre las fibras. Esta penetracion se logra por la acciébn mecanica del
fuléon, junto con los fendémenos de tensidn superficial, capilaridad y absorcién. El
punto isoeléctrico del cuero dependera del tipo de curtido, si el pH es menor que
el punto isoeléctrico se comportara como cationico fijando los productos anidnicos
y si el pH es superior lo contrario. La grasa tendra naturaleza catiénica, aniénica o
no iénica segun el tratamiento que haya tenido o el tipo de emulsionante que

tenga incorporado.

2. Tintura

Cevallos. (2013), reporta que en esta operacion determinaremos la necesidad de

ajustar el color del cuero, comprende el conjunto de operaciones cuyo objeto es



conferir a la piel curtida una coloracion determinada, sea superficial, parcial o
totalmente atravesada. Este proceso se realiza basicamente con pigmentos que
son sustancias organicas solubles en medio acido, neutro o basico y poseen una
estructura molecular no saturada. Es decir son electronicamente inestables y por
eso absorben energia a determinada longitud de onda, si fueran estables
absorberian todas o rechazarian todas. El tefiido es un proceso quimico que
imparte color al cuero que se lleva a cabo en el tambor. El tefiido puede dar color
solamente a nivel superficial o atravesar el espesor de todo el cuero. Se utilizan
colorantes anidnicos directos y basicos sin necesidad de adicionar previamente
mordentes. la naturaleza es muy abundante en colores y el hombre siempre ha
estado seducido por estas impresiones tratando de reproducirlas. El arte de tefir
el cuero ya era conocido en la prehistoria. Se utilizaban colorantes naturales,
después palos tintéreos (lacados con sales metélicas), que en parte se utilizan
hasta en la actualidad, frutos, etc. Al crearse los colorantes de sintesis, el tefiido
del cuero ha tenido un desarrollo importante que se ha mantenido con la
introduccién de los pigmentos en el acabado. Los pigmentos inorganicos se

describen a continuacion en el cuadro 1.

Cuadro 1. PIGMENTOS INORGANICOS.

Pigmentos inorgéanicos Caracteristicas

Blanco titanio Que son normalmente en base a

compuesto derivados del dioxido de titanio

Amarillo Derivados a partir del cromato de bario
Limén Cromato de plomo basico

Naranja Oxidos de hierro

Rojo Oxidos de hierro

Verde Oxido de cromo

Azul Dicromato de potasio
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Negro Que son normalmente en base de carbono
elemental, obtenido por la combustidn

incompleta de la sustancia inorganica.

Marron Obtenido por la combinacion de los oxidos

de hierro negro, rojo y naranja.

Fuente: Stoffel, A. (2003).

Frankel. (2009), indica que el tefiido del cuero fue ganando mayor importancia y el
mercado cambié de tal forma que en el sector calzado los colores de moda
abarcan un 20 % y se enfatiza mucho en los colores. El tefiido con anilina de
buena uniformidad tuvo demanda, a veces con penetracion completa, destinado a
la cobertura de defectos no sélo para cueros integralmente anilina, gamuza y
nobuck, sino también para cueros con acabado pigmentado evitando asi la
necesidad de acabados mas pesados, también se exigieron propiedades de
mayor solidez de los cueros tefiidos, no solo para calzado sino también para
cueros tapiceria o vestimenta. Para realizar una buena tintura se debe tener bien

claro los siguientes puntos:

e Las propiedades intrinsecas de los cueros se debe tefiir, sobre todo su
comportamiento en los diversos métodos de tintura y con el colorante que se
emplea en cada caso. Tenemos que ver qué propiedades le hemos conferido

al cuero hasta ese momento.

e Las propiedades que debe tener el tefiido a realizar (tener mayor penetracion,
tefiido superficial, con buena igualacién, buena resistencia al sudor, etc). Es
decir, debemos considerar qué grado de penetracion necesitamos, si alcanza
con un tefiido superficial, si tiene que ser bastante penetrado, si tiene que ser
atravesado un 100 %. la resistencia que debe tener a la luz, qué variacion
puede tener por radiacion U.V., por oxidaciéon con el aire o por migraciones,
solidez al sudor y al acabado con distintos productos. Es importante saber qué

le vamos a exigir al tefildo después de realizado.
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A qué leyes estan sujetos la luz y el calor, que efecto puede tener la luz
reflejada por los cuerpos tefiidos, que tonos se obtienen mezclando los colores
fundamentales. Los compradores de cueros solicitan cualquier color y los
colorantes no dan la gama tan completa que piden los compradores.
Entonces, hay que hacer mezclas y para esto hay que saber por ejemplo algo
elemental como que si mezclamos amarillo y azul resulta verde. Pero, no es
tan facil porque los colorantes producen una reaccion quimica con las fibras.
No se trata de una pintura superficial, de s6lo una cobertura fisica, sino que
realmente se produce un cambio quimico.

Dependerda mucho del método de tefiido y de las operaciones siguientes para
gue el mismo colorante nos de distintos colores. Las propiedades que tienen
los colorantes que se van a emplear, su tono, intensidad afinidad hacia la piel,
poder de penetracion y grado de fijacion, y donde va a ser usado el cuero.

Fontalvo. (2009), afirma que existen una serie de factores a los que depende la

correcta realizacion de la tintura, entre los que destacaremos los siguientes:

El agua: los colorantes con sales sddicas solubles son semicoloidales, en
presencia de calcio, hierro y magnesio se disminuye la solubilidad e incluso
puede haber precipitaciones o0 mas agregaciones, ocasionando una menor
visibilidad y penetracién; en estos casos el colorante se fija por el lado de

carne.

La temperatura: al ser la tintura una reaccion quimica, el aumento de
temperatura favorece la afinidad porque aumenta la velocidad de reaccién. A
temperaturas altas son mas intensas o superficiales. En general se trabaja a
50 o 60 grados centigrados para tonos oscuros y para los claros la

temperatura oscila entre 40 o 50°C.

El bafio y el tiempo: la relacién del bafio tiene una importancia decisiva, segun
se desee tinturas atravesadas o superficiales. Normalmente se trabaja con 200

% de agua sobre peso rebajado. El tiempo esta en funcion del articulo que se



12

va a elaborar, la penetracion del pigmento, la temperatura, la relacién del

bario, etc. Normalmente dura 30 o 40 minutos.

e El efecto mecanico: el que esta en relacion con el porcentaje del bafio y la
velocidad angular con la que se gira del bombo, que normalmente suele ser
de 16 a 18 r.p.m.

e El pH: para fijar regularmente el colorante hay que subir el pH hasta 7.8 o 8. la
piel se vuelve méas anidnica y los colorantes aniénicos no se fijan, se
uniformizan pues la primera fase de reaccion es por cargas. Al subir el pH se
frena la afinidad y se consigue mayor igualacion y uniformidad, de la tintura,
mejorando el aspecto del cuero.

e Agentes auxiliares: se utilizan como auxiliares en el acabado debido a sus
propiedades de mejorar las caracteristicas del mismo, tienen una mision
igualadora y dispersante de la superficie del cuero, y el tipo y cantidad de

colorante: de él depende la intensidad y el tono de la tintura que se realiza.

3. Secado

Bacardit. (2004), indica que al llegar a este punto, el cuero se halla impregnado en
agua, que fue el vehiculo de todas las operaciones anteriores, por lo que pesa el
triple de lo que pesa estando seco y el secado consiste en evaporar gran parte del
agua que contiene hasta reducir su contenido al 14% aproximadamente.
Antiguamente para secar las pieles se las colgaba al aire y si se necesitaba
acelerar el proceso por motivos de condiciones ambientales demasiado humedas,
se utilizaba aire caliente en diversos tipos de secadero. El secado se considera
una operacion simple, tanto al aire como en maquina y aparentemente no influiria
en las caracteristicas del cuero terminado, pero esto no es asi. El secado es algo
mas que la simple eliminacion de la humedad para permitir la utilizacion practica
del cuero, pues también contribuye a la produccion de las reacciones quimicas
gue intervienen en la fabricacién del cuero, por lo que constituye uno de los pasos
mas importantes en la calidad del cuero. Durante la operacion de secado y
dependiendo del tipo de sistema que se utilice se producen migraciones de

diversos productos, formacién de enlaces, es decir que ocurren modificaciones
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importantes. En relacion al agua que contiene el cuero se puede decir que se

encuentra unida a €l de cuatro formas distintas desde el punto de vista fisico

e Absorbida molecularmente: esta agua se encuentra unida al coldgeno a través
de puentes de hidrégeno en diferentes puntos y proporciones diferenciandose
los siguientes: 1-2 % de agua (0.01-0.02 g agua/g colageno), Enlazada dentro
de la triple hélice del colageno a través de tres puentes de hidrégeno que se
establecen con los grupos hidroxilo (OH"), de la hidroxiprolina. Esta agua esta
unida a la molécula de la proteina, permaneciendo dentro de ella alin en
condiciones estandar de secado, con temperaturas de 105°C. Esta agua no se
congela. 6,5 % de agua (0.07 g agua/g colageno), Enlazada al colageno por
dos puentes de hidrogeno. Esta agua tampoco se congela. 6,5-20 % de agua
(0.07-0.25 g agualg colageno), Enlazada a la proteina del colageno a través de

dos puentes de hidrégeno. Esta agua se congela por debajo de los - 93°C.

¢ Enlazada molecularmente: esta agua también se encuentra unida a la proteina
del colageno, en los grupos funcionales de las cadenas laterales y en los
enlaces peptidicos a través de un puente de hidrégeno. El agua unida asi se
congela a - 7°C. Su cantidad se estima en 20-30 % (0.25-0.50 g agua/g

colageno).

e Atrapada en los espacios capilares: a un contenido de humedad entre 30,40-

55 % los espacios interfibrilares estan llenos con agua débilmente unida.

e Agua libre (incluyendo la que esta en los capilares): como agua libre puede
considerarse tanto el agua atrapada en los espacios capilares mencionada
anteriormente, como, la que sin estar en los capilares sigue estando en el
cuero. El agua libre puede decirse que se encuentra en el cuero enlazada muy
débilmente en una cantidad de 30-66.66 % (0.50-2.0 g agua/g colageno), de la
cual la que no se encuentra en los capilares y queda comprendida entre 55-

66.66 %, puede eliminarse facilmente por medios mecanicos.

4. Ablandado
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Santana. (2015), sefala que, al variar el contenido de humedad del cuero
terminado se producen cambios importantes en sus propiedades fisicas. El
contenido de humedad del cuero varia con la humedad relativa del ambiente en el
cual el cuero se encuentra, es decir que durante el proceso de secado, con el
retiro del agua superficial y de los capilares, se da una compactacion
(acomodacion), y una retraccion de las fibras, resultando en un cuero rigido en
ciertas areas. El ablandamiento del cuero es una operacion que consiste en
romper mecanicamente la adhesion que se presenta entre las fibras confiriéndole
al cuero flexibilidad y blandura, muy necesaria durante las operaciones
posteriores. La finalidad del mismo consiste entonces en descompactar las fibras
compactas durante el secado, esto es hacer que las fibras que sufrieron
retraccidbn vuelvan a sus posiciones originales, a través de un traccionamiento
mecénico, y promover una accion lubricante de los aceites de engrase instalados
en la estructura fibrosa. Existen aspectos que deben ser cuidadosamente
observador para garantizar la eficiencia de la operacion del ablandado, y de esa

manera evitar los defectos irreversibles en la flor del cuero:

e ElI grado de humedad del cuero (28-30 %): La importancia del
acondicionamiento reside en la uniformidad de esta humedad sobre la
superficie del cuero. Cifras bajas de humedad (14-15 %), puede soltar la flor.
Espesor del cuero, engrase y recurtido: estas operaciones deben ser
uniformes en toda la superficie del cuero, para no encontrar regiones mas

blandas y més duras en un mismo cuero.

e Regulado de los equipos: esto refiere al control de la presién de los pinos y
cabezales, la velocidad del fulon de ablandar y tiempo de ablandado. El
regulado debe ser hecho de acuerdo al espesor del cuero, son de uso
corriente materiales de refuerzo para aumentar la resistencia al desgarro y la
traccion de los cueros blandos, para que puedan soportar las tensiones y
exigencias de la fabricacion y el uso de los calzados. Pero esto puede causar
efectos colaterales indeseables, tales como rigidez y soltura de flor.
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e El ablandado de la piel seca por accibn mecéanica conlleva un descenso
general de las resistencias de la piel, proporcional al grado de esfuerzo

mecanico aplicado a la misma.

5. Acondicionado

Thorstensen. (2002), indican que después del secado del cuero y antes de pasar
a realizar el acabado, se realizan una serie de operaciones segun sea el articulo
final deseado. Para realizar operaciones tales como el ablandado, el abatanado u
otras, es necesario que el cuero contenga una humedad homogénea en todo el
espesor del cuero. El acondicionamiento de los cueros tiene por finalidad
rehumedecer uniformemente las superficies y regiones del cuero con un
determinado grado de humedad, siendo una operacion de gran importancia
porque influye en la ejecucion eficiente de las operaciones siguientes, la
humedad mencionada se consigue, o bien interrumpiendo el secado en el

momento oportuno, o bien, de una forma mas fiable, realizando un acondicionado.

Artigas. (2007), manifiesta que durante el secado las fibras del cuero se unen
entre si dando un cuero duro y compacto. El cuero secado a fondo no puede
ablandarse directamente ya que se produciria la rotura de sus fibras obteniéndose
un cuero fofo. Después del secado el cuero posee una humedad del 14-15 % y
asi no puede ser sometido a ningun trabajo mecanico, la humedad en el cuero
evita que se rompan las fibras en las operaciones mecéanicas posteriores. Con el

acondicionamiento la humedad se eleva al 28-30 %.

6. Estacado

Lacerca. (2003), sefiala que una vez seco, el cuero se hace rigido y requiere
reblandecimiento mecéanico para aumentar la flexibilidad. La lubricacion en los
cilindros de color y en las maquinas de estacar determina la blandura o la firmeza
final del cuero. Contando con estas caracteristicas el curtidor hace todo lo

necesario para alcanzar el propdsito deseado. La maquina tiene gran cantidad de
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pequefiisimos alfileres, que oscilan y aporrean el cuero en el transportador. Este
aporreador mecanico extiende y flexiona las fibras del cuero en todas direcciones,

preparando una pieza mas flexible y relajada.

SttoféL. (2003), reporta que el procedimiento mas antiguo llamado el estacado
que continua utilizdndose en la actualidad, que estriba en clavar el cuero humedo,
bien estirado, en estacas de madera, para evitar que se encoja, en los dos casos
(el tradicional y el antiguo), la piel se seca a una temperatura de 40 a 60° Cy
reposa durante uno o dos dias. En esta operacion se alisa el cuero, pero el
estiramiento que implica el alisado no tiene que ser demasiado ya que se puede
debilitar la flor; esta maniobra nociva es utlizada con frecuencia en las
curtiembres y la razon de la misma es, si recuerdan, la compra y venta de la piel
es en kilogramos, y la compra y venta del cuero es en metros, cuanto mas estiren
mas metros tienen para vender con el consecuente deterioro del cuero. El cuero
que se destina a tapiceria, se engancha en un bastidor bien estirado y luego se lo
introduce en un tunel con corrientes de aire caliente, en un sistema mucho mas
agresivo que para el destino anterior. Al final del tanel sale seco y duro. El cuero
con las fibras asi tratadas no sirve para calzado. Pero del mismo cuero, al haber
sido estirado, se obtiene de la misma pieza una superficie de 12 pies mas, o sea
gue hay un 30 % mas de superficie de cuero obtenida por el sistema de secado y

estirado.

7. Lijado

Soler.(2017), sefala que el lijado se realiza para eliminar, por abrasion, los
defectos superficiales del cuero para las pieles con flor y para disimular la longitud
de lafibra en el caso de los serrajes para aumentar la calidad del afelpado. En el
caso de las pieles con flor, la operacion de esmerilado tiene una limitacién en la
profundidad, marcada por la parte inferior del poro de la piel (raiz del pelo),
profundizar mas puede dar lugar a obtener un aspecto de serraje. En la
operacion de lijado es importante tener los cueros con un grueso lo mas uniforme
posible ya que las diferencias de espesor son dificiles de compensar y no permite
obtener esmerilado igualado
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C. ACABADO EN SECO

Bacardit.(2004), reporta que una vez terminada la recurticion es conveniente
colocar el cuero sobre caballete para evitar la formacion de manchas de cromo y
dejarlo en reposo durante 24-48 horas para obtener una coordinacion de la sal de
cromo. El acabado en seco contempla los diferentes procesos que tienen como
objetivo en primer lugar cubrir las fallas superficiales del cuero, igualar el color del
color y sobre todo proteger la superficie del cuero, el acabado de una piel consiste
en la aplicacion sobre el lado de flor de varias capas de preparaciones seguidas
de los correspondientes secados, al mismo tiempo que las pieles se someten a
diversas operaciones mecanicas. Los diversos requisitos, sélo se pueden
satisfacer mediante la aplicacion de varias capas que si bien tienen afinidad entre
si, difieren en mayor o menor grado una de otras y proporcionan caracteristicas
especiales en cada caso. Una vez las pieles estan engrasadas y escurridas
deben salir del secadero completamente secas y después se les proporciona una
cierta humedad a maquina para acondicionarlas y poderlas ablandar. La ventaja
adicional que presentan en relacion a las anionicas y cationicas esta en relacion al
tefiido puesto que mientras el pH es 5 o superior a 5 el producto es anionico y
permite la buena distribucién y penetracién del colorante tanto si se ha afiadido
durante el tefiido como en el recurtido previo, pero al adicionar el férmico de la
tintura y bajar el pH 3,54 se vuelve catidnica y con ello aumenta la reactividad
para el colorante obteniéndose mas fijacion del mismo y mas vivacidad vy
cobertura de la tintura. El acabado del cuero consiste en un conjunto de
operaciones que se realizan después de la tintura, engrase y secado para dar a la

piel un aspecto lo mas atractivo posible.

Hidalgo. (2004), afirma que un acabado puede iniciarse con una impregnacion,
seguida del fondo, capas intermedias, diversos efectos y terminarlo con aprestos
o lacas y a veces con modificadores de tacto. Las caracteristicas de un acabado
no soélo dependen del tipo de pelicula que proporciona una determinada
preparacion sino también de donde se localiza en el espesor del cuero, es decir si

penetra o queda superficial, ello puede controlarse por el grado de dilucién de las
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preparaciones de acabado, por la humedad del cuero, la densidad de la estructura
fiborosa y el método de aplicacion. Cuando una dispersion acuosa se aplica
directamente a la superficie del cuero, parte del agua es absorbida por las fibras
haciendo que la dispersion quede mas concentrada, lo cual puede aumentar su

viscosidad y llegar a evitar su posterior penetracion.

Coquinche. (2016), manifiesta que, las primeras capas tienen por objetivo sellar la
superficie del cuero. Las capas de acabado que se aplican posteriormente quedan
depositadas sobre la pelicula anterior estando las fibras total o parcialmente
recubiertas. La capacidad de absorcion del cuero tiene mucha importancia para
formular las preparaciones de impregnacion y las capas de fondo, siendo
conveniente controlar esta caracteristica. La forma mas simple y elemental para
tener una idea consiste en aplicar un dedo mojado con agua o saliva sobre el

cuero y observar la velocidad a que se absorbe.

1. Impregnaciones o pre-fondos

Zachara. (2006), afirma que la impregnaciones o pre-fondos es la aplicacién de
cantidades importantes de dispersiones de polimeros sobre la superficie del cuero
de manera que penetren y lleguen a la unién entre la capa de la flor la capa
reticular. Su finalidad es eliminar la soltura de la flor, que la capa mas superficial
de la flor se pegue a las capas del corium, aumentar su resistencia al rascado.
Ademas sirve para reducir la absorcion del cuero, mejorar su capacidad al
montado y aumentar la resistencia al arafiazo. La impregnacion puede realizarse
con soluciones en medio acuoso o en medio disolvente organico. La composicion
en medio acuoso esta formada por resinas y productos auxiliares como pueden
ser los humectantes, disolventes en agua, penetradores. El sistema mas utilizado
es el acuoso porque son de manipulacién mas simple, las maquinas y tuberias
son mas faciles de lavar y no hay problemas de toxicidad o inflamabilidad. La
impregnacion en medio disolvente organico es en general a base de poliuretanos.
Los problemas mas destacados de esta es la posibilidad de migracion de la grasa

de la piel y la inflamable de los disolventes.
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Hidalgo. (2004), manifiesta que en el prefondo podemos enmarcar una serie de
caracteristicas que condicionan la piel pero en general puede decirse que los
cueros que han sido impregnados se acaban con menos capas que los cueros
que no lo han sido, ya que produce el efecto como de una buena capa de
base. En esta capa se pueden enmarcar una serie de caracteristicas que
condicionan la piel y corregir mas o menos los bajos de flor, las diferencias de
absorcion, aumentar su resistencia al rascado y rellenar las partes vacios del
cuero, el factor mas importante en una impregnacion, es la penetracién de la
dispersion, y esta relacionada con la tension superficial y la viscosidad. Para el

caso de pieles que tengan bajos de flor se pueden usar dos opciones:

a. Prefondo aniénico

Porcel. (2014), sefiala que, se usan resinas acrilicas de bajo tamafio de particula
de manera que se favorezca la penetracion, contiene ademas una cera que
modifica las condiciones de absorcion de la piel mejorandolas y reduce los bajos
de flor, ademas que mejora las propiedades de pulido. Las cantidades de
productos afadidos son altas dado que su naturaleza anionica disminuye su
rendimiento. Por ello es recomendable hacer un pulido con lo que se mejora el
rendimiento y se regula la absorcién, para mejorar el pulido se afiade un ligante
proteinico. Esta solucion puede ir acompafiada por pigmentos, pero su mision no
es la de subir mas o menos el color, por esto es mas aconsejable preparar
soluciones sin color ya que pueden limitar las cantidades a preparar. La mayoria
de las pieles tienen, en forma latente, un marcado caracter aniénico en su
superficie, el cual se activa al humedecerse en el momento de la aplicaciéon del

acabado.

b. Prefondo catiénico

Soler. (2017), reporta que la utilizacion del prefondo cationico se pueden

enmarcar una serie de caracteristicas que condicionan la piel y corregir mas o
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menos los bajos de flor y las diferencias de absorcion posee un rendimiento
mayor que el caso anterior debido a la diferencia de carga del sustrato. Se
mejoran las absorciones de flor con lo que se consigue disminuir defectos,
también se mejora la igualacion y la cobertura obteniendo de este modo
naturalidad. Al afiadir ceras y ligantes proteinicos se mejora el planchado. Al ser
las capas posteriores de naturaleza aniénica se consigue mejorar el rendimiento y
la igualacion, y aumentar las propiedades oOpticas de un cuero las que dependen
también de la forma como la radiacion incidente sobre el cuero se reparte entre
las fibras de colageno. Los resultados apuntan a la obtencion de pieles mucho
mas blandas y tacto mas natural que cuando en estas mismas se empieza el
acabado directamente con formulaciones anionicas, las cuales, al encontrar una
piel desflorada, no impregnada, penetran y mojan excesivamente provocando un

l6gico endurecimiento y un quiebre grueso y desagradable.

c. Prefondo de anclaje catiénico

Goldenberg. (2008), indica que, para el caso de pieles con diferencia de absorcion
y anclaje se puede realizar un prefondo de anclaje catiénico, con esta formulacién
conseguimos mejorar el anclaje por la union anién - catibn con correcciones
adecuadas de anclaje sin necesidad de cambios de fase ni operaciones
mecanicas. Posee un rendimiento mayor que el caso anterior debiso a la
diferencia de carga del sustrato. Se mejoran las absorciones de flor con lo que se
consigue disminuir defectos, también se mejora la igualaciéon y la cobertura
obteniendo de este modo naturalidad. Al afiadir ceras y ligantes proteinicos se
mejora el planchado. Al ser las capas posteriores de naturaleza aniénica se

consigue mejorar el rendimiento y la igualacion

d. Prefondos de anclaje en fase disolvente

Soler. (2017), reporta que para el caso de pieles con problemas de indice de
hidrofugacion elevado se emplea una resina acrilica de particula pequefia con la
gue se consigue mejorar la posibilidad de romper la barrera quimica hidrofugante

y por lo tanto un puente de anclaje entre la flor y las posteriores capas del
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acabado. Para pieles no hidrofugadas, con flor cerrada y con adherencia no
uniforme se emplea una formulacién con un disolvente que al experimenta un
cambio en la velocidad de evaporacion da mas tiempo a que la resina acrilica se
cologue en el interior de la capa de flor dando puntos de anclaje para aplicacion
de capas posteriores sin sobre cargar la superficie y dando mas naturalidad.

2. Fondo

Adzet. (2005), menciona que como fondo se considera la parte estructural del
acabado, la aplicacion de este tiene como objetivo principal regular la absorcion,
para que los pigmentos no penetren demasiado profundamente en el cuero
y ocultar los defectos tales como los bajos de flor. El fondo es mas superficial que
la impregnacion y se aplica en menor cantidad. Los fondos suelen ser
esmerilables en cuyo caso sirven para compactar las fibras superficiales y rellenar
la piel; para ello se utilizan ligantes poco termoplasticos. Los fondos pulibles
sirven ademas para obtener una mayor finura del grano de la flor. Los productos
utilizados con esta finalidad son principalmente ceras y ligantes proteinicos. Las
composiciones de fondos se aplican a felpa o en el caso de serraje también a
cepillo manual o con maquina de dar felpa. Las capas de fondo pueden ser
anilinas con colorante Unicamente, las semianilinas con una mezcla de colorante y
pigmento y pigmentadas que poseen pigmento solamente. Las aplicaciones de
las capas de fondo suelen ser con pistola aerografica o airless para fondos

pigmentados.

3. Capas intermedias

Buxade. (2004), indica que las capas intermedias son las capas fundamentales de
los acabados y proporcionan a las pieles color, cobertura, relleno, resistencia y
solidez. Se aplican a felpa, con sopletes de pulverizacion aerogréafica, sopletes air-
less, con magquina de cortina o bien maquinas de rodillo. Los principales productos
gue se aplican en las capas de fondo son los pigmentos, ligantes y ceras. El

namero de aplicaciones necesarias puede variar de 2 a 8 segun el tipo de cuero y
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la concentracion de las soluciones pigmentarias, debiendo ser las imprescindibles
para cubrir bien la piel, para aumentar la eficacia de estas capas a veces se

combinan las aplicaciones con un planchado intermedio.

4. Capas de efectos o contraste

Adzet. (2005), manifiesta que las capas de efectos o contraste Sirven para facilitar
alguna operacion mecénica como puede ser la resistencia al planchado o para la
aplicacion de algun efecto de moda. Por ejemplo si se debe planchar, grabar o
abatanar una piel, que tiene un fondo excesivamente termoplastico, nos
evitaremos problemas si le damos una capa de laca emulsién. Si tenemos que
aplicar un efecto bicolor sobre una piel grabada, aplicandolo a mano o a maquina
de rodillos, puede haber problemas si el fondo es demasiado blando, en cuyo
caso sera necesario aplicar una capa incolora a base de ligantes proteinicos
mezclados con ligantes termoplaticos. Si se aplica una laca organica sobre un
efecto de contraste conseguido con un colorante, conviene una capa que reduzca
el efecto del disolvente sobre el fondo. Aplicando formulaciones que contengan
colorantes podemos avivar el color, obtener contrastes, efectos bicolores o incluso
manchados. Para obtener un efecto anilina sobre un fondo pigmentado, al cual
pretendemos dar la sensacion de transparencia y viveza, se aplica una
formulacién parecida a las capas intermedias en la cual ya hemos substituido el

pigmento por un colorante.

Soler. (2017), indica que el efecto de contraste se logra con lacas a las cuales se
les afiade solucion de colorante en disolvente organico. La aplicacion se puede
realizar a pistola y en la mayoria de los casos se aplica dando una capa uniforme,
pero para el cuero viejo esta capa debe ser irregular y para el sombreado de las
cresta del grabado debe aplicarse con la pistola inclinada y muy cerca de la
piel. Para obtener un efecto bicolor en las pieles grabadas se pueden sombrear
las puntas a mano, con un tampdén, a pistola o con una maquina de rodillos. El
tampdn se prepara haciendo una mufieca con trapos muy apretados y compactos.
Luego se moja en la solucion de colorante y ligeramente escurrido se frota

suavemente sobre la superficie de la piel. El efecto de manchado se logra
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aplicando soluciones de contraste a mano o a pistola sobre las pieles bombeadas,
arrugadas o colocadas sobre superficies irregulares. Otro sistema seria hacer que
las pistolas pintaran mal mediante dispositivos especiales. La maquina llamada de
mil puntos o impresora sirve para manchar las pieles mediante rodillos grabados
con diversos dibujos de manchas.

5. Top, laca o apresto

Baccardit. (2004), afirma que bajo esta denominacién se incluyen las capas
superficiales del acabado (de color, intermedias de solidez), y las capas finales
(en fase acuosa, en fase organica, de tacto y prestaciones), y es la que
determina en gran manera el aspecto final. De esta Ultima capa dependera la
resistencia de los tratamientos de elaboracion del articulo final (resistencia al
mojado, al frote, al planchado, estabilidad de adhesivos, etc.). Una vez realizada
la aplicacion de las capas de impregnacion, fondos y capas intermedias del
acabado del cuero, para obtener determinadas caracteristicas de color e
igualacion, se necesita una aplicacion final que proteja las capas anteriores y que
proporcione a la piel el brillo, tacto y solideces deseadas. Los aprestos coloreados
se pueden formular sobre base nitro o sobre base ligantes. Con ello
conseguiremos un efecto anilina superficial, mejorando la calidad y el aspecto del

acabado.

Thorstensen. (2002), reportan que esta ultima aplicacion consiste en aplicar sobre
el acabado una dispersion que puede ser a base de proteinas, nitrocelulosa,
resinas acrilicas o poliuretanos. El apresto que se aplica a un acabado no debe
considerarse en forma aislada, sino que debe tenerse en cuenta las capas
anteriores de forma que guarden relacion y generen asi un buen anclaje. La
ultima capa del acabado que recibe la piel se conoce como laca esta puede ser a
base de proteinas, nitrocelulosa, resinas acrilicas o poliuretanos. A los aprestos
proteinicos se les acostumbra a modificar su dureza afiadiéndoles pequefias
cantidades de una emulsion de cera, plastificantes o productos de tacto. Este
tipo de aprestos es necesario fijarlos con formol, al cual se afiade, acido formico o

acido acético, y alguna sal de cromo. Los aprestos proteinicos son mas
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econdmicos que las lacas pero su solidez al frote seco es bajo. Por el contrario
los aprestos proteinicos proporcionan a la piel un aspecto, tacto y brillo mas
calidos. Cuando la capa final es a base de productos sintéticos, se habla de lacas.
Los aprestos mas comunmente utilizados y que se conocen como lacas son a
base de nitrocelulosa y se encuentran en forma de emulsion acuosa o en forma

de disolucién en disolvente organico.

Hidalgo. (2004), indica que Las lacas nitroceluldsicas presentan una solidez a la
luz reducida tomando una coloracién amarillenta con el paso del tiempo, algo que
es muy fécil de apreciar en calzado de color blanco terminados con lacas de este
tipo. La finalidad de las lacas es mejorar la resistencia a los frotes del acabado y
proporcionar a la piel su aspecto, tacto y brillos definitivos. Los productos para
modificar el tacto final, muchas veces se mezclan con los aprestos, aunque a
veces se aplican como una capa final sola. Es un tipo de capa final en la que se
utilizan producto sintético, en medio solvente o acuoso. La celulosa es una
materia macromolecular con capacidad para formar fibras. Muchos de los
principios basicos de la quimica de los polimeros fueron descubiertos en el
transcurso de la investigacion de la celulosa. Las lacas son productos filmogénos
gue se aplican principalmente como capa final de un acabado y por ello influyen
de forma determinante sobre el aspecto y tacto del acabado de una piel.
Normalmente las lacas contienen diversos tipos de nitrocelulosa, aunque también
pueden estar formadas a base de acetobutirato de celulosa, de poliuretanos y de

resinas acrilicas.

Adzet. (2005), menciona que las lacas en forma de disolucién con disolvente
organico deben diluirse con solventes, lo cual resulta mas caro, y ademas tiene el
inconveniente de que son muy inflamables, en estas condiciones las propiedades
de brillo son mas altos, su principal ventaja es que proporcionan capas cuya
solidez al frote en humedo es muy buena, generalmente se aplican como capa
final para aumentar la solidez al frote de los acabados. Cuando son lacas al
solvente la combinacion 6ptima puede ser de 300 gramos de laca disuelta en 600
gramos de disolvente; y, cuando son lacas solubles al agua (hidrosolubles), la

combinacion de utilizacién puede ser de 500 partes de laca con 500 partes de
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agua, también se obtiene magnificos resultados con la combinacion de 400 partes
de laca al agua mas 100 partes de caseina, 10 partes de un reticulante y 490

partes de agua.

6. Productos auxiliares

La Casa Quimica Bayer (2017), menciona que las caracteristicas de un acabado
no solo dependen del tipo de pelicula que proporciona una determinada
preparacion sino también de donde se localiza en el espesor del cuero, es decir si
penetra o queda superficial. Ello puede controlarse por el grado de dilucién de las
preparaciones de acabado, por la humedad del cuero, la densidad de la estructura
fibrosa el método de aplicacion, y el tipo de productos auxiliares aplicados, entre
estos productos podemos citar las ceras, mateantes, rellenantes, plastificantes,

espesantes, penetradores, agentes de tacto superficial, etc.

D. CERAS

Herfeld. (2004), afirma que las ceras se utilizan como auxiliares en el acabado
debido a sus propiedades de ser capaces de pasar del estado solido al estado
liquido, en un intervalo de temperaturas aptas para las operaciones de planchado,
pulido y abrillantado. Las ceras son compuestos organicos de bajo punto de
fusion, alto peso molecular, sélidos a temperatura ambiente y que excepto en la
ausencia de glicéridos, presentan una composicién quimica proxima a los aceites
y grasas es por eso que como punto de partida es aconsejable establecer una
aproximacion conceptual a los términos aceites, grasas y ceras, terreno en el que
la confusion es a veces bastante frecuente. Bajo la denominacion de "grasas” y
"aceites" se incluyen los lipidos constituidos principalmente por esteres basados
en acidos grasos y glicerina, a temperatura ambiente tienen un comportamiento

plastico, es decir que se deforman por la presion.

Adzet, J. (2005), afirma que debido a la funcionalidad de la glicerina, estos

esteres pueden ser "mono", "di" y "tri" glicéridos, habitualmente se acepta el
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compromiso de tomar el punto de fusion como frontera entre grasa y aceite: a
temperatura ambiente los sélidos se definen como grasas, en tanto que los
liquidos se conceptian como aceites. Que las ceras se definen como ésteres de
acidos grasos superiores, que en vez de contener grupos glicéridos son ésteres
de alcoholes grasos superiores: C16 (cetilico), C24 (carnaubilico), y C30
(miricilico). De una forma genérica puede afirmarse que la cadena del acido y del
alcohol tiene "longitudes" similares. El propio desarrollo de la cada vez mas densa
familia de ceras, ha contribuido para elaborar una definicion que se ajusta al
siguiente perfil: productos sélidos a temperatura ambiente, con tacto untuoso y
varios grados de brillo y plasticidad, caracter resbaladizo y que funden con notoria
rapidez. Pueden ser naturales o sintéticas. Las ceras naturales son ésteres de

acidos grasos y alcoholes superiores, como pueden ser los esteroles.

Hidalgo. (2004), reporta que las ceras tienen pesos moleculares elevados, son
sélidas a la temperatura ambiente, pero tienen puntos de fusién inferiores a los
90°C y son insolubles en agua y en la mayoria de disolventes organicos. La
saponificacion de las ceras necesita una accion mucho mas enérgica que la de
los triglicéridos. El curtidor aplica las ceras en forma de emulsiones acuosas a una
concentracion aproximada del 10 % y en algunos casos en disolucién con
disolventes organicos. Las ceras encuentran aplicacién en el acabado cuando es
necesario obtener brillo al cepillar las pieles y también para actuar en el sentido
de que la piel no se pegue a la placa de la prensa de planchar. Estos productos
tienen un cierto poder rellenante. En terminacién se emplean tanto ceras
naturales como sintéticas. Se utilizan como auxiliares en el acabado por sus
propiedades de ser capaces de pasar del estado sélido al liquido en un intervalo
de temperaturas alcanzables en las operaciones de planchado, pulido y
abrillantado. En el grafico 1, se indica los tipos de cera que se utilizan en

curtiembre:
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ACIDO GRASO + GLICERINA GRASAS == SOLIDAS
. ” LIQuIDOS
ESTERES ACEITES =J=LIQ

3

ACIDO GRASO + ALCOHOL GRASO == CERAS = SOLIDAS

ACEITES MINERALES —»= LIQUIDOS

HIDROCARBUROS :
CERAS ——= SOLIDAS

Gréfico 1. Tipos de ceras.

Libreros. (2003), reporta que las ceras se emplean tanto en las capas intermedias
para reducir la dureza de la pelicula de acabado adaptandola al tacto final
deseado, como en los aprestos para dar un tacto mas o menos ceroso. Segun el
tipo de cera utilizada podemos regular el brillo, toque o mejorar el comportamiento
de la pelicula en el planchado. Para la eleccién de la cera debemos tener en
cuenta el punto de fusion, partiendo del cual tendremos una idea de la pureza de
la misma. Por ejemplo, para un cuero que debe ser lustrado debemos emplear
una cera de elevado punto de fusion (80-85°C), considerando que la accion
mecanica del lustrado o pulido genera calor, lo cual funde la cera afectando su
brillo final. Si necesitamos lograr un acabado termoplastico, debemos usar ceras
con punto de fusién medio (60-70°C), para que estas fundan, lograr un mejor
llenado y despegue de la plancha. Un exceso de cera produce mala adhesion

entre las capas de acabado y sobre todo provoca mala adherencia a la laca.

E. ACABADO CATIONICO DEL CUERO

Lidia. (2012), reporta que este tipo de acabados se deben dejar reposar minimo
uno o dos dias, antes de las operaciones mecanicas, pues son muy blandos. La
aplicacion de este tipo de acabados posee algunas ventajas como: La carga

cationica ofrece una mejor fijacion, tanto en recurtidos vegetales como al cromo
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con la necesidad de utilizar menos resinas y binders para mejorar la adhesion. El
pH de alrededor de 4.0 es proximo al punto iso-eléctrico natural de la piel,
aumentando suavemente la absorcion del acabado por presidon osmotica sin
utilizar agentes solventes en humedo. Asi se obtiene una mejor penetracion y

adhesion del acabado.

Hidalgo. (2004), sefiala que cuando resulte importante seguir obteniendo una
buena apariencia de la piel, el acabado se podra reticular para mejorar su
rendimiento. Este concepto se basa en la aplicacion de ceras como el material de
base, material que no es formador de una pelicula, sin embargo, puede formar
capas compactas y que ademas, se acompafa de los materiales ligantes
(formadores de pelicula) necesarios para tener la adherencia necesaria para
cumplir con los estandares internacionales. Ahora bien, este concepto de acabado
no contempla la formacién superficial de una pelicula cubriente sobre el cuero,
sino solo hacer una “restauracion” de los pequefos defectos que tenga el cuero
en costra, ademas de hacer que el color sea mas homogéneo, teniendo un cuero
completamente natural. Inicialmente se concibe como un “preacabado” porque
después de su aplicacion, podriamos considerar que teniamos un cuero en costra
y comenzariamos a acabar. La idea inicial sigue funcionando, solo que ahora ya
es posible realizar acabados completamente “catidnicos” con la aplicacion de
Tops catiénicos que ademas son reticulados con el proceso convencional, solo
que teniendo un cuero en mejores condiciones. La principal desventaja de inicio
del acabado catidnico era su baja resistencia a los frotes, era por eso que se
hacia necesario aplicar el acabado convencional para cumplir con los estandares

internacionales de resistencia a la friccion. Este concepto produce:

e Cueros mas homogéneos en cuanto al color, sin estar totalmente cubiertos de

material de acabado.

e Mejora la seleccion: por ejemplo, una segunda se convierte en primera y una
tercera se convierte en segunda. « Cueros de flor entera que presentan

naturalidad.
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e Poca estabilidad (hay que aplicarse propiamente dentro de un margen de 24
horas).
e Mayor trabajo en mano de obra (se requiere de mayor numero de

aplicaciones).

Lidia. (2012), menciona que sus desventajas son:

e Poca estabilidad (hay que aplicarse propiamente dentro de un margen de 24

horas)

e Mayor trabajo en mano de obra (se requiere de mayor numero de
aplicaciones).

Kabdasli. (2012), reporta que, este tipo de acabados componen un nuevo y
reciente sistema para acabar pieles. Se utilizan productos catidnicos en las
operaciones previas al acabado para ayudar a configurar el articulo final y
brindarle ciertas caracteristicas como fibra compacta, color mas blanco, tono de
tintura mas llena, top mas graso y marcado, etc. La caracteristica fundamental de
los productos cationicos es que actian basicamente en la superficie. Su accion se
concentra en tratar de solucionar problemas de adherencia y rendimiento que no
se pueden resolver con productos aniénicos. Con ellos se corrigen bajos de flor y
se puede regular e intensificar el color. Cuando se utilizan como tacto final se

consigue que los agentes de tacto perduren por mas tiempo.

Adzet. (2005), sefala que si los productos empleados tienen un tamafio de la
particula fina natural y, con una dureza "Shore" de 10 o menos se contribuye
mejorar, la penetraciéon, la buena 53 adhesion en la estructura de la piel, un
acabado mas blando y a menudo, una piel mas compacta debido a un menor
grado de humedad y de esta manera, una menor hinchazén en el grano de la
superficie de la piel. Una menor carga de pelicula se forma en la superficie de la
piel. Otra es que los productos catidnicos se pueden utilizar con menos pigmentos
y resinas en las férmulas. Como los pigmentos son generalmente secos y duros,

no penetran adecuadamente en la piel y sustituirlos habilidosamente con
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sustancias mas blandas, grasas y cerosas mejorara el resultado final y la estética
de la piel. Los acabados catidnicos mejoran la resistencia a la traccion,
propiedades de duracion, blandura y relleno. Los acabados cationicos presentan
basicamente dos principales desventajas. La primera es que la solidez al frote no
llega al rendimiento de los aniénicos homodlogos. Esto en si no es un problema,
siempre y cuando se tenga en cuenta a la hora de decidir qué sistema de
acabado se va a utilizar. La segunda es que, debido a la blandura de la pelicula

del acabado, la retencién del grabado es normalmente pobre.

F. PRODUCTOS CATIONICOS PARA EL ACABADO DEL CUERO

Lidia. (2012), indica que partiendo de lo dicho hasta ahora, ¢como se explica el
caracter cationico de los productos de acabados? Para algunos de ellos, este
caracter catidnico viene dado, no por ellos mismos, sino por el medio en que se
utilizan, o mejor dicho, por el auxiliar o auxiliares por los que se incorporan al
medio. Estamos hablando de productos que al no estar disueltos, no pueden estar
ionizados, como los productos que se presentan en forma de dispersion,
productos disueltos en un disolvente no ionizante y pasados después al estado de
emulsion, o productos que estando disueltos pueden adquirir, segun las

condiciones, caracter anidnico o catidnico (anfoteros). Ejemplos:

e De una dispersién pigmentos.
e De una emulsion ceras —algunas.

e De una solucion proteinas —algunas.

Soler. (2017), menciona que en todos estos casos, el caracter cationico vendra
dado por los auxiliares utilizados en la preparacion de la dispersién, la emulsién o
la solucidn. Otro grupo de productos, sin embargo, tienen caracter cationico por si
mismos y ya hemos puesto algunos ejemplos de ellos en el capitulo anterior.
Estamos hablando de extendedores, estabilizantes, penetradores, y muy
especialmente de los polimeros acrilicos o de uretanos que, a pesar de
pertenecer a familias tradicionalmente de caracter anidnico o no ionico, han

sufrido modificaciones en su molécula en forma de inclusién de radicales que han
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cambiado su carécter ibnico. Se obtiene un acabado completamente catiénico al
utilizar solo productos catidnicos en el prefondo y en las posteriores capas finales

convencionales del acabado.

1. Comportamiento

Kabdasli. (2012), indica que si tenemos que ser sinceros, sabemos mas el qué
que el como, es decir, conocemos los resultados, pero sabemos poco del
mecanismo por el que se llega a ellos. Sin embargo no es arriesgado atribuir a la
substantividad quimica, tanto las excelentes ventajas, como las exigencias,
alertas o atenciones que hay que tener en cuenta para lo que tenia que ser un
éxito espectacular, no se convierta en un triste fracaso. La mayoria de las pieles
tienen, en forma latente, un marcado caracter anidnico en su superficie, el cual se
activa al humedecerse en el momento de la aplicacion del acabado. Siendo éste
de caracter cationico, presenta una fuerte afinidad por la piel depositandose muy
superficialmente, con adherencia de naturaleza quimica y un gran rendimiento.
Esto explicaria que se solucionen muchos problemas de adherencia, que no se
endurezcan las pieles, que desaparezcan los bajos de flor y que, en general, se
consiga la uniformidad deseada con muy poco grueso de acabado, es decir,
buenas resistencias, uniformidad, tacto y aspecto natural inigualables con un
acabado clasico. Pero este depoésito superficial, esta falta de penetracion, el
caracter generalmente blando de los productos catidnicos, hacen que durante las
primeras horas que siguen a la aplicacion, el acabado sea especialmente
delicado. Ligeramente pegajoso, sensible al roce, no permite operaciones
mecanicas como el pulido y el abrillantado o el bombeado, e intentar ensayar la
resistencia al frote puede ser desmoralizador. Por otro lado, una carga excesiva o
un planchado demasiado caliente pueden impedir el anclaje de capas posteriores.
Estas son las alertas a que nos referimos mas arriba. Pero dejemos pasar 24 o
48 horas y podremos pulir, abrillantar o bombear las pieles. Planchémoslas a la
temperatura y el momento adecuados y no tendremos ningln problema con las
capas posteriores. Dejemos transcurrir el tiempo conveniente para hacer nuestros

ensayos fisicos y quedaremos satisfechos de nuestro acabado.
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2. Cuando un acabado catiénico

Salmeron. (2003), menciona que, el acabado catiénico no sirve por el momento
para todo, a continuacién se dard una relacion de los casos en que si estara
indicado. Para no repetirnos continuamente, se dice de una vez por todas, que en

todos los casos que siguen se esta hablando de plena flor.

e Pieles de alta calidad: Ventajas: color, tacto, brillo, muy uniformes con menos

acabado y gran naturalidad. Aconsejable: un acabado todo catiénico

e Pieles con bajos de flor. Ventajas: cobertura del defecto con el minimo grueso
de acabado. Mejora del clasificado y ahorro en el coste. Aconsejable: todo

cationico o mixto (fondo catiénico mas fondo anionico).

e Pieles con problemas de adherencia. Aunque no siempre sea la solucién, lo es
en la mayoria de casos de: pieles hidrofugadas en el bombo pieles con
prefondos de cera, aceite o cera-aceite Aconsejable: con un prefondo catiénico

serd suficiente.

e Pieles con exigencia de cobertura-pigmentacion. Ventajas: menos grueso de
acabado, mejor quiebre, mayor naturalidad y ahorro en el coste. Aconsejable:

un acabado mixto.

Leach. (2005), manifiesta que los productos catibnicos son, uno a uno, mas
caros, precio por quilo, que los productos clasicos. Pero un acabado cationico o
mixto (catidnico-anionico) resulta mas barato que un acabado tradicional. No se
trata solamente de la mejora de la calidad. Un importante factor de rentabilidad es
la mejora del clasificado, especialmente en pieles con determinados defectos de
flor. Pero ademas, resulta también mas econdmico por su menor costo por pie,
gracias a su decididamente mayor rendimiento. Y vamos a poner un ejemplo
concreto. Supongamos unas pieles plena flor tipo napa, con bajos de flor, sobre
las que aplicaremos un acabado pigmentado clasico y otro mixto catiénico-clasico.

Las caracteristicas mas representativas son:
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¢ Aunque ya se han ido apuntando, no estara de mas recordarlas:

e Aspecto y tacto muy suaves.

e Quiebres suaves.

e Poco grueso de acabado.

e Mejora la adherencia.

e Cobertura natural de los bajos de flor.

e Alto rendimiento de las capas cationicas y de las posteriores en el caso de
acabados mixtos.

e Mejora el clasificado

e Ahorro del coste.

G. ACABADO PULIBLE PARA CUEROS CAPRINOS

Santana. (2015), sefala que, en este tipo de acabado tiene solera y prestigio de
calidad y en se utilizan como ligantes las proteinas: caseina y albumina. Se
obtienen acabados transparentes de elevado brillo que dejan ver bien el poro de
la flor y con ello todos sus defectos, los cuales incluso pueden quedar resaltados
en la operacion de abrillantado. Para terminar una piel con este tipo de acabado
es necesario que se trate de una piel de buena calidad y ademéas que todas las
operaciones mecanicas y de fabricacibn en humedo se hayan realizado
correctamente, ya gque los defectos se resaltan al abrillantar. Preferentemente se
realiza en el tipo anilina y semianilina sobre pieles plena flor destinadas a calzado
y marroquineria, ello no es obstaculo para que también se puedan fabricar
articulos pigmentados aunque no es frecuente Al aumentarse la vistosidad de las
fallas del cuero (venas, espinillas, enfermedades, etc.), para disimularse se suele
aplicar una capa cubriente plastica y una nitrocelulésica, luego se plancha para
igualar la superficie de la piel y disimular mas los defectos. La operacion de
abrillantado consiste en conferir a la piel un poro fino y de aspecto liso, brillante y
transparente, mediante la accibn mecanica que realiza un cilindro de vidrio al
frotar con presion la superficie de la flor. En general, los cueros abrillantados

presentan ciertas caracteristicas como son:
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e Excelente brillo y transparencia,
e Aspecto natural,

e Poro liso buena solidez al frote seco, a los disolventes y al calor.

Zachara. (2006), indica que, no se puede realizar el mismo tipo de acabado y
aplicacion a una piel de cordero, cabra y ternera y que esta diferird si se acaba en
calor, en negro o blanco. A este tipo de acabado proteinico normalmente se aplica
un fondo para regular e igualar la absorcién en toda la superficie de la piel y
asegurar el rendimiento de otras capas. El fondo especialmente en el acabado
pulible negro se aplica siempre a felpa. La capa de fondo de base proteica se
aviva con anilinas y proporciona una cierta cobertura e igualacion, El apresto de
caseina es quien proporciona la base para el brillo final, este tipo de acabado
debe fijarse, lo cual se consigue aplicando una solucién de formol que reticula la
proteina, obteniéndose al cabo de un cierto tiempo un acabado de buena solidez,
durante el acabado se pude realizar un abrillantado intermedio , después de las
capas intermedias y un abrillantado al final después del apresto. Los cueros
pulibles presentan un muy buen comportamiento durante su manipulacion en la
fabrica de zapatos y recuperan facilmente su aspecto por la aplicacién de una
cera y un cepillo.

H. FORMULACION DE UN ACABADO PULIBLE PARA CALZADO

Salmeron. (2003), reporta que el ligante proteinico empleado tiene unas
caracteristicas generales, pero se recomienda usar en acabados brillantes, con
este producto también se consigue un film delgado y transparente y posee muy
buena extensibilidad. La resina de poliuretano es de particula fina con lo que se
consigue mejor penetracion. Es blando, elastico transparente, no es pringoso y no
carga la flor. Es ideal para cueros blandos tipo plena flor. La resina acrilica es de
particula muy pequefa (19%) con lo que se consigue una muy buena penetracion.
Es semiblando, transparente y apenas pegajoso. Posee buenas propiedades de
adherencia sobre la flor y buena flexometria es ideal para napas y plena flor y en
pieles que tengan problemas de adherencia, tienen ademas buenas propiedades
de flexion. La cera usada tiene buenas propiedades de igualacion de absorciones,

prensado en caliente y disimula los defectos de flor y es ideal para pieles
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anapadas. Como vemos con este fondo conseguiremos un acabado transparente
delgado con buenas propiedades de flexion, blando y ademas conseguimos
adherencia e igualacién de absorciones. Esto proporcionado por cada uno de los
productos empleados anteriormente. Finalmente aplicaremos dos cruces para
conseguir una buena aplicacién y las condiciones de presion y temperatura nos
proporcionan una buena formacién del film y cierto brillo. El apresto aplicado es
un apresto tipico de fijacién en fase acuosa. La laca empleada nos proporciona un
semibrillo y tacto sedoso y un aspecto natural. Ademas brinda buenas solideces y
resistencia al calor (caracteristicas exigidas para el calzado), esta ultima requerida
para el montado.

Libreros. (2003), manifiesta que la formulacién de un acabado pulible para cuero
de calzado se debe empezar con un prefondo catidnico con el cual se busca
obtener un mejor rendimiento, mejorar la absorcion el anclaje y una disimulacion
de defectos, para esto ponemos 70 partes de cera (de naturaleza catidnica) que
posee unas caracteristicas que nos proporcionan un buen tacto (aunque no se
requiere tacto para el calzado) y la funcion principal que regula e iguala la
absorcion. La resina acrilica catidnica es de tamafio reducido y proporciona buen
anclaje y no es muy dura. Aplicamos una cruz y planchamos a 80 °C y 80 Bar.
Este planchado se hace para fijar y compactar el film y dado que la temperatura y
presidbn no son muy altas tendremos una capa no tan plastificada, mas bien
natural. No se usa ligante proteinico, pues no se plancha ya que este prefondo al
ser catiénico posee muy buen rendimiento y no hace falta planchar. En el fondo,

los pigmentos usados son compatibles entre si y son de facil aplicacion a pistola.

ll. MATERIALES Y METODOS

A. LOCALIZACION Y DURACION DEL EXPERIMENTO

La presente investigacion se realizé en el Laboratorio de Curtiembre de Pieles de
la Facultad de Ciencias Pecuarias de la ESPOCH, localizado en la provincia de
Chimborazo, canton: Riobamba; Kilbmetro 1 Y2 de la Panamericana sur y los
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andlisis fisicos del cuero caprino se realizaron en el laboratorio de resistencias
fisicas de la Facultad de Ciencias Pecuarias (ESPOCH). La presente
investigacion tuvo un tiempo de duracion de 64 dias, en el cuadro 2, se indican las

caracteristicas meteorolédgicas del canton Riobamba.

Cuadro 2. CONDICIONES METEOROLOGICAS DEL CANTON RIOBAMBA.

INDICADORES 2016
Temperatura (°C). 13,45
Precipitacion (mm/afio). 42.8
Humedad relativa (%). 61,4
Viento / velocidad (m/s) 2,50
Heliofania (horas/ luz). 1317,6

Fuente: Estacion Meteoroldgica de la Facultad de Recursos Naturales. (2016).

B. UNIDADES EXPERIMENTALES

El nimero de unidades experimentales que conformaron el presente trabajo
experimental fueron de 24 pieles caprinas de animales adultos. Las mismas que

fueron adquiridas en el Camal Municipal de Riobamba.
C. MATERIALES, EQUIPOS E INSTALACIONES

1. Materiales

24 pieles caprinas

Mandiles.

Percheros.



Baldes de distintas dimensiones.
Candado.

Mascarillas.

Botas de caucho.

Guantes de hule.

Tinas.

Tijeras.

Mesas.

Cuchillos de diferentes dimensiones.
Peachimetro.

Termometro.

Cronometro.

Tableros para el estacado.
Clavos.

Felpas.

Cilindro de gas.

. Equipos

Bombos de remojo curtido y recurtido
Maquina descarnadora de piel

Maquina raspadora

Bombos de tefiido

Toggling

Equipo para medir tension y elongacion
Probeta

Abrazaderas

Pinzas superiores sujetadoras de probetas

Calefén

Productos quimicos
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Cloruro de sodio
Formiato de sodio
Sulfuro de sodio
Hidroxido de Calcio
Acido formico
Acido sulfarico
Acido oxalico
Mimosa

Cromo

Rindente

Grasa animal sulfatada
Lanolina

Grasa cationica
Aserrin
Dispersante
Pigmentos

Anilinas catiénicas

Recurtiente de sustitucion

Resinas acrilicas

Rellenante de faldas

Recurtiente neutralizante

Recurtiente acrilico
Alcoholes grasos
Sulfato de amonio

Bicarbonato de sodio

Cera cationica (80, 100 y 120 gramos).

D. TRATAMIENTO Y DISENO EXPERIMENTAL

38

Para realizar la evaluacion del cuero caprino, se aplicé un acabado catidnico con

tres niveles de cera, se utilizaron 3 tratamientos, 8 repeticiones dando un total de



39

24 unidades experimentales. Los cudles fueron modelados bajo un Disefio

Completamente al Azar, simple.

Tratamientos = 3 niveles de cera catidnica

Repeticiones =8

Yl]: u+a,~+€,-j

Donde

Yij = Valor del pardmetro en determinacién
u = Efecto de la media por observacién
a;= Efecto de los niveles de ceras cationicas (80,100 y 120 gramos/ kg de pintura)

€;; =Efecto del error experimental

Para la determinacién de la significancia de las variables sensoriales se utilizo la

prueba de Kruskall — Wallis, cuyo modelo matematico es el siguiente:

2 2 2
_ 24 =+ZRT1 +ZRT2 +ZRT3 20T +1)
NT(NT +1) NRT, nRT, NRT,

Donde:

H = Valor de comparacion calculado con la prueba K-W.

nT = Numero total de observaciones en cada nivel cera

R = Rango identificado en cada grupo.

En el cuadro 3, se describe el esquema del experimento que se utilizé en la

investigacion:

Cuadro 3. ESQUEMA DEL EXPERIMENTO.

Tratamiento Codificacion T.U.E*. Repeticion Pieles/Tratam

80 g de cera para el

acabado catidnico. T1 1 8 8



40

100 g de cera para el
acabado cationico. T2 1 8 8

120 g de cera para el

acabado catiénico. T3 1 8 8

Total de pieles caprinas 24

* TUE:Tamafio de la Unidad Experimental.

En el cuadro 4, se describe el esquema del andlisis de varianza que se utilizé en

la investigacion:

Cuadro 4. ESQUEMA DEL ADEVA.

Fuente de variacion Grados de libertad
Total 23
Tratamiento 2
Error 21

E. MEDICIONES EXPERIMENTALES

1. Fisicas

e Resistencia a la tension, N/cm?2.

e Porcentaje de elongacion (%).

¢ Resistencia al frote en seco (ciclos).
2. Sensoriales

e Tacto, puntos

e Llenura, puntos

e Blandura, puntos

3. Econbdmicas
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e Beneficio/ Costo

F. ANALISIS ESTADISTICOS Y PRUEBAS DE SIGNIFICANCIA

Los andlisis fueron sometidos a los siguientes medios estadisticos:

e Andlisis de Varianza (ADEVA)
e Separacion de medias por Tukey.
e Prueba de Kruskall- Wallis, para variables sensoriales.

¢ Andlisis de Regresion y Correlacion para variables que presenten significancia.

G. PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL

Para la presente investigacion se utilizaron 8 pieles caprinas de animales adultos,
para cada uno de los tratamientos; es decir, un total de 36 pieles de animales

criollos, y se procedio de la siguiente manera:

1. Remojo

Se pesaron las pieles caprinas frescas y en base a este peso, se trabaj6
preparando un bafio con agua al 200 % a temperatura ambiente. Luego se
disolvié 0,05 % de cloro mas 0,2 % de tensoactivo, mezclandose todo, se lo dejo
1 hora girando en el bombo y se eliminé el bafio.

2. Pelambre por embadurnado

A continuacion se pesaron las pieles y en base a este peso se prepararon las
pastas para embadurnar y depilar, con 2,5 % de sulfuro de sodio, en combinacion
con el 3,5 % de cal, disueltas en 5 % de agua; esta pasta se aplico a la piel por el
lado carnes, con un dobles siguiendo la linea dorsal para colocarles una sobre

otra y se dejaron en reposo durante 12 horas, para luego extraer el pelo en forma
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manual. Posteriormente se pesaron las pieles sin pelo para en base a este nuevo
peso se prepard un nuevo bafio con el 100 % de agua a temperatura ambiente al
cual se anadié el 1,5 % de sulfuro de sodio y el 2 % de cal y se gira el bombo
durante 3 horas, se deja en reposo un tiempo de 20 horas y se eliminé el agua
del bafio.

3. Desencalado y rendido

Luego se lavo las pieles con 100 % de agua limpia a 30°C, mas el 0,2 % de
formiato de sodio, se rodé el bombo durante 30 minutos; posteriormente se
elimind el bafio y se preparé otro bafio con el 100 % de agua a 35°C mas el 1 %
de bisulfito de sodio y el 1 % de formiato de sodio, mas el 0,02% de producto
rindente y se rodé el bombo durante 90 minutos; pasado este tiempo, se realizé la
prueba de fenolftaleina para lo cual se coloc6 2 gotas en la piel para observar
si existe o no presencia de cal, el mismo que estuvo en un pH de 8,5.
Posteriormente se bot6 el bafio y se lavaron las pieles con el 200 % de agua, a

temperatura ambiente durante 30 minutos y se eliminé el bafio.

4. Piquelado y curtido

Luego se prepar6é un bafio con el 60 % de agua, a temperatura ambiente, y se
afadio el 6 % de sal en grano blanca, y se rodé 10 minutos para que se disuelva
la sal para luego adicionar el 1 % de acido formico; diluido 10 veces su peso y
dividido en 3 partes. Se Coloc6 cada parte con un lapso de tiempo de 20 minutos.
Pasado este tiempo, se controlo el pH él cual estuvo oscilando entre 4,5 a 4, y
repo durante 12 horas exactas. Pasado este tiempo se procedié a adicionar el

curtiente vegetal dividido en 3 partes y rodando el bombo durante 3 horas.

5. Neutralizado y recurtido

Una vez rebajado a un grosor de 1,1 mm, se pesaran los cueros y se lavo con el

200 % de agua, a temperatura ambiente mas el 0,2 % de tensoactivo y 0,2 de
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acido férmico, rod6 el bombo durante 20 minutos para luego botar el bafio. Luego
se prepara un bafio con el 80 % de agua a 35°C, y se recurtié con 3 % de 6rgano-
cromo, dandole movimiento al bombo durante 40 minutos para posteriormente
botar el bafio y preparar otro bafio con el 100 % de agua a 40°C, al cual se aflade
el 1% de formiato de sodio, para realizar el neutralizado, giré el bombo durante 40
minutos, para luego afadir el 1,5 % de recurtiente neutralizante y rod6 el bombo
durante 60 minutos, se eliminé el bafio y se lavara los cueros con el 300 % de
agua a 40°C durante 60 minutos. Se Boto el bafio y se preparé otro con el 60 %
de agua a 50°C, al cual se adicioné el 4 % de Tara, el 3 % de rellenante de faldas,
2 % de resina acrilica aniénico diluida de 1:5, se gir6 el bombo durante 60

minutos.

6. Tinturay engrase

Al mismo bafio se afiadid el 2 % de anilinas y se rodé el bombo durante 60
minutos, para luego aumentar el 150 % de agua a 70°C, mas el 4 % de parafina
sulfoclorada, mas el 1 % de lanolina, 2% de ester fosforico y el 4% de grasa
sulfatada, mezcladas y diluidas en 10 veces su peso. Luego se rodd por un
tiempo de 60 minutos y se afadio el 0,75 % de acido formico y se rodé durante 10
minutos, luego se agrego6 el 0,5% de acido férmico, diluido 10 veces su peso, y
se dividio en 2 partes y cada parte se rod6é durante 10 minutos, y se eliminé el
bafio. Terminado el proceso anterior se lavo los cueros con el 200 % de agua a
temperatura ambiente durante 20 minutos, se eliminé el bafio y se escurrio los
cueros caprinos para reposar durante 1 dia en sombra (apilados), y se sequen

durante 2 — 3 dias.

7. Aplicacion del acabado pulible

Al finalizar el procedimiento anterior se procedié a dar acabados a los cueros
caprinos ya curtidos mezclando 10 partes de penetrante con 840 partes de agua
y luego se aplicé 100 partes de ligante de particula fina, 50 partes de ligante de

particula gruesa. Toda esta mezcla se fulminé 2 veces a soplete en cruz dejando
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que se sequen 30 minutos en cada aplicacion. Posteriormente se mezclara 100
partes de caseina con 10 partes de penetrante y 890 partes de agua, se realizo

una aplicacién en cruz y se dejo que se sequen durante 1 noche.

A continuacién, se mezclaron 100 partes de formol con 900 partes de agua y se
realiz6 una aplicacion a soplete en cruz y se dej6 que se sequen los cueros
caprinos durante 1 hora. Luego se aplico la laca que estd compuesta por 500
partes de laca hidrosoluble; 400 partes de aceite de silicona, 40 partes de cera en
este procesos se utilizaron los diferentes porcentajes de cera es decir 80 g, para
el casi de las 8 primeras pieles caprinas, 100 g, para las 8 pieles caprinas del
tratamiento T2, y finalmente 120 g, de cera para las 8 pieles del tratamiento T3,
mas, 40 partes de silicona y 380 partes de agua. Esta laca se fulminé una vez a

soplete en cruz y se esperd que se sequen durante 30 minutos.

8. Aserrinado, ablandado vy estacado

Finalmente se procedié a humedecer ligeramente a los cueros caprinos con una
pequefia cantidad de aserrin humedo, con el objeto de que estos absorban
humedad para una mejor suavidad de los mismos, durante toda la noche. Los
cueros caprinos se los ablandaron a mano y luego se los estac6 a lo largo de
todos los bordes del cuero, hasta que el centro del cuero tenga una base de

tambor y se dejo todo un dia.

H. METODOLOGIA DE EVALUACION

1. Anélisis sensorial

Para los analisis sensoriales se realizdé una evaluacién a través del impacto de los

sentidos que son los que indican que caracteristicas presenta cada uno de los



45

cueros caprinos dando una calificacién de 5 correspondiente a excelente; 3 a 4
muy buena; y 1 a 2 buena y menos de 1 baja; en lo que se refiere a llenura,

redondez y finura de flor.

e Para la determinacion de la calificacion sensorial de tacto se deslizd
suavemente las yemas de los dedos sobre la piel caprina para apreciar la
sensacion que se produce en el momento del roce. Dentro de esta
caracteristica sensorial se tomd en cuenta que el cuero presente una
sensacion muy célida, lisa, suave y muy similar al de la seda, y sobre todo
que la superficie del cuero pulible no presente demasiadas imperfecciones,
que afecten la plenitud y blandura, ya que deberéa tener una lustrosidad y brillo

muy uniforme.

e Para juzgar la llenura, se realizo repetidas palpaciones a todas las zonas del
cuero caprino para determinar los espacios interfibrilares los cuales fueron,
precisos de acuerdo al articulo confeccionado ya que si es para calzado estos
debe ser mas llenos sin llegar al hinchamiento total y cuando es vestimenta
debe ser menos llenos, es decir que esta variable sensorial fue evaluada en
base a la llenura ideal para la confeccion del articulo al cual fue destinado

alcanzando la calificacién mas alta cuando se presente la mejor llenura.

e Para determinar la blandura se palpard el cuero caprino que presenta un
acabado pulible con las yemas de los dedos y se establecera la delicadeza
y caida, ya que es una cualidad que deberan tener para la confeccién de
articulos, en los que por el roce con la piel necesitaran ser muy delicados para
no producir malestar en el usuario, 0 porque las horas de uso son elevadas, y
las condiciones ambientales a los que se encuentran expuestos son extremas
de manera que pueden deteriorase facilmente, la blandura es una calidad de
suavidad y caida.

2. Andlisis de laboratorio

a. Resistencia alatensioén
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Para los resultados de resistencia a la tension en condiciones de temperatura

ambiente, la metodologia a seguirse fue:

e Se dobld la probeta y se sujetd e cada orilla para mantenerla en posicion

doblada en una maquina disefiada para flexionar la probeta.

e Una pinza se fij0 y la otra se la movié hacia atras y hacia delante ocasionando

que el dobles en la probeta se extienda a lo largo de esta.

e La probeta fue examinada periédicamente para valorar el dafio que ha sido

producido, las probetas son rectangulos de 70 x 40 ml.

e Se medio el grado de dafio que se produce en el cuero caprino en relacion a
20.000 flexiones aplicadas al material de prueba, como se ilustra en la

fotografia 1.

I Lectura de la fuerza tractiva |

I Lectura 2 de Elongacion ]

I Mordaza Superior Movil I

Tornillo para la fijlaciéon de la
Probeta a la Mordaza Superior

| Probetade cuero entre mordazas I

Tornillo para Ia filacion de Ia
Probeta a la Mordaza Superior

Fotografia 1. Equipo utilizado para la medicion de la resistencia a la tensiéon del
cuero.

b. Porcentaje de elongacion

El ensayo del calculo del porcentaje de elongacién a la rotura se utilizé para

evaluar la capacidad del cuero para aguantar las tensiones multidireccionales a
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que se encuentra sometido en sus usos practicos. La elongacion es
particularmente necesaria en los cosidos, en los ojales, y en todas las piezas con
orificios o entalladuras sometidas a tensién. Las normas Yy directrices de calidad
de la mayor parte de curtidos especifican el cumplimiento de unos valores
minimos del porcentaje de elongacion. La caracteristica esencial del ensayo es
que a diferencia del ensayo de traccion la fuerza aplicada a la probeta se reparte
por el entramado fibroso del cuero a las zonas adyacentes y en la practica la
probeta se comporta como si sufriera simultaneamente tracciones en todas las
direcciones. Por ello el ensayo es mas representativo de las condiciones normales
de uso del cuero, en las que éste se encuentra sometido a esfuerzos multiples en
todas las direcciones. Existen varios procedimientos para medir este porcentaje
pero el mas utilizado es el método IUP 40 llamado desgarro de doble filo,
conocido también como método Baumann, en el que 40 se mide la fuerza media
de desgarro y en IUP 44 se mide la fuerza en el instante en que comienza el

desgarro, para lo cual :

e Se cort6 una ranura en la probeta.

e Los extremos curvados de dos piezas en forma de "L" se introduci6é en la

ranura practicada en la probeta.

e Estas piezas estaban fijadas por su otro extremo en las mordazas de un

dinamdémetro como el que se usa en el ensayo de traccion.

e Al poner en marcha el instrumento las piezas en forma de "L" introducidas en
la probeta se separé a velocidad constante en direccion perpendicular al lado

mayor de la ranura causando el desgarro del cuero hasta su rotura total.

e Este método es practicamente equivalente al ASTM D 2212 "Slit tear
resistance of leather" y al UNE 59024. En todos ellos se tomé la fuerza
maxima alcanzada en el ensayo.

c. Lastometria
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El célculo de la lastometria nos ayudo a determinar la deformacion que le llevé al
cuero de la forma plana a la forma espacial. Esta transformacion provoc6 una
fuerte tension en la capa de flor puesto que, la superficie debe alargarse mas que
el resto de la piel para adaptarse a la forma espacial. Si la flor no es lo
suficientemente elastica para acomodarse a la nueva situacion se quiebra y se
agrieta. Para ensayar la aptitud al montado de las pieles que deben soportar una

deformacion de su superficie se utilizd el método IUP 9 basado en el lastbmetro.

Este instrumento, desarrollado por SATRA, contiene una abrazadera para sujetar
firmemente una probeta de cuero de forma circular con el lado flor hacia afuera, y
un mecanismo para impulsar a velocidad constante la abrazadera hacia una bola
de acero inmovil situada en el centro del lado carne de la probeta. La accion
descendente de la abrazadera deforma progresivamente el cuero, que adquiere
una forma parecida a un cono, con la flor en creciente tension hasta que se
produce la primera fisura. En este momento debe anotar la fuerza ejercida por la
bola y la distancia en milimetros entre la posicion inicial de la abrazadera y la que
ocupa en el momento de la primera fisura de la flor, y el resultado fue el valor de
la lastometria del cuero, el equipo utilizado para medir la lastometria se ilustra en

la fotografia 2.

Motor monofasico
0,75 Hp

Juego de anillos roscados para

la firme suiecion de la probeta
Botdn de Ascenso
del Piston

ﬁ Boton de Descenso
. ’ del Pn \
Botones para el Encendido y
Apagado de la Maquina

-
L

Fotografia 2. Equipo utilizado para medir la lastometria del cuero.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

A. EVALUACION DE LAS RESISTENCIAS FISICAS DEL CUERO PULIBLE
APLICANDO UN ACABADO CATIONICO CON DIFERENTES NIVELES,
(80, 100 Y 120 G /G PINTURA) DE CERA

1. Resistencia alatension

Al realiza el analisis de la resistencia a la tensién de los cueros caprinos se
presentaron diferencias altamente significativas (P< 0,05), por efecto de la
aplicacion de diferentes niveles de crea en el acabado cationico, registrandose las
mejores respuestas cuando se utilizé el tratamiento T1 (80 g), con medias de
2182,30N/cm?, a continuacion se ubicaron los registros del tratamiento T3 (100
g), ya que las respuestas de la media fue de 1989,50 N/cm?, mientras que el
segundo tratamiento (T2), obtuvo la tensibn mas baja ya que la resistencia a la
tension media fue de 1897,24 N/cm?, como se indica en el cuadro 5, y se ilustra
en el grafico 2. Al realizar una promedio en los tres tratamientos realizado se
obtuvo un valor de 2032,02 N/cm?, y un error estandar de 116,430 N/cm?, que es
muy importante ya que nos permite cuantificar el error de estimacion y por ende

indica la confiabilidad de la media obtenida en los tres lotes de cueros.

Lo que puede deberse a lo manifestado por Hidalgo, L. (2004), quien indica que la
incorporacion de ceras en un acabado influye positivamente en la resistencia a la
tensién ya que se eleva la cohesion de la pelicula de acabado para actuar como
carga inerte, mejora ademas el tacto y las resistencias fisicas del cuero caprino al
actuar sobre la superficie del cuero, por las aberturas del entretejido fibrilar se
produce una filtracion hacia la regién central del mismo lo que favorecera
directamente en la lubricacion de la fibra y su movimiento en el entretamo fibrilar
para no permitir que al estirarse se rompa el cuero, tanto en el momento del
armado como en el uso practico al realizar el paso, o en un articulo de vestimenta

gue se requiere una buena resistencia para soportar flexiones continuadas, por lo
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Cuadro 5. EVALUACION DE LAS RESISTENCIAS FiSICAS DEL CUERO PULIBLE APLICANDO UN ACABADO CATIONICO
CON DIFERENTES NIVELES, (80, 100 Y 120 G /G PINTURA) DE CERA.
VARIABLE NIVELES DE CERA CATIONICA
EE Prob Sign
80g¢g 100 g 120 g
T1 T2 T3

Resistencia a la tensién, N/cm? 2182,30 a 1897,24 a 1989,50 a 116,43 0,233 ns
Porcentaje de elongacion,%. 42,50 b 54,69 a 54,37 a 1,81 1,03E-04 i
Resistencia al frote en seco, ciclos 125,00 a 93,75 b 62,50 c 8,07 8,99E-05 *

abc: Promedios con letras diferentes en la misma fila difieren estadisticamente segun Tukey (P < 0,01).

EE: Error estadistico.
Prob: probabilidad.
Sign: Significancia
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Grafico 2. Resistencia a la tension del cuero pulible aplicando un acabado

cationico con diferentes niveles, (80, 100y 120 g /g pintura) de cera.

Ademas Bacardit A (2004) sefiala que al utilizar en la formulacion del acabado
cationico diferentes niveles de cera, se provee al cuero de un excelente memoria
elastica lo que permite que cuando el acabado es traccionado la parte enrollada
se estira, esta habilidad confiere a la cera extensibilidad, por lo tanto este ejerce
una fuerza opuesta a la traccién permitiendo que el cuero pulible pueda facilmente
restablecer su geometria original a mayores niveles de caseina, sin romper su

estructura colagénica.

Al comparar la resistencia la tensién del cuero en la presente investigacion con
lo que expone Orbe, J. (2007), quien realiz6 la obtencién de cuero pulible
acabado con diferentes niveles de caseina en pieles caprinas para la fabricacion
de calzado femenino, que registr6 una resistencia de 1558,50 N/cm?, se
demuestra que este valor es inferior al encontrado en la presente investigacion

cuando se utilizé el 20 % de cera en el acabado catiénico, esto quiza se deba a
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que la cera en el nivel sefialado tiene mayor poder de penetracion entre las fibras

del cuero lo que permite una mayor resistencia a la tension.

Los reportes de la presente investigacion en lo que se refiere a resistencia a la
tension se encuentran entre los rangos que registra la norma IUP 8 (2002), de la
Asociacion Espafiola del Cuero donde se manifiesta que un cuero de calidad debe
tener una tension minima de 1500 N/cm?, antes de producirse la primera fisura en

la superficie del cuero.

2. Porcentaje de elongacion

El andlisis del porcentaje de elongacién de los cueros caprinos por efecto de la
aplicacion de diferentes niveles de cera para el acabado cationico, registraron
diferencias estadistica en los valores obtenidos, estableciéndose las mejores
respuestas cuando se utilizo el tratamiento T2 (100 g), con medias de 54,69 %, a
continuacion se ubicaron los registros del tratamiento T3 (120 g), ya que las
respuestas fueron de 54,37 %, mientras que en el lote de cueros caprinos del
tratamiento T1 ( 80 g), se obtuvo el porcentaje de elongacion mas bajo de
acuerdo a los resultados que fueron de 42,50 %, como se ilustra en el gréfico 3.

Al realizar una promedio en los tres tratamientos se obtuvo un valor medio de
50,52 %, el mismo que alcanzo un coeficiente de variacion de 10,15 %, y un error
estandar de 1,81 %, el valor de error estandar es muy importante ya que nos
permite cuantificar el error de estimacion y por ende indica la confiabilidad de la
media obtenida en los resultados de los cueros de los tres tratamientos.
Apreciandose que al utilizar 120 g de cera en el acabado catiénico de los cueros
caprinos se obtienen los resultados mas satisfactorios, ya que el material
producido es mas elastico permitiendo facilmente el paso de la forma plana a la
tridimensional para que adquiera a forma del articulo que se desea confeccionar
desde el mas exigente calzado a prendas de vestir con modelos cuidadosamente
elegidos por parte del artesano, para lo cual requiere que el cuero se estire
uniformemente sin el peligro de rotura del tejido interfibrilar, que es efecto directo
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del tipo de cera que se introduce entre las fibras colagénicas permitiendo su

correcto deslizamiento
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Grafico 3. Porcentaje de elongacion del cuero pulible aplicando un acabado

cationico con diferentes niveles, (80, 100 y 120 g /g pintura) de cera.

Lo que es corroborado con las apreciaciones de Bacardit A (2004) quien indica
que los acabados con cera tienen estabilidad térmica, forman peliculas flexibles,
ductiles, con elevado brillo sin perder su aspecto natural que permite ver su poro,
transformando al cuero en un material bastante elastico, cuyo grado de
deformacion le permite alargarse mucho mas con poca fuerza, recuperando
rapida y facilmente su forma inicial al cesar la fuerza ejercida sobre ella, sabiendo
que porcentaje de elongacién a la ruptura consiste en el estiramiento hasta el
punto de rompimiento de las cadenas fibrosas del cuero, registrando tanto el valor
maximo de carga (Kg/cm?) como la deformacién sufrida respecto a la medida
inicial (%) y que las ceras tienen la caracteristica de que a temperatura ambiente
tienen un comportamiento plastico , es decir que se deforman por la presién por lo
tanto proporcionar mayor elongacion a los cueros caprinos por permitir gue no se
peguen las fibras de colageno entre si, mejoran el tacto y resistencia al desgarro
ya que facilita el deslizamiento fibrilar, que es el responsable directo de la
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presentacion del cuero como un material facilmente moldeable. El acabado
cationico es superficial y favorece a la mantener la naturalidad del cuero.

Los resultados del porcentaje de elongacion de la presente investigacion son
superiores a los reportados por Avalos, A. (2008), quien realizo el estudio de la
curticion de pieles caprinas con la utilizacién de tres niveles de curtiente vegetal,
quebracho sulfatado ATS, reportando una elongacion promedia del 42.90 %. Asi
como también de Remache, P. (2016), quien al aplicar un acabado natural en
pieles caprinas curtidas con tara con la aplicacion de diferentes niveles de ligantes
catidnicos poliuretanos, registro un valor promedio de elongacion de 70,63 % que
es superior al de la presente investigacion, y que coincide con los reportes de
Orbe, A. (2012), quien al obtener cuero pulible acabado con diferentes niveles de
caseina en pieles de cabra registré una elongacion promedio de 82,90 al utilizar

130 gramos de caseina.

Al comparar las respuestas de elongacion con las normas de calidad de la
Asociacion Espafiola en la Industria del cuero que en su norma técnica IUP 6
(2002) manifiesta que los cueros deben presentar una elongacion que va de 40 a
80 % y la Asociacién Espafiola de Normalizacién y Certificacion del Cuero
(GERIC) en su Norma Técnica, UNE 59005 (2002), el cual indica que el
porcentaje minimo de elongacion que debe tener un cuero acabado es de 25 %,
se observa que los 3 tratamientos de acabado con diferentes cantidades de cera

se encuentran en el rango aceptable de calidad

Al realizar el andlisis de regresion del porcentaje de elongacion se determiné que
los datos se ajustan a una tendencia cuadrética altamente significativa ( P< 0,01),
(grafico 4), donde se desprende que partiendo de un intercepto de 131,2
inicialmente la elongacion asciende en 3,421, al utilizar 100 g de cera en el
acabado cationico con efecto pulible que tiene semibrillo, para posteriormente
descender en 0,015 al aplicar 120 gamos de cera , ademas se reportd un
coeficiente de determinacion del 58,3 % mientras tanto que el 41,70 % restante
depende de otros factores no considerados en la presente investigacion y que
tienen que ver basicamente con la calidad y conservacion de la materia prima,

gue al ser piel caprina no se proporciona el cuidado necesario para evitar defectos
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que puedan salir a relucir el momento del acabado del cuero y que son muchas

veces imposibles de cubrir .
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Grafico 4. Regresion del porcentaje de elongacion del cuero pulible aplicando un

acabado catidnico con diferentes niveles, (80, 100 y 120 g /g pintura)

de cera.

3. Resistencia al frote en seco

El analisis de la resistencia al frote en seco de los cueros caprinos presento
diferencias estadistica por efecto de la aplicacién de diferentes niveles de cera
aplicado al acabado cationico, registrandose las mejores respuestas cuando se
utilizé el tratamiento T1 (80 g), con medias de 125,00 ciclos, a continuacion se
ubicaron los registros del tratamiento T2 (100 g), ya que las respuestas fueron
de 93,75 ciclos, mientras que al utilizar mayores nieles de cera es decir en el

tratamiento T3(120 g), se obtuvo la resistencia al frote en seco mas baja es decir
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62,50 ciclos, como se ilustra en el grafico 5, al realizar una promedio en los tres
tratamientos realizado se obtuvo un valor de 93,75 ciclos, el mismo que alcanzo

un coeficiente de variacion de 24,34 ciclos, y un error estandar de 8,07 ciclos.
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Grafico 5. Resistencia al frote en seco del cuero pulible aplicando un acabado

cationico con diferentes niveles, (80, 100y 120 g /g pintura) de cera.

Lo expuesto en lineas anteriores de la resistencia al frote en seco tiene su
fundamento segun Murrialto, J. (2017), quien manifiesta que la fijacion en el cuero
caprino, de la cera cationico evita que se trice o se rompa el enlace del agente
tinturante mejorando sus condiciones y asi mismo la calidad del acabado de los
cueros. La carga catiénica ofrece una mejor fijacién, tanto en recurtidos vegetales
como al cromo con la necesidad de utilizar menos resinas y binders para mejorar
la adhesion. El pH de alrededor de 4.0 es proximo al punto isoeléctrico natural de
la piel, aumentando suavemente la absorcién del acabado por presidon osmética
sin utilizar agentes solventes en humedo. Asi se obtiene una mejor penetracion y
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adhesién del acabado, es decir una mejor resistencia al frote con fieltro seco que
simula la fuerza ejercida por el artesano o el usuario tanto al limpiarlo como al
pulirlo. Este concepto se basa en la aplicacion de ceras como el material de base,
gue no es formador de una pelicula, sin embargo, puede formar capas compactas
y que ademas, se acompafa de los materiales ligantes (formadores de pelicula)
necesarios para tener la adherencia necesaria para cumplir con los estandares
internacionales. Cuando se utiliza en la formulacion del acabado catidnico ceras,
se provee al cuero de una excelente memoria elastica lo que permite que cuando
el acabado es traccionado la parte enrollada se estira, por lo tanto se ejerce una
fuerza opuesta a la traccion permitiendo que el cuero pulible pueda facilmente
restablecer su geometria original a mayores niveles de caseina, sin romper su

estructura colagenica, para que al frotarlo no se desprenda facilmente.

Lo resultados del frote en seco de la presente investigacion son superiores a las
medias obtenidas por Cabascango, L. (2010), quien reportdé una resistencia al
frote en seco de 84,74 ciclos, cuando realizo el acabado de las pieles caprinas
con el 4% de ligante proteico, asi como de Ordofiez, A. (2007), quien al evaluar
diferentes niveles de caseina aplicado al acabado pulible de los cueros caprinos
reporto valores promedios de 64,60 ciclos, al utilizar 130 g (T3). Para la
resistencia al frote en seco es recomendable tomar en cuenta la informacion de
Chavez, F. (2010), que realizo un acabado con tres niveles(120 g, 140 g y 160 Q),
y que registré los promedios mas altos en los cueros del tratamiento T3 (160 g) en
el primero, segundo y tercer ensayo con 64, 63,80 y 60,80 ciclos respectivamente,
mientras que los valores mas bajos fueron los reportados por los cueros del

tratamiento T2 en el segundo ensayo con medias de 51,60 ciclos.

Segun la norma técnica IUF 450 se establece que para que las pieles puedan
cumplir con la calidad en la prueba fisica resistencia al frote en seco las medias
deberan superar los 50 ciclos de frote con fieltro seco, respuestas que estan
siendo cumplidas en los tres tratamientos que conforman la presente
investigacion, y esto se da debido a que la tecnologia de acabado catidnicos es
importante y es muy desarrollada en cueros curtidos dado que la piel queda en un

estado de enlace donde se hacen presentes la interaccion electronica lo cual
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permite al agente tinturante penetrar sin mayor inconveniente aumentando el
tiempo de duracién de la tintura asi como también sus utilidades y permanencia

sin envejecimiento prematuro.

Mediante el analisis de regresion que se ilustra en el grafico 6, se aprecia que los
resultados de la resistencia al frote en seco se ajustan a una tendencia lineal
negativa altamente significativa (P < 0,01), donde se desprende que partiendo de
un intercepto de 250 la elongacion disminuye en 1,56 % por cada unidad de
cambio en el nivel de cera aplicado al acabado catiénico del cuero pulible que es
un material que favorece la naturalidad del cuero utilizando ceras catidnicas y
luego de la accion de pulido provoca el brote del grano de flor, es un acabado
transparente que no lleva pigmentos , ademas se aprecia un coeficiente de
determinacion fue de 58,8 % mientras tanto que el 41,2 % restante depende de
oros factores n considerados en la presente investigacion, como pueden ser la
procedencia de la cera debido a que cada casa comercial tiene su diferente

proveedor de materia prima, que afecta directamente sobre su calidad.
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Gréfico 6. Regresion de la resistencia al frote en seco del cuero pulible aplicando
un acabado cationico con diferentes niveles, (80, 100 y 120 g /g
pintura) de cera.

B. EVALUACION DE LAS CARACTERISTICAS SENSORIALES DEL CUERO

PULIBLE APLICANDO UN ACABADO CATIONICO CON DIFERENTES
NIVELES, (80, 100 Y 120 G /G PINTURA) DE CERA

1. Tacto

El andlisis sensorial del tacto de los cueros caprinos establecié diferencias
altamente significativas segun el criterio Kruskall wallis (P< 0,01), por efecto de la
aplicacion de diferentes niveles de cera en el acabado cationico tipo pulible,
registrandose las mejores respuestas cuando se utilizo el tratamiento T2 (100 g),
con medias de 4,50, y calificacion excelente de acuerdo a la escala propuesta por
Hidalgo, L. (2017), a continuacion se ubicaron los registros del tratamiento T1
(80 g), ya que las respuestas fueron de 4.13 puntos y condicibn muy buena
segun la mencionada escala, mientras tanto que en el lote de cueros del
tratamiento T3 (120 g), se obtuvo el tacto mas bajo ya que fue de 3,00 puntos y
calificacion buena, como se muestra en el cuadro 6 y se ilustra en el grafico 7, al
realizar una promedio en los tres tratamientos realizado se obtuvo un valor de
3,88 puntos, el mismo que alcanzo un coeficiente de variacién de 16,78, y un error
estandar de 6,43, de acuerdo por los datos estadisticos o mejores resultados los
obtuvo el tratamiento (T2), el cual esta constituido de 100 g de cera aplicado al

acabado pulible.

Las respuestas alcanzadas tienen su fundamento segun lo que reporta Cotance,
A. (2004), quien menciona que utilizando la tecnologia catidnica se puede
conseguir que un material crust de baja seleccion, ofrezca un precio mas
competitivo, un aspecto natural de la piel con propiedades fisicas aceptables y
sobre todo un tacto agradable al ubicarse el ligante en el entretejido fibrilar de
manera que al pasar la mano por el cuero la sensacion sea muy suave. En el
futuro, podria ser que el uso de los productos catiénicos disponibles se extienda a

pieles de altas solidez. Es posible obtener resultados favorables, especialmente
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cuando se aplican como una capa pre-selladora antes de la aplicacién de
acabados convencionales sobre ambas, pieles flor llena y pieles flor corregida.
Debido a la blandura de la pelicula del acabado, la retencion del grabado es

normalmente pobr
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Cuadro 6. EVALUACION DE LAS CARACTERISTICAS SENSORIALES DEL CUERO PULIBLE APLICANDO UN ACABADO

CATIONICO CON DIFERENTES NIVELES, (80, 100 Y 120 G /G PINTURA) DE CERA.

NIVELES DE CERA CATIONICA, gramos/ kg de pintura

VARIABLES
8049 100 g 120 g EE Prob Sign
T1 T2 T3
Tacto, puntos. 4,13 a 4,50 a 3,00b 0,23 4,17E-04 *x
Llenura, puntos. 3,38 b 4,25 ab 4,75 a 0,20 3,61E-04 *
Blandura, puntos. 2,75b 4,63 a 4,00 a 0,21 1,06E-05 *

abc: Promedios con letras diferentes en la misma fila difieren estadisticamente segun Tukey (P < 0,01).
EE: Error estadistico.

Prob: probabilidad.

Sign: Significancia.
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Grafico 7. Resistencia al frote en seco del cuero pulible aplicando un acabado

catidnico con diferentes niveles, (80, 100y 120 g /g pintura) de cera.

Ademas Hidalgo, L. (2004), manifiesta que se debera aplicar niveles de ligante
adecuados para que se lige o unifique cada una las diferentes capas del acabado
fuertemente a la capa flor del cuero y no se desprenda el momento de moldear el
cuero en la confeccion del articulo final, especificamente en el caso de la presente
investigaciéon un calzado que estara sujeto a fuerzas multidireccionales que le
permitan el paso de la forma plan a la espacial y que estardn en contacto directo
con la piel del pie que es delicada por lo tanto debera registrar un tacto muy
agradable, untuoso semejante a una seda muy fina. Las ceras son Productos
sélidos a temperatura ambiente, con tacto untuoso y varios grados de brillo y
plasticidad, caracter resbaladizo y que funden con notoria rapidez. Se utilizan
como auxiliares en el acabado debido a sus propiedades de ser capaces de pasar
del estado sélido al estado liquido en un intervalo de temperaturas aptas para las
operaciones de planchado, pulido y abrillantado. A temperatura ambiente tienen

un comportamiento plastico, es decir que se deforman por la presion.
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Los resultados expuestos de la variable tacto son inferiores al ser comparadas
con lo que reporta Lopez, W. (2011), quien obtuvo respuestas de 4,67 puntos
cuando afadio al acabado catidnico en pieles caprinas, debido a que permite una
mejor interaccion de los productos tinturantes y engrasantes en el acabado de las
pieles, mientras mejor se distribuya la cera la interaccion de este se trasladara a
la flor del cuero, mejorando notablemente el tacto ya que la piel se sentird muy
compacta muy fija y esto ocasionara que cuando el especialista califigue no
detectara mayores imperfecciones elevando la calificacion, dado que el acabado
es el ultimo proceso que sufren las pieles en su transformacion se debe tener
especial cuidado con los agentes quimicos utilizados en el mismo y buscar las

tecnologias que sean mas apta de acuerdo a la curticion de las pieles caprinas,

Segun la tabla de clasificacién sensorial hecha por Hidalgo, L. (2017), se puede
considerar un cuero pulible excelente, aquella que tiene un valor de 5,00 puntos,
un cuero muy bueno cuando alcanza un valor de 4 puntos el cuero se lo
considera bueno cuando alcanza un valor de 3 puntos, mientras que un cuero
regular es aquella que tiene 2 puntos y un cuero de mala calidad es aquel que
alcanza un valor de 1 punto en los resultados obtenidos experimentalmente en
esta investigacion se puede aplicar en el analisis de tacto asi facilitando la

clasificacion del cuero de acuerdo a la preferencia .

Al realizar el analisis de regresion se determind que la dispersién de los
resultados de la calificacibn sensorial de tacto se ajustan a una tendencia
cuadratica altamente significativa, como se ilustra en el grafico 8, cuya ecuacion
es tacto = 16,125 + 0,441 (% C) - 0,002(% C)?, donde se desprende que partiendo
de un intercepto de 16,125 la calificacion de tacto inicialmente se eleva en 0,44
puntos al utilizar 100 g, de cera ( T2), para posteriormente descender en 0.002
puntos al utilizar en el acabado pulible 120 g, de cera catibnica, ademas se
aprecia un coeficiente de determinacion (R?), de 52,35 % mientras tanto que el
47,65 % restante depende de otros factores no considerados en la presente
investigacion y que tienen que ver basicamente con la percepcion que el juez
posea para determinar si la sensacién es agradable o no al pasar la yema del

dedo sobre la superficie del cuero es decir determinar qué tipo de tacto posee.
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Gréfico 8. Resistencia al frote en seco del cuero pulible aplicando un acabado
catidnico con diferentes niveles, (80, 100y 120 g /g pintura) de cera.

2. Llenura

El andlisis sensorial de la llenura de los cueros caprinos determinaron entre las
medias de los tratamientos diferencias altamente significativas segun el criterio
Kruskall Wallis (P<0,01), por efecto de la aplicacion de diferentes niveles de cera
para el acabado catidnico tipo pulible, registrandose las mejores respuestas
cuando se utilizo el tratamiento T3 (120 g), con medias de 4,75 puntos vy
calificacion excelente de acuerdo a la escala propuesta por Hidalgo, L. (2017), a
continuacion se ubicaron los registros del tratamiento T2 (100 g), ya que las
respuestas fueron de 4,25 puntos, y calificacion muy buena segun la mencionada
escala mientras tanto que en el lote de cueros del primer tratamiento T1 (80 g),
se obtuvo la llenura mas baja ya que la calificacion fue de 3,38 puntos y
condicion buena, como se ilustra en el grafico 9, al realizar una promedio en los
tres tratamientos se obtuvo un valor de 4,13, y se alcanzé un coeficiente de
variacion de 13,87, y un error estandar de 0,20, de acuerdo a los datos
estadisticos o mejores resultados se obtuvieron al utilizar en el acabado catiénico
mayores niveles de cera es decir en el tratamiento T3, el cual esta formulado con

120 g de cera.
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Gréfico 9. Llenura del cuero pulible aplicando un acabado catiénico con
diferentes niveles, (80, 100y 120 g /g pintura) de cera.

Lo que tiene su fundamento en lo expresado por Soler, J. (2005), quien manifiesta
que después de la curticion, estdn presentes en el seno de la reaccion iones
negativos por el polo no enlazado de las fibras de colageno, después de
estabilizar en el recurtido siguen presentes estos electrones por lo cual se debe
adicionar sustancias que posean cationes, en el acabado para mejorar las
condiciones de reaccién y aumentar la llenura de las pieles en caso de que estén
vacias o0 no se realiz6 el rebajado adecuado, con esto se obtienen las
caracteristicas que se buscan en el cuero y mejoran su calidad. Los productos
cationicos mejoran el olor, tacto y brillo del cuero, que se presentan muy
uniformes con menos acabado y gran naturalidad que es caracteristico de un
acabado pulible. La carga catidénica ofrece una mejor fijaciéon, con, recurtidos
vegetales y al cromo con la necesidad de utilizar menos resinas y binders para
mejorar la adhesién ya que Is ceras tienen un cierto efecto rellenante. El pH
alrededor de 4.0 es préximo al punto isoeléctrico natural de la piel, aumentando
suavemente la absorcion del acabado por presion osmética sin utilizar agentes o
solventes en humedo. Asi se obtiene una mejor penetracion y adhesion del

acabado. Todos los productos cationicos tienen un tamafio de la particula fina
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natural y, con una dureza “Shore” de 10 o menos son mas blandos que muchos
de los anionicos homoélogos.

Los resultado expuesto en la presente investigacion son superior a los reportados
por Mufioz, M. (2010), quien alcanz6 medias de llenura de 4,11 puntos cuando
adiciono al acabado de las pieles caprinas 90 g, de un producto catiénico, esto se
da debido a que el producto cationico, se utilizan para que los pigmentos tengan
mayor fijacion y efecto sobre el puente de colageno-extracto permitiendo que se
aumente la llenura de los cueros debido a que se depositaran mayor cantidad de
pigmentos y que las ceras tienen un efecto mayor de relleno. Ademéas Remache,
P. (2017), al evaluar un acabado natural en pieles caprinas como es el pulible
con la aplicacion de diferentes niveles de ligantes catidnicos poliuretanos, registro

un valor de llenura de 4,75 punto al utilizar 475 gramos de ligante catiénico

Mediante el andlisis de regresion de blandura se determiné que los datos se
ajustan a una tendencia lineal positiva altamente significativa (grafico 10) donde
se desprende que partiendo de un intercepto de 0,69 la blandura se incrementa
en 0,02 puntos por cada unidad de cambio en el nivel de cera adicionada al
acabado catidnico tipo pulible para la confeccién de calzado. Ademas se aprecia
un coeficiente de determinacion de 51,71 % mientras tanto que el 48,29 %
restante depende de otros factores no considerados en la presente investigacion y
gue tienen que ver con la calidad de la cera empleada si es de origen natural o
sintética ya que como es un acabado catiénico deberd ser escogida muy
severamente para proporcionar las condiciones de carga eléctrica ideal para

facilitar las operaciones de planchado, pulido y abrillantado.
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Grafico 10. Regresion de la llenura del cuero pulible aplicando un acabado
catiénico con diferentes niveles, (80, 100 y 120 g /g pintura) de
cera.

3. Blandura

Los valores medios reportados por la calificacion de blandura de los cueros
caprinos presentaron diferencias altamente significativas (P <001), por efecto de
la aplicacion de diferentes niveles de cera para el acabado catiénico tipo pulible
para la confeccion de calzado, registrandose las mejores respuestas al realizar el
acabado cationico con 100 g, de cera (T2), con respuestas de 4,63 puntos y la
calificacién excelente de acuerdo a la escala propuesta por Hidalgo, L. (2017) ,
luego segun la separacién de medias por Tukey se ubicaron los registros del
tratamiento T3 es decir al utilizar 120 g de cera, ya que las respuestas fueron d de
4,00 puntos y la calificacion muy buena segun la mencionada escala , mientras
que la llenura mas baja y que fue de 2,75 puntos y calificacibn buena fue
registrada al utilizar los niveles mas bajos cera catiénica en el acabado pulible ,
como se ilustra en el gréafico 11, es decir que los mejores resultados se los obtuvo

en el lote de cueros del tratamiento (T2), el cual esta constituido de 100 g de cera.

120
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Gréfico 11. Blandura del cuero pulible aplicando un acabado catidnico con
diferentes niveles, (80, 100 y 120 g /g pintura) de cera.
Los valores reportados en la presente investigacion tienen relacién con lo que
indica Cotance, A. (2004), quien menciona que las ceras se definen como ésteres
de &cidos grasos superiores, que en vez de contener grupos glicéridos son
ésteres de alcoholes grasos superiores, tienen un sinénimo de suavidad o
blandura. EIl curtidor aplica las ceras en forma de emulsiones acuosas a una
concentracion aproximada del 10 % y en algunos casos en disolucion con
disolventes organicos. Las ceras encuentran aplicacién en el acabado cuando es
necesario obtener brillo al cepillar las pieles y también para actuar en el sentido
de que la piel no se pegue a la placa de la prensa de planchar. La blandura del
cuero se intenta conseguir a base de rodear la fibra de la piel, con productos
cationicos de peso molecular o micelar alto, aumentando con ello su grosor y
frecuentemente con deposicién fisica 0 mixta, o sea fisico - quimica entre las
fibras. En general lo mas dificil, con relacion a la blandura del cuero, es conseguir
qgue las partes mas vacias de la piel, (faldas) presenten la misma suavidad y
caida que el resto de la piel. Todos los factores que se presentan en la linea de
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produccién de los cueros afectan directamente a la calidad final, por lo que hay
que tener especial cuidado con la materia prima, con los productos y tiempos
empleados en los diversos procesos y con el agente curtiente que se escoja, de

todo ello dependera la calidad final del cuero.

Los datos registrado de blandura en la presente investigacion son inferiores a los
expuestos por Orbe, A. (2007), quien al elaborar un cuero pulible en pieles
caprinas determin6 una blandura de 4,73 puntos al utilizar 130 g, de caseina, asi
como de Remache , P. (2017), quien al efectuar un acabado natural expuso una
naturalidad o blandura de 4,75 puntos al emplea en el acabado 200 g, de ligante
cationico. Todas estas diferencias tienen que ver directamente con dos factores
primordiales el primero el tipo de producto de acabado sean ceras, ligantes o
caseinas y segundo la calidad de la materia prima, que al ser la piel caprina no
es destinada ni cuidada especificamente para la produccion de cuero mas bien es
un animal criado Gnicamente para consumo interno sin mayor tecnificaciéon ni

cuidado de su piel

Al realizar el andlisis de regresion se determind que los datos de blandura se
dispersan hacia una tendencia cuadratica altamente significativa y que de
acuerdo a la ecuacion de regresion se afirma que partiendo de un intercepto de
29,75 inicialmente la calificacién de blandura se eleva en0,66 puntos al utilizar en
el acabado pulible 100 g, de cera (T2), para posteriormente descender en 0,003
puntos al elevar el nivel de cera es decir 120 gramos por kilogramo de pintura,
con un coeficiente de determinacion del 66,40 % mientras tanto que el restante
33,6 % depende de otros factores no considerados en la investigacion y que tiene
que ver mucho con los procesos mecanicos ya que como se sabe la cera necesita
disolverse y para ello se requiere de una temperatura adecuada y de una
formulacién que consiga ese fin sino se produce un efecto de celo que desmejora

la calidad del cuero.
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Grafico 12. Regresion de la Blandura del cuero pulible aplicando un acabado

cationico con diferentes niveles, (80, 100 y 120 g /g pintura) de cera.

C. ANALISIS DE CORRELACION ENTRE VARIABLES

Para realizar el analisis de correlacidn que existe entre las variables fisicas y

sensoriales de los cueros caprinos con acabado pulible utilizando diferentes

niveles de cera cationica se utilizé la matriz correlacional de Pearson que se

describe en el cuadro 7, y que indica los siguientes resultados:
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Cuadro 7. CORRELACION ENTRE VARIABLES FiSICAS Y SENSORIALES DEL CUERO PULIBLE APLICANDO UN ACABADO
CATIONICO CON DIFERENTES NIVELES, (80, 100 y 120 GRAMOS) DE CERA.

Niveles de cera
catiénica

Resistencia a la
Tension

Porcentaje de
Elongacion

Resistencia al Frote
en seco
Tacto

Llenura

Blandura

Niveles de Resistencia Porcentaje Resistencia

cera ala de al Frote en

cationica... Tension Elongacion seco Tacto Llenura Blandura

1 0,26 0,0006 0,0001 0,01 0,0008 0,01
-0,24** 1 0,3 0,18 0,97 0,22 0,24
0,65** -0,22 1 0,01 0,53 0,16 0,003
-0,77** 0,28 -0,51 1 0,02 0,07 0,15
-0,52** -0,01 -0,13 0,47 1 0,1 0,75
0,72** -0,26 0,29 -0,37 -0,34 1 0,02
0,53 -0,25 0,57 -0,3 0,07 0,48 1

** La correlacion es altamente significativa al nivel de P < 0,01.
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La correlacion que existe entre la resistencia a la tension en funcion de los
diferentes niveles de cera catidnica (80, 100 y 120 g/ kg de pintura), determina
una correlacion negativa baja, ( r = 0,24) es decir que con el incremento en el
acabado cationico de cera se produce un decremento de la resistencia fisica de
tension del cuero caprino, en forma significativa (P< 0,05).

Al asociar la variable fisica porcentaje de elongacion con los diferentes niveles de
cera se determin6 una correlacion positiva ( r = 0,65), altamente significativa, es
decir que al incrementarse el nivel de cera en el acabado pulible de las pieles
caprinas se produce el incremento de la variable elongacién (P < 0,01).

La resistencia al frote en seco se encuentra relacionada a los diferentes niveles
de cera en forma negativa alta ya que el coeficiente correlacional fue de — 0,77; es
decir, que con e incremento del nivel de cera en el acabado pulible para la

confeccion de calzado se produce un decrecimiento del porcentaje de elongacion.

La correlacion que existe entre la calificacion sensorial de tacto del cuero pulible
en funcion de los diferentes niveles de cera catidnica determino una relacion
negativa alta ( r= -0,52), es decir que al incrementarse el nivel de cera cationica
en el acabado pulible de las piles caprinas se determiné un descenso de la

calificacion de tacto en forma altamente significativa ( P < 0,01).

La variable llenura de las pieles caprinas se encuentra relacionad en forma
positiva alta a los niveles de cera catidnica aplicada al acabado pulible de las
pieles caprinas destinadas a la confeccion de calzado y que el coeficiente
correlacional fue de r = 0,72; es decir, que con el incremento de los niveles de
cera cationica se produce un aumento de la calificacién de llenura de los cueros

pulibles en forma altamente significativa ( P < 0,01).

Finalmente el coeficiente correlacional que es de 0,53 identifica una relacion
positiva alta entre blandura en funcién de los diferentes niveles de cera catidnica
aplicado a la formulacion del acabado pulible de las pieles caprinas es decir que a
medida que se eleva la cantidad de cera catidonica se incrementa la calidad de
blandura de los cueros ( P < 0,01).
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D. EVALUACION ECONOMICA

Al realizar La evaluacion econdmica de la produccion de cueros caprinos
utilizando diferentes niveles ( 80,100 y 120 g), de cera catidnica se determiné que
los egresos producto de la compra de pieles, productos quimicos para cada uno
de los procesos de trasformacion de piel en cuero y articulos confeccionados
valores de $155,02; $158,35 y $162,35; al aplicar 80,100 y 120 gramos de cera
cationica respectivamente, en tanto que los ingresos ocasionados por la venta de
cuero que no fue utilizado en confeccién y a un precio comercial de 2 dolares el
pie cuadrado y también de articulos confeccionados los resultados fueron de
$180,80 al aplicar en el acabado en hiimedo 80 g, de cera catiénica (T1); $195,14
al utilizar 100 g, de cera catiénica (T2), y finalmente $196,40 al utilizar 120 g de
cera catidnica (T3). Al comparar los ingresos versus 0S egresos se tiene la
relacon beneficio costo que fue de 1,17 para el lote de cueros del tratamiento T1 (
80 @), es decir que por cada dolar invertido se espera una utilidad de 17 centavos,
y que asciende a 1,21 o lo mismo que decir que por cada ddlar invertido se
dispondra de 21 centavos de ganancia 0 21 %; mientras tanto que la
rentabilidad més alta ya que la relacién beneficio costo fue de 1,23 fue registrada
en el lote de cueros caprinos del tratamiento 2 ( 100 g), como se indica en el

cuadro 7.

Los resultados expuestos de la evaluacion econdmica de la produccion de cueros
caprinos para la confeccion de calzado resultan bastante alentadores ya que se
espera beneficios que permitan el engrandecimiento de la empresa tanto curtidora
como manufacturera, ya que estos rubros podran incrementarse debido
principalmente a que la produccion de esta materia prima es corta comprende
unos 2 meses en la produccion de una partida de cuero que puede ser mayor
mientras mas recursos se disponga, y sobre todo al utilizar ceras catidnicas que
hacen muy suave a los cueros se permite mejorar la calidad del cuero para que se
eleve su precio en el mercado y su competitividad para evitar el engrandecimiento
de industrias sobre todo de origen asiatico que tanto dafio hacen a la economia

nacional y a la salud de los consumidores.
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Cuadro 7. EVALUACION ECONOMICA DEL CUERO PULIBLE APLICANDO
UN ACABADO CATIONICO CON DIFERENTES NIVELES, (80, 100 y

120 g) DE CERA.

CONCEPTO

NIVELES DE CERA CATIONICA

8049 100 g 120 g

T1 T2 T3
Compra pieles Caprinas 8 8 8
Costo por piel de Cabra 3,00 3,00 3,00
Valor de pieles de Cabra 24 24 24
Productos para el remojo 21,9 21,9 21,9
Productos para descarnado Y
curtido 14,5 14,5 14,5
Productos para engrase 14,22 15,50 16,45
Productos para acabado 20,4 22,45 25,5
Alquiler de Maquinaria 20 20,00 20,00
Confeccion de articulos 40 40 40
TOTAL DE EGRESOS 155,02 158,35 162,35
INGRESOS
Total de cuero producido 50,4 57,57 58,2
Costo cuero producido pie2 1,89 1,71 1,76
Cuero utilizado en confeccion 4 4 4
Excedente de cuero 46,4 53,57 54,2
Venta de excedente de cuero 100,8 115,14 116,4
Venta de articulos confeccionados 80,00 80,00 80,00
Total de ingresos 180,80 195,14 196,40
Relacion Beneficio costo 1,17 1,23 1,21
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V. CONCLUSIONES

e El nivel mas adecuado de cera cationica en el acabado en seco fue de 100 g
por kilogramo de pintura; ya que se obtuvo, un cuero pulible muy natural que
permitié resaltar la belleza natural del grano al ser pulido tanto en forma

manual como en las maquinas pulidoras.

e Al evaluar las resistencias fisicas del cuero pulible se determing; la mayor
resistencia a la tensién (2182,30 N/cm?) y frote con fieltro seco (125,00 ciclos), al
utilizar 80 g de cera catidnica; en tanto que, el mayor porcentaje de elongacion
(54,69 %), fue alcanzado en los cueros a los que se aplicé 100 g de cera

catidnica en cueros para la confeccién de calzado.

e La evaluacion sensorial a través de los sentidos estableci6 las calificaciones
mas altas de tacto y blandura en los cueros del tratamiento T2 (100 Q);
mientras tanto que, la mejor llenura se consigui6 en los cueros del tratamiento
T3 (120 g de cera catidnica), los cueros proporcionaron una mejor sensacion
al ser manipulados y sobre todo un caida ideal para la confeccién de calzado
de primera calidad.

e Una vez determinados los costos de produccion del cuero pulible se aprecio la
mayor beneficio costo en los cueros del tratamiento T1 (100 g), con un valor
nominal de 1,23; es decir, una utilidad de 23 centavos por cada dolar invertido

y que puede mejorar al incrementar la produccion.



VI. RECOMENDACIONES

Las conclusiones expresadas permiten derivan las siguientes recomendaciones:

1

e Se recomienda utilizar 100 g de cera cationica puesto que los cueros cumplen

con las exigencias de calidad de la Asociacién Espafiola del Cuero que en

cada una de las normas técnicas aseguran la calidad del material producido,

pudiendo etiquetar la calidad y conseguir un mayor beneficio.

e Para elevar la sensacion que producen a los sentidos los cueros caprinos con

acabado pulible es recomendable aplicar 100 g, de cera catidnica ya que

se

consiguié una mayor suavidad y caida propias de un cuero para calzado y asi

evitar molestias al usuario en el momento de dar el paso.

e Se recomienda utilizar 100 g de cera catidnica para mejorar la clasificacion de

los cueros caprinos y asi obtener un mayor precio por pie cuadrado y con e

evitar reprocesos del cuero y pérdidas por material de clasificacion baja.

llo

e Evaluar el acabado catiénico en otro tipo de pieles de interés zootécnico para

validar los resultados expresados en la presente investigacion y que servirdn

de referente para la creacién de nuevas tecnologias muy necesarias en

sector curtiembre.

el



VII.

78

LITERATURA CITADA

Adzet, J. (2005). Quimica técnica de teneria. lgualada- Espafia: Romanya-
Valls. pp. 105, 199, 215.

Artigas, M. (2007). Manual de curtiembre. Avances en la curticion de pieles.

(2a ed). Barcelona — Espafa: Latinoamericana. pp. 12, 24, 87, 96.

Bacardit, A. (2004). Quimica técnica del cuero. (2a ed). Catalufia- Espafa:
Couso. pp. 12-52-69.

Barahona, D. (2015). Los caprinos, raza, carne y leche. Recuperado el 13 de
septiembre del 2017 de: http://caprinoscarnedb.blogspot.com/

Buxade, C. (2004). Manual de acabado en Curtiembre. (2a ed). Buenos Aires

- Argentina: Latinoamericana. pp. 23, 35, 47, 66, 75.

Casa Quimica Bayer. (2017). Curtir, tefiir, acabar. Munich - Alemania: Bayer
p. 11, 110.

Cevallos, C. (2013). Evaluacion de un acabado lucido utilizando diferentes
niveles de resina micro dispersa en cuero nobuck para la
elaboracién de calzado. (Tesis de grado. Ingeniero Zootecnista).
Recuperado el 11 de  septiembre del 2017 de:
http://dspace.espoch.edu.ec/bitstream/123456789/3001/1/27T0231.p
df

Cotance, A. (2004). Ciencia y tecnologia en la industria del cuero. Igualada —
Espafia: Curtidores Europeos. pp. 23 - 32.

Coquinche, M. (2016). Implementacion de un prototipo mecanico de una
pigmentadora para la aplicacion de los acabados del cuero. (Tesis
de grado. Ingeniero en Industrias Pecuarias.) Recuperado el 20 de



79

septiembre del 2017 de:
http://dspace.espoch.edu.ec/bitstream/123456789/5556/1/27T0288.p
df.

10. Asociacion Espafiola en la Industria del Cuero. (2002). Norma Técnica IUP
6. Resistencia la tension y porcentaje de elongacién de los cueros.

Barcelona-Espafa.

11. Frankel, A. (2009). Manual de tecnologia del cuero. (2a ed). Buenos Aires —
Argentina: Albatros. pp. 112 -148.

12. Fontalvo, J. (2009). Caracteristicas de las peliculas de emulsiones acrilicas
para acabados del cuero. sn. Medellin - Colombia: Rohm and Hass.
pp. 19 -41.

13. Goldenberg, P. (2008). La curtiduria y su importancia econdmica para el pais.
Recuperado el 14 de  septiembre del 2017 de:
http://bibliotecadigital.econ.uba.ar/download/tesis/1501-
0590_GoldenbergP.pdf

14. Herfeld, H. (2004). Investigacion en la mecanizacion racionalizacion y
automatizacion de la industria del cuero. (2a ed). Rusia - Moscu:
Chemits. pp. 157 - 173.

15. Hidalgo, L. ( 2004). Texto béasico de curticién de pieles.( 2a ed.) Riobamba
- Ecuador: ESPOCH. pp. 15 - 58.

16. Hidalgo, L. (2017). Escala de calificacion del cuero pulible aplicando un
acabado catiénico con diferentes niveles, (80, 100 y 120 gramos) de

cera. Riobamba - Ecuador .

17. Lacerca, M. (2003). Curticion de cueros y pieles. Buenos Aires - Argentina:
Albatros. p. 1,5, 6, 8, 9,10.



18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

80

Leach, M. (2005). Utilizacion de pieles de conejo. Curso llevado a cabo por
el Instituto de desarrollo y recursos de Inglaterra, en colaboracion
con la Facultad de Zootecnia en la Universidad Autonoma de
Chihuahua: UACH. pp. 12 - 25, 25 - 42.

Libreros, J. (2003). Manual de tecnologia del cuero. Igualada - Espafa:
EUETII. pp. 13- 24,56, 72.

Lidia, P. (2012). Proceso industrial de la curticion de pieles caprinas para
calzado. Recuperado el 15 de septiembre del 2017 de:

http://lwww.papays.org.

Porcel, K. (2014). Curtido de pieles introduccion. Recuperado el 22 de
septiembre del 2017 de:
https://www.academia.edu/10115866/CURTIDO_DE_PIELES INTR
ODUCCI%C3%93N

Kabdasli, Y. (2012). Proceso de neutralizado de las pieles caprinas.
Recuperado el 20 de de septiembre del 2017 de:

http://www.worldlingo.com.

Salmeron, J. (2003). Resistencia al frote del acabado del cuero. (2 a ed).

Asuncion — Paraguay: Imanal, pp. 19 - 52.

Santana, M. (2015). Evaluacién de un acabado pigmentado con diferentes
niveles de compacto poliuretanico en la obtencion de cuero para
vestimenta. (Tesis de grado. Ingeniero Zootecnista). Recuperado el
21 de septiembre de:
http://dspace.espoch.edu.ec/bitstream/123456789/5216/1/Tesis.pdf

Soler, J. (2017). Procesos de curtido. Barcelona - Espafia: CETI. pp. 12, 45,
97, 98.

Sttofel, A. (2003). XV Simposio técnico de la industria del cuero. (5a ed).
Bafos - Ecuador: Carminiam. pp. 23 - 51.



81

27. Thorstensen, E. (2002). El cuero y sus propiedades en la industria. (3a ed).

Munich - Alemania: Interamericana.

28. Zachara, M. (2006). Cualidades que se obtienen con el depilado de pieles
caprinas. Recuperado el 25 de septiembre del 2017 de:

https://ivu.org/spanish/trans/vs-leather.html

29. Ordofiez, A (2017). Obtenciéon de cuero pulible acabado con diferentes
niveles de caseina en pieles caprinas para la fabricaciéon de calzado
femenino. (Tesis grado. Ingeniero Zootecnista). Escuela Superior

Politécnica de Chimborazo. Riobamba - Ecuador. pp. 56 — 76.

30. Remache, P. (2017). Obtencidén de un acabado natural en pieles caprinas
curtidas con tara con la aplicacion de diferentes niveles de ligantes
catibnicos poliuretanos. (Tesis de grado. Ingeniero Zootecnista).
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo. Riobamba - Ecuador.
pp. 58 — 62.


https://ivu.org/spanish/trans/vs-leather.html

ANEXOS



Anexo 1. Resistencia a la tension del cuero pulible aplicando un acabado

cationico con diferentes niveles, (80, 100y 120 g) de cera.

Base de datos

REPETICION
Niveles
de cera | Il Il \Y; \Yj VI VIl VI
80¢g 2726,19 2012,82 1558,82 2930,56 1785,71 2487,18 2023,81 1933,33

100 g 1852,63 1979,17 1637,25 2202,38 1888,89 1958,33 1759,26 1900,00

120 g 2097,22 2138,89 1583,33 1600,00 2133,33 1935,90 2222,22 2205,13

Anélisis de Varianza

Grado
s de Fisher Fishe
Fuente de liberta Sumade Cuadrado calculad Fisher r Sig
variacion d cuadrados Medio 0 0.01 0,05 Prob n
2616079,9
Total 23 6 113742,61
Tratamient
0 2 338522,44 169261,22 1,56 578 3,47 0,23 ns
2277557,5
Error 21 2 108455,12

Separacion de medias

Niveles Media Rango
80 g 2182,30 a
100 g 1897,24 a

120 g 1989,50 a




Anexo 2. Porcentaje de elongacion del cuero pulible aplicando un acabado

cationico con diferentes niveles, (80, 100 y 120 g) de cera.

Base de datos

REPETICION
Niveles
de cera | Il 1 \Y; \Y; VI VI VI
80¢g 4750 40,00 4500 4250 3750 40,00 42,50 45,00

100 g 4750 6250 4500 52,50 57,50 62,50 52,50 57,50

120 ¢ 55,00 52,50 55,00 57,50 50,00 60,00 60,00 45,00

Analisis de Varianza

Grado

s de Fisher Fishe Fishe
Fuente de liberta Sumade Cuadrado calculad r r Sig
variacion d cuadrados Medio o 0.01 0,05 Prob n
Total 23 1324,74 57,597
Tratamient 0,000
0 2 772,40 386,198 14,68 5,780 3,467 1 ok
Error 21 552,34 26,30

Separacion de medias

Niveles Media Rango

80 g 42,50 b
100 g 54,69 a
120 g 54,37 a

Adeva de la regresion

Promedio
Grados de Suma de de los Valor critico
libertad cuadrados cuadrados F de F

Regresion 2 772,40 386,20 14,68 0,0001



Residuos 21 552,34 26,30
Total 23 1324,74

Anexo 3. Resistencia al frote en seco del cuero pulible aplicando un acabado

catiénico con diferentes niveles, (80, 100 y 120 g) de cera.

Base de datos

REPETICION

Niveles
de cera I 1 11l v \V VI VII VIII
80 g 100,00 100,00 150,00 150,00 150,00 150,00 100,00 100,00
1004 50,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100,00
1200 5000 50,00 5000 5000 50,00 5000 100,00 100,00
Anélisis de Varianza

Grado

s de Suma de Fisher Fishe Fishe
Fuente de liberta cuadrado Cuadrado calculad r r Sig
variacion d S Medio 0 001 0,05 Prob n
Total 23 26562,50 1154,89
Tratamient
0 2 15625,00 7812,50 15,00 5,78 3,47 0,00 **
Error 21 10937,50 520,83

Separacion de medias

Niveles Media Rango
80 g 125,00 a
100 g 93,75 b
120 g 62,50 c

Adeva de la regresion

Valor
Grados de Suma de Promedio de critico de
libertad cuadrados los cuadrados F F
Regresion 2 15625,00 7812,50 15,00 0,0001



Residuos 21

Total 23

10937,50 520,83

26562,50

Anexo 4. Tacto del cuero pulible aplicando un acabado catiénico con diferentes
niveles, (80, 100 y 120 g) de cera.

Base de datos

Niveles REPETICION
de cera I 1 1l v V VI VI VI
80¢g 4 4 4 3 4
100 g 5 4 4 5 3 5 5
120 g 3 3 3 3
Analisis de Varianza
Grado
s de Suma de Cuadrad Fisher
Fuente de liberta cuadrado o calculad Fisher Fisher
variacion d S Medio 0 0.01 0,05 Prob Sign
Total 23 18,63 0,81
Tratamient
0 2 9,75 4.88 11,54 5,780 3,467 0,000 **
Error 21 8,88 0,42
Separacion de medias
Niveles Media Rango
80g¢g 413 a
100 g 4,50 a
120 g 3,00 b
Adeva de la regresion
Grados Promedio de Valor
de Suma de los critico de
libertad cuadrados cuadrados F F




Regresion 2 9,750 4,875 11,535 0,0004

Residuos 21 8,875 0,423
Total 23 18,625
Anexo 5. Llenura del cuero pulible aplicando un acabado catidnico con

diferentes niveles, (80, 100 y 120 g) de cera.

Base de datos

Niveles REPETICION

de cera | I m V; Vv Vi Vi VI
809 300 300 400 300 400 400 300 3,00
1004 400 400 500 500 400 400 500 3,00
1204 500 500 500 400 500 400 500 5,00

Anélisis de Varianza

Grados
Fuente de de Sumade Cuadrado Fisher Fisher Fisher
variacion libertad cuadrados Medio calculado 0.01 0,05 Prob Sign
Total 23 14,63 0,64
Tratamiento 2 7,75 3,88 11,84 5,780 3,467 0,000 **
Error 21 6,88 0,33

Separacion de medias

Niveles Media Rango
80 g 3,38 b
100 g 4,25 ab
120 g 4,75 a

Adeva de la regresion

Grados Promedio de Valor
de Suma de los critico de
libertad cuadrados cuadrados F F




Regresion 2 7,563 7,563 23,56  0,00008

Residuos 21 7,063 0,321
Total 23 14,625
Anexo 6. Blandura del cuero pulible aplicando un acabado catidénico con

diferentes niveles, (80, 100 y 120 g) de cera.

Base de datos

Niveles REPETICION

de cera | I m IV Y, Vi VT VI
809 3 3 3 2 3 2 3 3
1004 4 5 5 4 5
120 g

Anélisis de Varianza

Grado

s de Sumade Cuadrad Fisher Fishe Fishe
Fuente de liberta cuadrado o calculad r r Sig
variacion d S Medio 0 0.01 0,05 Prob n
Total 23 21,96 0,95
Tratamient 0,00
0 2 14,58 7,29 20,76 5,780 3,467 0 *x
Error 21 7,38 0,35

Separacion de medias

Niveles Media Rango
80¢ 2,75 b
100 g 4,63 a
120 g 4,00 a

Adeva de la regresion



Grados Promedio de Valor
de Suma de los critico de
libertad cuadrados cuadrados F F
Regresion 2 14,58 7,29 20,76  0,00001
Residuos 21 7.38 0.35
Total 23 21,96
Anexo 7. Receta del proceso de ribera de cuero caprino para la obtencion de

cuero para calzado masculino utilizando 80, 100 y 120 g cera

catidnica.
En
PROCESO | OPER. |PRODUCTO % CANTIDAD |g/kg |T° TIEMPO
w (52)kg Agua 200 104 | kg
~~ | Tenso activo .
BANO deja 05 260| g Ambiente
Remojo 1sachetde Cl | 0,5 260 mi 30 min.
Botar bafio
Agua 5 2,6| kg
Pelambre . Ca (OH)2 (cal) 3 156| g ,
/ BANO 'Na2s (Sulfuro Ambiente
Embadurnado de Na) 2,5 130 g
Yeso 1 52| ¢ 12 h.
Botar bafio
w( 46 )kg Agua 100 46| kg 10 min.
Na2S (Sulfuro
de Na) 0,4 184| ¢ 10 min.
Na2S (Sulfuro
de Na) 0,4 184| ¢
Agua 50 23| kg 10 min.
BANO | \iaci (sal) 0.5 230| g |AMDIENE |15 min,
Pelambre Na2S (Sulfuro
bombo de Na) 0,5 230| g 30 min.
Ca (OH)2 (cal) 1 460| g 30 min.
Ca (OH)2 (cal) 1 460| g 30 min.
Ca (OH)2 (cal) 1 460| g 3 HORA.
Reposo en bombo por 20 horas (Cada hora girar 10 min. Y descanso 55
min.).




Botar bafio

BANO |Agua 200 92| kg |Ambiente |20 min.
Botar bafio
BARO [A9ua 100 461 K9 | Ambiente
Ca (OH)2 (cal) 1 460| g 30 min.
Botar bafio

Anexo 8. Receta para el proceso de desencalado, rendido y purgado, piquelado

I, y desengrase de cuero caprino para la obtencion de cuero para

calzado masculino utilizando 80, 100 y 120 g cera cationica.

Proceso En
W (39 kg) Oper. | Producto % | Cantidad |g/kg T° Tiempo
Agua 200 78 kg
Bisulfito de 30
Sodio 0,2 78 g 30 min.
BOTAR BANO
Desencalado Agua 100 39| kg
NaHSO3 35
(Bisulfito de Na) 1 390 g 30 min.
Formiato de
Sodio 1 390 g
Rindente 0,2 78 g 60 min.
Rendido _ Botar bafio . .
BANO \Agua \200\ 78\ kg \Amblente\30 min.
Botar bafio
Agua 60 23,4 kg
NacCl (sal) 6 2,34| kg 10 min.
HCOOH1:10(Ac.
Formico) 1,4
1 parte (Diluida) 5460 g 20 min.
_ BANO 2 parte 5460 g Ambiente 20 m?n.
Piquelado | 3 parte 5460 g 60 min.
HCOOH1:10(Ac.
Formico) 0,4
1 parte (Diluida) 1560 g 20 min.
2 parte 1560 g 20 min.
3 parte 1560 g 20 min.
Botar bafio
Agua 100 39| kg
Desengrase BANO '(Ij':jr;so activo > 780 g 35 60 min.
Diésel 4 1560 g

Botar bafo




_ |Agua 100 39| kg
BANO | Tenso activo 35 30 min.
deja 2 780 g
Botar bafo

Anexo 9. Receta para el piquelado IlI, curtido y basificado de cuero para la
obtencién de cuero para calzado masculino utilizando 80,100 y 120 g de
cera cationica.

En
PROCESO | OPER. |PRODUCTO % CANTIDAD |g/kg |T° TIEMPO
Agua 60 23,4| kg
NaCl (sal) 6 2,34| kg _
HCOOH1:10(Ac. 20 min.
Piquelado I BANO |Formico) — 1.4 Ambiente
1 parte (Diluida) 5460
2 parte 5460 20 min.
3 parte 5460 60 min.
Rodar el bombo 30 min.
Mimosa 27 10.53| kg
Dividido en 4 partes 40 min.
1 parte 2,63| kg
2 parte 2,63| kg 40 min.
3 parte 2,63| kg 40 min
4 parte 2,63| kg 40 min.
Rodar 3 horas

Acido Férmico
1/10 0,4
1 parte 520 30 min

Curtido 2 parte 520 30 min
3 parte 520 30 min
Curtiente Sintético 25
Diluido 1/5 9,75| kg

Rodar 60 minutos
Basificante diluido |— 92
1/10

1 parte 390 1 hora
2 parte 390 1 hora
3 parte 390 1 hora




Lavar

Rodar 3 Horas

Agua 200

78| kg

Ambiente

30 min

Botar Bafio

Perchar y Raspar Calibre 1,2 mm.

Anexo 10. Receta para acabados en humedo de cuero caprino para la obtencion

de cuero para calzado masculino utilizando 80, 100 y 120 g de cera

cationica.
En
Proceso Oper. Producto % Cantidad | g/Kg T° Tiempo
W(18)kg Agua 200 36| kg
BANO Tenso activo (deja) 0,2 360| g Ambiente | 30 min.
REMOJO HCOOH (Ac.
Foérmico) 0,2 360 g
Botar bafio
Agua 100 18 |kg
Recurtir BANO Cromo _ 3 540 | g 40 40 min.
Recurtiente Fendlico 2 360|g
Botar bafio
Agua 100 18 | kg
NaCOOH (Formiato 60 min.
BANO |de Na) 1 180 | g 40
Neutralizado Recurtiente neutral .
Pak 3 540 | g 60 min.
Botar bafio
BANO |Agua | 300] 540 kg | Ambiente |40 min.
Botar bafio
Agua 100 18| kg 10 min
. ~ ~ | Dispersante 2 360| g 40 '
Tinturado | BANO Fa g 3 540| g 40 min.
HCOOH 1 180| g
Agua 30 54| kg
Dispersante 1 180| g
: ~ ~ | Recurtiente de .
Recurtido | BANO sustitucion 3 540| g 50 60 min.
Recurtiente Acrilico 3 540| g
Rellenante de faldas 4 720 ¢
Agua 100 18| kg
Engrase BANO | Grasa sulfitada 4 720 g 60 min.
Grasa Sulfonada 12 2,16| Kg
Grasa Sulfatada 0,5 90| g
HCOOH (Ac.
Formico) 1:10 1 180| g 20 10 min.
HCOOH (Ac.
N ~ - | Férmico) 1:10 1 180| g 10 min.
Fijar BANO Anilina Catiénica 1:5 | 0,3 54| ¢ 10 min.
HCOOH (Ac.
Férmico) 1:10 0,5 90| g 10 min.
Anilina Catiénica 1:5 | 0,3 54| ¢ 10 min.




| Aceite Catiénico 1:5 | 1| 180| g |
Botar bafo
BANO |Agua | 200 ] 36| kg |Ambiente |20 min.
Botar bafio

Perchar (apilar flor con flor y tapar con fundas negras)

Secado

Anexo 11. Receta para acabados en seco de cuero caprino para la obtencién de

cuero para calzado masculino utilizando 80,100 y 120 g de cera

catidnica.
PROCESO PRODUCTO (%)
(16 k)
Aceite pull uff 500 partes
H20 500 partes Mezclar
Una aplicada reposo 12 horas
Plancha a 80 atm. De presion 3 segundos
Complejo pardo 20g
Acabado en Complejo rojo 59 Mezclar
seco . .
Complejo amarillo | 59
Penetrante 20g
Agua 500g
Ligante acrilico 1509
particula fina Mezclar
Ligante 100 g
poliuretano
particula media
2 a 3 Aplicaciones
Secar
Hidrolaca 300g
Mezcla
H20 680g zelar
Cera de Tacto 20g

1 aplicaciéon




