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1) CONCEPTO DE
HIDROFUGACION

Para que un cuero sea hidrofugado es
necesario que la superficie de las fibras y, sobre
fodo, la superficie de las fibras elementales,
quede cubierta de productos elementales. La
mayoria de estos productos, son compuestos
heterogéneos y el componente graso hidrofilo
puede precipitarse y depositarse alrededor de
la fibra sin enlace quimico.

Un cuero tratado de esta forma es
“hidrorrepelente”, pero no hidrofugado. Para
que un cuero sea “hidrofugado”, el producto
hidrofugante o, al menos, una parte del
mismo, debe de quedar fijado quimicamente
alasfibras.

Cuando se habla de cuero hidrofugado nos
estamos refiriendo a cueros que presentan un
alto grado de repelencia al agua vy
permeabilidad al vapor de agua. Si tenemos
en cuenta que las fibras de coldgeno son, por
naturaleza, hidrofilicas, podremos entender
por qué se necesitan agentes hidrofugantes
de alta eficacia que sean capaces de
cambiar estas caracteristicas durante el
proceso de produccidén del cuero.

Para alcanzar este alto nivel de
impermeabilidad al agua, y por ello de
hidrofugacion, es necesario que la tension
superficial del susfrato sea menor que la
tension superficial del agua, de tal manera
que el agua no pueda humedecer la
superficie del mismo. Un cuero hidrofugado no
soloes

impermeable sino que debe también poseer
un nivel muy alfo de permeabilidad al vapor
de agua. Esto significa que los poros
interfibrilares del cuero deben permanecer
abiertos de tal manera que permitan la libre
circulacion delvapor de agua.

La tarea del hidrofugante consiste en la
modificacion fisico-quimica de las fibras de
coldgeno con el fin de reducir la tension
superficial de éstas pero sin obstruir Ios poros o
canalesinterfibrilares.

Los productos quimicos que confieren el
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cardcter al cuero, son utilizados en el engrase
O en un proceso posterior. Un engrase con
propiedades hidrorrepelentes estd formado
por una parte cruda (hidréfoba) y por unos
emulgentes que pierden el cardcter hidrofilo al
ser complejados en un fratamiento posterior
coniones metdlicos.

Cuero hidrofugado

- - g

Wet Blue

Figura 2. Imagen obtenida por microscopia de fuerza atdmica (1x1pm) de un wet blue y un
cuero hidrofugado en crosta.

En la figura superior podemos observar
imdagenes obtenidas a fravés de microscopia
de fuerza atémica. Aqui, las fibras de
coldgeno del cuero hidrofugado muestran
una capa delgada, que consiste en pequenas
gotas con un diametro entre 10-30 nm. En este
caso se puede hablar de que se trata de un
efecto “Macro-Lotus” el cual es responsable
de que las fibras de coldgeno no puedan ser
humedecidas porelagua.

2) GENERALIDADES

Antes de empezar la exposicion proceso a
proceso se han de considerar algunos factores
comunes a todos los procesos. Todos los
productos Uutilizados en el proceso de
hidrofugacidn estdn aqui para crear el efecto
“waterproof” aumentando la tensidn
superficial de todas las superficies de la piel y
de las fibras en elinterior de su seccion.

2.1) Materia prima

Mencionar que, con respecto a la materia
prima, una estructura abierta y esponjosa,
dard lugar a depdsitos inadecuados de
sustancias hidrorrepelentes en espacios
interfibrilares pudiendo ocurrir un incremento
de la absorcion de agua o de una penetracion
mas rdpida de la misma en determinadas
seccionesdelapiel.

Con respecto a la parte primordial de la
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materia prima, el coldgeno, podemos indicar
que su estructura esconde en el centro de su
hélice un alma de glicina2 (Gcido aminado del
colageno) muy hidrofila (ver parte de la
imagen en rojo. Para producir el cuero
hidrofugado, es necesario conseguir cambiar
la fendencia natural de que el espacio
ocupado en principio por el agua sea
finalmente reemplazado por el aire.

El coldgeno debe ser considerado como una
estructura que nosofros recubriremos de un
revestimiento hidrofugante quimico vy fijado
quimicamente.

El quimico no dispone de una libre eleccion de
los puntos de fijaciéon de sus productos
hidrofugantes pues todos los puntos posibles
de reaccion estdn predeterminados, pero
utilizando una cantidad de producto
hidrofugante suficiente, el revestimiento del
coldgeno serd completo.

Los puntos de reaccidon se sitian sobre la
estructura del coldgeno y se repiten
regularmente debido a su estructura repetitiva
de triple hélice.
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2.2) Agua

Con respecto al agua, cuando diluimos
determinados productos hidrorrepelentes,
algunos de ellos son sensibles a la dureza del
agua, especialmente si este dureza estd
provocada por la presencia de iones
magnesio o calcio. En este caso, se
recomienda que el producto sea adicionado
sin diluir o diluido con aguas mas blandas.

2.3) Productos

La primera cuestion, y la mds importante, es la
eleccion de productos compatibles que no
tengan efecto negativo sobre la
hidrofugacion.

Estos engrases son normalmente aceites de
parafina de elevado peso molecular que se
dispersan mediante emulsionantes especiales.
Cuando estos emulsionantes reaccionan y son
fjados mediante un postratamiento con sales
metdlicas, se vuelven hidréfugos y se fijan de
forma irreversible a la fibra. Las aceites
parafina, ahora sin emulsionante, y, de esta
forma, ahora nuevamente insolubles, se
depositan eny alrededor de las fibras y fibrillas,
potenciando asiel efecto de hidrofugacion.

Antes de comenzar la produccion del articulo
a conseguir, debemos de plantearnos cuales
son las normas que debe de cumplir el articulo,
el tipo de articulo que buscamos para poder
enfocar el tipo de proceso que necesitamos
hacer. Cuanto mads elevadas sean las normas
exigidas, mds compleja serd la quimica a
emplear y, por tanto, los costes serdn mds
elevados.

Creemos que lo adecuado seria clasificar los
productos no uno a uno sino unidos por familias
cuyas caracteristicas sean comunes. Una
clasificacion, de entre tantas posibles, puede
ser la que nos agrupe a los productos por sus
caracteristicas de solubilidad, asi, se
agruparan en:

2.3.1) Hidrofugantes insolubles en agua

Para aplicar estos productos deben ser
disueltos previamente en un disolvente
orgdnico o aplicarlos sin disolver, pero que, en
cualquier caso, son insolubles en agua. Dentro
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de este grupo podemos diferenciar tres tipos:

2.3.1.1) Sustancias grasas

Sonlos agentes hidrofugantes mds antiguos. Se
frata de ceras o grasas sdlidas que se
aplicaban directamente, sin disolver. Tienen el
inconveniente de que disminuyen la
porosidad de cuero y, por tanto, la
permeabilidad al vapor de aguay al aire.

Bajo este termino se agrupan dcidos grasos,
ésteres, grasas, ceras, etc., bien sdlidos
(grasas) o liquidos (aceites) a temperatura
ambiente, de procedencia animal o vegetal.
El método tradicional para conseguir pieles
con hidrorrepelencia era mediante
impregnacion con aceites y grasas crudas.
Dichos productos son aplicados en bombo
sobre pieles tintadasy humedas.

Se obtienen cueros con hidrorrepelencia
superficial 'y, si se consigue una buena
penetracion de los aceites y grasas, el cuero
también tiene una hidrorrepelenciainterna.

Los cueros hidrorrepelentes obtenidos por este
método estaban destinados bdsicamente a
calzado. Eran pieles pesadas y grasas. Esta
grasa no queda fijada al cuero, por lo que es
posible que migre, especialmente en los
lavados con disolventes. Con a aparicion de
ofros productos sintéticos de propiedades
hidrorrepelentes, hanido cayendo en desuso.

2.3.1.2) Jabones metdlicos

Se trata de complejos metdlicos cromo-dcido
graso. Son productos con gran
hidrorrepelencia, que actuan por
recubrimiento de las fibras o por taponamiento
de los espacios interfibrilares. Hoy en dia sigue
vigente su uso.

2.3.1.3) Compuestos de disolucion orgdnica

A este grupo pertenecen las siliconas y los
compuestos fluoroquimicos. Aunque se vienen
utilizando desde hace tiempo, son
compuestos Utiles por su fuerte poder
hidrofugante debido a su baja tension
superficial. Tienen la desventaja de contener
disolventes orgdnicos en su formulacion, o
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bien, en su aplicacion, lo que implica una
consideracion medio-ambiental mala. Hoy en
dia existen versiones en medio acuoso de estos
compuestos.

2.3.2) Emvulsionantes emulsionables o
dispersables en agua

Son aquellos compuestos que se aplican en
dispersion o emulsion acuosa. Los hay de tres
fipos:

2.3.2.1) Emulgentes tipo “emulsion agua en
aceite”

Estos productos, una vez aplicados, en
contacto con el agua, aumentan de volumen
al formarse emulsiones altamente viscosas.
Mediante este proceso de hinchamiento los
espacios interfibrilares se taponan, de forma
que se dificulta la penetracion del agua.
Usualmente llevan ciertas cantidades de
disolventes orgdnicos en su formulacion o
aplicaciéon. Pertenecen a esta familia los
ésteres parciales de polialcoholes
(monooleato de sorbitol), las parafinas
sulfooxidadas y ciertos derivados de dcidos
dicarboxilicos (Gcido alquenilsuccinico). Todos
estos articulos tienen los inconvenientes de
una dificil aplicacion y de la posibilidad de
migraciones en el cuero, al tener poca
afinidad porlas fibras colagénicas.

sin emulsionante con emulsionante

Figura 4: Imagen de |a superficie del cuero tratado con grasas y aceites no emulsicnados y con
emulsionante.

Como se ve en la figura, el uso de grasas y
aceites conduce a una obstruccion fisica de
los poros del cuero impidiendo asi la libre
circulacion delvapor de agua.

2.3.2.2) Emulgentes complejoactivos

Algunos tensioactivos anidnicos forman
complejos metdlicos hidréofobos con cationes

05



Teoria sobre la hidrofugacion

qin

metdlicos polivalentes, como el cromo,
aluminio o zirconio. El tipo mds simple
conocido son los jabones, sales alcalinas o
amonicas de acidos grasos de cadena larga.
Sin embargo, su efecto hidrofugante es
insuficiente 'y su aplicacion en bano, muy
problemdtica. Mds adecuados son los
denominados emulgentes complejo-activos,
que estdn ademds en situacidn de
combinarse con el complejo cromo-coldgeno
del cuero. Los mds utilizados son los ésteres
fosforicos y los ésteres parciales de
compuestos dicarboxilicos sulfonados.
Aunque no se suelen considerar como
emulgentes  complejo- activos, hay que
nombrar denfro de este grupo los sarcosinatos,
especialmente los alquil o alquenil
sarcosinatos de cadenalarga.

2.3.2.3) Polimeros grasos

En los dJltimos anos se han desarrollado
polimeros de base acrilica o parecidos, que
tienen la posibilidad de regular su efecto
rellenante o hidrofugante en funcion del peso
molecular, la distribuciéon de dicho peso
molecular y el tipo de estructura polimérica.
Algunos de ellos no requieren fijacion posterior
con sales metdlicas y se denominan reactivos.
Al fijarse al cromo-coldgeno mediante grupos
carboxilicos, tienen la ventaja de ser
escasamente extraibles y, por tanto, muy
resistente allavado y alalimpieza enseco.

Estos dos grupos de productos, juntamente
con los fluoroquimicos y siliconas, son los mds
utilizados hoy en dia para la hidrofugacion del
cuero.

2.3.3) Fluorocarbonados

Son productos de distinta naturaleza quimica,
que tienen en comun la existencia de dtomos
de fluor. Estos productos pueden ser o no
polimeros.

2.3.4) Las siliconas

Los compuestos a base de silicona varian
desde aceites simples de silicona hasta aceites
reactivos complejos de silicona.

Los aceites simples de silicona se disuelven en
los aceites minerales y tras la acidificacion se
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depositan fisicamente en elinterior de las fibras
delapiel.

Los aceites reactivos de silicona se fijan
directamente sobre las fibras de la piel y
forman a continuacion unareticulacion.

Las siliconas se caracterizan por su capacidad
de recubrir superficies con capas delgadas
repelentes al agua. Con la infroduccion de
silicona en formulaciones de agentes
hidrofugantes se logrd obtener un alto nivel de
hidrofugacién acompanado de un aumento
en la permeabilidad del vapor de agua. El
nivel de hidrofugacion, sin embargo, depende
no solamente de la cantidad de silicona en el
producto sino también de la naturaleza de
ésta. Siliconas funcionalizadas muestran un
nivel de hidrofugacion mas alto que las
siliconas no funcionalizadas.

2.3.5) Emulsionante

Es el producto clave para la produccion de
cueros hidrofugados ya que es comun en
fodos los productos hidrofugantes. Es
importante comprender como funciona.

Este emulsionante es un derivado de la
sarcosinal (COOH-CH2NHCH3) en
combinacidén con dcidos grasos modificados.
Debe poder emulsionar aceites neutros, ceras
y aceites de silicona y llevarlos hasta el interior
delapiel.

Una vez dentro de la piel, la propiedad
emulsionante del producto serd destruida por
la accién de una sal metdlica trivalente. El
cromo es el producto mas utilizado asicomo el
mas eficaz.
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3) QUIMICA DE LA
HIDROFUGACION

La quimica consistente en recubrir el coldgeno
del producto hidrofugante no es, en si, un
problema para el quimico.

El problema se situa a nivel de los espacios
interfibrilares tan estrechos que restringen el
acceso de los productos hidrofugantes hasta
los puntos reactivos. La dimension de las
particulas de los productos hidrofugantes
debe ser adaptada al espacio disponible para
poderpenetrarhasta el corazén de las fibras.

i6n de los

enel interior de la plel.

fibrillas
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Hay varias vias posibles para enfocar la
consecucion de un articulo determinado asi
como las normas requeridas por nuestro
cliente.

Podemos establecer cuatro opciones segun el
articulo que se desee conseguir, asaber:

a) Quimica que Uutiliza un emulsionante en
combinacidén con aceites neutros simples y de
silicona.

b) Quimica que utiliza un emulsionante en
combinacion con un polimero dispersante,
aceites neutros simplesy de silicona.

c) Quimica que utiliza un emulsionante en
combinacién con un polimero reactivo,
aceites neutros simples y aceites reactivos de
silicona.

d) Quimica que utiliza un emulsionante en
combinacién con un polimero reactivo,
aceites neufros simples y aceites reactivos
complejos de silicona.

4) PROCESO

4.1) Procesos deribera

Hemos de tener claro que la fabricacion del
cuero hidrofugado depende cada vezmads de
la calidad del wet blue empleado, lo que hace
que el proceso de ribera tenga una
importancia vital. El problema mas frecuente
en la fabricacion del cuero hidrofugado es la
consistencia, tanto denfro del conjunto del
proceso como enfre las distintas partidas
producidas porel mismo proceso.

4.1.1) Remojo-pelambre

Para lograr resultados uniformes es necesario
que el remojo haya sido abierto con la grasa
natural bien dispersa. Hay que destacar de
estos subprocesos laimportancia de conseguir
una correcta apertura de la piel y las fibras. Las
fibras deben estar sueltas y separadas pero se
debe evitar la obtencién de pieles
excesivamente abiertas tanto en el pelambre
como en el rendido asi como pieles con
estructura demasiado flojas pues estas
caracteristicas son contrarias a los
fratamientos de hidrofugacion.
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Con estructuras mal abiertas pueden
presentarse problemas de elevada absorcion
de agua debido a la distribucion irregular de
los productos hidrofugantes.

Un remojo con enzimas nos proporciona en el
pelambre una mayor apertura y nos ayuda a
disolver y degradar las sustancias no
coldgenas, que podrian estropear el resultado
de la hidrofugacion. De hecho, existen
productos derivados de aceites vegetales
sulfitados3 que ayudan a dispersary eliminarla
grasa natural durante el pelambre, sin afectar
al resultado final de la hidrofugacion;
gjerciendo un efecto protector obre la flor
durante este proceso.

La flor debe preservarse durante este proceso
haciendo que el empleo de un bactericida?2
en elremojo sea esencial.

Durante este proceso se deben reducir al
maximo las cantidades de desengrasantes o
emulsionantes utilizados.

En el remojo-pelambre-calero deberia
limitarse a la estrictamente necesaria.
Especialmente, los tensioactivos anidnicos son
los mds perjudiciales porque quedan pegados
a las fibras de coldgeno no pudiendo ser
eliminados por simples lavados con agua. En
cambio, los tensioactivos no idnicos tienen
poca afinidad por el cromo-coldgeno vy
pueden ser eliminados en parte por lavados
con agua. Pequenas cantidades de
tensioactivos no idnicos que pudieran
permanecer en el cuero pierden o reducen su
caracter hidrofilo mediante una recurticion
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que contenga extractos vegetales.

Si el calero no ha abierto suficientemente las
fibras, la curticion al cromo no serd uniforme.
Este efecto se observa ampliamente en las
zonas donde hay falta de penetracion del
cromo debido al grueso a la grasa de la piel.
Esto provoca que la produccidon de cueros no
sea consistente.

Durante ésta etapa del proceso se utilizan
tensioactivos dcidos y bases minerales,
quedando parte de en el cuero aumentando
el caracter hidrofilico.

La presencia elevada de tensioactivos
aplicados a procesos de ribera ya sea como
humectantes o como auxiliares presenta una
gran dificultad para la elaboracion de cueros
hidrofugados.

4.1.2) Descarnado

Constituye uno de los mejores procesos de
desengrase de los que disponemos, pero debe
controlarse para asegurar una buena
eliminacion de la carne y de la grasa natural.
La accidén de escurrido de esta maquina
ayuda también a eliminar grasa disuelta y las
proteinas solubles de las pieles apelambradas.
Hay que prestar importancia al ajuste de la
maquina ya que este proceso, si estd bien
hecho, nos permitirad no tener que agudizar el
desengrase en procesos posteriores.

Sin esta operacion la eliminaciéon quimica de la
grasa natural resulta mds complicada para los
cueros hidrofugados.

4.1.3) Desencalado

Sabemos que, para la hidrofugacion de
cueros, es aconsejable realizar un
desencalado a fondo para garantizarnos una
buena distribucion de los hidrofugantes a lo
ancho de fodo el corfe del cuero.

4.1.4) Rendido

El soporte coldgeno debe, a través de las
operaciones de ribera, ser liberado de todas
las sustancias no deseadas tales como
proteinas no fibrosas, la suciedad, los residuos
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grasos emulsionados y todas las sustancias
hidrofilas.

Lo ideal seria tener prdcticamente una
estructura colagénica pura y simple a nivel de
fibras, fibrillas y haces de fibras, en ofras
palabras, una piel bien apelambrada y bien
rendida.

Ahora que la estructura del coldgeno estd
completamente puesto a punto, es posible
explotartodo su potencial.

La estructura fibrosa es ahora permeable al
aire, a los gases y al agua. Después de nuestro
fratamiento, el agua no deberd pasar a su
fravés pero todos los fluidos en fase gaseosa
deberdan poder pasar.

Por ofra parte, todos los intersticios en los que
se encuentran la elastina y las proteinas no
fibrosas deberan permanecer vacias. El tipo
de curticién es muy importante. Es preferible
una curticion con sales minerales, como
cromo, que la vegetal.

4.2) Curlicién

El tipo de curticion es muy importante. Es
preferible una curticién con sales minerales,
como cromo, que la vegetal.

En la curticion vegetal, al utilizarse grandes
cantidades de exfractos vegetales, parte de
ellos quedan sin combinar aumentando el
cardcter hidrofilico y, por tanto, disminuyendo
laresistencia alagua.

Pieles curtidas mediante curtientes minerales,
en especial los cueros que nos llegan en wet
blue de procesos desconocidos no deben de
contener componentes recurtfientes sin
enlazar (no debe de haber cromo libre en la
piel). Tales componentes evitan que los
hidrorrepelentes penetren adecuada y
profundamente por reaccion prematura con
lo mineraleslibres de la piel.

Trabajos comparativos reflejan la importancia
de la presencia de éxido de cromo en el wet
blue:
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% Cra03 4,1% 7,2%
Paso de agua (min, ) = 360 = 360
Absoreidn dinamica del agua tras 6 horas (en %) 18- 19 8-9

No se deben usar grasas durante este proceso
pues contiene emulsionantes.

Como hemos comentado anteriormente, sino
conseguimos un pelambre suficientemente
abierto, la curticién al cromo posterior no serd
uniforme. Una curticion al cromo desigual
conduce casi siempre a un efecto de
hidrofugacion irregular. Podemos observar
este problema a menudo por la falta de
penetracion del cromo en las zonas mds
gruesasy/o grasientas.

Después de la curticion al cromo, las fibras
poseen lugares que pueden reaccionar con
los emulsionantes y/o los polimeros. Nosotros
los utilizaremos y aumentaremos [as
posibilidades de reaccién con el recurtido al
cromo final (Verimagen).

El empleo de curticiones de alto agotamiento
produce un efecto afavor delmedioambiente
como es la mayor fijacion del cromo en la piel
pero reducen la extraibilidad del cromo libre
durante los procesos siguientes, neutralizacion
y recurticion, por ejemplo; interfiiendo dicho
cromo libre en la penetracion y dispersion de
los productos hidrofugantes.

En cuanto a la distribucion de cromo se puede
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considerar como un tema muy importante ya
que las capas interiores contienen bastante
menos cromo, debido a la penetracion
desigual. El resultado es la escasez de
complejos de cromo a los que puedan fijarse
los productos hidrofugantes, lo que provoca
una elevada absorcidon de agua en el centro
delapiel.

El uso excesivo de fungicida, que contengan
tensioactivos, también puede ser motivo de
que un articulo hidrofugado no llegue a serlo.

4.3) Recromado

Es necesario realizarlo en pieles viejas o de
curticion desconocida. También en
curticiones enmascaradas o de alto
agotamiento. Actualmente un gran numero
de tenerias compran sus wet blues a
proveedores externos. Aparte de perder el
control directo sobre los factores antes
mencionados, esta prdctica conlleva también
que los wet blues comprados son mds viejos
que los producidos en la misma teneria, y
contfienen cromo de una forma reactiva, ya
que éste estd enmascarado por el
envejecimiento. Este hecho se agrava mads
cuando el sistema de curticion favorece la
formacion de complejos de cémo muy
estables. Es algunos casos, eso impide que se
desarrollen las propiedades de hidrofugacion.
Recromando este tipo de wet blue con sal de
cromo de 33% de basicidad antes de iniciar la
recurticion, podemos obtener un efecto de
hidrofugacion mas uniforme.

El problema del cromo libre se agrava en
aquellos cueros que tfienen que recromarse,
por ej. Wet blue envejecidos, y el uso de
recurtientes poliméricos y de glutaraldehido
en el neutralizado se hace esencial para
frabajarestas procedencias.

4.4) Neutralizacién
4.4.1) Importanciay control del proceso

La neutralizacion es la fase mas critica del
proceso de fabricacion de articulos
hidrofugados. El control de este proceso se ha
de hacercon verde de bromocresol y debe ser
completala penetracion de los neutralizantes,
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lo cual no quiere decir que el pH deba de ser
excesivamente alto.

La forma en que los engrases emulsionados
reaccionan cuando se adicionan a un bano
con cuero neufralizado depende de tres
pardmetros: penetracién, absorcion y enlace,
que estdninteraccionando entre si.

La penetracién requiere una emulsion estable,
pero queda reducida si el enlace se produce
de forma demasiado rdpida. Las particulas de
grasa quedan depositadas en este caso en, y
alrededor, de las fibras de la superficie,
bloqueando la penetracion posterior, lo que
conlleva una absorcion completa pero una
distribucion pobre.

La nevutralizacion ha de ser regular y que
abarque todo el corte del cuero ya que ésta
influye decisivamente en la distribucion del
hidrofugante en el cuero y también tiene una
gran influencia en la absorcion estdtica y
dindmica delagua.

Cuando el enlace no es posible por falta de
puntos reactivos (por ej.. debido a una
neutralizacion excesiva), el engrase penetra
en toda la sustancia pero no se absorbe bien.
Si, reduciendo el pH, aumentamos el tamano
de las particulas de la emulsion grasa para
favorecer el enlace, conseguimos
Unicamente una precipitacion de grasa en la
superficie y cueros grasientos. Lo ideal es que
una parte del engrase quede ligado y que el
resto pueda penetrar, fijdndose luego dentro
del cuero. Ello nos proporcionard
efectivamente una diferencia reducida y
constante entre las concentraciones de grasa
en el bano y en el cuero, asegurando asi una
absorcion del 95-98%, repartido
uniformemente por el espesor.

El control de pH durante el proceso de
hidrofugacion adquiere una importancia
decisiva.

Serecomienda siempre un valor de pH superior
asb.

4.4.2 Productos recomendados
Se nevutraliza con sulfitos ya que son mas
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solubles, penetran mds rapido y no sueltan la
fiora. Dan pieles mds enteras. Es muy
importante que la neutralizacion se complete
enfodo elcorte.

El sulfito sodico se une al cromo libre en el
cuero haciendo que éste sea soluble y, por lo
tanto, mds facil de eliminar en el lavado.
Como hemos comentado, proporciona
también una penetracion bastante uniforme
sin niveles de pH demasiado altos.

Usar bicarbonato sédico solo para ajustar el
pPH.

LIMANOL PEW es un emulsionante desarrollado
para hidrofugantes. Emulsiona la grasa natural
e inactiva las partes de cromo para ayudar a
penetrar los hidrofugantes. Bloquea los
posibles emulsionantes que puedan llevar las
pieles de procesos anteriores. Sobre tfodo en
cueros gruesos, iguala y uniformiza el proceso
partida tras partida. No es estable alcromo nia
los pH's bajos. También aporta efecto
hidrofugante. Permite que todos los productos
anadidos posteriormente puedan penefrar y
tengan una distribucion mas uniforme en la
estructura del cuero. Puede Utfilizarse para
lavar el wet blue antes o durante la
neutralizacion para eliminar la grasa natural
de la superficie del cuero. Para emulsionar
ciertos aceites crudos, como ayuda para
mejorar la resistencia a la traccion o también
para ayudar a la rehumidificacion de los
cueros hidrofugados que tengan que volver a
frabajarse.

Se ha demosfrado que las enzimas que son
activas a pH del orden de 3,5 a 5,0 ayudan a
reducir la influencia de estos grupos hidrofilos
que quedan en la fibra. La experiencia en
produccion ha demostrado cantidades de
absorcion notablemente mds bajas cuando se
emplean estas enzimas.

Los recurtientes poliméricos y de
glutaraldehido4 usados en la neutralizacion,
no aportan uUnicamente una mejora
importante con respecto a la firmeza de flor,
sino que fijan también el cromo libre,
proporcionando asi una penetracion mas
uniforme de los aceites de hidrofugacion.
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4.4.3) Precauciones

Se debe de evitar el uso de sales de cationes
divalentes (Ca2+, Mg2+,...)] ya que
provocarian la destruccion prematura del
emulsionante. Las sales de neutralizacion que
se han formado deben ser extraidas lo antes
posible por escurrido y lavados debido al alto
contenido salino en la piel lo que aporta un
efecto negativo al proceso.

Debe evitarse el cromo libre en el bano para
prevenir el acomplejamiento prematuro del
sistema emulsionante durante la fase de
penetracion; esto es conseguido en la
prdctica fijando el cromo en la neutralizacion
y/orecurticion.

La grasa natfural contenida en el cuero,
especialmente debajo de la flor, bloquea la
penetracion de los engrases, lo que conlleva
una absorcion irregular en las fibras del cuero y
los espacios alrededor de éstas, permitiendo
que la estructura de la fibra quede
impregnada de agua. Este problema se
agrava por las restricciones de empleo de
emulsiones enlaribera.

4.5) Recurticion
4.5.1) Importanciay control del proceso
4.5.2) Productos recomendados

Deberdn seleccionarse los productos que se
deseen introducir en el cuero tales como
curtientes sintéticos, materiales de curticion
vegetal, materiales de recurticion resinicos vy,
por descontado, colorantes, para inducir al
cuero las caracteristicas especificas buscadas
y evitar los posibles efectos negativos. La
eleccion, no obstante, es dificil. Los taninos
sintéticos contienen grupos sulfonados y
pueden disminuir e, incluso, anular el efecto
hidrofugante. De igual manera, las resinas de
recurticion deberdn ser controladas pues
contienen a menudo emulsionantes.

4.5.2.1) Extractos vegetales

Enlo que a extractos se refiere, el que mejor va
es el castano astringente. Curtientes vegetales
altamente sulfitados reducen el efecto de
hidrorrepelencia. Una piel recurtida con un 5%
de mimosa ME (no sulfitada) puede alcanzar
valores de mds de 24 horas, pero simplemente
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poniendo el doble de mimosa, estos valores
bajan amenos de 3 horas.

4.5.2.2) Recurtientes sintéticos

Los recurtientes pueden tener influencia sobre
la hidrofugacion aunque normalmente, no en
la medida de otros factores mencionados. De
cualquier manera, productos sintéticos o
auxiliares con alto contenido en sal pueden
reducirel efecto de hidrofugacion.

4.5.2.3) Resinas poliméricas

Lasresinas de melamina perjudican menos ala
hidrofugacion que losrecurtientes sintéticos.

Segun estudios, se observa que la capacidad
de hidrofugacion de productos recurtientes
desciende en elorden:

Resinas acrilicas > Castano (dcido) > Sintéticos
fendlicos Otra clasificacidon que se nos
presenta eslasiguiente:

Copolimeros estrenomaleicos > Resinas de
base dician-diamida > Resinas de base
melamina-formol > Extractos vegetales
(Castano, mimosay quebracho).

Los polimeros se usan normalmente en la
recurticion para la produccion de casi todos
los tipos de cuero. Cuando se producen
cueros hidrofugados hay que estaratentos ala
hora de seleccionar estos polimeros, ya que
algunos contienen grupos hidrofilos. El empleo
de un polimero idéneo5 no debe llenar
Unicamente el cuero y conferir firmeza, sino
fambien fijar el cromo libre y reticular las fibras
del cuero. Esta reticulacion mejora la
resistencia al enorme esfuerzo mecadnico
creado en el test Maeser. Los puentes de
reticulacion no se rompen tan fdcilmente,
vitando asiuna mayor absorcion del agua.

4.5.3) Precauciones

No utilizar materiales o emulsionantes normales
que introduzcan grupos hidrofilicos en el
cuero.

En cualquier caso, tanto recurticiones como el
uso de de sustancias auxiliares, deben ser
llevadas a cabo en banos separado al que
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contiene los productos hidrorrepelentes.

Productos tales como sales de cromo, de
aluminio, zirconio, resinas catidonicas o sales de
calcio o magnesio no deben ser utilizadas
inmediatamente antes o durante el
fratamiento con productos hidrorrepelentes.

Las recurticiones tienen que evaluarse con
respecto al efecto que ejercen sobre la
hidrofugacidn. Muchos recurtientes,
colorantes y productos auxiliares en polvo se
venden como productos “anfipolvo” lo que
quiere decir que no desprenden polvo al
usarlos. Un método para obtener estos
productos “antipolvo” consiste en incorporar
durante la elaboracion un aceite soluble, una
prdactica que puede crear naturalmente
problemas con respecto alos resulfados de los
test de hidrofugacion.

El uso de polimeros, en concreto de acrilatos
para producir cueros hidrofugados ha tenido
éxito por una parte, ya que, tanto los valores
obtenidos en el Maeser test como en el Bally
han sido buenos pero por otra se ha observado
un aumento de la absorcion de agua; lo que
se debe principalmente, segun se cree, al
tamano bastante grande de las particulas de
estos polimeros cuando se fijan al cuero, porlo
que, en condiciones de esfuerzo grandes se
forman espacios que se llenan de agua.

Se ha visto que, incorporando polimeros a los
engrases hidrofugantes, se ha logra mejorarlos
resultados en cuanto a tests se refiere. Se ha
visto que el nuevo tipo de productoé no
proporciona Unicamente cifras de absorcidn
de agua mads bajas sino también mejoras en el
cuero, es decir, que se ha podido eliminar
prdcticamente la soltura de flor y se ha
mejorado elrendimiento enla superficie.

Cuando observamos la estructura de la fibra
después del tratamiento con estos productos
vemos que el tamano de las fibras ha
aumentado considerablemente. EI mayor
famano de las fibras nos proporciona un cuero
de tacto lleno y redondo, pero esta
caracteristica conlleva desventajas con el tipo
mads antiguo de productos, ya que, al fijar el
engrase con sales metdlicas los cueros
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muestran siempre una tendencia a crisparse.
Este fendmeno puede observarse en la
mayoria de los cueros con fuerte recurticion.
Cuanto mas lleno esté el cuero vy, por lo tanto,
mayor sustancia tiene, menor es elrendimiento
de superficie y mayor la tendencia a una flor
crispada. Hemos visto que la causa principal
de esta flor crispada es la reaccion rdpida de
los componentes grasos con la sal metdlica
empleada para la fijacion. Ello crea muy
rapidamente una resistencia, por lo que el
agua es expulsada del cuero mediante el
bombeo. Esta agua ya no puede enfrar
facilmente en las fibras y el cuero se “seca por
bombeado” denfro del bano, aumentando
asi el crispado de la flor y las pérdidas de
rendimiento de la superficie.

Los productos a base de polimero / aceite mas
nuevos muestran una reaccion mas lenta con
las sales metdlicas y proporcionan una flormas
lisay un mayorrendimiento en superficie.

4.6) Tintura

Estd comprobado que los colorantes bdsicos
asi como los colorantes de complejo metdlico
aplicados en grandes cantidades pueden
dificultar la hidrofugacién, asi como los
colorantes sulfurosos. Los colorantes dcidos
ocupan una posicion central y los colorantes
azoicos directos y los colorantes substantivos
danlugara mejoresresultados aunque éstos se
fijan principalmente en la superficie de la piel
lo que supone un problema cuando el cuero
requiere una tintura atravesada. Las
propiedades de la piel en cuanto a
humectabilidad aumentan alincrementarse el
numero de grupos ‘“sulfo” dentfro de las
moléculas de colorante.

Los colorantes también deben controlarse. Los
diluyentes que se incorporan a los colorantes
para estandarizarlos pueden crear problemas.
Algunos colorantes contienen glucosa, que
tienen un efecto aun mas perjudicial.

El uso del emulsificante de base sarcosina
durante el nevutralizado permite obtener
tinturas mds vivas y mas uniformes.

El uso de colorantes liquidos por su bajo
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contenido en sal es particularmente
aconsejable para pieles que van a ser
hidrofugadas.

Productos auxiliares que se emplean para la
dispersion o para conseguir una mas profunda
penetracién especialmente de los colorantes,
fienen generalmente una influencia negativa
en la hidrofugacion. Los colorantes pueden
tener también influencia en la hidrofugacion
aunque no en la medida de ofros factores
mencionados.

Siponemos una segunda adicion de colorante
después de una grasa tipo WP QIN DA, la
igualacién empeora ya que éste da una
superficie con tacto ceroso.

4.7) Engrase
4.7.1) Importanciay control del proceso

La necesidad de llegar a todos los puntos del
cuero para hidrofugarlo, incluso a las mds
densas, nos obliga a utilizar un sistema que se
ha desarrollado con dos tipos de engrasantes
que se adicionan uno tras ofro en el mismo
bano:

El primero de estos engrases penetra en el
cuero y se fija en y alrededor de las fibras. Para
lograr una distribucion uniforme con un enlace
efectivo, el tiempo de proceso de la primera
adiciéon de engrase debe ser |o
suficientemente largo para lograr una
penetracion completa (ello depende del tipo
y delespesordel cuero que se quiere fabricar).

El segundo engrase en forma de
“microemulsion” (es decir, entre 200 nm. y 400
nm., puede penetrar, incluso siendo menos
estable, y reaccionar con las fibras mds densas
de laflor; ya que la estructura de estas fibras es
tan compacta (la superficie total es mayor que
la superficie de las del centro del corium,
requiriendose por ello grandes cantidades de
engrase para recubrirlas uniformemente. Para
asegurar que estas microemulsiones no
penetfren demasiado profundamente, es
habitual incorporar la segunda adicion de
engrase momentos antes de empezar la
acidificacion, aumentando asi el tamano de
sus particulas y su fijacion.
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4.7.2) Productos recomendados

Los aceites simples de silicona no estdn
solidamente fijados a la parte hidrofugante
del emulsionante. Los aceites reactivos de
silicona se fijan directamente sobre la cadena
de coldgeno vy resisten a los lavados y a la
transpiracion (verimagen).

WP QIN O penetra rdpido y por todo el corte
delapiel.

Cuando queramos poner el WP QIN DA como
top final o en medio de la fijacién con sales
minerales, no rodar mds de
(mdaximo aconsejable).

15 minutos

4.7.3) Precauciones

Elempleo simultdneo de engrasantes hidrofilos
(engrasantes con alto contenido de
emulsionantes o engrasantes altamente
sulfatados o sulfoclorados) con agentes
hidrofugantes disminuye la hidrofugacion o la
destruye. En caso de que el uso fuera
imprescindible, habria que usar la minima
cantidad posible y siempre antes del
fratamiento con agentes engrasantes
hidrorrepelentes.

Lareaccidon entre las sales de cromo y la parte
hidréfila de los emulsionantes y de los polimeros
da lugar a la formacion del revestimiento de
base de la fibra (ver imagen). La parte
hidrofugante se dirige hacia el exterior y servird
de receptor para todos los tipos de aceite,
especialmente de los aceites de silicona.
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Los aceites forman un revestimiento
hidrofugante y este efecto aumentard con la
adicion de diferentes aceites de silicona. El
didmetro de la fibra es de hecho mucho mas
grueso lo que reduce el espacio interfibrilar y
aumentalatension superficial (verimagen).

La distribucion en el cuero de los hidrofugantes
es semejante ala de otros productos anidnicos
en el wet blue neutralizado. Es vdlida la regla
que dice que la intensidad de penetracion es
mayor a pH relativamente alto y bano corto a
baja temperatura; pero, previamente, se
habrdn de emulsionar los agentes
hidrofugantes con agua caliente antes de
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adicionarlos ya que asi resultard una emulsion
fina, la cual, penetra mejor y mds faciimente
enelcuero.

Cuanto mas gruesa seala piel, mdslargo ha de
ser el ftratamiento con los productos
hidrorrepelentes, de 1 a 3 horas es suficiente
aunque un fratamiento durante toda la noche
no esdesaconsejable.

El amoniaco puesto junto a la grasa neutraliza
los posiblesrestos de acidez.

En la mayoria de los casos, el producto ha de
serdiluido antes de anadirse albombo.

En la mayoria de los casos, el producto ha de
serdiluido antes de anadirse albombo.

Si no se quiere el PERFECTOL HQ muy en la
superficie sino algo mds penetrado (caso del
nubuck), se aconseja tamponar el dcido
formico de la fijacidon con un poco de formiato
sodico para evitar precipitaciones o fijaciones
muy superficiales (1%y 0, 1% aprox.).

El cierre de la superficie a la penetracion
posterior de los engrases puede producirse
tfambién si el engrase contiene una proporcion
demasiado elevada de particulas
emulsionadas grandes.

Tamafio de particula de licores de engrase hidrofugantes

En el grafico vemos el tamano de las particulas
de dos engrases diferentes. A la derecha
tenemos un productos de gran diversidad de
tamanos de particulas con un valor medio de
900 nandmetros, mientras que el producto de
la izquierda ofrece menos diversidad y una
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mayor proporcion de particulas que se acerca
al valor medio de 200 nandmetros (una
microemulsion). Comparando el tamano
medio de los espacios enfre las fibras, a la
misma escala, podemos apreciar que el
producto de la derecha tiene pocas particulas
que puedan penefrar en la estructura de flor,
pero si pueden penetrar faciimente por ellado
carne.

Leather retanned and fatliquored

Leather retanned, without fatliquor

En el producto de la izquierda vemos, no
obstante, que todas las particulas
emulsionadas fienen un tamano inferior al
didmetro de los poros de la flor por lo que
pueden penetrar porellado flor.

4.8) Control de agotamiento del
bano

Como comprobacion previa a la fijacion de
cueros hidrofugados, adicionar varios mililitros
de una solucién al 10% de Cloruro de aluminio
a una muestra de bano residual. Si el liquido
pasa a ser lechoso o, incluso, se forma un
precipitado blanco, indica que todavia es
muy alfa la cantidad de agente hidrofugante
sin absorber. En tal caso, se debe aumentar el
tiempo de reaccién o derodagje.

4.9) Fijacion

Deben de fijarse los productos tras un
exhaustivo agotamiento del producto
hidrorrepelente. Para evitar cambios
importantes en el matiz del color del curtido
pieles curtidas con extracto vegetales que
hayan sido hidrofugadas, no se deberia usar
par este cometido sales de aluminio. Como
alternativa a este caso podrian utilizarse sales
de cationes divalentes.

Después de las dos adiciones de engrase se
logra un mejor enlace y un mayor
agotamiento del baho mediante la adicion de
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dcido formico hasta un pH de 4,0, antes de
escurrirel bano.

Serecomienda, fras este proceso, ofra adicion
de dcido férmico en bano nuevo.

Esto es recomendable con el fin de
asegurarnos la adecuada fijacion tanto en el
interior como en la superficie de la piel
evitando el depdsito excesivo de engrasante
endicha superficie. Amenudo, se recomienda
un sistema enmascarante formado por dcido
formico y formiato sédico como alternativa
para conseguirbuenosresultados.

Particle size of waterproofing fatliguors in relation to the
structure of the skin

Y, tras esta adicion, la adicion de cromo en
polvo asegura una reaccion completa y el
enlace quimico de los emulsionantes y
polimeros restantes con las fibras y fibrillas. zPor
qué se hace imprescindible esta Ultima
adicion de cromo? Si los procesos se han
llevado a cabo correctamente, el cuero
contienen poco o ningun cromo libre v,
aunque existe la posibilidad de que el
emulsionante quede ligado al cromo que ha
quedado fijado a la fibra, la cantidad de
cromo ala que se pueda ligar el emulsionante
es, sin embargo, insuficiente para que quede
enlazado todo el emulsionante y, de ahi, la
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necesidad de un top de cromo.

Para fijar irreversiblemente los emulsionantes y
polimeros restantes se necesita entre un 3 % y
un 4 % de cromo del 33 % de basicidad. Hay
que decir que la penetracion de este cromo
resulta vital para asegurar que quede fijado
fodo el emulsionante restante.
Recomendamos un tiempo de proceso de 60
a 120 minutos para asegurar una distribucion
uniforme.

Se ha ensayando con otras sales metdlica la
fijacion de los cueros con el fin de no afectar
de manera importante a la tintura realizada.
Mezclas de Cromo / aluminio han dado
buenos resultados con diferencias de color
minimas. Para colores claros puede utilizarse
friformiato de aluminio en lugar de sales de
cromo, pero hay que asegurarse de que el pH
del bano sea inferior a 3,5 para lograr una
penetracion completa lo que, por otro lado,
va en contra de las solicitudes de algunos
clientes que ajustdndose a la Norma, exigen
pH’s finales de proceso y en elinterior de la piel
superioresa 3,5.

El cromo final puede ser de 42°Sch de
basicidad o bien diluir cromo y bicarbonato
sédico preparando la disolucién el dia
anterior.

La fijacién con cromo de 42°Sch dio mejores
resultados que la fijacion con cromo de 33°Sch
y la piel queda mas lisa. No se deben utilizar
cromos enmascarados.

La sal del metal trivalente usada para la
inactivacion del sistema emulsionante debe
ser adicionada en la proporcion correcta al
fotaldelemulsionante presente en el sistema.

En el caso de utilizar los productos
hidrofugantes Perfectol, la cantidad de sales
metdlicas para fijar responde a la formula:
“Cant. de sal de cromo = 0,35 x cant. de
engrasante +0,35 x 3 x cant. Limanol PEW”.

La fijacion con cromo sigue en el caballete,
con lo cual no es necesario rodar muchas
horas ya que se suelta la flor y la piel queda
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vacia.

Se puede fijar con sales de aluminio o circonio
para colores claros.

Los tiempos de tratamiento en el bano de
hidrofugacidén y de fijacién subsiguiente han
de ser lo suficientemente prolongados. Dichos
tiempos dependen del espesor del cuero.

Al aumentar la basicidad del cromo aumenta
la hidrofugacion y utilizando un 2% de
BASICROMO WR junto con el cromo, el
aumento de hidrofugacion es muy llamativo.

Lareaccion entre productos hidrofugantesy la
sal metdlica continua una vez escurrido y
secado el cuero, obteniéndose después de
tan sélo unos dias la plena resistencia al agua.
(Vercuadro adjunto).

4.10) Lavados

Los fres lavados finales son muy importantes.
Hay que hacerlos bien y escurriendo a fondo.

Son esenciales tres lavados en serie al final del
proceso para eliminar las sales neutras
hidrofilas que si quedasen en el cuero
producirian malos resultados
impermeabilizantes.

4.11) Secado

Es importante durante el secado es
conveniente conseguir reducir la humedad
suficientemente. Se puede efectuar como de
costumbre, pero prestando atencién a que los
CUEros no se sequen excesivamente, ya que
los cueros hidrofugados desprenden su
humedad mds fdciimente que los cueros
convencionales. En todo caso, los cueros
deben de estar totalmente secos (hasta una
humedaddeentre 12y 14 %).

4.12) Acondicionado

Actualmente, este proceso, aunque nho se
lleva a cabo en las tenerias, puede resultar
beneficioso para los cueros hidrofugados. En
los tests realizados se ha observado que los
cueros que habian sido acondicionados
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daban mejores resultados en los tests del
penetrometro.

4.13) Acabados

Desde que se producen a escala industrial, los
polimeros ligantes tienen un alto contenido en
sustancias humectantes. Estos constituyentes
pueden aportar un efecto negativo en los
resultados de hidrofugacion. Para este tipo de
articulos habrian de usarse productos
especiales procedentes de fabricantes
especializados.

4.14) Procesos varios

El uso indiscriminado de detergentes para la
limpieza de mdquinas y equipos y la
contaminacién de los contenedores con otros
materiales son factores que deben
confrolarse.

5) COMPORTAMIENTO
POSTERIOR DE LOS CUEROS
HIDROFUGADOS

Los cueros hidrofugados, después de
terminados y almacenados, experimentan
frecuentemente por un espacio de tiempo de
varios dias o semanas un notable incremento
del efecto hidrofugante. Esto resulta del hecho
de que las reacciones en el cuero no acaban
inmediatamente después de la terminacion
del proceso, especialmente lareacciéon con el
cromo presente en el cuero. Por esta razon, es
aconsejable no ensayar los cueros
inmediatamente después de su terminacion,
sino almacenarlos primero durante varios dias.
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6) VENTAJAS QUE OFRECE EL
USO DE ARTICULOS
FABRICADOS CON CUEROS
HIDROFUGADOS

Trabajar con este tipo de articulos aporta al
zapatero y, sobre todo, al usuario una serie de
ventajas que se deben tener en cuenta y que
ayudan a entender el beneficio en el uso de
este tipo de articulos.

a) El cuero ftratado conserva su cardcter
hidrofugado en toda su sustancia, incluso
cuando la superficie se corta o se raya.

b) El cuero se conserva blando y flexible,
incluso después de haberse mojado y vuelto a
secar.

c) Ya que el cuero no absorbe grandes
canfidades de agua, no puede volverse
pesado durante el uso (un requisito importante
paralas botas de futboly los zapatos de golf).

d) Las propiedades de limpieza mejoran
gracias a estos fratamientos de hidrofugacion,
ya que el cuero puede limpiarse con agua sin
ningun problema.

e) La permeabilidad natural del cuero
aumenta ya que se conservan los espacios de
aire entre las fibras.

f) Las migraciones de sales, que en el pasado
constituian un problema grave para los cueros
de empeine, se han podido eliminar
practicamente porcompleto.

g) Los articulos terminados fabricados a partir
de cueros hidrofugados se conservan mas
tiempo con un aspecto nuevo, ya que
conservan tanto su forma como su flexibilidad
durante el uso.

7) VARIOS
7.1) Aimacenamiento

Las pieles que han sufrido un proceso de
hidrofugacion correcto, alcanzan un optimo
estado de hidrorrepelencia varios dias o
semanas después de haber sido realizado
dicho proceso. Por tanto, no debe readlizarse
prematuramente un andlisis de hidrofugacion
alas pieles.
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8) REQUERIMIENTOS

8.1) Ensayo del penetrometro Bally
(Norma DIN 53338/ EN 345 4.45 / IUP
10)

Se emplea principalmente en Europa. Con
este método se mide el tiempo que tarda el
agua en afravesar una probeta de cuero a
ensayar asi como la absorcion dindmica del
agua de la misma. La probeta se fija a dos
cilindros (uno fijo y otro mavil en la direccién de
SU eje y montados con sus ejes en posicion
horizontal), de modo que forma un canal con
sus extremos cerrados por os cilindros. La
probeta asi dispuesta se sumerge
parcialmente en el agua. Seguidamente, y por
medio de un motor, es impulsado el cilindro
movil hacia delante y hacia atrds con un
movimiento armodnico. La amplitud de este
movimiento, puede variarse segun el espesory
la resistencia del cuero a ensayar. En el
franscurso del ensayo se determina
suplementariamente la absorcion dindmica
de agua de la probeta, para lo cual se pesa
esta Ultima a intervalos definidos de tiempo.
Buenos tiempos de penetracion del agua para
un empeine con un espesor de 1,8 mm. para
una reduccion de la longitud de la parte libre
de la probeta del 10% son mds de 6 horas. Muy
buenos tiempos son mds de 24 horas.

Para obtener resultados adecuados en el
penetrometro Bally de 4 horas antes de la
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penetracion del agua se utilizard un engrase
hidrofugante del tipo 1: Emulsificante + Aceite
simple neutro + Silicona.

8.2) Ensayo del penetrometro
Maeser (ASTM 2099-70)

Determina la penetracion y la absorcion
dindmica del agua. Norma principalmente
exigida en Norte América.

En este méetodo, la muestra de cuero se
somete a un proceso de doblado en una
solucion diluida de sal comun y de determina
el numero de doblados (o flexiones) que son
necesarios para que el agua atraviese el
cuero. 15.000 flexiones constituyen el valor tipo
inferior para una buena hidrofugacion.
Frecuentemente se determina también, al
cabo de 15.000 flexiones o tras la penetracion
delagua, la absorcion dindmica del agua.

Silo que buscamos son requerimientos de tipo
de 40.000 ciclos o flexiones en el penetrometro
Maeser con una absorcion de agua inferior o
iguala 12% se utilizard un engrase hidrofugante
del tipo 2: Emulsionante + polimero dispersante
+ aceite simple neutro + Silicona.

Para obtener resultados superiores de 140.000
ciclos o flexiones con el penetrémetro Maeser
con una absorcion de agua inferior o igual al
10% se utilizard un engrase hidrofugante del
fipo 3: Emulsionante + Polimero reactivo +
aceite simple neutro + Silicona.
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Para obtener resultados similares a los
precedentes pero con una permeabilidad al
vapor de agua muy elevada (mds de 8 mg/50
cm2, por ejemplo) se utilizard un engrase
hidrofugante del tipo 4: Emulsionante +
Polimero reactivo + Aceite simple neutro +
Siliconareactiva.

Un buen resultado en el test de permeabilidad
al vapor de agua nos lo dan pieles delgadas y
ligeramente acabadas; sin embargo, pieles
gruesas con un acabado muy cubriente nos
aportardn unos valores de permeabilidad al
vaporde agua marcadamente inferiores.

Desgraciadamente no puede establecerse
ninguna correlacion entre el método de
ensayo Bally y el ensayo Maeser. Con el mismo
cuero pueden obtenerse buenos resultados
con el penetrémetro de Bally y, bajo
circunstancias, malos con el test Maeser y
viceversa.

En general, el test de Maeser puede
considerarse como el ensayo mds severo,
dado que le intensidad del proceso de
doblado esmayor.
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8.3) Método de la absorcion estdtica
delagua (IUP 7)

En 1933, Kubelka describié un aparato para
determinar la absorciéon de agua. Dicho
método consiste en medir la cantidad de
agua absorbida por la piel en un tiempo
determinado. Este método puede ser
adecuado para evaluar la hidrorrepelencia
interna en cueros gruesos, bajo condiciones
estaticas. No es un método aconsejable para
el control de la hidrorrepelencia superficial. En
el test Kubelka (Test de absorcion estatica de
agual) los cueros no hidrofugados absorberdn
alrededor del 110% de agua con respecto al
peso seco de la muestra. Los cueros crust
hidrofugados sin embargo, absorberdn
solamente enfre 30 y 40% de agua. Para ello se
sumerge ftotalmente un frozo de cuero,
durante 1 hora, en un bano de agua y se
determina el % de agua absorbida por el
cuero. Elresultado constituye un indice para la
distribucion de la hidrofugacion en todo el
corte del cuero. Buenos valores son los
comprendidos enfre el 25 y el 30 % de
absorcion de agua al cabo de 1 hora. Muy
buenos valores son los comprendidos entre el
15yel25%.

8.4) Testde la gota de agua

Consiste en medir el tiempo en que una gota
de agua, suavemente depositada, es
absorbida porel cuero. Este método puede ser
ufilizado para evaluar la hidrorrepelencia
superficial, pero no paralainterna.

8.5) Spray test

Este método se basa en pulverizar agua sobre
el cuero, en condiciones controladas,
produciendo un mojado mds o menos intenso,
segun la repelencia al cuero. La mancha
formada se compara con unos patronesy se le
daunvalor (Norma AATC?2).

Este testsimulalalluviay posiblemente sea mads
real que el de la gota de agua. Este método
puede ser idéneo par evaluar la
hidrorrepelencia superficial pero no lainterna.

8.6) Requerimientos particulares
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Simpatex

Requerimientos para empeine hidrofugado:

1) Penetrometro Bally (DIN 53338 / IUP 10), 7
horas <= 35% absorcidon de agua. Penetracion

de agua no definida. Tension no definida
(Normalmente 10%) Lijado no definido.

2) Permeabilidad al vapor de agua (DIN 53333
/ IUP 15) Para todo tipo de cueros: > 5,0 mg /
cm2xh

Gore -Tex
Requerimientos para empeine hidrofugado:

1) Permeabilidad al vapor de agua (DIN 53333
/IUP 15)

Articulo Espesor: <26 mm. Espesor: > 2,6 mm.
Permeabilidad en: mg/cm® xh mg/cm®xh

Nubuck 75 5,0

Serraje 10,0 75

Plena flor / cueros grases 5,0 35

2) Ensayo de absorcion (de tiras) o efecto
mecha: Mdxima absorcion = 1 cm. después de
2 horas.

9) GLOSARIO

(a) Sarcosina: COOH-CH2NHCH3; Peso
molecular: 89,1. Cristales delicuescentes, de
sabor dulce; Punto de fusion 212 °C (con
descomposicion). Muy soluble en agua, poco
soluble en alcohol.
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