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PROCESSQO DI TRATTAMENTO DI UNA MATRICE NON TESSUTA DI
MATERIALE MICROFIBRQOSO IN RESINA

DESCRIZIONE
La presente invenzione & volta a proteggere un processo per

il trattamento di una matrice non tessuta microfibrosa in resina.

Tecnica nota

E’ noto da tempo 'uso di pelle animale nei piu svariati campi
d‘applicazione - dalla moda al rivestimento di superfici - soprat-
tutte quando si desideri coniugare qualita, resistenza ed eleganza.
Le pelli, opportunamente trattate, vengono predisposte & montate
in modo da rendere l'effetto gradevcle alla vista e resistenti alle
pil svariate sollecitazioni.

Tuttavia, la pelle animale presenta alcuni svantaggi: ogni
pelle, anche se di animali della stessa specie, & diversa dalle altre
per resistenza meccanica, per spessore e per le varie proprieta fi-
siche ed estetiche intrinseche, che tipicamante interessana i suoi
utilizzatori.

A seconda dell'ambiente in cui I'animale & cresciuto e vissu-
to e di quale parte dell’animale venga utilizzata, infatti, la pelle
puc subire variazioni sia di spessore che di resistenza meccanica.
Inoltre, la pelle pud presentare disuniformita a causa di malattie,
incidenti, abrasioni, ecc... Tutto cid comporta pertanto motive di
difficolta per le industrie conciarie, che devono ottensre un pro-
dotto smogenso, che possa rivelarsi utile per il successivo impie-
go, con un evidente aggravio dei costi in fase di pre-trattamanto.

Inoltre, le pelli naturali grezze sono soggette ad una serrata
trattativa in apposite borse merci, complice un mercato specifico

relativamente ristretto: guesto comporta il rischio che gli operatori
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del mercato siano vittime di speculazioni particolarmente gravose
con conseguente instabilita nei costi e nel reperimento delle stes-
se.

Infine, la nascita & |'evolversi di nuove cancezioni filosofiche,
che coinvolgono direttamente 'ambite degli acquisti, derivanti dal-
la visione piu attenta verso |'ambiente e il mondo animale, spin-
gono le aziende che vendono o producong prodotti in pelle, o con-
tenenti anche parti in pelle, a trovare socluzioni alternative che
cemunichino sensazioni piacevoli per eleganza e tatto tali da man-
tenere alta la percezione del prodotto finito nel pubblico come se
utilizzassero la pelle animale.

Al momento vengono commercializzate sul marcato delle al-
ternative alla pelle animale, come le cosiddette “finte pelli” altri-
menti dette “Ecopelli” o "Sintetice”. Queste vengono prodotte par-
tendo da una carta release su cui |'operatore deposita vari strati di
resina: ad ogni deposizione e prevista una fase successiva di
asciugatura, andando pertanto a creare una pellicala omogenea,
la cui impronta superficiale & data dalla carta release stessa.

All‘ultimo passaggio, quando la resina & ancora fluida, viene
depositato un supporte tessile che fornisce le caratteristiche fisi-
che e fenotipiche al prodotto. Si comprende pertanto che un sif-
fatto processoc possa determinare problemi di adesiong tra i vari
strati, con il rischic che il rivestimente - sottoposte a determinate
scllecitazicni — vada a defcliarsi.

Inoltre, per le proprieta fisiche della pellicola creata, questo
tipo di prodotto & - per sua stessa natura - scarsamente provvi-
sto di proprieta traspiranti.

Perché il materiale ora trattato presenti l'aspetto desiderato,
& necessario disporre di una carta release che abbia, gia predefini-
ti, gli eventuali elementi decorativi.

Come noto, cid comporta lo svantaggio che il produttore si

trova a dover gestire grandi volumi di elementi decorativi identici.
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Infatti, la carta release & di norma disponibile in roteli di grandi
dimensioni ed & pertanto previsto che sia attuata una produzione
massiva.

Nell'aspetto le finte pelli scno evidentemente differenti da
gquelle naturali, in quanto si riconoscono - come appena esposto -
modelli decorativi ricorrenti in serie, sempre identici tra loro, ad
evidente dimostrazione dell’'operazione di stampa del prodotto.
Parimenti, la percezione tattile & del tutto differente da quella del-
la pelle naturale.

Le problematiche ora esposte evidenziano lo svantaggio di
ottenere un prodotto finito simile alla pelle, di evidente qualita in-
feriore, tanto da apparire poco adeguato alle esigenze dei produt-
tori di alta gamma, tipicamente nei settori automobilistico, della
moda e dell’arredamento.

Si riscontrano anche problematiche relative alla produzicne
dati gli ingombri degli impianti e delle materie prime utilizzate che
rendono il trattamento non sempre sufficientemente sconomico,
almeng in relazione al risultato ottenuto.

Scopo della presente invenzicne & pertanto di realizzare un
prodotto del tutto simile alla pelle per caratteristiche fisiche e fe-
notipiche, ed il relativo processo di trattamento di una matrice
non tessuta microfibrosa, che possa essere effettuato anche in
continuo e che abbia costi di produzione e di manutenzione conte-
nuti.

In particolare lo scopo & di ottenere un processo di tratta-
mento di una matrice non tessuta migrofibrosa che dia origine ad
un prodotto esteticamente del tutto identico alla pelle naturale,
possibilmente di spessore omogenso, provvisto di un maodello de-
corative ottenuto senza l'utilizze di carta release, possibilmente
traspiranta e che sia rispettoso delle esigenze di quanti non pos-

sano o non vogliane utilizzare le pelli animali.
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Detti scopi seno raggiunti mediante il processo riportato nel-
la rivendicazione 1) e mediante il materiale microfibroso non tes-
suto definite nealla rivendicazione 13).

Linvenzione viene cra descritta in una sua preferita forma
d’'esecuzione, che deve essere considerata esemplificativa e non
limitativa del suo ambito di protezione. Per renderne piu chiara la
portata, si fa riferimento alle figure allegate, in cui:

Fig. 1 e la vista dall’alto del materiale microfibroso secondo
l'invenzione;

Fig. 2 & la vista di un particolare di fig. 1, con ingrandimento
10x;

Figg. 3 e 4 sono viste in sezione trasversale del materiale
microfibroso di fig. 1, con ingrandimanto 10x.

Il processo di trattamento seccndo l'invenzicne prevede di
disperre di una matrice nen tessuta microfibrosa composta da una
o piu fibre di poliammide o di poliestere impregnate, che pud es-
sere stata arricchita - in fase di produzione - con elementi di rin-
forzo, quali resine a base poliuretanica in acqua o solvents o con
un latex. In taluni casi, & consigliabile che a siffatti prodotti siano
aggiunte fibre di collagene, o addirittura che siano da queste so-
stituite.

La matrice cosi realizzata viene sottoposta ad un trattamen-
to per fasi successive, che verra descritte qui di seguito con dovi-
zia di particolari, in modo che siano ricenoscikili gli aspetti innova-
tivi & migliorativi rispetto a tecnica nota.

Inizialmente si pravede di trattare la supsarficie sommitale
della matrice mediante calandratura a caldo e smerigliatura, al fi-
ne di consentire la corretta preparazione alle successive fasi del
processo. In taluni casi, per determinati trattamenti, si possono
realizzare entrambe le lavorazioni. Inoltre, alla bisogna, € possibi-
le prevedere |‘ulteriore deposizione di una resina coprente atta a

ridurre le porosita della superficie.
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Qualora si voglia procedere in tal senso, una volta pronta la
matrice, essa viene sottoposta a stuccatura, ovvero viens deposi-
tato e distribuito sulla superficie superiore ung strato di fondo in
resina, preferibilmente a base poliuretanica bhase acqua, solvente,
o latex.

Il deposito avviene preferibilmente con una macchina da
stampa con cilindri reverse, ciocg in cui il cilindro deposita uno
strato di materiale richiesto al substrato, ructande con un movi-
mento contrario a quello della matrice stessa, portata in movi-
mento. In questa fase posscno essere deposti sulla superficie su-
periore dai 20 ai 150 gr/mq di resina, ma preferibilmente tra 30 e
50 gr/maq.

Successivamente, la matrice cosi ottenuta viene posta in
forno e riscaldata ad una temperatura comprasa tra 80°C e 150°C
per il tempo necessario alla completa asciugatura dello strato ap-
pena applicato, in modo da ottenere la massima copertura della
superficie a preparazions per le successive lavorazioni. Prove spe-
rimentali hanng dimostrato che l'intervallo ottimale sia compreso
tra 90°C e 110°C.

Il prodotto fino a qui ottenute @ del tutto equiparabile ad
una pelle naturale “smerigliata”, ovvero una pelle naturale che sia
stata sottoposta a concia e debba subire il ben noto processo di ri-
finitura, come illustrato in fig. 1.

Successivamente, il materiale cosi trattato pud essere sog-
getto a smerigliatura, in mode da preparare |la superficie per ulte-
riori lavorazioni & aumentare cosi le proprieta adesive della super-
ficie superiore agli strati che seguonag.

Indi, si prevede di deporre uno strate di materiale di resina
preferibilmente a base poliuretanica in acqua o solvente con tec-
nologia di stampa a spruzzo. Di norma, questa fase & costituita da
diversi passi successivi, preferibilmente almeno tre, cosi da de-

terminare uno spessore sufficientemente elevato da consentire
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all'operatore le successive lavorazioni richieste. Per garantire le
proprieta tattili, visive e di resistenza desiderate, & opportuno che
in questa fase siano deposti tra 10 g/mg & 25 g/mq.

Le laverazioni richieste vengono alternate ad altrettante fasi
di asciugatura in forno ad una temperatura compresa tra 80°C e
150°C, per il tempo necessaric alla completa asciugatura delle
strato appena applicato, in modo da ottenere la massima copertu-
ra della superficie a preparazione per le successive fasi. Prove
sperimentali hanno dimostrato che l'intervalle ottimale sia com-
preso tra 90°C e 110°C.

Analizzando nello specifico | vari passi di detta fase di depo-
siziong, che possong essare tra loro identici o con l'utilizze di una
differente tipologia di resina, la quantita di resina spruzzata varia
tra 2 e 50 gr/mq, preferibilmente tra 10 e 20 gr/mgq.

La stratificazione cosi ottenuta ha scopi ben definiti, che
vengono ora meaglio evidenziati, facendo riferimento ad una depo-
siziona a tre strati.
Il primo strato ha funzione di “adesivo” tra la matrice microfibrosa
{0 il fondo depositato sulla matrice microfibrosa stessa) e lo strato
successivo che viene denominate “Intermedio”. Associato a que-
sto vi @ il terzo strato, che - nella specifica forma d'esecuzione
descritta - ha la funzione di subire i trattamenti superficiali necas-
sari per ottenere particolari effetti estetici e di percezione tattile.

A questo riguardo si tornera di seguito evidenziando succes-
sive fasi del processo.

Come anticipato, I'adesione tra gli strati cosi ottenuti e quelli
successivi pud avvenire per affinita o tramite I'uso di additivi con
potere adesivizzante.

Una volta terminata quasta fase, & resosi possibile un altro
trattamento, il materiale finora ottenuto viene sottoposto a “bot-
talatura”, per ammorbidire, lisciare e rigonfiare il materiale micro-

fibroso e poterlo preparare per un successivo trattamento.
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Questo passaggio, di per sé non & strettamente necessario,
e pertanto si puo anche saltare, ma & particolarmente consigliato
qualora si vogliano ottenere specifiche proprieta di morbidezza e
volume al materiale in produzione.

Il processo a queste punto continua ceon la fase di goffratura
{definito nel settore specifico come “stampa”™), ovverco formendo
un‘impronta permanante di un disegno a rilievo tramite una pres-
sione. Pertanto, il matariale composito resinosg viene sottoposto a
compressione a caldo per opera di cilindri o con piastre provviste
delle opportune decorazioni. Le proprieta di temperatura e pres-
sione variano ovviamente a seconda dei materiali che costituisco-
no il composito resinoso della matrice oppure dalle caratteristichs
estetiche che si vogliong imprimere sulla superficie. Pertantg,
questa fase di lavorazione definisce alcune delle qualita estetiche
e tattili del prodotte finite.

Infine & pravista la deposizione di uno o piu strati protettivi,
in modo da ottenere le caratteristiche meccaniche e le prastazioni
desiderate per soddisfare le esigenze specifiche dei mercati di rife-
rimento.

Cempasizione del materiale e tecnica di deposizione coinci-
dono con quelli descritti nelle precedenti fasi di lavorazione.

Il processo di lavorazione della matrice originaria, & in grado
di ottenere un prodotto ceme illustrato nelle figure. In particolare,
da fig. 1, si riconosce il motive non seriale dell’elemento decorati-
vo, cio che rende assimilabile alla vista il prodotto ad una pelle
naturale. Fig. 2, vista ingrandita di fig. 1, mostra in modo ancora
pil evidente la rugosita della superficie superiore. Nelle figg. 3 e
4, infine, viene portata in evidenza la stratificazicne dei vari strati
di resina sulla matrice. Lo strato superficiale piu scuro, & la prova

dell’avvenuta deposizione degli ultimi strati di resina protettiva.
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Come gia in parte sottolineato, melteplici seno le varianti al
processo sinora descritto. Di seguito si evidenziano alcune partico-
lari saluzioni.

A seconda delle esigenze del produttore, e delle proprieta fi-
siche e tattili del materiale da realizzare, la deposizione dei vari
strati successivi di resina, utilizzando la tecnica della stampa a
spruzzo come sopra descritta, pud avvenire facendo uso del me-
desimo materiale o di materiali differenti, a formare un multistrato
di materiali a garantire le diverse proprieta.

Allo stesso modo, le quantita di sostanze depositate, per co-
stituire il prodotto finito, dipendono dalle proprieta fisiche & so-
prattutto meccaniche, che si vogliono ottensre, coms particolari
resistenze a particolari agenti di usura, guali flessioni, abrasione,
allungamenti, a specifici agenti chimici, oppure caratteristiche
quali I'impermeabilita la traspirabilita, ecc...

A concorrere a guesti scopi, si & opportunamente previsto
che la matrice possa essere arricchita con fibre di rinforzo, utiliz-
zando una resina avente funzione legante, quali le resine a base
poliuretanica in acqua o solvente o con un latex, &/o fibre di colla-
gene.

Si @ pertanto ottenuto lo scopo prefissato, ovvero di un pro-
cesso di trattamento di una matrice non tessuta microfibrosa atto
a realizzare un materiale avente |'aspetto esteriore del tutto assi-
milabile alla pelle; cicé che abbia tutte le caratteristiche intrinse-
che desiderate, una percezione gradevole al tatto e tutti gli aspetti
assimilabili alla pelle.

Altri vantaggi sono riscontrabili nella descrizione che prece-
de, come pud essere evidente alla lettura per un esperto del set-
tore.

Inoltre, si vuole qui evidenziare il fatto che il processo & sta-
to ora descritto in una sua preferita forma d’esecuziong, ma che

diverse possono essere le varianti, senza allontanarsi dall’'ambito
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di protezione dell‘invenzione, che & definite dalle rivendicazioni al-
legate.

Ad esempio, si pud prevedere che la fase di copertura sia ri-
petuta in un numero di velte differente da quanto descritto, a se-

conda delle esigenze di proprieta fisiche desiderate.
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RIVENDICAZIONI

1) Processo di trattamento di una matrice non tessuta micro-
fibrosa impregnata di resina caratterizzato da ¢ié che sono previste le
seguenti fasi di trattamento:

a. Preparazione per calandratura a calde ef/c smerigliatura
della superficie superiors di detta matrice;

b. Stuccatura della detta matrice, ovverc deposizione e di-
stribuzione di uno strato di fondo di resina;

C. Riscaldamento a forno della detta matrice ad una tempe-
ratura compresa tra 80°C e 150°C;

d. Deposiziohe a spruzzo in successione di svariati strati di
una o piu resine, tra una deposizions e I‘altra essendo prevista asciuga-
tura a forno;

e. Incisione per goffratura - o stampa - della superficie otte-

nuta mediante la successione di fasi sopra citata;

f. Deposizione a spruzzo di uno o piu strati protettivi di una
o piU resine.
2) Processo di trattamento di una matrice non tessuta micro-

fibrosa come in 1) caratterizzato da ci¢ che a seguito del passaggio a) &
prevista la deposizione di una resina lisciante, atta a ridurre le porosita
della superficie.

33 Processo di trattamanto di una matrice non tessuta micro-
fibrosa come in una qualsiasi delle rivendicazioni 1) « in 2) caratterizza-
to da cid che tra le dette fasi di deposizione di resine multistrato d) e
d'incisicne per goffratura e) & ulteriormente prevista una fase di am-
morbidimento del materiale mediante bottalatura.

43 Processo di trattamento di una matrice non tessuta micro-
fibrosa come in una qualsiasi delle rivendicazioni 1)} a 3) caratterizzato
da cio che dette resine deposte in stradi intermedi hanno proprieta bia-

desive, |'adesione tra due strati avvenendo per affinitd o tramite additivi
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53 Processo di trattamanto di una matrice non tessuta micro-
fibrosa per l'uso come rivestimante di superfici come in una qualsiasi
delle rivendicazioni 1) a 4) caratterizzato da cid che detta fase di stucca-
tura b) viene effettuata mediante macchina da stampa in cui in cui la
detta matrice microfibrosa e portata in movimento, la detta macchina
avendo inoltre cilindri di distribuzione della resina che ructanc in dire-
zione opposta alla direzione di movimento della matrice stessa.

6) Processo di trattamento di una matrice non tessuta micro-
fibrosa per 'uso come rivestimento di superfici come in 5) caratterizzato
da cid che in detta fase di stuccatura b) sono deposti sulla superficie su-
periore da 20 a 150 gr/mg di rasina.

73 Processo di trattamanto di una matrice non tessuta micro-
fibrosa per I'uso come rivastimanto di superfici come in 5) caratterizzato
da cid che in detta fase di stuccatura b) sono deposti sulla superficie su-
periore da 30 a 50 gr/mq di resina.

8) Processo di trattamento di una matrice non tessuta micro-
fibrosa per I'uso come rivestimente di superfici come in una qualsiasi
delle rivendicazioni 1) a 7) caratterizzato da cio che detto materiale che
ha subito la fase di processo ¢) di riscaldamento & soggette a ulteriore
smerigliatura.

93 Processo di trattamanto di una matrice non tessuta micro-
fibrosa per l'uso come rivestimante di superfici come in una qualsiasi
delle rivendicazioni 1) a 8) caratterizzato da cid che le dette fasi di pro-
cesso d) ed f) di deposizione prevedono che la quantita di resina spruz-
zata vari tra 2 g/mq e 50 g/mq.

10) Processo di trattamento di una matrice non tessuta micro-
fibrosa per I'uso come rivestimento di superfici come in 9) caratterizzato
da ¢io che le fasi di processo d) ed f) di deposizione prevedono che la
quantita di resina spruzzata vari tra 10 e 20 gr/mq.

11) Processo di trattameanto di una matrice non tessuta micro-
fibrosa per I'uso come rivestimante di superfici come in una qualsiasi
delle rivendicazioni precedenti caratterizzato da cio che la temperatura
ottimale delle dette fasi di riscaldamento ¢) e d) & compresa tra 90°C e
110°C.
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12) Processo di trattamanto di una matrice non tessuta micro-
fibrosa per l'uso come rivestimante di superfici come in una qualsiasi
delle rivendicazioni precedenti caratterizzato da ci¢ che dette resine so-
no szlezionate tra resina poliurstanica in acqua, solvente, o latex.

13) Materiale non tessuto microfibroso per il processo di trat-
tamento di una matrice non tessuta microfibrosa di rivendicazione 1)
caratterizzato da cio che detto materiale microfibroso & poliammide.

14) Matrice microfibrosa di materiale non tessuto per l'uso
come rivestimento di superfici di rivendicazione 10) caratterizzato da cid

che & composta di poliammide arricchita di poliuretano efo collagene.
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