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@ Resumen:

Procedimiento para fabricar una superficie coridcea de un
articulo y articulo fabricado segun el procedimiento.

La invencién se refiere a un procedimiento para fabricar
una superficie coriacea de un articulo, en especial, una
superficie decorativa de una pieza de revestimiento pa-
ra automoviles asi como un articulo. Durante el procedi-
miento se aplica sobre un material de soporte una capa
de una mezcla que contiene fibras de cuero, pulverizan-
dose la mezcla sobre el material de soporte.
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DESCRIPCION

Procedimiento para fabricar una superficie corid-
cea de un articulo y articulo fabricado segtn el proce-
dimiento.

La invencion se refiere a un procedimiento para fa-
bricar una superficie coridcea de un articulo, en espe-
cial, una superficie decorativa de una pieza de revesti-
miento para automdviles, en el que sobre un material
de soporte se aplica una capa de una mezcla que con-
tiene fibras de cuero, asi como a un articulo fabricado
segun el procedimiento.

Las superficies coridceas se fabrican, por ejemplo,
a partir de materiales de fibras de cuero. Los materia-
les de fibras de cuero se fabrican a partir de virutas de
raspado que se producen durante el procedimiento de
curtido de cuero. Las virutas de raspado, a su vez, son
un producto del curtido previo del cuero. Se produ-
cen durante el llamado procedimiento de raspado, un
paso de mecanizado en el que una piel de un animal,
especialmente una piel vacuna, se iguala a un grosor
uniforme con una cuchilla rotatoria.

Para los interiores de automéviles se emplean pre-
ferentemente virutas de raspado de pieles que se ha-
bian sometido a un curtido previo con dialdehido glu-
tarico. En combinacidn con este curtiente, las virutas
de raspado se denominan frecuentemente también vi-
rutas “wet-white”. Este curtiente se emplea para la
produccion de cuero curtido sin cromo, porque los
cueros producidos a partir de ello presentan un me-
jor comportamiento de contraccién por calor que los
cueros curtidos al cromo.

Por el documento DE10248381A1 se conoce un
procedimiento para fabricar decoraciones de superfi-
cies a partir de materiales de fibras de cuero. Con el
procedimiento descrito es posible fabricar un material
decorativo coridceo, conforme a contornos predefini-
dos de componentes. Para ello, una herramienta de su-
perficie porosa se sumerge en una mezcla de liquido
y fibras, compuesta por agua, fibras de cuero, agentes
de suspension y aglutinantes, hasta que se haya pre-
cipitado un grosor de capa deseado. A continuacion,
dicha herramienta se conduce a una herramienta de
prensado para compactar la capa de fibras de cuero y
eliminar el agua residual en su mayor parte. Los agen-
tes de suspension sirven de coadyuvantes de elabora-
cién, los aglutinantes se colocan alrededor de la fibra
asegurando posteriormente la unién de las distintas fi-
bras de cuero entre si. Después del procedimiento de
inmersion puede estar previsto un paso de secado adi-
cional. Con la ayuda del procedimiento conocido, con
el material de fibras de cuero como material base se
puede crear una superficie que corresponda aproxima-
damente al cuero auténtico respecto a haptica, dptica
y olor.

Una desventaja en el procedimiento conocido es
el complicado procesamiento de secado, ya que las
fibras de cuero emiten s6lo muy lentamente su hume-
dad residual. Dado que el material de fibras de cuero
es un producto natural, el control de la temperatura
durante el proceso de secado es de gran importancia
para no daifiar el material.

Asimismo, en el procesamiento de las decoracio-
nes superficiales existe el problema de que no siempre
queda garantizada la unién con el material de soporte.
Como posibilidades de procesamiento cabe mencio-
nar aqui las técnicas de proyeccién trasera y de pren-
sado trasero. En este caso, debe existir cierta afini-

2

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

dad mecénica y/o quimica de los materiales que han
de unirse, para lograr una buena adherencia. En otro
paso de procesamiento, por tanto, hay que aplicar un
agente adherente, por ejemplo, en forma de una capa
de tela no tejida.

La invencion tiene el objetivo de proporcionar un
procedimiento para fabricar una superficie coridcea
de un articulo, asi como un articulo, en los que la fa-
bricacién de la superficie coridcea se pueda realizar se
forma econémica y con poco esfuerzo.

Segin la invencidn, este objetivo se consigue me-
diante un procedimiento segtn la reivindicacién in-
dependiente 1 y un articulo segtin la reivindicacién
independiente 18.

La invencién se basa en la idea de que al fabri-
car un articulo con una superficie coridcea/similar al
cuero, sobre un material de soporte se aplica una ca-
pa de una mezcla que contenga fibras de cuero que
pueden denominarse también como material de fibras
de cuero, pulverizando la mezcla sobre el material de
soporte. De esta manera, existe una posibilidad pa-
ra configurar superficies coridceas, para dotar incluso
articulos de estructuras complicadas, por ejemplo des-
talonamientos, de una superficie decorativa coridcea.
Con la ayuda de la pulverizacién de la mezcla que
contiene el material de fibras de cuero, la superficie
coridcea puede configurarse de forma limitada en el
espacio, en zonas predefinidas del articulo.

Ademads, el procedimiento de pulverizacién ofrece
la ventaja de que al aplicar la mezcla pueden evitar-
se grosores irregulares de la capa, especialmente en
zonas con una complicada estructura superficial, por
ejemplo destalonamientos.

Una configuracién conveniente de la invencién
prevé que como mezcla se pulveriza una pulpa que
contenga fibras de cuero, un liquido base, uno o varios
aglutinantes y uno o varios agentes de suspension. De
esta manera, la mezcla que ha de aplicarse pulveri-
zando puede adaptarse individualmente a diferentes
casos de aplicacion, en cuanto a sus propiedades de
procesamiento, por ejemplo la pulverizabilidad. Co-
mo liquido base se usa, generalmente, agua.

Segiln una forma de realizacién de la invencion,
puede estar previsto que la capa aplicada se seque pa-
ra extraer humedad a las fibras de cuero aplicadas. El
procedimiento de pulverizacién descrito aqui, sin em-
bargo, tiene la ventaja frente a los procedimientos co-
nocidos, de que se puede minimizar en mayor medida
un trabajo de secado adicional.

Para extraer humedad a la capa aplicada, segtn
una variante de la invencién estd previsto que se apli-
que un vacio. Con la ayuda del vacio, se extrae hu-
medad a la capa aplicada con las fibras de cuero. Esto
puede efectuarse, por ejemplo, desde la cara posterior
del material de soporte, a través de poros del material
de soporte.

De manera conveniente, puede estar previsto que
la capa aplicada quede formada durante la pulveriza-
cién de la mezcla, con un grosor predeterminado de la
capa seca. El grosor de la capa seca significa el gro-
sor de capa del material de fibras de cuero después
de eliminar el agua mediante compresion y/o secado.
El agua estd presente, habitualmente, claramente en
exceso, por ejemplo con una parte del 85% al 95%.
El procedimiento de pulverizacion propuesto permite
controlar de forma precisa durante el procedimiento
de fabricacion el grosor de capa del material de fibras
de cuero aplicado, por ejemplo, ajustando el chorro de
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pulverizacién y/o aplicando varias capas individuales
una encima de otra.

Una forma de realizacién preferible de la inven-
cién puede prever que la niebla de pulverizacién pro-
ducida al pulverizar la mezcla sobre el material de
soporte se aspire con la ayuda de un dispositivo de
aspiracion. De este modo, se evita que la niebla de
pulverizacion producida al pulverizar, sea absorbida
por el material de fibras de cuero aplicado, lo cual ra-
lentizaria el proceso de secado de las fibras de cuero.

Segiln una variante de la invencién, la humedad
residual puede expulsarse de la capa aplicada, com-
primiendo la capa aplicada. Segin una configuracién
de la invencién puede estar previsto que la mezcla se
pulverice en estado temperado. También de esta for-
ma se puede eliminar de manera eficiente la humedad.

La pulverizacién prevista de la mezcla con las fi-
bras de vidrio permite, segiin una configuracién con-
veniente de la invencion, que al impactar la mezcla
sobre el material de soporte, las fibras de cuero se en-
ganchen con el material de soporte. Para ello, al pul-
verizar la mezcla se selecciona una presién de pulve-
rizacién adecuada que en los dispositivos de pulveri-
zacion habituales puede ajustarse sin problemas.

Como material de soporte pueden usarse una te-
la no tejida, géneros de mallas separadas o espuma.
El material de soporte se puede moldear previamente
antes de pulverizar la mezcla, por ejemplo, introdu-
ciendo el material de soporte en un molde.

Una variante ventajosa de la invencién prevé que
el material de soporte se disponga sobre un cuerpo
poroso durante la pulverizacién de la mezcla. De esta
manera, es posible aplicar un vacio en el lado poste-
rior del cuerpo poroso para extraer humedad a la capa
aplicada. Ademds, el vacio puede usarse para sujetar
el material de soporte por succion en la superficie del
CUErpo poroso.

Sobre la capa aplicada puede aplicarse una capa
de recubrimiento, por ejemplo, una capa de barniz,
para mejorar las propiedades de uso de la superficie
decorativa, por ejemplo, la resistencia al rayado.

Para mejorar las caracteristicas hapticas de la su-
perficie coridcea, la capa aplicada se puede estructu-
rar, por ejemplo, formando una estructura granulosa.

Un desarrollo de la invencién puede prever que,
tras aplicar la capa, el material de soporte se someta
a un prensado trasero, una pulverizacion trasera o un
soplado trasero, por ejemplo, con un material sintético
termopldstico o durémero, no reforzado o reforzado.

A continuacién, se describen detalladamente
ejemplos de realizacién de la invencion.

El procedimiento segin la invencién prevé que so-
bre un material de soporte, con la ayuda de un dispo-
sitivo de pulverizacion, se pulverice una mezcla pul-
verizable que contenga fibras de cuero. De dispositivo
de pulverizacién pueden servir, por ejemplo, pistolas
de barnizado que se han modificado para la pulveri-
zacion de la mezcla de liquido y fibras. Con este ti-
po de dispositivos de pulverizacién se puede influir
muy bien en el grosor de capa a aplicar; ademds, por
un guiado selectivo de la pistola de pulverizacién se
pueden recubrir radios estrechos y se pueden alcanzar
muy bien, sobre todo, destalonamientos.

Con pistolas de barnizado, por ejemplo median-
te la seleccion de las toberas que forman el extremo
de una pistola de pulverizacidn, se puede influir en la
niebla de pulverizacion y/o en el tamafio de la super-
ficie pulverizada. La superficie pulverizada puede ser,

10

15

20

25

40

45

50

55

60

65

por ejemplo, circular, alargada u ovalada. La niebla de
pulverizacién que se produce al aplicar la mezcla de
liquido y fibras se compone principalmente de finisi-
mas gotas de agua que se escapan sobre todo lateral-
mente. Estas finas gotas de agua se pueden eliminar
mediante un dispositivo de aspiracion previsto.

Con las toberas antes descritas se puede influir
también en la velocidad de impacto de la mezcla de
liquido y fibras sobre el sustrato. A determinadas ve-
locidades de impacto, las fibras de cuero, por la fuer-
za del impacto, se enganchan con el sustrato, mientras
que la parte de agua rebota del sustrato pudiendo ser
aspirada la niebla de agua originada. Por tanto, una
gran parte de la humedad de la mezcla de liquido y
fibras ya ha salido, por lo que se minimiza el trabajo
de secado posterior.

El sustrato sirve, por una parte, de material de so-
porte para el material de fibras de cuero, en el que las
fibras de cuero pueden engancharse, preferentemente,
después del impacto, y por otra parte, de adherente pa-
ra procedimientos de procesamiento posteriores tales
como un prensado trasero, una pulverizacion trasera,
un soplado trasero o un contracolado. Especialmen-
te durante la pulverizacion trasera, el soplado trasero
y el prensado trasero, dicho sustrato puede actuar co-
mo capa aislante contra las influencias de presion y de
temperatura. Ademads, el sustrato se puede componer
de un material que forme un “soft touch”, sobre el que
se pulvericen las fibras de cuero.

Preferentemente, como sustrato pueden emplear-
se telas no tejidas reforzadas por chorro en forma de
aguja o por chorro de agua, a partir de poliéster, poli-
propileno, viscosa o mezclas de los mismos, 0 como
géneros de mallas separadas, espumas, tejidos o gé-
neros de punto, que pueden estar realizados con poros
abiertos o poros cerrados.

Antes del recubrimiento con el material de fibras
de cuero, el sustrato, o bien, se deforma, o bien, se co-
loca como material plano sobre un cuerpo poroso, pa-
ra que la humedad contenida en el material de fibras
de cuero pueda eliminarse después de la aplicacién
con la pistola de pulverizacidn, por el lado posterior,
por ejemplo, mediante la aplicacién de un vacio. El
cuerpo poroso puede ser, preferentemente, un molde
que tenga el contorno superficial del posterior cuerpo
moldeado, sobre el que haya que aplicar el sustrato
con una superficie coridcea. Para ello, el sustrato pue-
de haberse moldeado en un paso previo, para poder
adaptarse mejor al contorno del cuerpo poroso.

El cuerpo poroso puede ser parte de una herra-
mienta de dos piezas para cubrir, después del recu-
brimiento del sustrato con la mezcla que contiene las
fibras de cuero, el cuerpo poroso con un molde ne-
gativo correspondiente y para extraer presionando la
humedad restante del material de fibras de cuero. Este
molde negativo puede tener, en el lado que mira ha-
cia el recubrimiento de fibras de cuero, una estructura
granulosa para transmitir esta estructura al material de
fibras de cuero.

Para evitar un nuevo reblandecimiento de la ca-
pa de fibras de cuero seca al entrar en contacto con
humedad u otros influjos medioambientales, o para
aumentar la resistencia al rayado y/o la resistencia a la
abrasion, la superficie puede recubrirse posteriormen-
te con un barniz, por ejemplo, en el molde poroso. Co-
mo barniz para materiales de fibras de cuero pueden
usarse habitualmente los mismos productos que pa-
ra el cuero auténtico. También se puede proceder de
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manera contraria, es decir, realizando primer el recu-
brimiento de barniz de la superficie de fibras de cuero
y, después, el procedimiento de graneado que en el
lenguaje técnico del cuero se denomina también pro-
cedimiento de impresion.
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Las caracteristicas de la invencién dadas a cono-
cer en la descripcién anterior y en las reivindicacio-
nes, pueden ser de importancia tanto individualmente
como en cualquier combinacién para la realizacién de
la invencién en sus distintas formas de realizacion.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar una superficie si-
milar a la piel a partir de un material de fibras de piel
de un articulo, especialmente una superficie decorati-
va de una pieza de revestimiento para vehiculos, en el
que en un material de soporte se aplica una capa de
una mezcla que contiene fibras de piel, utilizdndose
como fibras de piel virutas, y la mezcla se pulveriza
sobre el material de soporte.

2. Procedimiento segtin la reivindicacion 1, carac-
terizado porque como mezcla se pulveriza una pulpa
que contiene fibras de cuero, un liquido base, uno o
varios aglutinantes y uno o varios agentes de suspen-
sién.

3. Procedimiento segun la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque la capa aplicada se seca.

4. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque se aplica un
vacio para extraer humedad a la capa aplicada.

5. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque la capa aplica-
da queda formada durante la pulverizacion de la mez-
cla con un grosor de capa seca predeterminado.

6. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque la niebla de
pulverizacién originada al pulverizar la mezcla sobre
el material de soporte se aspira con la ayuda de un
dispositivo de aspiracién.

7. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque la humedad
residual se expulsa presionando la capa aplicada.

8. Procedimiento segtn una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque la mezcla se
pulveriza en estado temperado.

9. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque al impactar la
mezcla sobre el material de soporte, las fibras de cue-
ro se enganchan con el material de soporte.

10. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque la mezcla se
pulveriza sobre un material de soporte de una tela no
tejida, de un género de mallas separadas o de espuma.

11. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque el material de
soporte se moldea antes de pulverizar la mezcla.

12. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque el material de
soporte se dispone sobre un cuerpo poroso durante la
pulverizacién de la mezcla.
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13. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque sobre la capa
aplicada se aplica una capa de recubrimiento.

14. Procedimiento segtin la reivindicacién 13, ca-
racterizado porque la capa de recubrimiento se reali-
za como capa de barniz.

15. Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque la capa apli-
cada se estructura.

16. Procedimiento segtn la reivindicacién 15, ca-
racterizado porque durante la estructuracion de la ca-
pa aplicada se forma una estructura granulosa.

17. Procedimiento segiin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque el material de
soporte se somete a un prensado trasero, a una pulve-
rizacién trasera o a un soplado trasero.

18. Articulo con una superficie coridcea, en espe-
cial, pieza de revestimiento con una superficie decora-
tiva coridcea para automdviles, en el que la superficie
coriacea estd formada por la aplicaciéon de una capa
de una mezcla que contiene fibras de cuero sobre un
material de soporte, caracterizado porque la capa se
ha aplicado por pulverizacion.

19. Articulo segtn la reivindicacién 18, caracte-
rizado porque la capa aplicada se ha secado.

20. Articulo segtin la reivindicacién 18 6 19, ca-
racterizado porque las fibras de cuero estian engan-
chadas con el material de soporte.

21. Articulo segtin una de las reivindicaciones 18
a 20, caracterizado porque el material de soporte se
compone de una tela no tejida, de un género de mallas
separadas o de una espuma.

22. Articulo segtin una de las reivindicaciones 18
a 21, caracterizado porque el material de soporte se
ha moldeado previamente.

23. Articulo segtin una de las reivindicaciones 18
a 22, caracterizado porque sobre la capa aplicada es-
ta dispuesta una capa de recubrimiento.

24. Articulo segun la reivindicacién 23, caracte-
rizado porque la capa de recubrimiento es una capa
de barniz.

25. Articulo segtin una de las reivindicaciones 18
a 24, caracterizado porque la capa aplicada estd es-
tructurada.

26. Articulo segtn la reivindicacién 25, caracte-
rizado porque estd formada una estructura granulosa.

27. Articulo segtin una de las reivindicaciones 18
a 26, caracterizado porque el material de soporte se
ha sometido a un prensado trasero, a una pulveriza-
cion trasera o a un soplado trasero.
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