wpios21357-0 a2 NI

21 3 57 A 2 *

[

(22) Data de Depo6sito: 14/03/2006 (51) Int.CL.:
. _ ) (43) Data da Publicacao: 06/12/2011 c14cC 11/00
Repuybll{;:bafederai’wa do Bl?allr (RP' 2135) C14C 15/00

o do Comérsio Extarior
Institute ezl diay B

(54) Titulo: PROCESSO E DISPOSITIVO PARA
APLICAR REVESTIMENTO E COURO

(30) Prioridade Unionista: 20/02/2006 AT GM 126/2006
(73) Titular(es): Lanxess Deutschland GMBH
(72) Inventor(es): Philipp Schaefer

(74) Procurador(es): Bhering Advogados

(86) Pedido Internacional: PCT EP2006002335 de
14/03/2006

(87) Publicacgao Internacional: WO 2007/095970de
30/08/2007

(67) Resumo: PROCESSO E DISPOSITIVO PARA APLICAR
REVESTIMENTO E COURO. Para proporcionar um processo
econdmico para a aplicagdo de um revestimento em pelo menos um
ou, conforme o caso, ambos os lados de um couro, no qual se garante
um tratamento suave do couro e se evita o seu endurecimento,
mediante o que sobre esse(s) lado(s) é aplicada uma dispersao
plastica aquosa dotada de particulas compactas contendo um
propelente e que é deixada solidificar, sendo formadas microesferas a
partir das particulas compactas termoplasticas através da aplicagao de
calor, a dispersao plastica contendo particulas compactas, depois de
solidificada, é submetida a vapor quente de alivio a uma temperatura
entre 80°C e 100°C.
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PROCESSO E DISPOSITIVO PARA APLICAR REVESTIMENTO E COfJRO

O assunto da invencdo se refere a um procedimento e um
dispositivo ‘para aplicar um revestimento, preferivelmente um
revestimento baésico em pelo menos um, caso necessario em
ambos os lados do couro, ou seja, na flor e/ou neste lado das
cicatrizes voltado para o carnal, ou em um ou ambos os lados
de um couro com abertura, assim - como apds tal procedimento de
manufatura é fornecido um couro com um revestimento,
preferivelmente um revestimento béasico.

J& é bem conhecido fornecer o lado da vista de um couro
com um adorno lateral. Agqui no couro uma dispersdo plastica
agquosa é deixada solidificar sobreposta e por fonte de calor.
Para a formacdo de uma estrutura de espuma é bem conhecido
misturar a esta dispersdo plastica agquosa microesferas ocas
acabadas. J& foi sugerido também adicionar a disperséo
pléastica agquosa um propelente contendo particulas compactas
das quais devido ao uso de pressaoc e calor na dispersdo
pléastica solidificada s&o formadas microesferas ocas.

Ja foi sugerido também fornecer o lado de vista de um
couro oposto as costas com um revestimento de espuma de
microesferas ocas contendo dispersdo pléastica solidificada.
Assim, AT 005281 Ul revela um couro no qual um revestimento
grosso de espuma de uma dispersdo plastica aquosa projetada
nas costas ¢é formado gquando se aplicam microesferas ocas
acabadas. A partir das particulas compactas contidas sao
formadas microesferas ocas por fonte de calor. Este
revestimento grosso de espuma tem uma funcdo de almofada, ele
tem mais de 10% de células abertas e nado pode ser usado como
revestimento basico.

De AT 006040 Ul sSao conhecidos um couro e um
procedimento para a produgdo do mesmo com © qual o lado da
vista voltado para as costas é previsto com um equipamento de
espuma que ¢ formada por solidificacdo de liquido aplicado de
materiais plasticos contendo microesferas ocas acabadas por
breve influéncia de ar gquente. O ar guente exibe desse modo

uma temperatura de mais do que 280°cC, preferivelmente uma
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temperatura entre 350°C e 650°C, ¢é assim muito quente‘ e
secante, o qgue leva a umidade natural ser retirada do couro
e, dessa forma, ele encolhe e endurece. Além disso, devido ao
severo efeito do calor as microesferas ocas dentro da faixa
mais elevada do equipamento de espuma sdo frequentemente
destruidas. Este revestimento ndo pode ser considerado como
revestimento basico para a colocacdo de refinamentos de
adornos laterais adicionais.

DE 20318311 Ul revela um couro cheio de cicatrizes em
que os defeitos na flor s&o corrigidos por uma camada de
massa pléastica consistindo em dispersdo pléstica contendo
microesferas ocas solidificada em particulas compactas por
fonte de calor. A formagdo das microesferas ocas ocorre,
desse modo, por meio da aplicacdo de pressdo e aquecimento em
uma temperatura de pelo menos 100°C. Igualmente este
treinamento conhecido exibe a desvantagem de gque o couro é
afetado desfavoravelmente com a pressdo necessadria e a
temperatura aplicada.' Sobretudo, entretanto, com este
treinamento os defeitos formados por recessos nao sao
completamente preenchidos pelo material isolante pléastico,
uma vez que apds o alivio da pressd@o o couro retorna a forma
original, contra o gue o material isolante plastico n&o sofre
um engrossamento de volume e, assim, o material isolante
plastico em seu lado superior oposto a superficie do couro é
ainda carregado de volta. A fim obter uma superficie
completamente plana daili a flor do couro deve ser tao
profundamente lixada fora até a superficie inteira estar
plana, por meio de que a qualidade do couro é reduzida e dai
perde substancialmente o valor. Além disso, a elevacgcao de
temperatura necessaria para expandir as particulas compactas
para a formacgdo de microesferas ocas nao encontra aplicacgdo
economicamente Jjustificavel de pressdo e calor dentro das
faixas inferiores dos recessos na flor, de modo gque esta
faixa inferior ndo exibe nenhuma ou exibe apenas um pegueno
numero de microesferas ocas. Com aplicacd&o de temperaturas

mais altas durante um periodo mais longo se formam dentro
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desta faixa microesferas ocas, entretanto, © couro estd ainda
mais consolidado o que leva a um endurecimento adicional.
Além disso, as muitas cicatrizes se ajustam novamente
totalmente apdés a laminagdo da pele de couro particularmente
na faixa da barriga de uma pele de gado.

ITgualmente pelo chamado procedimento de forma se se
tenta reparar os danos por cicatriz. Uma dispersdo plastica
de preenchimento que contém frequentemente também
microesferas ocas acabadas ¢é aplicada manualmente ou por
maguina no couro. Com a secagem a massa encolhe em torno da
parte de &gua. Os lugares preenchidos situam-se assim mais
profundamente e, conseqientemente, devem ter a flor polida
apds isso.

Ambos esses procedimentos, com o0s quals microesferas
ocas de particulas compactas sdo formadas por meio de calor e
pressdo na dispersdo pléastica solidificada, e agueles
procedimentos com os guais as microesferas ocas sdo formadas
por ar muito quente por meio de raios IV tém desvantagens e
ndo sdo apropriados para produgdo de um revestimento basico.
Se for usado ar guente para a fonte de calor para a formagéo.
de microesferas, entado, rapidamente se desenvolvem
microesferas ocas para formar uma camada isolante ao calor e
evitar, contudo, 1l& na superficie da dispersdo pléastica
solidificada gue as mais quentes penetrem em uma medida
suficiente nas zonas mais profundas, a fim de formar
igualmente 14 as microesferas ocas das particulas compactas.
A fim evitar esta desvantagem, a temperatura do ar guente é
elevada, entdo, por ele as microesferas ocas na superficie da
dispers&o pléstica solidificada, ja formada, sdo destruidas e
o couro endurecido e encolhe. De modo similar ele se comporta
com aplicacao de uma radiacd&o infravermelha.

A presente invencdo tem como objetive a tarefa de
superar as desvantagens admitidas, com um couro provido de um
revestimento de espuma e um couro gque exibe em pelo menos um,
caso necessario em ampbos os lados, © revestimento de espuma

aplicado gue pode ser manufaturado na maneira econdmica, com
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o qual se evita encolhimento e endurecimento com a formagdo
do revestimento de espuma e com o qual é possivel eliminar
defeitos no lado superior do couro, sem gue uma estrutura
existente de cicatriz seja ferida por retrabalho do 1lado
superior. Também pertencem a invengdo couros com muitas
cicatrizes, que sempre estdo presentes, cujos couros cheios
de cicatrizes, particularmente na regido da barriga, sao
eliminados ou substancialmente reduzidos pelo fornecimento de
um revestimento basico que ¢é ligado firmemente & flor do
couro e a superficie se apresenta isenta de problemas nos
procedimentos arbitrdrios de camadas de acabamento, pelo que
estas camadas de acabamento com o revestimento basico sao
recebidas com uma ligacd&o fechada e fixa.

Para a solucdo desta tarefa com o procedimento de acordo
com a invencdo para a producg¢do de um tal couro é sugerido due
durante a producdo Dbem conhecida do revestimento pela
colocacao de um propelente contendo particulas compactas em
uma dispersdao pléastica agquosa e da solidificagado seguinte
sejam formadas de acordo com a invenc¢do microesferas ocas de
particulas compactas termoplasticas pelo fato de as
particulas compactas conterem dispersdo pléastica sujeita a
influéncia de vapor superaquecido com uma temperatura entre
80°C e 100°C apds sua solidificacdo. A pressdo para efetuar a
dispersdo plastica é aqui de um valor preferivelmente menor
do gque 0,1 bar. Valores Oétimos s&8o obtidos se o vapor
superaquecido for aplicado em um periodo de menos de 7
segundos, preferivelmente menos de 3 segundos, a dispersao
pléastica solidificada. Foi mostrado dgue se um tal vapor
superaquecido atingir a dispersdo pléstica solidificada sem
pressdo ou guase sem pressao com curto aviso, espontaneamente
& provocada a formacdo de microesferas das particulas
compactas sem, dessa forma, prejudicar as caracteristicas do
couro, uma vez gue O vapor contém umidade, que ndo é removida
com este procedimento, mas ao contrario fornecida, pelo gque o
endurecimento e o encolhimento do couro sao evitados. O vapor

superaquecido provoca efeito de amolecimento na dispersao
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pléastica solidificada além de seu efeito térmico como vapor
também um pela umidade, pelo que as microesferas ocas podem
se formar e as mesmas podem evitar a destruigdo do
revestimento de maneira rapida e 6tima. As microesferas ocas
dessa forma formadas s&o melhor formadas do qgque adquelas
resultantes do uso de pressao e calor de radiacao
infravermelha ou de tratamento por ar dJuente com OS
procedimentos bem conhecidos e, particularmente, com o uso de
vapor superaquecido n&o s&o destruidas.

Uma aplicacdo econdémica do procedimento de acordo com a
invencéao atingindo valores 6timos é obtida se vapor
superaquecido existente for aplicado ao couro provido com a
dispersao pléastica solidificada. Além disso, ¢é possivel
deixar evaporar uma quantidade pequena de agua quente ou fria
na dispersdo pléastica solidificada por pulverizagdo ou
fornecimento de calor para a formacdo do vapor superaguecido.
Neste caso, entretanto, o gasto com energia é maior e o
resultado pior.

Com os procedimentos de acordo com a invengao, sao
usadas dispersdes plasticas termoplésticas e/ou
termoflexiveis que contém um propulsor que exibe particulas
compactas. Estas particulas compactas existem em
termoplasticos ou copolimeros bem conhecidos, preferivelmente
feitos de copolimero de cloreto de polivinilideno, contidos
como propelente, iso butano, e exibem um tamanho de particula
de menos de 20 um, preferivelmente menos de 10 um. Elas
penetram com © uso em uma dispersao pléstica, que
preferivelmente contém um agente de umectagdo e/ou aditivos
de elevacdo de densidade, como o espato pesado, facilmente
nos recessos na superficie do couro. Dispersdes plasticas
macias com uma dureza de menos de 70 Shore A, gue se tornam
ainda mais macias pela influéncia de vapor superaguecido sdo
particular apropriadaé. A viscosidade preferencial da
dispersdo pléastica, se ela for sobreposta no couro com um
dispositivo de pulverizagdo ou por meio das chamadas

pelucias, encontra-se na faixa entre 5 segundos e 15
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segundos, medido em um copo Ford com um diametro de bico de 6
milimetros. Se a dispersdo plastica for sobreposta por meio
de movimento em direcdes opostas um rolo giratdrio é previsto
para a. direcdo de transporte do couro a fim de suportar a
penetracido da dispersdo pléastica nos recessos na superficie
do couro, entdo, a viscosidade estard entre 10 e 40 segundos
medidos no copo Ford com diametro de 6mm..

O vapor superaquecido aplicado afeta tais particulas
compactas aparte de seu aquecimento como vapor igualmente
como amaciamento, de modo que as microesferas ocas que se
formam delas se adaptam também aos recessos pequenos na
superficie do couro e durante o curto periodo mencionado.

Uma vantagem substancial com aplicagdo do procedimento
de acordo com a invencdo consiste em que o couro ndo tem que
ser submetido a uma carga de pressdo para a formagdo das
microesferas ocas das particulas compactas, assim a sua
espessura original se mantém, de modo gue o preenchimento
completo ndo depende de pré-formagdo e na superficie do couro
para a obtencdo de uma superficie uniforme um retrabalho por
demolicdo parcial da flor é necessario.

A aplicagdo do procedimento de acordo com a invengdo
traz igualmente a vantagem econdmica de Qque a maioria das
fabricas de couro tém de alguma forma geradores de vapor de
alta pressdc e dal sdo capazes de proporcionar também vapor
de baixa pressédo.

Para a formacdo de um revestimento em um lado de um
couro j& sdo conhecidos dispositivos por meio dos quais neste
lado é colocada uma dispersdo plastica aquosa exibindo um
propelente contendo particulas compactas. A colocagdo agui em
camadas entre 0,015 milimetros e 0,08 milimetros por rolos
gue giram em sentido contradrio a direg¢do de transporte do
couro, ou preferivelmente pulverizadas, acena entdo para a
dispersao pléstica altamente ligquida melhor penetrar em
recessos finos da superficie do couro e igualmente
profundamente no cbduro. A colocacdo pode ocorrer igualmente

manualmente, por exemplo, através da chamada peltcia. O raion



10

15

20

25

30

35

7/15

de baixa viscose penetra na dispersao pléética
particularmente profundamente igualmente nos furinhos mais
finos. Apdés a colocacgdo neste da dispersdo plastica ocorre
através de fonte de calor uma solidificacdo da disperséo
pladstica aquosa assim como a expansdo nestas particulas
compactas arranjadas para a formagdo das microesferas ocas.
No dispositivo de acordo com a invengdo pretende-se que O
mecanismo de fonte de vapor superaquecido agora afete a
solidificacdo da dispersdo plastica solidificada, pelo que da
maneira mencionada ¢é provocado um rapido eﬁ: para o couro,
cuidadoso encadeamento das microesferas ocas das particulas
compactas.

A titulo de vantagem, este dispositivo de aplicagdo de
vapor superaquecido apresenta pelo menos uma tubulacao de
vapor superaguecido com bocais ou fendas de saida voltados
contra a dispersdo pléastica solidificada, dos quais o vapor
superaquecido é aspergido na dispersdo pléastica solidificada.
A tubulacéo de vapor superaquecido consiste aqui,
preferivelmente, em uma tubulacdoc com secdo transversal
redonda ou angular, na gual se encontram bocais ou fendas de
saida e que se liga a uma fonte de vapor superaquecido.
Mostrou-se favoravel gquando esta tubulagdo é construida em
forma de serpentina, onde as seg¢gbes individualis correm na
transversal ao sentido de transporte do couro, e presa em
suas duas extremidades a fonte de wvapor superadquecido, de
modo que o vapor circule na tubulacdo em ciclo, evitando
assim um esfriamento. Agqui, basta uma pegquena pressao de
vapor de menos de 5 bar, preferivelmente menos de 2 bar. Além
disso, pode-se conceber uma modalidade na qual o dispositivo
de aplicagéao de vapor superaquecido compde-se em um
reservatdério de vapor superaquecido que circunda O mecanismo
de transporte, é conduzido até o mecanismo de transporte, de
modo gque o couro - localizado na direcdao de transporte e
contendo a dispersdo plastica solidificada seja introduzido
nesse reservatdrio com O Vvapor superaguecido gue nele se

encontra. Apropriadamente, o dispositivo de aplicacdo de
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vapor superaquecido -estid disposto de maneira adjacente a um
mecanismo de transporte que reforgca e circunda o couro
fornecido com a dispersdo plastica aplicada, de modo que o
couro gque passa pelo dispositivo de aplicacdo de vapor
superaquecido seja carregado com vapor superaquecido de modo
continuo.

O mecanismo de transporte consiste preferivelmente em
diversos filamentos pléasticos, como poliamida ou poliéster,
montados paralelos e circunferenciais. Esses filamentos sao
resistentes ao <calor, ndo sendo destruidos pelo vapor
superaquecido, contrariamente ao uso de ar gquente e radiacéo
infravermelha, e promovem uma boa sustentacdo do couro. Além
disso, esta modalidade possui a vantagem de gque entre os
filamentos h& zonas i1ntermedidrias livres, de forma que &
possivel aplicar calor n&o apenas do lado superior da
dispersdo pléastica solidificada, mas também por todo o couro
pelo lado inferior, e assim de todos os lados, que chega ao
couro através das zonas intermediarias. Este mecanismo de
transporte ¢é favordvel sobretudo se o dispositivo de
aplicacdo de vapor superaquecido, como mencionado, compreende
um reservatdrio de vapor superaquecido gque circunda a direcgédo
de transporte. Pode ocorrer ainda um dispositivo de aplicagédo
de vapor superaquecido separado e localizado sob o mecanismo
de transporte, através do qual se aplica calor na dispersao
pléastica aguosa contendo particulas compactas por todo o
Couro.

A fim causar uma solidificacdo da dispersdo pléastica e,
conforme o caso, também um processo de secagem final da mesma
apdés a formacdo das microesferas ocas, pode ocorrer, segundo
outra caracteristica adicional da invencdo, no sentido da
rotacdo do mecanismo de transporte, na frente e atras do
dispositivo de aplicagcd&o de vapor superaquecido © mecanismo
de transporte um canal de ar guente circundante, no gqual o ar
dquente pode chegar ao couro também através das zonas
intermedidrias entre os filamentos pléasticos.

O couro produzido segundo o procedimento da invengdo se
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caracteriza pelo fato de gque o revestimento tratado com vapor
superaquecido expandido apresenta um aspecto homogéneo, sem
recessos, parecido com nobuk, na sua superficie superior,
como em chagrém finamente lixado, proporcionando até mesmo um
efeito de escrita tipico do nobuk, possuindo poros
finissimos, observados microscopicamente, com diémetro
interno inferior a 35um. Um couro deste tipo ndo tem ou guase
ndo tem a flor solta, apesar da sua suavidade. Caso se
aplique uma camada final depois do revestimento basico
fabricado segundo o processo da invencgao, este couro
apresentarad uma 6tima aparéncia, uma vez a compressao provoca
diversas pregas minusculas que tém a aparéncia de couro full
grain de alta qualidade. Com o tratamento a vapor
superaquecido também melhora a adesdo do revestimento basico
no couro e pela aparéncia de nobuk da superficie externa do
revestimento badsico pode-se fixar mecanicamente uma camada
final posteriormente aplicada.

O revestimento basico delgado e solidificado aumenta de
volume apds o tratamento com o vapor superaquecido em mais de
15%, preferivelmente em mais de 25%. Assim, as cavidades na
superficie do couro sao preenchidas total ou ligeiramente. A
estrutura superficial, semelhante a nobuk, é de preferéncia
totalmente lisa ou quase totalmente lisa na superficie do
couro. Visto gue no revestimento hd predominantemente células
fechadas formadas pelas microesferas ocas, um couro deste
tipo é apropriado sobretudo para a producdo de componentes
automotivos, onde o couro € colocado em fbérmas e, se
necessario, estofado.

Com o desenho, a invencdo €& esclarecida em detalhes. A
Fig. 1 mostra o principio do dispositivo da invengdao e a Fig.
2 mostra esquematicamente um exemplo deste dispositivo. Na
Fig. 3 é mostrada uma modalidade. especial do dispositivo de
aplicacédo de vapor superaquecido da invencdo. A Fig. 4
apresenta mais um exemplo do dispositivo da invencdo. A Fig.
5 mostra um corte através de um couro, no qgual foram

eliminadas as depressdes que formam falhas na flor segundo um
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procedimento conhecido e a Fig. 6 um couro desse tipo, cuja
flor foi tratada com o procedimento da invencgdo. A Fig. 7
mostra igualmente um couro em corte, cuja flor foi tratada
com o procedimento da invengao.

Em um mecanismo de transporte 2 circular no sentido do
transporte 1, é firmado um couro 3 sobre o gqual foi aplicada
uma dispersdo aquosa contendo particulas compactas de maneira
ndo representada, realmente mais conhecida, por exemplo, por
aspersdo ou de revestimento por rolete, preferivelmente por
um rolo aplicador que gira em contrario a diregcdo de
transporte 1, dispersdo esta que foi solidificada por
aplicag¢do de calor, por exemplo, por meio de ar guente. O
mecanismo de transporte 2 aqui se compde convenientemente de
diversos filamentos de poliamida ou poliéster espacados entre
os gquais ha zonas intermedidrias mantidas livres. Esses
filamentos sdo mostrados ampliados no desenho. Na pratica,
seu didmetro é inferior a 4 mm.

Acima da dispersdo pléastica solidificada disposta sobre
o couro 3 encontra-se um dispositivo de aplicacd&o de vapor
superaquecido, conectado a uma fonte de vapor superaquecido,
composto de tubulagdes 5 com seccdo transversal ajustavel, a
gqual é dotada de bocais ou fendas de saida 6, por onde sai
vapor superaquecido expandido sem pressdo ou com baixa
pressao ano sentido da disperséao plastica 4 a ser
solidificada. Assim, s&o formadas microesferas ocas 7 na
passagem do couro 3 com a dispersdo plastica solidificada a
partir das particulas compactas em um espaco de tempo
extremamente curto, de modo gue no couro se produza um
revestimento da espﬁma de superficie semelhante ao nobuk e
sem apresentar qualqguer pele, sem para isso as
caracteristicas do couro sejam afetadas. As microesferas ocas
sdo exibidas ampliadas para fins de melhor visibilidade. O
numero das tubulacdes 5 dispostas uma atras da outra no
sentido de transporte 1 depende da velocidade de transporte
do couro 3 e deve ser escolhido de tal maneira que se garanta

uma sujeicdo da dispersdo pléastica solidificada com vapor
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superaquecido expandido no menor espagco de tempo necessario
para a formacdo das microesferas ocas.

A distancia entre os bocais ou fendas de saida 6 e a
dispersdo plastica soclidificada 4 deve ser escolhida de tal
maneira que o vapor superaquecido atue sobre a a disperséo
plastica a uma temperatura de pelo menos do 80°C.

Na modalidade segundo a Fig. 2 - no sentido do
transporte 1 - h& canais de secagem por ar gquente 9, 10
dispostos na frente e atrads do dispositivo de aplicagao de
vapor superaquecido onde pode ser aplicado ar quente através
das zonas intermedidrias entre os filamentos de poliamida ou
poliéster e também na parte inferior do couro 3. No canal de
secagem por ar gquente 9 se d& a solidificagao total da
dispersdo pléastica 4 aplicada sobre o couro 3 antes de
ocorrer a formagcdo de microesferas ocas 7 a partir das
particulas compactas dentro da 4&rea das tubulacdes 5,
ocorrendo no canal de secagem por ar quente 10 um processo de
secagem final do revestimento apresentando estrutura de
espuma. Além disso, ¢é previsto um reservatdério de vapor
superaquecido 5’, na modalidade da Fig. 2, sob o mecanismo de
transporte 2, reservatdério este que apresenta Dbocais ou
fendas de saida 6’ voltados no sentido de transporte 2. O
reservatdério de vapor superaquecido 5’ é conectado a uma
fonte de vapor . superaquecido, de modo gue saia vapor
superaquecido pelos bocais ou fendas 6’ vapor superaqueéido,
gue chega ao couro 3 através das zonas intermediarias entre
oS filamentos pléasticos, de modo gue pelo vapor gue
atravessam esse couro ocorra a formacdo das microesferas ocas
nos recessos da flor cobertos pela dispersdo pléstica
solidificada e esta dispersdo solidificada também seja
estofada com espuma pelo lado inferior.

Naturalmente pode-se igualmente prever, no lugar’ das
tubulacodes 5 dispostas acima da disperséao plastica
solidificada, um reservatdrio de vapor superaquecido 5', a
saber, além do reservatdrio de vapor superaquecido 5’ sob o

mecanismo de transporte 1 ou sem tal reservatdédrio de vapor
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superaquecido sob o mecanismo de transporte 1.

A Fig. 3 mostra uma modalidade em que as tubulag¢des 5 do
dispositivo de aplicagdo de vapor superaquecido estéao
dispostas em forma de serpentina e de tal modo conectadas nas
duas extremidades a uma .fonte de vapor superaquecido 16, que
O vapor superaquecido circula sem cessar nas tubulacgdes 5 sem
esfriamento, de modo gue ocorre uma admissdo com vapor
superaguecido a temperatura constante, uma vez gue a &agua de
condensacdo é convertida novamente em vapor. As secdes
individuais da tubulac&o correm aqui na transversal ao
sentido do transporte 1.

A Fig. 4 apresenta uma modalidade de acordo com a
inven¢do, na qual o mecanismo de transporte 2 atravessa um
reservatdério de vapor superaquecido 17 conectado a uma fonte
de vapor superaquecido ou no qual o vapor ¢é produzido a
partir de Agua desmineralizada, de modo gue o vapor
superaquecido toca uniformemente o couro com a dispersao
pléstica solidificada que nele se encontra. As zonas
intermedidrias entre os filamentos pléasticos permitem uma
admissdo de vapor superaquecido também sobre a face inferior
do couro.

Com o processo da invencgao, pode-se também aplicar um
revestimento em ambos os lados de um couro, por exemplo, para
a correcdo de falhas na flor e para a montagem de um

acabamento de espuma no verso oposto & flor. Neste caso,

aplica-se primeiramente em um lado do couro e,
posteriormente, no outro uma dispersdo pléstica aquosa
contendo particulas compactas, que ¢é deixada solidificar

totalmente, sobre a gual ambos os lados, de preferéncia ao
mesmo tempo, podem ser submetidos a acao de vapor
superaquecido expandido. Dessa forma, em ambos os lados do
couro, conforme mostrado na Fig. 2, h& um,6 dispositivo de
aplicacéao de vapor superaguecido, ou se utiliza uma
disposicdo de acordo com a Fig. 4, de modo gque a formacdo das
microesferas ocas a partir das particulas compactas ocorra ao

mesmo tempo na dispersdo plastica solidificada gue existe em
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ambos os lados do couro.

A Fig. 5 um couro em segdo transversal com um carnal 11
e uma flor 12 que apresenta falhas causadas pelos recessos
13. Ao se removerem essas falhas em um procedimento
conhecido, os recessos 13 s&o preenchidos por uma dispersdo
pléastica solidificada 14 contendo microesferas ocas. Estas
microesferas ocas sao formadas de particulas compactas
contidas na dispersd@o pléastica pela aplicagdo de pressdo e
calor. O <carnal 11 também comprimido, porém o couro se
restaura, guando se deixa de aplicar, a pressdo devido a sua
elasticidade de compressdo, contra o qué a dispersdo plastica
solidificada 14 existente nos recessos 13 nao altera de
volume. Por esse motivo, conforme se depreende da Fig. 5, os
recessos 13 na flor 12 n&o sdo preenchidos totalmente depois
do alivio da pressdo ao se aplicarem os processos conhecidos,
de modo que, para obter uma superficie plana, € necessario
esfolar a flor 12 até a altura da dispersdo plastica
solidificada 14 que se encontra nos recessos. Assim, a flor é
danificada, reduzido-se a gqualidade do couro.

Ao se aplicar o processo da invengdo, nenhuma pressdo é
exercida sobre o carnal 11 nem sobre a flor 12 para a
formacao das microesferas ocas na disperséo plastica
solidificada, de modo gue essas camadas mantenham a sua
espessura original. Conforme observado na Fig. 6, a dispersao
plastica solidificada 14 apresenta inclusive uma ligeira
elevacdo 15 nos recessos 13 apds a formagdo das microesferas

ocas devido a acdo de vapor superaquecido expandido, que pode

ser removida levemente com uma lixa muito fina,
preferivelmente com granulacdo inferior a 600/cm?, sem
danificar a flor 12. Também ¢é possivel um alisamento a
guente. '

Na Fig. 7 é mostrado um couro 11 com os orificios 18 em
secdo transversal, gque atingem o carnal 11 pela flor 12 e
penetram total ou parcialmente o carnal 11. Tais orificios 18
ocorrem com fregiiéncia e, dependendo do numero existente

desses orificios, gque apresentam didmetro entre 0,3 mm e 1,5
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mm, © couro tem o seu valor, podendo até mesmo perdé-lo. Com
a aplicacdo do processo da invencgdo, até mesmo os orificios
espalhados completamente no carnal 11 s&o fechados pela
formacgéao das microesferas ocas na dispersdo pléastica
solidificada, guando a dispersdo plastica contendo particulas
compactas é aplicada em tal maneira na flor 12, dgue esta
dispersdo pléstica se infiltra pelo menos em parte nos
orificios 18, e qguando o éouro, a partir da face inferior, e
a dispersdo pléstica aplicada sobre a flor 12 sé&o tratados
com vapor superaquecido simultdnea, prévia ou posteriormente,
conforme o caso. Pelo tratamento a vapor a partir da face
inferior do couro ndo apenas se garante que os orificios 18
sejam completamente fechados, mas se evita uma soltura da
flor que exista no couro.

A fim de garantir um fechamento completo dos orificios,
uma dispersdo plastica com viscosidade de menos de 10 sec,
medida em um copo Ford de 6 mm de didmetro de furo, com um
dispositivo de aspersd@o transversal, preferivelmente sem ar,
¢ aplicada sob pressdo na flor 12 de tal forma, gque a
dispersd@o pléastica com as particulas compactas pesadas dJque
nela se encontram penetra nos orificios 18. A densidade das
particulas compactas ¢é de mais de 1,2 g/cm’ e, portanto,
sempre maior do gue a densidade do pléastico, que representa a
fase descontinua da disperséo. Em vez de aspersdo, pode
ocorrer também o amaciamento manual para preencher os
orificios.

Pela acdao do vapor superaquecido sem pressao ou guase
sem pressdo, as microesferas ocas podem surgir de maneira
6tima na dispersdo pléastica solidificada e amaciada com a
presenca de vapor.

As vantagens da invencdo sdao igualmente esclarecidas,
onde toda a flor dos couros é esfolada, ou para obter melhor
fixacdo de acabamento, ou para eliminar recessos defeituosos
na superficie. Ambos conduzem a uma depreciacdo substancial,
pois os couros manufaturados dessa maneira nd&o podem ser

oferecidos como couros full grain. De acordo com a invencao,
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sdo consertadas as falhas na camada basica aplicada sobre a
flor, obtendo-se uma superficie semelhante a flor finamente
polida de um couro, porém conservando-se total ou qguase
totalmente a flor genuina. O revestimento basico constitui
sobretudo a base para o couro com uma superficie fina
estruturada ou lisa.

Os couros com um revestimento badsico produzido de acordo
com a invencgdo se caracterizam especialmente pela aplicagdo
de um processo 1indireto para 'a formagdo de uma camada de
revestimento sobre o revestimento basico, onde a camada
preferivel de revestimento delgada de superficie fina &
produzida antes a parte sobre uma base estruturada e, em
seguida, ¢é fixada com cola ao revestimento basico semelhante
a nobuk.

Da maneira apropriada, © vapor superaquecido é aplicado
diretamente na disperséo pléastica solidificada, por exemplo,
através de bocais ou fendas de saida de vapor sem pressdo ou
guase sem pressdo, onde as microesferas ocas podem se formar
de particulas compactas. Além disso, o© vapor superaguecido
pode ser produzido indiretamente, enquanto se aplica agua
sobre a dispersdo plastica solidificada ou do carnal do couro
por meio de dispositivo de aspersdo e, em seguida, o couro
com a dispersdo plastica solidificada é submetido a um breve
tratamento a gquente, de maneira tal gque em menos de 25
segundos se forma vapor superaquecido com a adigdo de agua.
Dessa forma, o couro, em particular em seu carnal, pode ser
umedecido ligeiramente antes por contato com uma chapa de
metal quente a mais de 90°C, sem pressdo ou com a pressao
muito baixa, de no maximo 1 kg/cm2 ou transportado por um
cilindro aquecido.

Lugares particularmente inapropriados (drea da barriga),
portanto partes de uma pele de couro bovino ou pecgas de
férma, podem ser amaciado manuélmente, assim como peles de
animais menores de cabra, carneiro, canguru ou pPoOrco, uma vez
gque assim a soltura da flor e os orificios sdo eliminados

total ou parcialmente depois do tratamento a vapor.
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REIVINDICAGOES

1. Processo para aplicar revestimento, preferivelmente
um revestimento basico, a pelo menos um lado, caso necessario
em ambos os lados, de um couro, a saber na flor e/ou a
carnal, oposto a este flor, do chagrém, ou em um ou ambos oOs
lados de um couro do tipo top-grain, por meio do gué neste(s)
lado(s) uma dispersao plastica aguosa com particulas
compactas contendo um propelente ¢é aplicada e deixada
solidificar, sendo formadas microesferas a partir das
particulas compactas através da aplicagdo de calor, o
processo caracterizado pelo fato de que a dispersdo pléastica
contendo particulas compactas é submetida, depois de
solidificada, a uma influéncia de vapor gquente com uma
temperatura entre 80°C e 100°C.

2. Processo, de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado pelo fato de que o vapor gquente atua sobre a
dispersdo plastica com uma pressdo inferior a 0,1 bar.

3. Processo, de acordo com a reivindicacéao 1,
caracterizado pelo fato de gque o wvapor guente atua em um
periodo de menos de 7 segundos, preferivelmente de menos de 3
segundos, sobre a dispersdo pléstica.

4. Dispositivo para aplicar revestimento, em pelo
menos um, ou, conforme o caso, em ambos os lados de um couro,
a saber, na flor, caso necessario desgastada, e/ou no carnal,
oposto a este flor, de um chagrém, ou em um ou ambos os lados
de um couro do tipo top-grain, com um dispositivo para
aplicar uma dispersdo pléastica (4), a gqual é dotada de
particulas compactas contendo um propelente, no(s) lado(s) do
couro (3), e com uma fonte de calor gue atua sobre a
dispersdo pléastica (4) aplicada, uma solidificacdo da mesma,
assim como a expansdo das particulas compactas para a
formacdo das microesferas (7), caracterizado pelo fato de
possuir um dispositivo de aplicagdo de vapor guente (5) que
atua sobre a dispersao pléastica solidificada (5).

5. Dispositivo, de acordo com a reivindicacao 4,

caracterizado pelo fato que o dispositivo de aplicacao de
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vapor quente apresenta pelo menos um duto de vapor quente (5)
com bocais ou portas terminais (6) voltados para a dispersao
pléstica solidificada.

6. Dispositivo, de acordo com as reivindicacgdes 4 e 5,
caracterizado pelo fato de que o duto de wvapor guente (5) é
composto de uma tubulacdo com seccdo transversal redonda ou
angular.

7. Dispositivo, de acordo <com a reivindicagao 6,
caracterizado pelo fato de que a tubulagcdo é do tipo
serpentina e se conecta de ambos os lados com uma fonte de
vapor quente (16).

8. Dispositivo, de acordo com a reivindicacgdo 4,
caracterizado pelo fato de que o dispositivo de aplicacao de
vapor guente possui um reservatdrio de vapor quente (17), que
margeia o mecanismo de transporte e se conecta com uma fonte
de wvapor guente.

9. Dispositivo, de acordo com uma das reivindicagdes 4
a 8, caracterizado pelo fato de qgue o dispositivo de
aplicacdo de vapor quente circundante estd localizado
adjacente ao mecanismo de transporte (2), que firma o couro
dotado da dispersao plastica solidificada

10. Dispositivo, de acordo com a reivindicagao 9,
caracterizado pelo fato de o mecanismo de transporte (2) ser
composto de diversos fios plédsticos opostos, paralelos e
circunferenciais, tais como fios de poliamida ou poliéster.

11. Dispositivo, de acordo com uma das reivindicacdes 4
a 10, caracterizado pelo fato de gque, no sentido da rotacéo
do mecanismo de transporte (2), na frente e, caso necessario,
também atras do dispositivo de aplicacgdo de vapor quente (5,
57), h& um canal de ar guente (9, 10) gue envolve o mecanismo
de transporte (2).

12. Couro, fabricado segundo um processo de acordo com
a reivindicac&do 1, caracterizado pelo fato de que a
superficie expandida do revestimento, tratada com vapor
gquente, possui um aspecto homogéneo, semelhante a nobuck e

sem recessos.
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Fig. 7
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PROCESSO E DISPOSITIVO PARA AfLICAR REVESTIMENTO E COURO

Para proporcionar um processo econémico para a apllcac;éo
de um revestimento em pelo menos um ou, conforme o caso,
ambos os lados de um couro, no qual se garante um tratamento
suave do couro e se evita o seu endurecimento, mediante o que
sobre ésse(s) lado(s) ¢é aplicada uma. dispersdo plastica
aquosa dotada de particulas compactas contendo um propelente
e que é delxada solidificar, sendo formadas microesferas a
partir das particulas compactas termoplasticas através da
aplicacgao de calo;, a Qisperséo plastica contendo particulas
compactas, depois de solidificada, é submetida a vapor quente
de alivio a uma temperatura entre 80°C e 100°C
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