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(54) Metoda de producere a unui suport pentru imitatie de piele pe baza de
poliuretan fara dimetilfformamida (DMFA) sau alti solventi sau apa, si

metoda asociata de producere a imitatiei de piele
(57) Rezumat:
1 2

O metoda de producere a unui suport
(5) pentru imitatie de piele pe bazd de
poliuretan fard dimetilformamidd (DMFa) sau
alti solvenfi sau apd, incluzand etapele de: -
prepararea unei baze (1,1'); pulverizare care
distribuie un strat de poliurctan (11) pe bazi
(1, 1%; accasta etapd implicd: prepararca unei
componente (A) si a unci componente (B) a
poliuretanului (11); combinarca celor doud
componente (A, B) pentru a obtine un amestec;
- distribuirca uniformid prin pulverizare a
amestecului pe baza (1,1") formand stratul de
poliuretan (11); - aplicareca unui suport (12) pe
stratul de poliurctan (11) formind un suport
(5); - uscarea suportului (5).

Revendiciri: 15

Figuri: 9

(Rl



(54) Method of producing a support for polyurethane-based imitation leather
free of dimethylformamide (DMFA) or other solvents or water, and related
method of producing an imitation leather

(57) Abstract:

1

A method of producing a support (5)
for polyurethane based imitation leather free of
dimethylformamide (DMFa) or other solvents
or water, comprises the steps of: - preparing a
base (1,1); spray distributing a polyurethane
layer (11) on the base (1, 17); this step
involves: preparing a component (A) and a
component (B) of the polyurethane (11);
combining the two components (A, B) to

2

obtain a mixture; - spray distributing the
mixture uniformly on the base (1,1") forming
the polyurethane layer (11); - applying a
backing (12) on the polyurethane layer (11)
forming a support (5); - drying the support (5).

Claims: 15

Fig.: 9
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Descriere:
(Descrierea se publica in varianta redactati de solicitant)

Prezenta inventie se referd la o metodd de producere a unui suport pentru imitatie de piele pe
baza de poliuretan, fard dimetilformamidd (DMFa) sau alti solventi sau apa, si la o metodd asociatd de
producere a unei imitatii de piele fara dimetilformamida (DMFa) sau alfi solventi.

Piele artificiald sau imitatie de piele este o piele sintetica care poate avea un aspect asemandtor

cu cel al pieii naturale sau al pielii, sau poate fi realizatd cu o anumita granulatie chiar diferita de piele, de
exemplu cu modele tehnice si altele asemenea.
Imitatia de piele constd dintr-un polimer sub formi de bazid de peliculd simpla, la care o fesdturd sau o
tesdturd netesutd (NWF) din fibre naturale (de exemplu, bumbac, in sau altele asemenea) sau fibre
sintetice (de exemplu, poliester, poliamid3 si similar) sau o combinatie a acestora, sau un coagulat poate fi
aplicat pe acesta, adica o tesaturd/NWF pe care a fost impregnat sau rispandit un material polimeric.

Productia de imitatie de picle are loc de obicei prin imprastiere multistrat. Procesul include
mitial o multitudine de etape de intindere a diferitelor straturi care vor forma produsul final. Astfel de
straturi sunt rispandite pe un suport de hartie de eliberare folosind o lama. In etapa finald a procesului, un
suport textil sau un suport NWF sau un suport coagulat este aplicat pe multitudinea de straturi prin
intermediul unui adeziv. in cele din urmi, poate urma un proces de finisare prin imprimare, sau o gofrare
sau o aplicare de hartie de transfer sau folii, daca se doreste imbunatitirea efectului estetic al tesaturii.

Coagulatul este un element esential al procesului de productie a imitatiei de piele poliuretanica,
deoarece serveste la conferirea de grosime si caracteristici mecanice produsului finit.

Coagulatul este o bazd compusd dintr-o tesaturd/NWF si poliuretan aromatic in dimetilformamida
(DMFa) sau alti solventi sau in apa.

Un astfel de tip de coagulat este deci compus din tesaturd/NWF impregnatd cu poliuretan

coagulat sau tesaturd/NWF pe care se aplicd direct pe suprafatd un strat de poliuretan coagulat cu ajutorul
unei lame. Coagularea prin impregnare are loc intr-o linie speciald unde tesdtura/NWF, care va forma
suportul final, este plasatd intr-un rezervor care confine solutia poliuretanici in DMFa sau solventi.
Tesdtura, care raimine impregnati cu cantitatea doritd, este apoi scufundata intr-un rezervor de coagulare
in care poliurctanul, lipsit de solvent, se¢ coaguleazi intrucat DMFa, fiind foarte hidrofil, este captat
violent de apa. In continuare, pentru eliminarea completi a DMFa, tesatura/NWF coagulata sufera diferite
cicluri de spilare cu api in contracurent. In cele din urmi, dupi o stoarcere atentd, produsul trece printr-
un uscdtor special pentru uscarea completd si rularea ulterioara.
In ciuda diferitelor cicluri de spilare, coagulatul final mentine o concentratic mare de DMFa sau alti
solventi, adicd intre 400 si 800 ppm (adicd, mg/kg). Un astfel de procent nu mai este acceptabil, deoarece
DMFa este foarte toxica si periculos si existd numeroase reglementdri care limiteaza prezenta acesteia in
fesaturi.

In domeniu sunt cunoscute metode de productic a imitatici de piele, care includ utilizarea
poliuretanului fard dimetilformamida (DMFa), asa cum este descris in documentele CN 102 758 359 A si
CN 102 758 360 B. Astfel de documente descriu 0 metoda de aplicare a unui poliuretan bicomponent care
necesitd o nivelare mecanicd efectuatd cu o lamd. Este evident cd contactul dintre lama si materialul
poliuretanic care se solidificd implicd o acumulare in scurt timp de reziduuri de material solidificat sub
lama pand cand acestea obstructioneazd complet deschiderea de trecere pentru glisarea materialului inca
in reactie. Acest lucru duce la opriri continue ale masinii pentru a permite curifarea sau inlocuirea lamei
in sine. Un astfel de aspect este deosebit de dezavantajos si este comun tuturor metodelor de aplicare a
poliuretanului cu nivelare mecanica.

Obiectivul prezentei inventii este acela de a rezolva problemele asociate cu utilizarea DMFa si
a altor solvenfi pentru producerea imitafiei de picle, reducand astfel si emisiile greu de detectat si
permitind o mare economie de energie calorica.

Prin urmare, un obiectiv al prezentei invenfii este obtinerea unui suport de inlocuire al
coagulatului pentru producerea imitatiei de piele, fard DMFa sau alti solventi sau apa.

In special, obiectivul prezentei inventii este de a furniza o noudi metodi de producere a unui
suport pentru imitatiec de piele pe bazd de poliuretan, fairda DMFa sau alti solventi sau apd, si o noud
metoda asociatd de producere a unei imitatii de piele fairda DMFa sau alte solventi.

Un astfel de obiectiv este atins printr-o metodd de producere a unui suport pentru imitatic de
picle pe bazi de poliuretan farda DMFa sau alti solventi sau apa in conformitate cu revendicarea 1 si
printr-o metodd asociati de producere a unei imitatii de piele fard DMFa sau alti solventi conform
revendicdrilor 10, 11, 12, 13, 16. Revendicérile dependente descriu variante de realizare preferate ale
inventiei.
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Caracteristicile si avantajele metodei conform prezentei invenfii vor deveni evidente din
urmdtoarea descriere, dati cu titlu de exemplu nelimitativ in conformitate cu desencle insotitoare, in care:
- figura 1A prezintd schematic o metodd de producere a unui suport pentru imitatie de piele
conform prezentei inventii, intr-o variantd de realizare;

- figura 1B prezintd schematic o metodd de producere a unui suport pentru imitatie de piele
conform prezentei inventii, intr-o altd varianta de realizare;

- figura 2A prezintd schematic o metodad de producere a unui suport pentru imitatiec de piele
conform prezentei inventii, intr-o altd varianta de realizare;

- figura 2B prezintd schematic o metodd de producere a unui suport pentru imitatie de piele
conform prezentei inventii, intr-o altd varianta de realizare;

- figura 3 prezintd schematic o metodd de producere a imitafiei de piele conform prezentei
inventii, intr-o variantd de realizare;

- figura 4 prezintd schematic o metodd de producere a imitafiei de piele conform prezentei
inventii, intr-o altd varianti de realizare;

- figura 5 prezintd schematic o metodd de producere a imitafiei de piele conform prezentei
mventii, intr-o altd varianta de realizare;

- figura 6 prezintd schematic o metoda de producere a imitatiei de piele (de tipul definit pe ambele
fete) conform prezentei inventii, intr-o variant de realizare;

- figura 7 prezintd schematic o metoda de producere a imitatiei de piele (de tipul definit pe ambele
fete) conform prezentei inventii, intr-o altd varianta de realizare;

- figura 8 prezintd schematic o etapd de distributic prin pulverizare a unui strat de poliuretan
pentru producerea unui suport pentru imitatie de piele sau pentru producerea imitatiei de piele conform
prezentei inventii;

- figura 9 prezintd schematic o etapd de distributie prin pulverizare a unui strat de poliuretan
pentru producerea unui suport pentru imitatie de piele sau pentru producerea imitatiei de piele conform
prezentei inventii.

Un obiect al prezentei inventii este obtinerea unui suport de inlocuire al coagulatului, adici un
suport pe baza de poliuretan pentru imitatie de piele fard dimetilformamidd (DMFa) sau alti solventi sau
apa. Noul suport este obtinut printr-o metodad in conformitate cu prezenta inventie care include utilizarea
unui poliuretan bicomponent aplicat omogen pe o bazi. Metoda furnizeazd ca reactia dintre cele doi
componenti sa aiba loc prin utilizarea unei masini de inaltd sau joasa presiune (cu sau fard mixer) si ca
amestecul si fie distribuit imediat in mod uniform pe baza prin pulverizare.

Poliuretanul bicomponent 11 utilizat este obfinut din sinteza a doua componente: componentul
A si componentul B.
Componentul A este un izocianat, de preferintd diizocianat de difenil metan (MDI) reactionat partial cu
poliesteri sau polieteri.
Componentul B este un poliol pe bazd de polieter sau poliester.

De preferintd, componentii A si B au urmdtoarele proprietati:

Unitate Componentul B | Componentul Metoda
A
Vascozitate 25/25°C Cps 1020 +/- 100 1130 +/- 100 ASTM D 445
Greutate specificd 25/25°C | g/em? 1,02 +/-0,2 1,19 +/-0,2 ASTM D 891

Raportul de amestecare in greutate intre componentul B (poliol) si componentul A (izocianat)
este de preferin{a intre 100:30 si 100:120.

Reactia dintre componentii A si B are loc la presiune inalta sau joasa.

Poliuretanul format din doi componenti 11 este depus in mod uniform pe baza printr-un sistem
de pulverizare indicat prin numdrul de referintd 2 in desene. Sistemul 2 amestecd componentii A si B,
facandu-i sd se ciocneasca la presiune inaltd, sau la presiune scizutd folosind un mixer, apoi depunind
amestecul bicomponent printr-un spray. in mod avantajos, metoda conform prezentei inventii furnizeaz:
ca amestecul de componenti A si B s fie pulverizat in mod uniform fara a fi nevoie de nicio imprastiere
sau nivelare mecanica.

Cu referire in mod special la figurile 8 si 9, sistemul 2 cuprinde o unitate de pulverizare 20
furnizata cu cel putin o pompa de dozare 21.

De preferintd, pompa de dozare 21 are un raport variabil, cu control electronic al cantittii
livrate si al raportului de amestec prin controale debitului.
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Unitatea de pulverizare cuprinde cel pufin un cap de amestecare la presiune inalti sau joasa 22
furnizat cu cel putin o duzid de pulverizare 23. Capul de amestecare 22 si distribuitorul 23 formeazd un
sistem de pulverizare.

De preferintd, sistemul de pulverizare este furnizat cu un sistem automat de curdtare si un
sistem mecanic de purjare.

Unitatea de pulverizare cuprinde cel putin o conducta 23 adaptata pentru a conecta pompele de
dozare 21 cu capul de amestecare 22 al sistemului de pulverizare. De preferinti, conductele 23 sunt
incdlzite si temperatura controlata cu termoreglare.

De preferinta, unitatea de pulverizare este furnizati cu un panou pentru reglarea cantititii de
produs care trebuie distribuitd. Debitul de pulverizare este variabil.

De preferinta, sistemul de pulverizare este sustinut deasupra bazei printr-un cadru 24. Cadrul
24 este o structurd de punte care se extinde transversal deasupra bazei.

In inventia asa cum este prezentati, de exemplu, in figura 8, unitatea de pulverizare cuprinde o
multitudine de sisteme de pulverizare fixe (adicd pistoale de pulverizare sau alte distribuitoare cu
pulverizare fixd). Numarul total de sisteme de pulverizare fixe este astfel incit sd permitd acoperireca
completd a pulverizirii 18timii bazei, care curge cu o vitezi constanti sub ele.

In varianta de realizare din figura 9, unitatea de pulverizare cuprinde un robot Cartezian 25 pe
care este fixat un sistem de pulverizare mobil (adicd un pistol de pulverizare sau alt distribuitor de
pulverizare mobil). Prin urmare, intr-un astfel de exemplu, robotul Cartezian permite translatia sistemului
de pulverizare de-a lungul cadrului 24 pe toatd lafimea bazei, care ruleazd cu o vitezi constantd sub
acesta.

Prin urmare, sistemul de depunere uniforma 2 permite amestecarea celor doi componenti A si
B in stare lichidd, la presiune ridicatd fard a fi nevoie de un rotor clasic sau mixer cu surub, sau la
presiune scdzutd printr-un mixer cu rotor sau surub. Pand in prezent, in ipoteza depunerii amestecului
bicomponent cu ajutorul unei lame, este evident ci contactul dintre lama si materialul aflat in reactie (si
deci in faza de solidificare) ar bloca rapid glisarea amestecului realizat din cei doi componenti sub lama,
determinind astfel opriri frecvente pentru curdtarea sau inlocuirea lamei in sine. Pe de altd parte, sistemul
de depunere 2, conform inventiei, include depunerea prin pulverizare a amestecului de componenti A si B
pe bazi in mod uniform, fard a fi necesard imprastierea prin intermediul unei lame. Un astfel de aspect
este deosebit de avantajos deoarece evitd dezavantajele imprastierii cu o lamd descrise mai sus, si anume
necesitatea opririi continue a procesului pentru curdtarea lamei.

Figurile 1 si 2 prezintd schematic o metodd de producere a unui suport 5 pentru imitatie de
picle pe baza de poliuretan fard dimetilformamida (DMFa) sau alti solventi sau apd conform prezentei
inventii.

O astfel de metoda include etapele de:

- prepararea unei baze, baza mentionatd fiind o hartie de eliberare 1 sau o bandid transportoare
antiaderentd 1';

- distribuirea prin pulverizare (prin sistemul 2) a unui strat de poliuretan 11 pe bazd; un astfel de
etapd include urmdtoarele pasaje: prepararea componentului A si a componentului B; amestecarea
componentilor A si B pentru a obtine un amestec de poliuretan; pulverizare distribuirea in mod uniform a
amestecului pe baza formand stratul de poliuretan 11;

- aplicarea unei intdrituri 12 pe stratul de poliuretan 11 formand un suport 5 pentru a obtine apoi o
imitatie de piele 6;

- uscarea cel putin partiald a suportului 5 pentru imitatic de piele 6, format dintr-un strat de
poliuretan 11 si intdritura 12.

Trebuie remarcat faptul ca in etapa de executie a metodei, baza 1,1' curge prin statiile de lucru.

De preferintd, metoda include o etapd finala de rulare a suportului 5 pentru imitatie de piele 6
pentru a forma o rold 51.

De preferintd, inainte de etapa de rulare, este inclusi o etapd de indepartare a bazei 1, 1, astfel
incat suportul 5 si cuprindi numai stratul de poliuretan 11 lipit de intiritura 12. In cazul utilizrii hartiei
de eliberare 1 (figurile 1A, 2A), hartia este separata de suportul 5 si rulatd pentru a forma o rola. In cazul
utilizirii unei benzi transportoare antiaderente 1' (figurile 1B, 2B), o astfel de banda transportoare este
intr-un inel si ruleazd continuu. Prin urmare, in acest caz, suportul 5 se separa de banda transportoare care
merge inapoi la statia de pornire pentru a fi reutilizata intr-un nou ciclu de productie.

Etapa de uscare a stratului de poliuretan 11 se obfine prin intermediul a cel putin un cuptor 13.

Intr-o varianti de realizare, prezentati in figurile 1A, 1B, etapa de uscare a stratului de
poliuretan 11 este efectuatd in aval de etapa de aplicare a intiriturii 12. Intr-un astfel de exemplu, uscarea
este completa.
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Intr-o varianti de realizare, prezentati in figurile 2A, 2B, etapa de uscare a stratului de
poliuretan 11 este realizati in amonte de etapa de aplicare a intiriturii 12. Intr-un astfel de exemplu,
uscarea este doar parfiala si va fi finalizatd intr-un cuptor suplimentar pregtit inainte ca suportul 5 si fie
desprins de 1a baza.

In mod avantajos, de fapt, intiritura 12 este aplicati pe stratul de poliuretan 11 fira ajutorul
adezivilor, deoarece este utilizata adezivitatea amestecului de reactie.

In mod avantajos, stratul de poliuretan 11 se extinde la uscare, diand grosime si proprietiti
mecanice suportului 5 pentru imitatie de piele 6.

In mod avantajos, prin reglarca cantitifii de amestec bicomponent pulverizat pe baza 1,1' sau
prin reglarea cantititfii de agent de expandare este posibil si se ob{ind un strat de poliuretan 11 mai mult
sau mai putin gros. Grosimea stratului de poliuretan 11 variaza in functie de aplicarea finala.

Trebuie remarcat faptul ca baza este o hirtic de eliberare 1 (figurile 1A, 2A) sau o bandd
transportoare antiaderentd 1' (figura 1B, 2B). De preferintd, hartia de eliberare este furnizatd, pe partea
destinatd sd vind in contact cu stratul de poliuretan 11, cu o texturd (si textura este conceputi ca un
model/legiturd). Solidificandu-se, stratul de poliurctan depus pe hartia de eliberare ia exact forma texturii
prezente pe acesta si aceastd definitie rfimine imprimata stratului de poliuretan chiar si dupd desprinderea
de la bazi. Acelasi lucru este valabil si pentru banda transportoare antiaderentd 1°, furnizati cu un
model/legiturd pe partea destinata si vind in contact cu stratul de poliuretan 11.

Intiritura 12 este, de exemplu, o fesiturd sau o tesiturii netesuti (NWF) compusi din fibre
naturale sau sintetice sau un amestec al celor doua.

Prezenta inventie se referd, de asemenea, la o metodd de producere a unui strat de imitatie 6,6'
fard dimetilformamidd (DMFa) sau alti solventi pornind de la un suport 5 obtinut prin metoda de mai sus.

Figurile 3 pani la 7 prezintd schematic metoda de producere a imitatiei de piele 6,6' conform
prezentei inventii

Trebuie remarcat faptul ci, pentru a putea folosi suportul 5 pentru a obtine o imitatie de picle
6,6', este mai intdi necesard indepartarca acesteia de labaza 1,1', formand rola 51.

Intr-o varianti de realizare, metoda de producere a unei imitatii de piele include doar
pulverizarea amestecului cu doi componenti pe o bazi 1,1', aplicarea unei fesaturi/NWF 12 si o etapa
finala de indepartare a bazei. Un astfel de variantd de realizare este prezentatd in figurile 1A, 1B, 2A, 2B.

Intr-o alti varianti de realizare, dupa indepirtarea bazei, suportul 5 obtinut prin metoda de mai
sus si deci complet farda DMFa sau alti solventi sau apd, este introdus intr-o linie de productie a imitatiei
de piele 6,6' inlocuind coagulatul. Suportul 5 devine astfel un element esential al procesului de productie
al imitatiei de piele 6,6' deoarece serveste la conferirea grosimii si caracteristicilor mecanice produsului
finit. Un astfel de varianta de realizare este prezentatd in figura 3.

Intr-o astfel de varianti de realizare, metoda de producere a unei imitatii de piele 6 include
etapele de:

- prepararea unei baze, baza mentionatd fiind o hartie de eliberare 1 sau o banda transportoare
antiaderentd 1';

- imprastierea cu o lama 42 a cel putin unui strat de poliuretan 41 pe baza si uscarea stratului de
poliuretan 41; de preferintd, poliuretanul este pe baza de ap3;

- aplicarea unui strat de adeziv 45 pe ultimul strat de poliuretan 41 printr-o lami 42;

- aplicarea suportului 5 pe stratul adeziv 45; de preferintd, adezivul 45 este pe bazd de apg;
indepartarea bazei 1,1".

De remarcat ci in etapa de executie a metodei, baza 1,1" gliseaza.

Etapa de uscare a stratului de poliuretan 41 si a stratului adeziv 42 este obtinutd prin
intermediul a cel putin un cuptor 13.

De preferintd, metoda include o etapa finald de rulare a imitatiei de piele 6 pentru a forma o
rold 60.

Intr-o alti varianti de realizare, prezentat in figurile de la 4 pani la 7, suportul 5 pentru imitatie
de piele este obtinut prin metoda de mai sus direct in linia de productie a imitatiei de piele 6.

Intr-o astfel de varianti de realizare, metoda de producere a unei imitatii de piele 6 include
etapele de:

- prepararea unei baze, baza mentionatd fiind o hartie de eliberare 1 sau o banda transportoare
antiaderentd 1';

- impristierea cu o lama 42 a cel putin unui strat de poliuretan 41 pe baza si uscarea stratului de
poliuretan 41; de preferintd, poliuretanul este pe baza de ap3;

- distribuirea prin pulverizare a unui strat de poliuretan 11 pe ultimul strat de poliuretan 41; un
astfel de etapd include urmitoarele pasaje: prepararea componentului A si a componentului B;
amestecarea componentilor A si B la presiune ridicati pentru a obtine un amestec poliuretanic
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bicomponent; pulverizare distribuind amestecul in mod uniform pe baza 1,1 formand un strat de
poliuretan 11;

- aplicarea unei intarituri 12 pe stratul de poliuretan 11;

- uscarea stratului de poliuretan 11;

- indepartarea bazei 1,1".

De remarcat ci in etapa de executie a metodei, baza 1,1" gliseaza.

De preferintd, metoda include o etapa finald de rulare a imitatiei de piele 6 pentru a forma o
rold 60.

Etapa de uscare a stratului de poliuretan 41,11 este obfinutd prin intermediul a cel putin un
cuptor 13.

Intr-o varianti de realizare, prezentati in figura 4, etapa de uscare a stratului de poliuretan 11
este efectuati in aval de etapa de aplicare a intiriturii 12. intr-un astfel de exemplu, uscarea este
completa.

Intr-o varianti de realizare, prezentati in figurile 5, etapa de uscare a stratului de poliuretan 11
este efectuatd in amonte de etapa de aplicare a intiriturii 12. Intr-un astfel de exemplu, uscarea este doar
partiald si va fi finalizata intr-un cuptor suplimentar 13.

Metoda de producere a unei imitatii de piele conform prezentei inventii poate fi utilizati de
asemenea pentru a obtine un asa-numit strat dublu, adici o imitatie de piele 6' definitd pe ambele fete. O
astfel de metoda este prezentatd in figurile 6 si 7 si include etapele de:

- prepararea unei baze, baza mentionatd fiind o hartie de eliberare 1 sau o banda transportoare
antiaderentd 1';

- imprastierea cu o lama 42 a cel putin unui strat de poliuretan 41 pe baza si uscarea stratului de
poliuretan 41; de preferintd, poliuretanul este pe baza de ap3;

- distribuirea prin pulverizare a unui strat de poliuretan 11 pe ultimul strat de poliuretan 41;

- aplicarea unei intarituri 12 pe stratul de poliuretan 11;

- uscarea cel pufin partiald a stratului de poliuretan 11;

- pulverizare care distribuic un alt strat de poliurctan 11' pe intdritura 12;

- aplicarea unei texturi pe stratul de poliuretan suplimentar 11';

- uscarea cel pufin partiald a stratului de poliuretan suplimentar 11

- indepartarea bazei 1,1".

Intr-o varianti de realizare, prezentati in figura 6, etapa de aplicare a unei texturi pe stratul de
poliuretan suplimentar 11" include aplicarea unei pelicule 17, furnizat cu texturd, pe stratul de poliuretan
suplimentar 11",

De fapt, pelicula 17 este furnizata cu o texturd, adicd cu un model/legiturd, pe fata opusa celei
destinate si vind in contact cu stratul de poliuretan 11.

De preferinta, pelicula men{ionatd 17 este o peliculd de poliuretan furnizatd cu o texturd. De
preferint, poliuretanul este pe bazi de apa.

Intr-o alti varianti de realizare, prezentati in figura 7, etapa de aplicare a unei texturi pe stratul
de poliuretan suplimentar 11’ include aplicarea unei texturi pe stratul de poliuretan suplimentar 11" prin
intermediul unui cilindru de gofrare 18.

De preferintd, inainte de aplicarea unei texturi pe stratul de poliuretan suplimentar 11' cu
ajutorul cilindrului de gofrare 18, este inclusd uscarea cel putin parfiald a acestui strat de poliurctan
suplimentar 11', de exemplu prin intermediul unui cuptor suplimentar 13.

De remarcat ci in etapa de executie a metodei, baza 1,1" gliseaza.

De preferintd, metoda include o etapd finala de rulare a imitatiei de piele 6' pentru a forma o
rold 60.

Etapa de uscare a stratului de poliuretan 41,11,12,11" este obtinutd prin intermediul a cel putin
un cuptor 13.

Intr-o varianti de realizare, prezentati in figurile 6 si 7, etapa de uscare a stratului de poliuretan
11,11' se realizeazi in aval de etapa de aplicare a intiriturii 12, sau a peliculei 17, sau a gofrarii. Intr-un
astfel de exemplu, uscarea este completa.

Intr-o alta varianti de realizare, etapa de uscare a stratului de poliuretan 11,11' se realizeaza in
amonte de etapa de aplicare a intiriturii 12, sau a peliculei 17, sau a gofririi. Intr-un astfel de exemplu,
uscarea este doar partiala.

O altd metodi de producere a unei imitatii de piele cu strat dublu, adici a unei imitatii de piele
6’ definitd pe ambele fete, include obtinerea unei imitatii de piele 6 prin metoda prezentatd in figura 4 si
utilizarea rolului 60 astfel obtinut ca suport 12 pentru o procesare ulterioard ca in figura 4. Asadar, intr-o
astfel de variantd, imitatia de piele 6 obtfinutd anterior este depusd (pe fata de tesdturd) pe poliuretanul
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pulverizat de masina 2, obtinAndu-se in final o imitatie de piele finisatd pe ambele fete. Prin urmare, intr-
un astfel de exemplu, intaritura 12 este o imitafie de piele 6.

In mod inovator, metoda de productic a unui suport 5 pentru imitatic de piele 6,6 si masina
asociatd 2, in conformitate cu prezenta inventie, permite inlocuirea coagulatului poliuretanic pe bazi de
DMFa sau alti solventi cu un suport poliuretanic faird DMFa sau alti solventi sau apa.

Trebuie remarcat faptul cd termenul de distributie prin pulverizare sau pulverizare este destinat
ca depunerea stratului de poliurctan sub forma de picaturi sau particule minuscule sau foarte mici. O
astfel de definitie include nebulizarea, atomizarea, vaporizarea, spray, pulverizarea. O astfel de definitie
include distributia atdt cu tractiune cu aer sub presiune sau aer comprimat, cit si fard aer. O astfel de
pulverizare poate fi efectuatd utilizind pistoale, sau duze sau alte distribuitoare capabile si efectueze o
distributie prin pulverizare.

Cu metoda de producere a unui suport pentru imitatie de piele si cu masina asociati in
conformitate cu prezenta inventie, materialul poliuretanic este pulverizat in mod uniform fari a fi nevoie
de nicio imprastiere sau nivelare mecanicd, de exemplu prin intermediul unei lame sau a altor dispozitive
de nivelare, si acest lucru permite lucrul continuu fird a fi nevoie de intreruperi pentru curdfarea
reziduurilor de poliuretan intarit sau intretinerea unor astfel de nivelatoare mecanice.

In plus, in mod avantajos, cantitatea de material poliuretanic depus prin pulverizare este
definita de reglajele masinii 2, cu posibilitatea ca urmare a regldrii cu usurin{d a debitului materialului si
deci a grosimii stratului de poliuretan 11 al imitatiei de piele 6, 6.

In plus, intiritura 12 este aplicat in mod avantajos pe stratul de poliuretan 11 fird ajutorul
adezivului: de fapt, metoda include utilizarea reactiei amestecului cu doi componenti si, prin urmare, a
adezivitifii amestecului pentru a atasa intdritura.

In plus, in mod avantajos, prin metoda conform prezentei inventii este posibil, chiar si fari
ajutorul solventilor sau filtrelor in general, sd se asigure un nivel de emisii greu de detectat, cu o
economie ridicatd in consecinti de energie calorici si de protectie a mediului.

Pe scurt, metoda conform prezentei inventii permite inlocuirea coagulatului intr-un mod simplu
si mai putin poluant, avand in vedere absenta oricirui tip de solvent. Mai mult, o astfel de metoda permite
productia continud fard a fi nevoie de opriri ale masinii, deoarece depunerea poliuretanului nu necesit
nici un tip de nivelator mecanic si intrefinere asociate. Mai mult, o astfel de metodd permite producerea
directd in linie a tuturor elementelor care formeaza imitatia de piele, cu reducerea costurilor de productie
si economisirea suprafefei industriale, deoarece linia de coagulare este complet eliminatd. Mai mult, o
astfel de metodad permite economii uriase la costurile energiei si materiilor prime in comparatie cu
metodele actuale care includ temperaturi ridicate ale cuptorului sau utilizarea adezivilor, precum si o
economie considerabild a emisiilor de CO2.

(56) Referinte bibliografice citate in raportul de documentare:

e (CN-A-102 758359
e (CN-B- 102758 360

(57) Revendiciri:

1. Metoda de producere a unui suport (5) pentru imitatie de piele pe bazi de poliuretan,
fard dimetilformamidd (DMFa) sau alti solventi sau apd, cuprinzind etapele:

- pregatirea unei baze (1,1") avand o litime;

- pulverizarea unui strat de poliurctan (11) pe bazd (1,1'); aceastd etapd presupunc:
prepararea unui component (A) si a unui component (B) ai poliuretanului (11); combinarea celor doi
componenti (A, B) pentru a obfine un amestec; pulverizarea amestecului in mod uniform pe baza (1,1")
forméand stratul de poliuretan (11) fard o etapa suplimentard de nivelare cu ajutorul unei lame;

- aplicarea unei intarituri (12) pe stratul de poliuretan (11) formand un suport (5);

- uscarea suportului (5);
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in care faza de pulverizare uniforma a amestecului pe baza (1,1') implica translatarea unui sistem
de pulverizare de-a lungul 1itimii bazei in timp ce baza mentionatd ruleazd cu o viteza constantd sub
sistemul de pulverizare.

2. Metodi de producere a unui suport (5) in conformitate cu revendicarea 1, in care
componentul (A) este un izocianat, de preferinti diizocianat de metilen difenil (MDI) reactionat partial cu
poliesteri sau polieteri, si componentul (B) este un poliol pe bazi de polieter sau poliester.

3. Metodi de producere a unui suport (5) in conformitate cu revendicarea 1 sau 2, in care
raportul de amestecare in greutate dintre componentul B (poliol) si componentul A (izocianat) este intre
100:30 si 100:120.

4. Metodi de producere a unui suport (5) in conformitate cu oricare dintre revendicarile
precedente, in care etapa de uscare a stratului de poliuretan (11) este completd si este efectuatd in aval de
etapa de aplicare a intiriturii (12).

5. Metodi de producere a unui suport (5) in conformitate cu oricare dintre revendicarile de
la 1 pana la 3, in care etapa de uscare a stratului de poliuretan (11) este partiald si este efectuatd in amonte
de etapa de aplicare a intiriturii (12).

6. Metodi de producere a unui suport (5) in conformitate cu oricare dintre revendicirile
precedente, in care intdritura (12) este o tesdturd tesutd sau o fesaturd netesutd (NWF) realizata din fibre
naturale sau sintetice sau un amestec al celor doua.

7. Metodi de producere a unui suport (5) in conformitate cu oricare dintre revendicirile
precedente, in care baza are un model/legdturd pe partea destinatd sd vind in contact cu stratul de
poliuretan (11).

8. Metodi de producere a unui suport (5) in conformitate cu oricare dintre revendicarile
precedente, in care baza este o hartie de eliberare (1) sau o banda transportoare antiaderenta (1').
9. Metodi de producere a unui suport (5) in conformitate cu oricare dintre revendicarile

precedente, in care metoda furnizeazd o etapd de indepdrtare a bazei (1) si apoi o etapd de rulare a
suportului (5) pentru a forma o rola (51).

10. Metoda de productie a unei imitatii de piele (6) fard dimetilformamida (DMFa) sau alfi
solventi, cuprinzind etapele:

- prepararea unui suport (5) pentru imitatie de piele pe bazd de poliuretan fard
dimetilformamida (DMFa) sau alfi solventi sau apd cu metoda in conformitate cu oricare dintre
revendicdrile de la 1 pand la §;

- indepartarea bazei (1,1") de pe suport (5).

11. Metoda de productie a unei imitatii de piele (6) fard dimetilformamidd (DMFa) sau alti
solventi, cuprinzind etapele:

- prepararea unei baze (1,1');

- impristierea cu o lama (42) a cel putin unui strat de poliuretan (41) pe baza (1,1') si
uscarea stratului de poliuretan (41);

- aplicarea unui strat de adeziv (45) pe ultimul strat de poliuretan (41);

- prepararea unui suport (5) pentru imitafie de piele pe bazd de poliuretan fara
dimetilformamida (DMFa) sau alti solvenfi sau apd cu metoda de productic in conformitate cu
revendicarea 9,

- aplicarea suportului (5) pe stratul adeziv (45);

- indepartarea bazei (1,1").

12. Metoda de productie a unei imitatii de piele (6) fard dimetilformamida (DMFa) sau alfi
solventi, cuprinzind etapele:

- pregatirea unei baze (1,1") avand o litime;

- impristierea cu o lama (42) a cel putin unui strat de poliuretan (41) pe baza (1,1') si
uscarea stratului de poliuretan (41);

- pulverizarea unui strat de poliurctan (11) pe bazd (1,1'); aceastd etapd presupunc:
prepararea unui component (A) si a unui component (B) ai poliuretanului (11); combinarea celor doi
componenti (A,B) pentru a obtine un amestec; pulverizarea amestecului in mod uniform pe baza (1,1")
forméand stratul de poliuretan (11) fard o etapa suplimentard de nivelare cu ajutorul unei lame;

- aplicarea unei intdrituri (12) pe stratul de poliuretan (11);

- uscarea stratului de poliuretan (11);

- indepartarea bazei (1);

in care faza de pulverizare uniforma a amestecului pe baza (1,1') implica translatarea unui sistem
de pulverizare de-a lungul ldtimii bazei in timp ce baza mentionatd ruleazd cu o viteza constantd sub
sistemul de pulverizare.
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13. Metoda de productie in conformitate cu revendicarea 12 in care, pentru obtinerea unei
imitatii de piele (6”) definitd pe ambele fete si fard dimetilformamida (DMFa) sau alti solventi, dupa etapa
de uscare a stratului de poliuretan (11) si inainte de etapa de indepartare a bazei (1), cuprinzand etapele
de:

- pulverizarea unui alt strat de poliuretan (11') pe intdriturd (12); aceastd ctapa presupunc:
prepararea unui component (A) si a unui component (B) ai poliuretanului (11); combinarea celor doi
componenti (A,B) pentru a obtine un amestec; pulverizarea amestecului in mod uniform pe intiriturd (12)
formand un alt strat de poliuretan (11');

- aplicarea unei texturi pe stratul de poliuretan suplimentar (11');

- uscarea stratului de poliuretan suplimentar (11").

14. Metoda de productic a unei imitatii de piele (6') in conformitate cu revendicarea 13, in
care ctapa de aplicare a unei texturi pe stratul de poliurctan suplimentar (11') furnizeaza aplicarea unei
pelicule (17) avand un model/legiturd pe fata opusd celei destinate sd vind in contact cu stratul de
poliuretan (11"), sau implicd aplicarea unei texturi pe stratul de poliuretan suplimentar (11') prin
intermediul unui cilindru de gofrare (18).

15. Metoda de productie a unei imitatii de piele (6°) definitd pe ambele fete si fard
dimetilformamida (DMFa) sau alti solventi, cuprinzand etapele:

- realizarea etapelor metodei de producere a unei imitatii de piele (6) in conformitate cu
revendicarea 12,

in care, in legiturd cu ctapa de aplicare a unei intdrituri (12) pe stratul de poliurctan (11),
intdritura (12) este o imitatie de piele (6) produsd prin metoda de productie in conformitate cu oricare
dintre revendicarile de la 10 pand la 12, imitatia de piele (6) mentionatd fiind aplicatd pe stratul de
poliuretan (11) pe fata fard textura.

Agentia de Stat pentru Proprietatea Intelectuald
str. Andrei Doga nr. 24, bloc 1, MD-2024, Chisinau, Republica Moldova
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FIG.2b
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FIG.4



MD/EP 4004272 T2 2023.10.31

17




MD/EP 4004272 T2 2023.10.31

18

SRR

SR IN

3 A
AN

DA RIKNNURRNNERC Ly

R

ﬁ_.

FIG.6



MD/EP 4004272 T2 2023.10.31

19

FIG.7



MD/EP 4004272 T2 2023.10.31

20

8Ol




MD/EP 4004272 T2 2023.10.31

21

6 Ol




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - CLAIMS
	Page 9 - CLAIMS
	Page 10 - CLAIMS
	Page 11 - DRAWINGS
	Page 12 - DRAWINGS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS
	Page 16 - DRAWINGS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - DRAWINGS
	Page 19 - DRAWINGS
	Page 20 - DRAWINGS
	Page 21 - DRAWINGS

