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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricaciéon de pellets de cuero

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricaciéon de pellets de cuero, en el que se obtienen virutas de
raspado como producto de desecho en la fabricacion de cuero, y las virutas de raspado se machacan para formar un
material molido de cuero que contiene fibras de cuero.

Como consecuencia de la fabricacién de cuero industrial, las pieles de animales se raspan en una de las etapas de
procedimiento, es decir por medio de un cilindro portacuchillas en espiral se rebajan con cepillo a un grosor
uniforme, por ejemplo de 1, 5 mm en el dorso. El material rebajado con cepillo son las denominadas virutas de
raspado que se presentan en una cantidad de aproximadamente 33% del peso de la piel. Hasta ahora, las virutas de
raspado se emplearon en funcién del curtido, o bien para la fabricacion de tejido de fibras de cuero (virutas de
raspado de cromo) o para el compostaje (virutas de raspado sin cromo), ademas de llevarse al vertedero.

Se conoce un procedimiento del tipo indicado al principio (WO 2007/121497 A) en el que los desechos de cuero en
forma de virutas de raspado se machacan para formar un material molido de cuero que contiene fibras de cuero y se
conducen en esta forma a un tratamiento adicional.

En todos estos casos, los pasos futuros de eliminacion de desechos y de reutilizacion de los desechos de cuero son
inciertos y estan unidos a costes.

Partiendo de esto, el objetivo de la presente invencién consiste en desarrollar un procedimiento para el
aprovechamiento de virutas de raspado que se producen en la fabricacién de cuero.

Para la solucion se propone la combinacion de caracteristicas indicadas en la reivindicacion 1. De las
reivindicaciones dependientes resultan configuraciones ventajosas y perfeccionamientos de la invencion.

La invencion parte sobre todo de la idea de que las virutas de raspado se utilicen de manera conveniente y puedan
tratarse adicionalmente de manera industrial, si se tratan en primer lugar para formar un producto intermedio. Este
producto intermedio contiene la forma de pellets de cuero que se fabrican en el procedimiento de acuerdo con la
invencion a través de las etapas siguientes: las virutas de raspado se obtienen como producto de desecho en la
fabricacion de cuero; las virutas de raspado se machacan para formar un material molido de cuero que contiene
fibras de cuero; las virutas de raspado machacadas se prensan para formar pellets de cuero; y los pellets de cuero
se secan hasta llegar a un contenido de humedad residual de como maximo 30 % en peso. En este caso, las virutas
de raspado pueden obtenerse tanto con un curtido al cromo como también con un curtido con glutaraldehido.

De manera conveniente, las virutas de raspado se machacan en primer lugar mediante molienda fina para formar un
tamafio de grano o bien de fibra de aproximadamente 0,5 mm. El prensado de los pellets puede realizarse en una
prensa peletizadora convencional. Segun los requisitos de los procesos de tratamiento adicional siguientes, los
pellets de cuero prensados se secan hasta un contenido de humedad residual de 5 a 30 % en peso. Para el
tratamiento en algunos tipos de maquinas se requiere un contenido de humedad residual menor, dado que, sino
estas maquinas por la humedad estarian sometidas a una corrosién, mientras que otros tipos de maquinas son mas
insensibles a este respecto.

Los pellets de cuero, en oposicién al material molido de cuero son sencillos de manejar como carga a granel y
envasados presentan una vida de almacenamiento de meses o incluso afos.

Los pellets de cuero prensados son un producto intermedio que puede tratarse adicionalmente en diferentes
maneras. Un procedimiento de acuerdo con la invencién para el tratamiento adicional de los pellets de cuero prevé
que los pellets se mezclen en proporcion de aproximadamente de 10 a 95 % con un material de polimero
termoplastico, y se unan para dar lugar a un granulado de compuesto de fibras de cuero y material de polimero. Esto
se realiza en una maquina de extrusion a la que se conducen el material de polimero y los pellets de cuero
premezclados o por separado. En la operacién de extrusion la mezcla de pellets de cuero y material de polimero se
homogeniza de manera que el granulado de compuesto representa una matriz de material de polimero con fibras de
cuero integradas. En la fabricacion del granulado de compuesto al material de polimero incoloro en si puede
afnadirsele habitualmente un tinte para otorgar al granulado un color deseado. Fundamentalmente también es
posible tefir ya el material molido durante la fabricacion de los pellets de cuero con tintes para cuero habituales. Sin
embargo, se ha demostrado que mediante el secado en caliente siguiente y ofras influencias no siempre puede
controlarse la solidez del tinte con la precisién necesaria. Sin embargo, el tefiido del granulado de compuesto
mediante el afiadido de tintes a los polimeros en la operaciéon de extrusion lleva a resultados que pueden
reproducirse.

Al experto le es conocido de por si que los pellets de cuero producidos del producto molido de cuero, por lo general
a temperaturas superiores a 180° C, no pueden soportar las cargas térmicas debido a una desnaturalizacion natural
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y tienden a quemarse en la presencia de oxigeno y/o emitir olores de combustidon. Por otro lado existe una
necesidad de granulados de compuesto que resistan también temperaturas mas elevadas.

Los ensayos han demostrado que en la fabricacion de granulado de compuesto pueden emplearse también de
manera sorprendente materiales de polimero termoplasticos, cuya temperatura de fusién se situa por encima de 180
°C. Para poder emplear materiales de polimero termoplasticos de este tipo, se propone de acuerdo con la invencién
que el material de polimero configurado como termoplastico se caliente en estado fundido o ablandado a una
temperatura por encima de 180 °C y que a los pellets de cuero frios o precalentados se les afiada el material de
polimero calentado y se mezclen con este enfriando la mezcla antes de que la mezcla acabada se moldee formando
el granulado.

Una configuracion preferida del procedimiento de acuerdo con la invencion prevé que el material de polimero se
caliente a lo largo de un recorrido de calentamiento de una extrusora una temperatura maxima por encima de 180 °C
bajo fusion o reblandecimiento, que los pellets de cuero en el estado frio o precalentado se afiadan aguas abajo del
recorrido de calentamiento al material de polimero y que la mezcla acabada generada de esta manera se emita a
una temperatura reducida con respecto al recorrido de calentamiento mediante una boquilla de salida o un cuerpo de
boquillas y se moldee para formar el granulado de compuesto. De manera ventajosa, para ello, se emplea un
material de polimero termoplastico con un punto de fusién o de reblandecimiento por encima de 180 °C,
preferentemente por encima de 220 °C.

El granulado de compuesto fabricado de esta manera es un producto intermedio adicional. Se compone de un
granulado de plastico termoplastico y fibras de cuero, en el que el plastico termoplastico presenta un punto de
reblandecimiento por encima de 150 °C, preferentemente por encima de 180 °C.

El granulado de compuesto como producto intermedio se emplea de acuerdo con la invencion preferentemente para
la fabricacion de piezas moldeadas por medio de un procedimiento de fundicion inyectada. Los ensayos han
demostrado que el granulado de compuesto puede calentarse en la maquina de fundicion inyectada
fundamentalmente también a temperaturas por encima de 180 °C, antes de que se inyecte en la cavidad de la
magquina de fundicion inyectada. La resistencia térmica mas elevada puede atribuirse supuestamente a que las fibras
de cuero dentro del granulado de compuesto estan rodeadas por una capa de proteccidon que contrarresta la
desnaturalizacion de las fibras de cuero. Adicionalmente, mediante el material de polimero, se desplaza o se aisla el
oxigeno que fomentaria una combustion de las fibras de cuero. También mediante una direccion del proceso
adecuada, en la que el tiempo de permanencia se minimiza en una zona de caldeo de la maquina de fundicién
inyectada, puede alcanzarse una mejora en este sentido.

Del granulado de compuesto pueden fabricarse piezas moldeadas por medio del procedimiento de fundicion
inyectada. Debido al porcentaje de cuero, las piezas moldeadas de este tipo presentan una dptica del cuero y una
haptica de cuero que hace mas especialmente ventajoso un empleo para la fabricacién de piezas moldeadas como
mangos para herramientas, palos de marcha nérdica, manillares de bicicleta, asas para aparatos deportivos y
similares. Para el revestimiento de los aros de volante de vehiculos este procedimiento es igualmente adecuado.
Hasta ahora, en aplicaciones de este tipo, en las que era deseable que el agarre de material de cuero fuera
agradable, debia realizarse una aplicacién complicada con cuero auténtico. EI modo de proceder de acuerdo con la
invencion crea en este caso una alternativa econdmica y por tanto ampliamente utilizable. Para la fabricacion de
piezas moldeadas como figuras de juguete, el granulado de compuesto de acuerdo con la invencion es igualmente
adecuado, dado que en este caso se origina una optica y una haptica que permite que las figuras tengan una
apariencia mas realista.

El granulado de compuesto es adecuado ademas para la fabricacion de laminas mediante calandrado. Las laminas
de este tipo pueden emplearse en todos los casos donde hasta ahora se empleaban puras laminas de plastico o
cueros auténticos.

A continuacion se explica con mas detalle la invenciéon mediante el dibujo. Muestran:

la figura 1 un esquema en bloques para un procedimiento para la fabricacion de pellets de cuero, granulado de
compuesto y piezas moldeadas por inyeccion empleando virutas de raspado que se producen en la
fabricacion de cuero;

la figura 2 un corte a través de una extrusora para la fabricacion de granulado de compuesto;

la figura 3 un corte a través de una maquina de fundicién inyectada para la fabricacion de piezas moldeadas por
inyeccion empleando granulado de compuesto como producto intermedio.

Partiendo del esquema en bloques de acuerdo con la figura 1, en primer lugar las virutas de raspado obtenidas en la
fabricacion de cuero, que presentan una humedad de salida de 15 a 60 % en peso, se introducen a través de una
estacion 10 de alimentacion a un molino fino 12 y alli se muelen para dar lugar a un tamafio de fibra o bien tamafio
de grano de aproximadamente 0,5 mm. Dado el caso, las virutas de raspado después de esta etapa de
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procedimiento pueden tefiirse en un mezclador universal 14 al afiadir un tinte. Tras la molienda, el material presenta
un contenido de humedad de aproximadamente 15 a 50 % en peso. Las virutas de raspado molidas se prensan
ahora en una prensa 16 para formar pellets de cuero. A este respecto se reduce el contenido de humedad
adicionalmente a aproximadamente de 10 a 40 % en peso. Por si fuera necesario, puede unirse a esto una
operacion de secado en la secadora 18 hasta que los pellets de cuero presenten una humedad residual de < 9% en
peso. Los pellets de cuero fabricados de esta manera se envasan como carga a granel en toneles de cualquier
tamano. La durabilidad de los pellets de este tipo asciende de meses hasta afos, de manera que no es necesario un
tratamiento adicional inmediato.

Para el tratamiento adicional, los pellets de cuero se tratan adicionalmente en talleres orientados especialmente para
ello, las denominadas instalaciones para preparar compuestos para formar un granulado de compuesto. Para ello,
los pellets de cuero se mezclan y extruyen en una extrusora 20 de acuerdo con la figura 2 con un material de
polimero termoplastico. En la extrusion, el material de polimero existente habitualmente como granulado y los pellets
de cuero se conducen conjuntamente a lo largo de un recorrido de mezcla y de transporte dentro de la extrusora por
medio de tornillos 22 sin fin de transporte bajo la accion de presion y de calor. El material de polimero alimentado en
la zona 24 de carga en forma de granulado se calienta en primer lugar a lo largo de varias zonas 26 de caldeo y
ademas se lleva a la fusion. Los pellets de cuero se alimentan aguas abajo de la zona 24 de carga mediante un
alimentador lateral 28 y se afiaden al material de polimero fundido. A lo largo del recorrido 30 de transporte adicional
tiene lugar la formacion del compuesto. Alli se trituran finamente los pellets de cuero para que el producto de
extrusion presente una distribucion aproximadamente homogénea de fibras de cuero en una matriz de plastico. A
través de la abertura 32 de desgasificacion, por medio de una bomba de vacio se elimina la humedad excedente de
la masa. La mezcla de material expulsada a modo de cordén desde la extrusora 20 por medio de un cuerpo 34 de
boquillas se recorta a su vez a la longitud deseada y forma como producto de procedimiento el granulado de
compuesto.

Al material de polimero, siempre que no se haya tefiido ya anteriormente, puede afiadirse en la operacion de
extrusion un tinte, que determina el color del granulado de compuesto y de las piezas moldeadas o laminas
fabricadas del mismo a continuacion.

Como materiales de polimero termoplasticos se consideran preferentemente polipropilenos, polietiienos o
elastomeros termoplasticos. Sin embargo, se ha demostrado que en el caso de una direcciéon de proceso adecuada
también pueden emplearse aquellos materiales de polimero cuya temperatura de fusién se sitia por encima de 180
°C. Esto es sorprendente en el sentido de que, segun el conocimiento convencional, la temperatura maxima a la que
puede someterse el cuero se sitla aproximadamente a 180 °C.

El granulado de compuesto generado de esta manera puede envasarse de nuevo en cualquier tonel y entregarse al
procesador final, por ejemplo a la fundicion inyectada o al fabricante de laminas.

Es especialmente ventajoso el tratamiento del granulado de compuesto para formar piezas moldeadas por medio de
un procedimiento de fundicion inyectada, presentando las piezas moldeadas fabricadas de esta manera una o6ptica y
haptica tipica del cuero. Para este fin, con una maquina 40 de fundicién inyectada de acuerdo con la figura 3, el
granulado de compuesto se alimenta mediante una tolva 42 y una entrada 44 de una unidad 46 de inyeccion, en la
que el granulado se tritura a lo largo de un recorrido 48 de transporte por medio de un tornillo 50 sin fin, se calienta
en varias zonas 52 de caldeo a una temperatura de fusidon y se inyecta a través de una boquilla 54 en una
herramienta 56 de fundicion inyectada. La cavidad 58 de la herramienta 56 de fundicion inyectada determina la
forma y la estructura de superficie de la pieza de moldeo acabada.

Con la fundicién inyectada pueden fabricarse productos en masa con alta precision en poco tiempo. En este caso, la
superficie del elemento constructivo puede seleccionarse casi libremente. Las superficies lisas, relieves para zonas
agradables al tacto, patrones y grabados pueden introducirse en el transcurso de la operacion de fabricacion. Para el
compuesto de cuero-plastico se consideran piezas que deben cumplir con los requisitos de decoracion, o que estan
determinados para el uso manual, como asas para herramientas, raquetas de tenis, palos de marcha nérdica, aros
de volante para vehiculos y similares.

Por otro lado, el granulado de compuesto puede tratarse para formar laminas mediante calandrado, en el que el
granulado de compuesto fundido se guia a través de por lo general varias aberturas de pares de cilindros calentados
consecutivos y ademas se lleva al grosor deseado, cuyo espectro de empleo cubre por completo el de las laminas
de plastico convencionales.

Resumiendo, puede constatarse lo siguiente: la invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de pellets
de cuero, un procedimiento para la fabricacion de un granulado de compuesto de pellets de cuero y un material de
polimero, asi como al uso de un granulado de compuesto de este tipo para la fabricacion de piezas moldeadas o
laminas. Los pellets de cuero se fabrican mediante las siguientes etapas: las virutas de raspado se obtienen como
producto de desecho en la fabricaciéon de cuero; las virutas de raspado se machacan bien para formar un material
molido de cuero que contiene fibras de cuero; el material molido se prensa para formar pellets de cuero; y los pellets
de cuero se secan hasta un contenido de humedad residual de como maximo 30 % en peso. Los pellets de cuero

4



ES 2561432713

pueden mezclarse con un material de polimero en proporcién de 10 a 95 % en peso y se unen entre si bajo la
formacion de un granulado de compuesto como producto intermedio adicional y se moldean. Este granulado de
compuesto puede emplearse para la fabricacion de piezas moldeadas por medio de fundicién inyectada, o de
laminas por medio de calandrado.
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Lista de nimeros de referencia

10 estacion de alimentacion
12 molino fino

14 mezclador universal

16 prensa

18 secadora

20 extrusora

22 tornillo sin fin de transporte
24 zona de carga

26 zonas de caldeo

28 alimentador lateral

30 recorrido de transporte

32 abertura de desgasificacion
34 cuerpo de boquillas

40 magquina de fundicion inyectada
42 tolva

44 entrada

46 unidad de inyeccion

48 recorrido de transporte

50 tornillo sin fin

52 zonas de caldeo

54 boquilla

56 herramienta de fundicién inyectada
58 cavidad
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REIVINDICACIONES
1. Procedimiento para la fabricacion de pellets de cuero, en el que:

- se obtienen virutas de raspado como producto de desecho en la fabricacién de cuero,

- las virutas de raspado se machacan para formar un material molido de cuero que contiene fibras de cuero,
caracterizado por que

- las virutas de raspado presentan un contenido de humedad de salida de 15 a 60 % en peso,

- el material molido de cuero se prensa para formar pellets de cuero,

- los pellets de cuero se secan hasta un contenido de humedad residual de como maximo 30 % en peso.

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacioén 1, caracterizado por que las virutas de raspado se obtienen en un
curtido al cromo o curtido con glutaraldehido.

3. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que las virutas de raspado o
desechos de cuero acabado se machacan para formar un tamafo de fibra o tamafio de grano de aproximadamente
0,5 mm.

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que al material molido de
cuero se le anade tinte en polvo en un aparato de mezcla.

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que los pellets de cuero se
secan a una temperatura de hasta 110 °C hasta un contenido de humedad residual de < 9 % en peso.

6. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que los pellets de cuero se
mezclan y se trituran con un material de polimero en la proporcién de 10 a 95 % en peso y se unen entre si
formando un granulado de compuesto y se moldean.

7. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado por que al material de polimero se le afiade un
tinte antes de la mezcla con los pellets de cuero.

8. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 6 o 7, caracterizado por que la mezcla de pellets de cuero y
material de polimero se extruye en una maquina extrusora para formar el granulado de compuesto.

9. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 6 a 8, caracterizado por que el material de polimero
configurado como termoplastico se calienta en estado fundido o reblandecido a una temperatura por encima de 150
°C y por que los pellets de cuero se afiaden en estado frio o precalentado al material de polimero calentado y se
mezclan con este enfriando la mezcla antes de que se moldeen formando el granulado.

10. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 9, caracterizado por que el material de polimero termoplastico se
calienta a una temperatura por encima de 180 °C, preferentemente por encima de 220 °C, antes de que los pellets
de cuero se afadan al material de polimero calentado.

11. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 6 a 10, caracterizado por que el material de polimero
que se compone de un termoplastico se calienta a lo largo de un recorrido de calentamiento de una extrusora a una
temperatura por encima de 180 °C, preferentemente a 220 °C bajo fusiéon o reblandecimiento, y por que los pellets
de cuero en el estado frio o precalentado se agregan al material de polimero aguas abajo del recorrido de
calentamiento, y por que la mezcla de compuesto generada de esta manera se emite a través de una boquilla de
salida y se moldea para formar el granulado de compuesto.

12. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado por que un material de polimero
termoplastico se emplea con un punto de fusién o de reblandecimiento por encima de 180 °C, preferentemente por
encima de 220 °C.

13. Uso del granulado de compuesto fabricado de acuerdo con una de las reivindicaciones 6 a 12 para la fabricacion
de piezas moldeadas por medio de un procedimiento de fundicién inyectada.

14. Uso de acuerdo con la reivindicacion 13, caracterizado por que el granulado de compuesto se calienta en una
magquina de fundicién inyectada a una temperatura por encima de 180 °C, antes de que se inyecte en un molde de
fundicién inyectada.

15. Uso de acuerdo del granulado de compuesto fabricado de acuerdo con una de las reivindicaciones 6 a 12 para la
fabricacién de laminas por medio de un procedimiento de calandrado.

16. Uso de acuerdo con la reivindicacion 15, caracterizado por que el granulado de compuesto se calienta a una
temperatura por encima de 180 °C antes de que se alimente a un recorrido de calandrado.
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