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PRIMERA PARTE

PROCESOS DE CURTICION

REMOJO

I. INTRODUCCION

La conservacién de las pieles o cueros de los animales, se efectda mediante
una deshidratacién toral o parcial de ellos, esa deshidratacién hace que
los cueros pierdan la suavidad y flexibilidad narural.

La humedad o cantidad de agua que contiene un cueto; al momento del
desuello, es del 65% aproximadamente; en verde salado es de 30 — 45%
aproximadamente; en seco crudo es de 10 ~15% aproximadamente.

El remojo tiene como objetivo principal el de devolver a los cueros
conservados por deshidratacién, las cualidades de suavidad y flexibilidad
que posefan recién quitados del animal. Ademds sicve para limpiar la
suciedad que traen consigo y para eliminar del interior del mismo alguno
de sus constituyentes no deseables y que no serdn  transformados en
cuero curtido, por ejemplo; las albiiminas y proreinas solubles, que se
coagulan durante la preservacion, sangre, globulinas, erc, que disminuyen
la actividad de los productos quimicos durante el encalado. Produciéndose
también un desmadejamiento de las fibras del cuero.

II. FACTORES QUEINFLUYEN EN EL REMOJO

21
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8

Forma y estado de conservacion de las picles;
Cantidad de agua udlizada;

Temperatura del agua de remojo;

El pH del baiio de remojo;

Efecro mecdnico;

La adicién de agentes auxiliares;

El tiempo de remojo

Adicién de sal comuin.

2.1. Forma y estado de conservacién de las pieles:

a) Para las pieles conservadas por salado, no existe mucha dificulrad
para lograr la rehumectacidn.

Si las pieles estdn bien conservadas, es sumamente fécil la operacidn,
aunque es conveniente el empleo de algtin bactericida para frenar
tado indicie de putrefaccién.

Si las pieles estdn mal conservadas, mal saladas, la operacién requiere
algunas precauciones, por ejemplo, un lavado y enjuague previo al
remojo para eliminar el medio nutriente de las bacterias y luego colocar
las pieles en bafio nuevo con adicién suficienre de bactericidas para
detener el crecimiento.

b) Para las pieles secas, si se presentan dificultades en el secado, si el
secado fue lento. Al momento del remojo habrd posibilidades de
una rdpida descomposicién de la piel, por la presencia de bacterias
que comenzaron a atacar la piel durante el secado.

Si las pieles fueron secadas rdpidamente, el tiempo de remojo serd
largo, porque tardard mas el agua del bano cn solubilizar las capas
secas externas del cuero y penetrar a las fibras interiores. Para esras
picles es conveniente la adicién de tensoactivos y bactericidas en
abundancia, hacer pre-remojo y luego un remojo completo que si es
posible sea con efectos mecdnicos benignos.

¢) Paralos cueros en sangre, solo se necesita un lavado previo al depilado,
a fin de eliminar la basura que pueda rener la piel y que a suvez haga
disminuir la accién de los materiales de apelambrado que serdn
afiadidos posteriormente, no olvidando que es aconsejable el afadir

MITINCI @
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pequefias cantidades de sal para disolver algunas proteinas globulares. que contengan. A mayor temperatura, existe mayor poder de
solubilidad pero siel aumento es muy grande puede destruir las fibras
de la piel, se recomienda por tanto cuandoe sea posible remojar en

2.2 Cantidad de agua utilizada:

La relacién del agua cs variable, dependiendo del método o tipo de agua a temperatura entre 25 a 28 °C como médximo y tratando de
remojo a utilizar, sin embargo existe algunas recomendaciones mantener esa temperatura del bafio en forma constante. De no ser
gencrales para estas operaciones, posible mantener la temperatura, bastard con ¢l bafio a la temperatura

a) En paleto, para cuero \’E[’dﬁ salado, ]a p[’OPOl‘Ciél] convenlente es dC amblente Y ElLIX!llElC{O COon alguno dﬁ lOS OLrOSs IECUrsons que sirvan para

3 a 4 partes de agua por 1 de cuero. Esro es un flote de agua
recomendada arriba, porque el bafio de remojo puede transformarse 2 4 pH del baiio de remojo:
en una solucién concentrada de suciedad, que puede ocasionar una

activar el remojo.

En el remojo, el rango de pH., con el cual puede trabajarse es muy
amplio, de 4,5 11,0 sin embargo, se ha podido comprobar que es
b) Para cueros secos, el flote recomendado es de 600 - 800%, esto es de miis conveniente trabajar dentro de un pH alcalino, de 11,0 como

rdpida descomposicién del cuero por el ataque bacteriano.

6 a 8 parres de agua por una de cuero. Maximoe.

Los tipos de agua que pueden disponerse para la Industria Curtdidora 2.5 Efectos mecanicos:

son: . . . _ _
Es evidente que el trabajo mecdnico comunicado al sistema de cueros

1. Aguas que se obticnen en forma directa de las siguientes fuentes: en remojo, facilita la rehidratacién de ellos y contribuye a separar las
fibras internas del cuero, puesto que puede aumentar o mantener el

- Mar

- Rios agua de bafio a temperatura constante por el efecto del trabajo mecdnico
- Lagos y presas proporcionado.

- Pozos 2.6 La adicién de agentes auxiliares:

- Lluvia (almacenada}
Los agentes acrivadores pueden ser:

El agua obtenida de las fuentes arriba mencionadas (excepto la de
lluvia), generalmente tienen gran cantidad de sélidos en suspension
y alto contenido de sales que pueden afectar la actividad del bafio de

2.6.1 Enzimdticos
2.6.2 Quimicos

. , . . . . 2.6.3 Antisépticos y bacrericidas. Cuyos efectos sobre el cuero en
remojo. Ademids, contienen bacterias o microorganismos {excepto la

. . . . remojo son variables.
de pozo), que pueden causar algin efecto nocivo ala pief en remojo.

2.6.1 Agentes Enzimdticos: Son enzimas seleccionadas, que tienen una

2. Aguas procedenres de: s, . j , .
accién sclectiva y preferencial sobre las proteinas solubles de la piel

- Lluvia (directa) y tienden a hidrolizar la gelatina protéica interfibrilar que se opone a
- Surridores mnnicipales. la penetracién del agua, pero no tiene accidén alguna sobre el coldgeno
2.3 La temperatnra de remojo: de la piel.
Laremperatura del agna de remojo, es facror imporrante que influye Las enzimas ticnen una actividad mdxima a 60 °C y es nula 2 una
en la disolucién de las sustancias protéicas solubles de lz piel y sales remperarura menor de 10 °C o mayor a 90°C.
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Acido férmico

Dentro de un bafio con pH no menor de

4.5

Productos Quimicos Neutros

Sal comuin

1.0-5.0%

Cloruro de sodio

Productos Quimicos Bdsicos

Sulfuro de sodio

0.1-0.3 %

Hidréxido de sodio
Polisulfuro de sodio

Dentro de un bafio con pH no mayor de

10.5-11.0

Otros Productos

Bactericidas

‘ 0.2 -0.5%

Tensoactivos

VI. CONCLUSIONES

1.

El remojo es un proceso importante dentro de las operaciones que
implican el proceso de curtido en general. Un remojo bien efectuado
proporciona una piel en buenas condiciones, donde pueden cfecruarse
con mayor eficacia las reacciones quimicas o las operaciones fisicas
de las demnds partes del proceso de curticién.

El uso adecuado de agentes auxiliares y el efecto mecdnico son el
medio de lograr una busna operacién de remojo.

Las observaciones y controles deberdn efectuarse regular y
constantemente, a fin de lograr un remoejo Gplimo de semejantes
caracteristicas en cada partida o lote en proceso.

En el caso de pieles saladas, su contenido de agua es del 35— 40% y
por tanto no deberdn absotver en el remojo una gran cantidad de

agua.

Para la intensificacién del remojo se emplean dcidos, tales como el

dcido férmico y el bisulfito sédico. La venraja del medio 4cido es
que no favorece al desarroilo bacteriane; como ocurre en el caso de
trabajos en medio alcalino, sobre todo a pH 8 y 10.

Mas econémico resulta la intensificacién del remojo de las pieles
secas con sal comdn. Una concentracidn inferior al 5 % favorece la
hidratacién de la pieles.

Las temperaturas elevadas favorecen ciertamente la absorcidn de agua
por la piel, pero no debe trabajarse a mds de 20 °C, debido a que con
cllos se favorece el desarrollo de bacterias. Por orra parte, temperaturas
inferiores a los 10 °C, obligan a prolongar excestvamente el proceso
de remojo.

La piel en bruro lleva importantes cantidades de MICroorganismos
que sc encuentran en la sangre. La linfa y las prote(nas solubles que
pasan de la piel al bafio de remojo son un medio de cultivo favorable
para su desarrollo y crecimiento.

En el proceso de remojo se restablecen las condiciones mas favorables
para el desarrollo de microorganismos y la piel al recuperar su estado
natural de hidratacién, es susceptible de entrar de nuevo en
putrefaccidn.

10.Las primeras EHSCS del proceso de l’(‘.ﬂ'le() S CFCCEL'[HH normalmente

11

con cambios frecuentes de agua hasta que se haya logrado un ligero
reblandecimiento de la pie] y una limpieza lo mas completa posible
de sal, barro, estiéreol y sangre.

La duracién del proceso de remojo no deberia prolongarse durante
un tiempo superior al minimo perfodo latente de crecimienro de las
bacterias. Para temperaturas entre 10 y 20 °C, el remojo lleva de unas
& a 36 horas; transcurrido el perfodo laterrte, el crecimiento bacteriano
es una funcién logaricma del tiempo, deaquf la importancia de emplear
aceleradores para el proceso de absorcién del agua en la piel
(humecranres). Ademds, debe anularse el desarrollo de bacrerias
empleando productos antisépticos {cloro active), algunos de los cuales
contienen agentes humecrantes.
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narural de fa piel y los efectos de aflojamiento de la estruciura fibrosa
de la piel y el desdoblamiento de las fibras en fibrillas.

El depilado de la picl, puede efectuarse por procedimientos quimicos
y procedimientos enzimdricos. Ea los procedimientes quimicos se
emplean principalmente productos que en solucién ocuosa
suministran iones OH o SH. El aflojamiento del pelo con producros
quimicos puede efectuarse por dos téenicas disrincas: primero, en
bafio de apelambrado que contienen disueltos los productos quimicos,
en cuyo caso se trabaja en botal o tina y, scgundo, por medio de

pastas de sulfuro — cal, que se aplican al lado carne de la picl.

II1. TIPOS DE PELAMBRE
3.1 Depilado por Exudado:

Es una de las téenicas mds antiguas y primitivas de depilar pieles,
sobre todo lanares. Este proceso se basa en la tendencia a
descomponerse (prodrirse) las capas basales de la epidermis y rafces
del pelo, ocasionando que el pelo y la epidermis sean ficilmente
separables de la piel. La causa de este aflojamiento o descomposicidn,
son las enzimas proteoliticas, que producen las bacterias que provocan
la putrefaccién. Este tipo de depilado es dificil de controlar.

Se lleva a cabo colgando las pieles remojadas enr cdmaras, de
preferencia sétanos, con una alta humedad (90 —95%) y la
temperarura controlada (30-33 ©C). El pelo se empieza a aflojaren 1
o 2 dias y se depila a mano (tejado). Con este depilado se obtiene
una flor mala. Es usado cuando el objetivo principal, es recuperar

totalmente EI Pt’!lO (&) lana.

3.2 Enzimatico:

Las enzimas son sustancias organicas producidas por células vivienres
que poseen la habilidad de digerir otra sustancia orgdnica especifica.

A pesar de que este proceso es en cierea manera similar al anterior y
tedricamente tan antigua como el exudado, la gran diferencia es que
este proceso si se puede controlar ya que las enzimas son
proporcionadas en Cantidlad y tipo que uno determina. La base de

este tipo de pelambre es la accién selectiva que tienen las enzimas para
consumir y/o destruir ciertas proteinas, especialmente las de la
epidermis. Ademds de poder lograr cierto abrimiento de las fibras a
base del principio antes mencionado.

Este proceso se practica cada vez mds, debido al desarrollo técnico y
cientifico, en el campo de las enzimas y sobre todo por ser un proceso
que précricamente no contamina. 5in embargo, se puede decir que es
uno de los procesos de pelambre mds caro.

El pelambre de este tipo se lleva a cabo en pocas horas y siempre va
acompanado de un baio alcalino hinchante, para lograr mas
eficazmente ¢l abrimiento de las fibras.

Embadurnado (Pintado):

Es una téenica ampliamente usada, sobre todo cuando se requiere
que nuestro proceso de pelambre garantice una éptima calidad de
la flor de nuestras picles y/o cuando se requiere que el pelo o lana
no sea dafiado (borregos, cabra y becerros).

Los furrdamentos técnicos y cientificos de este proceso, sobre rodo en
lo que respecta a |2 accién de 10_5 productos quimicos, son los mismos
que los del pelambre a base de sulfuro y cal, que posteriormente se
describird.

Este pelambre se realiza con flote. Se embadurna o pinta por el lado
carne, las pieles remojadas con lodo o brea, a base de 50 partes de cal,
50 partes de aguay 5-20 partes de sulfuro de sodio y algo de caclin
para dar viscosidad entre 25-26 *Be.

El depilado se efectia entre 1y 24 horas segin la cantidad de sulfuro
y el grueso de la piel

Realmenre el depilado en seco, que dlrimamente se practica en tambor
con 2% de sulfuro, 4% de cal y 40 % de agua, se puede incluir
dentro de este tipo de pelambre.

3.4 Pelambres Alcalinos {A base de cal solamente)

Dentro de los pelambres mas importantes a base de productos quimicos
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agua en paleto varia entre 300 —600 %. En el caso de tambor,
puede hacerse desde seco hasta 200 % de flote. En tambor, hay
que tener cuidado con la friccidn entre cuero y cuero, pues ocasiona
aumentos de temperatura indescados y rambién no se produce un
efecto de tejado lo cual ayuda al depilado.

[a combinacién de cal con sulfure de sodio forma una serie de
intercambios quimicos, dando como resultado un efecto de pelambre
reforzado, con grandes sub efectos positivos para el tratamiento de
las pieles.

El sulfhidratado con presencia de iones alcalinos (Ol tiene una
actividad altamente depilante, mientras que la sosa catistica hincha
la fibra y al mismo tiempo saponifica las grasas, es decir las lava.

Para evitar la inmunizacidn {emperramiento) que un pelambre
alcaline débil pflede provocar, se recomienda que el sulfuro sea
agregado lo mds pronto y ¢l mayor porcentaje al mismo tempo.
También se recomienda que la cal, en caso de paleto, sea agregado en
1/3 parte inmediatamente al empezar el pelambre, el sufuro a los
10-15 minutos después. Los otros 2/3 de cal se recomienda que se
agreguen en 1 o 2 partes entre las 2 o 4 horas siguientes para garantizar
que siempre habrd suliciente cal en suspensién.

En caso de tambot, s6lo es necesario agregar el sulfuro 10-15 minutos
antes que la cal, para tener mejor solubilidad de la cal.

Las cantidades de sulfuro y dosificacién recomendables del tipo de
pelambre que uno requiera. Pelambres hinchantes, todo el sulfuro al
principio, pelambres con hinchamiento suave, hechar 2 o 3 partes
del sulfure, la primera al inicio; la segunda y tercera en las 5 horas
siguientes. Para estos pelambres con hinchamiento suave se presenta
la alternativa de usar sulfhidrato de sedie en vez de sulfuro.

En gencral, para pelambres en paleto se usan prdcticamente desde un
3% a 10% de cal. Los porcentajes se calculan sobre cl peso de cuero
verde salado.

La cantidad de cal suspendida tieue su importancia para el abrimiento
de la estructura fibrosa.
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Efectos del pH sobre el hinchamiento. Una fibra individual se hincha mas en
didmetro que en longitud, A un pH mayor de 10 se produce hincliumiento pero
entre pH 5 y pH 9, hay muy poca hinchazén. Si el pH de toda la piel es disparejo,
¢l resultado es la deformacion y dentro de fa picl aparecen rensiones.
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El hidréxido cdlcico es muy poco soluble (1.29 g/l a 20 °C) y los
bafios se preparan con exceso de cal (unos 10 g/l), que sedimenta en
los depdsitos; con ello se dispone de una reserva de hidréxido cdlcico
para asegurar Ja satutacién del bafio. Al preparar los caleros con
hidréxido cdlcico se logra, en cualquier caso, una saturacién de la
solucién v el mismo pH; pero durante el apelambrado ticne lugar
un empobrecimiento del bafio en Ca (OH),, debido a que la piel
fija dlcali y, ademds, se pierde la cal disuelta por formacion de
carbonaro cdleico en la superficie del bafio al cambinarse el anhidrido
carbénico del aire con el hidréxido cdlcico segun:

Ca(OH), + CO, ======= CO Ca+H,O

Con este doble consumo de cal, disminuye la eficacia del calero, ya
que éste es tanto mis activo cuando mayor es su concentracidn en

iones. Ca™y OH~

En el caso de hafios preparados con hidréxido cdlcico en polvo, la
velocidad de sedimencacién, por ser las particulas de mayor magnitud,
es mayor que cuando sc preparan los caleros con cal recientemente
apagada.

Las adiciones de sal (hidréxido sédico) aceleran la sedimentacién de
las pal'tfculas de cal, mientras que el nitrato cdlcico y ¢l amoniaco la

rerardan.

En la prictica del apelambrado con bafios de cal, se combinan
generalmente caleros recientemente preparados y caleros mas o
menos agotados, que se refucrzan en caso necesario con nuevas

adiciones de lechada de cal.

Los caleros frescos poseen mas capacidad de hinchamienro de la piel
y menos efecto de aflojamiento capilar que los caleros ya utilizados.

El aflojamiento del pelo se debe a los iones OH ~del bano de
apelambrado. Se considera que tnicamente puede lograrse un
depilado eficiente si el pH del bafio es de 11 como minimo.

La accién de los dlcalis sobre la queratina de la epidermis y del pelo
consiste en una rotura de fa unién disulfuro del aminodcido cistina,

formdndose un compuesto sulfhidrilico y un dcido sulfénico.

| I I - I
NH NH NH O NH

I I I I I
HC-CH,-$-S-CH,~CH + H,0 -~ HC-CH~S$ + HS-CH-CH
[

I I | I
Co CO coO  H CO

La ruptura del puenre disulfuro de la cistina ha sido interpretada por
otro mecanismo, seguin el cual el araque primario no tiene fugar sobre
los dromos de azulre, sino sobre el dtomo de hidrégeno del carbona

asimétrico.

NH NH NH NH

I o I
OH - + 11C-CH~8-8-CH,-CH s HO + “C-CH-$5-$-CH —CH

| | I I

CO CO CO CO
Lz carga negativa que queda en el 4tomo de carbén asimétrico migra
al Ztcomo de carbono vecino, formdndose un doble enface entre ambos
carbonos; luego se rompe la unién carbono-azufre y se formala unién
disulfuro. Este ién disulfuro es inestable y da lugar, por separacién de

azufre, al idn cisteina.

NH NIl NH
I ! |
e C=CH, + §8-Cl{,-CH - S-CH_-CH
I I I
co Co Co

Entre el grupo cisteina y el grupo aminocrilico puede establecerse una
unidn cransversal, dando lugar al grupo lantionina.

NH NIT NH NH

| I I
HO-CH-SH + H,C=C s IIC-CH-$-CH,~CH
I I I I
CO co Co Co

| I | I
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4.1

4.2

4.3

fibrosa, los cuales pueden ser influenciados por una gran cantidad
de condiciones, es de esperarse muchas posibilidades de fallas.

Insuficiente efecto de depilado:

Estos se reconocen porque el pelo no es completamente quitado
de algunas partes o el exceso de raices de pelo que no alcanzan a ser
extraidos, Esto causa una flot rasposa, dspera y tefiidos irregulares.
Los métodos mecdnicos que se utilizan para quirar estas raices del
pelo pueden rambién causar dafosa la flor cuando son inadecuados

y excesivos,

Algunas de las principales causas de estos efectos son: El insuficiente
remojo, insuficiente cantidad de productos quimicos, sodificacién
inadecuada de estos producros quimicos, etc.

Insuficiente efecto de encalado:

(Abrimienzo de fibras, peptizacién de fibras de coldgeno y

saponificacidn de grasas)

Las causas de deficiencias en el efecto anrerior ocasionan deficiencias
también en el abrimiento de la estructura fibrosa, fibras y fibrillas,
insuficiente peptizacién de las fibras colagénicas y poca
saponificacién de grasas que evitan que los productos quimicos
penetran en la piel. El resultado de ésto, es un cuero con deficiencia
en suavidad, una flor acarronada, quebradiza, sin cuerpo y
acartonados. Insuficiente encalado que puede ocasionar una flor
suelta («Malquiebre»), cuando la carnaza o parte reticular del cuero
no esta suficientemente abierta en sus fibras en relacién con la flor

o parre capilar del cuero.
Excesive efecto del encalado:

Un pelambre excesivo a altas temperaturas y en condiciones
exageradas en productos quimicos, bafios viejos, etc, da como
resultado, en cueros terminados, una estructura fibrosa demasiado
abierto y floja, soltura de flor representada por arrugas o ampollas,
una baja resistencia al desgarre y deficiencia en el tacto y cuerpo del
cuero. Es usual cuando se deja encalado en fin de semana.

4.4 Manchas de cal:

4.5

V.

5.1

Un inadecuado manejo de pieles durante y después de pelambre
dan como resultado manchas de cal formados por compuestos de
calcio, especialmente carbonato de calcio. Estas machas son el
resultado de un inadecuado cubrimiento de las picles por los flores
de pelambre o por ser expuesto en perfodos largos de tiempo al
aire 0 en agua con alra dureza del tipo bicarbonatos.

Los efectos en cuetos terminados, son principalmente los causados
por una deficiente fijacién de cromoy de anilinas, dando irregularidad
de color y una determinada aspereza y tendencia de quebrantamiento
en la Hor. Para remediar estos problemas se puede usar alcas
concentraciones de dcidos y sal durante el picle y en ocastones se
recomienda quitar manchas de cal con adecuados formadores de-
complejos, como polimeros a base de fosfaros o 4cidos sulfotdlicos.

Manchas de Sulfuro:

Un inadecuado manejo de color azul negroso mas o menos grandes
son causados por sulfuros de fierro, que viene como impureza en el
sulfuro de sodio. Aquellas manchas azul claro sobre grandes
superficies del cuero no se deben a las impurezas de fierro que trae el
sulfuro sino a una inadecuada conservacién y almacenamiento de

las picles crudas.
CONTROLES DE PELAMBRE

Los controles principales del pelambre se puede resumir de lasiguiente

manera;
Materia Prima Cuero:

Las pieles que entran al pelambre, ademds de estar perfectamente
bien remojados, deben de ser lo mas uniforme posible, es decir en
cuanto al porcentaje de humedad, conservacidn, peso, pracedencia

e inclusive raza y sexo.

5.2 Productos Quimicos:

Los cuales deben de tener una pureza y calidad uniforme para









DESENCALADO

L.

Procesos de Curticidn Control de Calidad y Maquinarias

INTRODUCCION

1.1 Aspecto Externo de las Pieles:

Después del depilado y encalado las pieies se encuentran fuertemente
hinchadas, producto del efecto de la cal y del sulfuro,
consecuentemente un pH alto aproximado de [2, notdndose en el
lado flor ciertas manchas de color vicldceo — oscuro, ocasionadas
por el fierro contenido en el sulfuro como impureza. Estas pieles son

rigidas y algo translicidas.

2.2 Aspecto Interno de fas Pieles:

II.

El hinchamiento del cuero estd presente no solamente en sus
superficies sino en todo su espesor, por lo tanto en la parte interna
tendremos hinchamiento a distensidn de fibras, una alta alcalinidad,
calcio y sodio combinados con las fibras del coldgeno, cal y sulfuros
depositados en los espacios interfibrilares de la saponificacién de las
grasas no saponificadas, proreinas degradadas, restos de epidermisy

pelo.
OBJETIVOS

El propésito de las operaciones de desencalado, rendido y picle es ¢l
de preparar las pieles fisica y quimicamente para el curtido.

La operacién de alcalinidad de la piel por lo demds es una operacién
de limpieza en conjunto con el rendido. Su objeto es de dejar la piel
libre de sustancias quimicas y orgdnicas que no sean fibras colagénicas,
ya que sélo éstas ltimas se transformaran en cuero al curtirse.

El desencalado en si prepara el cuero para el rendido, dejdndolo entre
un pH 8-9, ligeramente alcalino que es ¢l adecuado para el rendido
efectivo.

Légicamente para efectuar este proceso se hechard mano de elementos
como el agua que por su cardcter anfdrero y gran poder de solubilidad
es el vehiculo universal, si ademds afiadimos un poco de temperatura,
aumentatemos mas este poder de solubilidad. En si, se considera
producto desencalante toda aquella  sustancia que tienda a bajar la
alcalinidad, por ejemplo, sales dcidas, dcidos, ete.

Los pracesos de desencalado se basan en solubilizar el hidréxido de
calcio absorbido por la piel transformdndolos en  sales solubles de
calcio mediante la adicién de productos quimicos.

En la secuencia de las operaciones del proceso de curtiduria debe
existir una relacién tan intima en funcién del tipo de piel que se
desea obtener, de tal forma que posibles errores cometidos en una
operacién pueden ser corregidos en la operacién inmediata posterior
yio subsiguienres.

RELACION ENTRE ENCALADO Y DESENCALADO

ENCALADO DESENCALADO PRGDUCTO QUIEBRE SUAVIDAD FLEXIBI-  TIPO DE PIEL
OBTENIDG (FLOR} LIDAD A OBTENER
Fuerte Fuerte Piel Solrura Mucha Mucha Vestimenta
Caida de Flor Tapicer{a
Guante
Intermed. Intermed. No muy Bueno Mediana  Mediana Oscaria
Caida Napa...
Pobre Pobre Muy Bueno Mala Mala Inadecuado
(Rigido) (Ror plana)
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de desencalado a pesar de que desplazan ficilmente a cal combinada
con el coldgeno. Si se emplea dcido dorhidrico en el desencalado se
produce ripidamente una neutratizacién de las capas externas de la
piel, desplazando incluso el calcio combinado con la sustancia piel.

2HCI + Ca(OH), ====<=== CL.Ca+2H O

Ll cloruro cdlcico es soluble en agua y en gran parte se difunde hacia
el baio de desencalado quedando sélo una pequefia parte del mismo,
retenida en la piel, la que quedard desplazada al difundirse mds 4cido
desde cl bafio de la picl; con ello se produce un hinchamiento de las
capas externas de la picl. Empleando una cantidad de dcido clorhidrico
cquivalente a la cantidad de cal, contenida en la piel en tripa, no es
posible lograr un desencalado en el coldgeno de las zonas externas de
la piel. Por otra parte, no puedc emplearse un exceso de dcido sin

peligro de hinchamiento. *

El mecanismo de desencalado con dcido sulfiirico es el mismo que
en el caso anterior y no existe el peligro de un efecto hidrotrépico
por las sales formadas en la neutralizacién.

SOH, + Ca(OH), ========= $O,Ca + 2H,0

La solubilidad del sulfato cdlcico a 37 °C es de 2,7 ¢/l, de modo que
trabajando con suficiente cantidad de bafio de desencalado y a
temperatura, se disuelve sin dificultad el suifato cilcico formado en
el desencalado con dcido sulfiirico. Entre los agentes desencalantes
cuya constante de disociacién es inferior a la de los grupos carboxilicos
del coldgeno, estan: el dcido bérico y €l bisulfito de sodio. El efecto
desencalante del bisulfito sédico se debe a la reaccidn:

250 HNa + Ca(OH), =========== 50,Ca + SO Na, + 2H,O

Mientras los dcidos fuertes producen un desencalado de la piel por
capas, dando lugar a un hinchamiento de las zonas externas de la
piel, los dcidos débiles producen una neutralizacién homogénea de
la cal no combinada; sin embargo, su baja constante de disociacién
no e permire desplazar, del coldgeno, el calcio combinade. Dada la
insoluhilidad del borato y del sulfito cdlcico, estas sales quedan

350, +2H" +2Na* + ANHOH ==== 2304(NH4)2 + SONa, + HO + IH,

Procesos de Curticidn Control de Calidad y Maguinarias

retenidas en la piel y sélo pueden eliminarse mediante un lavado a
fondo de la picl en tripa con agua. Los dcidos débiles, no pueden
desencalar totalinente la piel en tripa v queda después de esta
operacién, una cierta cantidad de cal y sales cilcicas uniformemente
disteibuidas en todo el espesor de la piel. El desencalado con sales
aménicas se fundamenta en una reaccidn de doble descomposicién
entre ¢l hidréxido cdlcico v las sales aménicas; en virtud de la cual se
sustituye la cal por amonfaco el cual forma, con el exceso de sales
aménicas del bafio, una solucién tampdn de alcalinidad inferior a la

del amoniaco.
2CINH + Ca(OH}, ====== C1,Ca+ 2NH,OH

El cloruro calcico, formado en el desencalado, puede ocacionar un
inmenso aflojamiento en la estructura de la piel, especialmente en los
flancos, a causa de su poder hidrotrépico sobre el coldgeno.

En el desencalado con sales de amonio es necesario anadir 4cido para
que se pueda regenerar la sal de amonio y asi mismo neutralizar la
formacién del hidréxide de amonio.

SO,(INH), + Ca(OH), ====== SO,Ca + 2NH OH

SO,Ca+ 2NH OH + H SO, ====== SO,NH,), + SO Ca+ 2H.0

También se puede afiadir bisulfito de sodio, para regenerar las sales

de amonio.

SO, (NH,}, + Ca (OH),====== SO, Ca + 2NH,OH
SOHNa ====== SOSH’ + Na* , K1
SO, H™ + Na'====== 50"+ H" + Na* , K2
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cueros blandos para confeccién, cueros anapados para guanteria.
Los cueros curtidos al cromo y tratades con glutaldehido tiene una
tesistencia al desgarre y una disrension a la rotura de flor ligeramente
menor que los cueros sin tratar, ademds presentan un aumento de

espesor del 5 — 10%.
CURTICION CON RESINAS

Son productos en base de resina urea formaldehido, rellenan prefe-
rentemente [as partes flojas de la piel, lo cual es muy importante para
pieles en bruto malas y flojas. El objetivo fundamental es aumentar
la plenitud y firmeza del cuero, especialmente en aquellas zonas de la
piel que tienen una estructura fofa. Siutilizamos un exceso de resina
pueden producirse concentraciones locales excesivas, los cuales pue-
den provocar la rotura de flor al estirado o doblado.

Cuanda las resinas se utilizan como recurricién del cuero al cromo
dan una menor plenitud que los extractos vegerales, pero mejor que
las recurriciones minerales, dando una mayor [irmeza y finura de
poro. Debido a su poca afinidad con el cuero se recomienda trabajar
a remperaturas de 50 — 60 °C, y con bailos cortos para lograr un
buen agotamiento, se recomienda emplear recurtientes auxiliares en
la neutralizacidn o en la recurticién.

LUBRICACION (ACEITADO)
ACEITES NATURALES CRUDOS

Estas grasas o aceires no son solubles y sélo pueden introducirse al
cuero en licores de engrase. Los aceires de pescado, tienen poca faci-
lidad de fijacién en el cuero, estos aceites dan tacto grasoso. El aceite
de ricino da un relleno especial; mientras que el aceite de manitas
tiende a emigrar y a dar manchbas de grasa, da un tacto mds reseco.

Altas canridades de grasa natural evitan un secado rdpido, cuando se
usan adecuadamente influyen positivamente en el cuerpo de cuero;
dan un racto grasoso. El uso de aceites crudos puede ser titil para
tener emulsiones mds [inas de aceites fuertemente sulfitados, asf ayu-
dar a su penetracién y agotamiento, dando también ciertas caracte-

risticas de tacto sedoso y buen cuerpo.

XIT ACEITES SULFATADQS Y SULFONADOS

Los aceites sulfarados son menos estables a los dcidos, pero se distri-
buyen mejor en el cuero. Las emulsiones de aceites sulfatados tienen
la desventaja en comparacién con los sulfatados, de ser mds sensibles
a los electrolitos. Sin embargo esta inestabilidad permite que se ago-
ten fcil y rdpidamente. La gran estabilidad de las emulsiones de acei-
tes sulfitadas dan como resultado una profunda penetracién de los
engrasantes lo que permice la obrencién de cueros mds blandos y mds

resistentes al desgarro.

Los aceites sulfitados en exceso tienden a dar una soltura de flor y un
tacto mds reseco que los sulfatados y sulfonados.

Los aceites sulfatados no dan buena penetracién {engrase superficial),
mientras que los aceites sulfonados dan una penetracién regular y un

tacto mds grasoso.

XIII ACEITES SINTETICOS

Los hidrocarburos parafinicos y modificados por medio de la cloracién,
sulfocloracion y cloroacetilacién, son los llamados sintéticos que sus-
tituyen a los crudos de manitas, de pescade y esperma. Cuando los
aceites sintéticos se usan como aditivos en licores de engrase en base
de grasas naturales, mejoran el comporramiento de la emulsién. Por
orro lado se obtienen emulsiones finamente dispersas, que penetran
mejor en le cuero e impiden la aparicién de eflorescencias cristalinas

de dcidos grasos.

A continuacién se mencicnan las caracterisricas principales de los acei-

res sintéticos:

- Tacte reseco sin cuerpo.

- Buena penetracién (suavidad), pocos problemas de mal quiebre.
- Resistentes a la luz y no se oxidan.

- Sin olor (vestimenta, rapicetia).
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concentraciones. A continuacidn , se llena otra botella igual con la
solucién de prueba (se puede afadir algin reactivo) y se compara
visualmente con las botellas del soporte. Puede que, a veces, las borellas
testigo deben llenarse con un tinte del mismo color que el abtenido
con la refacién quimica, dcbidlo a la inestabilidad de este tltimo.

A los fines del control del proceso, en muchos casos no es necesario
que los resultados de ensayos se obtenga hasra el segundo o rercer
decimal. Sise puede convertir en un determinado médximo o ininimo,
se puede simplificar y agilizar ¢l procedimiento de ensayo.

Una parre del control que debe aplicarse es la medicién del pH. Es
necesario poner gran cuidado para obrener resultados precisos. La
mayar parre de los problemas provienen del electrodo, que queda
fcilmente recubierto de grasa u otros conraminantes consenidos en
los hicores de fabricacién. As{ mismo el tapén fusible poroso, que
ahora llevan incorporado muchos electrodos, pueden hloquearse por
la posicién de materias semicoloidales procedente de los licores. Debe
evitarse pasar de un licor que se encuentra en un extremo de la escala
de pH a otro que se encuentra en el otro extremno sin dejar al electrodo
riempo suficiente para adaprarse. Es mejor disponer de dos electrodos,
uno para la escala de los dcidos y el otro para la escala de los 4lcalis,
normalizados ambos con una solucién tampén apropiada. Todos los
medios de pH dehen ser comprobados con frecuencia por un técnico
competente. Encargar dicha tarea a un obrero de la fdbrica durante
periodos largos equivale a buscar problemas.

Para muchos propésitos los indicadores o el papel tornasol son
suficientes para efectuar un control rutinario. Vale la pena recordar
que la medicién del pH se aplica solo a soluciones diluidas. Un
medidor puede indicar un nimero cuando se ensayan con soluciones
que contienen grandes cantidades de productos quimicos e incluso
sales neurras, pero este ndmero es el pH.

Para el control diario de los procesos, se pueden emplear mérodos
modificados de medicién de pH, colorimerros y de medicién del
indice de refraccién, todos los cuales requieren solo unos minutos.

Se puede relacionar los resulrados con las propiedades del cuero

rerminada.

Los métodos colorimétricos se pueden utilizar para las soluciones de
cromo agotados, agentes, superficie - acrivos y licores grasos. Para
concrolar las soluciones de remojo, encalado y piclado, se pueden
efecruar mediciones del indice de refraccién.

Puesto que las caracterfsticas de los licores curtientes en diversas etapas
tienen consecuencias muy claras para la curricidn, los resultados de
los ensayos diarios deben registrasse en diagramas. Para la curticién al
cromo, esos resultados se referirdn a grados de Be®, pH, Cr,0, y
basicidad; si el cromo se recupera, debe afiadirse el SO,Na,, el CINa
e incluso los dcidos orgdnicos. En conjunto, el control de los productos
quimicos en la curtidurfa puede requeric mucho tiempo; pero-si se
dispone el personal necesario, se puede agilizar notablemente.

A veces, el “modus operandi” puede determinar una variacién en el
cuero terminado. Por ejemplo, puede que cuando el lavado se efectiie
en 10 tambores estos contengan menos agua que cuando sc hace en
tres, por set la tuberfa principal insuficiente para mantener [a presién
en condiciones de carga mdxima.

Puede considerarse clemental en referirse a relojes, termdmerros e
hidrémetros; sin embargo, se trata de insrrumentos relativamente
baratos, que pueden ser de gran ayuda en una curtidurfa. Para el crabajo
de una curtiduria el tiempo tienen suma imporrancia y deben colocarse
en ella un reloj grande en un lugar adecuado. Siempre que sea posible
deben insralarse inscrumentos registradores porque con estos y con
los diagramas de referencia se pueden controlar los procesos
cronoregulados. Deben emplearse termémetros de cuadrante ( o
incluso registradores ) cuando la temperatura es muy importante. Se
puede resolver el problema de la corrosién utilizando un tubo lleno

de aceite.

Los hidrémetros, graduados preferiblemente en grados Bé o Tw,
pueden ser de gran ayuda para comprobar concentraciones. Siempre
y cuando se caliente la muestra a la temperatura de









El empleo de un bactericida adecuado puede eliminar la accidn
bacterial. La proporcién de materia soluble en el baiio de remojo,
que contiene sal, impurezas y una cantidad reducida de proreinas,
indica la eficacia del bactericida. El remojo en concentraciones de sal
al 3% es adecuado para lograr la dispersién de las proteinas
interfibrilares.

Una concentracién mayor indica una baja relacidn agua-materiales o

un exceso de sal en estos dlrimos.

El remojo incomplero con frecuencia produce un apelambramienro
deficience, que acentia las marcas de crecimiento y la formacién de
arrugas en los cueros. Las altas concentraciones de sal pueden producir
la formacién de cloruro cilcico durante el encalado. Fl hinchamiento
liottopico esrimulado pot esta sal es dificil de eliminar en el
desencalado y en las operaciones subsiguientes y dd como resultado
un cueco curtido duro y sélido, de poca resistencia a la rotura.

En el proceso moderno, el remojo y ¢l encalado se llevan a cabo
consecutivamente en el mismo tambor, El proceso tradicional de 48
horas para el remojo de los cueros se puede reducir a una operacién
de 12 horas urilizando un mezclador en un sistema de bafios cortos y
niveles bajos de afluente. Se pueden agregar superfisiactivos no ionicos
a fin de emulsionar la grasa de piel.

El empleo de bienes de capiral costosos puede resultar poco prictico
en muchos paises en desarrollo. Por consiguiente, se debe considerar
la posibilidad de urilizar el proceso normal de remojo y encalado en
tambor. Después del remojo es conveniente comprobar si las partes
mas gruesas del cuero se han hidratado. Cnando se practica el depilado
de la pulpa en rambor, en un bafio de 100%, con 2% de sulfato de
sodio, conviene recordar que el hinchamiento desmedido de la flar,
que hace resaltar las marcas de crecimiento, se verd acentuado por las
remperaturas bajas (es conveniente una temperatura de 25 a 27°C) y
los bafios de volumen excesivo {por ejemplo, del 200% al 300%}),
condiciones que ocurren a menudo cuando, por no girar el tambor
debido a fa relacién entre su carga y la energfa disponible, se aumenta
el volumen del bafio para reducir el par de arranque. Son bien
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conocidos los efectos de la agitacién excesiva de la cal en el tambor
ranto sabre los pliegues del cuello como sobre la holgura de las faldas.

Las principales variables que intervienen en la operacién de encalado
son el volumen de agua, la cantidad de sulfuro, de cal y la sal que
traen consigo los materiales remojados. El grado de depilacién e
hinchamiento se ve directamente afectado por el nivel de
concentracién de tales mareriales. La duracién de la operacién y la
temperatura son importantes especialmente cuando se emplean
técnicas de depilacidn de la pulpa mediance bafios calientes.

Las mediciones de la alcalinidad y el pH son importanres. Para medir
la alcalinidad se realiza una titulacién con una solucién dcida
decinormal con pH de hasta 10,5. En los bafios de cal, la medicién
del pH no es muy exacra debido a la presencia de protefnas y sulfuros
que actlian como reactivos compensadores. Las mediciones del indice
de refraccién determinan el contenido rotal de materias solubles;
por ejemplo, sulfuro y sus productos de hidrélisis NaOH y NaS, sal,
Ca (OH)2 y protefnas capilares del cuero, disueltas. También en el
remojo, la medicién del indice de refraccién mediante un
refractdmerro a base de azdcar determina el contenido rotal de marerias
solubles en el jugo de los cueros. Si el remojo es complero, dicho
total serd equivalente al del bafio.

Después de la depilacién y el descarnado se deben pesar los materiales
encalados y caleular la produccién como porcentaje del peso en bruto.
Esta cifra sirve para comprobar la validéz del pesa bruro indicac  en
la facrura,

Los resultados sirven rambién para indicar si la variacién en las
operaciones de encalado ha sido exacto. Un rendimiento menor
indicarfa que ha sido demasiado fuerte.

Los materiales no se deben dejar en bafio de remojo o cal por periodos
prolongados, por ejemplo, durante un fin de semana. Las operaciones
se deben organizar de modo que los materiales se dejen en bafio de
piclado o de cromo. Si van a ser somertdos a curticién vegetal, en las
etapas iniciales de este proceso.
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REQUISITOS DE CALIDAD RECOMENDADOS PARA LOS PRINCIPALES TIPOS DE CUERO {29)

Cueros para Palas

Cucros para Suelas

Cueros para Forros

1 2 3 4 9 ¢S 7 8 9 10 L1 12 13 14 15
REQUISITOS
Porcentaje midximo de ceniza (una vez
deducidos los éxidos de curticisn) 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 2.0 1.0 2.0 3.0 1} 2.5 2.0 2.0 2.0 2.0
{sales de (sules de
Epsom 4.0) Epsom 4.0)
Porcenraje minimo de compucstos
de cromo {Cr,0). 2.5 2.5 2.5 25 0.5 2.5 8-135 2.5 0.8 0.5 2.5
Susmancias grasas (%] 2.6 min min 4.8 1723 815 16-23 26 midx  mdx  omdx omdx 312 3120 312
3.0 0.7 4.0 4.0
Pérdida indxima de curticién por lavado {%) 2.0 2.0 6.0 6.0 16.0 6.0 10.0 10.0 6.0 3.0
Grado de curticidn (%)} min min 60-95  60-95  60-95 min min min
30 50 50 50 40

pH A Exoracién acuse (1.20) no inferior a 3.5 para valores de pH
Valor diferencial Inferiores a 4.0, valor diferencial no superior 2 0.70
Resistencia minima a la waccidn (Kg/em?) 200 200 200 200 250 300 250 200 200 200 200 100 150 150 150
Alargamiente mdximeo en la rotura (%0} 30 30 20 80 B0 BO 70 7> 30 35 35 40 70 100 150
Resistencia minima al desgarramiento en -
cosTUTas B} 100 80 60 100 120 1006 80 100 130 L0 40 40 40
Resistencia minima al desgarrainiento en
cortes o hendiduras (kg fem) 30 40 25 25 40 40 40
Absorcién de agua (%) despuds de 2 horas. mdx mix mdx mix mdx mix mix mix T mdx min mix mix ndx

60 60 60 G0 30 35 35 40 40 25 100 100 100 100
Después de 24 horas . mhiix mix X nudx mdx mix midx mix mdx

B3 85 85 85 45 45 45 50 50
Peso mdxime {g/em?™ 1,15 [N 1,05 1.00
Valor minimo de permeabilidad al aive
{cm/min por cin Hgl 80 80 80 80 80 hiy 80 80 20 20 20 250 250 250 250
Valor minimo de permeabilidad al vaper. 250 250 250 250 104 200 200 250 200 200 200 250 3on 100 100

LEYENDA
CUERO PARA PALAS
1. “Box Calf” y “Wilsan Calf”

2. “Box Calf” en hojas y “Wilson Calf” en hojas,

3. Hoja de flor corregida.
4. Cabrire “Glace”

CUERO PARA SUELAS.

% Cuero para suelas; curtido moderno.
10 Cuero para suelas; curtido tradicional con tinas,

11 Cuero para entresuelas,

CUERO PARA FORROS.

Impermeable curtido, combinado, cie,
Trmpermeable curtide al cromo,
Cuero para palas de curtido vegeral.

Gamuza, serrajes de cuero de bovino, rernera y cabra.

12 Farro de entresuelas y talonetas de ovino; curtido combinado,

13 Curtido vegeral.
14 Currido combinado.
15 Currido al cromo.






























Tecnologia del Cuero

Fig. 3.6 PLANCHADORA - GRABADORA

1. cuero
2. mesa de trabajo
3. cilindro planchador
4. cilindro de aprieto delantero
5. cilindro de aprieto intermedio
6. cilindro de aprieto trasero
7. cilindro grabador
8. equipo separador delantero
9. equipo separador trasero
10. banda transportadora portante
[1. cilindros arrastradores
Ancho qtil mm 1800
Velocidad de alimenlacién m.s” 0,08 - (4,35
Productividad al planchado pzas. b hasta 400 cueros de bovinos en hojas {180 dm?)
Productividad al grabado pzas. h’! hasta 240 cueros de bovinos en hojas (180 dm™)
hasta 300 cueros de serrajes (100 dm?)
Manejo opcrarios 1-2
Potencia total absorbida low 49,08
Dimensiones principales mn 3820 x 4080 x 1720
Masa kg 12500
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DEPILACION ASISTIDA POR PREPARADOS ENZIMATICOS
CON ACTIVIDAD PROTEOLITICA. NUEVO CONCEPTO

EN EL. USO DE ENZIMAS EN ELSECTOR IDE RIBERA
ESQUEMA DE UN PROCESO CONSERVADOR DEL

PELO

Las enzimas favorecen la eliminacién de sustancias interfibrilares
“Depilado quimico” (proteoglicanes)... apertura fibrosa.

P i [ fhid i ) . ,
(Productos depilantes + sulfuro/sulfhidrato de sodio) Las enzimas complementan la accién depilante del sulfuro de sedio...

. . - . 3
eliminacién de restos “queratinosos”.

Erapa inmunizacién - Erapa incubacidn ., . . o
La seleccidon adecuada de las enzimas proteo liticas permite junto a la
(adicién de cal) (adicidn del depilante) accién del sulfure de sodio:
Acelerar el proceso de depilade.
Mejorar la apertura de la estructura fibrosa.
Etapa depilacién fase [ (adicién de sulfuro) . Reducir el consumo de sulfuro/sulfhidrato de sodio.
Aumentar la resistencia de la capa flor.
Recuperacién del pelo desprendide (filtracién) Apertura Fibrosa -

{pelo inmunizado) Las fibrillas de coldgeno estan recubiertas por una envoltura de
sustancias cementantes (proteoglicanes), sobre las cuales actiian las
enzimas logrando el “refajamiento” de la estrucrura,

E deoilacion fase 11 fecto d lambrad Estos preparados enzimdticos no tiene actividad sobre fa queratina
tapa depila ; - efecto de a . . - -
p ptiacion tase pelambrado intacta del pelo, pero sf sobre la queratina degradada (luego de la
(adicién de sulfuro) (adicién de cal) accién depilante del sulfuro).
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ESQUEMA DE UN PROCESO CONSERVADOR DEL
PELO

“Depilado quimico - enzimdtico”

{sulfuro/sulthidrato + enzimas)

Erapa inmunizacién (adicién de cal)

Etapa depilacién fase I (adicién de sulfuro/sulfhidrato)

‘Recuperacién del pelo desprendido (filtracidn)

(pelo inmunizado)

Etapa depilacidn fase 11 - efecto de apelambrado

{adicién del preparado enzimdrico) {adicién de cal)

. MITINCI







