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MATERIAL ORIENTATIVO

A reproducdo do todo ou de partes somente serd permita com autorizacdo por
escrito da ASSINTECAL.

Este material foi elaborado com o objetivo de orientar os usuérios e fabri -
cantes quanto as praticas adequadas para a utilizagdo de Laminados Sintéticos
de Poliuretano(PU), de PVC e de PU/PVC.

1. DEFINIGAO

Laminados sintéticos sao materiais téxteis impregnados com uma cama
da de base (que também fornece o suporte - propriedades fisico-mecanicas) e de
uma camada de cobertura (no minimo). Alguns laminados ainda podem receber
acabamentos complementares para alterar o aspecto superficial. Na concepgéo
de laminado de PVC, o material téxtil pode ser apenas adesivado & camada de
PVC, podendo ser impregnado ou nao.

2. CARACTERISTICAS TECNICAS

(SUPORTES, BASES, COBERTURAS, ACABAMENTOS ESPECIAIS)

As propriedades fisico-mecanicas sdo determinadas pelo suporte dos la-
minados sintéticos e também pela composicao das fibras téxteis presentes nos
mesmos. Da mesma forma, uma estrutura do tipo tela de algoddo tem menor
elasticidade e maleabilidade em relagao a uma tela de poliéster, poliamida ou de
outras misturas.

O elastano, por sua vez, além de aumentar consideravelmente a elastici -
dade dos laminados sintéticos, também altera a sua maleabilidade.

Entre as estruturas téxteis utilizadas como suporte, destacam-se:

2.1. TELA

Estrutura fechada, com pouca maleabilidade. Tem as suas
propriedades alteradas em funcédo da composicao, da densidade de
fios e da gramatura do tecido. Esta estrutura é mais comum de ser
utilizada em materiais para cabedal (parte externa da construcao
superior do calcado).
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2.2. MALHA

2.3. NAO

Estrutura variavel, muito maleavel e mais utilizada em for-
ros ou pecgas mais leves. Também apresenta alteracdes em funcgao
da composic¢ao, tipo de fios, gramatura e do rapport (curso). Esta
estrutura € mais comum de ser utilizada em materiais para forro
dos cabedais.

TECIDOS

Nao possui estrutura definida e apresenta propriedades va-
riaveis em toda a sua extensao. A sua utilizagao em forros apresenta
como vantagem um acabamento mais limpo nas bordas. As suas
propriedades sdo definidas pela composi¢ao, gramatura e compr
mento dos fios. Para os laminados em PVC, os nao tecidos também
sao utilizados para cabedais, principalmente os com gramatura
maior. Também se aplica para laminados de PU, principalmente
para cabedais esportivos.

Para os laminados de PU, o material de base impregna a camada téxtil.
Sobre esta é aplicada uma camada de cobertura que tem a func¢do de melhorar o
aspecto superficial dos materiais.

Para os laminados de PVC, a camada téxtil é novamente apenas adesiva-
da ao restante do corpo de PVC, podendo ser mais ou menos impregnada.

A aplicacéo de acabamentos complementares, tais como lacas, estampas
diversas e transfer melhoram ainda mais o aspecto superficial, porém cuidados
especiais sao necessarios para nao danificar estes acabamentos.
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3. CONTROLE DA QUALIDADE NO
FABRICANTE.

No desenvolvimento dos No desenvolvimento dos Laminados Sintéticos
de PU e nos Laminados Sintéticos de PVC o fabricante destes se orienta pela
Norma ABNT NBR 15642:2014 Construgao Superior do Calcado Laminados
Sintéticos Requisitos quanto ao uso em calgados.

Esta Norma estabelece os requisitos quanto aos valores ma-
ximos e/ou minimos de um laminado sintético para uso em calcgados.
Estes requisitos sao fornecidos ao fabricante do produto final, sem
que sofram ou recebam qualquer interacdo com outro produto e/ou
processo. Qualquer interagao neles deve ser avaliada separadamente
pelo fabricante do produto final. (Texto extraido da Norma ABNT NBR
15642:2014 Construcdo Superior do Calcado Laminados Sintéticos
Requisitos quanto ao uso em calcados).

Esta norma estabelece dois tipos diferentes de desempenho: os requisi
tos essenciais (E) ou minimos devem ser considerados. Os requisitos adicionais
devem ser acordados formalmente pelo fornecedor do componente e pelo fabri
cante do produto final.

E importante salientar que esta norma diferencia materiais de cabedal e
forros conforme o grau de solicitacdo do cal¢ado. Desta forma as exigéncias entre
estes e devem ser considerados na escolha do material adequado pelo fabricante
do produto final.

Cartilha Técnica | Laminados Sintéticos




4. CUIDADOS NO PROCESSAMENTO DOS
LAMINADOS SINTETICOS DE POLIURETANO/
LAMINADO SINTETICO DE PVC.

As informacdes a seguir foram classificadas pelo setor de fabricagéo de
calgados e sao orientativas quanto ao uso mais adequado dos laminados sintéti
cos de PU e laminados sintéticos de PVC.

4.1. CORTE
(MANUAL, MECANICO, EM MAQUINAS AUTOMATICAS, PARA CAMBRE)

No setor de corte é imprescindivel observar algumas condicdes:

a) O laminado sintético pode ser cortado em camadas, desde
que observadas as devidas condigbes das navalhas e dos encaixes.

b) A maior elasticidade dos laminados sintéticos estéd na diregao
da largura do rolo (salvo algum produto especial fornecido sob deman -
da ao fabricante do produto final).

c) Para encaixe e posicionamento das pecgas é recomendado ob-
servar as pecas que serao cortadas e a sua funcao no calgado (Figura
1).
— - k ¢ ECT Sl s
f ___l’,- |
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Figura 1 - direcdo de maior elasticidade para corte
Fonte: Centro Tecnolégico do Cal¢ado Senai (material de apoio)
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d) Em pegas que receberdao uma conformacéo forgada (cambré
Figura 2) é necessario avaliar a localizagéo e a funcéo da pega a ser

cortada, pois em cabedais de botas quase sempre se faz necessario
inverter esta direcdo de corte, ou seja, a maior elasticidade é na dire-
¢do do bico ao calcanhar, ao contrario das demais situagoes.

Nesta operagao ndo é recomendada a utilizagdo de vapor de &gua
quente e deve-se evitar temperaturas de conformagao superiores a
110 graus. Estas condi¢bes podem provocar a degradacdo dos lami

nados sintéticos de poliuretano.

Figura 2 maquina de cambré

Fonte: www.maquinasrm.com.br
e) Tiras de sandélias tém a maior elasticidade na dire¢éo de sua
largura, pois ao contrario irdo se distender em demasia podendo pre
judicar o calce dos calgados.

f) Materiais com acabamento em verniz e/ou metalizado (trans-

fer ou similares), como sao mais sensiveis, tendem a apresentar ade

réncia entre os filmes quando da sobreposi¢do dos mesmos. Esta con -
dicdo deve ser observada no material antes da prepara¢do dos mesmos
para o corte em camadas.

e) Materiais com acabamento flocado e/ou aspecto acamurgado
tendem a apresentar varia¢des de tonalidades no mesmo rolo e/ou em
diferentes rolos de um mesmo lote. Para evitar tais variagbes num
calgado, sugere-se o corte de todas as pegas que compde um cal¢ado
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pelo mesmo cortador. O corte em camadas deve ser avaliado previa
mente pelo fabricante do produto final.

f) Cepos gastos ou deformados tendem a acelerar o rasgo ou
provocar o descascamento dos materiais, principalmente em modelos
perfurados. Mantenha o cepo sempre uniformizado e utilize-o em toda
a sua superficie.

4.2. CHANFRO
(QUANDO NECESSARIO, COMO FAZER)

O chanfro nao é recomendado em laminados sintéticos, pois remove a
camada de suporte enfraquecendo em demasia o material. Além disto, maquinas
convencionais tendem a esquentar em demasia causando transtornos no chanfrar
as pegas.

Caso haja a necessidade de se obter acabamentos diferenciados, como
um virado mais fino, algumas maquinas de chanfrar eletronicas permitem que se
chanfre as bordas, porém é necessario adaptar um sistema de resfriamento sobre
a lamina de chanfro (por exemplo, um jato de ar comprimido). O mesmo deve ser
avaliado antes de se projetar e/ou executar o chanfro nestes materiais, pois eles
apresentam comportamentos diferenciados em funcdo da sua composigao e de
seus acabamentos, podendo restar fragilizados.

4.3. VIRADO

(MANUAL, A MAQUINA, COM ADESIVOS EM MEIO SOLVENTE, AGUA OU
HOT-MELT)

Quando da realizagao do virado em pecas com laminados sintéticos de
Poliuretano, alguns cuidados se fazem necessarios. A saber:

a) A composicao de alguns adesivos, pode acelerar a degrada
cao de certos tipos de laminados sintéticos. Deve-se conversar com o
fornecedor dos adesivos para a escolha do processo e do adesivo mais
adequado para seu laminado de PU e de PVC.
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b) Em laminados com acabamentos especiais (como transfer e
similares) sujeiras de solventes e de adesivos poderao remover estes
acabamentos, principalmente se os adesivos entrarem em contato di-
reto com estes acabamentos. Pincéis e mesas limpas, além de uma
aplicagao segura sao imprescindiveis nesta etapa.

c) Quando da utilizagao de adesivos em meio aquoso é necessa -
rio que se observe o tempo de secagem dos mesmos antes de fazer o

virado das pecas.

d) Adesivos do tipo hot-melt (cola quente) apresentam menos
riscos aos laminados sintéticos de poliuretano. Porém os cuidados
com acabamentos especiais (transfer e similares) sao imprescindiveis,
pois estes adesivos, como estdo em altas temperaturas (em torno de
150 graus), podem remover os acabamentos com certa facilidade.

e) Virados manuais, quando necessarios, devem observar as
mesmas recomendacgdes. O mesmo cuidado deve ser tomado com a
superficie que serve como apoio e o martelo para fixagao, pois podem
ocorrer quebras quando 0os mesmos apresentarem quinas acentuadas
ou a operagao de fixar com o martelo for feita em demasia.

4.4. PREPARACAO
(ADESIVOS, SOLVENTES, SECAGEM, APLICAQT\O)

Na preparagao de pecas em laminados sintéticos, especial aten¢éo deve
ser dada aos adesivos e aos produtos de limpeza utilizados nesta etapa.

Observar que:
a) Alguns tipos de adesivos em fungao de sua composi¢do po
dem acelerar a degradac@o de laminados sintéticos de poliuretano.

Deve-se conversar com o fornecedor dos adesivos para a escolha do
processo e do adesivo mais adequado.

Cartilha Técnica | Laminados Sintéticos




b) Para utilizagdo do laminado de PVC, recomenda-se consultar
seu fornecedor para verificar o adesivo e os produtos de limpeza ade-
quados. Os Laminados de PVC apresentam tendéncia de migracéo de
plastificante.

c) Em laminados com acabamentos especiais (como transfer e
similares) sujeiras de solventes e adesivos poderdo remover estes aca -
bamentos, principalmente se os adesivos entrarem em contato direto
com estes acabamentos. Pincéis e mesas limpas, além de uma apti
cagao segura sao imprescindiveis nesta etapa.

d) Quando da utilizagao de adesivos em meio aquoso é necessa-
rio que se observe o tempo de secagem dos mesmos antes de fazer a

preparacao das pecas.

e) Adesivos hot-melt (cola quente) apresentam menos riscos aos
laminados sintéticos de poliuretano, porém os cuidados com acaba
mentos especiais (transfer e similares) sao imprescindiveis, pois estes
adesivos, como estao em altas temperaturas (em torno de 150 graus)
podem remover 0s acabamentos com certa facilidade.

f) Para que se obtenham bordas mais limpas ap6s o recorte de
forros, recomenda-se a escolha de um suporte de nao tecido, pois o
mesmo favorece um acabamento mais limpo.

g) Em caso de perfuros, recomenda-se a utilizacdo de cepos
bem aplainados para evitar o inicio de rasgos nos materiais.

h) Perfuros em tiras de sandalias devem ser feitos preferenciat
mente em equipamentos especiais, sem vazador.

)] Vazadores e outros tipos de perfuradores tém tempo de vida
Gtil. Portanto, a troca dos mesmos se faz necessaria quando do uso
prolongado dos mesmos.

Cartilha Técnica | Laminados Sintéticos




j) Algumas fitas de reforgo, principalmente quando utilizadas
em duplicata na mesma peca (por exemplo, tiras de sandalias, onde
se utiliza uma fita de refor¢o e uma dupla-face para preparacao), pre-
cisam ser avaliadas previamente frente a possibilidade de provocarem
a degradagao dos laminados sintéticos de poliuretano.

4.5. COSTURA
(LINHAS, AGULHAS, PRESSAO DO CALCADOR SOBRE 0S MATERIAIS,
TENSAO DA LINHA)

Na costura de pecas com laminados sintéticos sdo necessarios alguns
cuidados, como:

a) Utilizar agulhas com pouco poder de corte. Agulhas com pon -
ta redonda (R figura 3) sdo as mais recomendadas. Agulhas com
grande poder de corte tendem a romper o material e/ou enfraquecer
em demasia nas partes costuradas.

Figura 3 ponta de agulha

Fonte: www.grozbecker.Gom, redanda
Refl. R [rundspitze)

b) Recomendam-se costuras com até 3,5 pontos por centimetro
(figura 4), pois costuras com mais pontos tendem a enfraquecer o
material. Em alguns casos, dependendo do modelo de calgado, do
material, da linha de costura e do didametro da agulha (além da ponta)
podem ser costurados com até quatro pontos por centimetro. Porém,
esta situagao deve ser avaliada antecipadamente durante a execugao
do projeto do produto.
et

1cm

Figura 4 medida de 3,5 pontos por
centimetro

Cartilha Técnica | Laminados Sintéticos 11




c) As linhas de poliéster sao mais adequadas que as linhas de
poliamida (nylon), pois como possuem menos memoria nao repuxam
tanto a costura e mantém a mesma visivel e uniforme.

d) Evitar o uso de grandes tensdes na linha, tanto na superior
quanto na inferior, pois tensdes excessivas tendem a repuxar a costu -
ra e enfraquecer o material.

e) A pressao do calcador sobre as superficies de laminados sin
téticos deve ser ajustada antes de se costurar as pecas. Pressado exces -
siva tende a marcar o material na regiao de costura, aumentado nas

sobreposigoes.

f) Observar a relagao entre o didametro da agulha e da linha,
pois agulhas com diametro muito grande tendem a repuxar a costura
e expor excessivamente a camada de base (o problema é mais visivel
em bases claras e acabamentos escuros).

g) As agulhas de costura tém um tempo de vida (til que devera
ser respeitado. Mesmo utilizando-se originalmente uma com ponta
adequada (Redonda ponta R), a mesma sofre desgaste e pode vir a
danificar os materiais costurados.

4.6. CONFORMACAO/FIXACAO DE CONTRAFORTES E
COURAGAS (TEMPERATURAS, MATRIZ)

a) Em relacdo a conformacéo e as temperaturas utilizadas nesta
operagao, é necessario observar algumas situacdes e recomendacdes.
Os laminados de PVC suportam temperaturas mais altas. Consulte seu
fornecedor para checar as diferengas.
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bh) Quando se fizer necessaria a conformagao (figura 5), opte por
contrafortes e couracas que necessitem de uma temperatura menor
para a sua adequada fixacdo. Sdo recomendadas temperaturas de até
100 graus e no maximo por 5 segundos. Temperaturas excessivas ten -
dem a danificar o laminado sintético de poliuretano e remover o seu
acabamento, principalmente quando o mesmo possuir um transfer ou
similar.

c) Opte pela utilizacdo de contrafortes que n&o necessitem de
conformagao. Neste caso, a colocacdo destes no setor de preparacéo
e costura, com o auxilio de uma chapa quente ou maquina de pré-con -
formar é o mais recomendado.

Importante: nem todos os tipos de contrafortes permitem
tal situacao. Consulte o fabricante/fornecedor dos mesmos para a
utilizacao do mais adequado.

Figura 5 maquina de conformar contraforte
Fonte: www.morbach.com.br

d) A matriz de conformacéo deve ser compativel com o formato
da férma, caso contrario podem ocorrer esforcos desnecessarios.

e) Observar o tamanho maximo das couracas, pois caso invadam
a regiao de flexao tendem a enfraquecer/romper o acabamento nesta
regiao.
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f) Observar o tamanho minimo dos contrafortes, principalmente
em relacdo a altura e tamanho do salto, pois contrafortes muito pe
quenos tendem a deformar o calgado, além de prejudicar o calce e o
visual dos calcados.

g) Recomenda-se chanfrar os contrafortes e as couragas em suas
bordas, pois caso contrario, a probabilidade de marcarem o calcado é
muito grande (ou até machucarem o pé no uso).

Importante: Dependendo do suporte do contraforte ou coura -
ca, os mesmos podem oferecer maior resisténcia a conformacao ou
até mesmo provocar rugas nos calcados. Esta possibilidade deve ser
avaliada durante o desenvolvimento do produto.

4.7. MONTAGEM
(ADESIVOS, TEMPERATURAS, SISTEMAS DE REBATER)

No setor de montagem diversos esforgos mecanicos, além de calor, diver-
sos produtos auxiliares podem interferir na qualidade dos materiais e/ou do lami -
nado sintético em processo. Para laminados em PVC as temperaturas de trabalho
podem ser mais altas consulte seu fornecedor para checar as diferencas.

Observar as diferengas se seu laminado for em pvc, temperaturas de tra-
balho mais altas sao permitidas e ndo ha problema de hidrélise no processo.

a) Nao é recomendada a utilizagéo de estufas com vapor para
amaciar a couraga e/ou o contraforte, e nem o uso de altas temperatu -
ras antes, durante ou ap6s a montagem dos calgados. A combinacao
entre ambos pode provocar a hidrélise nos laminados sintéticos de
poliuretano provocando sua degradacgao.
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b) O ferramental utilizado na maquina de montar bico deve ser
adequado ao calgado, aos materiais e a forma do calcado. Eventuais
distorgbes nos mesmos podem provocar esforgos desnecessarios aos
materiais e danificar os mesmos. Temperaturas muito elevadas (em
tesouras e nos adesivos hot-melt) também podem danificar o mate-

rial.

c) Maquinas de rebater devem ter a sua regulagem de pressao
e temperaturas, além de matriz, adequadas e bem ajustadas. Caso
contrario o esforco mecanico podera causar danos aos materiais e aos
calcados.

d) Alguns tipos de adesivos em meio solvente utilizados em cal-
cados devem ser aplicados de forma adequada e moderada, pois 0s
solventes presentes nos mesmos podem atacar os laminados sinté
ticos de poliuretano, causando descascamentos, troca de cor e até
acelerar a degradacao dos mesmos.

Converse com o fornecedor de adesivo para a escolha do mais adequado
e das recomendacdes de uso. observar as diferencgas se seu laminado for em PVC,
temperaturas de trabalho mais altas séo permitidas e nao ha problema de hidré
lise no processo.

e) Na reativacao de adesivos, deve-se observar a temperatura
adequada, pois temperaturas muito elevadas podem danificar e/ou al-
teracdo o acabamento dos laminados sintéticos de poliuretano.

f) No processo de colagem entre o cabedal ao solado, sempre
que se utilizarem materiais com acabamentos especiais, recomenda
-se a remogao da camada de cobertura dos laminados sintéticos de
poliuretano com lixas gastas ou viradas, rolos abrasivos ou similares.
Esta medida reforga a fixagao dos cabedais aos solados e garante uma
colagem mais segura.
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4.8. ACABAMENTO
(TEMPERATURAS, PRODUTOS)

Alguns tipos de laminados sintéticos podem ser facilmente atacados por
produtos de acabamento. Recomenda-se avaliagao prévia dos produtos adequa
dos para estes materiais.

4.9. FORRAGAO DE PALMILHAS E SOLAS
(ADESIVOS, TEMPERATURAS)

A forracd@o de palmilhas, solas, entressolas, meias-patas tem se tornado
cada vez mais freqlientes. Alguns cuidados sdo necessarios:

a) Aplicar adesivo de forma moderada e observar seu tempo de
secagem. Alguns tipos destes em meio solvente tem a maior probabi-
lidade de atacar laminados sintéticos de poliuretano, principalmente
quando a situagao acima nao for observada.

Converse com o fornecedor de adesivo para a escolha do mais adequado
e das recomendacdes de uso. Observar as diferencas se seu laminado for PU ou
PVC, converse com seu fornecedor.

h) Na forragao de palmilhas, solas e assemelhados com lamina-
dos sintéticos de poliuretano, mediante aplicagao de adesivos numa
ou em ambas as superficies, as altas temperaturas utilizadas para a
reativagdo dos adesivos, acima do recomendado pelos fornecedores,
pode provocar danos irreversiveis nos materiais, principalmente nos
laminados.

c) Avaliar previamente os demais produtos aplicados sobre lami -
nados sintéticos, como solventes de limpeza, produtos de acabamen-
to, entre outros.
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Importante: Quando da aplicacao de adesivos em maquinas
com rolos é imprescindivel observar a quantidade aplicada e o tem-
po de secagem.

4.10. ARMAZENAGEM
(FORMAS, LOCAL, VENTILAGAO)

Recomendam-se alguns cuidados na armazenagem dos laminados sinté-
ticos de poliuretano com a finalidade de manter o material com as caracteristicas
iniciais e para diminuir a probabilidade de degradacao. Sao eles:

a) Nao armazenar o material diretamente no piso, pois a umida-
de nele presente pode provocar a degradagéo.

b) Nao armazenar os laminados sintéticos de poliuretano por
muitos anos, em sacos plasticos, locais quentes e imidos, pois podera
provocar sua degradacéao.

c) Evitar estocar o material muito préximo da parte superior do
prédio, quando este possuir telhado de zinco (ou material similar) e
estiver situado em regido muito quente e Umida.

Os laminados em PVC nao apresentam o mesmo problema de degrada
¢ao/hidrdlise nao sendo téo critica sua armazenagem a ponto de ocorrer perda
por esta razao. Porém, armazenagem por longo prazo a altas temperaturas pode
apresentar problemas de migragao de plastificante e dificultar a colagem, exigin-
do limpeza diferenciada.
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5. INTERACAO LAMINADOS COM OUTROS
MATERIAIS

5.1. ADESIVOS
(CARACTERIZAGAO, TIPOS, APLICAGAO, TEMPO DE SECAGEM E APRI-
SIONAMENTO)

5.1.1 LAMINADOS DE POLIURETANO

a) Ha uma grande variedade de adesivos disponiveis no merca
do, com comportamento bastante diferenciado em relagdo aos lamina -
dos sintéticos de poliuretano. Em alguns casos, o efeito dos mesmos
tem se mostrado bastante prejudicial, principalmente quando aplica
do em ambas superficies, ndo ocorre a total evaporagédo do solvente
antes da colagem e uma das superficies blogueia a evaporacado destes
solventes.

Converse com o fornecedor de adesivo para a escolha do mais adequado
e das recomendacdes de uso.

b) Normalmente adesivos com menor tempo de secagem sao
mais voléateis, e dependendo da mistura de solventes podem ser mais
propicios a degradarem os laminados sintéticos de poliuretano.

c) Testes de laboratdrio realizados revelaram estas alteracbes de
comportamento e sugerem que se avaliem os calcados na fase de
projeto, diante da possibilidade destes sofrerem a degradacgé&o por sol -
ventes.

d) Estes fatores sao provocados pelos solventes presentes na for-
mulagao do adesivo e que, em alguns casos, sdo muito similares aos
utilizados para a diluigao do polimero para a obten¢éo da camada de
cobertura dos laminados sintéticos de poliuretano.

e) Com os adesivos em meio aquoso ocorre algo semelhante
quando nao observada a total secagem do mesmo. Ou seja, a 4gua
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presente no interior dos calgados com laminados sintéticos de poliure -
tano forma um ambiente Umido, favorecendo a hidrélise.

f) Sempre que possivel orienta-se para que o fabricante do pro-
duto final avalie junto ao fornecedor de adesivos a utilizagao de adesi -
vos do tipo hot-melt (cola quente).

Importante: Quando da aplicacao de adesivos em maquinas
com rolos é imprescindivel observar a quantidade aplicada e o tem-
po de secagem.

5.1.2 LAMINADOS DE PVC

No caso dos laminados de PVC o ponto mais critico é a limpeza da super-
ficie e a impermeabilidade do material.
Consulte seu fornecedor para obter as melhores condic¢des de trabalho.

5.2. CONTRAFORTES E COURACAS
(ESPECIAIS PARA LAMINADOS SINTETICOS, CONFORMAGAO E APLICA-
CAO DE ADESIVO)

a) Existem contrafortes especificos que nao necessitam de con
formagao a quente, pois adquirem o formato da forma quando da
montagem do mesmo. Avalie esta possibilidade, pois os custos de
producdo podem ser reduzidos consideravelmente nesta etapa.

b) Caso opte pela utilizacdo de contrafortes a serem conforma
dos com calor, observe o tempo maximo para prensagem indicado pelo
fornecedor e que necessitam de baixas temperaturas, sempre abaixo
de 100 graus.

c) A aplicagao dos contrafortes no setor de costura (pré-confor-
macgao) € uma alternativa que deve ser avaliada pelos fabricantes de
calgados, pois ataca menos os laminados sintéticos de poliuretano.
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d) NZo é recomendada a aplicagdo de adesivo nos contrafortes
e couracas, pois pode danificar os contrafortes e couragas e ainda
provocar danos nos materiais de cabedal e forro.

5.3. FORROS
(CARACTERIZACAD)

Em relagéo aos forros utilizados, recomenda-se que se observe:

a) A industria de calgados e acessorios utiliza diferentes mate
riais para forros. Materiais como laminados sintéticos de PVC e couros
com grande cobertura tendem a bloquear a evaporacao dos solventes.

b) Calcados onde o forro oferece condi¢bes de livre evaporacao
dos solventes sdo os mais indicados para serem utilizados junto aos
laminados sintéticos de poliuretano. Mesmo assim, é recomendado
observar a total evaporacdo destes solventes, principalmente em so
breposi¢es de pegas na preparacao.

5.4. DEGRADAGAO DE LAMINADOS SINTETICOS DE
POLIURETANO POR HIDROLISE E SOLVOLISE

Laminados Sintéticos de Poliuretano podem sofrer degradagao devido a
dois fatores principais. A saber:

a) Hidrolise é um termo aplicado a reacdes organicas e inorga
nicas em que a agua efetua uma dupla troca com outro composto. O
termo também significa decomposicao pela d4gua, mas sao raros os ca -
SOS em que a agua, por si mesma, sem outra ajuda, pode realizar uma
hidrélise completa. Neste caso, é necessario operar a temperaturas e
pressodes elevadas. Para que a reacao seja rapida e completa é sempre
indispensavel um agente acelerador, qualquer que seja 0 mecanismo
da reacao.

Como ja mencionado anteriormente, as altas temperaturas,
prensagens com tempos e pressdes elevadas, além de ambientes Umi -
dos, combinadas entre si, oferecem as condigdes propicias para que
ocorra esta reacgao.
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b) A solvélise é definida como uma reacao entre solventes e
outros materiais. Os polimeros presentes na base e na cobertura de
laminados sintéticos de poliuretano sao diluidos em solventes antes
da sua aplicacao para a formacao destes materiais. Alguns solventes,
presentes nas mais diferentes etapas do processo de fabricac@o de
calcados e acessoérios podem vir a atacar estes laminados.

Sempre que um solvente ficar aprisionado entre as diversas
camadas de um produto e ndo evaporar ao natural, tende a forgar a
evaporacao por entre os materiais. Neste caso, ocorrerd a agressao a
alguns tipos de materiais, como os laminados sintéticos de poliureta-
no.
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6. CONTROLE DA QUALIDADE NA
INDUSTRIA

O controle da qualidade dos processos que interferem diretamente nas
matérias-primas € uma necessidade que deve ser avaliada pelas industrias que
produzem com laminados sintéticos de poliuretano.

Adesivos, prensas, couragas, contrafortes, costuras, linhas, agulhas,
solventes, produtos de acabamento, entre outros, podem alterar profundamente
estas propriedades e, desta forma, sao necessérios testes para verificar esta inte-
ragao e tomar as medidas necessérias para evitar problemas futuros.

6.1. PRINCIPAIS PROBLEMAS

As situagdes descritas a seguir levam em considerac@o que os materiais
utilizados foram aprovados nos ensaios de controle da qualidade realizados pelo
fabricante do material ou por terceiros contratados para este fim.

a) Degradacéo por Hidrdlise: causada pela interagao calor e umi -
dade presente nas diversas etapas, desde a armazenagem da maté
ria-prima, processamento pela industria, disposigao final pelo lojista
e forma de guarda-lo pelo consumidor final. Este tipo de degradacéo
nao ocorre nos laminados de PVC.

bh) Degradacao por Solvélise: causado pela interacao de solven
tes presentes em diversos produtos, como alguns tipos de adesivos
com laminados sintéticos de poliuretano. Causado principalmente em
materiais onde o solvente do adesivo fica aprisionado e um dos mate-
riais bloqueia a livre dessor¢@o dos mesmos.

c) Descolagem do solado: fora a utilizagdo de adesivos inade
quados, pode estar relacionada a ma preparacao de superficies dos
cabedais, principalmente em calcados de moda, onde o acabamento
dos materiais € muito mais decorativo do que de resisténcia.
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d) Migracgao da cor do laminado para o solado e vice-versa: ocor-
re principalmente com solados de TR (borracha termopléstica) de de
PVC (poli cloreto de vinila). Esta interacdo deve ser avaliada previa
mente pelo fabricante do produto final.

e) Rugas no Laminado Sintético de Poliuretano: pode estar rela-
cionado ao uso de temperaturas muito altas quando da fabricagao do
produto final. Em calcados pode estar relacionado com a conformacao
do contraforte, cambré ou fixagado das couracas e entretelas.

f) Descascamentos em tiras: pode estar relacionado ao processo
de preparacdo destas pegas ou com as fitas de reforgco utilizadas. Al
gumas fitas, principalmente quando aplicadas em duplicata (de refor-
CO e preparagao), podem apresentar descascamentos nestes pontos.

g) Rompimento nas costuras: causado principalmente quando
da utilizacdo de costuras com grande poder cortante, linhas de costu-
ra muito tensionadas, costuras muito nas bordas ou aberturas muito
forcadas.

6.2. COMO AVALIAR

A avaliacdo dos processos deve ser feita em laboratério de controle da
qualidade proprio ou idéneo com a utilizacdo das normas adequadas (ABNT
NBR). Esta avaliagao deve ser feita sempre na etapa de projeto para a definicao
dos materiais e processos mais adequados. Recomenda-se ainda que se avalie
também durante a fabricacao regular dos produtos, pois alteracdes acontecem a
todo o momento e podem alterar drasticamente os produtos originalmente proje-
tados.

Em caso de dudvidas o fabricante do produto final devera entrar em contato com
o fornecedor de suas matérias-primas para obter as informagdes para o uso ade
quado destas a fim de evitar problemas futuros.
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Realizacéo:

<~
ASSINTECAL

(51) 3584-5200
www.assintecal.org.br
R. Julio de Castilhos, n° 526, B. Centro
Novo Hamburgo / RS, CEP 93510-130
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