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@ Mit einer Zurichtung versehenes Leder, insbesondere Spaltleder, sowie Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von

zugerichtetem Leder.

&) Ein Leder, insbesondere ein Spaltleder, ist an zumin-
dest einer Seite mit Vertiefungen versehen und weist an die-
ser Seite saugfahige, abstehende Fasern auf. Diese Seite ist
mit einer von einer wésserigen Kunststoffdispersion gebil-
deten Schicht (14, 14a) verbunden, die die Vertiefungen aus-
fillt und die abstehenden Fasern des Leders (13) vollstandig
aufnimmt. Diese Schicht (14, 14a) biidet entweder die gesam-
te Zurichtung oder bei einem zweischichtigen Aufbau der-
selben die innere Schicht (14a) derselben. In diesem Fall
befindet sich auf der inneren Schicht (14a) noch eine dussere
Schicht (14b), die aus einer wasserigen Kunststoffdispersion
oder aus einer flissigen Kunststofflosung gebildetistund die
mit einer strukturierten Oberflache (16) versehen ist.

Die Herstellung eines solchen zugerichteten Leders er-
folgt derart, dass auf das Leder zur Bildung der Zurichtung
(14) eine wasserige Kunststoffdispersion in einer Menge
zwischen 150 g/m? und 450 g/m? in der Nassphase aufgetra-
gen wird, dass anschliessend das Leder mit der die Zurich-
tung aufweisenden Seite unten auf eine mit einer strukturier-
ten Oberflache versehene Unterlage (2, 2} aufgelegt wird,
und dass schiliesslich das Leder mit der aufgetragenen
Kunststoffdispersion verpresst und einer Vakuumbehand-
lung unterworfen wird. Bei einem zweischichtigen Aufbau
der Zurichtung wird vor dem Auflegen des mit der wasseri-
gen Kunststoffdispersion versehenen Leders auf die struktu-

rierte Oberfldche der Unterlage (2, 2') auf diese eine weitere
waésserige Kunststoffdispersion oder eine flissige Kunst-
stoffidsung aufgebracht, wobei das Leder erst nach dem Ver-
festigen dieser weiteren wésserigen Kunststoffdispersion
oder fliissigen Kunststofflosung auf die Unterlage aufgelegt
wird.
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Mit einer Zurichtung versehenes Leder, insbesondere
Spaltleder, sowie Verfabren uné Vorrichtung zur Her-
stellung von zugerichtetem Leder

Die Erfindung betrifft ein Leder, insbesondere ein
Spaltleder, das an zumindest einer Seite mit Vertiefungen
versehen ist und saugfihige, abstehende Fasern aufweist und
das an dieser Seite mit einer Zurichtung versehen ist. Unter
dem Begriff "Leder" werden auch Lederfaserwerkstoffe verstan-
den.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Zurich-

ten eines solchen Leders, insbesondere Spaltleders, sowie
eine Vorrichtung zur Herstellung von zugerichtetem Leder,
insbesondere Spaltleder,

Es ist bereits bekannt, Spaltleder mit einer Zurichtung
zu versehen, welche eine strukXturierte Oberfliche, beispiels-
weise eine ledernarbenartig strukturierte Oberfiiche auf-
welst. Hiebei wird eine flUssige, nasse, dle Zurichtung bil-
dencde Masse direkt auf die Oberseite des Spaltleders, bei-
spielsweise durch GieBen, Streichen, Plischen, Sprihen,
Drucken, oder mittels einer Walzenauftragsmaschine aufge-
bracht und durch Trocknen verfestigt. Damit die Zurichtung
eine ledernarbenartig strukturierte Oberfldche erhdlt, muf
bei diesem bekannten Verfahren nach dem Trocknen der fllssi-
gen Zurichtungsmasse bzw. nach dem Verfestigen der Zurich-
tung das zugerichtete Spaltleder geprigt werden. Dieses Pri#-
gen des Spaltleders erfolgt in einer PrEgepresse unter Hitze-
einwirkung bei sehr hohem Druck. Dadurch veridndert sich die
Struktur des Speltleders und der Zurichtung in unervinschter
Weise, Das zugerichtete Spaltleder wird nicht nur dinner,
sondern auch hB8rter und steifer. Weiters wird hiedurch eine
vorhandene Wasserdampfdurchlédssigkeit der Zurichtung verrin-

gert oler zerstdrt, well beim Pragen unter Hitze und Druck
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die in der Zurichtung vorhandenen Poren wieder geschlossen
bzw., zerstdrt werden. '

Ein wesentlicher Nachteil bei diesem bekennten Verfah-
ren ist darin gelegen, dafl fiir die Herstellung der Zurich-
tung nur thermoplastische Kunststoffe verwendet werden k&n-
nen, welche unter Warme und Druck verformbar sind, da sonst
ein nachtrégliches Pr8gen der strukturierten Oberflidche in
die verfestigte Zurichtung nicht mdglich ist. Solche thermo-
plastische Kunststoffe weisen jedoch schlechtere Eigenschaf-
ten auf als nichtthermoplastische oder weniger thermoplasti-
sche Kunststoffe.

Naechteilig ist ferner, daB das Prigen der strukturier-
ten Oberfldche in einem gesonderten Arbeitsvorgang erfolgt,
d.h, das zugerichtete Spaltleder muf weiterbehandelt, also
in der Regel manuell in eine Prigepresse eingelegt werden.

Aus der EU-A 105 046 ist es auch bekannt, die fliissige
Zurichtungsmasse nicht unmittelbar auf das Spaltleder aufzu-
tragen, sondern diese fliissige Zurichtungsmesse auf eine mit
einem Antihaftbelag versehene, eine der gewlnschten Struktu-
rierung entsprechende Oberfliche aufweisende Unterlage in
mehreren Schichten aufzubringen, wobei das Spaltleder auf
die letzte Schicht. in ihrer NaBphase gelegt wird und an-

‘schlieBend das so zugerichtete Spaltleder in einer Rollen-

presse verpreBt und/oder einer Vakuumbehandlung unterworfen
wird. Beli dieser Vorgangsweise wird zwar eine unerwlinschte
Verfestigung bzw. Verhirtung und eine unerwilinschte Verringe-
rung der Dicke des zugerichteten Spaltleders weitgehend ver-
mieden, dafilir ist Jedoch die Verbindunézwischen der Zurich-
tung und dem Spaltleder schlechter. l

In der EU-A 105 046 wird weiters bereits vorgeschlagen,
zundchst einen Telil der Zurichtungsmasse auf eine Unterlage
aufzubringen und verfestigen zu leassen, hierauf einen weite-
ren Teil der Zurichtungsmasse auf eine Seite des Spaltleders
aufzutragen und dieses mit der aufgetragenen Zurichtungsmas-
se in ihrer Hafphase auf die Unterlaege derart aufzulegen,
daB die mit der Zurichtung versehene Seite des Spaltleders
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£ der verfestigten Zurichtung auf der Unterlse aufliegt

und die zurichtungsfreie trockene Seite des Spaltleders
nach oben zeigt. Die Unterlage weist hiebel eine negative,
der gewinschten ledernarbenartig strukturierten Oberfliche
der Zurichtung entsprechence Formgebung auf, so daB beim
Trocknen der Zurichtungsmasse unter leichtem Druck gleich-
zeitig die Zurichtung ein ledermnarbendhnliches Aussehen er-
h&1t, Bei dieser Vorgangsweise erfolgt die Strukturierung
der Zurichtung derart, daf das Spaltleder seine Dicke, Weich~-
heit und Wesserdampfdurchlidssigkeit nicht oder nur kaum ver-
g&ndert. Derart hergestellte zugerichtete Spaltleder sind
alsc weich, geschmeidig und kommen in ihrem Aussehen und ih-

en kEigenschaften dem vollnarbigen Leder am nZchsten., Der
wesentliche Nachteil bei dieser bekannten Vorgangsweise ist
Jjedoch darin gelegen, dall das Spaltleder unmittelbar nach
dem Aufbringen der nassen Zurichtungsmasse manuell umgedreht
werden mufl, damit die mit der Zurichtungsmasse versehene
Seite des Spaltleders nach unten weist und im nassen Zustand

=}

it der eine entsprechende 3truktur aufweisencen Unterlage
in vollfl&chige Berthrung gebracht wird. Insbesondere bel
groBen Spalten schafft das manuelle Umdrehen betriZchtliche
Schwierigkeiten und ist mit grofer kodrperlicher Anstrengung
verbunden. AuBlerdem kommt es beim manuellen Umcrehen und Auf-
legen auf die Unterlage hiZufig zu Lufteinschliissen zwischen
der Unterlage und der mit der Zurichtung versehenen Seite
Ces Spaltleders, wocdurch die Haftung der Zurichtung ver-
schlechtert wird und das Aussehen der mit der ledernarben-
artigen Struktur versehenen Zurichtung an den Stellen, wo
die Lufteinschliisse vorhanden sind, wesentlich beeintrdch-
tigt wird. Dieses Aussehen wird weiters auch dadurch beein-
trachtigt, daB die noch nasse Zurichtung durch das Anfassen
des Spaltleders zum manuellen Umdrehen beschidigt wird, und
dedurch, dal dann, wenn das Spaltleder auf der Unterlage
nicht in der richtigen Lage abgelegt wird, ein nachirigli-
ches Verschieben erforderlich ist.

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe ge-
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stellt, ein zugerichtetes Leder, vor allem ein zugerichtetes
Spaltleder, zu schaffen, beli welchem die eine strukturierte
Oberfldche aufweisende Zurichtung sehr diinn gemacht werden
kann, so daf die Eigenschaften des Leders, insbesondere des
Spaltleders, durch Aufbringen der Zurichtung nicht wesent-
lich ver&ndert werden, wobel sich die grobe faserige Struk-
tur des Spaltleders nicht auf der Oberfliche der Zurichtung
abzeichnet und eine untrennbare Verbindung zwischen dem Le-
der und der Zurichtung gewdhrleistet ist.

Des weiteren soll durch die vorliegende Erfindung ein
Verfehren und eine Vorricht cung geschaffen werden, durch wel-
ches bzw. durch welche die Herstellung eines solchen zugerich-
teten Leders auf einfache und sichere Weise ermSglicht wird.
Im besonderen sol%/auc%}fur die Durchfiihrung eines Farbwech-
sels beil der Zurichtung anfallenden Arbeiten verringert wer-
den.

Zur Ldsung dieser Aufgabe wird erfindungsgemiZfl vorge-
schlagen, daBl das Leder, insbesondere Spaltleder, an Jener
Seite, an der es mit Vertiefungen versehen ist und saugfzhi-
ge, abstehende Fasern aufweist, mit eliner von einer wisseri-
gen Kunststoffdispersion gebildeten Schicht verbunden ist,
die die Vertiefungen ausfiillt und die absteheriden Fasern
vollstédndig aufnimmt, und die zumindest einen Teil der Zurich-
tung bildet, wobei die Zurichtung an der cdem Leder abgewende-
ten Seite mit einer strukturierten Oberiliche versehen ist.
Dadurch, dafB die von der wisserigen Kunststoffdispersion ge-
bildete Schicht die Vertiefungen des Leders ausfillt und die
abstehenden Fasern desselben vollstiZndig umschlieBt, wird
nicht nur eine absolut untrennbare Verbindung zwischen dieser
Schicht und dem Leder sichergestellt, sondern auch gewzZhr-
leistet, daB die Oberfliche der Zurichtung lediglich die ge-
widnschte strukturierte Form besitzt, sich jedoch die Vertie-
fungen des Leders und die von diesen Leder abstehenden Fesermn
nicht auf dieser Oberfliche der Zurichtung abzeichnen.

Unter dem Begriff "wiZsserige Kunststoffdispersion" wer-
den hochpolymere Kunststoffe verstanden, die Wesser enthal-
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ten oder in Wasser dispergiert sind, und die durch Entzug
ces Wassers, beispielsweise durch Vercampfen, vorzugsweise
mter Warmezufuhr, Filme bilden.

Die Zurichtung kann aus einer einzigen, von der wisse-
rigen Kunststoffdispersion gebildeten Schicht bestehen.

GemE3 einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung be-
steht Jjedoch die Zurichtung aus zwel Schichten, wobel die
innere, dexr Leder benachbarte und die zbstehenden Fasern
vollstEndig aufnehmende Schicht von der wisserigen Kunst-
stoffdispersion gebildet ist und die #duBere, die strukturier-
te Oberfliche aufweisende Schicht aus einer wisserigen Kunst-
stoffdispersion oder aus einer fllissigen Kunststoffldsung ge-
bildet ist.

Unter dem Begriff "fllissige Kumststoffldsung® werden in
einem L3sungsmittel geldste hochpolymere Kunststoffe verstan-
¢en, die beim Sprithen oder Streichen Filme bilden, die sich
cdurch Lisungsmittelentzug, beispielsweise durch Verdunsten
ces Lisungsmittels, verfestigen.

Eine solche Ausbildung ermdglicht ein rascheres Verfe-
stigen der die Zurichtung bildenden Kunststoffdispersion
bzw. Kunststoffldsung durch Verdunsten ces Wassers bzw.
ILosungsmittels, da dann die Dicke Jeder dieser Schichten
dinner gehaten werden kann und die erste Schicht sich bereits
verfestigt, bevor die zweite Schicht gebildet wird. Vor allem
aber ermdglicht es diese Ausbildung, die strukturierte Sicht-
flsche der Zurichtung durch Anordnung der ZuBeren Schicht ge-
sondert herzustellen und den Jeweiligen Winschen anzupassen,
wogegen die inmere Schicht, welche die Vertiefungen des Le-
ders ausfiillt und die vom Leder abstehenden Fasern aufninmmt,
unveréncéert belassen werden kanmn.

Obwohl es bei einem zweischichtigen Aufbau selbstver-
sté&ndlich mdglich ist, beide Schichten einzufdrben bzw.
auch die immere Schicht mit einem gewissen Pigmentzusatz
bzw. Zusatz en Ferbstoffen zu versehen, ist es gem8B einem
weiteren Merkmel der Erfindung zweckmiERig, die innere, dem
Leder benachbarte und dessen abstehende Fasern vollstéandig
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aufnehmende Schicht gegenlber dem Leder und gegeniiber der
guBeren, die strultturierte OberfliZche aufweisenden Schicht
farbneutral auszubilden und in der HuBeren Schicht Pignmente
und/oder Farbstoffe einzubetten, welche die Farbe der Zu-
richtung bestimmen. Die farbneutrale innere Schicht kann
beispielsweise ein milchiges Aussehen besitzen. Dadurch
wird der Vorteil erzielt, daB dann, wenn eine Anderung der
Farbgebung der Zurichtung vorgenommen werden soll, ledig-
lich die die BuBere Schicht bildende wZsserige Kunststoff-
dispersion oder flissige Kunststoffldsung durch eine andere
ersetzt werden muf bzw. die im folgenden noch nZher be-
schriebene Auftragsvorrichtung flir diese Kunststoffdisper-
sion oder KunststofflSsung ausgetauscht werden mufl. Eine
Farbanpassung bei der die innere Schicht bildenden Kunst-
stoffdispersion ist in diesem Fall nicht erforderlich. Die
farbneutrale Ausbildung cder inneren Schicht gewdhrleistet
weiters, dafl eine vorhendene Einfirbung des Leders, welches
mit der Zurichtung versehen wird, auf der Oberseite der Zu-
richtung nicht sichtbear wird, selbst wenn stark eingefZrbies
Leder verwendet wird.

Zweckm8fiig ist die innere Schicht dicker als die dufBlere
Schicht. Die innere Schicht nimmt dann mit Sicherheit alle
vom Leder abstehenden Fasern auf und fiillt alle Vertiefungen
des Leders aus, es ist also dann nicht erforcderlich, daB die
g2uBlere, vorzugsweise mit der Pigmentierung versehene Schicht
sehr dick ist. So betriZgt die Dicke der inneren Schicht
zweckm&fBig mehr als C,11 mm, vorzugsweise mehr als 0,271 mn,
wogegen die Dicke der HuBeren Schicht weniger 2ls 0,16 mm,
vorzugswelse weniger als 0,10 mm, betrédgt.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die innere Schicht
eine Poren- bzw. Schaumstruktur aufweist. Diese Schicht ist
dann in gewvlinschter Weise wasserdempfdurchlissig. AuBerdem
wird der farbneutrale Aufbeu dieser inneren Schicht hiedurch
beglinstigt. Die Poren- bzw. Schaumstruktur kann insbesondere
dadurch erreicht werden, ¢af zumindest in die innere Schicht
Mikrohohlkugeln mit einem Durchmesser von 0,008 bis 0,10 mm
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eingebettet sind, ceren dlmme Hille aus thermoplastischen
e 1

Materiel, vorzugsveise aus Vinylicenchlorid-Copolymerisat,
besteht. Sclche Mikrohohllugeln sind an sich bexannt. Op-
timale Ergebnisse werden erzielt, wenn die innere Schicht

mehr a2ls £ Vol.-% Mikrchohlkugeln enthilt.

Flir optimele Ergebnisse ist auch die Dichte cder
Schichten wesentlich. ZweckmZRig weist die inmere Schicht
eine Dichte zwischen 0,6 uné 0,8 und die HuRere Schicht

eirne Dichte zvischen 0,82 und 1,24 auf.

—

GenEfR einem welteren Merkmel der Erfincdung kenn in we-
nigstens einer Schicht eine beispielsweise aus einen Tei-

1 er aus einem Vliesmeteriel mit einem Flichen-
gevwicht unter 80 g/m.2 bestehende VerstErkungseinlage ange-
ordnet sein. Durch cdiese Verstarkungseinlege wird die Vas-
serCempficurchléssigizelit der Zurichtung in gevinschter Welse
erhint. AuRerden wirit dle Einlege wie eine Armierung und
veriircert eln UbermBRizes Auscehren und demit eline Zersti-
rung Cer Zurichtung durch Zugbeanspruchung.

Soll die strulzturierte OberflZche der

guReren Schicht
ein besonderes Aussehen erhalten, so kann a2uf diese Oberfls-

chie eine zusEtzliche dinne Finish-Schicht, beispielsweise
ine den Glanz oder die Farbe beeinflussence Schicht, arnge-
»inet sein, Diese zusEtzliche Schicht bildet an sich keinen
unmittelberen Bestendteil der Zurichtung, welche, wie er-
wEhnt, zweckmBRig sus zweil Schichten aufgebaut ist, die
Dicke dieser zuszZtzlichen, erst spi8ter aufgebrachten Schicht,
ist daher auch nicht der Dicke der Zurichiung zuzumessen.

Die strulkturierte Cberfliche der Zurichiung tann

m

nech Wunsch ein ledernarbensZhnliches Aussehen oder das Aus-
celern eines feingeschl:ffenen vollnerbigen Leders aufweisern,
vebel sich im letzteren Fell ein Veloureffelit ergibt.

..,,.L

I~ Tt Lo 1 R ———— LR LR - — -~
Die Scheumstrulrturlemnn veiters dadurcel: verkessert tvrar-
e -

L] n LS - - 3
Cen, cafl erfindungsgeni? zumincdest &i

£uRere Schicht felin-
ste Zelluloseteilchen oder wdrmesensible Substeanzen, z.E.
PelyvinylmethylEther, entinElt, uwnd zwer vorzugsweise in ei-

ner lMenge von weniger als € CGevw,-%, bezogen auf den Fesi-



n

M

O

N
AR

0178294

- C —
[ SR o W g page Y 29 B PPN T o K<) 2 e - - Eain RS 2 -
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gen Kunsestofflisung. PolyvinyimethylEther ist im Xelten
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wesser lZsliich, koeguliert jedcch bel Ervirmung, wodurch
sich die gevinschite Vertesserung der Scheunstraiitur unt de-

it Cer VWasserdempfcurchliEssigiieit Cer Zuriclhiung ergibt.

PR apt Ay __

ZweCimEfig weist des Spelilecder zusemmen nit cer Zu-
un, ine VessercdempidurchlZssigheit von meinr als

g/cxn” aufl, Diese Vassercdempidas C“lnSS*gVEIL wiré hiebel
nech JUP 1F gemessen, es ist dies die eurcpél he Prifvor-

£t die VesserdeampfdurchlEssigielt bei Lecer.

Des erfincdungsgemiZlie Verfaihren zuxm Zurichten ven Ledlder
inskesondere von Spaltlefer, bestent im wesent_lchen.carln,
Gef auf das Lecer zur Zildung der Zurichtung eine wégser;ge
Vunzb5u0;¢c$~ye“5¢o¢ in einer Menge zwischen 150 g/m‘ unc
LED g/m in cder NaBphese, vorzugswveise in einer lenge von
etva 200 g/m2 in der Neflphese, aufgetregen wird, def an-

PR

it Cer die Zurichitung suvfweisenfen

B
e

schliefend cdes Leder
Seite unten auf eine nit einer strukturierten OterfliZche
versehene Unxe¢¢age eaufgelegt wircd, unc dafl schllellich des
Leder mit der aufgetragenen F”nSbyuOfpdASpe”S;Oh verprefit
wnd/oder einer Vekuumbehandlung unterworfen wird, Durch Auf-
tregen der Kunststoffdispersion in cder angegebenen Menge
wWird eine Zurichtung mit einer solchen Dicxe hergestellt,
dal einerseits eine gute, untrennbare Verbincung mit cdem
Leder erfolgt, wobel eine vollstZndige Einbettung cer von
Leder abstehenden Fasern gewihrleistet ist, ancerseits die
Eigenschaiten des Leders curch cie Zurichtung nicht in nech-
ceiliger Welse beeinflult werden. Dacurch, daf das Leler mit
ie Zurichitung aufweisenden Seite unten & m
trukturierten Cberfl8che versehene Unterlege
wird die Strukturierung in dexr Zurichtung unmit
Verfestigen Cerselben in situ hergestellt, so cdalZ kein ge-
soncerter Arbeitsvorgeng hiefiir erforderlich Zst, wobel eine
blesenfreie Verfestigung Ger Zurichvung bel gleichcelitiger
Bildung der Strukturierung durch cen Prefvorgeng und/oder

ie Vakuumbehandliung unterstitzt wirc.
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drehen des mit einer zumindest teilweise fliissigen Zurich-
tung versehenen Leders, so daB dieses dann mit der mit der
Zurichtung versehenen Seite unten auf der Unterlage auf-
ruht. Bei Anwendung der erfindungsgemifien Vorrichtung wird
insbesondere der Vorteil erzielt, daB die Haftung der Zu-
richtungsmasse auf dem Leder dadurch verbessert wird, dasB
die in fliissiger Phase befindliche Zurichtung direkt bzw.
unmittelbar auf das Leder aufgebracht wird, so dafl die Zu-
richtung untrennbar mit dem Leder verbunden wird, wobei je-
doch die Nachteile, die sich beim manuellen Umdrehen des
Leders mit der nassen Zurichtung ergeben, vermieden werden.
So weist die fertige Zurichtung keine stbrenden Fehler auf,
die sich durch das Anfassen des mit der noch nassen Zurich-
tung versehenen Leders oder durch nachtrégliches Verschie-
ben des bereits umgedrehten und abgelegten Leders ergeben.
Durch Anwendung der erfindungsgemiBen Vorrichtung wird

auch die Zéit, welche zwischen dem Auftragen der fliissigen
Zurichtung und dem Ablegen des mit der fliissigen Zurichtung
versehenen Leders verstreicht, reduziert und ist vor allem
genau vorausberechenbar, Dadurch kanmn die Unterlage sté@rker
erwdrmt werden und es lauft der TrocknungsprozeS der Zurich-
tung rascher ab. Weiters kann dadurch die Zurichtungsmasse
in einer dinneren Schicht auf das Leder aufgebracht werden,
denn dadurch, dafl die Zeit zwischen dem Aufbringen der
flissigen Zurichtung und dem Umdrehen und Ablegen des Le-
ders auf die Auflage sehr kurz gehalten werden kann, ist
sichergestellt, daB keine oder zumindest fast keine Fliissig-
keit verdunstet oder in das Leder emigriert, was zur Folge
hat, daB die Zurichtung auch an sehr saugfihigen Stellen
des Leders sehr gut haftet.

Die Anwendung der erfindungsgemdfen Vorrichtung ermdg-
licht es weiters, auch portse, luft- und wasserdampfdurch-
lassige Zurichtungen mit einer Dichte von weniger als 0,8
fest und untrennbar mit dem Leder, insbesondere Spaltleder,
zu verbinden, die sich besonders fiir die Herstellung von
Schuhoberteilen eignen, die mit einer angeschiumten Poly-
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urethansohle versehen werden, denn der in die zur Bildung
der Polyurethansohle bendtigte Form eingelegte, aus dem er-
findungsgem&dBen Spaltleder bestehende Schuhoberteil ermég-
licht infolge der portsen Ausbildung der Zurichtung ein Ent-
weichen der Luft beim Schiumvorgang. AuBerdem erfolgt eine
hervorragende mechanische Verankerung der Polyurethansohle
beim Schiumvorgang mit dem Schuhoberteil, da hiebeil das Poly-
urethan in die pordse Zurichtung eindringt, so daB eine her-
vorragende Verbindung zwischen dem zugerichteten Spaltleder
und der Polyurethansohle gewihrleistet ist.

Bei Anwendung der erfindungsgem#ifSien Vorrichtung kann
das bereits mit einer in fliissiger Phase befindlichen Zu-
richtung.versehene Leder auf die Abstiitzung und von dort auf
die Unterlage iibergeben werden. Es kann jedoch auch die Zu-
richtung auf das Leder aufgebracht werden, wenn dieses auf
der Abstitzung liegt.

Die Abstiitzung kann aus einem endlosen, angetriebenen,
liber wenigstens zwel Rollen gefiihrten Band bestehen, wobel
eine der Rollen die Umlenkstelle bildet. Dadurch wird eine
kontinuierliche Arbeitsweise ermdglicht, wobel die flissige
Zurichtung auf das Leder aufgetragen werden kann, wihrend
sich dieses mit dem Band vorwdrtsbewegt. Die das Band bil-
dende Abstltzung besteht zweckmi#fig aus Gummi oder Kunst-
stoff, alsc aus einem Material, an dem das leder haftet, so
daB es nicht von der Abstitzung abrutscht, sich Jedoch im
Ubergabebereich von der Abstilitzung 18st und an die Unter-
lage libergeben wird, Das die Abstlitzung bildende Band kann
auch mit einer Abdeckung, beispielsweise aus Papier, verse-
hen sein, wobei das Papier aus einer endlosen Papierbahn be-
stehen kann, um eine Verschmutzung des Bandes beim Auftragen
der widsserigen Kunststoffdispersion auf das auf der Ab-
stlitzung befindliche Leder zu verhindern. Dieses Papier kann
dann zusammen mit dem Leder auf die Unterlage iibergeben wer-
den, wo es, da ja das Leder bei der Ubergabe auf die Unter-
lage gewendet wird, die oberste Lage bildet. Insbesondere
dann, wenn das Papier luftdurchlidssig ausgebildet ist, stort
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es bel der weiteren Bearbeitung des mit der Zurichtung ver-
sehenen Leders nicht und schiitzt auch die nachfolgenden Be-
arbeitungseinrichtungen vor Verschmutzung.

Umn die wdsserige Kunststoffdispersion in einem Arbeits-
gang auf einfache Weise auf das Leder aufzutragen, ist er-
findungsgem#f3 cberhalb der Abstitzung eine Auftragswalze vor-
gesehen, wobei die Rotationsrichtung der Auftragswalze vor-
zugsweise zur Bewegungsrichtung der Abstiitzung entgegenge-
setzt ist. Wenn sich diese Auftragswalze entgegengesetzt zur
Bewegung der Abstiitzung und damit auch zur Bewegung des Le~
ders dreht, so wird die wisserige Kunststoffdispersion in
das Leder einmassiert, wodurch sich eine innige Verbindung
mit dem Leder ergibt. Dje Anordnung einer solchen sich gegen-
l8dufig drehenden Auftragswalze ist von besonderem Vorteil,
wenn eine wisserige Kunststoffdispersion aufgetragen wird,
welcher in der erwihnten Weise Mikrohohlkugeln beigemengt
sind, da in diesem Fall auch die Mikrohohlkugeln in das Le-
der eimmassiert werden und sich zwischen den Fasern anord-
nen und dazu beitragen, daB das zugerichtete Spaltleder
auch beim Dehnen keine unruhige Oberfliche aufweist. Vor-
teilhaft ist es hiebei auch, wenn, wie dies bei:-einem zwei-
schichtigen Aufbau der Zurichtung der Fall ist, die auf das
Leder aufgebrachte, aus der wisserigen, mit Mikrohohlkugeln
versehenen Kunststoffdispersion bestehende Schicht keine
Pigmente bzw. Farbstoffe enthilt, da in diesem Fall sicher-
gestellt ist, daB auch diese hdufig scharfkantigen und da-
her schmirgelnde Eigenschaften aufweisenden Pigmente bzw.
Farbstoffe die dlinmen Hiillen der Mikrohohlkugeln beim Auf-
tragen nicht zerstoren.

In Fdllen, wo die Weichheit des zugerichteten Leders
wichtiger ist als die gute Haftung der Zurichtung auf dem
Leder, kann anstelle der Auftragung der wisserigen Kunst-
stoffdispersion mittels der Auftragswalze diese Kunststoff-
dispersion auf das Leder aufgegossen werden.

Die Unterlage kann erfindungsgemifB von einem sich be-
wegenden Transportband gebildet sein. ZweckmdBig ist hiebel
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die Unterlage von einem endlosen, iber Fihrungsorgane, bei-
spielsweise Rollen, gefiihrten Transportband gebildet. Es

ist aber auch mdglich, die Unterlage von einem plattenfOrmi-
gen Trdgerkdrper zu bilden, der iiber eine Transporteinrich-
tung, beispielsweise Transportrollien, bewegbar ist. Diese
Ausbildung weist den Vorteil auf, dafB das zugerichtete Le-
der zusammen mit dem Trigerkdrper wegtransportiert werden
kann, beispielswelise flir eine weitere Bearbeitung des Leders.

Vorzugsweise ist die Unterlage beheizt, wodurch das
Verfestigen der flissigen Zurichtung beschleunigt wird und
die bereits erwdhnten Vorteile eintreten.

Zweckm#Zfig besteht die Unterlage aus Silikonkautschuk,
der vorzugsweise mit einer Verstarkungseinlage versehen ist.
Als Verstirkungseinlage kann beispielsweise ein Drahtnetz
verwendet werden. Vorzugsweise besteht Jedoch die Verstér-
kungseinlage aus einem Vlies oder Gewebe aus Glas-, Asbest-
oder Carbonfasern. Diese Materialien weisen den Vorteil auf,
daBl sie ein geringes Gewicht besitzen und fast keine Warme-
ausdehnung aufweisen und daB sie die auftretenden Tempera-
turen ebenso wie das Silikon selbst aushalten.

Die Verstdrkungseinlage kann in die Unterlage einge-
bettet sein, aber auch an der Unterseite der Unterlage ange-
bracht sein.

Von Vorteil ist es fernmer, wenn die Unterlage aus zwei
Schichten mit verschiedener Hirte und/oder verschiedener
Elastizitit besteht, wobei die untere Schicht hirter und/oder
weniger elastisch ist als die obere Schicht.

Besteht die Unterlage aus Silikonkautschuk, so weist
deren Oberflédche, auf welche das zugerichtete Leder abgelegt
wird, eine strukturierte Oberfliche auf, welche der Obersei-
te der Zurichtung ein lederdhnliches Aussehen verleiht.

Die Unterlage kann auch von einem eine strukturierte,
vorzugsweise mit einer Kunststoffbeschichtung versehene
Oberflédche aufweisenden Papier, insbesondere von einer Rolle
abziehbaren Papierbahn gebildet sein, auf welche bei einem
zwelischichtigen Aufbau der Zurichtung ein dlinner Film der
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widsserigen Kunststoffdispersion bzw. fliissigen Kunststoff-
18sung aufgebracht wird. ZweckmaBig erfolgt das Auftragen
dieser wisserigen Kunststoffdispersion bzw. flissigen Kunst-
stofflosung mittels einer oberhalb der Unterlage vorgesehe-
nen GiefB-, Rakel- oder Spriitheinrichtung.

Um die Haftung der Zurichtung am Leder zu verbessern,
ist gemdfB einem weiteren Merkmal der Erfindung eine auf die
das mit der Zurichtung versehene Leder abstiitzende Unterlage
einwirkende Andriick- bzw. PreBeinrichtung vorgesehen.

Um die Ubergabe des mit der flissigen Zurichtung ver-
sehenen Leders von der Abstilitzung auf die Unterlage zu er-
leichtern, kann erfindungsgemiB im Ubergabebereich von der
Abstlitzung zur Unterlage wenigstens eine Ubergabewalze vor-
gesehen sein. Solche Ubergabewalzen sind insbesondere dann
zweckm#fBig, wenn die Abstiitzung von einem umlaufenden Band
gebildet ist und der Durchmesser der Rollen, iiber welche
dieses Band gefiuhrt ist, groffi ist. Es kdnnen auch mehrere
Ubergabewalzen kleineren Durchmessers verwendet werden.

Die erfindungsgemi@fle Vorrichtungweist weiters eine vor-
zugswelse von einer Vakuumvorrichtung gebildete Trockenein-
richtung fir das auf der Unterlage befindliche, mit der Zu-
richtung versehene Leder auf, welche eine rasche Verfesti-
gung der Zurichtung und eine Abfuhr der bei dieser Verfesti-
gung entstehenden Ddmpfe bewirkt. Gemd&B einer bevorzugten
Ausfithrungsform der Erfindung besteht die Vakuumvorrichtung
aus wenigstens zwel sich bewegenden Teilen, zwischen welchen
das mit der Zurichtung versehene Leder angeordnet ist, wobeil
zumindest einer dieser Teile elastomere Eigenschaften be-
sitzt und mit wenigstens einer verschlieBbaren Offnung ver-
sehen ist, die an eine Vakuumquelle anschliefbar ist, wo-
durch zwischen den beiden Teilen ein Unterdruck aufrecht-
erhalten werden kann, der ein Anpressen des elastomere Eigen-
schaften aufweisenden Teiles an das mit der Zurichtung ver-
sehene, am anderen Teil abgestlitzte Leder bewirkt. Dsdurch,
daB sich die beiden Teile bewegen, wdhrend das Vakuum zwi-
schen den beiden Teilen aufrechterhalten wird, kann eine



10

15

20

25

30

35

0178294

- 17 -

kontinuierliche Fertigung des zugerichteten Leders erzielt
werden, denn die Bewegungsgeschwindigkeit dieser beiden die
Vakuumvorrichtung bildenden Teile kann auf einfache Weise
auf die Bewegung der vor dieser Vakuumvorrichtung befindli-
chen Einrichtungen, insbesondere auf die Bewegungsgeschwin-
digkeit der Unterlage, abgestimmt werden. Zweckmifig ist
der untere dieser beiden Teile zumindest teilweise von der
Unterlage gebildet, welche auf einer Transporteinrichtung
abgestitzt ist, so daB die Vakuumbehandlung des zugerich-
teten Leders auf Jener Unterlage erfolgt, auf der das Leder
bei der Bildung der Zurichtung abgelegt wurde. Auch hiedurch
wird die kontimuierliche Fertigung unterstiitzt.

Die Transporteinrichtung kann beispielsweise aus einzel-
nen sich bewegenden Tischen bestehen, auf welchen die Unter-
lage aufruht. Zweckmiflig bewegen sich diese Tische in einer
geschlossenen Bahn, beisplelsweise in einer im wesentlichen
kreisformigen Bahn, so dafBl jeder Tisch nach einer gewissen
Zeit wieder zu einer Ubergangsstelle gelangt, wo eine mit
einem zugerichteten Leder versehene Unterlage Ubergeben wird.

Die Transporteinrichtung kann aber auch von einem end-
losen umlaufenden Trégerkdrper gebildet sein. ZweckmdBig be-
steht dieser Tridgerk®rper aus einzelnen, miteinander verbun-
denen platten- oder rohrférmigen Elementen, welche gemifB ei-
nem welteren Merkmal der Erfindung durch wenigstens eine
Transportkette miteinander verbunden sind, die um Kettenrider
herumgefiihrt ist. Die Ausbildung des Trdgerkdrpers aus ein-
zelnen, miteinander verbundenen platten- oder rohrfdrmigen
Elementen weist gegeniber der Ausbildung des Triagerkdrpers
als endloses Band den Vorteil auf, daf Warmedehnungen durch
Anderung der Spalte zwischen den Elementen kompensiert wer-
den konnen.

Die platten- oder rohrférmigen Elemente kdnnen erfin-
dungsgemidf aus Metall, vorzugsweise aus Stahl, aber auch
aus hitzebestindigem Kunststoff, beispielsweise aus Poly-
imid oder aus Silikonkautschuk, bestehen, wobei im letzte-
ren Fall vorzugsweise eine Verstdrkung aus Metall, bei- -
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spielsweise aus einer Drahtmatte, aus einem Gewebe oder aus
einem Vlies vorgesehen ist, damit die Elemente der auftre-
tenden Belastung sicher standzuhalten vermégen.

Der TrigerkOrper kann aber auch aus einem endlosen Band
bestehen, beispielsweise aus einem Stahlband oder aus einem
Band aus elastomerem Material, beispielsweise aus Silikon-
kautschuk.

Um zu vermeiden, dafl der TrédgerkOrper beim Anlegen des
Vakuums und bei dem dadurch bewirkten Anpressen des oberen
Teiles an die auf dem Trigerkdrper abgestlitzte Unterlage
nach unten ausweicht, konnen gemifl einem welteren Merkmal
der Erfindung unterhalb des Tr#gerkbrpers Stiitzrollen vorge-
sehen sein.

Weiters sind zweckm#Big unterhalb der Transporteinrich-

tung bzw. des TrigerkOrpers Heizeinrichtungen, beispiels-
weise Infrarotstrahler, vorgesehen, durch welche die Unter-
lage sowie das auf der Unterlage abgestlitzte zugerichtete
Leder erwdrmt wird. Durch diese Erwdrmung wird eine rasche-
re Verfestigung der Zurichtung bewirkt.
) Gem#Zf3 einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung
weist der obere der beiden sich bewegenden TeileAeine Mem-~-
brane aus elastomerem Material auf, die bei Ausbildung eines
Unterdruckes zwischen den beiden Teilen an das am unteren
Teil abgestlitzte, mit der Zurichtung versehene Leder ange-
preft wird. Die Membrane kann eine rundumlaufende Dicht-
leiste aufweisen, die sich an der Transporteinrichtung oder
an der auf dieser abgestlitzten Unterlage abstiitzt, wobei die
Membrane von der Transporteinrichtung mitbewegt wird. Die
Membrane kann mit einem einzigen Lederstiick zusammenwirken,
aber auch mit zwel oder mehreren nebeneinander angeordneten
Lederstiicken. Es konnen auch auf der Transporteinrichtung
mehrere Membranen nebeneinander angeordnet sein, wobei Je-
weils eine dieser Membranen zumindest ein zugerichtetes
Leder abdeckt, wobei gegebenenfalls die Membranen miteinan-
der verbunden sind. ,

Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung ist
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die Membrane von einem aus einem elastomeren Material be-
stehenden Band gebildet, das sich mit dem endlosen umlau-
fenden Tragerkdrper synchron bewegt. Insbesondere dann,
wenn dieses Band aus einem halbharten Material besteht und
eine Stdrke von mindestens 2 mm aufweist, legt es sich in-
folge des Eigengewichtes am Spaltleder an, wodurch bereits
eine gewisse Abdichtung zwischen der Membrane und der Unter-
lage bzw. der Transporteinrichtung erfolgt, welche die Aus-
bildung eines Vakuums bel einem AnschluB an eine Vakuum-
guelle ermdglicht. Es konnen aber auch, damit eine solche
Abdichtung sichergestellt ist, das aus elastomerem Material

‘bestthende Band und/oder der Trigerkdrper an den in Bewegungs-

richtung verlaufenden Randbereichen sowie gegebenenfalls in
vorbestimmten Absti&nden quer zur Bewegungsrichtung mit Dicht-
leisten aus elastomerem Material versehen sein., Diese Dicht-
leisten bestehen vorzugsweise aus einem weicheren Material
als die Membrane und konnen an der Membrane oder, wenn der
Tragerkdrper aus Kunststoff besteht, an diesem Trigerkdrper
angeklebt oder anvulkanisiert sein.

ZweckmiBig sind die Offnungen zur Verbindung mit der
Vakuumguelle in den Dichtleisten angeordnet und mit Ventilen
versehen. Die Anordnung der Ventile bringt den Vorteil mit
sich, daB die Verbindung mit der Vakuumguelle wdZhrend der
Weiterbewegung der Transporteinrichtung und der Membrane
unterbrochen werden kann und trotzdem durch SchlieBen des
Ventiles das Vakuum aufrechterhalten werden kann.

Damit die bei der Trocknung der Zurichtung entstehenden
Dampfe auch von den inneren Bereichen des Leders mit Sicher-
heit abgezogen werden, ist erfindungsgem#f die Membrane an
der dem Leder zugewendeten Seite mit Rillen versehen, wel-
che Kan8le flr die Abfuhr dieser DZmpfe bilden.

Vorzugsweise ist auch die Membrane beheizt, wodurch der
Vorteil erzielt wird, daB das die Zurichtung blldende Kunst-
stoffmaterial, wenn es sich bei einem seitlichen Austreten
am Rand des Leders in unerwlnschter Weise an der Membrane
absetzen sollte, sich dort verfestigt und dann leicht ent-



10

15

20

25

30

35

0178294

- 20 -

fernt werden kann.

Der Ubergabebereich von der Abstitzung zur Unterlage
ist gemdB einer bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung
zwischen der GieB-, Rakel- bzw. Spriheinrichtung zum Auftra-
gen der Kunststoffdispersion oder Runststoffbsung auf die
Unterlage und der Vakuumvorrichtung vorgesehen. Auf diese
Weise wird eine rationelle Fertigung mittels der erfindungs-
gem¥Ben Vorrichtung ermﬁglichf.

Die Unterlage kann erfindungsgemifl unterhaldb der Auf-
tragswalze angeordnet sein. Eine solche Vorrichtung ist ein-
fach in ihrem Aufbau, Jjedoch steht bei Verwendung bekannter,
auf dem Markt befindlicher Auftragsvorrichtungen hiufig dort
nicht der erforderliche Platz zur Verfiigung. In diesem Fall
ist eine Ausfithrungsform von Vorteil, bei der die Unterlage
seitlich der Auftragswalze angeordnet ist. Die Abstitzung ist
dann erfindungsgemidB zweckmiBig von einer, beispielsweise aus
Transportrollen bestehenden, bogenfdrmigen Umlenkeinrichtung
gebildet, welche zwischen einem das zuzurichtende Leder be-
fordernden, mit der Auftragswalze zusammenwirkenden Trans-
portband od. dgl. und der Unterlage angeordnet ist und eine
Enderung der Bewegungsrichtung des Leders bewirkt. Die Umlenk-
einrichtung kann hiebei so ausgebildet werden, daB das Leder
in eine Richtung umgelenkt wird, an der es an eine an der
Einrichtung zum Auftragen der Zurichtung vorbeigefithrte Un-
terlage lbergeben werden kann.

Um das AblSsen des Leders von der Abstitzung und die
Ubergabe an die Unterlage zu erleichtern, kann im Ubergabe-
bereich eine auf das auf der Abstlitzung befindliche Leder ge-
richtete PreBluftdiise vorgesehen sein. Die aus dieser Diise
austretende PreB8luft 18st das Leder von der Abstiitzung.

SchlieBlich kann die Geschwindigkeit der Abstiitzung und
der Unterlage, vorzugsweise stufenlos, regelbar sein, wo-
durch die Zeitdauer zwischen dem Aufbringen der fliissigen
Zurichtung auf das Leder und dem Ablegen des mit der Zu-
richtung versehenen Leders auf der Unterlage veridndert und
den Jeweiligen Erfordernissen entsprechend der Menge der
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aufgebrachten Zurichtung, der Temperatur der Auflage u.dgl.,
angepalt werden kann.

Die Erfindung ermotglicht f die Herstellung eines zu-
gerichteten Leders, insbesondere Spaltleders, bel welchem
die Zurichtung, trotzdem sie nur aus einer verhdltnism#Big
diinnen Schicht besteht, ein einem vollnarbigen Leder oder
einem velourartig aussehenden Leder tZuschend Zhnliche Ober-
flache aufweist und auch die hervorragenden Eigenschaften
eines solchen Leders besitzt, wobei eine absolut untrennbare
Verbindung zwischen dem Spaltleder und der Zurichtung ge-
wihrleistet ist. Insbesondere weist das erfindungsgemdBe zu-
gerichtete Leder die gewlnschte Wasserdampfdurchlidssigkeit
auf und es erfolgt beim Dehnen infolge der Schaumstruktur der
Zurichtung kein Aufziehen derselben, was nicht zuletzt durch
die Anwendung der Vakuumvorrichtung sowie durch den Einschluf
von Mikrohohlkugeln in die Zurichtung bewirkt wird. Die er-
findungsgemdBe Vorrichtung ermfglicht in besonders vorteil-
hafter Welse eine kontinuierliche Fertigung des zugerichte-
ten Leders, wobei diese kontinuierliche Fertigung auch in
der Vekuumvorrichtung gewghrleistet ist, da sich diese wei-
terbewegt, wihrend der Unterdruck aufrechterhalten wird, und
erst gedffnet wird, wenn sich die Zurichtung vollsténdig
verfestigt hat und der Arbeitsvorgang fir die Herstellung
der Zurichtung beendet ist.

In der Zeichnung ist die Erfindung an Hand von Ausfih-
rungsbeispielen schematisch veranschaulicht. Es zeigen:

Fig. 1 in Seitenansicht eine erste Ausfihrungsform der er-
findungsgemifBen Vorrichtung; Fig. 2 in Seitenansicht eine
zweite Ausfilhrungsform der erfindungsgemffien Vorrichtung;
Fig. 3 eine abgewandelte Ausfithrungsform nach Fig. 1;

Fig. 4 ein Detail der Ausfiihrungsform nach Fig. 3 in griéBe-
rem Mafstab; Fig. 5 im vergrdBerten Mafstab ein zugerichte-~
tes Spaltleder mit einer aus einer einzigen Schicht beste-~
henden Zurichtung; Fig. 6 in vergrtfertem MaBstab ein erfin-
dungsgemé&Bes Spaltleder mit einer aus zwei Schichten gebil-
deten Zurichtung; Fig. 7 in Draufsicht eine dritte Ausfiih-
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rungsform der erfindungsgeméfien Vorrichtung. Fig. 8 zeigt
schematisch in Draufsicht eine erfindungsgemifle Vorrichtung,
die ein Arbeiten im FlieBbandverfahren ermdglicht.

Fig. 9 zeigt in Draufsicht eine erste Ausflhrungsform einer
Vakuumvorrichtung, die einen Teil der erfindungsgemidBen Vor-
richtung bildet. Fig. 10 stellt einen Schnitt nach der Li-
nie X - X in Fig. 9 dar. Fig. 11 zeigt in Seitenansicht
eine zweite Ausfithrungsform der Vakuumvorrichtung.

Fig, 12 stellt einen Schnitt nach der Linie XII - XITI in
Fig. 11 dar. Fig. 13 zeigt in Seitenansicht eine dritte
Ausfihrungsform einer Vakuumvorrichtung.

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung weist eine Ab-
stitzung 1 flir das zuzurichtende, von einem Spaltleder 3 ge-
bildete Leder auf, welche von einem endlosen angetriebenen
Band gebildet ist, das iUber zwel Rollen 5 gefiihrt ist. Das
Spaltleder 3 wird auf das Band 1 aufgelegt und die aus einer
wisserigen Kunststoffdispersion bestehende Zurichtung 4 wird
iber eine Auftragswalze 6 auf das Spaltleder 3 gleichmiBig
aufgetragen, wihrend sich dieses unter der Auftragswalze 6
hinwegbewegt. Die Auftragswalze 6 rotiert hiebei, wie durch
die Pfeile angedeutet ist, gegensinnig zur Bewegungsrichtung
des die Abstlitzung 1 bildenden Bandes.

Anstelle der gegensinnig rotierenden Auftragswalze 6
kann auch eine GieBeinrichtung verwendet werden, lber welche
die aus einer wisserigen Kunststoffdispersion bestehende
Zurichtung 4 auf das Spaltleder 3 aufgetmgen wird, wihrend
sich dieses weiterbewegt. In diesem Fall besteht die Ab-
stitzung 1 nicht aus einem endlosen angetriebenen Band, son-
dern aus endlosen, lber die beiden Rollen 5 gefiihrten Seilen,
wodurch die Moglichkeit gegeben ist, daB die Uberschiissige
widsserige Kunststoffdispersion abflieflen kann.

Die untere Rolle 5 bildet eine Umlenkstelle fiir das
Band 1, an.welcher das mit der flissigen Zurichtung versehe-
ne Spaltleder vom Band 1 abgehoben und derart auf eine von
einem Transportband gebildete Unterlage 2 abgelegt wird, daB
die mit der fllissigen Zurichtung 4 versehene Seite des Spalt-
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leders 3 auf diesem Transmrtband 2 aufruht. Das Transport-

band 2 bewegt sich hiebei mit derselben Geschwindigkeit wie
das Band 1, so daB bei der Ubergabe des mit der Zurichtung

versehenen Spaltleders 3 auf das Transportband 2 keine Re-

lativverschiebung zwischen dem Spaltleder 3 und dem Trans-

porthband 2 stattfindet.

Unterhalb der unteren Rolle 5 ist eine das Transport-
band 2 abstitzende Gegenwalze 7 vorgesehen, damit das Trans-
portband 2 im Ubergabebereich nicht durchhingt. Dieses
Transportband 2 ist iiber Rollen 8 gefilihrt.

Das Abl¥sen des mit der Zurichtung 4 versehenen Spalt-
leders 3 vom Band 1 und die Ubergabe dieses Spaltleders auf
das Transportband 2 kann dadurch erleichtert werden, daB im
ibergabebereich eine PreBluftdiise 19 vorgesehen ist, wobei
die aus dieser Diise austretende Prefluft gegen das Spalt-
leder 3 blEst und dieses vom Transportband 1 ablost.

Das Transportband 2 besteht vorzugsweise aus Silikon-
kautschuk, wobei die Oberseite des Transportbandes 2 eine
negative Narbenstruktur aufweist, so daB die sich auf dem
Transportband 2 verfestigende Zurichtung an seiner Oberfli-
che mit einer Narbenstruktur versehen ist und daher ein le-
derdhnliches Aussehen besitzt. Um die Filmbildung der Zu-
richtung zu beschleunigen, ist das Transportband 2 in nicht
ndher dargestellter, an sich bekannter Weise beheizt.

Die Ausfihrungsform nach Fig. 2 unterscheidet sich von
der Ausfihrungsform nach Fig. 1 dadurch, daB anstelle des
Transportbandes 2 eine von einem plattenfdrmigen Trigerkdr-
per gebildete Unterlage 2' angeordnet ist, welche Uber
Transportrollen 9 vorwdrtsbewegt wird. Der plattenfdrmige
Trigerkdrper besteht vorzugsweise aus Silikonkautschuk und
ist mit einer Verstiarkungseinlage aus Vlies oder Gewebe aus
Glas- oder Carbonfassrn versehen. Die Unterlage 2' kann auch
aus zwei Schichten aufgebaut sein, wobei die obere, die
Strukturierung aufweisende Schicht weicher bzw. elastischer
ist als die untere Schicht. Weiters ist im Ubergabebereich
eine Ubergabewalze 10 vorgesehen, iiber welche das mit der Zu-
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richtung 4 versehene Spaltleder 3 an den plattenférmigen
Trdgerkdrper 2' Ubergeben wird. Auch dieserplattenférmige
Tragerkorper 2' ist beheizt.

Anstelle der Ubergabewalze 10 kann auch ein {Jbergabe-
band vorgesehen sein, lber welches eine Lagenidnderung des
Spaltleders bei der Ubergabe auf den plattenformigen Triger-
kdrper 2' bewirkt werden kann. '

Der plattenformige TrigerkOrper 2' kamn entweder selbst
eine negative Narbenstrukitur aufweisen, so dafB die sich auf
diesem TrigerkOrper verfestigende Zurichtung an ihrer Ober-
fldche mit einer Narbenstruktur versehen wird, es ist aber
auch mdglich, auf den plattenfdrmigen TrigerkOrper ein eine
strukturierte Oberflidche aufweisendes, mit einer Kunststoff-
beschichtung versehenes Papier aufzulegen, welches die Bil-
dung einer strukturierten Oberfliche der Zurichtung bewirkt.
Selbstverstidndlich kann auch auf das dann keine negative
Narbenstruktur aufweisende Transportband 2 (Fig. 1) ein sol-
ches eine strukturierte Oberfliche aufweisendes Papier zur
Bildung der Narbenstruktur der Zurichtung aufgelegt werden,
welches beispielsweise aus einer von einer Rolle abziehbaren
Papierbahn besteht. .

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 3 sind Andruck- bzw.
Prefiwalzen 11, 11' vorgesehen, mittels welcher das mit der
sicﬁf%erfestigenden Zustand befindlichen Zurichtung 4 ver-
sehene Spaltleder 3 gegen die mit der Narbenstruktur ver-
sehene Oberseite des Transportbandes 2 gepreBﬁ wird. Aus
Fig. 3 ist weiters ersichtlich, daB das Transportband 2
nicht Uber seine ganze L&nge eben verlaufen mufBl, sondern im
Bereich der Gegenwalze 7 eine Abwinkelung erfshren kann,
wie dies in Fig. 3 strichliert dargestellt ist. Eine solche
Ausbildung erleichtert die Ubergabe des mit der Zurichtung
4 versehenen Spaltleders 3 vom Band 1 auf das Transportband 2.

Auch bei den Ausfithrungsformen nach den Fig. 2 und 3
ktnnen das AblSsen des Spaltleders bewirkende Prefluftdiisen
vorgesehen sein.

Fig. 4 zeigt das Aufbringen einer Schicht 12 auf das
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Transportband 2, wie dies bei einem zweischichtigen Aufbau
der Zurichtung erforderlich ist. Selbstverstindlich kann
eine solche Schicht auch auf einen die Unterlage bildenden
plattenférmigen TrEgerkdrper 2' bzw. auf die Papierbahn auf-
gebracht werden. Das Aufbringen dieser aus einer wisserigen
Kunststoffdispersion oder aus einer flissigen Kunststofflo-
sung gebildeten Schicht 12 erfolgt mittels einer GielB-,
Rakel- oder einer Spriheinrichtung 20. Die auf das Spalt-
leder 3 aufgebrachte Schicht 4 aus einer wisserigen Kunst-~
stoffdispersion bildet dann die innere Schicht der Zurich-
tung. Das Auflegen des mit der noch flissigen Schicht 4 ver-
sehenen Spaltleders 3 auf die Unterlage 2 bzw. 2' erfolgt in
diesem Fall erst, nachdem sich die Schicht 12 bereits zumin-
dest weitgehend verfestigt hat. Damit dies der Fall ist, be-
findet sich die Rakel bzw. Spriheinrichtung, lber welche die
Schicht 12 auf die Unterlage 2 bzw. 2!' aufgetragen wird, im
Abstand vom Ubergabebereich vom Transportband 1 zur Unter-
lage 2, 2' auf der einen Seite dieses Ubergabebereiches. Auf
der entgegengesetzten Seite dieses Ubergabebereiches ist ei-
ne nicht dargestellte Trockeneinrichtung, beispielsweise ein
Vakuumtrockner, flir das mit der Zurichtung versehene Spalt-
leder 3, vorgesehen.

Die Geschwindigkeit des Bandes 71 und der Unterlage 2
bzw., 2' ist zweckmEBig stufenlos regelbar, um sie den Je-
weiligen Erfordernissen anpassen zu kdnnen. Die bevorzugte
Geschwindigkeit, mit welcher sich das Spaltleder 3 vorwdrts-
bewegt, liegt zwischen 3 und 8 m/min.

In Fig. 7 ist eine erfindungsgemiZfe Vorrichtung in
Draufsicht dargestellt, beili welcher die Abstiitzung aus ei-
ner bogenfdrmigen Umlenkeinrichtung besteht, die von mehre-
ren Transportrollen 1' gebildet ist. Bei dieser Vorrichtung
wird eine bekannte Einrichtung zum Auftragen der in flUssi-~
ger Phase befindlichen Zurichtung auf das Spaltleder verwen-
det, die aus einem Transportband 18 besteht, Uber welches
das Spaltleder weiterbewegt wird, wobei Uber die Auftrags-
walze 6 die Zurichtung gleichmiBig auf das Spaltleder 3 auf-
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getragen wird. An dem der Auftragswalze 6 gegeniiberliegenden
Ende des Transportbandes 18 schlieBen sich die zumindest
teilweise angetriebenen Transportrollen 1' an, welche so an-
geordnet sind, daB eine Umlenkung des vom Transportband 18
auf diese Transportrollen 1' {ibergebenen zugerichteten Spalt-~
leders 3 um etwa 90o erfolgt. Die letzte dieser Transportrol-
len 1' bildet die Umlenkstelle 5, an welcher das mit der
flissigen Zurichtung 4 versehene Spaltleder auf die von einem
Transportband 2 gebildete Unterlage derart abgelegt wird,

daB die mit der flissigen Zurichtung 4 versehene Seite des
Spaltleders auf diesem Transportband 2 aufruht. Selbstver-
stédndlich kann auch bei dieser AusflUhrungsform anstelle des
Transportbandes 2 eine von einem plattenfdrmigen Trégerkor-
per gebildete Unterlage 2!' vorgesehen sein, welche in analo-
ger Weise wie bei der Ausfithrungsform nach Fig. 2 liber Trans-
portrollen vorwdrtsbewegt wird. In Jedem Fall wird durch die
Umlenkeinrichtung bewirkt, daB das Transportband 2 bzw. die
liber Transportrollen vorwidrtsbewegte Unterlage 2' in einer
Stellung angeordnet werden kdnnen, in welcher die Einrich-
tung zum Auftragen der Zurichtung auf das Spaltleder nicht
im Wege ist. .

Fig. 8 stellt schematisch den kontinmuierlichen Arbeits-
ablauf beim Zurichten eines Spaltleders dar. Auf einem Trans-
portband 21, welches die Tramsportrollen 9 in Fig. 2 ersetzt,
werden die Unterlagen 2' aus Silikonkautschuk in Richtung
des Pfeiles 22 weiterbewegt. Die Oberseite der Unterlagen 2°
ist mit einer Strukturierung versehen. Auf diese Oberseite
wird mittels der Vorrichtung 20 eine wisserige Kunststoff-
dispersion oder eine fllissige Kunststoffldsung aufgegossen
oder aufgespriht und wihrend des Weiterbewegens verfestigen
gelassen, wobel die Verfestigung durch nicht dargestellte
Heizeinrichtungen, iiber welche die Unterlagen 2' erwdrmt
werden, beschleunigt wird.

In Abstand von der Vorrichtung 20 befindet sich das
Transportband 1, auf dem das Spaltleder 3 aufliegt. Uber
die Auftragwalze 6 wird in der beschriebenen Weise auf das
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Spaltleder eine wisserige Kunststoffdispersion aufgetragen
und im AnschluB daran wird das Spaltleder mit der nassen
Seite unten auf eine mit der bereits verfestigten Schicht
versehene Unterlage 2' aufgelegt, wie dies vorher erdrtert
wurde. |

Das so zugerichtete Spaltleder wird iiber Transportrol-
len 21' umgelenkt und gelangt auf ein weiteres Transport-
band 23, wo ein Anpressen des zugerichteten Spaltleders an
die Unterlage 2' mittels der PreBwalzen 11 erfolgt. Nach
einer weiteren Umlenkung Uber Transportrollen 23' gelangt
das zugerichtete Spaltleder in eine Vakuumvorrichtung 24,
die im folgenden ndher beschrieben wird, und von dort lber
Transportrollen 25' auf das Transportband 25, wo bei 26 die
Abnahme des fertigen, mit einer Zurichtung versehenen Spalt-
leders erfolgt. Die Unterlagen 2' werden weiterbefdrdert und
gelangen Uber Transportrollen 27' wieder auf das Transport-
band 21.

In den Fig. 9 und 10 ist eine erste Ausfihrungsform ei-
ner Vakuumvorrichtung dargestellt. Auf einem um eine Achse
28' drehbaren Trégerteil 28 sind Tische 29 befestigt, welche
einen Trigerkdrper flir die Unterlage 2' bilden. An der Stel-
le 33 wird ein Tisch 29 mit einer Unterlage 2' beschickt,
auf der sich ein zugerichtetes Spaltleder befindet. Im An-
schluf3 daran erfolgt eine Weiterbewegung der Tische 29 in
Richtung des Pfeiles 34, In der nichsten Stellung wird auf
den Tisch 29 eine Membrane 30 aufgesetzt, die rechteckig,
insbesondere quadratisch, aber auch rund, insbesondere
kreisfrmig sein kann und die an ihrem Rand eine rundumlau-
fende Dichtleiste 371 aufweist, deren freies, vorzugsweise
mit einer Profilierung versehenes Ende am Tisch 29 aufruht.
Die mit den Dichtleisten 31 versehene Membrane 30 umschliefBt
somit die Unterlage 2' mit dem zugerichteten Spaltleder 3.

Eine an einer Stelle der Dichtleiste angeordnete, mit
einem Ventil versehene Offnung 32 wird mit einer nicht dar-
gestellten Vakuumguelle verbunden, so daB nach Anschluf die-
ser Vakuumguelle in dem von der Membrane 30 und der Dicht-



10

15

20

25

20

35

0178294

- 28 -
leiste 31 umschlossenen Raum ein Unterdruck entsteht, der
bewirkt, daB die Membrane 30 sich an das Spaltleder 3 an-
legt und dieses gegen die Unterlage 2 drlickt, wobei gleich-
zeitig die bei der Trocknung der Zurichtung entstehenden
Dampfe abgesaugt werden.

Sowohl die Membrane 30 als auch die Dichtleiste 31 be-
stehen aus einem elastomeren Material, wobel die Dichtlei-
ste 31 vorzugsweise aus einem weicheren Material als die
Membrane 30 gebildet ist. Als elastomeres Material kommt
in erster Linie Kautschuk bzw. Gummi, insbesondere Silikon-
kautschuk, in Frage.

Wird das Ventil der Offnung 32 verschlossen, so wird
der Unterdruck aufrechterhalten, auch wenn der AnschluBl an
die Vakuumguelle unterbrochen wird. Der Tisch 29 wird dann
zusammen mit der Unterlage 2' und der an das zugerichtete
Spaltleder 3 angepreBten Membrane 30 in die in Fig. 9 rechts
dargestellte Lage weiterbewegt und gelangt schliefilich zur
Entnahmestelle 35, wo das Ventil der Offnung 32 gebffnet
wird, so daB eine Verbindung des von der Membrane 30 und
den Dichtleisten 31 umschlossenen Raumes mit der Atmosphire
erfolgt. Infolge der materialeigenen Rickstellkraft stellt
sich die Membrane 30 wieder in die Ausgangslage zurick und
kann abgehoben werden, das zugerichtete Spaltleder wird zu-
sammen mit der Unterlage 2' entfernt.

Bei der Ausfiihrungsform nach den Fig. 11 und 12 ist
ein aus Platten 36 bestehender Trigerkdrper vorgesehen, wo-
bei die Platten liber abstehende Vorspringe 37 mit Transport-
ketten 38 in Verbindung stehen, welche iiber Kettenrider 39
gefiihrt sind. Anstelle der Platten kOnnen auch Lamellen oder
rohrformige TriagerkOrper vorgesehen sein.

Auf den Platten 36 ruhen die Unterlagen 2' auf, auf
welchen sich das mit der Zurichtung versehene Spaltleder 3
befindet. Die Unterlagen 2' sind hiebei zweckmZfBig so ange-
ordnet, dafB3 sie Jeweils einen Spalt zwischen zwei benachbar-
ten Platten 36 abdecken.

Unterhalb der Platten 36 befinden sich Heizeinrichtun-
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gen, beispielsweise Infrarotstrahler 40, iiber welche eine
Erwirmung der Platten 36 und damit auch der Unterlagen 2!
erfolgt.

Die Platten 36 wirken mit einer aus einem endlosen
Band bestehenden Membrane 41 zusammen, welches Band Uber
Rollen 42 gefithrt ist. Diese aus dem endlosen Band gebilde-
te Membrane 41 ist so ausgebildet, daB ein dichter AbschluB
zwischen der Membrane und den Unterlagen 2' bzw. den Plat-
ten 36 moglich ist, so daB wieder in dem Zwischenraum ein
Unterdruck ausgebildet werden kamn. Hiezu sind bei der in
Fig. 11 dargestellten Ausfihrungsform an den in Bewegungs-
richtung verlaufenden Randbereichen der Membrane 41 Dicht-
leisten 43 aus einem elastomeren Material vorgesehen, sowie
gegebenenfalls auch gquer zur Bewegungsrichtung verlaufende
Dichtleisten 44, Es hat sich aber gezeigt, daB ein Vakuum
auch chne Anordnung dieser Dichtleisten aufgebaut werden
kann. In den Dichtleisten oder bei Fehlen derselben in der
Membrane 471 sind wieder mit einem Ventil versehene Offnungen
45 vorgesehen, die mit einer Vakuumguelle verbunden werden
kénnen. Dadurch erfolgt wieder ein Anpressen der Membrane 41
an das auf der Unterlage 2' befindliche Spaltleder 3 sowie
ein Absaugen der beim Trocknen der Zurichtung entstehenden
Dampfe.

Das die Membrane 41 bildende endlose Band ist kiirzer
als der von den Platten 36 gebildete, wie ein endloses Band
wirkender Tr&gerkdrper, so daB auf einfache Weise eine Ent-
nahme des fertigen zugerichteten Spaltleders 3 zusammen mit
der Unterlage 2' erfolgen kann.

Das Absaugen der Dédmpfe wird dadurch verbessert, daf an
der dem Leder 3 zugewendeten Seite der Membrane 471 Rillen
L1a vorgesehen ist, iiber welche die sich bildenden Dimpfe
entwelichen konnen. Solche Rillen kodnnen natiirlich auch in
der Membrane 30 (Fig. © und 10) vorgesehen sein.

Die Platten 36 sind vorzugsweise aus Metall, beispiels-
weise aus Stahl, Die Anordnung einzelner Platten anstelle
eines endlosen Stahlibandes bringt den Vorteil mit sich, daB
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durch die Unterteilung eine Warmeausdehnung der Platten
sich nicht stSrend auswirkt. Insbesondere bei Verwendung
von Unterlagen 2' aus Silikon wird durch diese der Spalt
zwischen benachbarten Platten 36 so abgedichtet, daB dieser
Spalt der Ausbildung des Vakuums richt hinderlich ist. Dieses
Vakuum bildet sich in diesem Fall zwischen der Unterlage 2!
aus Silikonkautschuk sowie der Membrane 41 und soferne vor-
handen, den Dichtleisten 43, 44 aus, wobei durch die Dicht-
leisten 44 die Membrane 41 in mehrere Kammern unterteilt ist.

Die aus einem endlosen Band bestehende Membrane 471 be-
steht zweckmiZBig aus Gummi oder Kautschuk und kann durch
ein Metallgitter, ein Gewebe oder ein Vlies verstdrkt sein.
Die Verstidrkung kann hiebel entweder innerhalb der Membrane
als Einlage angeordnet sein oder an der AuBenseite der Mem-
brane aufgelegt sein.

In der Regel genligt das Eigengewicht der Membrane 41,
um eine anfidngliche Abdichtung gegeniiber der Unterlage 2!
sicherzustellen, welche in der Folge die Ausbildung des Va-
kuums ermdglicht. Es konnen Jedoch auch AnpreBrollen 42!
vorgesehen sein, Uber welche die Membrane 41 gegen die Un-
terlage 2' gedrickt wird. Ferner wird zweckm#fBig auch die
Membrane 41 durch Heizeinrichtungen 40', beispielsweise
Infrarotstrahler, beheizt, wodurch der Vorteil erzielt wird,
daf3 sich an der Membrane absetzende Reste der noch fliissi-
gen KunststofflSsung oder wisserigen Kynststoffdispersion
dort verfestigen und dann leicht von der Membrane entfernt
werden kénnen.

Die Dichtleisten 43, 44 sind zweckmiBig aus einem wei-
cheren Material als die Membrane 41 und sind an der Membrane
41 angeklebt oder anvulkanisiert.

Bestehen die Platten 36 nicht aus Metall, sondern aus
einem hitzebest&ndigem Kunststoff, so ist es mdglich, die
Dichtleisten nicht an der Membrane, sondern an diesen Plat-
ten anzuordnen.

Die Membrane 41 kann auch an einem endlosen Stahlband
angeordnet werden.
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Bei der Ausfihrungsform nach Fig. 13 besteht der Tri-
gerkSrper aus einem endlosen Band 46 aus Stahl oder aus ei-
nem elastomeren, hitzebesté@ndigem Material, das durch Stiitz-
rollen 47 abgestitzt ist. Ferner sind auch hier Heizeinrich-
tungen 40 vorgesehen.

Das Band 46 trdgt eine Papierbahn 48, auf dessen struk-
turierter Oberseite bereits eine aus einer wisserigen Kunst-
stoffdispersion oder einer flissigen Kunststoffldsung gebil-
dete Beschichtung aufgebradt ist, welche die #uBere Schicht
der Zurichtung bildet. Diese Papierbahn 48 ersetzt die Unter-
lage 2'. Auf diese Papierbahn 48 wird in der beschriebenen
Weise das mit der noch wisserigen Kunststoffdispersion ver-
sehene Spaltleder 3 derart aufgelegt, daB die naBe Seite auf
die Papierbahn zu liegen kommt. Auf jedes aufgelegte Spalt-
leder 3 wird eine mit rundumlaufenden Dichtleisten 50 ver-
sehene Membrane 49 aufgestiilpt. Jede Membrane 49 weist wie-
der eine mit einem Ventil versehene Offnung 51 auf, iiber die
der AnschluBl an eine Vakuumguelle erfolgt. Durch Anlegen des
Vakuums wird wieder die Membrane gegen das Spaltleder ge-
drickt und@ es werden die Dadmpfe abgesaugt. Das Spaltleder
mit der Membrane wird hiebei durch das Band 46 weiterbe-
fordert. Am Ende dieses Bandes wird die Membrane abgehoben
und das zugerichtete Spaltleder von der Papierbahn 48 abge-~
zogen. Die auf der Papierbahn 48 vorfabrizierte Schicht bil-
det dann die HuBere, das Pigment aufweisende Schicht der Zu-
richtung. Die Papierbahn kann neuerlich mit einer solchen
Schicht versehen und dann wieder verwendet werden.

Das Band 46 wird {iber Rollen 52 gefiihrt.

Auch hier sind an der dem Spaltleder 3 zugewendeten
Seite der Membranel9 zweckmdBig wieder Rillen 41a vorgese-
hen, um das Abfithren der Dimpfe zu erleichtern.

Der Bewegungsablauf aller beschriebener Vakuumeinrich-
tungen kann so gesteuert werden, daB er der Geschwindigkeit
der vorgeschalteten Vorrichtungen angepaft ist, so dafBl eine
kontinuierliche Fertigung mbéglich ist.

Bei allen Vorrichtungen konnen die Membranen aus ver-
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schiedenen Produkten mit elastomeren Eigenschaften bestehen,
wie beispielsweise Naturkautschuk, Synthesekautschuk, Sili-
konkautschuk und elastisches Polyurethan.

Die Fig. 5 und 6 zeigen in vergrdBertem MaBstab ein
erfindungsgemsifles zugerichtetes Spaltleder. Bei der Ausfih-
rungsform nach Fig. 5 ist das Spaltleder 13 an seiner ei-
nen Seite mit einer einschichtigen, aus einer wisserigen
Kunststoffdispersion gebildeten Zurichtung 14 versehen, in
welche Zurichtung Mikrohohlkugeln 15 eingebettet sind. Wie
ersichtlich, ragen die Fasern an der der Zurichtung 14 zu-
gewendeten Oberseite des Spaltleders 13 zur Gé&nze in die
Zurichtung hinein, wodurch sich eine innige Verbindung zwi-
schen dem Spaltleder 13 und der Zurichtung 14 ergibt. Die
Sichtseite 16 der Zurichtung 14 ist mit einer Strukturie-
rung versehen und weist daher beispielsweise ein lederghn-
liches Aussehen auf.

Bei der Ausfithrungsform nach Fig. 6 besteht die Zurich-
tung aus zwei Schichten 14a, 14b, wobei in der inneren, die
Fasern des Spaltleders 13 zur GEnze aufnehmenden Schicht 14a
Mikrohohlkugeln eingebettet sind. Diese innere Schicht 14a
ist vorzugsweise farbneutral und enthilt keine Pigmente bzw.
Farbstoffe.

Die BuBere Schicht 14b, welche wesentlich diinner als die
innere Schicht 14a ist, weist keine Mikrohohlkugeln, dafir
aber einen solchen Anteil an Pigmenten bzw. Farbstoffen auf,
daf damit die Farbgebung der Zurichtung bestimmt wird. Die
Oberseite 16 dieser ZuBeren Schicht 14b ist wieder mit einer
Strukturierung versehen uné weist daher ein lederihnliches
Aussehen auf.

Beispiel 1:

Ein erfindungsgemZfl zugerichtetes Spaltleder, das in
seinem Aussehen und in seinen Eigenschaften mit einem voll-
narbigen Naturleder deicher Sorte und Stdrke vergleichbar
ist, wird wie folgt hergestellt:

Eine zweischichtige Silikonunterlage, die mittels ei-
ner Asbestgewebeeinlage verstidrkt ist, wird auf ein FlieB-
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band aufgelegt und wighrend des Weitertransportes auf diesem
FlieSband mittels Infrarotstrahlen auf etwa 85°C erwirmt.
Die Silikonunterlage hat eine GriBe von 2,4 m2 und eine
Stérke von ca. 3 mm. Auf die etwa 85°C warme Silikonunter-
lage wird mittels GieBen eine ca. 45% Feststoff enthaltende
wisserige Dispersion aufgetragen. Die Dispersion enthilt ca.
409% Polyurethan und ca. 5% WeiBpigment und hat eine Viskosi-
tdt von ca. 60 Sekunden (die Bestimmung der Viskositdt er-
folgt im Ford-Becher bei einer 4 mm-Diise). Die naBe Disper-
sion wird in einer Dicke von ca. 0,71 mm auf die warme Un-
terlage aufgetragen, wobei die Verdickung und die darauf-
folgende Verfestigung dieser Dispersion unmittelbar nach dem
Auftreffen auf die Unterlage durch Wasserverdampfung erfolgt.
Die Unterlage weist eine strukturierte Oberseite auf, so daf§
sich beim Verfestigen dieser das Pigment aufweisenden Schicht
gleichzeitig die spiter sichtbare Narbenstruktur der Zurich-
tung bildet. Die verfestigte duBere Schicht hat eine Stirke
von ca.0,06 mm. Die Polyurethandispersion bildet einen Film
mit einer Hirte von ca. S0 Shore A.

Wahrend der Verfestigung bewegt sich die Unterlage auf
dem Férderband mit einer Geschwindigkeit von 4,5 m/min.
8 Meter nach dem AufgieBen der das Pigment enthaltenden
Dispersion wird ohne manuelles Zutun ein Spaltleder, auf
das vorher eine wésserigé Runststoffdispersion aufgetragen
wurde, mit der nassen Seite auf die vorgetrocknete, das
Pigment enthaltende Schicht der Unterlage abgelegt. Das
Spaltleder hat eine GroéB8e von ca. 1,3 m2 und eine St&rke
von 1,4 mm und besitzt eine helle chromgriine Farbe.

Die auf das Spaltleder aufgebrachte Dispersion ist
eine Polyurethan-Dispersion, die ca. 62% Feststoffe ent-
h&lt. Diese Feststoffe setzen sich im wesentlichen zu-
sammen aus 50% Polyurethan und 10% Mikrohohlkugeln sowie
einem Verdickungsmittel. Die wisserige Dispersion hat eine
Viskositdt von ca. 280 Sekunden (gemessen im Ford-Becher
bei einer 4 mm-Diise) und trocknet zu einem Film mit einer
Hirte von ca. 65 Shore A und einer Dichte von ca. 0,78.
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Das Auftragen der relativ viskosen Dispersion auf das
Spaltleder erfolgte mittels einer Walze, die gegensinnig
zur Bewegungsrichtung des Leders uml&uft, so dafB die Dis-
persion unter Ausniitzung der Scherkridfte in das Leder ein-
massiert wird und im wesentlichen alle HohlrZume zwischen
den abstehenden Fasern ausfillt. Infolge der unterschied-
lich langen abstehenden Fasern des Leders kann eine Be-
stimmung der Schichtdicke nicht erfolgen. Das Auftragsge-
wicht der nassen Dispersion betrug ca. 240 g/mz.

Nach dem Auflegen des Leders auf die verfestigte Pig-

mentschicht auf der Unterlage wird dieses Leder durch eine
weiche, elastische, mit Silikon belegte Walze auf die Un-
terlage gedrilickt, wobel eventuelle Lufteinschliisse zwischen
der Pigmentschicht und der nassen, auf das Leder aufgebrach-
ten Kunststoffdispersion entweichen kOnnen. Danach wird das
auf der Unterlage aufliegende,mit der Zurichtung versehene
Leder zusammen mit der Unterlage in eine warme Vakuumvor-
richtung gebracht, die mit einer Membrane versehen ist, wo-
bel ynterhalb der Membrane ein Unterdruck erzeugt wird, so
dall sich die Membrane nach unten senkt und gegen das Leder
preBt. Dabei paBt sich die Membrane den Konturen des Leders
an und preBt dieses auf die Unterlage. Die durch die Beghei~
zung der Vekuumvorrichtung entstehenden Gase und Wasser-
didmpfe werden Uber die Vekuumleitung abgesaugt. Nach ca.
75 Sekunden kann das fertige zugerichtete Leder der Vakuum-
vorrichtung entnommen werden. Wghrend dieser Zeit hat sich
die Vekuumvorrichtung weiterbewegt, so dafB eine kontinuier-
liche Fertigung erfolgt.

Beispiel 2:

Ein mit einer genarbten, besonders abriebfesten Zurich-
tung versehenes Spaltleder wird wie folgt hergestellt:

Auf einem Papiertriager mit einer negativen Narbenstruk-
tur und einer Oberflichenausristung, die ein AblOsen eines
verfestigten Polyurethanfilmes ermdglicht, wird mittels ei-
ner Rakel bzw. Streichvorrichtung eine hochviskose Polyure-
thanldsung in einer Schichtdicke von ca. 0,13 mm auigetra-
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gen. Die Polyurethanltsung enthdlt als Feststoffe im we-
sentlichen 38% Polyurethan und 3% Braunpigment. Die L&sung
trocknet zu einem Film mit einer Dichte von ca. 1,05 auf,
der dann eine Harte von ca. 98 Shore A besitzt. Diese Pig-
mentschicht wird auf dem Papiertriger vorfabriziert, der
Papiertrdger kann alsc zusammen mit der Pigmentschicht bis
zu seiner Verwendung auf Lager gehalten werden.

Bei der Herstellung der Zurichtung eines Spaltleders
wird der Papiertriger auf eine Unterlage, beispielsweise
ein Transportband aufgelegt und bewegt sich in Richtung
auf die Ubergabestelle des mit der nassen Kunststoffdis-
persion versehenen Leders, wo das Leder ohne manuelle Hilfe
mit seiner nassen Seite auf die Pigmentschicht des Papier-
trigers aufgelegt wird. Die auf das Leder aufgebrachte
widsserige Kunststoffdispersion ist pigmentfrei und besitzt
ein milchiges Aussehen.

Im AnschlufBl daran l8uft die Papierbahn mit dem aufge-
legten Leder unter der Auftragsvorrichtung flr das Auftragen
der wisserigen Kunststoffdispersion auf das Leder hindurch
zu einem Rollenpaar, wo ein Anpressen erfolgt.

Die auf das Leder aufgetragene wisserige Dispersions-
schicht entspricht hinsichtlich ihrer Zusammensetzung und
Menge Jjener im Beispiel 1:

AnschlieBend wird die Papierunterlage mit dem auflie-
genden Spaltleder von einem beheizten endlosen Stahlbandg,
das eine Linge von mehr als 12 Meter und eine Breite von
mehr als 1,2 Meter hat, Ubernommen und durch dieses weiter-
transportiert, in der Weise, daB an Jjenen Stellen, wo das
Leder auf der Papierbahn liegt, eine als Membrane wirkende
Gummiabdeckung mit einem Abdichtungsrahmen und einer mit
einem Ventil versehenen Offnung fiir einen AnschluB an eine
Vakuumquelle so auf das Leder aufgelegt wird, dalBl sie das
Leder abdeckt. Hierauf wird die Luft unterhalb der Gummi-
abdeckung abgesaugt, so dafl die Membrane durch den ent-
stehenden Unterdruck sich an das Leder anlegt und das Leder
auf das Papier bzw. auf das Stahlband drickt. Durch die
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Druckeinwirkung der Membrane auf das Leder kommt es zu ei-
ner guten Verbindung zwischen der auf der Papierbahn be-
findlichen Pigmentschicht und der Mikrohochlikugeln aufweisen-
den, die Fasern des Leders einbettenden, sich verfestigen-
den Dispersionsschicht. Durch den Unterdruck und durch die
Warmeeinwirkung kommt es zu einer raschen Trocknung dieser
Dispersionsschicht.

Die Beheizung des Stahlbandes auf eine Temperatur zwi-
schen 70 und 140°C erfolgt durch Anstrazhlen der Unterseite
desselben mittels Infrarotstrahlern.

Ca. 60 Sekunden nach Anlegen des Vakuums wird das Ven-
til getffnet und die Gummiabdeckung nimmt auf Grund ihrer
elastischen Eigenschaften ihre urspringliche Form an. Nach
dem Abheben der Gummiabdeckung kann das fertige Leder vom
Papier abgezogen werden. Durch in der Gummiabdeckung vor-
gesehene Lings- und Querrillen wird sichergestellt, defBl die
Gase und der Wasserdampf auch dann aus dem Leder entweichen
k6nnen, wenn die Membrane durch das Vakuum auf das Leder
gedrickt ist.

Unter dem Begriff "Membrane" wird keinesfalls nur ein
in einen Rahmen oder einer anderen Halterung eingespanntes
elastomeres Material verstanden. Die Membrane kann auch le-
diglich aus einem ein- oder mehrschichtigem elastomeren

terial bestehen und eine beliebige Form aufweisen, wie
z.B. deckelartig ausgebildet sein. In Jjedem Fall muB3 die
Membrane eine solche Form aufweisen, dafB sie beim Auflegen
auf die Abstiitzung und/oder auf die Unterlage einen evaku-
ierbaren Hohlraum begrenzt und beim Anlegen des Vakuums
gegen das Leder gedriickt wird.

Die kontinuierliche Weiterbewegung des vorzugswelse
auf der Unterlage abgestitzten zugerichteten Spaltleders
in der Vakuumvorrichtung kamn nicht nur in einer im wesent-
lichen horizontalen Ebene erfolgen, sondern beispielsweise
auch paternosterartig in einer im wesentlichen vertikalen
Richtung oder auch in einer schrig zur Horizontalen verlau-
fenden Richtung. ZweckmiBfig erfolgt jedoch immer eine
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" Kreislaufbewegung derart, daf die Transporteinrichtung
stets wieder zu einer bestimmten Ubergabestelle zurtick-
kehrt,.
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Patentans»nriiche.:
1. Leder, insbesondere Spaltleder, das an zunindest
einer Seite mit Vertiefungen versehen ist und saugfihize,
eabstehende Fasern aufweist, und an dieser 3Jeite mit einer
Zurichtung versehen ist, dadurch gekennzeichnet, dalZ das
Leder (1%) =an dieser Seite mit einer von einer vdsserigen
Kunststoffdisnersion gebildeten Schicht (14, 14a) verbun-
den ist, die die Vertiefunger ausfillt und die abstehenden
Fasern vollstindig aufnimmt, und diﬁzumindest einen Tell
der Zurichtung bildet, und daB die Zurichtung (14) an der
dem Leder (13) abgewendeten Seite mit einer strukiturierten
Oberfliche (16) versehen ist.

2. Leder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
die Zurichtung aus zwei Schichten (14, 142) besteht, wobei
die innere, dem Leder benachbarte und die abstehenden Fasern
vollstindig aufnehmende Schicht (14a) von der wisserigen
Kunststoffdispersion gebildet ist und die ZuBere, die strui-
turierte Oberfliche aufweisende Schicht (14b) aus einer
visserigen Kunststoffdispersion oder aus einer flissigen
Kunststofflssung gebildet ist.

3. Leder nach Anspruch 1 und 2, dadurch gelkennzeichnet,
daB die innere, dem Leder (13) benachbarte und dessen abste-
hende Fasern vollstdndig aufnehmende Schicht (14a) gegeniiber
dem Leder (13) und gegeniiber der #HuBeren, die strukturierte
Oberfliche aufweisenden Schicht (14b) farbneutral ausgebildet
ist und daB in der HuBeren Schicht (14b) Pigmente und/oder
Farbstoffe eingebettet sind, welche die Farbe der Zurichtung
bestimmen.

L, Leder nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die innere Schicht (14a) dicker ist als die HuBere
Schicht (14Db).

5. Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kemnzeichnet, daB die Dicke der inneren Schicht (14a) mehr
als 0,11 mm, vorzugsweise mehr als 0,21 mm, betrigt.

6. Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Dicke der HuBeren 3chicht (14b) weniger
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als 0,16 mm, vorzugsweise weniger als 0,10 mm, betrigt.

7. Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zumindest die innere Schicht (14a) eine
Poren- bzw. Schaumstruktur aufweist.

8. Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-~
kennzeichnet, daB zumindest in die innere Schicht (14a)
Mikrohohlkugeln mit einem Durchmesser von 0,008 bis 0,10 mm
eingebettet sind, deren dinne Hiille aus thermoplastischem
Material, vorzugsweise aus Vinylidenchlorid-Copolymerisat,
besteht.

9. Leder nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB
die innere Schicht (14a) mehr als 8 Vol.-% Mikrohohlkugeln
enthidlt.

10. Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kemmzeichnet, daB8 die innere Schicht (14a) eine Dichte zwi-
schen 0, 6 und 0,8 aufweist.

11. Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die #uBere Schicht (14b) eine Dichte zwi-
schen 0,82 und 1,24 aufweist.

12. Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 in wenigstens einer Schicht (14a,14Db)
eine beispielsweise aus einem Textilmaterial oder aus einem
Vliesmaterial mit einem Fldchengewicht unter 80 g/m2 beste-~
hende Verstidrkungseinlage angeordnet ist,.

13. Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daB auf die mit der Strukturierung versehe-
nen Oberfliche der #uBeren Schicht (14b) eine zus#tzliche
diinne Finish-Schicht, beispielsweise eine den Glanz oder die
Farbe beeinflussende Schicht, angeordnet ist.

14, Leder nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die strukturierte Oberfliche (16) der
duBeren Schicht (14b) ein ledernarbenihnliches Aussehen oder
das Aussehen eines feingeschliffenen vollnarbigen Leders
aufweist,

15. Leder nach einem der Ansprliche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daB zumindest die #uBere Schicht (14Db)
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feinste Zelluloseteilchen oder wirmesensible Substanzen,
z.B. Polyvinylmethyl&ther, enth&dlt.

16. Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daB es zusammen mit der Zurichtung eine Was-
serdampfdurchlédssigkeit von mehr als 0,3 mg/cm2 aufweist.

17. Verfahren zum Zurichten von Leder, insbesondere
von Spaltleder, wobei auf das Leder eine flissige filmbil-
dende Masse aufgetragen und verfestigen gelassen und an ih-
rer Sichtseite mit einer Strukturierung versehen wird, da-
durch gekennzeichnet, dafl auf das Leder zur Bildung der Zu-
richtung eine wisserige Kunststoffdispersion in einer Menge
zwischen 150 g/m2 und 450'g/m2 in der NaBphase, vorzugswei-
se in einer Menge von etwa 300 g/m2 in der NafBphase aufge-
tragen wird, daB anschlieBend das Leder mit der die Zurich-
tung aufweisenden Seite unten auf eine mit einer strukturier-
ten Oberfliche versehene Unterlage aufgelegt wird, und daB
schlieBlich das Leder mit der aufgetragenen Kunststoffdis-
persion verpreSt und/oder einer Vakuumbehandlung unterworfen
wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
daB vor dem Auftragen der widsserigen Kunststoffdispersion
dieser Mikrohohlkugeln mit einem Durchmesser von 0,008 bis
0,1 mm beigemengt werden, deren dinne Hiille aus thermopla-
stischem Material, vorzugsweise aus Vinylidenchlorid-Co-
polymerisat, besteht.

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Auflegen des mit einer wisserigen
Kunststoffdispersion versehenen Leders auf die strukturierte
Oberfldche der Unterlage auf diese eine weitere wisserige
RKunststoffdispersion oder eine flissige Kunststoffldsung
aufgebracht wird und daB das Leder erst nach dem Verfestigen
dieser weiteren wisserigen Kunststoffdispersion oder flissi-
gen Kunststofflosung auf die Unterlage aufgelegt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 17, 18 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vor und/oder wihrend und/oder nach. dem
Auftragen der wisserigen Kunststoffdispersion oder fliissigen
Kunststoffltsung auf die Unterlage diese erwdrmt wird.
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21, Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daf die wHsserige Kunststoffdisper-
sion mittels einer Auftragswalze auf das Leder aufgetragen
wird.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet,
daBl das Leder an der Auftragswalze vorbeibewegt wird, und
daB die Rotationsrichtung der Auftragswalze zur Bewegungs-
richtung des Leders entgegengesetzt ist.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, daB eine wisserige Kunststoffdisper-
sion oder flissige Kunststoffldsung verwendet wird, die
mehr als 40 Vol.-% Feststoffanteile enthilt.

24, Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, daB eine wisserige Kunststoffdisper-
sion oder fllssige Kunststoffldsung verwendet wird, die Pig-
mente und/oder Farbstoffe enthilt.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, daB eine vernetzbare, im wesentlichen
nicht thermoplastische Polyurethan- und/oder Polybutadien-
Dispersion verwendet wird.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, daf die wisserige Kunststoffdisper-
sion bzw. die fliissige Kunststoffldsung auf die vorzugswei-
se aus einer Silikonplatte bestehende Unterlage aufgegossen
oder aufgespriht wird.

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, daB die wisserige Kunststoffdisper-
sion bzw. fliissige Kunststoffldsung auf die vorzugsweise
aus einem Papier bestehende Unterlage mittels einer Rakel
aufgebracht wird.

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, daB als Unterlage eine vorfabrizier-
te, mit einer verfestigten Kunststoffdispersion oder Kunst-
stoffldsung versehene Papierbahn verwendet wird.

29. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
daB das Leder mit der Zurichtung bei der Vakuumbehandlung
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weiterbewegt wird.

30. Vorrichtung zur Herstellung von zugerichtetem Le-
der, insbesondere von zugerichtetem Spaltleder, mit einer
Abstitzung (1) fir das zuzurichtende Leder (3), einer Ein-
richtung (6) zum Auftragen der in fliissiger Phase befind-
lichen Zurichtung (4) auf das zuzurichtende Leder (3), und
einer Einrichtung zur Herstellung einer Struktur in der Zu-
richtung (4), dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein
Teil der Abstiitzung (1, 1') bewegbar um eine Umlenkstelle
(5) gefiihrt ist, im Bereich welcher das mit der Zurichtung
(4) versehene Leder (3) an eine im wesentlichen mit dersel-
ben Geschwindigkeit wie die Abstiitzung (1) bewegbare Unter-
lage (2, 2') derart libergeben wird, das das Leder (3) mit
der mit der Zurichtung (4) versehenen Seite auf der Unter-
lage (2, 2') aufruht, und daB die Unterlage (2, 2') mit ei-
ner strukturierten Oberfliche, beispielsweise mit einer
negativen Ledernarbenstruktur, versehen ist.

31. Vorrichtung nach Arspruch 30, dadurch gekennzeich-
net, daB die Abstiitzung (1) aus einem endlosen, angetrie-
benen, iiber wenigstens zwei Rollen (5) gefithrten Band be~-
steht, wobel eine der Rollen die Umlenkstelle bildet.

32. Vorrichtung nach Anspruch 30 oder 31, dadurch ge-
kennzeichnet, daB oberhalb der Abstiitzung (1) eine Auftrags-
walze (6) flir das Auftragen der wisserigen Kunststoffdisper-
sion auf das Leder vorgesehen ist, wobei die Rotationsrich-
tung der Auftragswalze (6) vorzugsweise zur Bewegungsrich-
tung der Abstiitzung (1) entgegengesetzt ist.

33. Vorrichtung nach Anspruch 30, 31 oder 32, dadurch
gekennzeichnet, daB die Unterlage (2) von einem sich bewe-
genden Transportband gebildet ist.

34, Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekennzeich-
net, daB die Unterlage (2) von einem endlosen, iiber Fiih-
rungsorgane gefihrten Transportband gebildet ist.

35. Vorrichtung nach Anspruch 30, 31 oder 32, dadurch
gekennzeichnet, daB die Unterlage (2') von einem platten-
formigen Trigerkdrper gebildet ist, der Uber eine Transport-
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einrichtung, beispielsweise Transportrollen (9), bewegbar
ist.

36. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis 35,
dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage (2, 2') beheizt
ist.

37. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 30 bis 36,
dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage (2, 2') aus Sili-
konkautschuk besteht, der vorzugsweise mit einer Verstir-
kungseinlage versehen ist.

38. Vorrichtung nach Anspruch 37, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verst8rkungseinlage aus einem Vlies oder Ge-
webe aus Glas-, Asbest- oder Carbonfasern besteht.

39. Vorrichtung nach Anspruch 37 oder 38, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verst&rkungseinlage in die Unterlage
eingebettet ist.

40. Vorrichtung nach Anspruch 37 oder 38, dadurch ge-
kennzeichnet, dafB die Verstdrkungseinlage an der Unterseite
der Unterlage angebracht ist.

41, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 37 bis 40, da-
durch gekennzeichnet, daf die Unterlage (2') aus zwei Schich-
ten mit verschiedener Hirte und/oder verschiedener Elastizi-
tit besteht, wobei die untere Schicht hirter und/oder weni-
ger elastisch ist als die .obere Schicht.

42, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 36, da-
durch gekennzeichnet, daB die Unterlage von einem eine struk-
turierte, vorzugsweise mit einer Kunststoffbeschichtung ver-
sehene Oberfliche aufweisenden Papier, insbesondere von einer
von einer Rolle abziehbaren Papierbahn (47), gebildet ist.

43, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 42, da-
durch gekennzeichnet, daB oberhalb der Unterlage (2, 2')
eine GieB-, Rakel-~ oder Spriheinrichtung (20) zum Auftragen
einer Kunststoffdispersion oder Kunststoffldsung auf die
Unterlage vorgesehen ist.

Li, Vorrichtung nach einem der Ansprliche 29 bis 43, da-
durch gekennzeichnet, dafl eine auf die das mit einer Zu-
richtung (4) versehene Leder (3) abstiitzende Unterlage(2,2')
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einwirkende Andriick- bzw. PreBeinrichtung (11, 11') vor-
gesehen ist.

45, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 44, da-
durch gekennzeichnet, daB auf der Unterlage (2, 2') eine
vorgetrocknete Schicht, vorzugsweise eine Finish-Schicht(12)
angeordnet ist, die sich mit der Zurichtung (4) verbindet.

46, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 45, da-
durch gekennzeichnet, daB im Ubergabebereich von der Ab-
stiitzung (1) zur Unterlage (2, 2') wenigstens eine Ubergabe-~
walze (10) vorgesehen ist.

47. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 46, da-
durch gekenmnzeichnet, dafB eine vorzugsweise von einer
Vakuumvorrichtung (24) gebildete Trockeneinrichtung fiir das
auf der Unterlage (2, 2!') befindliche, mit der Zurichtung
versehene Leder (3) vorgesehen ist.

48. Vorrichtung nach Anspruch 47, dadurch gekennzeich-
net, daB die Vakuumvorrichtung (24) aus wenigstens zweil
sich bewegenden Teilen (29, 30; 36, 41; 46, 49) besteht,
zwischen welchen das mit der Zurichtung versehene Leder (3)
angeordnet ist, wobei zumindest einer dieser Teile (30, 41,
49) elastomere Eigenschaften besitzt und mit wenigstens ei-
ner verschlieBfbaren Offnung (32, 45, 50) versehen ist, die
an eine Vakuumquelle anschlieBbar ist, wodurch zwischen den
beiden Teilen ein Unterdruck aufrechterhalten werden kann,
der ein Anpressen des elastomere Eigenschaften aufweisenden
Teiles (30, 41, 49) an das mit der Zurichtung versehe Leder
(3) bewirkt.

49, Vorrichtung nach Anspruch 47 oder 48, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der untere der beiden Teile zumindest
teilweise von der Unterlage (2') gebildet ist, welche auf
einer Transporteinrichtung (29, 36, 46) abgestiitzt ist.

50. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 47 bis 49, da-
durch gekennzeichnet, daf die Transporteinrichtung aus ein-
zelnen sich bewegenden Tischen (29) besteht, auf welchen
die Unterlage (2') aufruht.

51. Vorrichtung nach Anspruch 50, dadurch gekennzeich-
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net, daB die Tische (29) in einer geschlossenen Bahn beweg-
bar angeordnet sind.

52. Vorrichtung nach Anspruch 50 und 51, dadurch ge-
kennzeichnet, daBf die Tische (29) um ein Zentrum (28')
in einer im wesentlichen kreisfdrmigen Bahn bewegbar ange-
ordnet sind.

53. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 47 bis 50, da-
durch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung aus einem
endlosen umlaufenden Triagerkdrper (36, 46) gebildet ist.

54. Vorrichtung nach Anspruch 53, dadurch gekennzeich-
net, daf der TrEgerkOrper aus einzelnen, miteinander ver-
bundenen platten~ oder rohrférmigen Elementen (36) besteht.

55. Vorrichtung nach Anspruch 54, dadurch gekennzeich-
net, daB die platten- oder rohrfdrmigen Elemente (36) durch
wenigstens eine Transportkette (38) miteinander verbunden
sind, die um Kettenrider (39) herumgefithrt ist.

56. Vorrichtung nach Anspruch 54, dadurch gekennzeich-
net, daB die platten- oder rohrfdrmigen Elemente (36) aus
Metall, vorzugsweilse aus Stahl, bestehen.

57. Vorrichtung nach Anspruch 54, dadurch gekennzeich-
net, daB die platten- oder rohrfdrmigen Elemente (36) aus
hitzebestidndigem Kunststoff, beispielswelse aus Polyimid
oder aus Silikonkautschuk, bestehen und vorzugsweise mit
einer Verstdrkung aus Metall, beisplelsweise aus einer
Drahtmatte, aus einem Gewebe oder aus einem Vlies, versehen
sind.

58. Vorrichtung nach Anspruch 53, dadurch gekennzeich-
net, daB der Trigerkdrper aus einem endlosen Band (46) be-
steht.

59. Vorrichtung nach Anspruch 58, dadurch gekennzeich-
net, daB der Trigerkdrper aus einem Stahlband besteht.

60. Vorrichtung nach Anspruch 58, dadurch gekennzeich-
net, daB der TrigerkOrper aus einem Band aus elastomerem
Material, beispielsweise aus Silikonkautschuk, besteht.

61. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 53 bis 60,
dadurch gekennzeichnet, daf unterhalb des Trigerkdrpers
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(46) Stiitzrollen (47) vorgesehen sind.

62. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 47 bis 61,
dadurch gekennzeichnet, daf unterhalb der Transportein-
richtung bzw. des Trégerkdrpers Heizeinrichtungen, bei-
spielsweise Infrarotstrahler (40), vorgesehen sind.

63. Vorrichtung nach Anspruch 47, dadurch gekennzeich-
net, dafl der obere der beiden sich bewegenden Teile eine
Membrane (30, 41, 49) aus elastomerem Material aufweist, die
bel Ausbildung eines Unterdruckes zwischen den beiden Teilen
an das am unteren Teil abgestlitzte, mit der Zurichtung ver-
sehene Leder (3) angepreﬁtpird.

64. Vorrichtung nach Anspruch 63, dadurch gekennzeich-
net, daB die Membrane eine rundumlaufende Dichtleiste (31,
50) aufweist, die sich an der Transporteinrichtung (29, 46)
oder an der auf dieser abgestiitzten Unterlage (2', 48) ab-
stitzt, wobel die Membrane von der Transporteinrichtung mit-
bewegt wird.

65. Vorrichtung nach Anspruch 64, dadurch gekennzeich-
net, daB auf der Transporteinrichtung (46) mehrere Membra-
nen (49) nebeneinander angeordnet sind, wobei jeweils eine
dieser Membranen zumindest ein zugerichtetes Leder (3) ab-
deckt, wobeli gegebenenfalls die Membranen miteinander ver-
bunden sind.

66. Vorrichtung nach Anspruch 63, dadurch gekennzeich-
net, da3 die Membrane von einem aus einem elastomeren Mate-
rial bestehenden Band (41) gebildet ist, das sich mit dem
endlosen umlaufenden Trigerkdrper (36) synchron bewegt.

67. Vorrichtung nach Anspruch 66, dadurch gekennzeich-
net, daB das aus elastomerem Material bestehende Band (41)
und/oder der Trigerkdrper an den in Bewegungsrichtung ver-
laufenden Randbereichen sowie gegebenenfalls in vorbestimm-
Ten Abstédnden quer zur Bewegungsrichtung mit Dichtleisten
(43, L4) aus elastomerem Material versehen sind.

68. Vorrichtung nach Anspruch 64 oder 67, dadurch ge-
kennzeichnet,daB die Dichtleisten (31; 43, 44; 50) aus einem
weicheren Material bestehen als die Membrane (30, 41, 49).
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69. Vorrichtung nach Anspruch 63 oder 66, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Dichtleisten (31; 43, 44; 50) an der
Membrane (30, 41, 49) oder em Trigerkdrper angeklebt oder
anvulkanisiert sind.

70. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 48 bis 69,
dadurch gekennzeichnet, daB die Offrungen (32, 45, 51) zur
Verbindung mit der Vekuumquelle in den Dichtleisten (31,
43, 50) angeordnet sind.

71. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 48 bis 70,
dadurch gekennzeichnet, daf die Offnungen (32, 45, 51) zur
Verbindung mit der Vakuumquelle mit Ventilen versehen sind.

72. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 63 bis 72,
dadurch gekennzeichnet, daB die Membrane (30, 41, 49) an
der dem Leder (3) zugewendeten Seite mit Rillen (41a) ver-
sehen ist.

73. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 63 bis 72,
dadurch gekennzeichnet, daB die Membrane (30, 41, 49) mit
einer Verstidrkung, beispielswelse aus Metall, aus einem Ge-
webe oder aus einem Vlies, versehen ist.

74. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 63 bis 73,
dadurch gekennzeichnet, daBf die Membrane (30, 41, 49) be-
heizt ist.

75. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 74,
dadurch gekennzeichnet, daB der Ubergabebereich von der
Abstiitzung (1) zur Unterlage (2, 2') zwischen der Gief-,
Rakel- bzw. Spritheinrichtung (20) zum Auftragen der Kunst-
stoffdispersion oder Kunststoffldsung auf die Unterlage
(2, 2', 48) und der Vakuumvorrichtung (24) vorgesehen ist.

76. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 75,
dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage (2, 2') unter-
halb der Auftragswalze (6) angeordnet ist.

77. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 29 bis 75,
dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage (2, 2') seitlich
der Auftragswalze (6) angeordnet ist.

78. Vorrichtung nach Anspruch 77, dadurch gekennzeich-
net, daB die Abstiitzung von einer, beispielsweise aus Trans-
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portrollen (1') bestehenden, bogenfdrmigen Umlenkeinrich-
tung gebildet ist, welche zwischen einem das zuzurichtende
Leder befdrdernden, mit der Auftragswalze (6) zusammenwir-
kenden Transportband (18) od. dgl. und der Unterlage (2, 2')
angeordnet ist und eine Anderung der Bewegungsrichtung des
Leders bewirkt.

79. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 78,
dadurch gekennzeichnet, daf die Abstiitzung (1) aus Gummi
oder Kunststoff besteht.

90. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 79,
dadurch gekennzeichnet, daB im Ubergabebereich eine auf das
auf der Abstiitzung (1) befindliche Leder (3) gerichtete
PreBluftdiise (19) vorgesehen ist.

81. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 80,
dadurch geltennzeichnet, dafl die Geschwindigkeit der Ab-
stiitzung (1) und der Unterlage (2, 2!'), vorzugsweise stufen-
los, regelbar ist.
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