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@ Nubuk-bzw. velourlederartiges oder textilvelourartiges Substrat sowie Verfahren zur Herstellung desselben.

FIG.2 &

Ein nubuk- bzw. velourlederahnliches oder textilverlourar-
tiges Substrat besteht aus einem textilen Tragerkérper (1), der
mit einem vorzugsweise vernetzten, polymeren Kunststoffma-
terial zumindest teilweise getrénkt ist, welches aus einem
Schaum (3) besteht, der durch Einbringen von Luft gebildete
offene Zellen sowie gegebenenfalls von Mikrohohikugein
gebildete geschlossene Zellen aufweist. Der textile Tragerkér-
per (1) besteht aus einem Vlies oder einem Gewirke, vorzugs-
weise aus einem Krempelvlies aus synthetischen Fasern, das
mit einem Gewirke oder mit einem durch thermische Pragung
verfestigten Viies zusmmengenadelt ist, derart, daB die Fasern
(2) durch das Gewirke hindurchragen. Das Gewirke kann aus
einem gerauhten Trikot, also einem Trikot mit gedffneten
Schlingen, bestehen. Der Tragerkorper (1) ist zumindest an
seiner einen, getrankten Oberflache (5) geschliffen und daher
rauh und kann mit einer Beschichtung versehen sein (Fig.2).
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Beschreibung

Nubuk- bzw. velourlederartiges oder textilvelourartiges Substrat sowie Verfahren zur Herstellung desselben

Die Erfindung betrifft ein nubuk- bzw. velourleder-
artiges oder textilvelourartiges Substrat, mit einem
textilen Tragerkdrper mit wenigstens einseitig rau-
her Oberflache, der mit einem durch Einbringen von
Luft schaumartig gemachten polymeren Kunststoff-
material zumindest teilweise getrankt ist. Ferner
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
eines solchen Substrates.

Nicht imprégnierte Vliese verfligen liber hervorra-
gende Stich- und WeiterreiBfestigkeitseigenschaf-
ten. Ihr Hauptnachteil besteht jedoch darin, da8 ihre
Oberflache unruhig ist und sich, insbesondere beim
Dehnen, sehr stark verandert. Ein weiterer Nachteil
dieser Viiese ist darin gelegen, daB sie eine sich in
erheblichem MaBe dndernde Dicke besitzen. Wer-
den soiche Vliese als Tragermaterial fGr eine Kunst-
stoffbeschichtung verwendet, so ist es zum Au-
gleich der Dickeschwankungen und zum Eliminieren
der Unruhe der Oberfliche des Vlieses erforderlich,
entsprechend dicke, schwere und somit teure
Kunstisioffbeschichiungen vorzusehen. Man hat
zwar bereits vorgeschlagen, als Beschichtungsma-
terial geschaumtes PVC oder geschaumtes PUR zu
verwenden, wodurch sich das Gewicht reduziert,
derartige geschaumie Beschichtungen verfigen
jedoch Uber schlechte Abriebseigenschaften und
neigen zum Spalten.

Es ist auch bekannt, die Beschichtung aus einer
wiésserigen Kunststoffdispersion herzustellen, die
Mikrohohlkugeln bzw. Kompaktteilchen enthélt, aus
welchen durch Warmezufuhr beim Verfestigen der
Kunststoffdispersion Mikrohohlkugeln entstehen.
Diese Mikrohohlkugeln bilden geschiossene Zellen,
so daB diese Beschichiung eine geschiossenzellige
Schaumstrukiur enthélt. Auch mit einer solchen
Beschichtung lassen sich die erwahnien Nachteile
nur teilweise beseitigen, da auch diese Beschich-
tung eine entsprechende Dicke aufweisen muB. Die
geschlossenzellige Schaumstruktur ist auBerdem
nicht wasserdampfdurchlassig.

Es ist weiters bekannt, ein Viies durch Einbringen
eines Kunststoffmaterials zu einem Substrat auszu-
bilden. So wurde bereits vorgeschlagen, eine aus mit
Wasser mischbaren L&sungsmitteln und Polyure-
than gebildete Polymeridsung in ein Vlies einzubrin-
gen und koagulieren zu lassen, wobei die fllissige
Polymerlésung gerinnt und sich hiebei verfestigt.
Anschliessend wird das Ldsungsmittel durch Was-
ser ausgewaschen, wodurch sich offenzellige Poren
bilden. Eine solche Vorgangsweise ist umsténdlich.
Aus serdem sind die verwendeten L&sungsmittel
toxisch und umweltfeindlich. Ein weiterer Nachteil
besteht darin, daB bel dieser Vorgangsweise nur
thermoplastische Kunstsioffe eingesetzt werden
kénnen, die aber beim Schieifen Probleme bereiten,
weil sie zum Schmieren neigen.

Nach einem anderen bekannten Vorschlag wird
ein aus einem Vlies aus textilen Fasern gebildetes
Trégermaterial mit einem polymeren Kunststoffma-
terial getrankt, welches im Tragermaterial in unter-
schiedlicher Verteilung angeordnet ist, wobei nach
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dem Verfestigen des Kunststoffmateriales das so
gebildete Subsirat zusammengepreBt wird. Das
substrat wird hiebei hart und steif, weist also keine
lederdhnlichen Eigenschaften auf und kann daher
nicht als Lederersatz Verwendung finden. AuBerdem
ist die WeiterreiBfestigkeit und StichausreiBfestigkeit
des Substrates, bezogen auf seine Stirke und sein
Gewicht, sehr schiecht.

Es wurde auch bereits ein Verfahren zur Herstel-
lung pordser textiler Fidchengebilde mit lederartiger
Narbung vorgeschlagen, nach welchem ein Grund-
gewebe aus schrumpffidhigen Fasern mit einem
flieBfahigen, wérmereaktiven Polymeren, das bei-
spielsweise durch Einarbeiten von Luft schaumartig
gemacht wurde, auf einer oder auf beiden Seiten
impragniert wird, worauf das impragnierie Gewebe
durch Warmezufuhr trocknen und durch Behandeln
mit Wasser oder Wasserdampf schrumpfen gelas-
sen wird (DE-A-21 64 852). Hiebei entsieht ein
saugfahiges Flachengebilde mit lederartiger Nar-
bung, das als Geschirrspiiltuch, Scheuertuch, Auf-
wischtuch od.dgl. Verwendung finden kann. Voraus-
setzung hiefiir ist die Verwendung eines Gewebes
aus Naturfasern, die beim Waschen schrumpfen,
wodurch sich eine lederartige Narbung, jedoch kein
Veloureffekt, ergibt. Wird dieses bekannte Flachen-
gebilde gestreckt oder gedehnt, so entsteht, durch
die Verwendung des Gewebes bedingt, gleichfalls
eine unruhige, unebene Sichiflache. Die Verwen-
dung des Gewebes erschwert weiters die Herstel-
lung exakier Schnittkanten, da das Gewebe zum
Ausfransen neigt.

Es ist auch bekannt, einen aus einem Gewebe,
Gewirke oder Viies gebildeten Trégerk&rper mit
einem Kunststofimaterial mit elastomeren oder
elastomerahnlichen Eigenschaften zu imprégnieren,
in welchem Kunststoffmaterial Mikrohohlkugeln ein-
gebettet sind, wobei die Oberflichen des so herge-
stellten Substrates durch Schleifen od.dgl. bearbei-
tet sind und daher teilweise gedffnete Mikrohohiku-
geln aufweisen (DE-C2-31 17 721). Dadurch entsteht
zwar an der Oberflache ein Veloureffekt und das
Substrat weist durch die eingebetteten Mikrohohl-
kugeln eine geringe Dichte und eine ebene Oberfla-
che auf. Das so gebildete Substrat ist jedoch nicht
oder kaum wasserdampfdurchiissig und auch relativ
steif. Die WeiterreiBfestigkeit, StichausreiBfestigkeit
und Feuchtigkeitsaufnahme sind gleichfalls unbe-
friedigen und das Aufbringen einer Beschichtung ist
nicht mdéglich.

Allgemein ist es schwierig, die Menge des in ein
Vlies, welches anschlieBend geschiiffen wird, um
einen Nubuk- oder Veloureffeki zu bekommen,
einzubringenden Kunsistoffes, welche im wesentli-
chen vom Feststoffanteil einer Lésung bzw. Disper-
sion abhéngt, richtig zu bestimmen. Ein hoher
Feststoffanteil der Losung oder Dispersion fithrt zu
einem harten, steifen, wenig porésen und daher
kaum saugfahigen Produkt mit schlechter Weiter-
reiBfestigkeit und StichausreiBfestigkeit, ein niedri-
ger Feststoffanteil hingegen bewirkt, da8 der Kunst-
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stoff sich hauptséchlich an den Kreuzungspunkten
der Fasern ansammelt, was zur Folge hat, daB die
WeiterreiBfestigkeit und  StichausreiBfestigkeit
gleichfalls schlecht ist und das Material beim
Abbiegen unrund wird und sich nur schlecht
schleifen 1aBt. Auch die geringe Abriebfestigkeit des
Materiales und der hohe Energieaufwand zum
Verdampfen des Wassers oder des Losungsmittels
sind nachteilig.

Unter dem Begriff "Impragnieren” wird im vorlie-
genden Fall nicht nur das Eintauchen des Textilma-
teriales in ein Bad, sondern auch jede andere Art des
Aufbringens einer Flissigkeit auf das Textilmaterial
verstanden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
nubuk- bzw. velourlederdhnliches oder textilvelour-
artiges Substrat zu schaffen, bei welchem die
erwahnten Nachteile vermieden sind. Insbesondere
soll das erfindungsgemaBe Substrat eine ebene,
ruhige, feinfaserige Oberflache aufweisen, die sich
auch bei einer starken Dehnung des Substrates
nicht aufzieht, also nicht unruhig wird, so daB dieses
Substrat mit einer diinnen, unmittelbar mit dem
Substrat verbundenen Beschichtung versehen wer-
den kann, jedoch auch ohne eine solche Beschich-
tung Verwendung finden kann. Das erfindungsgema-
Be Substrat soll weiters eine gute WeiterreiBfestig-
keit und StichausreiBfestigkeit und eine gute Feuch-
tigkeitsaufnahme sowie eine gute Wasserdampf-
und Luftdurchlassigkeit besitzen, wodurch, bei-
spielsweise bei Verwendung in Schuhen, die hygie-
nischen Eigenschaften verbessert werden. Weiters
soll das erfindungsgemaBe Substrat gute Abriebsei-
genschaften, ein geringes Gewicht, etwa gleiche
Dehnungseigenschaften in Langs-und Querrichtung
und eine gleichbleibende Biegesteifigkeit in einem
weiten Temperaturbereich aufweisen und nicht bzw.
nicht ausgepréagt thermoplastisch sein. Dar{iberhin-
aus soll sich das erfindungsgeméBe Substrat gut
und dauerhaft verformen lassen, was bei Verwen-
dung des Substrates sowohl bei der Schuhherstel-
lung als auch als Bezugsmaterial von Polstern sowie
fir die Innenverkleidung von Fahrzeugen von Wich-
tigkeit ist.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des
kennzeichnenden Teiles des Patentanspruches 1
geldst. Der Schaum, mit dem der textile Tragerkdr-
per zumindest teilweise getrankt ist, und der offene
Zellen aufweist, flllt die Hohlrdume zwischen den
Fasern nahezu volistandig und gleichméBig aus.
Dadurch wird eine Anreicherung von Kunststoffma-
terial an den Kreuzungspunkten vermieden, so daB
das erfindungsgeméBe Substrat eine geringe Biege-
steifigkeit aufweist und Uber hervorragende Weiter-
reiBfestigkeitseigenschaften und StichausreiBfestig-
keitseigenschaften verfigt. Dadurch, daB der
Schaum feinporige Zellen aufweist, entsteht, nach
dem Schleifvorgang an der Oberseite in Verbindung
mit den angeschliffenen Fasern ein Nubuk-oder
Velourledereffekt oder ein textilvelourartiger Effekd,
der sich angenehm anflihlt, das Substrat ist weiters
wasserdampf- und luftdurchléssig und weist sehr
gilinstige Voraussetzungen zum untrennbaren Ver-
binden mit einer diinnen Beschichtung auf, weil sich
das flissige Beschichtungsmaterial in der feinen,
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rauhen Oberflache verankern kann, ohne jedoch in
ihr zu versacken.

Das erfindungsgeméBe Substrat eignet sich bei-
spielsweise als Lederersatz, besonders gut jedoch
auch als Material fir die Innenausstattung von
Fahrzeugen, insbesondere von Kraftfahrzeugen, da
es dehnfahig ist und gut verformt werden kann.

Eine besonders hohe Luft- und Wasserdampf-
durchléssigkeit ergibt sich dann, wenn das schaum-
artig gemachte polymere Kunststoffmaterial aus-
schlieBlich durch Einbringen von Luft gebildete
offene Zellen aufweist. Dies ist beispielsweise dann
zweckméBig, wenn das Substrat bei der Herstellung
von Schuhen, Protektoren od.dgl., aber auch fir die
Innenausstattung von Fahrzeugen, Réumen od.dgl.
und als Uberzugsmaterial fiir Polster Verwendung
findet.

Far andere Anwendungsgebiete kann es von
Vorteil sein, wenn erfindungsgemaB das polymere
Kunststoffmaterial zusatzlich zu den durch das
Einbringen von Luft gebildeten offenen Zellen von
Mikrohohlkugeln gebildete geschlossene Zellen auf-
weist. Hiebei ist es von Vorteil, wenn zumindest
einzelne der an der getréankten Oberfliche des
Tragerkérpers befindlichen Mikrohohlkugeln gedff-
net sind, da hiedurch der Veloureffekt verbessert
wird.

Gute Ergebnisse werden erzielt, wenn der textile
Trégerkdrper zumindest teilweise aus Kunststoff-
asern, beispielsweise Polyesterfasern oder Poly-
amidfasern, besteht. Dies ist insbesondere dann von
Vorteil, wenn das erfindungsgeméBe Substrat mit-
teis Hochfrequenz erwarmt und verformt wird.

Eine besonders ansprechende Oberfliche ergibt
sich auch dann, wenn die Fasern dilnner als 3,5 dtex,
vorzugsweise dinner als 2 dtex, sind.

Der Trégerkérper kann erfindungsgemsB aus
mehreren miteinander verbundenen Bahnen beste-
hen. So kann beispielsweise der textile Tragerkdrper
aus einem Naturfaservlies und einem, vorzugsweise
etwa gleich schweren, mit dem Naturfaserviies
zusammengenadelten Kunstfaserviies gebildet sein.
Die Naturfasern gewahrleisten infolge ihrer Docht-
wirkung eine gute Wasseraufnahme, die Kunstfasern
gewdhrleisten eine hohe StichausreiB- und Weiter-
reiBfestigkeit.

Es kann aber auch der Tragerkérper aus wenig-
stens einem Vlies und ais einem damit zusammen-
genadelten Gewirke oder einem diinnen, durch
Pragen verfestigten Vlies bestehen, wobei die
Fasern des erstgennanten Viieses teilweise durch
das Gewirke bzw. das dinne verfestigte Viies
hindurchragen und zumindest das erstgenannte
Vlies an seiner Oberflache getrankt und geschliffen
ist.

Nach einer anderen erfindungsgeméBen Ausfiih-
rungsform besteht der Tragerk&rper aus zwei Vlie-
sen, zwischen weichen ein Gewirke oder ein diinnes,
durch Pragen verfestigtes Vlies angeordnet ist,
wobei das Gewirke bzw. das diinne, verfestigte Viies
mit den &uBeren Vliesen durch Nadelung verbunden
ist. Das Gewirke besteht hiebei zweckmiBig aus
einem gerauhten Trikot, also aus einem Trikot, bei
welchem die Schlingen an der Oberfliche aufge-
schnitten sind.
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Bei einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung
besteht der Tragerkdrper aus einem Vlies und aus
einer damit zusammengenadelten Kunststoffolie aus
Polypropylen, Polyathylen oder Weich-PVC, wobei
die Fasern des Vlieses durch die Kunststoffolie
hindurchragen, und das Vlies an seiner Oberfliche
getrénkt und geschiiffen ist. In jedem Fall ergeben
sich gute Eigenschaften sowohl hinsichtlich Wasser-
dampfdurchlassigkeit und Feuchtigkeiisaufnahme
als auch hinsichilich der Festigkeit.

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung
kann der textile Trégerkdrper, vorzugsweise mit
einem Anteil zwischen 5 und 35%, hochfeste
Fasern, insbesondere auf Basis Polyamid, enthalten.
Solche hochfeste Fasern werden in der Deutschen
Bundesrepublik unter den Warenzeichen KEVLAR
und NOMEX vertrieben. Insbesondere dann, wenn
der fextile Trégerk&rper nur teilweise getrénkt ist,
besteht die Mglichkeit, derartige hochfeste Fasern
zu verwenden, wodurch die ReiBfestigkeit des
Substirates wesentlich erhéht wird. Bei einem sol-
chen Substrat kann als Tragerkdrper ein dinnes,
leichtes Vlies mit einem Flachengewicht von ca. 150
g/m2 Verwendung finden, so daB sich dieses
Substrat beispielsweise fir Schuhobermaterial be-
sonders gut eignet. Bisher war es erforderlich, ein
solches diinnes, eine offene Struktur aufweisendes
Vlies mit einer dicken und somit schweren Beschich-
tung zu versehen. Durch die Anordnung des Schau-
mes im Vlies und durch das Schleifen der Oberfliche
entsteht auch bei Verwendung von dinnen Vliesen
aus hochfesten Fasern ein reiBféhiges velourleder-
ahnliches oder textilvelourartiges Substrat, das auch
beim Dehnen seine glatte Oberflache beibehalt und
das sich ideal auch fiir die Anbringung dinner
Beschichtungen eignet.

Ein schéner, gleichmaBiger Veloureffekt ergibt
sich dann, wenn der (iberwiegende Anteil der Zellen
des polymeren Kunstistoffmateriales kieiner ist als
125,

Vorzugsweise ist das polymere Kunststoffmateri-
al, zumindest teilweise, vernetizt, wobei ein Vernet-
zungsmittel zugesetzt wird, welches keine erwar-
mende Vernetzung startet.

Als polymeres Kunststoffmaterial eignet sich
besonders eine Polymerdispersion auf Basis Buta-
dien, Polyurethan, Polyacrylat, Polystyrol, Polyisobu-
tylen und/oder Polychloropren, oder diese Polymere
enthaltend. Damit |48t sich gut der offenzellige
Schalgschaum herstellen.

Um die Feuchtigkeitsaufnahme und Feuchtig-
keitsdurchiassigkeit des Subsirates weiter zu ver-
bessern, kann erfindungsgemé@B das polymere
Kunststoffmaterial pulverférmige hygroskopische
Zuséize, beispielsweise Ledermeh! oder Zellulose-
pulver, enthalten, weiche die Feuchtigkeit aufneh-
men und weiterleiten.

GeméB einem weiteren Merkmal der Erfindung
kann der texiile Trégerkdrper, ausgehend von
seinen beiden einander gegeniiberliegenden Ober-
flachen, jeweils in einem Bereich der Gesamidicke
mit einem unterschiedlichen polymere Kunstistoff-
material getranki sein. Dadurch wird der Vorteil
erzielt, daB das polymere Kunststoffmaterial den
jeweiligen Erfordernissen angepaBt werden kann. So
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kann durch geeignete Wah! des im Bereich der
sichtbaren, geschliffenen Oberfliche verwendeten
Kunsistoffmateriales ein besonderer Effekt erzielt
werden, durch Wahl des im Bereich der Riickseite
des subsirates angeordneten Kunststoffmateriales
kénnen die Eigenschaften des Substrates beeinflust
und die Verbindung des Substrates mit einem
Tragerkdrper beispielsweise durch geeignete Kiebe-
mittel verbessert werden.

Fdr eine geringe Biegesteifigkeit und eine gute
WeiterreiBfestigkeit und StichausreiBfestigkeit ist es
wesentlich, wenn an den Kreuzungspunkten der
Fasern keine Kunststoffanreichung erfolgt, um eine
starke Bindung zwischen dem Tragerk&rper und
dem Kunststoffmaterial zu vermeiden. Dies ist bei
Verwendung des erfindungsgemaBen Schaummate-
rials der Fall. Eine Verringerung dieser Bindung und
dadurch eine verbesserte Dehnbarkeit des Substra-
tes in allen Richiungen I8t sich jedoch noch
dadurch erzielen, daB erfindungsgemaB der texiile
Tragerkorper mit einer Antihaftausriistung aus einer
die den Tragerkdrper bildenden Fasern zumindest
teilweise umhdillenden Schicht versehen ist. Diese
Schicht kann beispielsweise aus Silikon, Polytetra-
fluoréthylen, Polyathylen, Wachs, Paraffin, Polyolefin
oder &hnlichen Materialien, oder aus Mischungen
hieraus, bestehen, also aus Stoffen, die vor allem
wasserabweisend sind und daher ein Anlagern der
Dispersion an den Fasern verhindern.

Es kann aber auch die Schicht aus einer in einer
FiGssigkeit, insbesondere Wasser oder Alkohol,
l6slichen Substanz, beispielsweise aus Gelatine,
Stérke, Seifen, Fettalkohole, Polyvinylalkoho!l, Was-
serglas, oder Mischungen hieraus, bestehen. Diese
Schicht umgibt zun&chst die Fasern und verhindert
ein Anlagern des Kunstsioffmateriales an densel-
ben, insbesondere auch an den Kreuzungspunkten,
kann jedoch bei oder nach dem Verfestigen des
Kunststoffmateriales durch die Fliissigkeit (Wasser,
Alkoho! od.dgl.) zumindest teilweise wieder entfernt
werden, so daB dann die Fasern im Kunstsioff-
schaum gleichsam frei beweglich sind und dadurch
nicht nur die Weichheit und Biegsamkeit des so
hergestellten Subsirates verbessert wird, sondern
auch in diesem Substrat kapillare Hohlrdume gebil-
det werden, die die Feuchiigkeitsdurchiassigkeit in
gewiinschter Weise erhéhen. Es besteht aber auch
die Méglichkeit, daB die wasserige Kunststoffdisper-
sion selbst diese Schichi absorbiert.

ZweckméBig weist das erfindungsgeméBe Sub-
sirat eine Dichie von weniger als 0,45 auf.

Vorteilhaft ist est, wenn das Substrat an wenig-
stens einer Oberflaiche mit einem Druck und mit
einem, vorzugsweise transparenten Finish versehen
ist, wodurch ein gewilnschtes, beispielsweise leder-
oder textilartiges Aussehen erzielt wird.

Das erfindungsgeméaBe Substrat kann, wie bereits
erwahnt, ohne Beschichtung verwendet werden,
beispielsweise als saugfihiges, atmungsaktives
Schuhfuttermaterial bzw. Einlegesohlenmaterial
oder als Velourmaterial fiir Fahrzeuge. Vorteilhaft ist
es jedoch, wenn es zumindest an sei ner einen
Oberflache mit einer dinnen Beschichtung, vor-
zugsweise aus Polyurethan oder PVC, versehen ist,
wobei die aus der Oberflache herausragenden
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Fasern in die Beschichtung eingebettet sind. Die
feine Rauhigkeit dieser geschiiffenen Oberflache
bildet namlich eine ideale Voraussetzung auch fir
sehr dinne Beschichtungen, weil sich das flissige
Beschichtungsmaterial in der rauhen Oberfliche
verankern kann und sich die von dieser rauhen
Oberflache abstehenden Faserenden im Beschich-
tungsmaterial verankern. Die Beschichtung kann in
diesem Fall eine Stérke von weniger als 0,35 mm
aufweisen.

Die Beschichtung kann auf die getrankte und
geschliffene Oberfidche des Tragerkdrpers aufge-
bracht werden. Es ist aber erfindungsgemés auch
méglich, die nicht getrénkte Oberflache des Tréger-
korpers 1 mit einer Beschichtung zu versehen.
Sowohl in jenem Fall, wo beide Oberflichen des
Trégerkdrpers getrankt und geschliffen sind, jedoch
nur eine derselben mit einer Beschichtung versehen
ist, als auch in jenem Fall, wo lediglich eine
Oberflaiche getrénkt und geschliffen ist und die
andere Oberfléche mit einer Beschichtung versehen
ist, bleibt der Veloureffekt an der einen Oberfléche
erhalten, wogegen die andere Oberflache beispiels-
weise durch Pragen der Beschichtung ein ledernar-
benartiges Aussehen erhalten kann.

Bei der Herstellung eines nubuk- bzw. velourle-
derartigen oder textilvelourartigen Substrates, wo-
bei ein textiler Tragerkdrper mit wenigstens einseitig
rauher Oberfliche zumindest auf einer Seite mit
einem schaumartigen polymeren Kunststoffmaterial
impragniert wird und der impréagnierte Tragerképer
anschlieBend getrocknet wird, wird erfindungsge-
méB so vorgegangen, daB das schaumartige poly-
mere Kunststoffmaterial, das aus einer wésserigen
Kunststoffdispersion besteht, in den aus einem Vlies
oder Gewirke bestehenden Tragerkérper durch
Einwirken von Uberdruck und/oder Unterdruck
eingebracht wird, daB die Trocknung des impré-
ghierten Tragerkdrpers durch Wasserentzug erfolgt,
und daB anschlieBend die impragnierte Oberflache
des Tragerkdrpers geschliffen wird. Das Einwirken
des Schlagschaumes durch Uberdruck erfolgt bei-
spielsweise durch Beaufschlagung mittels Druckluft
oder Druckgas und/oder durch mechanisches Ein-
driicken des Schlagschaumes in den Tragerkdrper.
Das Einbringen des Schlagschaumes durch Einwir-
ken von Uberdruck und/oder Unterdruck stelit
sicher, daB die Schaumstruktur bei diesem Einbrin-
gen in den Tragerk&rper nicht zerstdrt wird, sondern
im gewlinschten MaBe in dem zu imprignierenden
Bereich des Tragerk&rpers aufrecht erhalten bleibt.
Bei der darauffolgenden Trocknung durch Warmezu-
fuhr, vorzugsweise bei einer Temperatur (ber
100°C, platzen durch die Ausdehnung der Luft im
Schlagschaum eine groBe Anzahl der Zellwinde in
dem trocknenden Schlagschaum, wodurch sich die
erwinschte Luft- und Wasserdampfdurchidssigkeit
in groBem MaBe ergibt. Die Verwendung von
Schlagschaum bringt weiters den Vorteil mit sich,
daB das Volumen des Schlagschaumes gegeniiber
dem Volumen der ungeschiagenen Dispersion sich
etwa verdoppelt, ohne da8 sich das Verhiltnis
Wasser: Feststoff verandert, so daB eine geringere
Wassermenge fiir die Impragnierung des gewiinsch-
ten Bereiches des textilen Tragerkérpers erforder-
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lich ist, also auch beim Trocknen eine geringere
Wassermenge wieder abgefiihrt werden muB. Da-
durch wird an Material und Energie gespart.

Soll die impragnierung teilweise auch geschlosse-
ne Zellen enthalten, so kénnen der durch Einbringen
von Luft schaumartig gemachten wisserigen Kunst-
stoffdispersion Mikrohohlkugeln aus einem thermo-
plastischen Kunststoffmaterial, vorzugsweise aus
Polyvinylchlorid, oder ein Treibmittel enthaltende
Kompakiteilchen aus einem thermoplastischen
Kunststoffmaterial, vorzugsweise aus Polyvinylchlo-
rid, beigemengt werden, aus welchen Kompaktteil-
chen durch Wiarmezufuhr Mikrohohlkugeln in situ
gebildet werden. Werden die Mikrohohlkugeln aus
den Kompakiteilchen bei der Trocknung des impra-
gnierten Trégerkorpers gebildet, so wird hiebei auch
der Schlagschaum zum Expandieren gebracht, wo-
durch gleichfalls ein Zerplatzen der Zellwande
bewirkt wird. Die beim Trocknen sich bildenden
Mikrohohlkugeln fihren weiters zu einer spontanen
Viskositétserhéhung des noch fliissigen Schlag-
schaumes und verhindern dadurch nicht nur ein
Zusammenziehen des trocknenden Schlagschau-
mes an den Kreuzungspunkten der Fasern und ei ne
Volumsverringerung des Schlagschaumes durch
den Flissigkeitsverlust beim Trocknen, sondern der
Schlagschaum erfahrt vielmehr durch die sich
bildenden Mikrohohikugeln eine Volumszunahme.

Vorteilhaft ist es, wenn die wisserige Kunststoff-
dispersion wérmesensiblen MaBnahmen, beispiels-
weise mittels einer Substanz wie Polyvinylmethylat-
her ausgesetzt wird oder auf einen pH-Wert einge-
stellt wird, der vom pH-Wert des textilen Tragerkor-
pers bzw. der diesen textilen Tragerkdrper bilden-
den Fasern abweicht, also sauer oder alkalisch ist,
entgegengesezt zum textilen Tragerk&rper. In jedem
Fall erfolgt dadurch ein Koagulieren der Kunststoff-
dispersion, wodurch die Verfestigung derselben
beschleunigt wird und eine zusétzliche Schaumbil-
dung erfolgt.

Um ein weiches Substrat mit geringer Biegefestig-
keit und guter Verformbarkeit zu erhalten, soll, wie
bereits erwéhnt, eine starke Bindung zwischen dem.
Kunststoffschaum und dem textilen Tragermaterial,
insbesondere an den Kreuzungspunkien der Fa-
sern, verhindert werden. Hiezu ist es von Vorteil,
wenn der textile Tragerkérper bzw. die diesen
textieln Tragerkorper bildenden Fasern vor dem
Einbringen der wiésserigen Kunststoffdispersion in
denselben mit einem Uberzug aus wasserabwei-
chendem Material, z.B. Silikon, Polytetraftuorithylen,
Polyathylen, Wachs, Paraffin, Polyolefin oder hnli-
chen Materialien oder Mischungen hieraus, verse-
hen wird bzw. werden. Dieses wasserabweisende
Material stoBt die wésserige Kunststoffdispersion
ab, so daB keine Bindung zwischen dem Kunststoff-
schaum und dem textilen Tragermaterial erfolgt.

Eine andere, besonders vorteilhafte Méglichkeit,
eine solche Bindung zu verhindern, ist es, den
textilen Trégerkdrper bzw. die diesen textilen Tra-
gerkdrper bildenden Fasern vor dem Einbringen der
wasserigen Kunststoffdispersion mit einem Uberzug
aus einer bei Einwirken einer Flissigkeit, z.B.
Wasser oder Alkohol, I8sbaren Substanz zu verse-
hen und nach den Verfestigen des Schlagschaumes
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diese Substanz durch Einwirken der genannien
Flissigkeit zumindest teilweise wieder zu entfernen.
Wird der texiile Tragerkérper beispielsweise mit
einer Lésung, Emulsion oder Dispersion aus Gelati-
ne, Stérke, Seifen, Fettalkohole, Polyvinylalkohol,
Wasserglas oder &hnlichen Materialien, oder Mi-
schungen hieraus, impragniert, so lagert sich der in
dieser Losung, Emulsion oder Dispersion befindli-
che Feststoff an den Fasern, und zwar vorzugsweise
an den Kreuzungspunkien der Fasern, ab, und
(iberzieht die Fasern zumindest teilweise mit einem
Film. Wird nach dem Verfestigen des Schiagschau-
mes dieser Film wieder durch Einwirken von Wasser
oder Alkohol zumindest teilweise herausgewaschen,
so werden hiedurch Zwischenrdume zwischen den
Fasern und dem verfestigten Schlagschaum ge-
schaffen, die Fasern kdnnen sich also im verfestig-
ten Schiagschaum in gewliinschter Weise frei bewe-
gen. AuBerdem verbessern diese so geschaffenen
Hohiraume die Wasserdampf- und Luftdurchléssig-
keit des Subsirates.

Zur Verringerung der Biegefestigkeit des Substra-
tes dient es ferner, wenn der impragnierte Trager-
korper nach seiner Trocknung einer chemischen
Behandlung, z.B. mitiels heiBen Wassers, oder,
vorzugsweise bei gleichzeitiger Anwendung von
Wérme, einer mechanischen Behandlung, z.B. durch
Dehnen, Recken und/oder Tampeln, unterzogen
wird, wodurch gleichfalis eine Lockerung der Bin-
dung zwischen den Fasern des textilen Tragerkor-
pers und dem verfestigten Kunststoffschaum, insbe-
sondere an den Kreuzungspunkten der Fasern,
erfolgt.

Soll das textile Tragermaterial in seiner ganzen
Dicke oder zumindest in seinen beiden Randberei-
chen mit dem Kunststoffmaterial getrankt werden,
so wird zweckmaBig so vorgegangen, daB zunachst
von der einen Oberflache des textilen Tragerkdrpers
bis etwa zur Mitte desselben eine wésserige Kunst-
stoffdispersion eingebracht und trocknen gelassen
wird und anschlieBend von der gegenlberliegenden
Oberfléche eine gegebenenfalls zur erstgenannten
Kunststofidispersion unterschiedliche wésserige
Kunststoffdispersion eingebracht und trocknen ge-
lassen wird. Der Kunsistoffschaum wird somit in
zwei Schritten in das textile Tragermaterial einge-
bracht, wodurch die Herstellung vereinfacht wird.
AuBerdem konnen hiebei unterschiedliche Kunst-
stoffdispersion verwendet werden und so den
jeweiligen Erfordernissen angepa8t werden.

Werden Mikrohohlkugeln bei der Trocknung des
Kunststoffschaumes in situ gebildet, so erfolgt, wie
bereits erwdhnt, beim Trockenvorgang eine Volums-
zunahme und dadurch eine Zunahme der Dicke des
impragnierten textilen Trégerkdrpers. ZweckméaBig
wird nun diese Dickenzunahme durch die Schieifbe-
handlung entfernt, wodurch nicht nur die gewiinsch-
te Dicke des Substrates in jedem Fall, unabhangig
von der aufgebrachten Menge des Schlagschau-
mes, gewahrleistet ist, sondern auch eine vdllig
gleichbleibende Dicke des Substrates gegeben ist,
selbst wenn das Tragermaterial vor dem Tranken
eine unterschiedliche Dicke aufwies.

Der impragnierte Tragerkérper kann zumindest an
seiner einen Oberflache unter Einwirkung von Druck
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und Wérme mit einer Prigung versehen werden.
Ferner kann der imprégnierte Tragerkérper bedruckt
werden, und zwar vorzugsweise mit einer Druck-
farbe, die als Bindemittel Polymethacrylsduremethy-
lester oder Polyurethan enthalt. Soll das erfindungs-
geméaBe Substrat mit PVC-Folienapplikationen ver-
bunden werden, wie dies beispielsweise bei Verwen-
dung des Substrates fiir die Innenausstattung von
Fahrzeugen vorteilhaft ist, so wirkt in einem solchen
Fall die Druckfarbe gleichzeitig als HF-SchweiBmittel
zum AufschweiBen dieser PVC-Folienapplikationen.
Weiters kann der impragnierte Tragerkdrper, vor-
zugsweise nach dem Bedrucken, mit einem transpa-
renten Finish versehen werden und/oder nach dem
Schieifen einer Farbebehandlung unterzogen wer-
den. Da das erfindungsgeméBe Substirat feuchtig-
keitssaugend ist, wird in diesem Fall eine einwand-
freie Durchfarbung des Substrates erzielt.

Auf die impragnierie Oberflache des Tragerkor-
pers kann ein eine Beschichtung bildendes Polyure-
thanmaterial oder PVC-Material derart aufgebracht
werden, daB die aus der Oberflache herausragenden
Fasern in die Beschichtung eingettet sind.

Als textiles Tragermaterial eignen sich vor allem
bindemittelfrele Krempel- oder Wirrfaservliese aus
synthetischen Fasern, welche Viiese auch durch ein
Gewirke oder ein dinnes, durch thermisches Pragen
verfestigtes Vlies verstarkt sein kénnen. Ebenso
eignen sich stark gerauhte Gewirketriger mit einem
Flachengewicht von mehr als 160 g/m2.

Beispiel 1:

Zur Herstellung eines erfindungsgemaBen Sub-
strates wird in ein feinfaseriges Nadel- oder Wirrfa-
servlies mit einem Flachengewicht von mehr als 180
g/m2 eine schaumig geschiagene bzw. schaumig
gerithrte wasserige Kunststoffdispersion mit einem
Litergewicht zwischen 300 und 700 g, vorzugsweise
von 500 g, durch Beschichten mittels Uberdruck
und/oder Unterdruck eingebracht. AnschlieBend
wird durch Wasserverdampfung die Dispersion im
Vlies verfestigt bzw. getrocknet. Diese Verfestigung
bzw.Trocknung erfolgt beispielsweise dadurch, da8
die getrénkie Oberflache des Viieses in direktem
Kontakt mit einer heiBen Unteriage, beispielsweise
einer heiBen Walze oder Platte, gebracht wird, so
daB die Warme unmittelbar an die naBe Dispersions-
schicht abgegeben wird. Nach der Trocknung wird
die getrankie Oberflache des Vlieses mit einem
Schmirgelpapier geschliffen, wobei die vor dem
Impragnieren des Vlieses mit dem Schiagschaum
vorhandene offene Oberfléache des Viieses und die
starken Dickenschwankungen des Viieses beseitigt
werden. Die Oberfliche des Viieses hat nun ein
nubuk- bzw. velourlederahnliches Aussehen mit
feinen, angeschliffenen Fasern und kann mit einer
diinnen Beschichiung versehen werden.

Beispiel 2:

100 Teile einer 50%-igen Polymerdispersion auf
Basis Butadien, die ein bei Warmezufuhr wirksam
werdendes Vernetzungsmitiel enthalt, werden als
Zuschlag 2 Teile Verdickungsmittel, 5 Teile Pigment
und 5 Teile ein Treibmittel enthaltende, thermoplasti-
sche Kompaktteilchen beigemengt. Danach wird der
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Ansatz vermischt und es wird Luft eingeriihrt, bis
sich das Volumen etwa verdoppelt hat und ein
Schlagschaum entstanden ist. Dieser Schlagschaum
wird in ein Nadelvlies mit einem Flachengewicht von
ca. 300 g und einer Stérke von ca. 2 mm, bestehend
aus 50 Teilen Baumwollfasern und 50 Teilen Poly-
esterfasern (1,7 dtex) mittels Uberdruck einge-
bracht, und zwar derart, daB der Schlagschaum etwa
0,6 mm in das Vlies eindringt.

Hierauf wird das so impragnierte Vlies bei einer
Temperatur von ca. 135°C getrocknet. Dabei bilden
sich im Schlagschaum aus den Kompaktteilchen die
thermoplastischen Mikrohohlkugein. Nach ca. 3
Minuten ist die Trocknung beendet. Das Vlies, in
dem sich die Mikrohohlkugeln gebildet haben, hat
nunmehr die Starke von ca. 2,2 mm.

AnschlieBend wird das Vlies auf der behandelten
Seite mit einem Schmirgelpapier Kérnung 220
geschliffen, und zwar so lange, bis das Vlies wieder
seine urspriingliche Starke von 2 mm aufweist. Die
vor dem Imprégnieren des Vlieses mit dem Schiag-
schaum vorhandene offene Oberflache des Vlieses
und die starken Dickenschwankungen des Vlieses
sind nach dem Schleifen beseitigt. Die Oberflache
des Viieses zeigt eine nubuk- bzw. velourlederahnli-
che Oberflache mit feinen, angeschliffenen Fasern.
Diese Oberflache ist so eben, daB eine auf bekannte
Weise aufgebrachte diinne PUR-Beschichtung mit
einer Starke von 0,18 mm, auch beim Dehnen, keine
Vliesstruktur erkennen {aBt.

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele des
erfindungsgeméBen Substrates dargestellt. Es zei-
gen:

Fig.1 ein erfindungsgemaBes Substrat ohne

Beschichtung;

Fig.2 ein erfindungsgemaBes Substrat mit
Beschichtung;

Fig.3 das Detail Il in Fig.2 in gréBerem
MaBstab;

Fig4 eine weitere AusfUhrungsform des
erfindungsgemaBen Substrates mit Beschich-
tung;

Fig.5 eine weitere Ausflihrungsform des
erfindungsgeméBen Substrates mit Beschich-
tung.

Das in Fig.1 dargestellte erfindungsgeméBe Sub-
strat weist einen von einem Vlies gebildeten Trager-
kérper 1 auf, der aus Fasern 2 besteht. Eine aus
einem Schaum 3 bestehende Impréagnierung ist in
dem der Oberflache 5 benachbarten Bereich 6 des
Substrates vorgesehen. Die Impragnierung kann
lediglich offene Zellen aufweisen, welche durch
EinrGhren von Luft gebildet sind, es kénnen jedoch
auch in den offenporigen Schaum geschlossene
Zellen bildende Mikrohohlkugeln eingebettet sein,
wie dies bei 4 dargestellt ist. Die getrankte Oberfla-
che 5 ist geschliffen und die Fasern 2 ragen aus
dieser Oberfldche 5 heraus bzw. stehen von dieser
Oberflache ab, so daB diese Oberfliche ein nubuk-
bzw. velourlederéhnliches oder textilvelourartiges
Aussehen besitzt.

Die Ausflihrungsform nach den Fig.2 und 3
unterscheidet sich von der Ausfiihrungsform nach
Fig.1 dadurch, daB mit der Oberfliche 5 eine diinne
Beschichtung 7 mit narbenlederahniichem Ausse-
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hen untrennbar verbunden ist, wobei die von der
Oberfliche 5 abstehenden feinen Fasern in diese
Beschichtung ragen und daher in dieser Beschich-
tung 7 verankert sind, oder auch von dieser
Beschichtung abstehen bzw. aus dieser Beschich-
tung herausragen. Es kann aber auch die Beschich-
tung 7 auf der nicht getrdnkten Oberfliche des
Tragerkérpers 1 aufgebracht werden, wobei sich
gleichfalls die Fasern 2 des Vlieses 1 in der
Beschichtung verankern. In diesem Fall weist vor-
zugsweise diese mit der Beschichtung versehene
Oberflache ein narbenlederihnliches Aussehen auf,
wogegen die andere, getrankte und geschliffene
Oberflache 5 velourartig ausgebildet ist.

Die Ausflihrungsform nach Fig.4 unterscheidet
sich von der Ausfiihrungsform nach Fig.3 dadurch,
daB mit dem Vlies 1 ein Gewirke oder ein diinnes,
durch thermisches Prégen verfestigtes Viies 8 mit
einer Stérke von weniger als 0.8 mm und einem
Flachengewicht von weniger als 1385 g/mm? derart
zusammengenadelt ist, daB die Fasern 2 des
Viieses 1 das Gewirke bzw. verfestigte Vlies 8
durchdringen und somit von der Oberseite dieses
Gewirkes bzw. verfestigten Viieses 8 abstehen.
Auch bei dieser Ausfihrungsform kann die Be-
schichtung 7 sowohl auf der getrankien Oberfla-
che 5 des Vlieses 1 als auch auf dem Gewirke bzw.
verfestigten Vlies 8 angeordnet werden, wobei sich
auch im letzteren Fall die abstehenden Fasern 2 in
der Beschichtung verankern.

Die Ausfihrungsform nach Fig.5 unterscheidet
sich von der Ausflihrungsform nach Fig.4 dadurch,
daB der Tragerk&rper aus zwei Vliesen 1/, 1” besteht,
zwischen welchen ein Gewirke oder ein diinnes,
durch Pragen verfestigtes Vlies 8 angeordnet ist,
das mit den beiden Vliesen 1/,1" zusammengenadelt
ist.

Obwohl in den dargestellten Ausflihrungsbeispie-
len immer nur der der Oberfliche 5 benachbarte
Bereich 6 mit einer Impragnierung versehen ist, so
ist es doch auch moglich, die den beiden Oberfla-
chen des Trégerkorpers benachbarten Bereiche,
oder auch den gesamten Tragerkorper, zu impra-
gnieren bzw. zu trénken. Ferner ist es, wie bereits
erwahnt, moglich, die Impragnierung lediglich von
einem offenzelligen Schaum zu bilden, in welchem
Fall keine Mikrohohlkugeln 4 vorgesehen werden.

Das Viies 1 bzw. 1’ bzw. 1” ist vorzugsweise ein
Krempelvlies aus synthetischen Fasern. Das Gewir-
ke 8 kann beispielsweise aus einem gerauhten
Trikot, also einem Tricot, dessen Schlingen geéffnet
sind, bestehen.

Patentanspriiche

1. Nubuk- bzw. velourlederartiges oder textil-
velourartiges Substrat, mit einem textilen Tra-
gerkdrper (1) mit wenigstens einseitig rauher
Oberflache (5), der mit einem durch Einbringen
von Luft schaumartig gemachten polymeren
Kunststoffmaterial zumindest teilweise getrankt
ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Trager-
korper (1) zumindest teilweise aus einem Vlies
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oder Gewirke besteht und zumindest an seiner
einen, getrankten Oberflache geschliffen ist,
derart, daB die Fasern (2} des Viieses oder
Gewirkes zumindest teilweise aus dieser Ober-
flache herausragen.

2. Substrat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das polymere Kunststoffma-
terial zuséizlich zu den durch das Einbringen
von Luft gebildeten offenen Zellen von Mikro-
hohlkugeln (4) gebildete geschlossene Zellen
aufweist.

3. Substrat nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichent, da8 zumindest einzelne an der
getréankien Oberfliche des Tragerkérpers (1)
befindlichen Mikrohohlkugeln (4} gedffnet sind.

4. Substrat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der tiexiile Tragerkérper
zumindest zum Teil aus Kunststoffasern (2),
beispielsweise Polyesterfasern oder Polyamid-
fasern, besteht.

5. Substrat nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fasern (2) diinner als 3,5
dtex, vorzugsweise diinner als 2 dtex, sind.

6. Substrat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Tragerkdrper (1) aus
mehreren miteinander verbundenen Bahnen
besteht.

7. Substrat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der textile Tragerk&rper (1)
aus einem Naturfaservlies und einem, vorzugs-
weise eiwa gleich schweren, mit dem Naturfa-
servlies zusammengenadelien Kunstfaservlies
bestehi.

8. Substrat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Tragerkérper (1) aus
wenigstens einem Vlies und aus einem damit
zusammengenadelten Gewirke (8) oder einem
dinnen, durch Pragen verfestigten Vlies be-
steht, wobei die Fasern (2) des erstgenannten
Vlieses teilweise durch das Gewirke bzw. das
diinne verfestigte Vlies hindurchragen, und da8
zumindest das erstgenannte Viies an seiner
Oberflache getrankt und geschliffen ist.

9. Substirat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Tragerkérper (1) aus
zwei Vliesen bestehi, zwischen welchen ein
Gewirke (8) oder ein diinnes, durch Pragen
verfestigies Vlies angeordnet ist, wobei das
Gewirke (8) bzw. das diinne verfestigte Vlies
mit den auBeren Viiesen durch Nadelung ver-
bunden ist.

10. Substrat nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daB das Gewirke (8) aus einem
gerauhtien Trikot besteht.

11. Substrat nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Tragerkérper (1) aus
einem Vlies und aus einer damit zusammenge-
nadelten Kunststoffolie aus Polypropylen, Poly-
athylen oder Weich-PVC besteht, wobei die
Fasern (2) des Viieses durch die Kunststoffolie
hindurchragen, und daB das Viies an seiner
Oberflache getrankt und geschliffenist.

12. Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB das Viies aus
einem Krempelvlies besteht.
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13. Substrat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der textile Tragerkorper (1),
vorzugsweise mit einem Anteil zwischen 5 und
3500, hochfeste Fasern, insbesondere auf Ba-
sis Polyamid, enthalt.

14. Substrat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8, von einer Oberflache (5) des
textilen Tragerkdrpers (1) ausgehend, lediglich
ein Bereich zwischen 20% und 600 der
Gesamidicke des textilen Tragerkdrpers (1)
getranktist.

15. Substrat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Giberwiegende Anteil der
Zellen des polymeren Kunststoffmateriales klei-
neristals 125 .

16. Substrat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das polymere Kunststoffma-
terial, zumindest teilweise, vernetzt ist.

17. Subsirat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal das polymere Kunststoffma-
terial (3) aus einer Polymerdispersion auf Basis
Butadien, Polyurethan, Polyacryl, Polystyrol,
Polyisobutylen und/oder Polychloropren gebil-
det ist oder diese Polymere enthélt.

18. Substrat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das polymere Kunststoffma-
terial {3) pulverférmige hygroskopische Zusét-
ze, beispielsweise Ledermehl oder Zellulose-
pulver enthélt.

19. Substrat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der textile Tréagerkorper (1)},
ausgehend von seinen beiden einander gegen-
Uberliegenden Oberfléchen, jeweils {iber einem
Bereich der Gesamidicke mit einem unter-
schiedlichen polymeren Kunststoffmaterial ge-
trénkt ist.

20. Substrat nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der textile Tragerkorper (1)
mit einer Antihaftausristung aus einer die den
Tragerkérper (1) bildenden Fasern (2} zumin-
dest teilweise umhillenden Schicht versehen
ist.

21. Substrat nach Anspruch 20, , dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Schicht aus Silikon,
Polytetrafluorathylen, Polyathylen, Wachs, Pa-
raffin, Polyolefin oder &hnlichen Materialien,
oder aus Mischungen hieraus, besteht.

22. Substrat nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schicht aus einer in
einer Flissigkeit, insbesondere Wasser oder
Alkohol, l8slichen Substanz, beispielsweise aus
Gelatine, Starke, Seifen, Fettalkohole, Polyvinyl-
alkohol, Wasserglas, oder Mischungen hieraus,
besteht.

23. Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daB es eine Dichte
von weniger als 0,45 aufweist.

24, Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis
23, dadurch gekennzeichnet, daB es an wenig-
stens einer Oberflache (5) mit einem Druck
versehenist.

25. Substrat nach einem der Anspriche 1 bis
24, dadurch gekennzeichnet, daB es an wenig-
stens einer Oberflache (5) mit einem, vorzugs-
weise transparenten, Finish versehen ist.
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26. Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis
25, dadurch gekennzeichnet, daB es an wenig-
stens einer Oberflaiche (5) mit einer dinnen
Beschichtung (7), vorzugsweise aus Polyure-
than oder PVC, versehen ist, wobei die aus der
Oberflache herausragenden Fasern in die Be-
schichtung eingebettet sind.

27. Substrat nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet, daB die Beschichtung eine
Stéarke von weniger als 0,35 mm aufweist.

28. Substrat nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet, daB die nicht getréankte Ober-
flache (5) des Tragerkérpers (1) mit einer
Beschichtiung (7) versehen ist.

29. Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis
28, dadurch gekennzeichnet, daB die nicht
geschliffene Oberflache mit einer Mikrohohlku-
geln enthaltenden Dispersion bedruckt ist.

30. Verfahren zur Herstellung eines nubuk-
bzw. velourledartigen oder textilvelourartigen
Substrates, wobei ein textiler Tragerkdrper (1)
mit wenigstens einseitig rauher Oberflache
zumindest auf einer Seite mit einem schaumar-
tigen polymeren Kunststoffmaterial impragniert
wird und der impragnierte Tragerkérper (1)
anschlieBend getrocknet wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das schaumartige polymere
Kunststoffmaterial, das aus einer wésserigen
Kunststoffdispersion besteht, in den aus einem
Viies oder Gewirke bestehenden Tragerk&rper
(1) durch Einwirken von Uberdruck und/oder
Unterdruck eingebracht wird, daB die Trock-
nung des imprégnierten Tragerkdrpers (1)
durch Wasserentzug erfolgt, und daB anschlie-
Bend die impragnierte Oberfliche (5) des
Trégerkdrpers (1) geschliffen wird.

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB der durch Einbringen von
Luft schaumartig gemachten wésserigen
Kunststoffdispesion Mikrohohlkugeln (4) aus
einem thermoplastischen Kunststoffmaterial
vorzugsweise aus Polyvinylidenchlorid, oder ein
Treibmittel enthaltende Kompaktteilchen aus
einem thermoplastischen Kunststoffmaterial,
vorzugsweise aus Polyvinylidenchlorid, beige-
mengt werden, aus welchen Kompakiteilchen
durch Warmezufuhr Mikrohohlkugeln (4) in situ
gebildet werden.

32. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trocknung durch Wir-
mezufuhr, vorzugsweise bei einer Temperatur
iber 100°C, erfolgt, wobei die getrankte Ober-
flache (5) des Tragerk&rpers mit einer heiBen
Flache, beispielsweise einer heifen Platte oder
Walze, in direktem Kontakt gebracht wird.

33. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trocknung mittels
Hochfrequenz erfolgt.

34. Verfahren nach Anspruch 30 und 31,
dadurch gekennzeichnet, daB bei der Trock-
nung des imprégnierten Tragerkérpers (1)
gleichzeitig die Mikrohohlkugeln (4) aus den
Kompaktteilchen gebiidet werden.

35. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB die wasserige Kunststoff-
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dispersion warmesensiblen MaBnahmen, bei-
spielsweise mittels einer Substanz wie Polyvi-
nylmethylather ausgesetzt wird. .

36. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB die wésserige Kunststoff-
dispersion auf einem pH-Wert eingestellt wird,
der vom pH-Wert des textilen Tragerkérpers (1)
bzw. der diesen textilen Tragerkdrper bildenden
Fasern (2) abweicht.

37. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB der textile Tragerkdrper
(1) bzw. die diesen textilen Tragerkérper bilden-
den Fasern (2) vor dem Einbringen der wésseri-
gen Kunststoffdispersion in denselben mit
einem Uberzug aus wasserabweisendem Mate-
rial, z.B. Silikon, Polytetrafluorathyien, Polyithy-
len, Wachs, Paraffin, Polyolefin oder &hnlichen
Materialien oder Mischungen hieraus, versehen
wird bzw. werden.

38. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, da8 der textile Tragerkdrper
{1) bzw. die diesen textilen Tragerkérper bilden-
den Fasern (2) vor dem Einbringen der wasseri-
gen Kunststoffdispersion mit einem Uberzug
aus einer bei Einwirken einer Flissigkeit,
z.B.Wasser oder Alkohol, i6sbaren Substanz
versehen wird bzw. werden, und daB bei oder
nach dem Verfestigen des Schlagschaumes
diese Substanz durch Einwirken der genannten
Flussigkeit zumindest teilweise wieder entfernt
wird.

39. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB der textile Tragerkdrper
(1) bzw. die diesen textilen Tragerkérper bilden-
den Fasern (2) mit einer einen in einer Flissig-
keit I16sbaren Feststoff enthaltenden L&sung,
Emulsion oder Dispersion oder einem Gel
impragniert wird bzw. werden.

40. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB der imprégnierte Trager-
kdrper (1) nach seiner Trocknung einer chemi-
schen Behandlung, z.B. mittels heiBen Was-
sers, oder vorzugsweise bei gleichzeitiger An-
wendung von Wirme, mechanischen Behand-
lung, z.B. durch Dehnen, Recken und/oder
Tampeln, unterzogen wird.

41. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB zundchst von der einen
Oberflache (5) des textilen Tragerkdrpers (1)
bis etwa zur Mitte desselben eine wasserige
Kunststoffdispersion eingebracht und trocknen
gelassen wird und anschlieBend von der gegen-
Uberliegenden Oberflaiche des textilen Trager-
kdrpers eine, gegebenenfalls zur erstgenann-
ten  Kunststoffdispersion  unterschiedliche,
wasserige Kunststoffdispersion eingebracht
und trocknen gelassen wird.

42. Verfahren nach Anspruch 30, dadurhc
gekennzeichnet, daB die Dickenzunahme des
textilen Tragerkérpers (1) nach dem Trocknen
der Kunststoffdispersion durch die Schiiefbe-
handlung entfernt wird.

43. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB der impragnierte Trager-
kérper (1) zumindest an seiner einen Oberfli-
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che unter Einwirkung von Druck und Warme mit
einer Pragung versehen und verdichtet wird.

44 Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, da8 der impragnierte Trager-
korper (1) bedruckt wird, und zwar vorzugswei-
se mit einer Druckfarbe, die als Bindemiitel
Polymethacryisduremethylester oder Polyure-
than enthalt.

45. Verfahren nach Anspruch 30 oder 44,
dadurch gekennzeichnet, da8 der impragnierte
Tragerkérper (1), vorzugsweise nach dem Be-
drucken, mit einem transparenten Finish verse-
hen wird.

46. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB der impragnierte Trager-
korper (1) nach dem Schleifen einer Farbebe-
handlung unterzogen wird.

47. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, da8 auf die impragnierte Ober-
flache des Tragerkdrpers (1) ein eine Beschich-
tung bildendes Polyurethanmaterial oder PVC-
Material derart aufgebracht wird, daB die aus
der Oberflache herausragenden Fasemn in die
Beschichiung eingebettet sind.
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