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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein nubuk- bzw. velourle-
derartiges Subsirat, mit einem textilen Trigerk&r-
per mit wenigstens einseitig rauher Oberfldche, der
mit einem polymeren Kunststoffmaterial zumindest
teilweise getrénkt ist, das aus einem Schaum be-
steht, welcher durch Einbringung von Luift gebildete
offene Zellen aufweist. Ferner betrifit die Erfindung
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Sub-
strates.

Nicht impragnierte Vliese verfligen Uber her-
vorragende Stich- und WheiterreiBfestigkeitseigen-
schaften. Ihr Hauptnachteil besteht jedoch darin,
daB ihre Oberflédche unruhig ist und sich, insbeson-
dere beim Dehnen, sehr stark verdndert. Ein weite-
rer Nachteil dieser Vliese ist darin gelegen, daB sie
eine sich in erheblichem MaBe dndernde Dicke
besitzen. Werden soiche Vliese als Tragermaterial
fir eine Kunststoffbeschichtung verwendet, so ist
es zum Ausgleich der Dickeschwankungen und
zum Eliminieren der Unruhe der Oberfliche des
Viieses erforderlich, entsprechend dicke, schwere
und somit teure Kunststoffbeschichtungen vorzuse-
hen. Man hat zwar bereits vorgeschlagen, als Be-
schichtungsmaterial geschdumtes PVC oder ge-
schdumtes PUR zu verwenden, wodurch sich das
Gewicht reduziert, derartige geschdumte Beschich-
tungen verfiigen jedoch Uber schlechte Abriebsei-
genschaften und neigen zum Spalten.

Es ist auch bekanni, die Beschichtung aus
einer wiasserigen Kunsistoffdispersion herzustellen,
die Mikrohohlkugeln bzw. Kompaktieilchen enthéit,
aus welchen durch Warmezufuhr beim Verfestigen
der Kunststoffdispersion Mikrohohlkugeln entste-
hen. Diese Mikrohohikugein bilden geschlossene
Zellen, so daB diese Beschichtung eine geschlos-
senzellige Schaumstruktur enthdit. Auch mit einer
solchen Beschichtung lassen sich die erwZhnten
Nachteile nur teilweise beseitigen, da auch diese
Beschichiung eine entsprechende Dicke aufweisen
muB. Die geschlossenzellige Schaumstruktur ist au-
Berdem nicht wasserdampfdurchifssig.

Es ist weiters bekannt, ein Viies durch Einbrin-
gen eines Kunststoffmaterials zu einem Substrat
auszubilden. So wurde bereits vorgeschiagen, eine
aus mit Wasser mischbaren L&sungsmiftein und
Polyurethan gebildete Polymeridsung in ein Viies
einzubringen und koagulieren zu lassen, wobei die
fiissige Polymerldsung gerinnt und sich hiebei ver-
festigt. Anschliessend wird das L&sungsmittel
durch Wasser ausgewaschen, wodurch sich offen-
zellige Poren bilden. Eine solche Vorgangsweise ist
umsténdiich. Ausserdem sind die verwendeten L&-
sungsmittel toxisch und umweltfeindlich. Ein weite-
rer Nachteil besteht darin, daB bei dieser Vor-
gangsweise nur thermoplastische Kunststoffe ein-
gesetzt werden kdnnen, die aber beim Schleifen
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Probleme bereiten, weil sie zum Schmieren neigen.

Nach einem anderen bekannten Vorschiag wird
ein aus einem Vlies aus textilen Fasern gebildetes
Tragermaterial mit einem polymeren Kunststoffma-
terial getrénkt, welches im Tragermaterial in unter-
schiedlicher Verteilung angeordnet ist, wobei nach
dem Verfestigen des Kunststoffmateriales das so
gebildete Substrat zusammengeprefit wird. Das
Substrat wird hiebei hart und steif, weist also keine
lederdhnlichen Eigenschaften auf und kann daher
nicht als Lederersatz Verwendung finden. AuBer-
dem ist die WeiterreiBfestigkeit und Stichausreifife-
stigkeit des Substrates, bezogen auf seine Stirke
und sein Gewicht, sehr schilecht.

Es wurde auch bereits ein Verfahren zur Her-
stellung porSser textiler Fldchengebilde mit leder-
artiger Narbung vorgeschiagen, nach welchem ein
Grundgewebe aus schrumpfféhigen Fasern mit ei-
nem flieffahigen, warmereaktiven Polymeren, das
beispielsweise durch Einarbeiten von Luft schaum-
artig gemacht wurde, auf einer oder auf beiden
Seiten imprigniert wird, worauf das imprignierte
Gewebe durch Wéarmezufuhr trocknen und durch
Behandein mit Wasser oder Wasserdampf
schrumpfen gelassen wird (DE-A-21 64 852). Hie-
bei entsteht ein saugfidhiges Fidchengebilde mit
lederartiger Narbung, das als Geschirrspliltuch,
Scheuertuch, Aufwischtuch od.dgl. Verwendung fin-
den kann. Voraussetzung hiefiir ist die Verwendung
eines Gewebes aus Naturfasern, die beim Wa-
schen schrumpfen, wodurch sich eine lederartige
Narbung, jedoch kein Veloureffekt, ergibt. Wird die-
ses bekannte Fliachengebilde gestreckt oder ge-
dehni, so entsteht, durch die Verwendung des Ge-
webes bedingt, gleichfalis eine unruhige, unebene
Sichtfiiche. Die Verwendung des Gewebes er-
schwert weiters die Herstellung exakier Schnittkan-
ten, da das Gewebe zum Ausfransen neigt.

Es ist auch bekannt, einen aus einem Gewebe,
Gewirke oder Viies gebildeten TragerkSrper mit
einem Kunststoffmaterial mit elastomeren oder eia-
stomer&hnlichen Eigenschaften zu imprignieren, in
welchem Kunststoffmaterial Mikrohohlkugeln einge-
bettet sind, wobei die Oberflichen des so herge-
steliten Substrates durch Schieifen od.dgl. bearbei-
tet sind und daher teilweise gedffnete Mikrohohlku-
gein aufweisen (DE-C2-31 17 721). Dadurch ent-
steht zwar an der Oberfidche ein Veloureffekt und
das Substrat weist durch die eingebetteten Mikro-
hohlkugeln eine geringe Dichte und eine ebene
Oberfliche auf. Das so gebildete Substrat ist je-
doch nicht oder kaum wasserdampfdurchidssig und
auch relativ steif. Die WeiterreiBfestigkeit, Stichaus-
reipfestigkeit und feuchtigkeitsaufnahme  sind
gleichfalls unbefriedigend und das Aufbringen einer
Beschichiung ist nicht m&glich.

Aus der US-A 4045598 ist ein Verfahren zur
Herstellung einer Zurichtung auf einem gewebten
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oder gestrickten Textilmaterial bekanntgeworden,
nach welchem ein Kunststoffmaterial, das aus ei-
nem Schaum, beispielsweise einem Latexschaum
besteht, auf das Textilmaterial aufgebracht und
durch Anlegen eines Vakuums in das Textilmaterial
eingesaugt und anschliefiend getrocknet wird. Das
Kunststoffmaterial tritt hiebei nicht mit konstanter
Dicke in das Textiimaterial ein, die Imprégnierung
wird somit ungleichmagig, was sich auf die Eigen-
schaften des zugerichteten Textilmateriales nach-
teilig auswirkt. Ein wesentlicher Nachteil dieses be-
kannten Verfahrens ist jedoch, dafi bei Anlegen
gines Vakuums die Luft aus dem schaumartigen
Kunststoffmaterial herausgesaugt wird, so daB die-
ses kollabiert und die Vorteile, die sich durch die
Verwendung eines solchen schaumartigen Kunst-
stoffmateriales ergeben, zunichte gemacht werden.

Allgemein ist es schwierig, die Menge des in
ein Vlies, welches anschliefend geschliffen wird,
um einen Nubuk- oder Veloureffekt zu bekommen,
einzubringenden Kunststoffes, welche im wesentli-
chen vom Feststoffanteil einer L&sung bzw. Disper-
sion abhidngt, richtig zu bestimmen. Ein hoher
Feststoffanteil der Lésung oder Dispersion fiihrt zu
einem harten, steifen, wenig porésen und daher
kaum saugfahigen Produkt mit schlechter Weiter-
reififestigkeit und Stichausreiffestigkeit, ein niedri-
ger Feststoffanieil hingegen bewirkt, daB der Kunst-
stoff sich hauptsichlich an den Kreuzungspunkten
der Fasern ansammelt, was zur Foige hat, daB die
Weiterreiffestigkeit  und  Stichausreiffestigkeit
gleichfalls schlecht ist und das Material beim Ab-
biegen unrund wird und sich nur schiecht schleifen
I4Bt. Auch die geringe Abriebfestigksit des Materia-
les und der hohe Energieaufwand zum Verdampfen
des Wassers oder des L&sungsmittels sind nach-
teilig.

Unter dem Begriff "Imprgégnieren” wird im
vorliegenden Fall nicht nur das Eintauchen des
Textilmateriales in ein Bad, sondern auch jede an-
dere Art des Aufbringens einer Fllssigkeit auf das
Textilmaterial verstanden.

Ausgehend von dem zuletzt beschriebenen
Stand der Technik liegt der Erfindung die Auigabe
zugrunde, ein nubuk- bzw. velourlederartiges Sub-
strat sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung zu
schaffen, welches Substrat eine ebene, ruhige,
feinfaserige Oberfiiche und ein geringes Fléchen-
gewicht aufweist, sich beim Dehnen nicht aufzieht,
also nicht unruhig wird, sowie eine gute Luft- und
Wasserdampfdurchidssigkeit und eine gute Weiter-
reiBfestigkeit und StichausreiBfestigkeit besitzt. Fer-
ner soll das erfindungsgemifBe Substrat ein gutes
Feuchtigkeitsaufnahmevermdgen aufweisen und ei-
nen raschen Feuchtigkeitsaustausch ermdglichen,
d.h. bet Auftreten von Feuchtigkeit, beispielsweise
hoher Luftfeuchtigkeit, Schweif od.dgl. diese
Feuchtigkeit dhnlich wie Naturleder rasch absorbie-
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ren, jedoch auch wieder in gewlinschter Weise an
die trockene Umgebung abgeben. SchiieBlich soll
ein Substrat geschaffen werden, welches gute Ab-
riebeigenschaften und etwa gleiche Dehnungsei-
genschaften in Langs- und Querrichtung und eine
gleichbleibende Biegesteifigkeit in einem weiten
Temperaturbereich aufweist. Darlberhinaus soll
sich das erfindungsgemiBe Substrat gut und dau-
erhaft verformen lassen, was bei der Verwendung
des Substrates sowohl bei der Schuhherstellung
als auch als Bezugsmaterial von Polstern sowie flr
die Innenverkleidung von Fahrzeugen von Wichtig-
keit ist.

Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genann-
ten Substrat mit den Merkmalen des kennzeichnen-
den Teiles des Patentanspruches 1 geldst, wih-
rend bei dem zu seiner Herstellung dienenden Ver-
fahren die kennzeichnenden Merkmale des Anspru-
ches 28, die Aufgabeni&sung darstellen.

Der Schaum, mit dem der aus einem Vlies
bestehende TragerkSrper teilweise getréinkt ist und
der offene Zellen aufweist, flllt die Hohlrdume zwi-
schen den Fasern nahezu vollstdndig und gleich-
mapig aus. Dadurch wird eine Anreicherung von
Kunststoffmaterial an den Kreuzungspunkien der
Fasern des Vlieses vermieden, so daB das erfin-
dungsgemiBe Subsirat eine geringe Biegefestigkeit
aufweist und Uber hervorragende Weiterreiffestig-
keitseigenschaften und Stichausreiffestigkeitsei-
genschaften verfligt. Dieser Vorteil wird auch durch
die Verwendung eines Vlieses erzielt, weiches, im
Gegensatz zu einem Gewebe oder einem Gewirke,
aus nicht orientierten Fasern besteht.

Die guten Reiffestigkeitssigenschaften werden

- vor allem auch dadurch gewihrleistet, daB nicht

der gesamte TrigerkSrpdr, sondern lediglich ein
Bereich zwischen 20 und 60 % seiner Gesamidik-
ke, mit dem polymeren Kunststoffschaum getrinkt
ist, da eine vollstindige Trénkung die ReiBfestig-
keitseigenschafien wesentlich verringert. Die gute
Luft- und Wasserdampfdurchldssigkeit ergibt sich
dadurch, daB das erfindungsgeméBe Substrat eine
groBe Anzahl offener Zellen und daher eine zumin-
dest Uiberwiegend offenzellige feinporige Struktur
aufweist. Die Zellstruktur ermdglicht es weiters,
daB nach dem Schieifvorgang der getrinkten Ober-
fliche ein velourlederartiger Effekt entsteht, da die
Fasern teilweise aus dieser Oberfliche herausra-
gen. Die herausragenden Fasern bilden auch sehr
ginstige Voraussetzungen zum untrennbaren Ver-
binden mit einer zusdtzlichen diinnen Beschich-
tung, weil sich das fllissige Beschichtungsmaterial
in der feinen rauhen Oberfliche verankern kann,
ohne jedoch in ihr zu versacken. Da der Tragerkdr-
per aus einem Vlies besteht und somit dehnbar ist,
ohne daf sich dabei die Oberfldche des Substrates
in stérender Weise verdndert, eignet sich das erfin-
dungsgemdBe Substrat insbesondere als Lederer-
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satz, besonders gut jedoch auch als Material fir
die Innenausstattung von Fahrzeugen, insbesonde-
re von Kraftfahrzeugen, da es infolge der Dehnbar-
keit gut verformt werden kann.

Eine besonders hohe Luft- und Wasserdampf-
durchldssigkeit ergibt sich dann, wenn das
schaumartig gemachte polymere Kunststoffmaterial
ausschlieBlich durch Einbringen von Luft gebildete
offene Zellen aufweist. Dies ist beispielsweise dann
zweckmiBig, wenn das Substrat bei der Herstel-
lung von Schuhen, Protektoren od.dgl., aber auch
flr die Innenausstattung von Fahrzeugen, Rdumen
od.dgl. und als Uberzugsmaterial fiir Poister Ver-
wendung findet.

Flr andere Anwendungsgebiete kann es von
Vorteil sein, wenn erfindungsgemasB das polymere
Kunststoffmaterial zusdtzlich zu den durch das Ein-
bringen von Luft gebildeten offenen Zellen von
Mikrohohikugein gebildete geschlossene Zellen
aufweist. Hiebei ist es von Vorteil, wenn zumindest
einzelne der an der getrdnkten Oberfliche des
Tragerkdrpers befindlichen Mikrohohlkugein gedfi-
net sind, da hiedurch der Veloureffekt verbessert
wird.

Gute Ergebnisse werden erzielt, wenn der texti-
le Trdgerkdrper zumindest teilweise aus Kunststof-
fasern, beispielsweise Polyesterfasern oder Polya-
midfasern, besteht. Dies ist insbesondere dann von
Vorteil, wenn das erfindungsgeméBe Substrat mit-
tels Hochfrequenz erwirmt und verformt wird.

Eine besonders ansprechende Oberfliche er-
gibt sich auch dann, wenn die Fasern diinner ais
3,6 dtex, vorzugsweise diinner als 2 dtex, sind.

Der TragerkSrper kann erfindungsgemiB aus
mehreren miteinander verbundenen Bahnen beste-
hen. So kann beispielsweise der textile Tragerkdr-
per aus einem Naturfaservlies und einem, vorzugs-
weise eiwa gleich schweren, mit dem Naturfa-
servlies zusammengenadelien Kunstfaserviies ge-
bildet sein. Die Naturfasern gewihrleisten infoige
ihrer Dochtwirkung eine gute Wasseraufnahme, die
Kunstfasern gewihrleisten eine hohe Stichausrei-
und WeiterreiBfestigkeit.

Es kann aber auch der Tragerkdrper in seinem
getrdnkten Bereich aus einem Viies bestehen, das
mit einem Gewirke oder einem diinnen, durch Pr3-
gen verfestigten Viies zusammengenadeit ist, wo-
bei die Fasern des erstgenannten Vlieses teilweise
durch das Gewirke bzw. das diinne verfestigte
Vlies hindurchragen.

Nach einer anderen erfindungsgemiBen Aus-
flihrungsform besteht der Trigerk®rper aus zwei
Vliesen, zwischen welchen ein Gewirke oder ein
diinnes, durch Prigen verfestigtes Vlies angeord-
net ist, wobei das Gewirke bzw. das diinne, verfe-
stigte Vlies mit den duBeren Viiesen durch Nade-
lung verbunden ist. Das Gewirke besteht hiebei
zweckmiBig aus einem gerauhten Trikot, also aus
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einem Trikot, bei welchem die Schlingen an der
Oberfldche aufgeschnitten sind.

Bei einer anderen Ausflihrungsform der Erfin-
dung besteht der textile Trégerkorper in seinem
getrdnkten Bereich aus einem Viies, das mit einer
Kunststoffolie aus Polypropyien, Polyithylen oder
Weich-PVC zusammengenadelt ist, wobei die Fa-
sern des Vlieses durch die Kunststoffolie hindurch-
ragen. In jedem Fall ergeben sich gute Eigenschaf-
ten sowohi hinsichtlich Wasserdampfdurchiéssig-
keit und Feuchtigkeitsaufnahme als auch hinsicht-
lich der Festigkeit.

GemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung
kann der textile TragerkSrper, vorzugsweise mit
einem Anteil zwischen 5 und 35%, hochfeste Fa-
sern, insbesondere auf Basis Polyamid, enthalten.
Solche hochfeste Fasern werden in der Deutschen
Bundesrepublik unter den Warenzeichen KEVLAR
und NOMEX vertrieben. Dadurch wird die ReiBfe-
stigkeit des Substrates wesentlich erhdht. Bei ei-
nem solchen Substrat kann als Trdgerkdrper ein
diinnes, leichtes Vlies mit einem Fldchengewicht
von ca. 150 g/m? Verwendung finden, so daB sich
dieses Substrat beispielsweise flir Schuhobermate-
rial besonders gut eignet. Bisher war es erforder-
lich, ein solches diinnes, eine offene Struktur auf-
weisendes Vlies mit einer dicken und somit schwe-
ren Beschichtung zu versehen. Durch die Anord-
nung des Schaumes im Viies und durch das
Schleifen der Oberfliche entsteht auch bei Ver-
wendung von diinnen Vliesen aus hochfesten Fa-
sern ein reiBfdhiges velourlederdhniiches oder tex-
tilvelourartiges Substrat, das auch beim Dehnen
seine giatte Oberfliche beibehdlt und das sich
ideal auch flir die Anbringung diinner Beschichtun-
gen eignet. -

Ein schbner, gleichmiBiger Veloureffekt ergibt
sich dann, wenn der liberwiegende Anteil der Zel-
len des polymeren Kunststoffmateriales kleiner ist
als 125 wW.

Vorzugsweise ist das polymere Kunststoffmate-
rial, zumindest teilweise, vernetzt, wobei ein Ver-
netzungsmitte!l zugesetzt wird, welches keine er-
wirmende Vernetzung startet.

Als polymeres Kunststoffmaierial eignet sich
besonders eine Polymerdispersion auf Basis Buta-
dien, Polyurethan, Polyacrylat, Polystyrol, Polyiso-
butylen und/oder Polychloropren, oder diese Poly-
mere enthaitend. Damit 138t sich gut der offenzelli-
ge Schlagschaum herstelien.

Um die Feuchtigkeitsauinahme und Feuchtig-
keitsdurchldssigkeit des Substrates weiter zu ver-
bessern, kann erfindungsgemdB das polymere
Kunststoffmaterial pulverférmige hygroskopische
Zusidtze, beispielsweise Ledermehl oder Zellulose-
pulver, enthalten, welche die Feuchtigkeit aufneh-
men und weiterleiten. Fiir eine geringe Biegestei-
figkeit und eine gute WeiterreiBfestigkeit und Stich-
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ausreiffestigkeit ist es wesentlich, wenn an den
Kreuzungspunkten der Fasern keine Kunststoffan-
reichung erfolgt, um eine starke Bindung zwischen
- dem Trégerkdrper und dem Kunststoffmaterial zu
vermeiden. Dies ist bei Verwendung des erfin-
dungsgemiBen Schaummaterials der Fall. Eine
Verringerung dieser Bindung und dadurch eine ver-
besserte Dehnbarkeit des Substrates in allen Rich-
tungen 134t sich jedoch noch dadurch erzielen, daf
erfindungsgemaB der textile TrigerkSrper mit einer
Antihaftausriistung aus einer die den Trigerkdrper
bildenden Fasern zumindest teilweise umhiillenden
Schicht versehen ist. Diese Schicht kann beispiels-
weise aus Silikon, Polytetrafluordthylen, Polydthy-
len, Wachs, Paraffin, Polyolefin oder &hnlichen Ma-
terialien, 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 Flissigkeit, insbesondere Wasser oder Alko-
hol, I&slichen Substanz, beispielsweise aus Gelati-
ne, Stdrke, Seifen, Fettalkohole, Polyvinylalkohol,
Wasserglas, oder Mischungen hieraus, bestehen.
Diese Schicht umgibt zundchst die Fasern und
verhindert ein Anlagern des Kunststoffmateriales an
denselben, insbesondere auch an den Kreuzungs-
punkten, kann jedoch bei oder nach dem Verfesti-
gen des Kunststoffmateriales durch die Fliissigkeit
(Wasser, Alkohol od.dgl.) zumindest teilweise wie-
der entfernt werden, so daB dann die Fasern im
Kunststoffschaum gleichsam frei beweglich sind
und dadurch nicht nur die Weichheit und Biegsam-
keit des so hergesteliten Substrates verbessert
wird, sondern auch in diesem Substrat kapillare
Hohirdume gebildet werden, die die Feuchtigkeits-
durchldssigkeit in gewlinschter Weise erhdhen. Es
besteht aber auch die Mdglichkeit, daB die wisse-
rige Kunststoffdispersion selbst diese Schicht ab-
sorbiert.

Zweckmapig weist das erfindungsgeméBe Sub-
strat eine Dichte von weniger als 0,45 g/cm? auf.

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

Das erfindungsgemafe Substrat kann, wie be-
reits erwdhnt, ohne Beschichtung verwendet wer-
den, beispielsweise als saugfihiges, atmungsakti-
ves Schuhfuttermaterial bzw. Einlegesohienmaterial
oder als Velourmaterial fiir Fahrzeuge. Vorteilhaft
ist es jedoch, wenn es zumindest an seiner einen
Oberfliche mit einer diinnen Beschichiung, vor-
zugsweise aus Polyurethan oder PVC, versehen ist,
wobei die aus der Oberfldche herausragenden Fa-
sern in die Beschichtung eingebettet sind. Die feine
Rauhigkeit dieser geschlifienen Oberfldche bildet
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ndmlich eine ideale Voraussetzung auch flir sehr
dinne Beschichtungen, weil sich das fllissige Be-
schichtungsmaterial in der rauhen Oberfldche ver-
ankern kann und sich die von dieser rauhen Ober-
fliche abstehenden Faserenden im Beschichtungs-
material verankern. Die Beschichtung kann in die-
sem Fall eine Stdrke von weniger als 0,35 mm
aufweisen.

Die Beschichtung kann aui die getrdnkte und
geschiiffene Oberfliche des Tragerk8rpers aufge-
bracht werden. Es ist aber erfindungsgemds auch
mdglich, die nicht getrdnkie Oberfliche des Trég-
erk8rpers mit einer Beschichtung zu versehen. Es
bleibt dann der Veloureffekt an der getrdnkten und
geschliffenen Oberfliche erhalten, wogegen die an-
dere Oberfliche beispielsweise durch Pridgen der
Beschichtung ein ledernarbenartiges Aussehen er- -
haiten kann.

Bei der Helstellung eines nubuk- bzw. velourle-
derartigen Substrates, wobei aus einer wisserigen
Kunststoffdispersion durch Einrlthren bzw. Ein-
schiagen von Luft ein Schaum gebildet wird, dieser
Schaum in einen textilen Tridgerkdrper derart ein-
gebracht wird, daB er diesen textilen Trigerkdrper
zumindest im Bereich seiner Oberfliche durch-
dringt, und anschliefend der textile Tragerkdrper
durch Wasserentzug getrocknet wird, wird erfin-
dungsgem&B so vorgegangen, daB ein aus einem
Vliies bestehender TrégerkSrper eingesetzt wird,
daB der Schaum durch Einwirken von Uberdruck so
in den textilen Tragerk&rper eingebracht wird, daB,
von einer Oberfldche des textilen TrAgerk&rpers
ausgehend, lediglich ein Bereich zwischen 20 %
und 60 % der Gesamtdicke des textilen Tragerkor-

- pers getrdnkt wird, und daB anschliefend die er-

wihnte Oberfliche so geschliffen wird, daB die
Fasern des Vlieses teilweise aus der getrénkten
Oberfliche herausragen. Das Einbringen des
Schlagschaumes durch Uberdruck erfolgt beispiels-
weise durch Beaufschlagung mittels Druckiuft oder
Druckgas und/oder durch mechanisches Eindriik-
ken des Schlagschaumes in den Trégerk&rper. Das
Einbringen des Schlagschaumes durch Einwirken
von Uberdruck stellt sicher, daB die Schaumstruktur
bei diesem Einbringen in den Trégerk&rper nicht
zerstdrt wird, sondern im gewiinschien MaBe in
dem zu imprégnierenden Bereich des Trégerkdr-
pers aufrecht erhalten bleibt. Bei der darauffolgen-
den Trocknung durch W&rmezufuhr, vorzugsweise
bei einer Temperatur {iber 100° C, platzen durch
die Ausdehnung der Luft im Schlagschaum eine
grofe Anzahl der Zellwinde in dem trocknenden
Schlagschaum, wodurch sich die erwiinschte Luft-
und Wasserdampfdurchléssigkeit in groBem Mafle
ergibt. Die Verwendung von Schlagschaum bringt
weiters den Vorieil mit sich, da8 das Volumen des
Schlagschaumes gegeniiber dem Volumen der un-
geschliagenen Dispersion sich etwa verdoppelt,
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ohne daB sich das Verhilinis Wasser: Feststoff
verdndert, so daB eine geringere Wassermenge flir
die Imprégnierung des gewiinschten Bereiches des
textilen Tragerk&rpers erforderlich ist, also auch
beim Trocknen eine geringere Wassermenge wie-
der abgefiihrt werden muB. Dadurch wird an Mate-
rial und Energie gespart.

Soll die Impragnierung teilweise auch ge-
schlossene Zellen enthalten, so k8nnen der durch
Einbringen von Luft schaumartig gemachten wéis-
serigen Kunststofidispersion Mikrohohlkugeln aus
einem thermoplastischen Kunststoffmaterial, vor-
zugsweise aus Polyvinylidenchlorid, oder ein Treib-
mittel enthaltende Kompakiteilchen aus einem ther-
moplastischen  Kunststoffmaterial, vorzugsweise
aus Polyvinylidenchiorid, beigemengt werden, aus
welchen Kompaktteilchen durch Warmezufuhr Mi-
krohohlkugeln in situ gebildet werden. Werden die
Mikrohohlkugeln aus den Kompaktieilchen bei der
Trocknung des imprégnierten Tragerkdrpers gebil-
det, so wird hiebei auch der Schlagschaum zum
Expandieren gebracht, wodurch gleichfalls ein Zer-
platzen der Zellwdnde bewirkt wird. Die beim
Trocknen sich bildenden Mikrohohlkugeln filihren
weiters zu einer spontanen ViskositdtserhGhung
des noch flissigen Schlagschaumes und verhin-
dern dadurch nicht nur ein Zusammenziehen des
trocknenden Schiagschaumes an den Kreuzungs-
punkten der Fasern und eine Volumsverringerung
des Schlagschaumes durch den Fllissigkeitsverlust
beim Trocknen, sondern der Schiagschaum erféhrt
vielmehr durch die sich bildenden Mikrohohikugein
eine Volumszunahme.

Vorteilhaft ist es, wenn die wéisserige Kunst-
stoffdispersion wirmesensiblen MaBnahmen, bei-
spielsweise mittels einer Substanz wie Polyvinyl-
methyl&ther ainsgesetzt wird oder auf einen pH-
Wert eingestellt wird, der vom pH-Wert des textilen
TrigerkOrpers bzw. der diesen textilen Tragerkédr-
per bildenden Fasern abweicht, also sauer oder
alkalisch ist, entgegengesetzt zum textilen Triger-
kBrper. In jedem Fall erfolgt dadurch ein Koagulie-
ren der Kunststoffdispersion, wodurch die Verfesti-
gung derselben beschleunigt wird und eine zusitz-
liche Schaumbildung erfolgt.

Um ein weiches Substrat mit geringer Biegefe-
stigkeit und guter Verformbarkeit zu erhalten, soll,
wie bereits erwdhnt, eine starke Bindung zwischen
dem Kunststoffschaum und dem textilen Trdgerma-
terial, insbesondere an den Kreuzungspunkten der
Fasern, verhindert werden. Hiezu ist es von Vorteil,
wenn der textile TrigerkSrper bzw. die diesen tex-
tilen TragerkSrper bildenden Fasern vor dem Ein-
bringen der wisserigen Kunststoffdispersion in
denselben mit einem Uberzug aus wasserabwei-
chendem Material, z.B. Silikon, Polytetrafluordthy-
len, Polydthylen, Wachs, Paraffin, Polyolefin oder
ahnlichen Materialien oder Mischungen hisraus,
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versehen wird bzw. werden. Dieses wasserabwei-
sende Material stoBt die wisserige Kunststofidis-
persion ab, so daB keine Bindung zwischen dem
Kunststoffschaum und dem tfextilen Trdgermaterial
erfolgt.

Eine andere, besonders vorteilhafte M&glich-
keit, eine solche Bindung zu verhindern, ist es, den
textilen TrigerkOrper bzw. die diesen textilen Trag-
erkdrper bildenden Fasern vor dem Einbringen der
wisserigen Kunststoffdispersion mit einem Uber-
zug aus einer bei Einwirken einer Flissigkeit, z.B.
Wasser oder Alkohol. |&sbaren Substanz zu verse-
hen und nach den Verfestigen des Schlagschau-
mes diese Substanz durch Einwirken der genann-
ten Flissigkeit zumindest teilweise wieder zu ent-
fernen. Wird der texiile Tragerkdrper beispielswei-
se mit einer L&sung, Emuision oder Dispersion aus
Gelatine, Stirke, Seifen, Fettalkohole, Polyvinylal-
kohol, Wasserglas oder Zhnlichen Materialien, oder
Mischungen hieraus, impragniert, so lagert sich der
in dieser L&sung, Emulsion oder Dispersion befind-
liche Feststoff an den Fasern, und zwar vorzugs-
weise an den Kreuzungspunkien der Fasern, ab,
und Uberzieht die Fasern zumindest teilweise mit
einem Film. Wird nach dem Verfestigen des
Schlagschaumes dieser Film wieder durch Einwir-
ken von Wasser oder Alkohol zumindest teilweise
herausgewaschen, so werden hiedurch Zwischen-
rdume zwischen den Fasern und dem verfestigten
Schlagschaum geschaffen, die Fasern k8nnen sich
also im verfestigten Schlagschaum in gewlinschter
Weise frei bewegen. AuBerdem verbessern diese
so geschaffenen HohirBume die Wasserdampf- und
Lufidurchidssigkeit des Substrates.

Zur Verringerung der Biegefestigkeit des Sub-
strates dient es ferner, wenn der imprignierte
Tragerkdrper nach seiner Trocknung einer chemi-
schen Behandlung, z.B. mittels heiBen Wassers,
oder, vorzugsweise bei gleichzeitiger Anwendung
von Wirme, einer mechanischen Behandiung, z.B.
durch Dehnen, Recken und/oder Tumpeln, unterzo-
gen wird, wodurch gleichfalis eine Lockerung der
Bindung zwischen den Fasern des textilen Trager-
k8rpers und dem verfestigten Kunststoffschaum,
insbesondere an den Kreuzungspunkien der Fa-
sern, erfolgt.

Werden Mikrohohlkugeln bei der Trocknung
des Kunststoffschaumes in situ gebildet, so erfolgt,
wie bereits erwdhnt, beim Trockenvorgang eine
Volumszunahme und dadurch eine Zunahme der
Dicke des impragnierten textilen TragerkSrpers.
ZweckmiBig wird nun diese Dickenzunahme durch
die Schieifbehandlung entfernt, wodurch nicht nur
die gewlinschte Dicke des Substrates in jedem
Fell, unabh8ngig von der aufgebrachten Menge
des Schlagschaumes, gewdhrleistet ist, sondern
auch eine vollig gleichbleibende Dicke des Sub-
strates gegeben ist, selbst wenn das Trégermateri-
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al vor dem Trénken eine unterschiedliche Dicke
aufwies.

Der imprégnierte Tragerkdrper kann zumindest
an seiner einen Oberfliche unter Einwirkung von
Druck und Wirme mit einer Prigung versehen
werden. Ferner kann der imprignierte Triagerkdr-
per bedruckt werden, und zwar vorzugsweise mit
einer Druckfarbe, die als Bindemittel Polymetha-
crylsduremethylester oder Polyurethan enthilt. Soll
das erfindungsgeméfe Substrat mit PVC-Folien-
applikationen verbunden werden, wie dies bei-
spielsweise bei Verwendung des Substrates flir die
Innenausstattiung von Fahrzeugen vorteilhaft ist, so
wirkt in einem solchen Fall die Druckfarbe gleich-
zeitig als HF-SchweiBmittel zum Aufschweifien die-
ser PVC-Folienapplikationen.

Als textiles Trdgermaterial eignen sich vor al-
lem bindemittelfreie Krempel- oder Wirrfaserviiese
aus synthetischen Fasern, welche Vliese auch
durch ein Gewirke oder ein diinnes, durch thermi-
sches Prégen verfestigtes Vlies verstérkt sein k&n-
nen. Ebenso eignen sich stark gerauhte Gewirke-
trager mit einem Flachengewicht von mehr als 160
g/mZ2,

Beispiel 1:

Zur Herstellung eines erfindungsgemaBen Sub-
strates wird in ein feinfaseriges Nadel- oder Wirrfa-
servlies mit einem Fldchengewicht von mehr als
180 g/m? eine schaumig geschlagene bzw. schau-
mig gerlihrte wisserige Kunststoffdispersion mit
einem Litergewicht zwischen 300 und 700 g, vor-
zugsweise von 500 g, durch Beschichten mittels
Uberdruck eingebracht. AnschlieBend wird durch
Wasserverdampfung die Dispersion im Viies verfe-
stigt bzw. getrocknet. Diese Verfestigung
bzw.Trocknung erfolgt beispielsweise dadurch, daB
die getrdnkte Oberfliche des Vlieses in direktem
Kontakt mit einer heifien Unterlage, beispielsweise
einer heifen Walze oder Platte, gebracht wird, so
daB die Warme unmitielbar an die naBe Disper-
sionsschicht abgegeben wird. Nach der Trocknung
wird die getrdnkte Oberfliche des Viieses mit ei-
nem Schmirgelpapier geschliffen, wobei die vor
dem Impréagnieren des Viieses mit dem Schiag-
schaum vorhandene offene Oberflache des Viieses
und die starken Dickenschwankungen des Vlieses
beseitigt werden. Die Oberfldche des Viieses hat
nun ein nubuk- bzw. velourlederdhnliches Ausse-
hen mit feinen, angeschiiffenen Fasern und kann
mit einer diinnen Beschichtung versehen werden.

Beispiel 2:
100 Teile einer 50%-igen Polymerdispersion

auf Basis Butadien, die ein bei Warmezufuhr wirk-
sam werdendes Vernetzungsmittel enthdlt, werden
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als Zuschlag 2 Teile Verdickungsmittel, 5 Teile
Pigment und 5 Teile ein Treibmitte! enthaltende,
thermoplastische Kompaktieilchen beigemengt. Da-
nach .wird der 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 sinem
Flachengewicht von ca. 300 g und einer Stdrke von
ca. 2 mm, bestehend aus 50 Teilen Baumwolifa-
sern und 50 Teilen Polyesterfasern (1,7 dtex) mit-
tels Uberdruck eingebracht, und zwar derart, daB
der Schlagschaum etwa 0,6 mm in das Vlies ein-
dringt.

Hierauf wird das so imprégnierte Vlies bei ei-
ner Temperatur von ca. 135 C getrocknet. Dabei
bilden sich im Schlagschaum aus den Kompaktteil-
chen die thermoplastischen Mikrohohlkugeln. Nach
ca. 3 Minuten ist die Trocknung beendet. Das

Viies, in dem sich die Mikrohohlkugeln gebildet

haben, hat nunmehr die Stirke von ca. 2,2 mm.

Anschliefend wird das Viies auf der behandel-
ten Seite mit einem Schmirgelpapier K&rnung 220
geschliffen, und zwar so lange, bis das Vlies wie-
der seine urspriingliche Stirke von 2 mm aufweist.
Die vor dem Imprégnieren des Vlieses mit dem
Schlagschaum vorhandene offene Oberfliche des
Viieses und die starken Dickenschwankungen des
Vlieses sind nach dem Schleifen beseitigt. Die
Oberfldche des Vlieses zeigt eine nubuk- bzw. ve-
lourlederdhnliche Oberfliche mit feinen, angeschlif-
fenen Fasern. Diese Oberfliche ist so eben, daB
eine auf bekannie Weise aufgebrachte diinne PUR-
Beschichtung mit einer Starke von 0,18 mm, auch
beim Dehnen, keine Vliesstruktur erkennen [aat.

In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele
des erfindungsgemiBen Substrates dargestellt. Es
zeigen:

Fig.1 ein erfindungsgemifes Substrat ohne Be-

schichtung;

Fig.2 ein erfindungsgemifBes Substrat mit Be-

schichtung;

Fig.3 das Detail Ill in Fig.2 in gréBerem Mag-

stab;

Fig.4 eine weitere Ausflihrungsform des erfin-

dungsgeméBen Substrates mit Beschichtung;

Fig.5 eine weitere Ausflihrungsform des erfin-

dungsgemé&pBen Substrates mit Beschichtung.

Das in Fig.t dargestellie erfindungsgemaiBe
Substrat weist einen von einem Viies gebildeten
Tragerkdrper 1 auf, der aus Fasern 2 besteht. Eine
aus einem Schaum 3 bestehende Imprégnierung
ist in dem der Oberfliche 5 benachbarten Bereich
6 des Subsirates vorgesehen. Die Imprégnierung
kann lediglich offene Zellen aufweisen, welche
durch Einrithren von Luft gebildet sind, es kdnnen
jedoch auch in den offenporigen Schaum geschios-
sene Zellen bildende Mikrohohlkugeln eingebettet
sein, wie dies bei 4 dargestellt ist. Die getrinkte
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Oberfldche 5 ist geschliffen und die Fasern 2 ragen
aus dieser Oberfliche 5 heraus bzw. stehen von
dieser Oberfliche ab, so daB diese Oberfléche ein
nubuk- bzw. velourlederdhnliches Aussehen besiizt.

Die Ausflihrungsform nach den Fig.2 und 3
unterscheidet sich von der Ausflihrungsform nach
Fig.1 dadurch, daB mit der Oberflache 5 eine diin-
ne Beschichtung 7 mit narbenlederdhniichen Aus-
sehen untrennbar verbunden ist, wobei die von der
Oberfldche 5 abstehenden feinen Fasern in diese
Beschichtung ragen und daher in dieser Beschich-
tung 7 verankert sind, oder auch von dieser Be-
schichtung abstehen bzw. aus dieser Beschichtung
herausragen. Es kann aber auch die Beschichtung
7 auf der nicht getréinkten Oberfliche des Trager-
kdrpers 1 aufgebracht werden, wobei sich gleich-
falls die Fasern 2 des Vlieses 1 in der Beschich-
tung verankern. In diesem Fall weist vorzugsweise
diese mit der Beschichiung versehene Oberfldche
ein narbenlederdhnliches Aussehen auf, wogegen
die andere, gefrdnkte und geschliffene Oberfliche
5 velourartig ausgebildet ist.

Die Ausflihrungsform nach Fig.4 unterscheidet
sich von der Ausflihrungsform nach Fig.3 dadurch,
daB mit dem Vlies 1 ein Gewirke oder ein diinnes,
durch thermisches Pridgen verfestigtes Viies 8 mit
einer Stdrke von weniger ais 0,8 mm und einem
Flachengewicht von weniger als 135 g/mm?2 derart
zusammengenadelt ist, da8 die Fasern 2 des Viie-
ses 1 das Gewirke bzw. verfestigte Viies 8 durch-
dringen und somit von der Oberseite dieses Gewir-
kes bzw. verfestigten Vlieses 8 abstehen. Auch bei
dieser Ausfiihrungsform kann die Beschichtung 7
sowohl auf der getridnkten Oberfldche 5 des Viie-
ses 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 Triagerkdrper aus zwei Vliesen 1',1" be-
steht, zwischen welchen ein Gewirke oder ein diin-
nes, durch Prdgen verfestigtes Viies 8 angeordnet
ist, das mit den beiden Vliesen 1',1" zusammenge-
nadelt ist.

Das Viies 1 bzw. 1' bzw. 1" ist vorzugsweise
ein Krempelvlies aus synthetischen Fasern. Das
Gewirke 8 kann beispielsweise aus einem gerauh-
ten Trikot, also einem Trikot, dessen Schiingen
gebffnet sind, bestehen.

Patentanspriiche

1. Nubuk- bzw. velourlederartiges Substrat, mit
einem textilen TragerkSrper (1) mit wenigstens
einseitig rauher Oberfliche (5), der mit einem
polymeren Kunststoffmaterial teilweise getrankt
ist, das aus einem Schaum (3) besteht, wel-
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cher durch Einbringen von Luft gebildete offe-
ne Zellen aufweist, dadurch gekennzeichnet,
daB von der Oberfldche (5) des textilen Tréager-
kdrpers (1) ausgehend lediglich ein Bereich
zwischen 20% und 60% der Gesamtdicke des
textilen Trégerkdrpers (1) getréankt ist und daB
der textile TragerkSrper (1) aus einem Vlies
besteht und an seiner getrdnkien Oberfliche
(5) so geschiiffen ist, daB die Fasern (2) teil-
weise aus dieser Oberfldche (5) herausragen.

Substrat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schaum (3) zusétzlich zu
den durch das Einbringen von Luft gebildeten
offenen Zellen von Mikrohohlkugeln (4) gebil-
dete geschlossene Zellen aufweist,

Substrat nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dafi zumindest einzeine an der ge-
trinkten Oberfldche (5) des Trigerkdrpers (1)
befindlichen Mikrohohlkugein (4) ge&ffnet sind.

Substrat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB8 der textile TrégerkGrper zumin-
dest zum Teil aus Kunststoffasern (2), bei-
spielsweise Polyesterfasern oder Polyamidfa-
sern, besteht.

Substrat nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fasern (2) diinner als 3.5
dtex, vorzugsweise diinner als 2 dtex, sind.

Substrat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Tra3gerkdrper (1) aus mehre-
ren miteinander verbundenen Bahnen besteht.

Substrat nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der textile Trigerkdrper (1) in
seinem getrénkten Bereich aus einem Naturfa-
servlies besteht, das mit einem, vorzugsweise
etwa gleich schweren Kunstfaserviies zusam-
mengenadelt ist.

Substrat nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der textile TragerkSrper (1) in
seinem getrdnkten Bereich aus einem Vlies
besteht, das mit einem Gewirke (8) oder einem
diinnen, durch Prigen verfestigten Viies zu-
sammengenadelt ist, wobei die Fasern (2) des
erstgenannten Vlieses teilweise durch das Ge-
witke bzw. das diinne verfestigte Viies hin-
durchragen.

Substrat nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der textile TragerkGrper (1) aus
zwei Vliesen besteht, zwischen welchen ein
Gewirke (8) oder ein dunnes, durch Prigen
verfestigtes Viies angeordnet ist, wobei das
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‘Gewirke (8) bzw. das dinne verfestigte Viies

mit den duBeren Vliesen durch Nadelung ver-
bunden ist.

Substrat nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, daf das Gewirke (8) aus ei-
nem gerauhten Trikot besteht.

Substrat nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der textile TrAgerkdrper (1) in
seinem getrdnkten Bereich aus einem Vlies
besteht, das mit einer Kunststoffolie aus Poly-
propylen, Polydthylen oder Weich-PVC zusam-
mengenadelt ist, wobei die Fasern (2) des Vlie-
ses durch die Kunststoffolie hindurchragen.

Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daf das Vlies aus
einem Krempelvlies besteht.

Substrat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der textile Tragerkdrper (1), vor-
zugsweise mit einem Anteil zwischen 5 und
35%, hochfeste Fasern, insbesondere auf Ba-
sis Polyamid, enthilt.

Substrat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf der liberwiegende Anteil der Zel-
len des polymeren Kunststoffmateriales kieiner
ist als 125 um.

Substrat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das polymere Kunststoffmaterial,
zumindest teilweise, vernetzt ist.

Substrat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das polymere Kunststoffmaterial
(3) aus siner Polymerdispersion auf Basis Bu-
tadien, Polyurethan, Polyacryl, Polystyrol, Po-
lyisobutylen und/oder Polychloropren gebildet
ist oder diese Polymere enthilt.

Substrat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das polymere Kunststoffmaterial
(3) pulverférmige hygroskopische Zusitze,
beispielsweise Ledermehl oder Zellulosepulver
enthalt.

Substrat nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der textile TragerkSrper (1) mit
einer Antihaftausrlistung aus einer die den
Tragerkdrper (1) bildenden Fasern (2) zumin-
dest teilweise umhiillenden Schicht versehen
ist.

Substrat nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schicht aus Silikon, Polyte-
trafluordthylen, Polydthylen, Wachs, Paraffin,
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20.

21.

22,

23.

24.

25,

26.

27.

28.

Polyolefin oder #hnlichen Materialien, oder aus
Mischungen hieraus, besteht.

Substrat nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schicht aus einer in einer
Flissigkeit, insbesondere Wasser oder Alkchol,
18slichen Substanz, beispielsweise aus Gelati-
ne, Stirke, Seifen, Fettalkohole, Polyvinylalko-
hol, Wasserglas, oder Mischungen hieraus, be-
steht.

Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB es eine Dichte
von weniger als 0,45 g/cm?® aufweist.

Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, da es an wenigstens
einer Oberfiiche (5) mit einem Druck versehen
ist.

Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB es an wenigstens
einer Qberfliche (5) mit einem, vorzugsweise
transparenten, Finish versehen ist.

Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daB es an wenigstens
einer Oberfliche (5) mit einer diinnen Be-
schichtung (7), vorzugsweise aus Polyurethan
oder PVC, versehen ist, wobei die aus der
Oberfliche herausragenden Fasern in die Be-
schichtung eingebettet sind.

Substrat nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beschichiung eine Stirke
von weniger als 0,35 mm aufweist.

Substrat nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die nicht geirdnkie Oberflache
(5) des Tragerkdrpers (1) mit einer Beschich-
tung (7) versehen ist.

Substrat nach einem der Anspriiche 1 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daf die nicht ge-
schiiffene Oberfliche mit einer Mikrohohiku-
geln enthaltenden Dispersion bedruckt ist.

Verfahren zur Hersteliung eines nubuk- bzw.
velourlederartigen Substrates, wobei aus einer
wisserigen Kunststoffdispersion durch Einriih-
ren bzw. Einschlagen von Luft ein Schaum (3)
gebildet wird, dieser Schaum (3) in einen texti-
len Triagerk&rper (1) derart eingebracht wird,
daB er diesen textilen TragerkGrper (1) zumin-
dest im Bereich seiner Oberfliche (5) durch-
dringt, und anschlieBend der textile Trégerkdr-
per (1) durch Wasserentzug getrocknet wird,
dadurch gekennzeichnet, daB ein aus einem
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Viies bestehender Tragerkdrper (1) eingesetzt
wird, daB der Schaum (3) durch Einwirken von
Uberdruck so in den textilen Trigerkdrper (1)
eingebracht wird, daB, von einer Oberfldche (5)
des textilen Tragerk&rpers (1) ausgehend, le-
diglich ein Bereich zwischen 20% und 60%
der Gesamtdicke des textilen Trigerkdrpers
(1) getrdnkt wird, und daB anschliefend die
erwdhnte Oberfliche (5) so geschliffen wird,
daB die Fasern (2) des Vlieses teilweise aus
der getréinkten Oberflache (5) herausragen.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der durch Einbringen von Luft
schaumartig gemachten wisserigen Kunststoff-
dispersion Mikrohohlkugein (4) aus einem ther-
moplastischen Kunststoffmaterial, vorzugswei-
se aus Polyvinylidenchiorid, oder ein Treibmit-
tel enthaltende Kompakiteilchen aus einem
thermoplastischen Kunststoffmaterial, vorzugs-
weise aus Polyvinylidenchlorid, beigemengt
werden, aus welchen Kompakiteilchen durch
Wiarmezufuhr Mikrohohlkugeln (4) in situ gebil-
det werden.

Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die wésserige Kunststoffdisper-
sion wirmesensiblen MaBnahmen, beispiels-
weise mittels einer Substanz wie Polyvinyime-
thyléther ausgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die wisserige Kunstsioffdisper-
sion auf einem pH-Wert eingestellt wird, der
vom pH-Wert des textilen TrégerkSrpers (1)
bzw. der diesen textilen Trigerk&rper bilden-
den Fasern (2) abweicht.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der textile IrAgerkdrper (1) bzw.
die diesen texiilen Trégerk&rper bildenden Fa-
sern (2) vor dem Einbringen der wisserigen
Kunststofidispersion in denselben mit einem
Uberzug aus wasserabweisendem Material,
z.B. Silikon, Polytetrafluorédthylen, Polyathylen,
Wachs, Paraffin, Polyolefin oder dhnlichen Ma-
terialien oder Mischungen hieraus, versehen
wird bzw. werden.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der textile Tragerkdrper (1) bzw.
die diesen textilen Trégerk&rper bildenden Fa-
sern (2) vor dem Einbringen der wésserigen
Kunststoffdispersion mit einem Uberzug aus
einer bei Einwirken einer Flissigkeit,
z.B.Wasser oder Alkohol, I&sbaren Substanz
versehen wird bzw. werden, und daB bei oder
nach dem Verfestigen des Schaumes diese
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34,

35.

36.

37.

Substanz durch Einwirken der genannten Flis-
sigkeit zumindest teilweise wieder entfernt
wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der textile Trégerk&rper (1) bzw.
die diesen textilen Trigerkdrper bildenden Fa-
sern (2) mit einer einen in einer Fliissigkeit
I6sbaren Feststoff enthaltenden L&sung, Emul-
sion oder Dispersion oder einem Gel impré-
gniert wird bzw. werden.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der imprédgnierte TragerkSrper
(1) nach seiner Trocknung einer chemischen
Behandiung, z.B. mittels heiBen Wassers, oder
vorzugsweise bei gleichzeitiger Anwendung
von Wiérme, mechanischen Behandiung, z.B.
durch Dehnen, Recken und/oder Tumbeln, un-
terzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dickenzunahme des textilen
Tragerkdrpers (1) nach dem Trocknen der
Kunststoffdispersion durch die Schieifbehand-
lung entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der imprégnierte TrigerkSrper
(1) zumindest an seiner einen Oberfliche unter
Einwirkung von Druck und Wirme mit einer
Prdgung versehen und verdichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der impragnierte Tragerkdrper
(1) bedruckt wird, und zwar vorzugsweise mit
einer Druckfarbe, die als Bindemittel Polyme-
thacrylsduremethylester oder Polyurethan ent-
halt.

Claims

1.

2.

A nubuck-leather-like or suede-like substrate
with a textile support (1) having a rough sur-
face (5) on at least one side and being partiy
impregnated with a polymeric plastics material
consisting of a foam (3) which has open cells
formed by incorporation of air, characterised in
that, starting from the surface (5) of the textile
support (1), only one region between 20% and
60% of the total thickness of the textile support
(1) is impregnated, and in that the texiile sup-
port (1) consists of a fleece and is abraded on
its impregnated surface (5) in such a way that
the fibres (2) in part project from this surface

(5).

A substrate according to Claim 1, characteris-
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"ed in that the foam (3) has, in addition to the

open cells formed by incorporation of air,
closed cells formed by hollow microspheres

(4).

A substrate according to Claim 2, characteris-
ed in that at least some of the hollow micro-
spheres (4) on the impregnated surface (5) of
the support (1) are opened.

A substrate according to Claim 1, characteris-
ed in that the textile support at least partly
consists of plastics fibres (2), for example
polyester fibres or polyamide fibres.

A substrate according to Claim 4, characteris-
ed in that the fibres (2) are thinner than 3.5
dtex, preferably thinner than 2 dtex.

A substrate according to Claim 1, characteris-
ed in that the support (1) consists of a number
of interconnected webs.

A substrate according to Claim 8, characteris-
ed in that the textile support (1), in its impreg-
nated region, consists of a natural fibre fleece
which is needled together with a synthetic fibre
fleece preferably of approximately equal
weight.

A substrate according to Claim 6, characteris-
ed in that the textile support (1), in its impreg-
nated region, consists of a fleece which is
needled together with a warp-knitted fabric (8)
or with a thin fleece compacted by stamping,

" the fibres (2) of the first-mentioned fleece in

part projecting through the knitted fabric or the
thin compacted fleece.

A substrate according to Claim 6, characteris-
ed in that the textile support (1) consists of two
fleeces, between which a warp-knitted fabric
(8) or a thin fleece compacted by stamping is
arranged, the knitted fabric (8) or the thin com-
pacted fleece being connected with the outer
fleeces by needling.

A substrate according to Claim 8 or 9, charac-
terised in that the knitted fabric (8) is a
roughened tricot.

A substrate according to Claim 6, characteris-
ed in that the textile support (1), in its impreg-
nated region, consists of a fleece which is

" needled together with a polypropyiene, poly-

ethylene or soft PVC plastics sheet, the fibres
(2) of the flesce projecting through the plastics
sheet.
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12.

13.

A substrate according to any one of Claims 1
to 11, characterised in that the fleece is a
carded fleece.

A substrate according to Claim 1, characteris-

- ed in that the textile support (1) contains high-

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

strength fibres, particularly polyamide-based,
preferably in a proportion of between 5 and
35%.

A substrate according to Claim 1, characteris-
ed in that the majority of the cells of the
polymeric plastics material are smaller than
125 um.

A substrate according to Claim 1, characteris-
ed in that the polymeric plastics material, at
least in part, is cross-linked.

A substrate according to Claim 1, characteris-
ed in that the polymeric piastics material (3) is
formed from a polymeric dispersion based on
butadiene, polyurethane, polyacrylic, polysty-
rene, polyisobutylene and/or polychloroprene,
or contains these polymers.

A substrate according to Claim 1, characteris-
ed in that the polymeric plastics material (3)
contains powdered hygroscopic admixtures, for
example leather powder or cellulose powder.

A substrate according to Claim 1, characteris-
ed in that the textile support (1) is provided
with an anti-adhesive finish consisting of a
layer which at least partly envelops the fibres
(2) forming the support (1).

A substrate according to Claim 18, charac-
terised in that the layer consists of silicone,
polyteirafiuoroethylene, polyethylene, wax, par-
affin, polyolefin or similar materials or of mix-
tures thereof.

A substrate according to Claim 18, charac-
terised in that the layer consists of a substance
which is soluble in a liquid, particularly water
or alcohol, for example of gelatine, starch,
soaps, fatty alcohols, polyvinyl alcohol, water-
glass or mixiures thereof.

A substrate according to any one of Claims 1
to 20, characterised in that it has a density of
less than 0.45 g/cm?.

A substrate according to any one of Claims 1
to 21, characterised in that it is provided with
an imprint on at least one surface (5).
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23. A-substrate according to any one of Claims 1

24,

25.

26.

27.

28,

to 22, characterised in that it is provided with a
finish, preferably transparent, on at least one
surface (5).

A substrate according to any one of Claims 1
to 23, characterised in that it is provided on at
least one surface (5) with a thin coating (7),
preferably of polyurethane or PVC, the fibres
projecting from the surface being embedded in
the coating.

A substrate according to Claim 4, characteris-
ed in that the coating has a thickness of less
than 0.35 mm.

A substrate according to Claim 24, charac-
terised in that the non-impregnated surface (5)
of the support (1) is provided with a coating
.

A substrate according to any one of Claims 1
to 26, characterised in that the non-abraded
surface is printed with a dispersion containing
hollow microspheres.

A method for manufacturing a nubuck-leather-
like or suede-like subsirate, where a foam (3)
is formed from an aqueous plastics dispersion
by the stirring-in or beating-in of air, this foam
(3) being introduced into a textile support (1) in
such a way that it penetrates this textile sup-
port (1) at least in the region of its surface (5),
and subsequently the textile support (1) is
dried by drawing off the water, characterised in
that a support (1) consisting of a fleece is
used; in that the foam (3) is introduced into the
textile support (1) by the action of excess
pressure in such a way that, starting from a
surface (5) of the textile support (1), only one
region between 20% and 60% of the ftotal
thickness of the textile support (1) is impreg-
nated, and in that subsequently the said sur-
face (b) is abraded in such a way that the
fibres (2) of the fleece in part project from the
impregnated surface (5).

A method according to Claim 28, characterised
in that the aqueous plastics dispersion foamed
by incorporation of air is mixed with hollow
microspheres (4) made of a thermoplastic ma-
terial, preferably polyvinylidene chioride, or
compact particles of a thermoplastic material,
preferably polyvinylidene chloride, containing
an expanding agent, the compact particles be-
ing formed in situ into hollow microspheres (4)
by addition of heat.
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30.

31.

32.

33.

34.

A method according to Claim 29, characterised
in that the aqueous plastics dispersion is ex-
posed to heat-sensitive means, for example by
using a substance such as polyvinyl methyl
ether.

A method according to Claim 28, characterised
in that the aqueous plastics dispersion is ad-
justed to a pH value which differs from the pH
value of the textile support (1) or of the fibres
(2) forming the textile support.

A method according to Claim 28, characterised
in that the textile support (1) or the fibres (2)
forming the textile support, before the aqueous
plastics dispersion is incorporated therein,
isfare provided with a coating of water-repellent
material, e.g. silicone, polytetrafluoroethylene,
polyethylene, wax, paraffin, polyolefin or simi-
lar materials or mixtures thereof.

A method according to Claim 28, characterised
in that the textile support (1) or the fibres (2)
forming the textile support, before the aqueous
plastics dispersion is incorporated, is provided
with a coating of a substance which is soluble
on the action of a liquid, e.g. water or alcohol,
and that, during or after the compacting of the
foam, this substance is at least partly removed
again by the action of the said liquid.

A method according to Claim 28, characterised
in that the textile support (1) or the fibres (2)
forming the textile support is/are impregnated
with a solution, emuision or dispersion contain-

- ing a solid which is soluble in a liquid, or with

35.

36.

37.

38.

a gel.

A method according to Claim 28, characterised
in that the impregnated support (1), after it has
been dried, is subjected to a chemical treat-
ment, e.g. by hot water, or, preferably with the
simultaneous application of heat, to a mechani-
cal treatment, e.g. by streiching, elongation
and/or tumbling.

A method according to Claim 28, characterised
in that the increase in thickness of the textile
support (1) is removed by the abrasive treat-
ment after the plastics dispersion has dried.

A method according to Claim 28, characterised
in that the impregnated support (1) is em-
bossed and compacted, at least on one sur-
face, during action of pressure and heat.

A method according to Claim 28, characterised
in that the impregnated support (1) is printed,
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‘preferably with a printing ink containing, as a
binding agent, polymethacrylic acid methyl es-
ter or polyurethane.

Revendications

Substrat du type Nubuck, respectivement du
type cuir velouté, présentant un corps de sup-
port textile (1) & surface (5) rugueuse au moins
d'un c6té, qui est imprégné partiellement
d'une matigre plastique du type polymére, qui
est formée par une mousse (3) présentant, par
l'inclusion d'air, des pores ouverts, caractérisé
en ce qu'en partant de la surface (5) du corps
de support textile (1), seule une zone comprise
entre 20 % et 60% de I'épaisseur totale du
corps de support textile (1) est imprégnée, et
en ce que le corps de support textile (1) est
constitué par un voile de carde et est poncée
sur sa surface imprégnée de telle sorte que les
fibres (2) font en partie saillie au-dela de cette
surface (5).

Substrat selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la mousse (3) présente, en plus
des portes ouverts formés par l'inclusion d'air,
des porcs fermés constitués par des micros-
phéres creuses(4).

Substrat selon la revendication 2, caractérisé
par le fait qu'au moins certaines microsphéres
creuses isolées (4) situées 2 la surface impré-
gnée du corps de support (1) sont ouvertes.

Substrat selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que le corps de support textile
consiste au moins partiellement en des fibres
de matiére plastique (2), par exemple des fi-
bres de polyester ou des fibres de polyamide.

Substrat selon la revendication 4, caractérisé
par le fait que les fibres (2) sont plus minces
que 3,5 dtex, de préférence plus minces que 2
dtex.

Substrat selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que le corps de support (1) se
compose de plusieurs nappes reliées les unes
aux autres.

Substrat selon la revendication 6, caractérisé
par le fait que le corps de support textile (1) se
compose, dans sa zone imprégnée, d'une car-
de de fibres naturelles, qui est solidarisée par
piqlre avec une carde de fibres synthétiques
ayant, de préférence, sensiblement le méme
poids.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Substrat selon la revendication 6, caractérisé
par le fait que le corps de support textile (1)
consiste dans sa zone imprégnée en une car-
de qui est solidarisée par piqglire avec une
structure tricotée (8), ou avec une mince carde
consolidée par apprétage, les fibres (2) de la
carde citée en premier lieu traversant en partie
la structure tricotée ou, respectivement, la min-
ce carde consolidée.

Substrat selon la revendication 6, caractérisé
par le fait que le corps de support textile (1) se
compose de deux cardes entre lesquelles est
intercalée une structure tricotée (8) ou une
mince carde consolidée par apprétage la struc-
ture tricotée (8) ou, respectivement, la mince
carde consolidée étant reliée par piglre aux
cardes externes.

Substrat selon la revendication 8 ou 9, caracté-
risé par le fait que la structure tricotée (8)
consiste en un tricot gratté.

Substrat selon la revendication 6, caractérisé
par le fait que le corps de support textile (1) se
compose dans sa zone imprégnée d'une car-
de, qui est solidarisée par piglre avec une
feuille de matiére plastique en polypropyléne,

- en polyéthyléne ou en PVC tendre, les fibres

(2) de la carde traversant la feuille de matiére
plastique.

Substrat selon I'une des revendications 1 a 11,
caractérisé par le fait que la carde est consti-
tuée par une carde peignée.

Substrat selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que le corps de support textile (1)
renferme, de préférence en une proportion
comprise entre 5 et 35 %, des fibres haute-
ment résistantes notamment & base de polya-
mide.

Substrat selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la majeure partie des pores de
la matigre plastique du type polymére est infé-
rieure & 125 um.

Substrat selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la matiére plastigue du type
polymére est au moins partiellement réticulée.

Substrat selon la revendication 1, caraciérisé
par le fait que la matiére plastique (3) du type
polymeére est formée d'une dispersion de poly-
méres & base de butadiéne, de polyuréthane,
de polyacryle, de polystyréne, de polyisobuty-
léne et/ou de polychloroprene, ou bien renfer-
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18.

19,

20.

21.

24,

25.
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me ces polymeres.

Substirat selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la matiére plastique (3) du type
polymére renferme des adjuvants hygroscopi-
ques pulvérulents, par exemple de la poudre
de cuir ou de la poudre de cellulose.

Substrat selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que le corps de support textile (1)
est pourvu d'une structure antiadhérence,
constituée d'une couche qui entoure au moins
partiellement les fibres (2) formant le corps de
support (1).

Substrat selon la revendication 18, caractérisé
par le fait que la couche consiste en du silico-
ne, du polytétrafluoéthyléne, du polyéthylgne,
de la cire, de la paraffine, une polyoléfine ou
matériaux analogues, ou bien en des mélanges
de ces demiers.

Substrat selon la revendication 18, caractérisé
par le fait que la couche consiste en une
substance soluble dans un liquide, en parti-
culier dans de I'eau ou de l'alcool, par exem-
ple en de la gélatine, de I'amidon, des savons,
des alcools gras, de I'alcool polyvynilique, du
verre soluble, ou en des mélanges de ces
substances.

Substrat selon I'une des revendications 1 4 20,
caractérisé par le fait qu'il présente une densi-
té'inférieure & 0,45 g/cm?.

Substrat selon 'une des revendications 1 4 21,
caractérisé par le fait qu'il est muni d'une
impression sur au moins une surface (5).

Substrat selon I'une des revendications 1 4 22,
caractérisé par le fait qu'il est pourvu, sur au
mceins une surface (5), d'un agent de finissage
de préférence transparent.

Substrat selon I'une des revendications 1 & 23,
caractérisé par le fait qu'il est muni, sur au
moins une surface (5), d'un mince revétement
(7) consistant de préférence en du polyurétha-
ne ou en du PVC, les fibres saillant au-dela de
la surface étant noyées dans ce revétement.

Substrat selon la revendication 24, caractérisé
par le fait que le revétement présenie une
épaisseur inférieure & 0,35 mm.

Substrat selon la revendication 24, caractérisé
par le fait que ia surface non imprégnée (5) du
corps du support (1) est dotée d'un revétement
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27.

28.

29.

30.

31.

32,

26

).

Substrat selon I'une des revendications 1 3 26,
caractérisé par le fait que la surface non pon-
cée est munie, par impression, d'une disper-
sion renfermant des microsphéres creuses.

Procédé pour fabriquer un substrat du type
Nubuck, respectivement du type cuir velouté,
dans lequel est formée une mousse (3) par
délayage ou par incorporation d'air dans une
dispersion aqueuse de matiére plastique, cette
mousse (3) est insérée dans un corps de sup-
port textile (1) de maniére telle gu'sile impré-
gne ce corps de support textile (1), au moins
dans la zone de sa surface (5), et ensuiie le
corps de support textile (1) est séché par
déshydratation, caractérisé en ce qu'il est mis
en oeuvre un corps de support (1) en un voile
de carde, en ce que la mousse, sous l'effet de
surpression, est insérée dans ie corps de sup-
port textile (1) de maniére telle, qu'en partant
d'une surface (5) du corps de support textile
(1), seule une zone comprise entre 20 % et 60
% de I'épaisseur totale du corps de support
textile (1) est imprégnée, et en ce qu'ensuite la
surface citée (5) est poncée de fagon telle que
les fibres (2) du voile de carde fassent en
partie saillie de la surface (5) imprégnée.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé
par le fait qu'on ajoute, & la dispersion aqueu-
se de matigres plastiques rendue moussante
par inclusion d'air, des microsphéres creuses
(4) en une matiére thermoplastique consistant
de préférence en du pdlychiorure de vinylidé-
ne, ou bien des particules compactes, renfer-
mant un agent porogéne, d'une matiére ther-
moplastique consistant de préférence en du
polychlorure de vinylidene, particules compac-
tes & partir desquelles des microsphéres creu-
ses (4) sont formées "in situ™ par apport de
chaleur.

Procédé selon la revendication 29, caractérisé
par le fait que la dispersion aqueuse de matié-
res plastiques est exposée 4 des mesures
thermosensibles, par exemple au moyen d'une

substance telle que du polyvinyiméthyléther.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé
par le fait que la dispersion aqueuse de matié-
res plastiques est ajustée 2 une valeur pH qui
différe de la valeur pH du corps de support
textile (1) ou, respectivement, des fibres (2)
formant ce corps de support textile.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé
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34.
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36.

37.

38.
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- par le fait que le corps de support textile (1) ou

les fibres (2) formant ce corps de support
textile est ou sont respectivement munis, avant
d'y incorporer la dispersion aqueuse de matié-
res plastiques, d'un revBtement en un matériau
hydrophobe comme par exemple du silicone,
du polytétrafluoréthylene, du polyéthyléne, de
la cire, de la paraffine, une polyocléfine ou
matériaux analogues, ou bien des mélanges de
ces derniers.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé
par le fait que le corps de support textile (1) ou
les fibres (2) formant ce corps de support
textile est ou sont respectivement munis, avant
d'y incorporer la dispersion aqueuse de matié-
res plastiques, d'un revétement en une subs-
tance soluble sous l'action d'un liquide, par
exemple de I'eau ou de l'alcool; et par le fait
que, pendant ou aprés la solidification de la
mousse, cette substance est & nouveau élimi-
née au moins en partie sous 'action du liquide
précité.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé
par le fait que le corps de support textile (1) ou
les fibres (2) formant ce corps de support
textile est ou sont respectivement imprégnés
avec une solution, une émuision ou une dis-
persion renfermant une substance solide solu-
ble dans un liquide, ou bien avec un gel.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé
par le fait que, aprés son séchage, le corps de
support imprégné (1) est soumis & un traite-
ment chimique, par exemple au moyen d'eau
chaude, ou bien; de préférence avec applica-
tion simultanée de chaleur, & un traitement
mécanique par exemple par allongement, étira-

ge et/ou foulage.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé
par le fait que la surépaisseur du corps de
support textile (1) est éliminée, aprés le sécha-
ge de la dispersion de matiéres plastiques, par
le traitement de pongage.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé
par le fait que, au moins sur l'une de ses
surfaces, le corps de support imprégné (1) est
muni d'une empreinte sous I'action de la pres-
sion et de la chaleur, et est compacté.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé
par le fait que le corps de support imprégné
(1) est imprimé, de préférence avec une encre
d'impression renfermant du polyméthacrylate
de méthyle ou du polyuréthane en tant que
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