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@ Bahnformiges beschichtetes Verbundmaterial mit feinnarbiger Oberflache und Verfahren zu seiner

Herstellung.

@ Ein bahnf&rmiges beschichtetes Verbundmateri-
al mit feinnarbiger Oberflache besteht aus einem
Viiesstoff mit einer Beschichtung, wobei ein glattes
Gewirke oder Gewebe sich zwischen der Beschich-
tung und dem Vliiesstoff befindet. Die Herstellung
erfolgt im Umkehrverfahren auf einem Ablsepapier.
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Die Erfindung betrifft ein bahnférmiges be-
schichtetes Verbundmaterial gemiB den Merkma-
len des ersten Patentanspruchs sowie ein Verfah-
ren zu dessen Herstellung. Solche Verbundmateria-
lien werden als Syntheseleder zur Herstellung von

Schuhen mit feinnarbiger Oberfléche bei gleichzei-

tig offenkantiger Verarbeitung bendtigt.

Es ist bekannt, feinnarbiges Syntheseleder aus
Polyurethan oder PVC-beschichtetem Gewebe als
Schuhobermaterial zu verarbeiten. Eine offenkanti-
ge Verarbeitung verbietet sich jedoch wegen der
Gefahr des Ausfransens an offenen Kanten und
wegen des unsauberen Stanzbildes an Perforatio-
nen.

Bei Syntheseledern aus imprdgnierten, be-
schichteten Viiesen ist die Herstellung feinnarbiger
Oberflachen nahezu unmdglich, da bei der Schuh-
herstellung in Bereichen hoher Dehnung, insbeson-
dere an der Vorderkappe beim Zwicken, die feine
Narbung durch eine sich Uberlagernde Vliesstruktur
(Vliesunruhe) gestdrt wird. Die deswegen manch-
mal verwendeten Feinstfaserviiese erfordern sehr
hohe Fertigungskosten.

DE-GM 87 02 810 beschreibt ein Kunstleder-
stck, werin die Viiesunruhe dadurch beseitigt wer-
den soli, daB ein Gewirke oder Gewebe in das
Viies eingenadelt ist. Nachteilig ist bei dieser L&-
sung, daB das Gewirke bzw. Gewebe durch das
Einnadeln geschidigt wird und zwecks sicherer
Verankerung mindestens auf einer Seite mit einer
dinnen Vliesschicht bedeckt sein mus. .

Bereits diese Mindest-Vliesschicht ruft wieder
Viiesunruhe auf feinnarbigen Oberfldchen, insbe-
sondere beim Verformen des Fldchengebildes, her-
vor.

Die vorliegende Erfindung hat daher zur Aufga-
be, ein gattungsgemdBes Verbundmaterial anzuge-
ben, das eine feinnarbige Oberfliche aufweist, wo-
bei die Trigerstruktur nicht bis zur Deckschicht
durchdringt. Festigkeit und Aussehen der Schnitt-
kanten sollen dabei denen von Naturleder gleichen.

GelGst wird diese Aufgabe durch ein bahnf&r-
miges beschichtetes Verbundmaterial mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 und
mit einem durch eine besondere Abfolge der Ver-
fahrensschritte  gekennzeichneten  Umkehr-Be-
schichtungsverfahren. Bevorzugte Ausgestaltungen
und Verfahrensvarianten sind in den Unteranspri-
chen aufgezeigt.

Durch die Einbettung des Gewirkes oder Ge-
webes in die beiden klebefdhigen Polymerschich-
ten wird ein Ausfransen bei offenkantiger Verarbei-
tung verhindert.

Die Gewirke- oder Gewsebe-Zwischenschicht
soll beidseitig eine mdglichst glatie Oberfliche ha-
ben, damit sich einerseits bei der Schuhfertigung
keine Struktur auf der Oberfliche abbildet und an-
dererseits beim Herstellungsverfahren, bei der Ver-
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klebung mit der Trdgerschicht, nicht zuviel Klebe-
masse erforderlich ist, damit das Endprodukt flexi-
bel, weich und rund bleibt. Im Interesse der Verar-
beitbarkeit zu Schuhen muB die Gewirke- oder
Gewebe-Zwischenschicht nach der Einbettung in
beide Klebestriche eine Bruchdehnung von minde-
stens 8 % aufweisen.

Die Trdgerschicht ist wegen der geforderten
Schnittkantenfestigkeit vorzugsweise ein impré-
gniertes Nadelvlies. Mit Trigerdicken zwischen 0,2
und 3,5 mm kann die gewiinschte Endstérke des
Verbundmaterials eingestellt werden. Ist das Trig-
ermaterial ein Gewebe, muB die Schnittkantenfe-
stigkeit durch eine Imprégnierung sichergestellt
werden.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform besteht
die Sichtfliche des Verbundmaterials aus 1 bis 2
g/m? schwerem PVC-, Polyurethan- oder Acrylat-
Lack. Darunter befindet sich eine Weich-PVC-
Schicht mit 45 bis 65 Gew.-% Weichmachergehalt
oder eine Polyurethanschicht.

Als besonders geeigneter Klebestrich wurde
dabei Weich-PVC mit einem Weichmachergehalt
von 45 bis 65 Gew.-% gefunden.

Ais besonders geeignet wegen seiner glatten
Oberfldchenstruktur erwies sich als Zwischen-
schicht ein 100 g/m? schweres Polyester-Jersey-
Gewirke.

Ferner wurde gefunden, daB einem erfindungs-
gemaB aufgebauten Verbundmaterial ein impré-
gniertes Polyester-Nadelvlies als Trégerschicht
eine besonders signifikante Lederartigkeit mit vor-
teilhaft "rundem Bruch" verleiht.

Erfindungswesentlich hinsichtlich des Verfah-
rens zur Herstellung des beanspruchten Verbund-
materials ist es, daB zuerst die Zwischenschicht auf
die Deckschicht und danach die Trdgerschicht auf
die Zwischenschicht aufgetragen werden. Die Ver-
klebung muB mit Klebestrichen, Schmelzkieber
oder Kiebefolien sehr weicher Konsistenz vorge-
nommen werden.

In einer bevorzugten Verfahrensvariante wird
zuerst ein I6sungsmittelhaltiger Decklack aus z.B.
PVC auf mit feiner Prégung versehenes Abldsepa-
pier aufgetragen und das L&sungsmittel im Umiuft-
ofen entfernt. Dieser Decklack wird mit weicher
Deckstrichpaste beschichtet und diese im Umlufi-
ofen getrocknet.

Es folgen nacheinander das Aufiragen der
Zwischen- und der Trigerschichi, jeweils mittels
einer weichen Klebepaste, Schmelzkieber oder Kle-
befolie, die notwendigenfalls nach jedem Auftrags-
vorgang in einem Umluftofen getrocknet wird. Erst
danach und nach der Abkiihlung des Gesamtver-
bundes wird das AblGsepapier abgetrennt. Durch
diese Verfahrensweise wird die feinnarbige Priageo-
berfliche wihrend des Verklebevorganges ge-
schiitzt.
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In einer zweiten Verfahrensvariante verwendet
man glattes AblGsepapier. Die Erzeugung der fein-
genarbten Oberfldche erfolgt mittels eines Prédge-
kalanders mit einer feinnarbigen Prigewalze. Die
Laminierung der Trégerschicht kann auch in einem
gesonderten Arbeitsgang, jedoch vor der Kalander-
prigung, erfolgen. Nach dem Prigen wird die
Ware, falls gewlinscht, gedruckt und lackiert.

Beispiel 1

Auf ein geprigtes AblSsepapier mit feiner Nar-
bung werden 2 g/im? (fest) eines |8sungsmittelhaiti-
gen PVC-Lackes aufgetragen und im ersten Um-
luftofen bei 160 ~ C abgetrocknet.

Darauf werden 300 g/m? einer Weich-PVC-Pa-
ste mit 50 Gew.-% Weichmachergehalt aufgetragen
und im zweiten Umiuftofen bei 190 " C geliert.
AnschlieBend wird mit 100 g/m? Weich-PVC-Klebe-
strich  (Weichmachergehalt: 55 Gew.-%) ein
Polyester-Jersey-Gewirke von 100 g/m? auf die ge-
lierte PVC-Deckschicht laminiert und der Klebe-
strich im dritten Umluftofen bei 190 * G geliert. Die
Laminierung der Tragerschicht, eines 0,8 mm star-
ken, 200 g/m? schweren Polyester-Nadelvlieses,
wird dann mit 300 g/m? des gleichen Klebestrichs
wie oben auf das Gewirke vorgenommen. Zur Ge-
lierung des zweiten Klebestrichs wird der Gesamt-
verbund mit dem Abldsepapier im vierten Umluit-
ofen bei 190 Grad C abgeheizt. Nach der Abkih-
lung wird der Gesamtverbund als 1,6 mm starkes,
feingenarbtes und schnittkantenfestes Sportschuh-
Obermaterial vom Abl&sepapier getrennt.

Beispiel 2

Es wird wie in Beispiel 1 verfahren, jedoch wird
als Tragermaterial ein 300 g/m? schweres, 1,1 mm
starkes, imprégniertes Nadelvlies verwendet. Das
Endprodukt hat eine Stérke von 1,8 mm und kann
als Schuhobermaterial verarbeitet werden.

Die Vorteile der vorliegenden Erfindung liegen
also in der M0oglichkeit, feingenarbte Schuhober-
materialien herzustellen, die auch offenkantig verar-
beitet werden k&nnen. Gegenliber echtem Leder
und gegenliber feingenarbten Qualitdten auf Feinst-
faservliesbasis zeichnen sich das erfindungsgemi-
Be Produkt und dessen Herstellungsverfahren
durch bis zu 50 % niedrigere Herstellungskosten
aus.
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Anspriiche

Bahnfdrmiges beschichtetes Verbundmaterial mit
feinnarbiger Oberfliche und Verfahren zu seiner
Herstellung '

1. Bahnfdrmiges beschichtetes Verbundmateri-
al mit lederartigem Aussehen und feinnarbiger
Oberfldche und einer Dicke von 0,7 bis 5,0 mm,
bestehend aus einer 0,03 bis 0,4 mm dicken
Weich-PVC-, Polyurethan-, NBR-, SBR- oder
Acrylat-Beschichtung, einer Klebestrich-Schicht
und aus einer 0,2 bis 3,5 mm dicken, 30 bis 500
g/m2 schweren Trédgerschicht aus Viiesstoif oder
mit Acrylatdispersion imprigniertem Gewebe, da-
durch gekennzeichnet, daB sich zwischen Triger-
schicht und Beschichtung ein glattes, wenig struk-
turiertes, 30 bis 200 g/m? schweres Gewirke oder
ein ebensolches, 100 bis 500 g/m? schweres Ge-
webe befindet, bestehend aus Polyester-,
Polyamid-, Baumwoll-Fasern oder Abmischungen
daraus, wobei diese Zwischenschicht beidseitig
von einer weichen, die Trdgerschicht mit dieser
Zwischenschicht verbindenden Polymerschicht um-
geben ist, und wobei das Verbundmaterial im ein-
gebetteten Zustand eine Bruchdehnung von minde-
stens 8 % aufweist und auch nach Verformung
gine von Vliesstrukturen freie Oberfldche besitzt.

2 Verbundmaterial nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Beschichtung eine Lack-
schicht aus einem 1 bis 2 g/m? schweren PVC-,
PUR- oder Acrylat-Lack aufweist, die sich auf einer
Weich-PVC-Schicht mit einem Weichmachergehalt
von 45 bis 65 Gew.-% oder auf einer Polyurethan-
schicht befindet.

3. Verbundmaterial nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht aus Ge-
webe oder Gewirke beidseitig einen Weich-PVC-
Klebestrich mit einem Weichmachergehalt von 45
bis 65 Gew.-% aufweist.

4. Verbundmaterial nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenschicht
ein 100 g/m? schweres Polyester-Jersey-Gewirke
ist.

5. Verbundmaterial nach Anspruch 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Trégerschicht ein
imprédgniertes Polyester-Nadelvlies ist.

6. Verfahren zur Herstellung eines bahnfdrmi-
gen beschichteten Verbundmaterials mit den Merk-
malen des Anspruchs 1, gekennzeichnet durch die
Reihenfolge der Verfahrensschritte:

a) Auftragen der Oberschicht auf Ablsepa-
pier und anschliefendes Trocknen im Umiuftofen;

b) Laminieren der Gewirke- oder Gewebe-
Zwischenschicht Uber die Deckschicht mittels einer
weichen, kiebefdhigen Polymerschicht und an-
schiieBendes Trocknen im Umluftofen;
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¢) Laminieren der Trdgerschicht auf die Zwi-
schenschicht mittels einer klebefdhigen Polymer-
schicht und ggf.anschliefendes Trocknen im Um-
luftofen:

d) Abklihien des Laminates und anschliefien- 5
des Abziehen des Abl&sepapiers.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man vor dem Aufiragen der wei-
chen Deckstrichpaste einen 8sungsmittelhaltigen 10
Decklack auf Abldsepapier mit feiner Narbung auf-
trdgt und anschlieBend das L&sungsmittel im Um-
luftofen entfernt.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet. daf man ein glattes Abl&sepapier 15
verwendet und anschiiefend an die Herstellung des
Verbundes auf der Deckschicht die Narbung durch
Prigen mit einem Prigekalander erzeugt, die
Deckschicht gegebenenfalls dann bedruckt und lak-
kiert. 20
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