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(54) KUNSTLEDER UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES KUNSTLEDERS

(567) Die vorliegende Erfindung betrifft ein mehr-
schichtiges organisch I6sungsmittelfreies Kunstleder
(10), mindestens aufweisend

- eine textile Anordnung (12); und

- einen polyurethanbasierten Schaum (16);

wobei

e T I e T O e T o O s T T e N |

der polyurethanbasierte Schaum (16) mit der textilen An-
ordnung (12) partiell fixiert ist unter Verwendung einer
ersten Fixierschicht (20) derart, dass die erste Fixier-
schicht (20) durch ein Fixiermittel gebildete Fixierberei-
che (22) und in der selben Ebene von dem Fixiermittel
freie Freibereiche (24) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein mehr-
schichtiges organisch I6sungsmittelfreies Kunstleder.
Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein Verfahren,
durch welches ein derartiges Kunstleder herstellbar ist.
[0002] Kunstleder und allgemein mehrschichtige tex-
tile Gebilde sind weit verbreitet und haben eine Vielzahl
von Anwendungsgebieten. Nicht beschrankende Bei-
spiele umfassen etwa die Anwendung in dem Innenaus-
bau von Kraftfahrzeugen.

[0003] Kunstleder sind in der Regel aus einem mehr-
schichtigen nicht atmungsaktiven Aufbau auf Basis von
Polyurethan oder Polyvinylchlorid aufgebaut. Wasser-
dampfdurchlassige Kunstleder basieren meist auf einer
mikropordsen Schicht, die durch schlagartiges oder se-
lektives Verdampfen von Losungsmitteln erreicht wird.
Schlagschdume basierend auf Polyurethan-Dispersio-
nen sind zwar auch wasserdampfdurchlassig, jedoch
sind diese Materialien nicht fur die Verwendung von
Schuhobermaterialien geeignet, da diese keine ausrei-
chende Abriebfestigkeit besitzen.

[0004] EP 1 887 128 B1 beschreibt ein Verfahren zur
Herstellung eines atmungsaktiven mehrschichtigen
Kunstleders mit einer Tragerschicht aus einem textilen
Flachengebilde, mindestens einer auf die Tragerschicht
aufgebrachten Zwischenschicht auf Basis eines zumin-
dest teilweise offenzelligen Polyurethan-Schlagschau-
mes sowie einer auf die mindestens eine Zwischen-
schicht aufgebrachten Deckschicht auf Basis eines Po-
lyurethans, wobei in einem ersten Schritt die Deckschicht
auf eine ablésbare Unterlage aufgebracht und verfestigt
wird, nachfolgend die mindestens eine Zwischenschicht
auf die Deckschicht aufgebracht und anschlieRend die
Tragerschicht auf die mindestens eine Zwischenschicht
aufgelegt wird und die Unterlage von der Deckschicht
geldst wird, wobei zur Ausbildung der Deckschicht eine
wassrige aliphatische Polyurethandispersion in flissiger
Form auf die Unterlage aufgebracht wird und unmittelbar
nach dem Aufbringen der Polyurethandispersion der
Wassergehalt derselben durch Warmezufuhr binnen ei-
nem Zeitintervall von weniger als 5 s verdampft wird, so
dass eine verfilmungsfreie Trocknung der Polyurethan-
dispersion auf der Unterlage unter Ausbildung der Deck-
schicht mit Mikroporen bewirkt wird.

[0005] EP 2 918 629 A1 beschreibt ein Verfahren zur
Herstellung eines atmungsaktiven Films auf Basis von
Polyvinylchlorid (PVC), umfassend die Schritte: 1. Be-
reitstellen einer pastdsen Masse, umfassend eine erste
Fraktion aus PVC und eine zweite Fraktion aus einem
Fremdstoff und eine dritte Fraktion aus Hilfs- und Zusatz-
stoffen, die miteinander zu der pastésen Masse ver-
mischt werden, 2. Aufbringen der pastdsen Masse auf
eine Unterlage, 3. Trocknen und Ausgelieren der auf die
Unterlage aufgebrachten pastésen Masse unter Warme-
zufuhr zu dem Film, wobei von der einen zur anderen
Oberflache des Filmes verlaufende Poren gebildet wer-
den, die dem Film Atmungsaktivitat verleihen.
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[0006] CN 105 951 466 beschreibt wasserbasiertes
Screen-Touch-Handschuhleder und ein Herstellungs-
verfahren daflir. Das wasserbasierte Screen-Touch-
Handschuhleder umfasst Grundgewebe, und das Grund-
gewebe ist mit einer Unterschichtund einer Oberflachen-
schicht beschichtet, worin eine Aufschlammung der Un-
terschicht durch Rihren der folgenden Rohstoffkompo-
nenten in Gewichtsteilen hergestellt wird: 100 Teile was-
serbasiertes Polyurethanharz, 0,4-1 Teil eines wasser-
basierten Verdickungsmittels, 0,3-0,7 Teil eines Ent-
schaumungsmittels, 0,5-2 Teile eines Flachbildners,
0,2-2 Teile eines Katalysators und 0.5-5 Teile eines Har-
ters; die Aufschlammung der Deckschicht wird durch
Ruhren der folgenden Rohstoffkomponenten in Ge-
wichtsteilen hergestellt: 100 Teile des wassrigen Polyu-
rethanharzes, 2-18 Teile der wasserbasierten Farbpas-
te, 0,5-3 Teile eines wasserldslichen Dispersionsmittels,
5-15 Teile Screen-Touch-Pulver, 0,4-2 Teile des wasser-
basierten Verdickungsmittels, 0,2-1 Teil des Entschau-
mungsmittels und 0,5-2 Teile des Flachbildners. Gemaf
dem wasserbasierten Bildschirm-Touch-Handschuhle-
der wird das Screen-Touch-Handschuhleder in die Auf-
schlammung der Oberflachenschicht des Handschuhle-
ders eingebracht, so dass das wasserbasierte Screen-
Touch-Handschuhleder eine gute Leitfahigkeit aufweist;
wasserbasierte Bildschirm-Touch-Handschuhe aus dem
wasserbasierten Screen-Touch-Handschuhleder koén-
nen auf einem mit einem Touchscreen versehenen Elek-
tronikprodukt verwendet werden; das mit dem Touch-
screen versehene Elektronikprodukt kann von einem Be-
nutzer verwendet werden, der die wasserbasierten Bild-
schirm-Touch-Handschuhe tragt.

[0007] DE 27 54 603 A1 beschreibt ein Verfahren zur
I6sungsmittelfreien Beschichtung von Substraten, insbe-
sondere Leder, Spaltleder und Textilien, mit Hilfe einer
Folie, welche aus einer hochschmelzenden Schicht, ei-
ner niedrigschmelzenden Schichtund gegebenenfalls ei-
ner zusatzlichen Zwischenschicht aufgebaut ist.

[0008] DE 10 2013 021 148 A1 betrifft ein Lederaus-
tauschmaterial umfassend eine im Betrieb bzw. bei Be-
nutzung aufRenliegende Oberschicht, eine mitdieser ver-
bundenen Mittelschicht und ein mit dieser verbundenen
Unterschicht. DemgemaR ist vorgesehen, dass die Ober-
schicht aus einer verfestigten, vernetzten PU-Dispersion
auf aliphatischer Polyester- und/oder Polyatherbasis ge-
bildet ist, dass die Mittelschicht aus einem Gewirke oder
ein Gewebe aus Polyesterfasern gebildet ist, dass das
Gewirke oder Gewebe ein Flachengewicht von 190 bis
420 g/m2 und eine Starke von 0,30 bis 0,60 mm besitzt,
dass die Unterschicht aus einem geschaumten Kunst-
stoff gebildet ist, der in fliissiger oder pastdser Form auf
die Mittelschicht appliziert wurde, dass sowohl die Ober-
schicht als auch die Unterschicht in einer Starke von zu-
mindest 0,050 mm in die Mittelschicht eingebracht und
mit dieser untrennbar verbunden sind, und dass in der
Mittelschicht eine Schicht mit einer Starke (D) ausgebil-
det ist, die frei von den in der Oberschicht und der Un-
terschicht eingesetzten Kunststoffen ist.



3 EP 3 686 340 A1 4

[0009] WO 02/33001 A1 beschreibt ein Verfahren zur
Herstellung eines Kunstleders, beidem eine Zusammen-
setzung, die eine anionische oder kationische wassrige
Polyurethandispersion, ein wasserabweisendes Mittel,
einen Emulgator, einen Entschaumer und einen anorga-
nischen Fullstoff enthalt, in ein Substrat impragniert und
auf das Substrat aufgebracht wird, wobei das imprag-
nierte und/oder beschichtete Substrat dann zu einem
Kunstleder koaguliert wird, das intern mit zahlreichen ge-
schlossenen Zellen versehen ist und eine glatte Oberfla-
che aufweist. Das synthetische Leder auf wassriger Po-
lyurethanbasis wird durch Impragnieren einer Zusam-
mensetzung erhalten, die 100 Gewichtsteile einer wass-
rigen Polyurethandispersion, 0,1 bis 5 Gewichtsteile ei-
nes wasserabweisenden Mittels, 0.1 bis 8 Gewichtsteile
eines Emulgators, 0,1 bis 1 Gewichtsteil eines Entschau-
mers und 0.1 bis 5 Gewichtsteile eines anorganischen
Fillstoffs in ein Substrat, Beschichten der geschaumten
oder entschaumten Zusammensetzung auf dem Subst-
rat und Koagulieren des beschichteten Substrats mit ei-
ner Koagulationsldsung, wobei eine wassrige Polyuret-
handispersion kovalent an anionische Gruppen ein-
schlief3lich Carboxylgruppen oder Sulfonatgruppen oder
kationische Gruppen einschliellich einer tertidren Amin-
gruppe gebunden ist, wobei die Koagulationsldsung aus-
gewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus einer wass-
rigen Losung verschiedener Salze, einer gemischten L6-
sung von Salz und Saure, einer gemischten Lésung von
Salz und Base, einer gemischten Losung von Saure und
Base und Mischungen derselben.

[0010] Im Stand der Technik existiert jedoch weiterhin
der Bedarf an Varianten eines Kunstleders, wobei das
Kunstleder eine hohe mechanische Stabilitat aufweist
und weiterhin sehr atmungsaktiv ist.

[0011] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, die aus dem Stand der Technik bekannten
Nachteile zumindest zum Teil zu Gberwinden. Insbeson-
dere ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Moglichkeit zu schaffen, durch welche insbesondere ein
Kunstleder eine hohe mechanische Stabilitat aufweist
und weiterhin sehr atmungsaktiv ist.

[0012] Die Lésung der Aufgabe erfolgt erfindungsge-
maf durch ein Kunstleder mit den Merkmalen des An-
spruchs 1. Die L6ésung der Aufgabe erfolgt erfindungs-
gemal ferner durch ein Verfahren mit den Merkmalen
des Anspruchs 11 und durch ein Verfahren mit den Merk-
malen des Anspruchs 12. Bevorzugte Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den Unteranspriichen, in der Be-
schreibung oder den Figuren beschrieben, wobeiweitere
in den Unteranspriichen oder in der Beschreibung oder
den Figuren beschriebene oder gezeigte Merkmale ein-
zeln oder in einer beliebigen Kombination einen Gegen-
stand der Erfindung darstellen kénnen, wenn sich aus
dem Kontext nicht eindeutig das Gegenteil ergibt.
[0013] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
mehrschichtiges Kunstleder, mindestens aufweisend

- eine textile Anordnung; und
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- einen polyurethanbasierten Schaum;

wobei

der polyurethanbasierte Schaum mit der textilen Anord-
nung partiell fixiert ist unter Verwendung einer ersten Fi-
xierschicht derart, dass die erste Fixierschicht durch ein
Fixiermittel gebildete Fixierbereiche und in der selben
Ebene von dem Fixiermittel freie Freibereiche aufweist.
[0014] Einderartiges Kunstleder weist gegeniiber den
Lésungen aus dem Stand der Technik deutliche Vorteile
auf. Insbesondere kann ein derartiges Kunstleder beson-
ders atmungsaktiv sein und dennoch eine hohe mecha-
nische Stabilitat aufweisen.

[0015] Im Sinne der vorliegenden Erfindung wird unter
Atmungsaktivitat die Wasserdampf-Durchgangs-Fahig-
keit eines insbesondere textilen Materials verstanden.
Generell gilt, je besser die Wasserdampfdurchlassig-
keitsrate ist, desto angenehmer ist das Mikroklima fir
den Benutzer des Kunstleders. Vorteilhaft weist das
Kunstleder eine Atmungsaktivitat auf, die in einem Be-
reich liegt von bis zu 1.000 g/m2/24h oder darliber, bei-
spielsweise in einem Bereich von bis zu 10.000 g/m2/24h
oder sogar darlber, wobei die Obergrenze durch das
Kunstleder technisch begrenzt sein kann. "Die Atmungs-
aktivitat von Funktionstextilien wird allgemein durch den
MVTR-Wert (Moisture-Vapor-Transmission-Rate-Va-
lue) bestimmt, welcher die Wasserdampfdurchlassigkeit
beschreibt und/oder durch den RET-Wert (Resistance-
Evaporating-Heat-Transfer-Value), welcher den Was-
serdampfdurchgangswiderstand beschreibt, bewertet.
Wirde man die vorliegende Erfindung hinsichtlich ihrer
Atmungsaktivitdt nach der Norm DIN EN 343:2010-05
Schutzkleidung - Schutz gegen Regen bewerten, kann
ein RET-Wert bis zu Klasse 4 erreicht werden.

[0016] Unter einem Kunstleder ist insbesondere eine
textile Mehrschichtanordnung zu verstehen, welche in
ihrer Optik und/oder ihrer Haptik, insbesondere in beidem
der Optik und der Haptik, an echtes Leder angelehnt ist.
[0017] Angewendet werden kann das Kunstleder in
verschiedensten Bereichen der Lederwaren, so bei-
spielsweise fir Taschnerwaren, Bekleidungsstoffe, wie
etwa flr Mantel oder Jacken, flir Mobel, wie etwa fir Sitz-
mobel, beispielsweise Sofas, flir Heimtextilien, oder
auch fir Automobilinnenraumausstattungen, beispiels-
weise Fahrzeugsitze, oder auch fiir Sportartikel. Beson-
ders bevorzugt eignet sich das hier beschriebene Kunst-
leder jedoch als Material fiir Schuhe, beispielsweise als
Schuhobermaterial.

[0018] Das hier beschriebene Kunstleder weist die fol-
gende Konfiguration beziehungsweise den folgenden
Schichtaufbau auf. Dabei kann insbesondere wenigs-
tens eines von dem Schichtaufbau und den in dem
Schichtaufbau verwendeten Substanzen oder auch eine
Kombination des Schichtaufbaus mit den darin vorlie-
genden Substanzen gegeniiber Ldsungen aus dem
Stand der Technik vorteilhafte Effekte zeigen.

[0019] Zun&chst umfasst das Kunstleder beziehungs-
weise sein Schichtaufbau eine textile Anordnung. Diese
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textile Anordnung ist grundsatzlich wahlbar auszugestal-
ten und dabei bevorzugt an das gewilinschte Anwen-
dungsgebiet, wie vorstehend nicht beschrankend be-
schrieben, angepasst.

[0020] Beispielhaft kann die textile Anordnung eine
derartige textile Schicht aufweisen, die ausgewahlt ist
aus der Gruppe bestehend aus einem Gewebe, einem
Gewirke, Gestricke einem Vliesstoff oder auch einem 3-
D-Abstandsgewirke. Dabei kann es von der vorliegenden
Erfindung grundséatzlich umfasst sein, dass die vorste-
hend beschriebenen textilen Materialien nicht nurisoliert,
sondern auch als eine geeignete Mischung umfassend
wenigstens eines der vorgenannten Beispiele verwendet
werden.

[0021] Dartber hinaus kann es vorgesehen sein, dass
die textile Anordnung beziehungsweise eine hierin ent-
haltene textile Schicht ausgestaltet ist auf Basis von Na-
turfasern oder auch auf Basis von kunstlichen bezie-
hungsweise synthetischen Fasern. Die spezifische Aus-
wahl der Fasern fir die textile Schicht kann wiederum in
fur den Fachmann ohne weiteres verstandlicher Weise
getroffen werden basierend auf der konkreten ge-
wiinschten Anwendung.

[0022] Der Vorteil des Vorsehens eines Textils kann
beispielsweise darin gesehen werden, dass diese
Schicht dem gesamten Schichtaufbau beziehungsweise
dem Kunstleder eine auf3erordentlich hohe mechanische
Stabilitat verleiht. Dabei kann die Stabilitat insbesondere
hinsichtlich einer guten Zugfestigkeit und auch einer gu-
ten WeiterreiRkraft gegeben sein.

[0023] Ein weiterer Vorteil einer textilen Schichtinsbe-
sondere als Tragerschicht in dem Schichtaufbau des
Kunstleders kann ferner darin gesehen werden, dass
durchdas Vorsehen einer textilen Schicht ein textiler Griff
des Kunstleders erreicht werden kann, was die Akzep-
tanz des Kunstleders deutlich verbessern kann.

[0024] SchlieBlich ist es durch die textile Schicht még-
lich, ein durch die weiteren Schichten der Schichtanord-
nung bereitgestellte Elastizitdt und Atmungsaktivitat
nicht zu verschlechtern beziehungsweise auch, diese zu
ermoglichen.

[0025] Aus dem Vorstehenden wird somit deutlich,
dass das Vorsehen einer textilen Anordnung insbeson-
dere umfassend wenigstens eine textile Schicht insbe-
sondere als Tragerschicht in dem Schichtaufbau die po-
sitiven Eigenschaften der weiteren Schichten beibehalt
und ferner weitere positive Eigenschaften erméglichen
kann.

[0026] Weiterhin umfasst das Kunstleder beziehungs-
weise die Schichtanordnung des Kunstleders einen po-
lyurethanbasierten Schaum, der insbesondere als
Schlagschaum ausgebildet sein kann beziehungsweise
hergestellt sein kann. Unter einem polyurethanbasierten
Schaum ist im Sinne der vorliegenden Erfindung insbe-
sondere eine derartige Schicht zu verstehen, die pords
istund somit etwa Wasserdampf beziehungsweise Gase
durchtreten lasst und damit atmungsaktiv ist. Dartber
hinaus soll polyurethanbasiert bedeuten, dass der
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Schaum aus Polyurethan bestehen kann oder zumindest
Polyurethan aufweisen soll. Beispielsweise kann der po-
lyurethanbasierte Schaum ein Silikon aufweisen, wie
dies nachfolgend in gréRerem Detail beschrieben ist.
[0027] Grundsatzlich kann der polyurethanbasierte
Schaum in unterschiedlichen Grammaturen und/oder in
unterschiedlichen Schaumlitergewichten beziehungs-
weise in unterschiedlichen Porositaten vorliegen. Die
spezifische Auswahl des verwendeten polyurethanba-
sierten Schaums kann von dem Fachmann wiederum in
geeigneter Weise insbesondere in Abhangigkeit der spe-
zifischen Anwendung des Kunstleders erfolgen.

[0028] Das Vorsehen eines insbesondere als Schlag-
schaum ausgebildeten Schaums in dem Schichtaufbau
beziehungsweise in dem Kunstleder kann etwa den Vor-
teil aufweisen, wonach eine elastische Grundstruktur er-
halten wird. Dies ist fir viele Anwendungsgebiete not-
wendig, so dass das Vorsehen eines Schaums die An-
wendungsbreite verbessern kann.

[0029] Dartber hinaus kann ein Schaum die Griffigkeit
positiv gestalten beziehungsweise eine besonders vor-
teilhafte Haptik ermdglichen, welche der Haptik von wirk-
lichem Leder sehr nah kommen kann.

[0030] Weiterhin kann es durch das Vorsehen eines
Schaumes problemlos mdglich sein, an der duferen
Oberflache des Kunstleders beziehungsweise des
Schichtaufbaus eine Struktur zu realisieren, welche der
Struktur von realem Leder sehr dhnlich ist, was sowohl
die Optik als auch die Haptik des Kunstleders weiter ver-
bessern kann.

[0031] Der Schaum kann dabei dafiir Sorge trage,
dass einerseits die erforderliche Elastizitat als auch an-
dererseits die mechanische Bestandigkeit, insbesonde-
re Abriebfestigkeit des Kunstleders bereitgestellt wird
oder kann zumindest dazu beitragen.

[0032] Als ein Vorteil von Polyurethan als Grundstoff
fur den Schaum kann ferner gesehen werden, dass der
Schaum als solcher bereits ohne weitere Zusatze eine
gute mechanische Bestandigkeit aufweisen kann.
[0033] In einer Ausgestaltung mit Deckschicht, wie
dies nachfolgend in gréRerem Detail beschrieben ist,
kann es ferner bevorzugt vorgesehen sein, dass der
Schaum keine Struktur aufweist, da die Deckschicht
meist die oberste Schicht und somit die bei einer Ver-
wendung des Kunstleders betrachtete Schicht sein kann
und somit die Deckschicht eine Struktur aufweisen kann.
Das Einbringen der Strukturin die Deckschicht oder auch
des Schaums kann beispielsweise erfolgen, indem das
Kunstleder, wie nachfolgend beschrieben, in einem Um-
kehrverfahren erzeugt wird und die Deckschicht oder der
Schaum auf eine strukturierte ablésbare Unterlage auf-
getragen wird, wie dies nachfolgend beschrieben ist. Al-
ternativ kann die Struktur in die Deckschicht eingepragt
werden.

[0034] Aus dem Vorstehenden wird somit deutlich,
dass insbesondere das Vorsehen eines polyurethanba-
sierten Schaums dem Erreichen der fir ein Kunstleder
gewunschten Eigenschaften besonders zutraglich sein
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kann.
[0035] Bei dem hier beschriebenen Kunstleder ist es
ferner vorgesehen, dass der polyurethanbasierte

Schaum mit der textilen Anordnung partiell fixiertist unter
Verwendung einer ersten Fixierschicht derart, dass die
erste Fixierschicht durch ein Fixiermittel gebildete Fixier-
bereiche und in der selben Ebene von dem Fixiermittel
freie Freibereiche aufweist.

[0036] Somitistes beidem hier beschriebenen Kunst-
leder entgegen den Losungen aus dem Stand der Tech-
nik nicht vorgesehen, dass eine Fixierschicht, wie etwa
grundsatzlich eine Klebstoffschicht, welche den Schaum
mit der textilen Anordnung verbindet, vollflachig auf den
Schaum oder der textilen Anordnung aufgetragen ist be-
ziehungsweise zwischen der textilen Anordnung und
dem Schaum vorliegt, sondern die Fixierschicht bezie-
hungsweise das diese ausbildende Fixiermittel soll nur
partiell vorgesehen sein. Durch das nur partielle Vorse-
hen des Fixiermittels kénnen somit auf der einen Seite
Fixierbereiche vorliegen. Diese Fixierbereiche sind der-
artige Bereiche, in welchen ein die Fixierschicht ausbil-
dendes Fixiermittel vorliegt. In diesen Fixierbereichen ist
somit der Schaum mit der Textilanordnung verbunden
beziehungsweise verklebt.

[0037] Ferner liegen in der selben Ebene und damit
insbesondere in einer durch die Breite und Tiefe der
Schichtanordnung des Kunstleders aufgespannten Ebe-
ne, welche sich senkrecht zur Dicke des Kunstleders be-
findet, Freibereiche auf. Diese Freibereiche sind dadurch
gekennzeichnet, dass in diesen Bereichen kein die Fi-
xierschicht ausbildendes Material vorgesehen ist. Das
bedeutet, dass in den Freibereichen der Schaum in un-
mittelbaren Kontakt zu der textilen Anordnung steht.
[0038] Insbesondere diese Anordnung kann gegenii-
ber den Losungen aus dem Stand der Technik signifi-
kante Vorteile bieten.

[0039] Denn insbesondere die Atmungsaktivitat und
somit die Wasserdampfdurchlassigkeit kann durch das
nur partielle Vorsehen der Fixierschicht deutlich verbes-
sert werden, insbesondere gegentiber dem Vorsehen ei-
nes vollflachigen Auftrags einer Fixierschicht wie etwa
einer Klebstoffschicht. Denn in den Freibereichen kann
Wasserdampf, beispielsweise, problemlos von der texti-
len Anordnung in den Schaum Ubergehen, eine Hem-
mung durch die Fixierschicht findet nicht statt.

[0040] Dartber hinaus kann die Festigkeit von textiler
Anordnung und Schaum aneinander nicht signifikant ver-
schlechtert sein, da die Fixierschicht beziehungsweise
das die Fixierschicht ausbildende Fixiermittel ausge-
wahlt sein kann in Bezug auf positive Fixiereigenschaf-
ten, beispielsweise im Hinblick auf positive Adhéasions-
eigenschaften. Ein Kompromiss mit einer guten At-
mungsaktivitdt und damit Wasserdampfdurchlassigkeit
ist nicht notwendig. Daher kann das partielle Vorsehen
der Verbindungsschicht fur gute Hafteigenschaften aus-
reichen.

[0041] Fernerkann durchdas nur partielle Fixieren der
textilen Anordnung an dem Schaum eine besonders gute

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Anpassbarkeit an die textile Anordnung mdoglich sein be-
ziehungsweise kann die textile Anordnung besonders
freiwahlbar sein. Denn das partielle Vorsehen der Fixier-
schicht kann in seiner Struktur angepasst sein an eine
etwa vorgesehene Struktur der textilen Anordnung. So-
mit kdnnen ohne Haftverlust textile Anordnungen mitver-
schiedensten Strukturen mit einem Schaum fixiert wer-
den.

[0042] Weiterhin ermdglicht das nur partielle Fixieren
der textilen Anordnung an dem Schaum, dass die Fixier-
schicht mit einer reduzierten Menge an Fixiermittel zum
Ausbilden der Fixierschicht ausgebildet wird. Dadurch
kénnen Kosten reduziert und Gewicht eingespart wer-
den.

[0043] SchlieRlich kanninsbesondere die Struktur des
partiellen Fixierens von Schaum und textiler Anordnung
beziehungsweise die Ausbildung der Fixierbereiche und
der Freibereiche insbesondere hinsichtlich ihrer GroRe
und gegebenenfalls Anordnung ein MalRschneidern der
Fixierschicht und damit weiterhin auch des gesamten
Kunstleders etwa im Hinblick auf die Atmungsaktivitat,
mechanische Bestandigkeit, Elastizitat, Wasserabwei-
sung etc. ermdglichen. Es wird somit ein besonders ho-
hes Mal} an Adaptivitat ermdglicht.

[0044] Das hier beschriebene Kunstleder weist ferner
den Vorteil auf, dass es frei von organischen Lésungs-
mitteln sein kann, was unangenehme Gerilche und an-
dere Belastigungen deutlich reduzieren kann.

[0045] Ferner kdnnen weitere Eigenschaften, die fir
textile Anwendungen bevorzugt sind, erreicht werden.
So ist beispielsweise eine Waschbestandigkeit nach
Norm DIN EN ISO 6330 von 5 x 40° erreicht, was ein
breites Anwendungsgebiet erlaubt.

[0046] Ebenfalls weist das Kunstleder eine Luftdurch-
lassigkeit nach EN ISO 9237 auf, die in einem Wert von
wenigstens 3,0 I/m2/s (20 cm2; 100 Pa) oder auch dart-
ber aufweisen kann.

[0047] Bezuglich des Fixiermittels, welches die Fixier-
schicht ausbildet oder zumindest Bestandteil dieser sein
kann, kann es bevorzugt sein, dass dieses ein Schmelz-
klebstoff basierend auf Polyurethan ist. Ein derartiges
Fixiermittel kann auch als polyurethanbasierter Hotmelt
bezeichnet werden. Beispielsweise kann der Schmelz-
klebstoff feuchtigkeitsvernetzend sein.

[0048] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass das
Fixiermittel aus einer insbesondere aliphatischen Poly-
ester-Polyurethan-Dispersion ausgebildet ist. Insbeson-
dere kann die Dispersion zur Herstellung des Fixiermit-
tels eine Polyurethan-Dispersion umfassen mit einem
Polyurethan-Polymer, das aufgebaut ist aus wenigstens
und insbesondere genau zwei verschiedenen Polyolen
und mindestens einem Polyisocyanat, wobei ein Polyol
der zwei verschiedenen Polyole ein aliphatisches Poly-
esterpolyol ist und ein zweites der zwei Polyole ein Po-
lyetherpolyol ist, welches aus hydrophilen Alkylen-Oxi-
den mit multifunktionellen Gruppen, insbesondere mit
zwei bis acht Funktionalitadten, und ferner bevorzugt mit
verzweigten und/oder sternférmigen Strukturen herge-
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stellt wurde. Ferner kann auch das Polyisocyanat alipha-
tisch sein. Insbesondere kann die Dispersion zur Her-
stellung des Fixiermittels ausgebildet sein, wie in US
9,783,701 beschrieben. Beide vorgenannten Varianten,
also etwa das Vorsehen eines Polyurethanbasierten
Schmelzklebstoffs als auch das Ausbilden der Fixier-
schicht aus einer Polyester-Polyurethan-Dispersion kdn-
nen dazu dienen, die Fixierschicht besonders vorteilhaft
mit Bezug auf die Atmungsaktivitdt, mechanische Be-
standigkeit, Elastizitat und/oder Wasserabweisung aus-
zubilden.

[0049] Es kann ferner bevorzugt sein, dass die erste
Fixierschicht punktférmig aufgetragen ist beziehungs-
weise vorliegt. Durch ein punktférmiges Auftragen kén-
nen die vorstehend beschriebenen Vorteile besonders
effektiv umsetzbar sein, da bei einer Punktform der ein-
zelnen Fixierbereiche besonders einfach und effizient ei-
ne Anpassung der Menge und Struktur des Fixiermittels
moglich ist. Dies ist beispielsweise problemlos mdglich
durch Variation der GréRe der Punktbereiche wie auch
des Abstands der Punktbereiche.

[0050] Dartber hinaus ist das Vorsehen eines punkt-
férmigen Auftrags der Fixierschicht effizient und definiert
umsetzbar durch ein Siebdruckverfahren, welches, wie
grundsatzlich jegliches Auftragen der Fixierschicht, auf
dem Schaum oder auch auf der textilen Anordnung még-
lich ist.

[0051] Die gleichen Vorteile wie bei einem punktférmi-
gen Auftrag lassen sich ebenfalls erzeugen, wenn die
Fixierschicht in Form von Rauten oder in Form von Bal-
ken aufgetragen ist beziehungsweise vorliegt.

[0052] Es kann weiterhin bevorzugt sein, dass die ers-
te Fixierschicht in einer Menge im Bereich von > 2 bis <
50 g/m2, insbesondere in einem Bereich >10 g/m2 bis <
20 g/m2 aufgetragen ist beziehungsweise zwischen dem
Schaum und der textilen Anordnung vorliegt. Diese Aus-
gestaltung zeigt gegenlber Lésungen aus dem Stand
der Technik eine deutlich reduzierte Auftragsmenge der
Fixierschicht. Insbesondere in dieser Ausgestaltung kén-
nen die vorbeschriebenen Vorteile besonders effektiv
umsetzbar sein. Beispielsweise konnen insbesondere in
dieser Ausgestaltung die Atmungsaktivitat beziehungs-
weise die Wasserdampfdurchlassigkeit durch die Fixier-
schicht nur minimal beeinflusst werden und somit im We-
sentlichen beibehalten werden im Vergleich zu einem
Schichtaufbau ohne Fixierschicht.

[0053] Beziglich der textilen Anordnung kann es vor-
gesehensein, dass diese aus einer textilen Lage besteht,
also insbesondere aus einer einzigen textilen Lage be-
steht. In dieser Ausgestaltung kénnen der Aufbau des
Kunstleders und damit insbesondere der Schichtaufbau
desselben besonders einfach sein, was auch das Her-
stellungsverfahren vereinfachen kann. Darliber hinaus
kénnen Kosten und Gewichteingespartwerden, was sich
ebenfalls vorteilhaft auf das Kunstleder auswirkt.
[0054] Dabei kdnnen die erzielbaren Eigenschaften,
welche durch eine textile Anordnung, die lediglich aus
einer textilen Lage besteht, fiir eine Vielzahl an Anwen-
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dungen ausreichend sein.

[0055] Alternativ kann es vorgesehen sein, dass die
textile Anordnung eine textile Lage und eine was-
serundurchlassige Membran aufweist, wobei die was-
serundurchlassige Membran mit der textilen Lage partiell
fixiert ist unter Verwendung einer zweiten Fixierschicht
derart, dass die zweite Fixierschicht durch ein Fixiermittel
gebildete Fixierbereiche und in der selben Ebene von
dem Fixiermittel freie Freibereiche aufweist. Die zweite
Fixierschicht kann somit ausgestaltet sein wie vorste-
hend beschrieben mit Bezug auf die erste Verbindungs-
schicht, insbesondere hinsichtlich der Herstellung bezie-
hungsweise Ausbildung, hinsichtlich des chemischen
Aufbaus und hinsichtlich der Struktur.

[0056] In anderen Worten kann es vorgesehen sein,
dass die textile Anordnung, insbesondere vor dem Ver-
binden mit dem Schaum, auch vorab mit einer atmungs-
aktiven und wasserdichten Membran zu einem Zweila-
genlaminat verbunden worden sein kann.

[0057] Die Membran kann insbesondere dafiir sorgen,
dass das fertige Kunstleder neben einer hohen Atmungs-
aktivitdt auch eine hohe Wassersaule aufweist bezie-
hungsweise flissiges Wasser nicht oder nur zu sehr ge-
ringen Anteilen die Membran und dadurch das Kunstle-
der durchtritt. Die Membran beziehungsweise das Mem-
bransystem kann nach der jeweiligen Anforderung frei
wahlbar sein. Membranen auf Polymerbasis kénnen hier
bevorzugt sein. Beispielsweise kdnnen Polyetherester
(PES), Polytetrafluorethylen (PTFE), und Polyurethan
(PU) zu Membranen verarbeitet werden und hier beson-
ders effektiv sein. Eine Nahtabdichtung mittels Nahtab-
dichtband wird bevorzugt in Kombination mit der einge-
setzten Membrane durchgefiihrt. Dabei wird an der Naht
ein fur Schutzkleidung geforderter hydrostatischer Druck
von 200 mbar nach DIN EN 20811 erreicht.

[0058] Dabei kann durch das Vorsehen der Membran
das Kunstleder erzeugt werden unter Beibehaltung der
Atmungsaktivitdt und auch unter Beibehaltung der Elas-
tizitat im Gesamtaufbau.

[0059] Grundsatzlich kann dabeiunter einer Membran
verstanden werden eine Schicht, die den Stofftransport
durch diese Schicht beeinflusst, insbesondere den
Transport von flissigem Wasser durch diese Schicht re-
duziert oder ganz verhindert beziehungsweise eine hohe
Wassersaule ermdglichen kann, welche etwa einem hy-
drostatischer Druck von 200 mbar oder dartiber nach DIN
EN 20811 entsprechen kann.

[0060] Es kann weiterhin vorgesehen sein, dass auf
dem polyurethanbasierten Schaum ferner eine Insbe-
sondere atmungsaktive Deckschicht vorgesehen ist.
Grundsatzlich kann die Deckschicht dazu flihren, dass
das Kunstleder eine besonders hohe Abriebfestigkeit
aufweist, was anwendungsbezogen von groRem Vorteil
sein kann.

[0061] Darilber hinaus kann es insbesondere in dieser
Ausgestaltung von Vorteil sein, dass der polyurethanba-
sierte Schaum in herkdmmlicher Weise ausgebildet sein
kann. Dies kann die Herstellung erleichtern und Kosten
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senken. Dabei kann die Deckschicht ferner derart ge-
wahlt werden, dass die Wasserdampfdurchlassigkeit
und auch die Atmungsaktivitat nicht oder nicht wesentlich
negativ beeinflusst werden.

[0062] Grundsatzlich kann die Deckschicht aus einem
hydrophilen Material geformt sein.

[0063] Besondersbevorzugtkannesvorgesehensein,
dass die Deckschicht aus einer insbesondere aliphati-
schen Polyester-Polyurethan-Dispersion ausgebildet ist.
Insbesondere kann die Dispersion zur Herstellung des
Fixiermittels eine Polyurethan-Dispersion umfassen mit
einem Polyurethan-Polymer, das aufgebaut ist aus we-
nigstens und insbesondere genau zwei verschiedenen
Polyolen und mindestens einem Polyisocyanat, wobei
ein Polyol der zwei verschiedenen Polyole ein aliphati-
sches Polyesterpolyol ist und ein zweites der zwei Poly-
ole ein Polyetherpolyol ist, welches aus hydrophilen Al-
kylen-Oxiden mit multifunktionellen Gruppen, insbeson-
dere mit zwei bis acht Funktionalitaten, und ferner be-
vorzugt mit verzweigten und/oder sternférmigen Struk-
turen hergestellt wurde. Ferner kann auch das Polyiso-
cyanat aliphatisch sein. Insbesondere kann die Disper-
sion zur Herstellung des Fixiermittels ausgebildet sein,
wie in US 9,783,701 beschrieben

[0064] Vorteile einerderartigen Deckschichtumfassen
insbesondere, dass eine derartige Deckschichtin beson-
ders vorteilhafter Weise die Anforderungen an ein Kunst-
leder erfiillen kann. So bietet die Deckschicht hervorra-
gende mechanische Eigenschaften, wie insbesondere
eine besonders gute Abriebfestigkeit, was zum Beibe-
halten der Struktur und fiir eine hohe Langlebigkeit des
Kunstleders von Vorteil ist. Darliber hinaus kann eine
derartige Deckschicht insbesondere eine besonders
ausgepragte Atmungsaktivitat beziehungsweise Was-
serdampfdurchlassigkeit aufweisen, was ebenfalls ein
Erfordernis eines hochwertigen Kunstleders ist. Zusam-
menfassend kann insbesondere eine derartige Deck-
schicht eine hohe Synergie der gewiinschten Eigen-
schaften bereitstellen.

[0065] Dabeikannesvorgesehen sein, dass die Deck-
schicht aus dem aliphatischen Polyester-Polyurethan
der zuvor beschriebenen Dispersion besteht, oder dass
weitere Bestandteile umfasst sind.

[0066] Dartber hinaus kann es grundsatzlich vorgese-
hen sein, dass die Deckschicht vollflachig vorliegt oder
nur partiell aufgetragen ist. Bei einem nur partiellen Auf-
tragen kann unter Umsténden die Atmungsaktivitat und
die Wasserdampfdurchlassigkeit gegentiber einem voll-
flachigen Auftrag verbessert werden. Bei einem vollfla-
chigen Auftrag kdnnen etwa die mechanischen Eigen-
schaften im Vergleich zu einem partiellen Auftrag ver-
bessert werden.

[0067] Somit kann eine Deckschicht zusammenfas-
send eine erhdhte Abriebfestigkeit aufweisen, dabei aber
im Wesentlichen gleichbleibende beziehungsweise nur
unwesentlich reduzierte Wasserdampfdurchlassigkeit
beziehungsweise Atmungsaktivitat ermdglichen.

[0068] Ineiner Ausgestaltung mit Deckschichtkann es
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ferner bevorzugt vorgesehen sein, dass die Deckschicht
eine Struktur aufweist, da diese meist die oberste Schicht
und somit die bei einer Verwendung des Kunstleders be-
trachtete Schicht sein kann. Das Einbringen der Struktur
in die Deckschicht kann beispielsweise erfolgen, indem
das Kunstleder, wie nachfolgend beschrieben, in einem
Umkehrverfahren erzeugt wird und die Deckschicht auf
eine strukturierte ablésbare Unterlage aufgetragen wird,
wie dies nachfolgend beschrieben ist. Alternativ kann die
Struktur in die Deckschicht eingepragt werden.

[0069] Weiterhin kann es bevorzugt sein, dass der po-
lyurethanbasierte Schaum ein Silikon aufweist. Dabei
wird die Polyurethandispersion insbesondere mit einer
Kombination aus OH-funktionalisierter additionsvernet-
zender wassriger Silikonemulsion und einem Polyhydro-
genmethylsiloxan modifiziert, um eine besonders hohe
Abrieb- und Knickfestigkeit zu erreichen.

[0070] Basis fur den Polyurethanbasierten Schaum
kann beispielsweise in dieser Ausgestaltung aber in kei-
ner Weise hierauf beschrankt sondern allgemein im Sin-
ne der Erfindung mdglich eine Polyurethan-Dispersion
sein, wie diese etwa beschrieben ist in WO 03/060017
A2 oder in WO 02/090413 A1.

[0071] In einer beispielhaften Ausgestaltung kann der
Polyurethan-basierte Schaum aus einer Dispersion ge-
bildet sein, die ein Polyurethan basierend auf einem ali-
phatischen Polycarbonatester aufweist. Beispielsweise
kann die Dispersion zum Herstellen des Schaums neben
einem Polyisocyanat und eine Mischung aus Polycarbo-
nat- und Polytetramethylenglykolpolyolen aufweisen.
[0072] Beispielsweise kann der Polyurethan-basierte
Schaum einen aliphatischen Polyester als Polyol aufwei-
sen.

[0073] Ein Vorteil dieser Ausgestaltung, der aber auch
grundsatzlich bei einem polyurethanbasierten Schaum,
insbesondere Schlagschaum, zum Tragen kommt, liegt
darin, dass der Schaum als Folie dargestellt elastisch
und hydrophob ist.

[0074] Beispielsweise kann der Schaum eine Dichte
in einem Bereich von > 500g/I bis < 750 g/l aufweisen.
[0075] Es kann weiterhin vorgesehen sein, dass Poly-
isocyanat und Melaminharz als zusatzliche Vernetzer-
komponenten in die Schaumrezeptur eingebracht wer-
den. Die mechanische Festigkeit des Schaumes wird
Uber den Einbau zuséatzlicher Netzwerke, wie Polyharn-
stoff und Melaminharz, erhoht.

[0076] Zur Verdickung der Polyurethandispersion wird
eine wassrige Emulsion eines Acryl-Copolymers zu der
Polyurethandispersion hinzugefligt, das eine Viskositat
in wassriger Lésung von weniger als 16 mPa.s aufweist.
Die Beschichtungspaste beziehungsweise der Schaum
beim Auftrag kann etwa eine Viskositat von 35 bis 50
dPas aufweisen.

[0077] Ferner kann es vorgesehen sein, dass der
Schaum als atmungsaktive Lackschicht ausgebildet ist.
[0078] Insbesondere in dieser Ausgestaltung kann es
ermdglicht werden, dass auf die Deckschicht verzichtet
wird. Denn insbesondere in dieser Ausgestaltung kann
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die Abriebfestigkeit und Knickfestigkeit aufgrund der spe-
ziellen Zusammensetzung es Schaums gegenuber her-
kémmlichen Schaumen erhoht sein. Somit reicht insbe-
sondere in dieser Ausgestaltung die mechanische Sta-
bilitat des Schaums fiir eine Vielzahl von Anwendungen
aus.

[0079] Darlber hinaus kénnen sich insbesondere in
dieser Ausgestaltung beziehungsweise in einer Ausge-
staltung ohne Deckschicht Synergien zu dem nur parti-
ellen beziehungsweise lokal begrenzten, beispielsweise
punktférmigen, Fixieren des Schaums an der textilen An-
ordnung bieten. Denn insbesondere in dieser Ausgestal-
tung kann der Schaum eine hohe Abriebfestigkeit auf-
weisen und ferner eine hohe Wasserdampfdurchlassig-
keit und ferner Atmungsaktivitat. Diese positiven Eigen-
schaften kdnnen durch die Ausgestaltung der ersten Fi-
xierschicht effektiv beibehalten werden, da diese durch
die Ausgestaltung der ersten Fixierschicht weiter gefor-
dert werden.

[0080] Es kann ferner bevorzugt sein, dass der polyu-
rethanbasierte Schaum einen Feststoffanteil von gréRer
oder gleich als 40 Vol.-%, beispielsweise einen Feststoff-
anteil von groRer als 50 Vol.-% bevorzugt in einem Be-
reich von groRer oder gleich 40 Vol.-% bis kleiner oder
gleich 70 Vol.-%, beispielsweise in einem Bereich von
groRer oder gleich 55 Vol.-% bis kleiner oder gleich 68
Vol.-%, aufweist. In dieser Ausgestaltung kann die Her-
stellung des Kunstleders weiter verbessert werden.
Denn insbesondere bei einem derartigen Schaum, ins-
besondere Schlagschaum, kann ein Trocknen unter Ent-
ziehung des Lésungsmittels aufgrund des hohen Fest-
stoffanteils besonders schnell ablaufen, was die Herstel-
lung besonders effektiv gestalten kann. Beispielsweise
kann der Schaum kann einen Feststoffanteil von 60 Vol.-
% aufweisen, wobei dieser Wert mit einer Toleranz von
+/- 10 Vol.-% zu verstehen ist.

[0081] Darilberhinaus kannder Schaumin dieser Aus-
gestaltung eine besonders hohe mechanische Stabilitat
aufweisen, was anwendungsbedingt von grof3em Vorteil
sein kann und ferner erlauben kann, das auf eine Deck-
schicht verzichtet wird.

[0082] Beziglich weiterer Vorteile und technischer
Merkmale des Kunstleders wird auf die Beschreibung
des Verfahrens verwiesen, und umgekehrt.

[0083] Beschrieben ist ferner ein Verfahren zum Her-
stellen eines mehrschichtigen Kunstleders, wie dies vor-
stehend beschrieben ist, wobei das Verfahren die folgen-
den Verfahrensschritte aufweist:

a) Bereitstellen einer Unterlage;

b) Gegebenenfalls Aufbringen einer Deckschicht auf
die Unterlage;

c) Aufbringen eines polyurethanbasierten Schau-
mes auf die Unterlage oder, wenn eine Deckschicht
aufder Unterlage vorhandenist, auf die Deckschicht;

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

d) Partielles Auftragen einer ersten Fixierschicht auf
den polyurethanbasierten Schaum oder aufeine tex-
tile Anordnung unter Ausbildung von durch ein Fi-
xiermittel gebildeten Fixierbereichen und von in der
selben Ebene von dem Fixiermittel freien Freiberei-
chen;

e) Aufbringen der Textilanordnung auf den polyure-
thanbasierten Schaum; und

f) Entfernen der Unterlage.

[0084] Die vorstehend beschriebenen Verfahrens-
schritte kbnnen dabei in der genannten Reihenfolge oder
auch in einer abweichenden Reihenfolge ablaufen, wie
dies nachfolgend beispielhaft erlautert ist.

[0085] Ein derartiges Verfahren erlaubt es auf beson-
ders vorteilhafte Weise ein Kunstleder zu schaffen, wie
dies im Detail vorstehendbeschrieben wird. Entspre-
chend wird beziiglich der Vorteile beziehungsweise der
vorteilhaften Ausgestaltungen des durch das Verfahren
erzeugten Kunstleders vollumfanglich auf die Beschrei-
bung des Kunstleders verwiesen.

[0086] Einderartiges Verfahren beschreibt grundsatz-
lich das Ausbilden des Kunstleders in einem sogenann-
ten Umkehrverfahren. Gemaf diesem Umkehrverfahren
wird das zu erhaltene Kunstleder somit von der obersten
Schicht, also der Schicht, welche bei der Verwendung
des so zeugten Kunstleders am weitesten nach auRen
gerichtet ist beziehungsweise von einem Benutzer sicht-
bar sein kann, zu der untersten Schicht aufgebaut.
[0087] Hierzu weist das Verfahren die folgenden Ver-
fahrensschritte auf:

Zunachst wird gemal Verfahrensschritt a) eine Unterla-
ge bereitgestellt. Eine derartige Unterlage ist insbeson-
dere von der nachfolgend auf diese aufgebrachte Schicht
ablésbar und kann somit, wie dies nachfolgend beschrie-
ben ist, nicht Teil des herzustellenden Kunstleders sein.
Ferner kann die Unterlage insbesondere strukturiert
sein, um in die auf die Unterlage aufgebrachte Schicht
eine Struktur einzubringen.

[0088] Beispielsweise kann die Unterlage aus Papier
ausgestaltet sein und als genarbtes Unterlagepapier mit
einer Struktur versehen sein.

[0089] GemalR Verfahrensschritt b) umfasst das Ver-
fahren ferner gegebenenfalls das Aufbringen einer Deck-
schicht auf die Unterlage. Dies kann beispielsweise
durch ein Rakeln erfolgen und dabei kann eine ge-
wiinschte Dicke eines geeigneten Materials der Deck-
schicht aufgebracht werden. Insbesondere kann die
Deckschicht dann aufgebracht werden, wenn durch die-
se eine verbesserte Abriebbestandigkeit erzielt werden
soll. Andererseits kann auf die Deckschicht verzichtet
werden, wenn ein nachfolgend aufgebrachter Schaum
bereits ausreichende mechanische Festigkeit aufweist.
In anderen Worten kann das Aufbringen der Deckschicht
erfolgen in Abhangigkeit des auf die Deckschicht aufge-
brachten Schaums.
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[0090] Entsprechend umfasst das Verfahren geman
Verfahrensschritt ¢) das Aufbringen eines polyurethan-
basierten Schaumes auf die Unterlage oder, wenn eine
Deckschicht auf der Unterlage vorhanden ist, auf die
Deckschicht.

[0091] Somit kann bei einem Verzicht auf die Deck-
schicht der Schaum unmittelbar auf die Unterlage auf-
gebracht werden und damit etwa, wie vorstehend be-
schrieben, mit einer Struktur versehen werden.

[0092] Bei dem Vorsehen der Deckschicht kann der
Schaum entsprechend auf die Deckschicht aufgebracht
werden.

[0093] Das Aufbringen des Schaums erfolgt wiederum
mit einem geeigneten polyurethanbasierten Material in
einer geeigneten Dicke. Beispielsweise kann der
Schaum aufgerakelt werden. Dabei kann es, insbeson-
dere bei dem Vorsehen nur des Schaums beziehungs-
weise bei dem Auslassen der Deckschicht von Vorteil
sein, dass dieser Verfahrensschritt c) in einem Einstrich-
verfahren erfolgen kann, was prozesstechnische Vorteile
hinsichtlich der Peripherie zur Durchfiihrung des Verfah-
rens mit sich bringen kann.

[0094] Entsprechend konnen, insoweit eine Deck-
schicht vorgesehen wird, die Verfahrensschritte b) und
c) insgesamt als Zweistrichverfahren durchgefiihrt wer-
den.

[0095] Dartber hinaus ist es fir den Fachmann ver-
standlich, dass insbesondere die Deckschicht bezie-
hungsweise der Schaum vor einem weiterverarbeiten
getrocknet beziehungsweise gehartet werden kdnnen.
Durch ein Trocknen kann gegebenenfalls eine Porigkeit
verbessert werden beziehungsweise kdnnen Poren des
Schaums gedffnet werden, was sich positiv auf die At-
mungsaktivitdt beziehungsweise Wasserdampfdurch-
lassigkeit auswirkt.

[0096] Weiterhin umfasst das Verfahren gemafR dem
Verfahrensschritt f) das Entfernen der Unterlage. Dieser
Schritt kann beispielsweise nach dem Verfahrensschritt
c) erfolgen, so dass nach dem Verfahrensschritt f) ein
Halbzeug aus einer Schaumfolie gegebenenfalls mit ei-
ner Deckschicht entstanden sein kann. Das Entfernen
der Unterlage kann beispielsweise mechanisch erfolgen.
Daraus kann resultieren, dass die Deckschicht oder der
Schaum, je nach spezifischer Ausgestaltung, als oberste
Schicht vorliegt.

[0097] GemaR Verfahrensschritt d) erfolgt ferner ein
partielles Auftragen einer ersten Fixierschicht auf den
polyurethanbasierten Schaum oder auf eine textile An-
ordnung unter Ausbildung von durch ein Fixiermittel ge-
bildeten Fixierbereichen und von in der selben Ebene
von dem Fixiermittel freien Freibereichen. In diesem Ver-
fahrensschritt wird somit auf einen Teil der Oberflache
des Schaums oder der textilen Anordnung ein Fixiermit-
tel, wie beispielsweise ein Schmelzklebstoff, aufge-
bracht.

[0098] Gemal diesem Verfahrensschritt wird der nach
dem Trocknen etwa als Folie vorliegende Schaum oder
die textile Anordnung beispielsweise durch ein als auch
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Screen-Print-Technologie beschriebenes Siebdruckver-
fahren mit dem Fixiermittel versehen. Das Siebdruckver-
fahren beinhaltet das Durchrakeln eines Fixiermittels,
beispielsweise eines polyurethanbasierten Schmelz-
klebstoffs. Dabei kénnen Klebstoffauflagen im Bereich
von 2-50 g/m2, im speziellen 10 g/m2 bis kleiner oder
gleich 20 g/m2, realisiert werden.

[0099] Als Fixiermittel kann beispielsweise ein polyu-
rethanbasierter Schmelzklebstoff verwendet werden.
Derartige Fixiermittel sind mit Luftfeuchtigkeit vernetzen-
de Klebstoffe, deren Abbindezeit von der Applikations-
temperatur, Klebstoffmenge, Typ des Substrates, Tem-
peratur des Substrates und den Umgebungsbedingun-
gen abhangt.

[0100] GemaR Verfahrensschritt ) ist ferner von dem
Verfahren umfasst das Aufbringen der textilen Anord-
nung auf den beispielsweise partiell mit der ersten Fixier-
schicht versehenen polyurethanbasierten Schaum. Bei-
spielsweise wird die textile Anordnung, die bei dem fertig
gestellten Kunstleder als Trager dienen kann, unter
Druck auf den Schaum gefligt beziehungsweise lami-
niert. Auf Grund unterschiedlicher Lochschablonen sind
sehr genaue Auflagen an Klebstoff realisierbar. Durch
die technologiebedingte geringe Klebstoffauflage und ei-
ne optimale Verteilung des Klebers wird die Atmungsak-
tivitat der Beschichtung nur minimal beeinflusst.

[0101] Ein derartiges Verfahren erlaubt insbesondere
das Herstellen eines mechanisch stabilen und atmungs-
aktiven Kunstleders, wie vorstehend beschrieben.
[0102] Alternativ kann ein Kunstleder gemaR der Er-
findung, beispielsweise in Abkehr von einem Umkehr-
verfahren, mit wenigstens den folgenden Verfahrens-
schritten hergestellt werden:

g) Bereitstellen einer textilen Anordnung;

h) Bereitstellen eines

Schaums;

polyurethanbasierten

i) Partielles Auftragen einer ersten Fixierschicht auf
den polyurethanbasierten Schaum oder auf die tex-
tile Anordnung unter Ausbildung von durch ein Fi-
xiermittel gebildeten Fixierbereichen und von in der
selben Ebene von dem Fixiermittel freien Freiberei-
chen;

j) Zusammenfiigen des polyurethanbasierten
Schaums und der textilen Anordnung; und

k) gegebenenfalls Aufbringen einer Deckschicht auf
den polyurethanbasierten Schaum.

[0103] Dieses Verfahren flihrt ebenfalls zu einem wie
vorstehend beschriebenen Kunstleder. Dabei wird je-
doch nicht zwingend im Umkehrverfahren gearbeitet,
sondern das Kunstleder kann von der textilen Anordnung
als Trager nach oben aufgebaut werden. Allerdings ist
ein Umkehrverfahren auch in dieser Ausgestaltung nicht
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ausgeschlossen.

[0104] Bezuglich der Ausbildung und Erzeugung der
einzelnen Schichten wird auf die weiteren Ausfiihrungen
verwiesen.

[0105] Es sei jedoch erwahnt, dass beispielsweise
zum Erzeugen des Schaums dieser zuvor separat er-
zeugt werden kann, etwa durch Aufbringen auf eine Un-
terlage, trocknen und Entfernen der Unterlage oder auch
durch Austrennen des Schaums aus einem gréReren
Schaum.

[0106] Bezuglich einer Struktur des Schaums oder der
Deckschicht kann es ferner vorgesehen sein, dass die
Struktur eingepragt wird.

[0107] Besondersbevorzugtkannesvorgesehensein,
dass die erste Fixierschicht in Verfahrensschritt d) oder
i) aufgebracht wird unter Verwendung eines Siebdruck-
verfahrens. Durch ein Siebdruckverfahren ist es auf ein-
fache und effektive Weise mdglich, ein nur partielles Auf-
bringen der ersten Fixierschicht zu ermdglichen, was zu
denvorbeschriebenen Vorteilen flihren kann. Dabei kon-
nen durch Anpassung des Druckvorgangs in einfacher
Weise unterschiedliche Muster verschiedener beispiels-
weise punktférmiger Fixierbereiche ermdglicht werden.
[0108] Es kann weiterhin vorgesehen sein, dass das
Verfahren den weiteren Verfahrensschritt aufweist: 1)
Hydrophobieren wenigstens eines der Deckschicht und
des Schaums und dabei bevorzugt der jeweiligen duf3e-
ren Schicht.

[0109] In dieser Ausgestaltung kann eine besonders
effektive Wasserdichtheit beziehungsweise ein Absto-
Ren und Abperlen von Wasser ermdglicht werden, ohne
jedoch die Atmungsaktivitat und damit die Wasserdampf-
durchlassigkeit negativ zu beeinflussen. Unter einer Hy-
drophobierung soll dabei im Sinne der vorliegenden Er-
findung insbesondere verstanden werden, dass die tex-
tile Anordnung oder zumindest Teile hiervon bezie-
hungsweise die Deckschicht oder zumindest ein Teil
hiervon eine im Vergleich zu vor der Hydrophobierung
verbesserte Hydrophobie aufweisen, oder dass schlicht
eine Behandlung mit einem hydrophoben Mittel durch-
gefuhrt wird. Beispielsweise kann die Hydrophobierung
mit Fluorcarbonen oder Fluorcarbon-freien DWRs erfol-
gen (DWR: durable water repellant; langlebiges wasser-
abweisendes Mittel). Insbesondere kann eine Hydropho-
bierung ferner mit einer AuRenseite des Schichtaufbaus
durchgefiihrt werden.

[0110] Beispielsweise kann dieser Verfahrensschritt
erfolgen, indem das Kunstleder beziehungsweise der
Schichtaufbau und damit das Laminat in einem optiona-
len etwa letzten Arbeitsgang beispielsweise einseitig ge-
pflatscht wird. Dabei kann die die auliere Schicht und
dabei insbesondere der Schaum oder die Deckschicht
Uber Fihrungswalzen an einer rotierenden Walze vor-
beigefiihrt werden, wobei durch das Eintauchen der
Pflatschwalze die in einem Behaltnis befindliche Flotte
auf der Oberflache der Walze mitgenommen und einsei-
tig an die Oberflache der Deckschicht oder des Schaums
abgegeben werden kann.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

[0111] Vorteilhaft kann sein, dass das Pflatschen auf-
grund des geringen Flotteneinsatzes zu den Minimalauf-
tragsverfahren zahlt, was niedrige Kosten ermdglichen
kann.

[0112] Bezuglich weiterer Vorteile und technischer
Merkmale der Verfahren wird auf die Beschreibung des
Kunstleders verwiesen, und umgekehrt.

[0113] Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Figu-
ren sowie anhand eines Beispiels zum Herstellen des
Kunstleders weiter erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Schnittansicht durch
eine erste Ausgestaltung eines Kunstleders;

Fig. 2 zeigt schematisch eine Schnittansicht durch
eine weitere Ausgestaltung eines Kunstleders;

Fig. 3 zeigt schematisch eine Schnittansicht durch
eine weitere Ausgestaltung eines Kunstleders;

Fig. 4 zeigt schematisch einen Verfahrensschritt
zum Herstellen eines Kunstleders;

Fig. 5 zeigt schematisch einen weiteren Verfahrens-
schritt zum Herstellen eines Kunstleders;

Fig. 6 zeigt schematisch einen weiteren Verfahrens-
schritt zum Herstellen eines Kunstleders;

Fig. 7 zeigt schematisch einen weiteren Verfahrens-
schritt zum Herstellen eines Kunstleders; und

Fig. 8 zeigt schematisch einen weiteren Verfahrens-
schritt zum Herstellen eines Kunstleders.

[0114] In den Figuren 1 bis 3 sind verschiedene Aus-
fuhrungen eines Kunstleders 10 gezeigt. Verfahren be-
ziehungsweise Verfahrensschritte zur Herstellung dieser
Ausgestaltungen sind in den Figuren 4 bis 8 gezeigt.
[0115] In der Figur 1 ist eine Ausgestaltung eines
mehrschichtigen Kunstleders 10 gezeigt, welches den
folgenden Aufbau aufweist. Das Kunstleder 10 geman
Figur 1 umfasst eine textile Anordnung 12, die insbeson-
dere als Tragerschicht dienen kann. Die textile Anord-
nung 12 besteht aus einer textilen Lage 14, die etwa aus-
gewahltist aus der Gruppe bestehend aus einem Gewe-
be, einem Gewirke, Gestricke, einem Vliesstoff oder
auch einem 3-D-Abstandsgewirke. Dabei kann es von
der vorliegenden Erfindung grundsatzlich umfasst sein,
dass die vorstehend beschriebenen textilen Materialien
nicht nur isoliert, sondern auch als eine geeignete Mi-
schung umfassend wenigstens eines der vorgenannten
Beispiele verwendet werden.

[0116] Zusatzlich zu der textilen Anordnung 12 bezie-
hungsweise der textilen Lage 14 umfasst das Kunstleder
10 einen insbesondere als Schlagschaum ausgebildeten
polyurethanbasierten Schaum 16. Der polyurethanba-
sierte Schaum 16 kann etwa eine Schlagschaumdichte
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in einem Bereich von 200-700g/l aufweisen, ohne jedoch
strikt darauf beschrankt zu sein. Ferner ist es vorgese-
hen, dass der polyurethanbasierte Schaum 16 an der
Oberflache vorliegt und mit einer Struktur 18 versehen
ist.

[0117] Insbesondere, um besonders bevorzugte me-
chanische Eigenschaften zu erhalten, ist es ferner vor-
gesehen, dass der Polyurethanbasierte Schaum 16 fer-
ner ein Silikon aufweist.

[0118] Figur 1 zeigt weiterhin, dass der polyurethan-
basierte Schaum 16 mitder textilen Anordnung 12 partiell
fixiertist unter Verwendung einer ersten Fixierschicht 20
derart, dass die erste Fixierschicht 20 durch ein Fixier-
mittel gebildete Fixierbereiche 22 und in der selben Ebe-
ne von dem Fixiermittel freie Freibereiche 24 vorgesehen
sind. Insbesondere ist es vorgesehen, dass die erste Fi-
xierschicht 20 punktférmig aufgetragen ist und dadurch
die Fixierbereiche 22 punktférmig ausgestaltet sind. Da-
durch kann eine vergleichsweise geringe Menge an Fi-
xiermittel verwendet werden, etwa in einer Menge von
2-50 g/m2 im speziellen 10 g/m? bis kleiner oder gleich
20 g/m2,

[0119] Das Fixiermittel kann bevorzugt als ein polyu-
rethanbasierter Schmelzklebstoff ausgebildet sein, wel-
cher auf dem technischen Gebiet auch als sogenannter
Hotmelt bezeichnet werden kann.

[0120] In der Figur 2 ist eine Ausgestaltung eines
Kunstleders 10 gezeigt, die im Wesentlichen der Ausge-
staltung aus Figur 1 entspricht, weshalb diesbeziglich
insbesondere auf die Unterschiede eingegangen wird.
[0121] Soist es in der Ausgestaltung gemaR Figur 2
vorgesehen, dass die textile Anordnung 12 nicht aus ei-
ner textilen Lage 14 besteht, sondern dass vielmehr die
textile Anordnung 12 eine textile Lage 14 und eine was-
serundurchlassige Membran 26 aufweist, wobei die was-
serundurchlassige Membran 26 mit der textilen Lage 14
partiell fixiert ist unter Verwendung einer zweiten Fixier-
schicht 28 derart, dass die zweite Fixierschicht 28 durch
ein Fixiermittel gebildete Fixierbereiche 30 und in der sel-
ben Ebene von dem Fixiermittel freie Freibereiche 32
vorgesehen sind. Bezliglich der Ausgestaltung der zwei-
ten Fixierschicht 28 kann im Wesentlichen auf die Aus-
gestaltungder ersten Fixierschicht 20 verwiesen werden.
[0122] Die Membran 26 kann zusammenfassend fiir
eine besonders ausgepragte Wasserdichtheit sorgen
und nach der jeweiligen Anforderung frei wahlbar sein.
Membranen auf Polymerbasis kénnen hier bevorzugt
sein. Beispielsweise kdnnen Polyetherester (PES), Po-
lytetrafluorethylen (PTFE), und Polyurethan (PU) zu
Membranen verarbeitet werden und hier besonders ef-
fektiv sein.

[0123] Die in Figur 3 gezeigte Ausgestaltung dhnelt
wiederum der in Figur 1 gezeigten Ausgestaltung, wes-
halb erneut im Wesentlichen auf die Unterschiede ein-
gegangen wird.

[0124] In der Ausgestaltung gemaf Figur 3 ist es vor-
gesehen, dass auf dem polyurethanbasierten Schaum
16 ferner eine Deckschicht 34 vorgesehen ist. Die Deck-
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schicht 34 kann beispielsweise zumindest zum Teil aus
einer insbesondere aliphatischen Polyester-Polyure-
than-Dispersion ausgebildet sein. Dabei ist gezeigt, dass
die Struktur 18 in die Deckschicht 34 eingearbeitet ist
und die Deckschicht 34 die oberste beziehungsweise die
auBerste Schicht ausbildet. Entsprechend kénnen die
mechanischen Anforderungen an den polyurethanba-
sierten Schaum 16 reduziert sein, so dass dieser bei-
spielsweise keine Zusatze aufweisen braucht, wie ins-
besondere kein Silikon.

[0125] Das Herstellen eines wie vorstehend beschrie-
benen Kunstleders 10 ist in den folgenden Figuren be-
schrieben. Dabei erfolgt das Herstellen des Kunstleders
10 besonders bevorzugt nach einem wie folgt ausgestal-
teten Verfahren beziehungsweise nach den folgenden
Verfahrensschritten:

a) Bereitstellen einer Unterlage 36;

b) Gegebenenfalls Aufbringen der Deckschicht 34
auf die Unterlage 36;

c) Aufbringen des polyurethanbasierten Schaumes
16 aufdie Unterlage 36 oder, wenn eine Deckschicht
34 auf der Unterlage 36 vorhanden ist, auf die Deck-
schicht 34;

d) Partielles Auftragen der ersten Fixierschicht 20
aufden polyurethanbasierten Schaum 16 unter Aus-
bildung von durch ein Fixiermittel gebildeten Fixier-
bereichen 22 und von in der selben Ebene von dem
Fixiermittel freien Freibereichen 24;

e) Aufbringen der textilen Anordnung 12 aufden par-
tiell mit der ersten Fixierschicht 20 versehenen po-
lyurethanbasierten Schaum 16; und

f) Entfernen der Unterlage 36, insbesondere unmit-
telbar nach Verfahrensschritt c).

[0126] Aus dem Vorstehenden wird somit ersichtlich,
dass das Verfahren ein sogenanntes Umkehrverfahren
ist, bei dem das Kunstleder 10 von der obersten bezie-
hungsweise auersten Schicht zu der innersten Schicht
beziehungsweise Tragerschicht aufgebaut wird.

[0127] Dabeiwird bezlglich der Ausgestaltung der ein-
zelnen Schicht beziehungsweise Lagen auf die Ausfih-
rungen mit Bezug auf das Kunstleder 10 verwiesen.
[0128] Die Figur 4 zeigt dabei das Aufbringen des po-
lyurethanbasierten Schaums 16 auf die Unterlage 36.
Die Unterlage 36 kann beispielsweise zum Einbringen
einer Struktur ein genarbtes Unterlagepapier sein. Dabei
kann der polyurethanbasierte Schaum 16 etwa in einem
Einstrichverfahren durch ein Rakel 38 aufgerakelt wer-
den. Dadurch entsteht eine Schichtfolge 40 mit der Un-
terlage 36 und dem polyurethanbasierten Schaum 16,
welche bevorzugt getrocknet und ausgehartet werden
kann. Nunmehr kann die Unterlage 36 wieder entfernt
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werden.

[0129] Anschlieend kann die Schichtfolge 40 an einer
Auftragseinrichtung 42 entlanglaufen, um das Fixiermit-
tel, wie etwa ein Hotmelt, partiell auf den polyurethanba-
sierten Schaum 16 auftragen zu kdnnen. Hierzu kann die
Schichtfolge 40 durch Walzen 44 gefiihrt an der Auftrag-
seinrichtung entlanggefiihrt werden, welche ein Lochgit-
ter 46 aufweist, durch welches das Fixiermittel punktuell
aufden polyurethanbasierten Schaum 16 gefiihrtwerden
kann. Dies ist in der Figur 5 gezeigt.

[0130] Anschlielend kann, was in den Figuren nicht
im Detail gezeigt ist, die textile Anordnung 12, etwa die
textile Lage 14, auf das Fixiermittel gelegt und so mit
dem polyurethanbasierten Schaum 16 verklebt werden.
[0131] Weiterhin kann, wie dies in der Figur 6 gezeigt
ist, die so entstandene Schichtfolge 50 wiederum durch
Walzen 48 gefiihrt durch ein Bad 52 mit einer hydropho-
ben Flussigkeit 54 gefuihrt werden, um die Schichtfolge
50 so zu hydrophobieren. Dies kann beispielsweise ein-
seitig erfolgen, um so etwa nur die die Deckschicht 34
oder den Schaum 16 zu hydrophobieren. Dieser Verfah-
rensschritt kann auch als pflatschen bezeichnet werden.
[0132] Eine Hydrophobierung kann ebenfalls erfolgen,
indem beispielsweise ein Verbund aus Deckschicht 34
und Schaum 16 oder nur ein Schaum 16 in einem Tauch-
verfahren unter Verwendung eines Bades 52 mit einer
hydrophoben Flissigkeit 54 behandelt wird.

[0133] Inder Figur 7 ist weiterhin ein Zweistrichaufbau
gezeigt. Bei diesem wird zunachst eine Deckschicht 34
auf die Unterlage 36 aufgebracht. Dies kann wiederum
mittels eines Rakels 38 erfolgen, der das entsprechende
Material auf der wiederum beispielsweise als genarbtes
Unterlagepapier ausgestalteten Unterlage 36 in geeig-
neter Dicke verteilt.

[0134] Anschlieend kann, wie dies vorstehend be-
reits beschrieben ist, der polyurethanbasierte Schaum
16 aufgebracht werden, wiederum mittels eines Rakels
38. In der hier gezeigten Ausgestaltung kann dies aller-
dings erfolgen, indem der Schaum 16 auf die Deck-
schicht 34 aufgebracht wird.

[0135] Anschlielfend kann die Schichtfolge 50, wie
dies vorstehend bereits beschrieben ist und in der Figur
8 gezeigtist, an einer Auftragseinrichtung 42 entlanglau-
fen, um das Fixiermittel, wie etwa ein Hotmelt, partiell
auf den polyurethanbasierten Schaum 16 auftragen zu
kénnen. Hierzu kann die Schichtfolge 50 durch Walzen
44 gefuhrt an der Auftragseinrichtung 42 entlanggefiihrt
werden, welche ein Lochgitter 46 aufweist, durch wel-
ches das Fixiermittel punktuell auf den polyurethanba-
sierten Schaum 16 gefiihrt werden kann.

[0136] Anschliefend kann, was in den Figuren nicht
im Detail gezeigt ist, die textile Anordnung 12, etwa die
textile Lage 14, auf das Fixiermittel gelegt und so mit
dem polyurethanbasierten Schaum verklebt werden.
Nunmehr kann die Unterlage 36 wieder entfernt werden.
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Beispiel

[0137] Im Folgenden wird ein Beispiel beschrieben,
durch welches ein mehrschichtiges atmungsaktives
Kunstleder 10 herstellbar ist, wobei das Kunstleder 10
eine Tragerschicht aus einem textilen Flachengebilde
beziehungsweise einer textilen Anordnung 12 aufweist,
auf dem ein als pordser Schlagschaum ausgebildeter
Schaum 16 basierend auf einem Polyurethan angeord-
net ist. Der Schlagschaum ist mit der textilen Anordnung
12 als Zweilagenlaminat durch einen PUR Hotmeltkleber
fixiert.

1. Pastenherstellung fir den Polyurethanbasierten
Schlagschaum

[0138] Die Pastenherstellung erfolgt in einem Ansatz-
kessel mit einem Rihrdissolver. Hierzu wird eine Polyu-
rethandispersion vorgelegt und es werden gemaf der
Rezeptur Additive hinzugegeben (Additiv 1: wassrige Si-
likonemulsion; Additiv 2: Polyhydrogenmethylsiloxan als
Vernetzerkomponente 1). Weitere Additive: Ammonium-
stearat als Schaumstabilisator; Dispersion eines oxim-
blockierten Polyisocyanats Kationisch/Nichtionisch als
Vernetzerkomponente 2; HDMI Trimer (Alternativpro-
dukt: eine Mischung aus MDI und TDI, Trockengehalt ca.
30%. Enthalt 2,5 - 3,0% blockiertes Isocyanat); Melamin-
harzmischung Vernetzerkomponente 3; beliebige Pig-
mentdispersion.

[0139] Die pH-Werteinstellung erfolgt mit 25%iger Am-
moniaklésung auf einen pH-Wertvon 9. Eine Verdickung
mit einer wasserigen Lésung eines Acryl-Copolymer bis
zu einer Viskositat von 45 [dPas], mit einer Toleranz von
+5/-10 wurde ferner durchgefiihrt. Die erhaltene Paste
wird anschlieend Giber eine Membranpumpe mit einem
100 wm-Filter in ein weiteres Ansatzgefal} vorgefiltert.

2. Verschaumung der Paste mit einem Schaumaggregat

[0140] Die zuvor erhaltene Paste, die auch als Com-
pound bezeichnet werden kann, wird nun durch ein
Schaumaggregat gefiihrt. Dieses ist auf die vorgegebe-
nen Parameter, wie insbesondere Druckluft, Drehzahl,
Schaumgewicht und Férdermenge eingestellt. Wenn der
gefilterte Compound die Férderpumpe im Mixer erreicht
beginnt im Mixkopf die Schaumproduktion. Der Vorlauf
wird in dem bereitgestellten Gefal aufgefangen. Nach-
dem die Konsistenz des Schaumes 16 gleichmafig ge-
worden ist wird das Litergewicht des Schaumes 16 ge-
wogen und bei korrektem Ergebnis wird der Auftrags-
schlauch am Streichkopfangebracht und nach Erreichen
der Vorlage (bestimmte Menge vor dem Messer) startet
die Produktion.

[0141] Die folgenden Parameter sollten bei diesem
Beispiel eingehalten werden: Die Viskositat der ange-
setzten Beschichtungsmasse vor dem Aufschdaumen
sollte 45 [dPas], mit einer Toleranz von +5/-10 betragen.
Das Schaumlitergewicht des Schaums 16 sollte auf 600
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[g/l] mit einer Toleranz von +/-30 eingestellt werden.

3. Streichen der Paste / des Schaumes 16

[0142] Das Streichen der Paste / Schaumes 16 erfolgt
Uber Walzenrakelsystem im so genannten Umkehrver-
fahren auf ein genarbtes Trennpapier als Unterlage 16.
Die Narbung ist in Abhangigkeit des Herstellers beliebig
auswahlbar.

[0143] Die Auflage wird Uber die Spaltstarke zur Ge-
genwalze bzw. zum Trennpapier eingestellt.
Zielauflage (trocken): 200 + 15 g/m?2

3.1 Trocknen + Kondensieren der Paste im Trockenkanal

[0144] Die Trocknung der Paste/Schaumes 16 erfolgt
in einem Kanal mit mehreren, getrennt einstellbaren
Temperaturzonen.

[0145] Hierbei wird ein Temperaturfenster von 70 bis
110°C durchlaufen. Die Kondensation, vollstandige Ver-
netzung, der Beschichtung erfolgt in einem zweiten Tro-
ckenkanalmit mehreren, getrennt einstellbaren Tempe-
raturzonen. Hierbei wird ein Temperaturfenster von 150
bis 190°C durchlaufen.

[0146] Die Verweildauer der Beschichtung im zweiten
Kanal ist entscheidend firr eine vollstandige Vernetzung
aller Fixierkomponenten. Die Verweildauer wird Gber die
Warengeschwindigkeit der Beschichtungsanlage ge-
steuert.

[0147] Der Trocknungsprozess und Kondensations-
prozess sind ausschlaggeben Ausbildung einer feinen
Schaumstruktur der Beschichtung. Durch teilweises Auf-
platzen der mechanisch geschaumten Schaumstruktur
entsteht eine teilweise offenporige Beschichtung. Diese
gezielt gesteuerte Offenporigkeit muss gleichmaRig tiber
die gesamte Schicht der Beschichtung ausgebildet sein.
[0148] Nach dem Durchlaufen der Beschichtung tiber
die Kiihlwalzen wird die Beschichtung im Warenauslauf
von dem Trennpapier delaminiert und auf eine Papphil-
se als halbfertige Schaumfolie beziehungsweise als
Halbzeug gewickelt.

[0149] Den fertig konfektionierten Rollen werden Prif-
muster entnommen. Diese werden als Schaumfolie im
Priflabor bzgl. Auflage, MVTR-Wert, WVP-Wert, Abrieb,
Schaumstruktur gepruft.

Flachengewicht [g/m2]: 200 mit einer Toleranz von +/-
15; WVP[mg/cm?2/h]: > 10; MVTR [g/m2/24h]: >5.500; Ab-
riebbestandigkeit Martindale [Touren] > 50.000

4. Lamination der halbfertigen Schaumfolie mittels
Screen-Print-Technologie

[0150] Zur Herstellung des Kunstleders 10 wird die
Schaumfolie Uber die Screen-Print-Technologie (Sieb-
druck-Auftrag des Klebstoffs/Hotmelt) mitdem Textil ver-
klebt. Die Screen-Print-Technologie beinhaltet das
Durchrakeln des geschmolzenen Klebstoffes durch eine
Lochschablone auf Schaumfolie. Unter Druck wird der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

textile Trager auf die beschichtete Schaumfolie gefligt.
Auf Grund unterschiedlicher Lochschablonen sind sehr
genaue Auflagen an Klebstoff realisierbar.

[0151] Furdie Herstellung des Kunstleders/Laminates
werden Klebstoffauflagenim Bereich von ca. 10 - 20 g/m?2
realisiert. Durch die technologiebedingte geringe Kleb-
stoffauflage und eine optimale Verteilung des Klebers
wird die Atmungsaktivitdt der Beschichtung nur minimal
beeinflusst.

[0152] Klebstofftechnologie: PUR-Holtmelt (mit Luft-
feuchtigkeit vernetzender Polyurethan-Schmelzkleb-
stoffe) Die Produkte wurden speziell fir Textil-Kaschie-
rungen, z. B. zum Kleben von gewebten und non-woven-
Fasern mitPVC-, Polyester-, Polyurethan- und Polyethe-
ramidfolien, entwickelt. Die Abbindezeit hangt von der
Applikationstemperatur, Klebstoffmenge, Type des Sub-
strates, Temperatur des Substrates und den Umge-
bungsbedingungen ab.

Chemische Basis: PUR-Prepolymer

[0153] Konsistenz: fest; Dichte: Ca. 1,10 g/cm3;
Schmelzviskositat (Brookfield). Die Herstellung des
Kunstleders 10 tiber die Screen-Print-Technologie bietet
eine einzigartige Moglichkeit die Textilen Substrate be-
ziehungsweise die textilen Lagen 14 zu variieren. Auf
diese Weise kann eine Schaumfoliencharge mit ver-
schiedensten textilen Substraten verbunden werden.
[0154] Optional kann das Textil beziehungsweise die
textile Lage 14 auch vorab mit einer atmungsaktiven
Membrane zu einem 2-Lagenlaminat verbunden worden
sein, so dass das fertige Kunstleder/Laminat neben einer
hohen Atmungsaktivitdt auch eine hohe Wassersaule
aufweist. Das Membransystem kann nach der jeweiligen
Anforderung frei wahlbar. Membranen auf Polymerbasis
sind die am weitesten verbreiteten Membranen. Haupt-
sachlich werden Polyetherester (PES), Polytetrafluore-
thylen (PTFE), und Polyurethan (PU) zu Membranen ver-
arbeitet.

[0155] Nach angemessener Vernetzungsdauer des
PUR Klebstoffs werden die Laminate fiir die Hydropho-
bierung auf dem Spannrahmen vorbereitet. Der letzte
Verfahrensschritt 6] ist als optional zu sehen, um die
Wasserabweisung des Kunstleders zu verbessern.

5. Hydrophobierung mittels Ausriistung auf einem
Spannrahmen

[0156] Das Kunstleder 10/Laminat wird in dem optio-
nalen letzten Arbeitsgang nicht, wie fir Textilien Ublich,
getaucht, sondern einseitig gepflatscht. Das Pflatschen
zahlt auf Grund des geringen Flotteneinsatzes zu den
Minimalauftragsverfahren. Uber Fiihrungswalzen wird
die Warenbahn an einer rotierenden Walze vorbeige-
fuhrt. Durch das Eintauchen der Pflatschwalze wird die
Flotte auf der Oberflache der Walze mitgenommen und
einseitig an die Oberflache des Schaums 16 abgegeben.
Dieser Arbeitsgang erfolgt Giber einen Spannrahmen mit
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getrennt einstellbaren Temperaturzonen. Anschlielend
wird das ausgeristete Kunstleder 10 auf eine Kaule ge-
wickelt und der Warenschau zur Verfligung gestellt.
[0157] Die Hydrophobierung kann mit Fluorcarbonen
oder FC-freien DRWs erfolgen.

[0158] AnschlielRend erfolgte eine Warenschau bezie-
hungsweise eine Sichtprifung und eine Qualitatskont-
rolle im Priflabor, wobei die folgenden Werte erreicht
werden konnten:

WVP (mg/cm2/h): >9 (ohne Membrane 11,5-15,0, insbe-
sondere > 7, mit Membrane 2,54-9,0, insbesondere > 2);
MVTR (g/m2/24h): > 4.500 (ohne Membrane 3.350 bis
4.500, insbesondere >2000, mit Membrane 1.600-3.750,
insbesondere > 1000); Abriebbestandigkeit (Touren):
55.000; Spray Test > 80.

[0159] Beziiglich der Priifungen wurden die folgenden
Normen verwendet:

*  Luftdurchlassigkeit: EN ISO 9237

e Bestimmung des Widerstandes gegen das Durch-
dringen von Wasser / Hydrostatischer Druckver-
such: DIN EN 20811

¢ Nichtgewerbliche Wasch -und Trocknungsverfahren
zur Prifung von Textilien: DIN EN 1SO 6330

¢ Wasserdampfdurchlassigkeit: DIN EN I1ISO 15496
(MVTR [g/m2 24h]; Moisture Vapor Transmission
Rate (MVTR), auch Water Vapor Transmission Rate
(WVTR)

DIN EN

¢ Wasserdampfdurchlassigkeit: ISO

14268:2013 (WVP [mg/cm?2 h])

¢ Nahtabdichtung: EN 343 20811

e Abrieb: DIN EN ISO 12947-2

*  Dauerknickverhalten: DIN 53359

* Dauerbiegefestigkeit: DIN EN ISO 32100

e  Spraytest-Bestimmung der wasserabweisenden Ei-
genschaften (Sprihverfahren) von Textilien: DIN EN
ISO 4920

Bezugszeichen:

[0160]

10  Kunstleder

12  textile Anordnung

14  textile Lage

16 Schaum

18  Struktur

20  erste Fixierschicht
22  Fixierbereich
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26
24 Freibereich
26 Membran
28  zweite Fixierschicht
30  Fixierbereich
32  Freibereich
34  Deckschicht
36  Unterlage
38 Rakel
40  Schichtfolge
42 Auftrageinrichtung
44  Walze
46  Lochgitter
48  Walze
50  Schichtfolge
52 Bad
54  Flussigkeit
Patentanspriiche
1. Mehrschichtiges Kunstleder (10), mindestens auf-

weisend

- eine textile Anordnung (12); und
- einen polyurethanbasierten Schaum (16);

wobei

der polyurethanbasierte Schaum (16) mit der textilen
Anordnung (12) partiell fixiert ist unter Verwendung
einer ersten Fixierschicht (20) derart, dass die erste
Fixierschicht (20) durch ein Fixiermittel gebildete Fi-
xierbereiche (22) und in der selben Ebene von dem
Fixiermittel freie Freibereiche (24) aufweist.

Kunstleder nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Fixierschicht (20) punktfor-
mig, in Form von Rauten oder in Form von Balken
aufgetragen ist.

Kunstleder nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Fixierschicht (20) in
einer Menge von > 2 bis < 50 g/mZ2, insbesondere >
10 g/m2 bis < 20 g/m? aufgetragen ist.

Kunstleder nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die textile Anordnung
(12) aus einer textilen Lage (14) besteht.

Kunstleder nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die textile Anordnung
(12) eine textile Lage (14) und eine wasserundurch-
lassige Membran (26) aufweist, wobei die was-
serundurchlassige Membran (26) mit der textilen La-
ge (14) partiell fixiert ist unter Verwendung einer
zweiten Fixierschicht (28) derart, dass die zweite Fi-
xierschicht (28) durch ein Fixiermittel gebildete Fi-
xierbereiche (30) und in der selben Ebene von dem
Fixiermittel freie Freibereiche (32) aufweist.
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Kunstleder nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass auf dem polyurethan-
basierten Schaum (16) ferner eine Deckschicht (34)
vorgesehen ist.

Kunstleder nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Deckschicht (34) zumindest zum
Teilaus einerinsbesondere aliphatischen Polyester-
Polyurethan-Dispersion ausgebildet ist.

Kunstleder nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine der
ersten Fixierschicht (20) und der zweiten Fixier-
schicht (28) zumindest zum Teil ausgebildet ist aus
einem Schmelzklebstoff oder aus einerinsbesonde-
re aliphatischen Polyester-Polyurethan-Dispersion.

Kunstleder nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der polyurethanba-
sierte Schaum (16) ein Silikon aufweist.

Kunstleder gemaf einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der polyurethanba-
sierte Schaum (16) einen Feststoffanteil von > 40
Vol.-%, bevorzugt in einem Bereich von > 40 Vol.-%
bis < 70 Vol.-%, aufweist.

Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen
Kunstleders (10) nach einem der Anspriche 1 bis
10, umfassend die Schritte:

a) Bereitstellen einer Unterlage (36);

b) Gegebenenfalls Aufbringen einer Deck-
schicht (34) auf die Unterlage (36);

c) Aufbringen eines polyurethanbasierten
Schaumes (16) auf die Unterlage (36) oder,
wenn eine Deckschicht (34) auf der Unterlage
(36) vorhanden ist, auf die Deckschicht (34);
d) Partielles Auftragen einer ersten Fixierschicht
(20) auf den polyurethanbasierten Schaum (16)
oder auf eine textile Anordnung (12) unter Aus-
bildung von durch ein Fixiermittel gebildeten Fi-
xierbereichen (22) und von in der selben Ebene
von dem Fixiermittel freien Freibereichen (24);
e) Aufbringen der textilen Anordnung (12) auf
den polyurethanbasierten Schaum (16); und

f) Entfernen der Unterlage (36).

Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen
Kunstleders (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
10, umfassend die Schritte:

g) Bereitstellen einer textilen Anordnung (12);
h) Bereitstellen eines polyurethanbasierten
Schaums (16);

i) Partielles Auftragen einer ersten Fixierschicht
(20) auf den polyurethanbasierten Schaum (16)
oder auf die textile Anordnung (12) unter Aus-
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14.
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bildung von durch ein Fixiermittel gebildeten Fi-
xierbereichen (22) und von in der selben Ebene
von dem Fixiermittel freien Freibereichen (24);
j) Zusammenfliigen des polyurethanbasierten
Schaums (16) und der textilen Anordnung (12);
und

k) gegebenenfalls Aufbringen einer Deckschicht
(34) aufden polyurethanbasierten Schaum (16).

Verfahren gemafl Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Fixierschicht (20)
in Verfahrensschritt d) oder in Verfahrensschritt i)
aufgebracht wird unter Verwendung eines Sieb-
druckverfahrens.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Unterlage (36)
ein genarbtes Unterlagepapier ist.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren den
weiteren Verfahrensschritt aufweist: 1) Hydropho-
bieren wenigstens eines der Deckschicht (34) und
des Schaums (16).
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