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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum 
Zurichten  von  Spaltleder  ober  Lederfaserwerk- 
stoffen,  sowie  eine  Vorrichtung  zur  Herstellung 
einer  Zurichtung  auf  einem  Spaltleder  od.  dgl. 

Es  ist  bereits  bekannt,  Spaltleder  mit  einer 
Zurichtung  zu  versehen,  welche  eine  strukturierte 
Oberfläche,  beispielsweise  eine  ledernarbenartig 
strukturierte  Oberfläche  aufweist.  Hiebei  wird 
sine  flüssige,  nasse,  die  Zurichtung  bildende 
Masse  direkt  auf  die  Oberseite  des  Spaltleders, 
beispielsweise  durch  Gießen,  Streichen,  Plüs- 
:hen,  Sprühen,  Drucken,  oder  mittels  einer  Wal- 
?enauftragsmaschine  aufgebracht  und  durch 
frocknen  verfestigt.  Damit  die  Zurichtung  eine 
edernarbenartig  strukturierte  Oberfläche  erhält, 
nuß  bei  diesem  bekannten  Verfahren  nach  dem 
rrocknen  der  flüssigen  Zurichtungsmasse  bzw. 
lach  dem  Verfestigen  der  Zurichtung  das  zuge- ichtete  Spaltleder  geprägt  werden.  Dieses  Prä- 
jen  des  Spaltleders  erfolgt  in  einer  Prägepresse 
jnter  Hitzeeinwirkung  bei  sehr  hohem  Druck, 
dadurch  verändert  sich  die  Struktur  des  Spaltle- iers  und  der  Zurichtung  in  unerwünschter  Weise. 
)as  zugerichtete  Spaltleder  wird  nicht  nur  dün- 
ier,  sondern  auch  härter  und  steifer.  Weiters  wird 
liedurch  eine  vorhandene  Wasserdampfdurch- 
ässigkeit  der  Zurichtung  verringert  oder  zerstört, 
veil  beim  Prägen  unter  Hitze  und  Druck  die  in  der 
[urichtung  vorhandenen  Poren  wieder  geschios- 
en  bzw.  zerstört  werden. 
Ein  wesentlicher  Nachteil  bei  diesem  bekannten 

'erfahren  ist  darin  gelegen,  daß  für  die  Herstel- 
jng  der  Zurichtung  nur  thermoplastische  Kunst- 
toffe  verwendet  werden  können,  welche  unter 
Värme  und  Druck  verformbar  sind,  da  sonst  ein 
lachträgliches  Prägen  der  strukturierten  Oberflä- 
he  in  die  verfestigte  Zurichtung  nicht  möglich  ist. 
iolche  thermoplastische  Kunststoffe  weisen 
sdoch  schlechtere  Eigenschaften  auf  als  nicht- 
lermoplastische  oder  weniger  thermoplastische 
Kunststoffe. 
Nachteilig  ist  ferner,  daß  das  Prägen  der  struk- 

jrierten  Oberfläche  in  einem  gesonderten 
Arbeitsvorgang  erfolgt,  d.h.  das  zugerichtete 
ipaltleder  muß  weiterbehandelt,  also  in  der 
egel  manuell  in  eine  Prägepresse  eingelegt 
rerden. 
Aus  der  EP—  A  105  046  ist  es  auch  bekannt,  die 

üssige  Zurichtungsmasse  nicht  unmittelbar  auf 
as  Spaltleder  aufzutragen,  sondern  diese  flüs- 
ige  Zurichtungsmasse  auf  eine  mit  einem  Anti- 
aftbelag  versehene,  eine  der  gewünschten 
trukturierung  entsprechende  Oberfläche  aufwei- 
snde  Unterlage  in  mehreren  Schichten  aufzu- 
ragen,  wobei  das  Spaltleder  auf  die  letzte 
chicht  in  ihrer  Naßphase  gelegt  wird  und 
nschließend  das  so  zugerichtete  Spaltleder  in 
iner  Rollenpresseverpreßt  und/oder  einer  Vaku- 
mbehandlung  unterworfen  wird.  Bei  dieser  Vor- 
angsweise  wird  zwar  eine  unerwünschte  Verfe- 
:igung  bzw.  Verhärtung  und  eine  unerwünschte 
erringerung  der  Dicke  des  zugerichteten  Spaltle- 
ers  weitgehend  vermieden,  dafür  ist  jedoch  die 

verDinaung  zwischen  der  Zurichtung  und  dem 
Spaltleder  schlechter. 

In  der  EP—  A  105  046  wird  weiters  bereits  vor- 
geschlagen,  zunächst  einen  Teil  der  Zurichtungs- 

5  masse  auf  eine  Unterlage  aufzubringen  und  verfe- 
stigen  zu  lassen,  hierauf  einen  weiteren  Teil  der 
Zurichtungsmasse  auf  eine  Seite  des  Spaltleders 
aufzutragen  und  dieses  mit  der  aufgetragenen 
Zurichtungsmasse  in  ihrer  Naßphase  auf  die 

io  Unterlage  derart  aufzulegen,  daß  die  mit  der 
Zurichtung  versehene  Seite  des  Spaltleders  auf 
der  verfestigten  Zurichtung  auf  der  Unterlage 
aufliegt  und  die  zurichtungsfreie  trockene  Seite 
des  Spaltleders  nach  oben  zeigt.  Die  Unterlage 

15  weist  hiebei  eine  negative,  der  gewünschten 
ledernarbenartig  strukturierten  Oberfläche  der 
Zurichtung  entsprechende  Formgebung  auf,  so 
daß  beim  Trocknen  der  Zurichtungsmasse  unter 
leichtem  Druck  gleichzeitig  die  Zurichtung  ein 

>o  ledernarbenähnliches  Aussehen  erhält.  Bei  dieser 
Vorgangsweise  erfolgt  die  Strukturierung  der 
Zurichtung  derart,  daß  das  Spaltleder  seine  Dicke, 
Weichheit  und  Wasserdampfdurchlässigkeit  nicht 
oder  nur  kaum  verändert.  Derart  hergestellte 

's  zugerichtete  Spaltleder  sind  also  weich, 
geschmeidig  und  kommen  in  ihrem  Aussehen 
und  ihren  Eigenschaften  dem  vollnarbigen  Leder 
am  nächsten.  Der  wesentliche  Nachteil  bei  dieser 
bekannten  Vorgangsweise  ist  jedoch  darin  gele- 

o  gen,  daß  das  Spaltleder  unmittelbar  nach  dem 
Aufbringen  der  nassen  Zurichtungsmasse  manu- 
ell  umgedreht  werden  muß,  damit  die  mit  der 
Zurichtungsmasse  versehene  Seite  des  Spaltle- 
ders  nach  unten  weist  und  im  nassen  Zustand  mit 

5  der  eine  entsprechende  Struktur  aufweisenden 
Unterlage  in  vollflächige  Berührung  gebracht 
wird.  Insbesondere  bei  großen  Spalten  schafft 
das  manuelle  Umdrehen  beträchtliche  Schwierig- 
keiten  und  ist  mit  großer  körperlicher  Anstren- 

o  gung  verbunden.  Außerdem  kommt  es  beim 
manuellen  Umdrehen  und  Auflegen  auf  die 
Unterlage  häufig  zu  Lufteinschlüssen  zwischen 
der  Unterlage  und  der  mit  der  Zurichtung  verse- 
henen  Seite  des  Spaltleders,  wodurch  die  Haftung 

5  der  Zurichtung  verschlechtert  wird  und  das  Aus- 
sehen  der  mit  der  ledernarbenartigen  Struktur 
versehenen  Zurichtung  an  den  Stellen,  wo  die 
Lufteinschlüsse  vorhanden  sind,  wesentlich 
beeinträchtigt  wird.  Dieses  Aussehen  wird  wei- 

J  ters  auch  dadurch  beeinträchtigt,  daß  die  noch 
nasse  Zurichtung  durch  das  Anfassen  des  Spaltle- 
ders  zum  manuellen  Umdrehen  beschädigt  wird, 
und  dadurch,  daß  dann,  wenn  das  Spaltleder  auf 
der  Unterlage  nicht  in  der  richtigen  Lage  abgelegt 

>  wird,  ein  nachträgliches  Verschieben  erforderlich 
ist. 

Die  vorliegende  Erfindung  hat  sich  zur  Aufgabe 
gestellt,  ein  zugerichtetes  Spaltleder  oder  einen 
Lederfaserwerkstoff  zu  schaffen,  bei  weichem  die 

>  eine  strukturierte  Oberfläche  aufweisende 
Zurichtung  sehr  dünn  gemacht  werden  kann,  so 
daß  die  Eigenschaften  des  Spaltleders  oder  dgl., 
durch  Aufbringen  der  Zurichtung  nicht  wesentlich 
verändert  werden,  wobei  sich  die  grobe  faserige 

;  Struktur  des  Spaltleders  nicht  auf  der  Oberfläche 
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der  Zurichtung  abzeichnet  und  eine  untrennbare 
Verbindung  zwischen  dem  Leder  und  der 
Zurichtung  gewährleistet  ist. 

Daher  soll  durch  die  vorliegende  Erfindung  ein 
Verfahren  und  eine  Vorrichtung  geschaffen 
werden,  durch  weiches  bzw.  durch  welche  die 
Herstellung  eines  solchen  zugerichteten  Spaltle- 
ders  od.  dgl.  auf  einfache  und  sichere  Weise 
ermöglicht  wird.  Im  besonderen  sollen  auch  die 
für  die  Durchführung  eines  Farbwechsels  bei  der 
Zurichtung  anfallenden  Arbeiten  verringert 
werden. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  werden  erfindungs- 
gemäß  das  Verfahren  und  die  Vorrichtung  gemäß 
den  Ansprüchen  1  und  17  vorgeschlagen. 
Dadurch,  daß  die  von  der  wässerigen  Kunststoff- 
dispersion  gebildete  Schicht  die  Vertiefungen  des 
Leders  ausfüllt  und  die  abstehenden  Fasern  des- 
selben  vollständig  umschließt,  wird  nicht  nur  eine 
absolut  untrennbare  Verbindung  zwischen  dieser 
Schicht  und  dem  Leder  sichergestellt,  sondern 
auch  gewährleistet,  daß  die  Oberfläche  der 
Zurichtung  lediglich  die  gewünschte  strukturierte 
Form  besitzt,  sich  jedoch  die  Vertiefungen  des 
Leders  und  die  von  diesem  Leder  abstehenden 
Fasern  nicht  auf  dieser  Oberfläche  der  Zurichtung 
abzeichnen. 

Unter  dem  Begriff  "wässerige  Kunststoffdisper- 
sion"  werden  hochpolymere  Kunststoffe  verstan- 
den,  die  Wasser  enthalten  oder  in  Wasser  disper- 
giert  sind,  und  die  durch  Entzug  des  Wassers, 
beispielsweise  durch  Verdampfen,  vorzugsweise 
unter  Wärmezufuhr,  Filme  bilden. 

Die  Zurichtung  besteht  aus  zwei  Schichten, 
wobei  die  innere,  dem  Leder  benachbarte  und  die 
abstehenden  Fasern  vollständig  aufnehmende 
Schicht  von  der  wässerigen  Kunststoffdispersion 
gebildet  ist  und  die  äußere,  die  strukturierte 
Oberfläche  aufweisende  Schicht  aus  einer  wässe- 
rigen  Kunststoffdispersion  oder  aus  einer  flüssi- 
gen  Kunststofflösung  gebildet  ist. 

Unter  dem  Begriff  "flüssige  Kunststofflösung" 
werden  in  einem  Lösungsmittel  gelöste  hochpo- 
lymere  Kunststoffe  verstanden,  die  beim  Sprühen 
oder  Streichen  Filme  bilden,  die  sich  durch 
Lösungsmittelentzug,  beispielsweise  durch  Ver- 
dunsten  des  Lösungsmittels,  verfestigen. 

Eine  solche  Ausbildung  ermöglicht  ein  rasche- 
res  Verfestigen  der  die  Zurichtung  bildenden 
Kunststoffdispersion  bzw.  Kunststofflösung 
durch  Verdunsten  des  Wassers  bzw.  Lösungsmit- 
tels,  da  dann  die  Dicke  jeder  dieser  Schichten 
dünner  gehalten  werden  kann  und  die  erste 
Schicht  sich  bereits  verfestigt,  bevor  die  zweite 
Schicht  gebildet  wird.  Vor  allem  aber  ermöglicht 
es  diese  Ausbildung,  die  strukturierte  Sichtfläche 
der  Zurichtung  durch  Anordnung  der  äußeren 
Schicht  gesondert  herzustellen  und  den  jeweili- 
gen  Wünschen  anzupassen,  wogegen  die  innere 
Schicht,  welche  die  Vertiefungen  des  Leders  aus- 
füllt  und  die  vom  Leder  abstehenden  Fasern 
aufnimmt,  unverändert  belassen  werden  kann. 

Durch  Auftragen  der  Kunststoffdispersion  in 
der  angegebenen  Menge  wird  eine  Zurichtung 
mit  einer  solchen  Dicke  hergestellt,  daß  einerseits 

eine  gute,  untrennbare  Verbindung  mit  dem 
Leder  erfolgt,  wobei  eine  vollständige  Einbettung 
der  vom  Leder  abstehenden  Fasern  gewährleistet 
ist,  anderseits  die  Eigenschaften  des  Leders  durch 

5  die  Zurichtung  nicht  in  nachteiliger  Weise  beein- 
flußt  werden. 

Damit  die  dem  Leder  benachbarte  und  dessen 
abstehende  Fasern  vollständig  aufnehmende 
Schicht  die  gewünschte  Schaumstruktur  auf- 

io  weist,  werden  zweckmäßig  vor  dem  Auftragen" 
der  wässerigen  Kunststoffdispersion  dieser 
Mikrohohlkugeln  mit  einem  Durchmesser  von 
0,008  bis  0,1  mm  beigemengt,  deren  dünne  Hülle 
aus  thermoplastischem  Material,  vorzugsweise 

15  aus  Vinylidenchlorid-Copolymerisat,  besteht. 
Erfindungsgemäß  wird  vor  dem  Auflegen  des 

mit  einer  wässerigen  Kunststoffdispersion  verse- 
henen  Leders  auf  die  strukturierte  Oberfläche  der 
Unterlage  auf  diese  eine  wässerige  Kunststoffdi- 

20  spersion  oder  eine  flüssige  Kunststofflösung  auf- 
gebracht  werden,  wobei  das  Leder  erst  nach  dem 
Verfestigen  dieser  weiteren  wässerigen  Kunst- 
stoffdispersion  bzw.  flüssigen  Kunststofflösung 
auf  die  Unterlage  aufgebracht  wird.  Diese  weitere 

25  wässerige  Kunststoffdispersion  bzw.  flüssige 
Kunststofflösung  kann  dann  beispielsweise  direkt 
ein  Finish  bilden.  Der  Aufbau  der  Zurichtung  aus 
zwei  Schichten,  von  welchen  die  dem  Leder 
benachbarte  Schicht  vorzugsweise  dicker  ist  als 

30  die  Schicht  mit  der  strukturierten  Oberfläche, 
ergibt  den  Vorteil,  daß  die  Zurichtung  bessere 
Abriebeigenschaften  aufweist  als  eine  aus  einer 
einzigen  Schicht  gebildete  Zurichtung. 

Die  Verfestigung  der  die  Zurichtung  bildenden 
35  Schichten  läßt  sich  dadurch  beschleunigen,  daß 

während  und/oder  nach  dem  Auftragen  der  wäs- 
serigen  Kunststoffdispersion  bzw.  flüssigen 
Kunststofflösung  diese  erwärmt  wird,  so  daß  das 
Wasser  bzw.  Lösungsmittel  rascher  entweicht. 

40  Eine  solche  Erwärmung  kann  auf  elektrischem 
Wege,  beispielsweise  durch  Infrarotstrahlung, 
aber  auch  durch  einen  Gasbrenner,  erfolgen.  Die 
auf  die  Oberfläche  der  Unterlage  aufgebrachte 
wässerige  Kunststoffdispersion  bzw.  flüssige 

45  Kunststofflösung  verfestigt,  sich  von  der  erwärm- 
ten  Unterlage  ausgehend,  so  daß  in  dem  die 
Oberfläche  der  Zurichtung  bildenden  Bereich  mit 
Sicherheit  keine  Blasen  entstehen,  da  sich  dort 
sofort  bei  Kontakt  der  wässerigen  Kunststoffdi- 

50  spersion  bzw.  flüssigen  Kunststofflösung  mit  der 
erwärmten  Unterlage  eine  feste  Haut  bildet. 

Besonders  zweckmäßig  ist  es,  wenn  die  wässe- 
rige  Kunststoffdispersion  mittels  wenigstens 
einer  Auftragswalze  auf  das  Leder  aufgetragen 

55  wird.  Hiebei  wird  zweckmäßig  das  Leder  an  der 
Auftragswalze  vorbeibewegt,  wobei  die  Rotat- 
ionsrichtung  der  Auftragswalze  zur  Bewegungs- 
richtung  des  Leders  entgegengesetzt  ist.  Dadurch 
wird  sichergestellt,  daß  unter  Ausnützung  der 

60  Scherkräfte  die  vom  Leder  abstehenden  Fasern 
vollständig  in  die  in  einem  einzigen  Arbeitsvor- 
gang  aufgetragene  Schicht  eingebettet  werden 
und  somit  nach  Verfestigung  untrennbar  mit  die- 
ser  Schicht  verbunden  sind. 

65  Zweckmäßig  wird  eine  flüssige  Kunststofflö- 

3 
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verwendet,  die  mehr  als  40  Vol.-%  Feststoffan- 
teile  enthält.  Hiebei  ist  es  von  Vorteil,  wenn insbesondere  die  auf  die  Unterlage  aufgebrachte 
wässerige  Kunststoffdispersion  oder  flüssige 
Kunststofflösung  Pigmente  und/oder  Farbstoffe 
anthält,  die  dann  die  Farbe  der  Zurichtung  bestim- 
inen.  Vorzugsweise  wird  eine  vernetzbare,  im 
wesentlichen  nicht  thermoplastische  Polyure- :han-  und/oder  Polybutadien-Dispersion  verwen- det. 

Insbesondere  dann,  wenn  die  Unterlage  aus 3iner  Silikonplatte  besteht,  ist  es  von  Vorteil, 
venn  erfindungsgemäß  die  wässerige  Kunststoff- 
iispersion  auf  die  Unterlage  aufgegossen  oder 
iufgesprüht  wird.  Durch  das  Aufgießen  oder  Auf- 
iprühen  einer  dünnen  Schicht  auf  die  beheizte 
md  daher  mehr  als  70°  heiße  Unterlage  bilden iich  gleichfalls  in  gewünschter  Weise  Mikropo- 
en,  denn  die  Verfestigung  der  aufgegossenen "der  aufgesprühte  Dispersion  setzt  bereits  beim Vuftreffen  auf  die  beheizte  Unterlage  ein. 

Es  kann  aber  auch  die  Unterlage  aus  einem  mit 
iner  entsprechenden  Strukturierung  versehenen 
'apier  bestehen,  das  zweckmäßig  mit  einer 
leschichtung  versehen  ist.  In  diesem  Fall  ist  es on  Vorteil,  die  flüssige  Kunststofflösung  auf  die 
Interlage  mittels  einer  Rakel  aufzubringen. 
Zweckmäßig  hat  die  auf  die  Unterlage  durch 

ließen  oder  Sprühen  aufgebrachte,  die  äußere 
chicht  bildende,  wässerige  Kunststoffdispersion 
me  niedrigere  Viskosität  und  die  auf  die  Unter- 
ige  durch  Rakeln  aufgebracht  flüssige  Kunststof- 
osung  eine  höhere  Viskosität  als  die  auf  der eder  aufgetragene  Dispersion,  welche  die 
mere,  die  Fasern  einbettende  Schicht  bildet. 
Von  besonderem  Vorteil  ist  es,  wenn  das  Leder 

"t  der  Zurichtung  bei  der  Vakuumbehandlung 
'eiterbewegt  wird.  Da  das  Aufbringen  der  wässe- 
gen  Kunststoffdispersion  auf  das  Leder,  das 
ufbringen  der  wässerigen  Kunststoffdispersion 
Verflüssigen  Kunststofflösung  auf  die  Unterlage id  das  Auflegen  des  mit  der  wässerigen  Kunst- 
offdispersion  versehenen  Leders  auf  die  Unter- 
ge  sowie  das  Verpressen  kontinuierlich  vorge- Jmmen  werden  kann,  wird  in  diesem  Fall,  wenn 
so  das  Leder  mit  der  Zurichtung  bei  der  Vaku- 
nbehandlung  weiterbewegt  wird,  eine  kontinu- 
riiche  Fertigung  des  zugerichteten  Leders  im 
ießbandverfahren  ermöglicht. 
Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  zur  Herstel- 
ng  von  zugerichtetem  Leder,  insbesondere  von 
gerichtetem  Spaltleder,  ist  mit  einer  Abstüt- 
ng  für  das  zuzurichtende  Leder,  einer  Einrich- 
ng  zum  Auftragen  der  in  flüssiger  Phase  befind- 
hen  Zurichtung  auf  das  zuzurichtende  Leder 
id  einer  Einrichtung  zur  Herstellung  einer  Struk- 
r  in  der  Zurichtung  versehen,  und  im  wesent- hen  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zumindest 
l  Teil  der  Abstützung  bewegbar  um  eine 
nlenkstelle  geführt  ist,  im  Bereich  welcher  das 
t  der  Zurichtung  versehen  Leder  an  eine  im 
isentlichen  mit  derselben  Geschwindigkeit  wie 
3  Abstützung  bewegbare  Unterlage  derart  Über- 
ben  wird,  daß  das  Leder  mit  der  mit  der 

^.uiiuruung  versenenen  beite  auf  der  Unterlage 
aufruht,  und  daß  die  Unterlage  mit  einer  strukturi- 
erten  Oberfläche  versehen  ist,  beispielsweise  mit 
einer  negativen  Ledernarbenstruktur  versehen  ist. 

5  Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  ermöglicht 
auf  einfache  Weise  ohne  manuelle  Betätigung  ein 
Umdrehen  des  mit  einer  zumindest  teilweise  flüs- 
sigen  Zurichtung  versehenen  Leders,  so  daß  die- 
ses  dann  mit  der  mit  der  Zurichtung  versehenen 

w  Seite  unten  auf  der  Unterlage  aufruht.  Bei  Anwen- 
dung  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  wird 
insbesondere  der  Vorteil  erzielt,  daß  die  Haftung 
der  Zurichtungsmasse  auf  dem  Leder  dadurch 
verbessert  wird,  daß  die  in  flüssiger  Phase  befind- 

5  liehe  Zurichtung  direkt  bzw.  unmittelbar  auf  das 
Leder  aufgebracht  wird,  so  daß  die  Zurichtung 
untrennbar  mit  dem  Leder  verbunden  wird,  wobei 
jedoch  die  Nachteile,  die  sich  beim  manuellen 
Umdrehen  des  Leders  mit  der  nassen  Zurichtung 

0  ergeben,  vermieden  werden.  So  weist  die  fertige 
Zurichtung  keine  störenden  Fehler  auf,  die  sich 
durch  das  Anfassen  des  mit  der  noch  nassen 
Zurichtung  versehenen  Leders  oder  durch  nach- 
trägliches  Verschieben  des  bereits  umgedrehten 

5  und  abgelegten  Leders  ergeben.  Durch  Anwen- 
dung  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  wird 
auch  die  Zeit,  welche  zwischen  dem  Auftragen 
der  flüssigen  Zurichtung  und  dem  Ablegen  des 
mit  der  flüssigen  Zurichtung  versehenen  Leders 

")  verstreicht,  reduziert  und  ist  vor  allem  genau vorausberechenbar.  Dadurch  kann  die  Unterlage 
stärker  erwärmt  werden  und  es  läuft  der  Trock- 
nungsprozeß  der  Zurichtung  rascher  ab.  Weiters 
kann  dadurch  die  Zurichtungsmasse  in  einer  dün- 

>  neren  Schicht  auf  das  Leder  aufgebracht  werden, 
denn  dadurch,  daß  die  Zeit  zwischen  dem  Auf- 
bringen  der  flüssigen  Zurichtung  und  dem 
Umdrehen  und  Ablegen  des  Leders  auf  die  Auf- 
lage  sehr  kurz  gehalten  werden  kann,  ist  sicherge- 1  stellt,  daß  keine  oder  zumindest  fast  keine  Flüs- 
sigkeit  verdunstet  oder  in  das  Leder  emigriert, 
was  zur  Folge  hat,  daß  die  Zurichtung  auch  an sehr  saugfähigen  Stellen  des  Leders  sehr  gut haftet. 

Die  Anwendung  der  erfindungsgemäßen  Vor- 
richtung  ermöglicht  es  weiters,  auch  poröse,  luft- 
und  wasserdampfdurchlässige  Zurichtungen  mit 
einer  Dichte  von  weniger  als  0,8  fest  und  untrenn- 
bar  mit  dem  Leder,  insbesondere  Spaltleder,  zu 
verbinden,  die  sich  besonders  für  die  Herstellung 
von  Schuhoberteilen  eignen,  die  mit  einer  ange- schäumten  Polyurethansohle  versehen  werden, denn  der  in  die  zur  Bildung  der  Polyurethansohle 
benötigte  Form  eingelegte,  aus  dem  erfindungs- 
gemäßen  Spaltleder  bestehende  Schuhoberteil 
ermöglicht  infolge  der  porösen  Ausbildung  der 
Zurichtung  ein  Entweichen  der  Luft  beim 
Schäumvorgang.  Außerdem  erfolgt  eine  hervor- 
ragende  mechanische  Verankerung  der  Polyure- 
thansohle  beim  Schäumvorgang  mit  dem  Schu- 
hoberteil,  da  hiebei  das  Polyurethan  in  die  poröse 
Zurichtung  eindringt,  so  daß  eine  hervorragende 
Verbindung  zwischen  dem  zugerichteten  Spaltle- 
der  und  der  Polyurethansohle  gewährleistet  ist. 

Bei  Anwendung  der  erfindungsgemäßen  Vor- 
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nchtung  kann  das  bereits  mit  einer  in  flüssiger 
Phase  befindlichen  Zurichtung  versehene  Leder 
auf  die  Abstützung  und  von  dort  auf  die  Unter- 
lage  übergeben  werden.  Es  kann  jedoch  auch  die 
Zurichtung  auf  das  Leder  aufgebracht  werden, 
wenn  dieses  auf  der  Abstützung  liegt. 

Die  Abstützung  kann  aus  einem  endlosen, 
angetriebenen,  über  wenigstens  zwei  Rollen 
geführten  Band  bestehen,  wobei  eine  der  Rollen 
die  Umlenkstelie  bildet.  Dadurch  wird  eine  konti- 
nuierliche  Arbeitsweise  ermöglicht,  wobei  die 
flüssige  Zurichtung  auf  das  Leder  aufgetragen 
werden  kann,  während  sich  dieses  mit  dem  Band 
vorwärtsbewegt.  Die  das  Band  bildende  Abstüt- 
zung  besteht  zweckmäßig  aus  Gummi  oder 
Kunststoff,  also  aus  einem  Material,  an  dem  das 
Leder  haftet,  so  daß  es  nicht  von  der  Abstützung 
abrutscht,  sich  jedoch  im  Übergabebereich  von 
der  Abstützung  löst  und  an  die  Unterlage  über- 
geben  wird.  Das  die  Abstützung  bildende  Band 
kann  auch  mit  einer  Abdeckung,  beispielsweise 
aus  Papier,  versehen  sein,  wobei  das  Papier  aus 
einer  endlosen  Papierbahn  bestehen  kann,  um 
eine  Verschmutzung  des  Bandes  beim  Auftragen 
der  wässerigen  Kunststoffdispersion  auf  das  auf 
der  Abstützung  befindliche  Leder  zu  verhindern. 
Dieses  Papier  kann  dann  zusammen  mit  dem 
Leder  auf  die  Unterlage  übergeben  werden,  wo 
es,  da  ja  das  Leder  bei  der  Übergabe  auf  die 
Unterlage  gewendet  wird,  die  oberste  Lage  bil- 
det.  Insbesondere  dann,  wenn  das  Papier  luft- 
durchlässig  ausgebildet  ist,  stört  es  bei  der  wei- 
teren  Bearbeitung  des  mit  der  Zurichtung  verse- 
henen  Leders  nicht  und  schützt  auch  die  nachfol- 
genden  Bearbeitungseinrichtungen  vor  Ver- 
schmutzung. 

Um  die  wässerige  Kunststoffdispersion  in 
einem  Arbeitsgang  auf  einfache  Weise  auf  das 
Leder  aufzutragen,  ist  erfindungsgemäß  ober- 
halb  der  Abstützung  eine  Auftragswalze  vorgese- 
hen,  wobei  die  Rotationsrichtung  der  Auftrags- 
walze  vorzugsweise  zur  Bewegungsrichtung  der 
Abstützung  entgegengesetzt  ist.  Wenn  sich  diese 
Auftragswalze  entgegengesetzt  zur  Bewegung 
der  Abstützung  und  damit  auch  zur  Bewegung 
des  Leders  dreht,  so  wird  die  wässerige  Kunst- 
stoffdispersion  in  das  Leder  einmassiert, 
wodurch  sich  eine  innige  Verbindung  mit  dem 
Leder  ergibt.  Die  Anordnung  einer  solchen  sich 
gegenläufig  drehenden  Auftragswalze  ist  von 
besonderem  Vorteil,  wenn  eine  wässerige  Kunst- 
stoffdispersion  aufgetragen  wird,  welcher  in  der 
erwähnten  Weise  Mikrohohlkugeln  beigemengt 
sind,  da  in  diesem  Fall  auch  die  Mikrohohlkugeln 
in  das  Leder  einmassiert  werden  und  sich 
zwischen  den  Fasern  anordnen  und  dazu  beitra- 
gen,  daß  das  zugerichtete  Spaltleder  auch  beim 
Dehnen  keine  unruhige  Oberfläche  aufweist.  Vor- 
teilhaft  ist  es  hiebei  auch,  wenn  die  auf  das  Leder 
aufgebrachte,  aus  der  wässerigen,  mit  Mikro- 
hohlkugeln  versehenen  Kunststoffdispersion 
bestehende  Schicht  keine  Pigmente  bzw.  Farb- 
stoffe  enthält,  da  in  diesem  Fall  sichergestellt  ist, 
daß  auch  diese  häufig  scharfkantigen  und  daher 
schirmgelnde  Eigenschaften  aufweisenden  Pig- 

mente  bzw.  Farbstoffe  die  dünnen  Hüllen  der 
Mikrohohlkugeln  beim  Auftragen  nicht  zerstören. 

Die  Unterlage  kann  erfindungsgemäß  von 
einem  sich  bewegenden  Transportband  gebildet 

5  sein.  Zweckmäßig  ist  hiebei  die  Unterlage  von 
einem  endlosen,  über  Führungsorgane,  bei- 
spieslsweise  Rollen,  geführten  Transportband 
gebildet.  Es  ist  aber  auch  möglich,  die  Unterlage 
von  einem  plattenförmigen  Trägerkörper  zu  bil-v 

10  den,  der  über  eine  Transporteinrichtung,  bei- 
spielsweise  Transportrollen,  bewegbar  ist.  Diese 
Ausbildung  weist  den  Vorteil  auf,  daß  das  zuge- 
richtete  Leder  zusammen  mit  dem  Trägerkörper 
wegtransportiert  werden  kann,  beispielsweise  für 

is  eine  weitere  Bearbeitung  des  Leders. 
Vorzugsweise  ist  die  Unterlage  beheizt, 

wodurch  das  Verfestigen  der  flüssigen 
Zurichtung  beschleunigt  wird  und  die  bereits 
erwähnten  Vorteile  eintreten. 

20  Zweckmäßig  besteht  die  Unterlage  aus  Silikon- 
kautschuk,  der  vorzugsweise  mit  einer  Verstär- 
kung  versehen  ist.  Als  Verstärkung  kann  bei- 
spielsweise  ein  Drahtnetz  verwendet  werden. 
Vorzugsweise  besteht  jedoch  die  Verstärkung 

25  aus  einem  Vlies  oder  Gewebe  aus  Glas-,  Asbest- 
oder  Carbonfasern.  Diese  Materialien  weisen  den 
Vorteil  auf,  daß  sie  ein  geringes  Gewicht  besitzen 
und  fast  keine  Wärmeausdehnung  aufweisen 
und  daß  sie  die  auftretenden  Temperaturen 

30  ebenso  wie  das  Silikon  selbst  aushalten. 
Die  Verstärkung  kann  in  die  Unterlage  einge- 

bettet  sein,  aber  auch  an  der  Unterseite  der 
Unterlage  angebracht  sein. 

Von  Vorteil  ist  es  ferner,  wenn  die  Unterlage 
35  aus  zwei  Schichten  mit  verschiedener  Härte  und/ 

oder  verschiedener  Elastizität  besteht,  wobei  die 
untere  Schicht  härter  und/oder  weniger  elastisch 
ist  als  die  obere  Schicht. 

Besteht  die  Unterlage  aus  Silikonkautschuk,  so 
40  weist  deren  Oberfläche,  auf  welche  das  zugerich- 

tete  Leder  abgelegt  wird,  eine  strukturierte  Ober- 
fläche  auf,  welche  der  Oberseite  der  Zurichtung 
ein  lederähnliches  Aussehen  verleiht. 

Die  Unterlage  kann  auch  von  einem  eine  struk- 
45  turierte,  vorzugsweise  mit  einer  Kunststoffbe- 

schichtung  versehene  Oberfläche  aufweisenden 
Papier,  insbesondere  von  einer  Rolle  abziehba- 
ren  Papierbahn  gebildet  sein,  auf  welche  bei 
einem  zweischichtigen  Aufbau  der  Zurichtung 

so  ein  dünner  Film  der  wässerigen  Kunststoffdisper- 
sion  bzw.  flüssigen  Kunststofflösung  aufgebracht 
wird.  Zweckmäßig  erfolgt  das  Auftragen  dieser 
wässerigen  Kunststoff  dispersion  bzw.  flüssigen 
Kunststofflösung  mittels  einer  oberhalb  der 

55  Unterlage  vorgesehenen  Gieß-,  Rakel-  oder 
Sprüheinrichtung. 

Um  die  Haftung  der  Zurichtung  am  Leder  zu 
verbessern,  ist  gemäß  einem  weiteren  Merkmal 
der  Erfindung  eine  auf  die  das  mit  der  Zurichtung 

60  versehene  Leder  abstützende  Unterlage  einwir- 
kende  Andrück-  bzw.  Preßeinrichtung  vorgese- 
hen. 

Um  die  Übergabe  des  mit  der  flüssigen 
Zurichtung  versehenen  Leders  von  der  Abstüt- 

65  zung  auf  die  Unterlage  zu  erleichtern,  kann  erfin- 

5 
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Abstützung  zur  Unterlage  wenigstens  eine  Über- 
gabewalze  vorgesehen  sein.  Solche  Übergabe- 
walzen  sind  insbesondere  dann  zweckmäßig, 
wenn  die  Abstützung  von  einem  umlaufenden 
Band  gebildet  ist  und  der  Durchmesser  der  Rol- 
len,  über  welche  dieses  Band  geführt  ist,  groß  ist. 
Es  können  auch  mehrere  Übergabewalzen  kleine- 
ren  Durchmessers  verwendet  werden. 

Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  weist  wei- 
ters  eine  vorzugsweise  von  einer  Vakuumvorrich- 
tung  gebildete  Trockeneinrichtung  für  das  auf  der 
Unterlage  befindliche,  mit  der  Zurichtung  verse- 
riene  Leder  auf,  welche  eine  rasche  Verfestigung 
der  Zurichtung  und  eine  Abfuhr  der  bei  dieser 
Verfestigung  entstehenden  Dämpfe  bewirkt. 
3emäß  einer  bevorzugten  Ausführungsform  der 
Erfindung  besteht  die  Vakuumvorrichtung  aus 
wenigstens  zwei  sich  bewegenden  Teilen, 
wischen  welchen  das  mit  der  Zurichtung  verse- 
lene  Leder  angeordent  ist,  wobei  zumindest  einer 
iieser  Teile  elastomere  Eigenschaften  besitzt  und 
nit  wenigstens  einer  verschließbaren  Öffnung 
versehen  ist,  die  an  eine  Vakuumquelle  anschließ- 
>ar  ist,  wodurch  zwischen  den  beiden  Teilen  ein 
Jnterdruck  aufrechterhalten  werden  kann,  der  ein 
Anpressen  des  elastomere  Eigenschaften  aufwei- 
lenden  Teiles  an  das  mit  der  Zurichtung  verse- 
lene,  am  anderen  Teil  abgestützte  Leder  bewirkt. 
)adurch,  daß  sich  die  beiden  Teile  bewegen, 
vährend  das  Vakuum  zwischen  den  beiden  Teilen 
lufrechterhalten  wird,  kann  eine  kontinuierliche 
:ertigung  des  zugerichteten  Leders  erzielt 
Verden,  denn  die  Bewegungsgeschwindigkeit 
lieser  beiden  die  Vakuumvorrichtung  bildenden 
'eile  kann  auf  einfache  Weise  auf  die  Bewegung ler  vor  dieser  Vakuumvorrichtung  befindlichen 
iinrichtungen,  insbesondere  auf  die  Bewegungs- 
leschwindigkeit  der  Unterlage,  abgestimmt 
werden.  Zweckmäßig  ist  der  untere  dieser  beiden 
eile  zumindest  teilweise  von  der  Unterlage  gebil- 
let,  welche  auf  einer  Transporteinrichtung  abge- tützt  ist,  so  daß  die  Vakuumbehandlung  des 
ugerichteten  Leders  auf  jener  Unterlage  erfolgt, uf  der  das  Leder  bei  der  Bildung  der  Zurichtung 
bgelegt  wurde.  Auch  hiedurch  wird  die  kontinu- 
ärliche  Fertigung  unterstützt. 
Die  Transporteinrichtung  kann  beispielsweise 

us  einzelnen  sich  bewegenden  Tischen  beste- 
en,  auf  welchen  die  Unterlage  aufruht.  Zweck- 
läßig  bewegen  sich  diese  Tische  in  einer 
eschlossenen  Bahn,  beispielsweise  in  einer  im 
wesentlichen  kreisförmigen  Bahn,  so  daß  jeder 
isch  nach  einer  gewissen  Zeit  wieder  zu  einer 
Ibergangsstelle  gelangt,  wo  eine  mit  einem 
jgerichteten  Leder  versehene  Unterlage  überge- 
en  wird. 
Die  Transporteinrichtung  kann  aber  auch  von 

inem  endlosen  umlaufenden  Trägerkörper  gebil- 
et  sein.  Zweckmäßig  besteht  dieser  Trägerkör- 
er  aus  einzelnen,  miteinander  verbundenen  plat- 
m-  oder  rohrförmigen  Elementen,  welche 
3mäß  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfindung 
urch  wenigstens  eine  Transportkette  miteinan- 
sr  verbunden  sind,  die  um  Kettenräder  herum- 

geuinn  ist.  uie  AusDildung  des  Tragerkorpers  aus 
einzelnen,  miteinander  verbundenen  platten- 
oder  rohrförmigen  Elementen  weist  gegenüber 
der  Ausbildung  des  Trägerkörpers  als  endloses 

5  Band  den  Vorteil  auf,  daß  Wärmedehnungen 
durch  Änderung  der  Spalte  zwischen  den  Elemen- 
ten  kompensiert  werden  können. 

Die  platten-  oder  rohrförmigen  Elemente  kön- 
nen  erfindungsgemäß  aus  Metall,  vorzugsweise 

10  aus  Stahl,  aber  auch  aus  hitzbeständigem  Kunst- 
stoff,  beispielsweise  aus  Polyimid  oder  aus  Sili- 
konkautschuk,  bestehen,  wobei  im  letzteren  Fall 
vorzugsweise  eine  Verstärkung  aus  Metall,  bei- 
spielsweise  aus  einer  Drahtmatte,  aus  einem 

's  Gewebe  oder  aus  einem  Vlies  vorgesehen  ist, 
damit  die  Elemente  der  auftretenden  Belastung 
sicher  standzuhalten  vermögen. 

Der  Trägerkörper  kann  aber  auch  aus  einem 
endlosen  Band  bestehen,  beispielsweise  aus 

'0  einem  Stahlband  oder  aus  einem  Band  aus  ela- 
stomerem  Material,  beispielsweise  aus  Silikon- 
kautschuk. 

Um  zu  vermeiden,  daß  der  Trägerkörper  beim 
Anlegen  des  Vakuums  und  bei  dem  dadurch 

5  bewirkten  Anpressen  des  oberen  Teiles  an  die  auf 
dem  Trägerkörper  abgestützte  Unterlage  nach 
unten  ausweicht,  können  gemäß  einem  weiteren 
Merkmal  der  Erfindung  unterhalb  des  Trägerkör- 
pers  Stützrollen  vorgesehen  sein. 

o  Weiters  sind  zweckmäßig  unterhalb  der  Trans- 
prteinrichtung  bzw.  des  Trägerkörpers  Heizein- 
richtungen,  beispielsweise  Infrarotstrahler,  vor- 
gesehen,  durch  welche  die  Unterlage  sowie  das 
auf  der  Unterlage  abgestützte  zugerichtete  Leder 

5  erwärmt  wird.  Durch  diese  Erwärmung  wird  eine 
raschere  Verfestigung  der  Zurichtung  bewirkt. 

Gemäß  einer  bevorzugten  Ausführungsform 
der  Erfindung  weist  der  obere  der  beiden  sich 
bewegenden  Teile  eine  Membrane  aus  elastome- 

o  rem  Material  auf,  die  bei  Ausbildung  eines  Unter- 
druckes  zwischen  den  beiden  Teilen  an  das  am 
unteren  Teil  abgestützte,  mit  der  Zurichtung  ver- 
sehene  Leder  angepreßt  wird.  Die  Membrane 
kann  eine  rundumlaufende  Dichtleiste  aufweisen, 

5  die  sich  an  der  Transporteinrichtung  oder  an  der 
auf  dieser  abgestützten  Unterlage  abstützt,  wobei 
die  Membrane  von  der  Transporteinrichtung  mit- 
bewegt  wird.  Die  Membrane  kann  mit  einem 
einzigen  Lederstück  zusammenwirken,  aber  auch 

?  mit  zwei  oder  mehreren  nebeneinander  ange- ordneten  Lederstücken.  Es  können  auch  auf  der 
Transporteinrichtung  mehrere  Membranen 
nebeneinander  angeordnet  sein,  wobei  jeweils 
einen  dieser  Membranen  zumindest  ein  zugerich- 

>  tetes  Leder  abdeckt,  wobei  gegebenenfalls  die 
Membranen  miteinander  verbunden  sind. 

Bei  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Erfin- 
dung  ist  die  Membrane  von  einem  aus  einem 
elastomeren  Material  bestehenden  Band  gebildet, 

>  das  sich  mit  dem  endlosen  umlaufenden  Träger- 
körper  synchron  bewegt.  Insbesondere  dann, 
wenn  dieses  Band  aus  einem  halbharten  Material 
besteht  und  eine  Stärke  von  mindestens  2  mm 
aufweist,  legt  es  sich  infolge  des  Eigengewichtes 
am  Spalteleder  an,  wodurch  bereits  eine  gewisse 
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Abdichtung  zwischen  der  Membrane  und  der 
Unterlage  bzw.  der  Transporteinrichtung  erfolgt, 
welche  die  Ausbildung  eines  Vakuums  bei  einem 
Anschluß  an  eine  Vakuumquelle  ermöglicht.  Es 
können  aber  auch,  damit  eine  solche  Abdichtung 
sichergestellt  ist,  das  aus  elastomerem  Material 
bestehende  Band  und/oder  der  Trägerkörper  an 
den  in  Bewegungsrichtung  verlaufenden  Rand- 
bereichen  sowie  gegebenenfalls  in  vorbestimm- 
ten  Abständen  quer  zur  Bewegungsrichtung  mit 
Dichtleisten  aus  elastomerem  Material  versehen 
sein.  Diese  Dichtleisten  bestehen  vorzugsweise 
aus  einem  weicheren  Material  als  die  Membrane 
und  können  an  der  Membrane  oder,  wenn  der 
Trägerkörper  aus  Kunststoff  besteht,  an  diesem 
Trägerkörper  angeklebt  oder  anvulkanisiert  sein. 

Zweckmäßig  sind  die  Öffnungen  zur  Verbin- 
dung  mit  der  Vakuumquelle  in  den  Dichtleisten 
angeordnet  und  mit  Ventilen  versehen.  Die 
Anordnung  der  Ventile  bringt  den  Vorteil  mit 
sich,  daß  die  Verbindung  mit  der  Vakuumquelle 
während  der  Weiterbewegung  der  Transportein- 
richtung  und  der  Membrane  unterbrochen 
werden  kann  und  trotzdem  durch  Schließen  des 
Ventiles  das  Vakuum  aufrechterhalten  werden 
kann. 

Damit  die  bei  der  Trocknung  der  Zurichtung 
entstehenden  Dämpfe  auch  von  den  inneren 
Bereichen  des  Leders  mit  Sicherheit  abgezogen 
werden,  ist  erfindungsgemäß  die  Membrane  an 
der  dem  Leder  zugewendeten  Seite  mit  Rillen 
versehen,  welche  Kanäle  für  die  Abfuhr  dieser 
Dämpfe  bilden. 

Vorzugsweise  ist  auch  die  Membrane  beheizt, 
wodurch  der  Vorteil  erzielt  wird,  daß  das  die 
Zurichtung  bildende  Kunststoffmaterial,  wenn  es 
sich  bei  einem  seitlichen  Austreten  am  Rand  des 
Leders  in  unerwünschter  Weise  an  der  Mem- 
brane  absetzen  sollte,  sich  dort  verfestigt  und 
dann  leicht  entfernt  werden  kann. 

Der  Übergabebereich  von  der  Abstützung  zur 
Unterlage  ist  gemäß  einer  bevorzugten  Ausfüh- 
rungsform  der  Erfindung  zwischen  der  Gieß-, 
Rakel-  bzw.  Sprüheinrichtung  zum  Auftragen  der 
Kunststoffdispersion  oder  Kunststofflösung  auf 
die  Unterlage  und  der  Vakuumvorrichtung  vorge- 
sehen.  Auf  diese  Weise  wird  eine  rationelle  Ferti- 
gung  mitteis  der  erfindungsgemäßen  Vorrich- 
tung  ermöglicht. 

Die  Unterlage  kann  erfindungsgemäß  unter- 
halb  der  Auftragswalze  angeordnet  sein.  Eine 
solche  Vorrichtung  ist  einfach  in  ihrem  Aufbau, 
jedoch  steht  bei  Verwendung  bekannter,  auf  dem 
Markt  befindlicher  Auftragsvorrichtungen  häufig 
dort  nicht  der  erforderliche  Platz  zur  Verfügung. 
In  diesem  Fall  ist  eine  Ausführungsform  von 
Vorteil,  bei  der  die  Unterlage  seitlich  der  Auf- 
tragswalze  angeordnet  ist.  Die  Abstützung  ist 
dann  erfindungsgemäß  zweckmäßig  von  einer, 
beispielsweise  aus  Transportrollen  bestehenden, 
bogenförmigen  Umlenkeinrichtung  gebildet, 
welche  zwischen  einem  das  zuzurichtende  Leder 
befördernden,  mit  der  Auftragswalze  zusammen- 
wirkenden  Transportband  od.  dgl.  und  der  Unter- 
lage  angeordnet  ist  und  eine  Änderung  der 

Bewegungsrichtung  des  Leders  bewirkt.  Die 
Umlenkeinrichtung  kann  hiebei  so  ausgebildet 
werden,  daß  das  Leder  in  eine  Richtung  umge- 
lenkt  wird,  an  der  es  an  eine  an  der  Einrichtung 

5  zum  Auftragen  der  Zurichtung  vorbeigeführte 
Unterlage  übergeben  werden  kann. 

Um  das  Ablösen  des  Leders  von  der  Abstüt- 
zung  und  die  Übergabe  an  die  Unterlage  zu 
erleichtern,  kann  im  Übergabebereich  eine  auf 

io  das  auf  der  Abstützung  befindliche  Leder  gerich-' 
tete  Preßluftdüse  vorgesehen  sein.  Die  aus  die- 
ser  Düse  austretende  Preßluft  löst  das  Leder  von 
der  Abstützung. 

Schließlich  kann  die  Geschwindigkeit  der 
15  Abstützung  und  der  Unterlage,  vorzugsweise  stu- 

fenlos,  regelbar  sein,  wodurch  die  Zeitdauer 
zwischen  dem  Aufbringen  der  flüssigen 
Zurichtung  auf  das  Leder  und  dem  Ablegen  des 
mit  der  Zurichtung  versehenen  Leders  auf  der 

20  Unterlage  verändert  und  den  jeweiligen  Erforder- 
nissen  entsprechend  der  Menge  der  aufgebrach- 
ten  Zurichtung,  der  Temperatur  der  Auflage 
u.dgl.,  angepaßt  werden  kann. 

Die  Erfindung  ermöglicht  die  Herstellung  eines 
25  zugerichteten  Spaltleders  oder  Lederfaserwerk- 

stoffes,  bei  welchem  die  Zurichtung,  trotzdem  sie 
nur  aus  einer  verhältnismäßig  dünnen  Schicht 
besteht,  ein  einem  vollnarbigen  Leder  oder 
einem  velourartig  aussehenden  Leder  täuschend 

30  ähnliche  Oberfläche  aufweist  und  auch  die  her- 
vorragenden  Eigenschaften  eines  solchen  Leders 
besitzt,  wobei  eine  absolut  untrennbare  Verbin- 
dung  zwischen  dem  Spaltleder  od.  dgl.  und  der 
Zurichtung  gewährleistet  ist.  Insbesondere  weist 

35  das  erfindungsgemäße  zugerichtete  Leder  die 
gewünschte  Wasserdampfdurchlässigkeit  auf 
und  es  erfolgt  beim  Dehnen  infolge  der  Schaum- 
struktur  der  Zurichtung  kein  Aufziehen  dersel- 
ben,  was  nicht  zuletzt  durch  die  Anwendung  der 

40  Vakuumvorrichtung  sowie  durch  den  Einschluß 
von  Mikrohohlkugeln  in  die  Zurichtung  bewirkt 
wird.  Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  ermög- 
licht  in  besonders  vorteilhafter  Weise  eine  konti- 
nuierliche  Fertigung  des  zugerichteten  Leders, 

45  wobei  diese  kontinuierliche  Fertigung  auch  in  der 
Vakuumvorrichtung  gewährleistet  ist,  da  sich 
diese  weiterbewegt,  während  der  Unterdruck 
aufrechterhalten  wird,  und  erst  geöffnet  wird, 
wenn  sich  die  Zurichtung  vollständig  verfestigt 

so  hat  und  der  Arbeitsvorgang  für  die  Herstellung 
der  Zurichtung  beendet  ist. 

In  der  Zeichnung  ist  die  Erfindung  an  Hand  von 
Ausführungsbeispielen  schematisch  veranschau- 
licht.  Es  zeigen: 

55  Fig.  1  in  Seitenansicht  eine  erste  Ausführungs- 
form  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung; 

Fig.  2  in  Seitenansicht  eine  zweite  Ausfüh- 
rungsform  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung; 

Fig.  3  eine  abgewandelte  Ausführungsform 
60  nach  Fig.  1; 

Fig.  4  ein  Detail  der  Ausführungsform  nach  Fig. 
3  in  größerem  Maßstab; 

Fig.  5  in  vergrößertem  Maßstab  ein  erfin- 
dungsgemaßes  Spaltleder  mit  einer  aus  zwei 

65  Schichten  gebildeten  Zurichtung; 

7 
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rig.  d  in  urautsicnt  eine  dritte  Austuhrungsform 

der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung; 
Fig.  7  zeigt  schematisch  in  Draufsicht  eine 

erfindungsgemäße  Vorrichtung,  die  ein  Arbeiten 
im  Fließbandverfahren  ermöglicht; 

Fig.  8  zeigt  in  Draufsicht  eine  erste  Ausfüh- 
rungsform  einer  Vakuumvorrichtung,  die  einen 
Teil  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  bildet; 

Fig.  9  stellt  einen  Schnitt  nach  der  Linie  X—  X  in 
Fig.  8  dar; 

Fig.  10  zeigt  in  Seitenansicht  eine  zweite  Aus- 
führungsform  der  Vakuumvorrichtung; 

Fig.  11  stellt  einen  Schnitt  nach  der  Linie  XII- 
—XII  in  Fig.  10  dar; 

Fig.  1  2  zeigt  in  Seitenansicht  eine  dritte  Ausfüh- 
rungsform  einer  Vakuumvorrichtung. 

Die  in  Fig.  1  dargestellte  Vorrichtung  weist  eine 
Abstützung  1  für  das  zuzurichtende,  von  einem 
Spaltleder  3  gebildete  Leder  auf,  welche  von 
einem  endlosen  angetriebenen  Band  gebildet  ist, 
das  über  zwei  Rollen  5  geführt  ist.  Das  Spaltleder 
3  wird  auf  das  Band  1  aufgelegt  und  die  aus  einer 
wässerigen  Kunststoff  dispersion  bestehende 
Zurichtung  4  wird  über  eine  Auftragswalze  6  auf 
das  Spaltleder  3  gleichmäßig  aufgetragen,  wäh- 
rend  sich  dieses  unter  der  Auftragswalze  6  hin- 
wegbewegt.  Die  Auftragswalze  6  rotiert  hiebei, 
wie  durch  die  Pfeile  angedeutet  ist,  gegensinnig 
zur  Bewegungsrichtung  des  die  Abstützung  1 
bildenden  Bandes. 

Anstelle  der  gegensinnig  rotierenden  Auftrags- 
walze  6  kann  auch  eine  Gießeinrichtung  verwen- 
det  werden,  über  welche  die  aus  einer  wässerigen 
Kunststoff  dispersion  bestehende  Zurichtung  4 
auf  das  Spaltleder  3  aufgetragen  wird,  während 
sich  dieses  weiterbewegt.  In  diesem  Fall  besteht 
die  Abstützung  1  nicht  aus  einem  endlosen  ange- 
triebenen  Band,  sondern  aus  endlosen,  über  die 
beiden  Rollen  5  geführten  Seilen,  wodurch  die 
Möglichkeit  gegeben  ist,  daß  die  überschüssige 
wässerige  Kunststoffdispersion  abfließen  kann. 

Die  untere  Rolle  5  bildet  eine  Umlenkstelle  für 
das  Band  1,  an  welcher  das  mit  der  flüssigen 
Zurichtung  versehene  Spaltleder  vom  Band  1 
abgehoben  und  derart  auf  eine  von  einem  Trans- 
portband  gebildete  Unterlage  2  abgelegt  wird, 
daß  die  mit  der  flüssigen  Zurichtung  4  versehene 
Seite  des  Spaltleders  3  auf  diesem  Transportband 
2  aufruht.  Das  Transportband  2  bewegt  sich  hie- 
bei  mit  derselben  Geschwindigkeit  wie  das  Band 
1,  so  daß  bei  der  Übergabe  des  mit  der 
Zurichtung  versehenen  Spaltleders  3  auf  das 
Transportband  2  keine  Relatiwerschiebung 
zwischen  dem  Spaltleder  3  und  dem  Transport- 
band  2  stattfindet. 

Unterhalb  der  unteren  Rolle  5  ist  eine  das 
Transportband  2  abstützende  Gegenwalze  7  vor- 
gesehen,  damit  das  Transportband  2  im  Überga- 
□ebereich  nicht  durchhängt.  Dieses  Transport- 
oand  2  ist  über  Rollen  8  geführt. 

Das  Ablösen  des  mit  der  Zurichtung  4  versehe- 
nen  Spaltleders  3  vom  Band  1  und  die  Übergabe 
dieses  Spaltleders  auf  das  Transportband  2  kann 
dadurch  erleichtert  werden,  daß  im  Übergabebe- 
êich  eine  Preßluftdüse  19  vorgesehen  ist,  wobei 

die  aus  dieser  Düse  austretende  Preßluft  gegen 
das  Spaltleder  3  bläst  und  dieses  vom  Transport- 
band  1  ablöst. 

Das  Transportband  2  besteht  vorzugsweise  aus 
5  Silikonkautschuk,  wobei  die  Oberseite  des  Trans- 

portbandes  2  eine  negative  Narbenstruktur  auf- 
weist,  so  daß  die  sich  auf  dem  Transportband  2 
verfestigende  Zurichtung  an  seiner  Oberfläche 
mit  einer  Narbenstruktur  versehen  ist  und  daher 

10  ein  lederähnliches  Aussehen  besitzt.  Um  die  Film- 
bildung  der  Zurichtung  zu  beschleunigen,  ist  das 
Transportband  2  in  nicht  näher  dargestellter,  an 
sich  bekannter  Weise  beheizt. 

Die  Ausführungsform  nach  Fig.  2  unterscheidet 
15  sich  von  der  Ausführungsform  nach  Fig.  1 

dadurch,  daß  anstelle  des  Transportbandes  2  eine 
von  einem  plattenförmigen  Trägerkörper  gebil- 
dete  Unterlage  2'  angeordnet  ist,  welche  über 
Transportrollen  9  vorwärtsbewegt  wird.  Der  plat- 

20  tenförmige  Trägerkörper  besteht  vorzugsweise 
aus  Silikonkautschuk  und  ist  mit  einer  Verstär- 
kungseinlage  aus  Vlies  oder  Gewebe  aus  Glas- 
oder  Carbonfasern  versehen.  Die  Unterlage  2' 
kann  auch  aus  zwei  Schichten  aufgebaut  sein, 

25  wobei  die  obere,  die  Strukturierung  aufweisende 
Schicht  weicher  bzw.  elastischer  ist  als  die  untere 
Schicht.  Weiters  ist  im  Übergabebereich  eine 
Übergabewalze  10  vorgesehen,  über  welche  das 
mit  der  Zurichtung  4  versehene  Spaltleder  3  an 

30  den  plattenförmigen  Trägerkörper  2'  übergeben 
wird.  Auch  dieser  plattenförmige  Trägerkörper  2' 
ist  beheizt. 

Anstelle  der  Übergabewalze  10  kann  auch  ein 
Übergabeband  vorgesehen  sein,  über  welches 

35  eine  Lagenänderung  des  Spaltleders  bei  der 
Übergabe  auf  den  plattenförmigen  Trägerkörper 
2'  bewirkt  werden  kann. 

Der  plattenförmige  Trägerkörper  2'  kann  entwe- 
der  selbst  eine  negative  Narbenstruktur  aufwei- 

io  sen,  so  daß  die  sich  auf  diesem  Trägerkörper 
verfestigende  Zurichtung  an  ihrer  Oberfläche  mit 
einer  Narbenstruktur  versehen  wird,  es  ist  aber 
auch  möglich,  auf  den  plattenförmigen  Trägerkör- 
per  ein  eine  strukturierte  Oberfläche  aufweisen- 

ts  des,  mit  einer  Kunststoffbeschichtung  versehenes 
Papier  aufzulegen,  welches  die  Bildung  einer 
strukturierten  Oberfläche  der  Zurichtung  bewirkt. 
Selbstverständlich  kann  auch  auf  das  dann  keine 
negative  Narbenstruktur  aufweisende  Transport- 

50  band  2  (Fig.  1)  ein  solches  eine  strukturierte 
Oberfläche  aufweisendes  Papier  zur  Bildung  der 
Narbenstruktur  der  Zurichtung  aufgelegt  werden, 
welches  beispielsweise  aus  einer  von  einer  Rolle 
abziehbaren  Papierbahn  besteht. 

J5  Bei  der  Ausführungsform  nach  Fig.  3  sind 
Andruck-  bzw.  Preßwalzen  11,  11'  vorgesehen, 
mittels  weicher  das  mit  der  sich  im  verfestigen- 
den  Zustand  befindlichen  Zurichtung  4  versehene 
Spaltleder  3  gegen  die  mit  der  Narbenstruktur 

so  versehene  Oberseite  des  Transportbandes  2 
gepreßt  wird.  Aus  Fig.  3  ist  weiters  ersichtlich, 
daß  das  Transportband  2  nicht  über  seine  ganze 
Länge  eben  verlaufen  muß,  sondern  im  Bereich 
der  Gegenwalze  7  eine  Abwinkelung  erfahren 

55  kann,  wie  dies  in  Fig.  3  strichliert  dargestellt  ist. 
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iine  solche  Ausbildung  erleichtert  die  Ubergabe 
les  mit  der  Zurichtung  4  versehenen  Spaltleders 
l  vom  Band  1  auf  das  Transportband  2. 

Auch  bei  den  Ausführungsformen  nach  den  Fig. 
:  und  3  können  das  Ablösen  des  Spaltleders 
»ewirkende  Preßluftdüsen  vorgesehen  sein. 

Fig.  4  zeigt  das  Aufbringen  einer  Schicht  12  auf 
las  Transportband  2,  wie  dies  bei  einem  zwei- 
;chichtigen  Aufbau  der  Zurichtung  erforderlich 
st.  Selbstverständlich  kann  eine  solche  Schicht 
luch  auf  einen  die  Unterlage  bildenden  platten- 
örmigen  Trägenkörper  2'  bzw.  auf  die  Papier- 
Dahn  aufgebracht  werden.  Das  Aufbringen  dieser 
ius  einer  wässerigen  Kunststoffdispersion  oder 
ius  einer  flüssigen  Kunststofflösung  gebildeten 
Schicht  12  erfolgt  mittels  einer  Gieß-,  Rakel-  oder 
iiner  Sprüheinrichtung  20.  Die  auf  das  Spaltleder 
5  aufgebrachte  Schicht  4  aus  einer  wässerigen 
Cunststoffdispersion  bildet  dann  die  innere 
5chicht  der  Zurichtung.  Das  Auflegen  des  mit  der 
loch  flüssigen  Schicht  4  versehenen  Spaltleders 
3  auf  die  Unterlage  2  bzw.  2'  erfolgt  in  diesem  Fall 
5rst,  nachdem  sich  die  Schicht  12  bereits  zumin- 
dest  weitgehend  verfestigt  hat.  Damit  dies  der  Fall 
st,  befindet  sich  die  Rakel  bzw.  Sprüheinrichtung, 
jber  welche  die  Schicht  12  auf  die  Unterlage  2 
dzw.  2'  aufgetragen  wird,  im  Abstand  vom  Über- 
gabebereich  vom  Transportband  1  zur  Unterlage 
2,  2'  auf  der  einen  Seite  dieses  Übergabeberei- 
:hes.  Auf  der  entgegengesetzten  Seite  dieses 
Übergabebereiches  ist  eine  nicht  dargestellte 
Trockeneinrichtung,  beispielsweise  ein  Vakuum- 
trockner,  für  das  mit  der  Zurichtung  versehene 
Spaltleder  3,  vorgesehen. 

Die  Geschwindigkeit  des  Bandes  1  und  der 
Unterlage  2  bzw.  2'  ist  zweckmäßig  stufenlos 
regelbar,  um  sie  den  jeweiligen  Erfordernissen 
anpassen  zu  können.  Die  bevorzugte  Geschwin- 
digkeit,  mit  welcher  sich  das  Spaltleder  3  vor- 
wärtsbewegt,  liegt  zwischen  3  und  8  m/min. 

In  Fig.  6  ist  eine  erfindungsgemäße  Vorrichtung 
in  Draufsicht  dargestellt,  bei  welcher  die  Abstüt- 
zung  aus  einer  bogenförmigen  Umlenkeinrich- 
tung  besteht,  die  von  mehreren  Transportrollen  1' 
gebildet  ist.  Bei  dieser  Vorrichtung  wird  eine 
bekannte  Einrichtung  zum  Auftragen  der  in  flüssi- 
ger  Phase  befindlichen  Zurichtung  auf  das  Spalt- 
leder  verwendet,  die  aus  einem  Transportband  18 
besteht,  über  welches  das  Spaltleder  weiterbe- 
wegt  wird,  wobei  über  die  Auftragswalze  6  die 
Zurichtung  gleichmäßig  auf  das  Spaltleder  3  auf- 
getragen  wird.  An  dem  der  Auftragswalze  6 
gegenüberliegenden  Ende  des  Transportbandes 
18  schließen  sich  die  zumindest  teilweise  ange- 
triebenen  Transportrollen  1'  an,  welche  so  ange- 
ordnet  sind,  daß  eine  Umlenkung  des  vom  Trans- 
portband  18  auf  diese  Transportrollen  V  überge- 
benen  zugerichteten  Spaltleders  3  um  etwa  90° 
erfolgt.  Die  letzte  dieser  Transportrollen  V  bildet 
die  Umlenkstelle  5,  an  welcher  das  mit  der  flüssi- 
gen  Zurichtung  4  versehene  Spaltleder  auf  die 
von  einem  Transportband  2  gebildete  Unterlage 
derart  abgelegt  wird,  daß  die  mit  der  flüssigen 
Zurichtung  4  versehene  Seite  des  Spaltleders  auf 
diesem  Transportband  2  aufruht.  Selbstverständ- 

lich  kann  auch  bei  dieser  AustunrungsTorm 
anstelle  des  Transportbandes  2  eine  von  einem 
plattenförmigen  Trägerkörper  gebildete  Unter- 
lage  2'  vorgesehen  sein,  welche  in  analoger 

5  Weise  wie  bei  der  Ausführungsform  nach  Fig.  2 
über  Transportrollen  vorwärtsbewegt  wird.  In 
jedem  Fall  wird  durch  die  Umlenkeinrichtung 
bewirkt,  daß  das  Transportband  2  bzw.  die  über 
Transportrollen  vorwärtsbewegte  Unterlage  2'  in. 

o  einer  Stellung  angeordnet  werden  können,  in 
welcher  die  Einrichtung  zum  Auftragen  der 
Zurichtung  auf  das  Spaltleder  nicht  im  Wege  ist. 

Fig.  7  stellt  schematisch  denkontinuierlichen 
Arbeitsablauf  beim  Zurichten  eines  Spaltleders 

•5  dar.  Auf  einem  Transportband  21,  welches  die 
Transportrollen  9  in  Fig.  2  ersetzt,  werden  die 
Unterlagen  2'  aus  Silikonkautschuk  in  Richtung 
des  Pfeiles  22  weiterbewegt.  Die  Oberseite  der 
Unterlagen  2'  ist  mit  einer  Strukturierung  verse- 

w  hen.  Auf  diese  Oberseite  wird  mittels  der  Vorrich- 
tung  20  eine  wässerige  Kunststoffdispersion  oder 
eine  flüssige  Kunststofflösung  aufgegossen  oder 
aufgesprüht  und  während  des  Weiterbewegens 
verfestigen  gelassen,  wobei  die  Verfestigung 

15  durch  nicht  dargestellte  Heizeinrichtungen,  über 
welche  die  Unterlagen  2'  erwärmt  werden, 
beschleunigt  wird. 

In  Abstand  von  der  Vorrichtung  20  befindet  sich 
das  Transportband  1,  auf  dem  das  Spaltleder  3 

?o  aufliegt.  Über  die  Auftragwalze  6  wird  in  der 
beschriebenen  Weise  auf  das  Spaltleder  eine 
wässerige  Kunststoffdispersion  aufgetragen  und 
im  Anschluß  daran  wird  das  Spaltleder  mit  der 
nassen  Seite  unten  auf  eine  mit  der  bereits  verfe- 

35  stigten  Schicht  versehene  Unterlage  2'  aufgelegt, 
wie  dies  vorher  erörtert  wurde. 

Das  so  zugerichtete  Spaltleder  wird  über  Trans- 
portrollen  21'  umgelenkt  und  gelangt  auf  ein 
weiteres  Transportband  23,  wo  ein  Anpressen  des 

40  zugerichteten  Spaltleders  an  die  Unterlage  2' 
mittels  der  Preßwalzen  11  erfolgt.  Nach  einer 
weiteren  Umlenkung  über  Transportrollen  23' 
gelangt  das  zugerichtete  Spaltleder  in  eine  Vaku- 
umvorrichtung  24,  die  im  folgenden  näher 

45  beschrieben  wird,  und  von  dort  über  Transpor- 
trollen  25'  auf  das  Transportband  25,  wo  bei  26 
die  Abnahme  des  fertigen,  mit  einer  Zurichtung 
versehenen  Spaltleders  erfolgt.  Die  Unterlagen  2' 
werden  weiterbefördert  und  gelangen  über 

so  Transportrollen  27'  wieder  auf  das  Transportband 
21. 

In  den  Fig.  8  und  9  ist  eine  erste  Ausführungs- 
form  einer  Vakuumvorrichtung  dargestellt.  Auf 
einem  um  eine  Achse  28'  drehbaren  Trägerteil  28 

55  sind  Tische  29  befestigt,  welche  einen  Trägerkör- 
per  für  die  Unterlage  2'  bilden.  An  der  Stelle  33 
wird  ein  Tisch  29  mit  einer  Unterlage  2'  beschickt, 
auf  der  sich  ein  zugerichtetes  Spaltleder  befindet. 
Im  Anschluß  daran  erfolgt  eine  Weiterbewegung 

60  der  Tische  29  in  Richtung  des  Pfeiles  34.  In  der 
nächsten  Stellung  wird  auf  den  Tisch  29  eine 
Membrane  30  aufgesetzt,  die  rechteckig,  insbe- 
sondere  quadratisch,  aber  auch  rund,  insbeson- 
dere  kreisförmig  sein  kann  und  die  an  ihrem  Rand 

65  eine  rundumlaufende  Dichtleiste  31  aufweist, 

9 
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ucica,  vuiiuyswBise  mu  einer  rroTiiierung versehenes  Ende  am  Tisch  29  aufruht.  Die  mit 

den  Dichtleisten  31  versehene  Membrane  30 
umschließt  somit  die  Unterlage  2'  mit  dem  zuge- richteten  Spaltleder  3. 

Eine  an  einer  Stelle  der  Dichtleiste  ange- 
ordnete,  mit  einem  Ventil  versehene  Öffnung  32 
wird  mit  einer  nicht  dargestellten  Vakuumquelle 
verbunden,  so  daß  nach  Anschluß  dieser  Vaku- 
umquelle  in  dem  von  der  Membrane  30  und  der 
Dichtleiste  31  umschlossenen  Raum  ein  Unter- 
druck  entsteht,  der  bewirkt,  daß  die  Membrane 
30  sich  an  das  Spaltleder  3  anlegt  und  dieses 
gegen  die  Unterlage  2  drückt,  wobei  gleichzeitig 
die  bei  der  Trocknung  der  Zurichtung  entstehen- 
den  Dämpfe  abgesaugt  werden. 

Sowohl  die  Membrane  30  als  auch  die  Dichtlei- 
ste  31  bestehen  aus  einem  elastomeren  Material, 
wobei  die  Dichtleiste  31  vorzugsweise  aus  einem 
weicheren  Material  als  die  Membrane  30  gebildet 
ist.  Als  elastomeres  Material  kommt  in  erster 
Linie  Kautschuk  bzw.  Gummi,  insbesondere  Sili- 
konkautschuk,  in  Frage. 

Wird  das  Ventil  der  Öffnung  32  verschlossen, 
so  wird  der  Unterdruck  aufrechterhalten,  auch 
wenn  der  Anschluß  an  die  Vakuumquelle  unter- 
Drochen  wird.  Der  Tisch  29  wird  dann  zusammen 
pit  der  Unterlage  2'  und  der  an  das  zugerichtete 
Bpaltleder  3  angepreßten  Membrane  30  in  die  in 
:ig.  8  rechts  dargestellte  Lage  weiterbewegt  und 
gelangt  schließlich  zur  Entnahmestelle  35,  wo 
ias  Ventil  der  Öffnung  32  geöffnet  wird,  so  daß 
3ine  Verbindung  des  von  der  Membrane  30  und 
den  Dichtleisten  31  umschlossenen  Raumes  mit 
ier  Atmosphäre  erfolgt.  Infoige  der  materialeige- 
len  Rückstellkraft  stellt  sich  die  Membrane  30 
wieder  in  die  Ausgangslage  zurück  und  kann 
abgehoben  werden,  das  zugerichtete  Spaltleder 
vird  zusammen  mit  der  Unterlage  2'  entfernt. 

Bei  der  Ausführungsform  nach  den  Fig.  10  und 
11  ist  ein  aus  Platten  36  bestehender  Trägerkör- 
>er  vorgesehen,  wobei  die  Platten  über  abste- 
lende  Vorsprünge  37  mit  Transportketten  38  in 
/erbindung  stehen,  welche  über  Kettenräder  39 
jeführt  sind.  Anstelle  der  Platten  können  auch 
.amellen  oder  rohrförmige  Trägerkörper  vorge- sehen  sein. 

Auf  den  Platten  36  ruhen  die  Unterlagen  2'  auf, 
luf  welchen  sich  das  mit  der  Zurichtung  verse- 
lene  Spaltleder  3  befindet.  Die  Unterlagen  2' 
;ind  hiebei  zweckmäßig  so  angeordnet,  daß  sie 
eweils  einen  Spalt  zwischen  zwei  benachbarten 
'iatten  36  abdecken. 

Unterhalb  der  Platten  36  befinden  sich  Heizein- 
ichtungen,  beispielsweise  Infrarotstrahler  40, 
iber  welche  eine  Erwärmung  der  Platten  36  und 
iamit  auch  der  Unterlagen  2'  erfolgt. 

Die  Platten  36  wirken  mit  einer  aus  einem 
mdlosen  Band  bestehenden  Membrane  41 
usammen,  welches  Band  über  Rollen  42  geführt 
st.  Diese  aus  dem  endlosen  Band  gebildete 
/lembrane  41  ist  so  ausgebildet,  daß  ein  dichter 
Abschluß  zwischen  der  Membrane  und  den 
Jnterlagen  2'  bzw.  den  Platten  36  möglich  ist,  so 
laß  wieder  in  dem  Zwischenraum  ein  Unter- 

druck  ausgebildet  werden  kann.  Hiezu  sind  bei 
der  in  Fig.  10  dargestellten  Ausführungsform  an 
den  in  Bewegungsrichtung  verlaufenden  Rand- 
bereichen  der  Membrane  41  Dichtleisten  43  aus 

5  einem  elastomeren  Material  vorgesehen,  sowie 
gegebenenfalls  auch  quer  zur  Bewegungsrich- 
tung  verlaufende  Dichtleisten  44.  Es  hat  sich  aber 
gezeigt,  daß  ein  Vakuum  auch  ohne  Anordnung 
dieser  Dichtleisten  aufgebaut  werden  kann.  In 

10  den  Dichtleisten  oder  bei  Fehlen  derselben  in  der 
Membrane  41  sind  wieder  mit  einem  Ventil  ver- 
sehene  Öffnungen  45  vorgesehen,  die  mit  einer 
Vakuumquelle  verbunden  werden  können. 
Dadurch  erfolgt  wieder  ein  Anpressen  der  Mem- 

15  brane  41  an  das  auf  der  Unterlage  2'  befindliche 
Spaltleder  3  sowie  ein  Absaugen  der  beim  Trock- 
nen  der  Zurichtung  entstehenden  Dämpfe. 

Das  die  Membrane  41  bildende  endlose  Band 
ist  kürzer  als  der  von  den  Platten  36  gebildete, 

io  wie  ein  endloses  Band  wirkender  Trägerkörper, 
so  daß  auf  einfache  Weise  eine  Entnahme  des 
fertigen  zugerichteten  Spaltleders  3  zusammen 
mit  der  Unterlage  2'  erfolgen  kann. 

Das  Absaugen  der  Dämpfe  wird  dadurch  ver- 
?5  bessert,  daß  an  der  dem  Leder  3  zugewendeten 

Seite  der  Membrane  41  Rillen  41a  vorgesehen 
ist,  über  welche  die  sich  bildenden  Dämpfe  ent- 
weichen  können.  Solche  Rillen  können  natürlich 
auch  in  der  Membrane  30  (Fig.  8  und  9)  vorgese- 

w  hen  sein. 
Die  Platten  36  sind  vorzugsweise  aus  Metall, 

beispielsweise  aus  Stahl.  Die  Anordnung  einzel- 
ner  Platten  anstelle  eines  endlosen  Stahlbandes 
bringt  den  Vorteil  mit  sich,  daß  durch  die  Unter- 

rs  teilung  eine  Wärmeausdehnung  der  Platten  sich 
nicht  störend  auswirkt.  Insbesondere  bei  Ver- 
wendung  von  Unterlagen  2'  aus  Silikon  wird 
durch  diese  der  Spalt  zwischen  benachbarten 
Platten  36  so  abgedichtet,  daß  dieser  Spalt  der 

'0  Ausbildung  des  Vakuums  nicht  hinderlich  ist. 
Dieses  Vakuum  bildet  sich  in  diesem  Fall 
zwischen  der  Unterlage  2'  aus  Silikonkautschuk 
sowie  der  Membrane  41  und  soferne  vorhanden, 
den  Dichtleisten  43,  44  aus,  wobei  durch  die 

's  Dichtleisten  44  die  Membrane  41  in  mehrere 
Kammern  unterteilt  ist. 

Die  aus  einem  endlosen  Band  bestehende 
Membrane  41  besteht  zweckmäßig  aus  Gummi 
oder  Kautschuk  und  kann  durch  ein  Metallgitter, 

o  ein  Gewebe  oder  ein  Vlies  verstärkt  sein.  Die 
Verstärkung  kann  hiebei  entweder  innerhalb  der 
Membrane  als  Einlage  angeordnet  sein  oder  an 
der  Außenseite  der  Membrane  aufgelegt  sein. 

In  der  Regel  genügt  das  Eigengewicht  der 
5  Membrane  41,  um  eine  anfängsliche  Abdichtung 

gegenüber  der  Unterlage  2'  sicherzustellen, 
welche  in  der  Folge  die  Ausbildung  des  Vakuums 
ermöglicht.  Es  können  jedoch  auch  Anpreßrollen 
42'  vorgesehen  sein,  über  welche  die  Membrane 

o  41  gegen  die  Unterlage  2'  gedrückt  wird.  Ferner 
wird  zweckmäßig  auch  die  Membrane  41  durch 
Heizeinrichtungen  40',  beispielsweise  Infrarot- 
strahler,  beheizt,  wodurch  der  Vorteil  erzielt  wird, 
daß  sich  an  der  Membrane  absetzende  Reste  der 

5  noch  flüssigen  Kunststofflösung  oder  wässerigen 

) 
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MinsisioTTaispersion  dort  verfestigen  und  dann 
leicht  von  der  Membrane  entfernt  werden  kön- 
nen. 

Die  Dichtleisten  43,  44  sind  zweckmäßig  aus 
einem  weicheren  Material  als  die  Membrane  41 
und  sind  an  der  Membrane  41  angeklebt  oder 
anvulkanisiert. 

Bestehen  die  Platten  36  nicht  aus  Metall,  son- 
dern  aus  einem  hitzbeständigem  Kunststoff,  so  ist 
es  möglich,  die  Dichtleisten  nicht  an  der  Mem- 
brane,  sondern  an  diesen  Platten  anzuordnen. 

Die  Membrane  41  kann  auch  an  einem  endlo- 
sen  Stahlband  angeordnet  werden. 

Bei  der  Ausführungsform  nach  Fig.  12  besteht 
der  Trägerkörper  aus  einem  endlosen  Band  46 
aus  Stahl  oder  aus  einem  elastomeren,  hitzbe- 
ständigem  Material,  das  durch  Stützrollen  47 
abgestützt  ist.  Ferner  sind  auch  hier  Heizeinrich- 
tungen  40  vorgesehen. 

Das  Band  46  trägt  eine  Papierbahn  48,  auf 
dessen  strukturierter  Oberseite  bereits  eine  aus 
einer  wässerigen  Kunststoffdispersion  oder  einer 
flüssigen  Kunststofflösung  gebildete  Beschich- 
tung  aufgebracht  ist,  welche  die  äußere  Schicht 
der  Zurichtung  bildet.  Diese  Papierbahn  48  ersetzt 
die  Unterlage  2'.  Auf  diese  Papierbahn  48  wird  in 
der  beschriebenen  Weise  das  mit  der  noch  wässe- 
rigen  Kunststoffdispersion  versehene  Spaltleder 
3  derart  aufgelegt,  daß  die  naße  Seite  auf  die 
Papierbahn  zu  liegen  kommt.  Auf  jedes  aufge- 
legte  Spaltleder  3  wird  eine  mit  rundumlaufenden 
Dichtleisten  50  versehene  Membrane  49  aufge- 
stülpt.  Jede  Membrane  49  weist  wieder  eine  mit 
sinem  Ventil  versehene  Öffnung  51  auf,  über  die 
der  Anschluß  an  eine  Vakuumquelle  erfolgt. 
Durch  Anlegen  des  Vakuums  wird  wieder  die 
Membrane  gegen  das  Spaltleder  gedrückt  und  es 
werden  die  Dämpfe  abgesaugt.  Das  Spaltleder 
nit  der  Membrane  wird  hiebei  durch  das  Band  46 
weiterbefördert.  Am  Ende  dieses  Bandes  wird  die 
Vlembrane  abgehoben  und  das  zugerichtete 
Spaltleder  von  der  Papierbahn  48  abgezogen.  Die 
äuf  der  Papierbahn  48  vorfabrizierte  Schicht  bildet 
dann  die  äußere,  das  Pigment  aufweisende 
Schicht  der  Zurichtung.  Die  Papierbahn  kann  neu- 
srlich  mit  einer  solchen  Schicht  versehen  und 
dann  weider  verwendet  werden. 

Das  Band  46  wird  über  Rollen  52  geführt. 
Auch  hier  sind  an  der  dem  Spaltleder  3  zuge- 

wendeten  Seite  der  Membrane  49  zweckmäßig 
wieder  Rillen  41a  vorgesehen,  um  das  Abführen 
der  Dämpfe  zu  erleichtern. 

Der  Bewegungsablauf  aller  beschriebener 
/akuumeinrichtungen  kann  so  gesteuert  werden, 
daß  er  der  Geschwindigkeit  der  vorgeschalteten 
/orrichtungen  angepaßt  ist,  so  daß  eine  kontinu- 
erliche  Fertigung  möglich  ist. 

Bei  allen  Vorrichtungen  können  die  Membra- 
len  aus  verschiedenen  Produkten  mit  elastome- 
en  Eigenschaften  bestehen,  wie  beispielsweise 
Naturkautschuk,  Synthesekautschuk,  Silikonkaut- 
ichuk  und  elastisches  Polyurethan. 

Die  Fig.  6  zeigt  in  vergrößertem  Maßstab  ein 
irfindungsgemäßes  zugerichtetes  Spaltleder. 

Die  Zurichtung  besteht  aus  zwei  Schichten  14a, 

14b,  wobei  in  der  inneren,  die  Fasern  des  Spaltle- 
ders  13  zur  Gänze  aufnehmenden  Schicht  14a 
Mikrohohlkugeln  eingebettet  sind.  Diese  innere 
Schicht  14a  ist  vorzugsweise  farbneutral  und 

5  enthält  keine  Pigmente  bzw.  Farbstoffe. 
Die  äußere  Schicht  14b,  welche  wesentlich 

dünner  als  die  innere  Schicht  14a  ist,  weist  keine 
Mikrohohlkugeln,  dafür  aber  einen  solchen  Anteil 
an  Pigmenten  bzw.  Farbstoffen  auf,  daß  damit  die  v 

10  Farbgebung  der  Zurichtung  bestimmt  wird.  Die 
Oberseite  16  dieser  äußeren  Schicht  14b  ist  wie- 
der  mit  einer  Strukturierung  versehen  und  weist 
daher  ein  lederähnliches  Aussehen  auf. 

15  Beispiel  1 
Ein  erfindungsgemäß  zugerichtetes  Spaltleder, 

das  in  seinem  Aussehen  und  in  seinen  Eigen- 
schaften  mit  einem  vollnarbigen  Naturleder  glei- 
cher  Sorte  und  Stärke  vergleichbar  ist,  wird  wie 

20  folgt  hergestellt: 
Eine  zweischichtige  Silikonunterlage,  die  mit- 

tels  einer  Asbestgewebeeinlage  verstärkt  ist,  wird 
auf  ein  Fließband  aufgelegt  und  während  des 
Wietertransportes  auf  diesem  Fließband  mittels 

25  Infrarotstrahlen  auf  etwa  85°C  erwärmt.  Die  Sili- 
konunterlage  hat  eine  Größe  von  2,4  m2  und  eine 
Stärke  von  ca.  3  mm.  Auf  die  etwa  85°C  warme 
Silikonunterlage  wird  mittels  Gießen  eine  ca.  45% 
Feststoff  enthaltende  wässerige  Dispersion  auf- 

30  getragen.  Die  Dispersion  enthält  ca.  40%  Polyure- 
than  und  ca.  5%  Weißpigment  und  hat  eine 
Viskosität  von  ca.  60  Sekunden  (die  Bestimmung 
der  Viskosität  erfolgt  im  Ford-Becher  bei  einer  4 
mm-Düse).  Die  naße  Dispersion  wird  in  einer 

35  Dicke  von  ca.  0,11  mm  auf  die  warme  Unterlage 
aufgetragen,  wobei  die  Verdickung  und  die  dar- 
auffolgende  Verfestigung  dieser  Dispersion 
unmittelbar  nach  dem  Auftreffen  auf  die  Unter- 
lage  durch  Wasserverdampfung  erfolgt.  Die 

10  Unterlage  weist  eine  strukturierte  Oberseite  auf, 
so  daß  sich  beim  Verfestigen  dieser  das  Pigment 
aufweisenden  Schicht  gleichzeitig  die  später 
sichtbare  Narbenstruktur  der  Zurichtung  bildet. 
Die  verfestigte  äußere  Schicht  hat  eine  Stärke  von 

15  ca.  0,06  mm.  Die  Polyurethandispersion  bildet 
einen  Film  mit  einer  Härte  von  ca.  90  Shore  A. 

Während  der  Verfestigung  bewegt  sich  die 
Unterlage  auf  dem  Förderband  mit  einer 
Geschwindigkeit  von  4,5  m/min.  8  Meter  nach 

>o  dem  Aufgießen  der  das  Pigment  enthaltenden 
Dispersion  wird  ohne  manuelles  Zutun  ein  Spalt- 
leder,  auf  das  vorher  eine  wässerige  Kunststoffdi- 
spersion  aufgetragen  wurde,  mit  der  nassen  Seite 
auf  die  vorgetrocknete,  das  Pigment  enthaltende 

>5  Schicht  der  Unterlage  abgelegt.  Das  Spaltleder 
hat  eine  Größe  von  ca.  1  ,3  m2  und  eine  Stärke  von 
1,4  mm  und  besitzt  eine  helle  chromgrüne  Farbe. 

Die  auf  das  Spaltleder  aufgebrachte  Dispersion 
ist  eine  Polyurethan-Dispersion,  die  ca.  62%  Fest- 

fo  Stoffe  enthält.  Diese  Feststoffe  setzen  sich  im 
wesentlichen  zusammen  aus  50%  Polyurethan 
und  10%  Mikrohohlkugeln  sowie  einem  Verdik- 
kungsmittel.  Die  wässerige  Dispersion  hat  eine 
Viskosität  von  ca.  280  Sekunden  (gemessen  im 

<5  Ford-Becher  bei  einer  4  mm-Düse)  und  trocknet 

1 
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relative  viskosen  Dispersion  auf  das  Spaltleder 
erfolgte  mittels  einer  Walze,  die  gegensinnig  zur 
Bewegungsrichtung  des  Leders  umläuft,  so  daß 
die  Dispersion  unter  Ausnützung  der  Scherkräfte 
in  das  Leder  einmassiert  wird  und  im  wesent- lichen  alle  Hohlräume  zwischen  den  abstehenden 
Fasern  ausfüllt.  Infolge  der  unterschiedlich  langen 
abstehenden  Fasern  des  Leders  kann  eine  Bestim- 
mung  der  Schichtdicke  nicht  erfolgen.  Das  Auf- 
xagsgewicht  der  nassen  Dispersion  betruq  ca MO  g/m2.  a 

Nach  dem  Auflegen  des  Leders  auf  die  verfe- 
stigte  Pigmentschicht  auf  der  Unterlage  wird  die- 
ses  Leder  durch  eine  weiche,  elastische,  mit Silikon  belegte  Walze  auf  die  Unterlage  gedrückt, vobei  eventuelle  Lufteinschlüsse  zwischen  der 
'igmentschicht  und  der  nassen,  auf  das  Leder 
mfgebrachten  Kunststoffdispersion  entweichen 
:önnen.  Danach  wird  das  auf  der  Unterlage  auflie- 
lende,  mit  der  Zurichtung  versehene  Leder 
usammen  mit  der  Unterlage  in  eine  warme 
'akuumvorrichtung  gebracht,  die  mit  einer  Mem- 
irane  versehen  ist,  wobei  unterhalb  der  Mem- 
irane  ein  Unterdruck  erzeugt  wird,  so  daß  sich lie  Membrane  nach  unten  senkt  und  gegen  das eder  preßt.  Dabei  paßt  sich  die  Membrane  den 
.onturen  des  Leders  an  und  preßt  dieses  auf  die 
Interlage.  Die  durch  die  Beheizung  der  Vakuum- 
orrichtung  entstehenden  Gase  und  Wasser- 
ämpfe  werden  über  die  Vakuumleitung  abge- 
augt.  Nach  ca.  75  Sekunden  kann  das  fertige 
ugerichtete  Leder  der  Vakuumvorrichtung  ent- 
nommen  werden.  Während  dieser  Zeit  hat  sich ie  Vakuumvorrichtung  weiterbewegt,  so  daß ine  kontinuierliche  Fertigung  erfolgt. 

eispiel  2 
Ein  mit  einer  genarbten,  besonders  abriebfe- 

ien  Zurichtung  versehenes  Spaltleder  wird  wie 
»Igt  hergestelt: 
Auf  einem  Papierträger  mit  einer  negativen 
arbenstruktur  und  eine  Oberflächenausrüstung, ie  ein  Ablösen  eines  Verfestigten  Polyurethanfil- 
les  ermöglicht,  wird  mittels  einer  Rakel  bzw. 
treichvorrichtung  eine  hochviskose  Polyure- 
lanlösung  in  einer  Schichtdicke  von  ca.  0,13  mm 
jfgetragen.  Die  Polyurethanlösung  enthält  als 
sststoffe  im  wesentlichen  38%  Polyurethan  und 
Vo  Braunpigment.  Die  Lösung  trocknet  zu  einem 
Im  mit  einer  Dichte  von  ca.  1,05  auf,  der  dann 
ne  Härte  von  ca.  98  Shore  A  besitzt.  Diese 
gmentschicht  wird  auf  dem  Papierträger  vorfa- 
iziert,  der  Papierträger  kann  also  zusammen  mit 
sr  Pigmentschicht  bis  zu  seiner  Verwendung  auf 
iger  gehalten  werden. 
Bei  der  Herstellung  der  Zurichtung  eines  Spalt- ders  wird  der  Papierträger  auf  eine  Unterlage, 
sispielsweise  ein  Transportband  aufgelegt  und 
swegt  sich  in  Richtung  auf  die  Übergabestelle 
is  mit  der  nassen  Kunststoffdispersion  versehe- 
in  Leders,  wo  das  Leder  ohne  manuelle  Hilfe  mit 
iner  nassen  Seite  auf  die  Pigmentschicht  des 
ipierträgers  aufgelegt  wird.  Die  auf  das  Leder 

durgeDracnie  wasserige  Kunststoffdispersion  ist 
pigmentfrei  und  besitzt  ein  milchiges  Aussehen. 

Im  Anschluß  daran  läuft  die  Papierbahn  mit 
dem  aufgelegten  Leder  unter  der  Auftragsvorrich- 

5  tung  für  das  Auftragen  der  wässerigen  Kunststoff- 
dispersion  auf  das  Leder  hindurch  zu  einem  Rol- 
lenpaar,  wo  ein  Anpressen  erfolgt. 

Die  auf  das  Leder  afgetragene  wässerige 
Dispersionsschicht  entspricht  hinsichtlich  ihrer 

w  Zusammensetzung  und  Menge  jener  im  Beispiel 
1. 

Anschließend  wird  die  Papierunterlage  mit  dem 
aufliegenden  Spaltleder  von  einem  beheizten 
endlosen  Stahlband,  das  eine  Länge  von  mehr  als 

'5  12  Meter  und  eine  Breite  von  mehr  als  1,2  Meter 
hat,  übernommen  und  durch  dieses  weitertrans- 
portiert,  in  der  Weise,  daß  an  jenen  Stellen,  wo 
das  Leder  auf  der  Papierbahn  liegt,  eine  als 
Membrane  wirkende  Gummiabdeckung  mit 

o  einem  Abdichtungsrahmen  und  einer  mit  einem 
Ventil  versehenen  Öffnung  für  einen  Anschluß  an 
eine  Vakuumquelle  so  auf  das  Leder  aufgelegt 
wird,  daß  sie  das  Leder  abdeckt.  Hierauf  wird  die 
Luft  unterhalb  der  Gummiabdeckung  abgesaugt, 

5  so  daß  die  Membrane  durch  den  entstehenden 
Unterdruck  sich  an  das  Leder  anlegt  und  das 
Leder  auf  das  Papier  bzw.  auf  das  Stahlband 
drückt.  Durch  die  Druckeinwirkung  der  Membrane 
auf  das  Leder  kommt  es  zu  einer  guten  Verbin- 

o  dung  zwischen  der  auf  der  Papierbahn  befind- 
lichen  Pigmentschicht  und  der  Mikrohohlkugeln 
aufweisenden,  die  Fasern  des  Leders  einbetten- 
den,  sich  verfestigenden  Dispersionsschicht. 
Durch  den  Unterdruck  und  durch  die  Wärmeein- 

>  Wirkung  kommt  es  zu  einer  raschen  Trocknung 
dieser  Dispersionsschicht. 

Die  Beheizung  des  Stahlbandes  auf  eine  Tem- 
peratur  zwischen  70  und  140°C  erfolgt  durch 
Anstrahlen  der  Unterseite  desselben  mittels  Infra- 

»  rotstrahlern. 
Ca.  60  Sekunden  nach  Anlegen  des  Vakuums 

wird  das  Ventil  geöffnet  und  die  Gummiabdek- 
kung  nimmt  auf  Grund  ihrer  elastischen  Eigen- 
schaften  ihre  ursprüngliche  Form  an.  Nach  dem 

;  Abheben  der  Gummiabdeckung  kann  das  fertige 
Leder  vom  Papier  abgezogen  werden.  Durch  in 
der  Gummiabdeckung  vorgesehene  Längs-  und 
Querrillen  wird  sichergestellt,  daß  die  Gase  und 
der  Wasserdampf  auch  dann  aus  dem  Leder 
entweichen  können,  wenn  die  Membrane  durch 
das  Vakuum  auf  das  Leder  gedrückt  ist. 

Unter  dem  Begriff  "Membrane"  wird  keines- 
falls  nur  ein  in  einen  Rahmen  oder  einer  anderen 
Halterung  eingespanntes  elastomeres  Material 
verstanden.  Die  Membrane  kann  auch  lediglich 
aus  einem  ein-  oder  mehrschichtigem  elastome- 
ren  Material  bestehen  und  eine  beliebige  Form 
aufweisen,  wie  z.B.  deckelartig  ausgebildet  sein. 
In  jedem  Fall  muß  die  Membrane  eine  solche 
Form  aufweisen,  daß  sie  beim  Auflegen  auf  die 
Abstützung  und/oder  auf  die  Unterlage  einen 
evakuierbaren  Hohlraum  begrenzt  und  beim 
Anlegen  des  Vakuums  gegen  das  Leder  gedrückt 
wird. 

Die  kontinuierliche  Weiterbewegung  des  vor- 
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zugsweise  auf  der  Unterlage  abgestützten  zuge- 
richteten  Spaltleders  in  der  Vakuumvorrichtung 
kann  nicht  nur  in  einer  im  wesentlichen  horizonta- 
len  Ebene  erfolgen,  sondern  beispielsweise  auch 
paternosterartig  in  einer  im  wesentlichen  vertika- 
len  Richtung  oder  auch  in  einer  schräg  zur  Hori- 
zontalen  verlaufenden  Richtung.  Zweckmäßig 
erfolgt  jedoch  immer  eine  Kreislaufbewegung 
derart,  daß  die  Transporteinrichtung  stets  wieder 
zu  einer  bestimmten  Übergabestelle  zurückkehrt. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Zurichten  von  Spaltleder  oder 
Lederfaserwerkstoffen,  wobei  auf  eine  strukturi- 
erte  Oberfläche  einer  Unterlage  (2,  2'),  vorzugs- 
weise  aus  Silikonkautschuk,  ein  flüssiges,  Polyu- 
rethan  enthaltendes  Kunststoffmaterial,  gegebe- 
nenfalls  eine  Polymerlösung  aufgebracht  und 
durch  Erwärmung  der  Unterlage  (2,  2')  verfesti- 
gen  gelassen  wird,  so  daß  eine  äußere  Schicht 
(14b)  der  Zurichtung  mit  in  situ  hergestellter 
strukturierter  Oberfläche  gebildet  wird,  und  hier- 
auf  auf  das  sich  bewegende  Spaltleder  (13) 
od.dgl.  eine  eine  innere  Schicht  (14a)  der 
Zurichtung  bildende  wässerige  Kunststoffdisper- 
sion  aufgebracht  und  zusammen  mit  dem  Spaltle- 
der  (13)  od.dgl.  in  ihrer  Naßphase  auf  die  vorver- 
festigte  äußere  Schicht  (14b)  aufgeldgt  wird,  und 
wobei  anschließend  die  aus  den  beiden  Schichten 
(14a,  14b)  gebildete  Zurichtung  mit  dem  Spaltle- 
der  (13)  od.  dgl.  einer  Druckbehandlung  unter- 
worfen  wird,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auf  die 
Unterlage  (2,  2')  eine  vernetzbare  Dispersion  oder 
Lösung  aufgetragen  wird,  daß  hierauf  zur  Bildung 
der  inneren  Schicht  (14a)  eine  vernetzbare,  vor- 
zugsweise  Polyurethan  enthaltende  Dispersion 
auf  das  sich  bewegende  Spaltleder  (13)  od.dgl. 
mittels  einer  rotierenden  Auftragswalze  (6)  in 
einer  Menge  zwischen  150  g/m2  und  450  g/m2  in 
der  Naßphase,  vorzugsweise  in  einer  Menge  von 
etwa  300  g/m2  in  der  Naßphase  aufgetragen  wird, 
wobei  eine  Relativgeschwindigkeit  zwischen  der 
Auftragswalze  (6)  und  dem  Spaltleder  (13)  od.dgl. 
vorhanden  ist,  so  daß  die  wässerige,  vorzugs- 
weise  Polyurethan  enthaltende  Dispersion  in  das 
Spaltleder  (13)  od.dgl.  einmassiert  wird,  daß  die 
Trocknung  und  der  Beginn  der  Vernetzung  der 
inneren  Schicht  (14a)  während  der  Verweilzeit  auf 
der  von  der  Unterseite  her  erwärmten  Unterlage 
(2,  2')  erfolgt,  wobei  während  dieser  Zeit  der  bei 
der  Trocknung  entstehende  Wasserdampf  zumin- 
dest  teilweise  durch  das  Spaltleder  (13)  od.dgl. 
hindurch  abgeführt  wird,  und  daß  hierauf  das 
fertige  Spaltieder  (13)  od.dgl.  von  der  erwärmten 
Unterlage  (2,  2')  abgenommen  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  die  innere  Schicht  (14a)  bil- 
dende  vernetzbare  Dispersion  eine  größere  Visko- 
sität  aufweist  als  die  die  äußere  Schicht  (14b) 
bildende  vernetzbare  Dispersion  oder  Lösung. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  aus  den  beiden  Schich- 
ten  (13a,  13b)  gebildete  Zurichtung  bei  der  Verfe- 
stigung  zusammen  mit  dem  Spaltleder  (13) 

od.dgl.  zusätzlich  einer  Vakuumbehandlung 
unterworfen  wird. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  2  oder  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Spaltleder  (13) 

5  od.dgl.  vor  dem  Aufbringen  der  die  innere  Schicht 
(14a)  der  Zurichtung  bildenden  vernetzbaren 
Dispersion  oder  Lösung  auf  eine  zweckmäßig  aus 
Papier  bestehende  Auflage  aufgelegt  und  zusam- 
men  mit  der  Auflage  gewendet  und  auf  die. 

10  vorverfestigte  äußere  Schicht  (14b)  aufgelegt 
wird. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Druckbehand- 
lung  und/oder  die  Vakuumbehandlung  zusam- 

15  men  mit  einer  vorzugsweise  aus  luftdurchlässi- 
gem  Papier  bestehenden  Auflage  erfolgt. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Unterlage  (2,  2') 
während  des  Auftragens  der  die  äußere  Schicht 

20  (14b)  bildenden,  Polyurethan  enthaltenden 
Dispersion  oder  Lösung  weiterbewegt  wird. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  aus  den  beiden 
Schichten  (14a,  14b)  gebildete  Zurichtung  mit 

25  dem  Spaltleder  (13)  od.dgl.  während  der  Druckbe- 
handlung  und/oder  während  der  Vakuumbehand- 
lung  zusammen  mit  der  Unterlage  (2,  2')  weiter- 
bewegt  wird. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 
30  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Unterlage  (2,  2') 

auf  einem  aus  Metall  bestehenden  Trägerkörper 
(36)  abgestützt  wird,  der  während  der  Druckbe- 
handlung  und/oder  Vakuumbehandlung  zumin- 
dest  teilweise  erwärmt  wird. 

35  9.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Rotationsrich- 
tung  der  Auftragswalze  (6)  zur  Bewegungsrich- 
tung  des  Spaltleders  (13)  od.dgl.  entgegengesetzt 
ist. 

40  10.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  vor  dem  Auftra- 
gen  der  wässerigen,  vorzugsweise  Polyurethan 
enthaltenden  Kunststoffdispersion  auf  das  Spalt- 
leder  (13)  od.dgl.  dieser  Dispersion  Mikrohohlku- 

45  geln  mit  einem  Durchmesser  von  0,008  bis  0,1 
mm  beigement  werden,  deren  dünne  Hülle  aus 
thermoplastischem  Material,  vorzugsweise  aus 
Vinylidenchlorid-Copolymerisat,  besteht. 

11.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
so  10,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  wässerige, 

vorzugsweise  Polyurethan  enthaltende  Kunst- 
stoffdispersion  oder  flüssige  Kunststofflösung 
verwendet  wird,  die  mehr  als  40  Vol.-%  Feststoff- 
anteile  enthält. 

55  12.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
11,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  wässerige, 
vorzugsweise  Polyurethan  enthaltende  Kunst- 
stoffdispersion  oder  flüssige  Kunststofflösung 
verwendet  wird,  die  Pigmente  und/oder  Farb- 

60  Stoffe  enthält. 
13.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 

12,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  die  äußere 
Schicht  (14b)  bildende  wässerige,  Polyurethan 
enthaltende  Kunststoffdispersion  bzw.  flüssige 

65  Kunststofflösung  auf  die,  vorzugsweise  aus  einer 

13 
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14.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  die  äußere 
Schicht  (14b)  bildende  wässerige  Kunststoffdi- 
spersion  bzw.  flüssige  Kunststofflösung  auf  die 
bereits  erwärmte  Unterlage  (2,  2')  aufgegossen ader  aufgesprüht  wird,  während  sich  die 
srwärmte  Unterlage  weiterbewegt,  und  daß  wäh- 
lend  der  Verfestigung  dieser  wässerigen  Kunst- 
ätoffdispersion  bzw.  flüssigen  Kunststofflösung der  Unterlage  (2,  2')  weiter  Wärme  zugeführt  und 
diese  Unterlage  zur  Stelle,  wo  das  Spaltleder  (13) 
od.dgl.  aufgelegt  wird,  weiterbewegt  wird. 

15.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
12,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  die  äußere 
Schicht  (14b)  bildende,  Polyurethan  enthaltende 
Cunststoffdispersion  bzw.  flüssige  Kunststofflö- 
iung  auf  die,  vorzugsweise  aus  einem  Papier 
jestehende,  Unterlage  mittels  einer  Rakel  aufge- macht  wird. 

16.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  als  Unterlage 
üne  vorfabrizierte,  mit  einer  verfestigten  Kunst- 
toffdispersion  oder  Kunststofflösung  versehene 
'apierbahn  verwendet  wird. 

17.  Vorrichtung  zur  Herstellung  einer 
urichtung  auf  einem  Spaltleder  (3)  od.dgl.,  mit iner  Abstützung  (1,  1')  für  das  zuzurichtende 
■paltleder  (3)  od.dgl.,  einer  Einrichtung  (6)  zum 
auftragen  einer  wässerigen  Kunststoff  dispersion uf  das  Spaltleder  (3)  od.dgl.  zur  Bildung  einer 
ineren  Schicht  (14a)  der  Zurichtung,  und  einer 
Interlage  (2,  2')  mit  einer  strukturierten  Oberflä- 
he,  beispielsweise  mit  einer  negativen  Ledernar- 
enstruktur  zur  Abstützung  einer  eine  Struktur 
ufyveisenden  äußeren  Schicht  (14b)  der 
urichtung,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zumin- 
est  ein  Teil  der  Abstützung  (1,  1')  bewegbar  um ine  Umlenkstelle  (5)  geführt  ist,  um  Bereich 
'elcher  das  mit  der  Zurichtung  (4)  versehene 
paltleder  (3)  od.dgl.  an  die  die  äußere  Schicht 
4b)  abstützende  Unterlage  (2,  2')  derart  überge- 
en  wird,  daß  das  Spaltleder  (3)  od.dgl.  mit  der ie  wässerige  Kunststoffdispersion  aufweisenden 
eite  auf  der  von  der  Unterlage  (2,  2')  abgestutz- 
m  äußeren  Schicht  (14b)  auf  ruht,  und  daß  ober- 
alb  der  Abstützung  (1  )  eine  Auftragswalze  (6)  für 
äs  Auftragen  der  wässerigen  Kunststoffdisper- 
on  auf  das  Spaltleder  od.dgl.  vorgesehen  ist. 
18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
3kennzeichnet,  daß  die  Abstützung  (1)  aus 
nem  endlosen,  angetriebenen,  über  wenigstens vei  Rollen  (5)  geführten  Band  besteht,  wobei 
ne  der  Rollen  die  Umlenkrolle  bildet. 
19.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17  oder  18, idurch  gekennzeichnet,  daß  das  die  Abstützung 
)  bildende  Band  mit  einer  Abdeckung,  zweckmä- 
g  aus  Papier,  versehen  ist,  die  vorzugsweise  aus 
ner  endlosen  Bahn  besteht. 
20.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  18  oder  19, 
idurch  gekennzeichnet,  daß  die  Rotationsrich- 
ng  der  Auftragswalze  (6)  zur  Bewegungsrich- 
ng  der  Abstützung  (1)  entgegengesetzt  ist. 
21.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 

uis  û,  aaaurcn  geKennzeicnnet,  daß  die  Unter- 
lage  (2)  von  einem  sich  bewegenden  Transport- 
band  gebildet  ist. 

22.  Vorrichtung  nach  Anspruch  21,  dadurch 
5  gekennzeichnet,  daß  die  Unterlage  (2)  von  einem 

endlosen,  über  Führungsorgane  geführten  Trans- 
portband  gebildet  ist. 

23.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 
bis  20,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Unter- 

w  läge  (2')  von  einem  plattenförmigen  Trägerkörper 
gebildet  ist,  der  über  eine  Transporteinrichtung, 
beispielsweise  Transportrollen  (9)  bewegbar  ist. 

24.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 
bis  23,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Unter- 

'5  läge  (2,  2')  beheizt  ist. 
25.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 

bis  24,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Unter- 
lage  (2,  2')  aus  Silikonkautschuk  besteht,  der 
vorzugsweise  mit  einer  Verstärkung  versehen  ist. 

o  26.  Vorrichtung  nach  Anspruch  25,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Verstärkung  aus  einem 
Vlies  oder  Gewebe  aus  Glas-,  Asbest-  oder  Car- 
bonfasern  besteht. 

27.  Vorrichtung  nach  Anspruch  25  oder  26, 
5  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verstärkung  in 

die  Unterlage  eingebettet  ist. 
28.  Vorrichtung  nach  Anspruch  25  oder  26, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verstärkung  an der  Unterseite  der  Unterlage  angebracht  ist. 
o  29.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  25 

bis  28,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Unter- 
lage  (2')  aus  zwei  Schichten  mit  verschiedener 
Härte  und/oder  verschiedener  Elastizität  besteht, 
wobei  die  untere  Schicht  härter  und/oder  weniger 5  elastisch  ist  als  die  obere  Schicht. 

30.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 
bis  24,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Unter- 
lage  von  einem  eine  strukturierte,  vorzugsweise 
mit  einer  Kunststoffbeschichtung  versehene 

>  Oberfläche  aufweisenden  Papier,  insbesondere 
von  einer  von  einer  Rolle  abziehbaren  Papierbahn 
(47),  gebildet  ist. 

31.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 
bis  30,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  oberhalb  der 

<  Unterlage  (2,  2')  eine  Gieß-,  Rakel-  oder  Sprühein- 
richtung  (20)  zum  Auftragen  einer  Kunststoffdi- 
spersion  oder  Kunststofflösung  auf  die  Unterlage 
vorgesehen  ist. 

32.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 
bis  31,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  auf  die 
das  mit  einer  Zurichtung  (4)  versehene  Spaltieder 
(3)  od.dgl.  abstützende  Unterlage  (2,  2')  einwir- 
kende  Andrück-  bzw.  Preßeinrichtung  (11,  11') 
vorgesehen  ist. 

33.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 
bis  32,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  auf  der 
Unterlage  (2,  2')  eine  vorgetrocknete  Schicht, 
vorzugsweise  eine  Finish-Schicht  (12)  angeordnet 
ist,  die  sich  mit  der  Zurichtung  (4)  verbindet. 

34.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 
bis  33,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  im  Überga- 
bebereich  von  der  Abstützung  (1)  zur  Unterlage 
(2,  2')  wenigstens  eine  Übergabewalze  (10)  vorge- sehen  ist. 

35.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 
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dis  J4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine,  vor- 
zugsweise  von  einer  Vakuumvorrichtung  (24) 
gebildete,  Trockeneinrichtung  für  das  auf  der 
Unterlage  (2,  2')  befindliche,  mit  der  Zurichtung 
versehene  Spaltleder  (3)  od.  dgl.  vorgesehen  ist. 

36.  Vorrichtung  nach  Anspruch  35,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Vakuumvorrichtung  (24) 
aus  wenigstens  zwei  sich  bewegenden  Teilen  (29, 
30;  36,  41  ;  46,  49)  besteht,  zwischen  welchen  das 
mit  der  Zurichtung  versehene  Spaltleder  (3) 
od.dgl.  angeordnet  ist,  wobei  zumindest  einer 
dieser  Teile  (30,  41,  49)  elastomere  Eigenschaften 
besitzt  und  mit  wenigstens  einer  verschließbaren 
Öffnung  (32,  45,  50)  versehen  ist,  die  an  eine 
Vakuumquelle  anschließbar  ist,  wodurch 
zwischen  den  beiden  Teilen  ein  Unterdruck  auf- 
rechterhalten  werden  kann,  der  ein  Anpressen 
des  elastomere  Eigenschaften  aufweisenden 
Teiles  (30,  41,  49)  an  das  mit  der  Zurichtung 
versehene  Spaltleder  (3)  od.dgl.  bewirkt. 

37.  Vorrichtung  nach  Anspruch  35  oder  36, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  untere  der  bei- 
den  Teile  zumindest  teilweise  von  der  Unterlage 
(2')  gebildet  ist,  welche  auf  einer  Transportein- 
richtung  (29,  36,  46)  abgestützt  ist. 

38.  Vorrichtung  nach  Anspruch  37,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Transporteinrichtung 
aus  einzelnen  sich  bewegenden  Tischen  (29) 
besteht,  auf  welchen  die  Unterlage  (2')  aufruht. 

39.  Vorrichtung  nach  Anspruch  38,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Tische  (29)  in  einer 
geschlossenen  Bahn  bewegbar  angeordnet  sind. 

40.  Vorrichtung  nach  Anspruch  38  und  39, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Tische  (29)  um 
3in  Zentrum  (28')  in  einer  im  wesentlichen  kreis- 
Förmigen  Bahn  bewegbar  angeordnet  sind. 

41.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  37 
ais  40,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Trans- 
aorteinrichtung  aus  einem  endlosen  umlaufen- 
den  Trägerkörper  (35,  46)  gebildet  ist. 

42.  Vorrichtung  nach  Anspruch  41,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Trägerkörper  aus  einzel- 
nen,  miteinander  verbundenen  platten-  oder  rohr- 
:örmigen  Elementen  (36)  besteht. 

43.  Vorrichtung  nach  Anspruch  42,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  platten-  oder  rohrförmi- 
gen  Elemente  (36)  durch  wenigstens  eine  Trans- 
aortkette  (38)  miteinander  verbunden  sind,  die 
jm  Kettenräder  (39)  herumgeführt  ist. 

44.  Vorrichtung  nach  Anspruch  42,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  platten-  oder  rohrförmi- 
jen  Elemente  (36)  aus  Metall,  vorzugsweise  aus 
Stahl,  bestehen. 

45.  Vorrichtung  nach  Anspruch  42,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  die  platten-  oder  rohrförmi- 
jen  Elemente  (36)  aus  hitzebestadigem  Kunst- 
stoff,  beispielsweise  aus  Polyimid  oder  aus  Sili- 
conkautschuk  bestehen  und  vorzugsweise  mit 
äiner  Verstärkung  aus  Metall,  beispielsweise  aus 
äiner  Drahtmatte,  aus  einem  Gewebe  oder  aus 
iinem  Vlies,  versehen  sind. 

46.  Vorrichtung  nach  Anspruch  41,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  der  Trägerkörper  aus  einem 
indlosen  Band  (46)  besteht. 

47.  Vorrichtung  nach  Anspruch  46,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  der  Trägerkörper  aus  einem 
Stahlband  besteht. 

48.  Vorrichtung  nach  Anspruch  46,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Trägerkörper  aus  einem 

5  Band  aus  elastomerem  Material,  beispielsweise 
aus  Silikonkautschuk,  besteht. 

49.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  41 
bis  48,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  unterhalb 
des  Trägerkörpers  (46)  Stützrollen  (47)  vorgese- 

10  hen  sind. 
50.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  37 

bis  49,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  unterhalb 
der  Transporteinrichtung  bzw.  des  Trägerkörpers 
Heizeinrichtungen,  beispielsweise  Infrarotstrahler 

w  (4),  vorgesehen  sind. 
51.  Vorrichtung  nach  Anspruch  36,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  der  obere  der  beiden  sich 
bewegenden  Teile  eine  Membrane  (30,  41,  49)  aus 
elastomerem  Material  aufweist,  die  bei  Ausbil- 

20  dung  eines  Unterdruckes  zwischen  den  beiden 
Teilen  an  das  am  unteren  Teil  abgestützte,  mit  der 
Zurichtung  versehene  Spaltleder  (3)  od.  dgl. 
angepreßt  wird. 

52.  Vorrichtung  nach  Anspruch  51,  dadurch 
25  gekennzeichnet,  daß  die  Membrane  eine  rundum- 

laufende  Dichtleiste  (31,  50)  aufweist,  die  sich  an 
der  Transporteinrichtung  (29,  46)  oder  an  der  auf 
dieser  abgestützten  Unterlage  (2',  48)  abstützt, 
wobei  die  Membrane  von  der  Transporteinrich- 

30  tung  mitbewegt  wird. 
53.  Vorrichtung  nach  Anspruch  37  und  52, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  auf  der  Transport- 
einrichtung  (46)  mehrere  Membranen  (49)  neben- 
einander  angeordnet  sind,  wobei  jeweils  eine 

35  dieser  Membranen  zumindest  ein  zugerichtetes 
Spaltleder  (3)  od.dgl.  abdeckt,  wobei  gegebenen- 
falls  die  Membranen  miteinander  verbunden 
sind. 

54.  Vorrichtung  nach  Anspruch  51,  dadurch 
fo  gekennzeichnet,  daß  die  Membrane  von  einem 

aus  einem  elastomeren  Material  bestehenden 
Band  (41)  gebildet  ist,  das  sich  mit  dem  endlosen 
umlaufenden  Trägerkörper  (36)  synchron  bewegt. 

55.  Vorrichtung  nach  Anspruch  54,  dadurch 
15  gekennzeichnet,  daß  das  aus  elastomerem  Mate- 

rial  bestehende  Band  (41)  und/oder  der  Trägerkör- 
per  an  den  in  Bewegungsrichtung  verlaufenden 
Randbereichen  sowie  gegebenenfalls  in  vorbe- 
stimmten  Abständen  quer  zur  Bewegungsrich- 

>o  tung  mit  Dichtleisten  (43,  44)  aus  elastomerem 
Material  versehen  sind. 

56.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  52 
bis  55,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Dichtlei- 
sten  (31  ;  43,  44;  50)  aus  einem  weicheren  Material 

>5  bestehen  als  die  Membrane  (30,  41,  49). 
57.  Vorrichtung  nach  Anspruch  52  oder  54, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Dichtleisten  (31  ; 
43,  44;  50)  an  der  Membrane  (30,  41,  49)  oder  am 
Trägerkörper  angeklebt  oder  anvulkanisiert  sind. 

>o  58.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  36 
bis  57,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Öffnun- 
gen  (32,  45,  51)  zur  Verbindung  mit  der  Vakuum- 
quelle  in  den  Dichtleisten  (31,  43,  50)  angeordnet 
sind. 

>5  59.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  36 

5 
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gen  (32,  45,  51)  zur  Verbindung  mit  der  Vakuum- 
quelle  mit  Ventilen  versehen  sind. 

60.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  36 bis  59,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Mem- 
brane  (30,  41,  49)  an  der  dem  Spaltleder  (3) 
□d.dgl.  zugewendeten  Seite  mit  Rillen  (41a)  verse- hen  ist. 

61.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  36 ais  60,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Mem- 
arane  (30,41,49)  mit  einer  Verstärkung,  beispiels- 
weise  aus  Metall,  aus  einem  Gewebe  oder  aus 3inem  Vlies,  versehen  ist. 

62.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  36 3is  61,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Mem- 
>rane  (30,  41,  49)  beheizt  ist. 

63.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 )is  62,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Überga- 
>ebereich  von  der  Abstützung  (1)  zur  Unterlage 2,  2')  zwischen  der  Gieß-,Rakel-  bzw.  Sprühein- 
ichtung  (20)  zum  Auftragen  der  Kunststoffdisper- 
lon  oder  Kunststofflösung  auf  die  Unterlage  (2, 

48)  und  der  Vakuumvorrichtung  (24)  vorgese- len  ist. 
64.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 >is  63,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Unter- 

age  (2,  2')  unterhalb  der  Auftragswaize  (6)  ange- rdnet  ist. 
65.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 is  63,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Unter- 

ige  (2,  2')  seitlich  der  Auftragswalze  (6)  ange- rdnet  ist. 
66.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 is  65,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Abstüt- 

jng  von  einer,  beispielsweise  aus  Transportrol- 
in  (V)  bestehenden,  bogenförmigen  Umlenkein- 
chtung  gebildet  ist,  welche  zwischen  einem  das 
jzurichtende  Spaltleder  (3)  od.dgl.  befödernden, lit  der  Auftragswalze  (6)  zusammenwirkenden 
ransportband  (18)  od.dgl.  und  der  Unterlage  (2, ')  angeordnet  ist  und  eine  Änderung  der  Bewe- 
ungsrichtung  des  Spaltleders  (3)  od.  dgl. swirkt. 
67.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 is  66,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Abstüt- 
mg  (1)  aus  Gummi  oder  Kunststoff  besteht. 
68.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 
s  67,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  im  Überga- 
äbereich  eine  auf  das  auf  der  Abstützung  (1) 
äfindliche  Spaltleder  (3)  od.dgl.  gerichtete  Preß- 
ftdüse  (19)  vorgesehen  ist. 
69.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  17 
s  68,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
sschwindigkeit  der  Abstützung  (1)  und  der 
nterlage  (2,  2'),  vorzugsweise  stufenlos,  regel- 
ir  ist. 

ivendications 

1.  Procede  pour  corroyer  du  cuir  refendu  ou  des 
atieres  en  fibres  de  cuir,  dans  lequel  on  depose, 
r  une  surface  presentant  une  texture  d'un  subs- 
it  (2,  2')  de  preference  en  caoutchouc  de  sili- 
nes,  une  matiere  plastique  liquide  contenant  du 
ilyurethane,  Ie  cas  echeant  une  Solution  de 

poiymere,  et  on  la  tait  se  solidmer  par  chauffage 
du  substrat  (2,  2'),  de  sorte  qu'il  se  forme  une 
couche  exterieure  (14b)  du  revetement  dont  la 
surface  presentant  une  texture  est  fabriquee  in 

5  situ,  et  on  depose  ensuite,  sur  Ie  cuir  refendu  (13) 
ou  similaire  qui  se  deplace,  une  dispersion 
aqueuse  de  matiere  plastique  formant  une 
couche  interieure  (14a)  du  revetement,  et  on  la 
pose  en  phase  humide,  avec  Ie  cuir  refendu  (13) 

'0  ou  similaire,  sur  la  couche  exterieure  (14b)  solidi- 
fiee  au  prealable,  et  dans  lequel  on  soumet 
ensuite  ä  un  traitement  par  la  pression  Ie  revete- 
ment  constitue  par  les  deux  couches  (14a,  14b) 
avec  Ie  cuir  refendu  (13)  ou  similaire,  caracterise 

5  par  Ie  fait  que  Ton  applique  sur  Ie  substrat  (2,  2') 
une  dispersion  ou  une  Solution  reticulable,  par  Ie 
fait  que,  pour  former  la  couche  interieure  (14a), 
on  applique  ensuite,  au  moyen  d'un  cylindre 
applicateur  tournant  (6),  une  dispersion  reticula- 

o  ble  contenant  de  preference  du  Polyurethane  sur Ie  cuir  refendu  (13)  ou  similaire  qui  se  deplace,  et 
ce,  en  une  quantite  comprise  entre  150  g/m2  et 
450  g/m2  dans  la  phase  humide,  et  de  preference 
en  une  quantite  egale  ä  300  g/m2  environ  dans  la 

5  phase  humide,  une  vitesse  relative  etant  presente 
entre  Ie  cylindre  applicateur  (6)  et  Ie  cuir  refendu 
(13)  ou  similaire,  de  sorte  que  la  dispersion 
aqueuse  contenant  de  preference  du  Polyure- 
thane  penetre  par  frottement  dans  Ie  cuir  refendu 

J  (13)  ou  similaire,  par  Ie  fait  que  Ie  sechage  et  Ie 
debut  de  la  reticulation  de  la  couche  interieure 
(14a)  ont  Neu  pendant  Ie  temps  de  sejour  sur  Ie 
substrat  (2,  2')  qui  est  chauffe  depuis  sa  face 
inferieure,  la  vapeur  d'eau  qui  est  engendree 

>  pendant  ce  temps  lors  du  sechage  etant  dissipee, 
au  moins  partiellement,  ä  travers  Ie  cuir  refendu 
(13)  ou  similaire,  et  par  Ie  fait  que  l'on  enleve 
ensuite  Ie  cuir  refendu  termine  (13)  ou  similaire 
du  substrat  chauffe  (2,  2'). 

»  2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
par  ie  fait  que  la  dispersion  reticulable  qui  forme 
la  couche  interieure  (14a)  presente  une  viscosite 
superieure  ä  celle  de  la  dispersion  ou  de  la 
Solution  reticulable  qui  forme  la  couche  exte- 
rieure  (14b). 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2, 
caracterise  par  Ie  fait  que,  lors  de  la  solidification, 
ou  soumet  Ie  revetement  forme  par  les  deux 
couches  (14a,  14b)  ä  un  traitement  supplemen- 
taire  par  Ie  vide  en  meme  temps  que  Ie  cuir 
refendu  (13)  ou  similaire. 

4.  Procede  selon  la  revendication  1,  2  ou  3, 
caracterise  par  Ie  fait  qu'avant  l'application  de  la 
dispersion  ou  de  la  Solution  reticulable  qui  forme 
la  couche  interieure  (14a)  du  revetement,  on  pose Ie  cuir  refendu  (13)  ou  similaire  sur  un  support 
constitue  de  preference  par  du  papier,  on  Ie 
retourne  avec  Ie  support  et  on  Ie  pose  sur  la 
couche  exterieure  (14b)  solidifiee  au  prealable. 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterise  par  Ie  fait  que  Ie  traitement  par  la 
pression  et/ou  Ie  traitement  par  Ie  vide  ont  lieu  en 
meme  temps  avec  un  support  constitue  de  prefer- 
ence  par  du  papier  permeable  ä  l'air. 

6.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5, 
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:aracterise  par  Ie  fait  que  Ie  substrat  (2,  2') 
:ontinue  ä  etre  deplace  pendant  l'application  de  la 
iispersion  ou  de  la  Solution  contenant  du  polyure- 
hane  qui  forme  la  couche  exterieure  (14b). 

7.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  6, 
:aracterise  par  Ie  fait  que,  pendant  Ie  traitement 
)ar  la  pression  et/ou  pendant  Ie  traitement  par  le 
wide,  le  revetement  forme  par  les  deux  couches 
14a,  14b),  avec  le  cuir  refendu  (13)  ou  similaire, 
:ontinue  ä  etre  deplace  avec  le  substrat  (2,  2'). 

8.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  7, 
:aracterise  par  le  fait  que  le  substrat  (2,  2')  est 
appuye  sur  un  corps  porteur  (36)  qui  est  constitue 
3ar  du  metal  et  qui  est  chauffe,  du  moins  partielle- 
nent,  pendant  le  traitement  par  la  pression  et/ou  le 
xaitement  par  le  vide. 

9.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  8, 
caracterise  par  le  fait  que  la  direction  de  rotation 
du  cylindre  applicateur  (6)  est  opposee  ä  la 
direction  de  deplacement  du  cuir  refendu  (13)  ou 
similaire. 

1  0.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  9, 
:aracterise  par  le  fait  qu'avant  l'application  sur  le 
;uir  refendu  (13)  ou  similaire  de  la  dispersion 
aqueuse  de  matiere  plastique  qui  contient  de 
preference  du  polyurethane,  on  melange  ä  cette 
dispersion  des  microbilles  creuses  dont  le  diame- 
tre  va  de  0,008  ä  0,1  mm  et  dont  l'enveloppe  mince 
se  compose  d'une  matiere  thermoplastique,  de 
preference  d'un  copolymere  de  chlorure  de  vinyli- 
dene. 

11.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä 
10,  caracterise  par  le  fait  que  l'on  utilise  une 
dispersion  aqueuse  de  matiere  plastique  conte- 
nant  de  preference  du  polyurethane,  ou  une 
Solution  liquide  de  matiere  plastique,  qui  contient 
plus  de  40%  en  volume  de  constituants  solides. 

12.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä 
11,  caracterise  par  le  fait  que  l'on  utilise  une 
dispersion  aqueuse  de  matiere  plastique  conte- 
nant  de  preference  du  polyurethane,  ou  une 
Solution  liquide  de  matiere  plastique,  qui  contient 
des  pigments  et/ou  des  colorants. 

13.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä 
12,  caracterise  par  le  fait  que  l'on  coule  ou 
pulverise  la  dispersion  aqueuse  de  matiere  plasti- 
que  contenant  du  polyurethane  ou  la  Solution 
liquide  de  matiere  plastique,  respectivement,  qui 
forme  la  couche  exterieure  (14b),  sur  le  substrat 
qui  est  constitue  de  preference  par  une  plaque  en 
silicone. 

14.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä 
13,  caracterise  par  le  fait  que  l'on  coule  ou 
pulverise  la  dispersion  aqueuse  de  matiere  plasti- 
que  ou  la  Solution  liquide  de  matiere  plastique, 
respectivement,  qui  forme  la  couche  exterieure 
(14b),  sur  le  substrat  (2,  2')  dejä  chauffe,  cependant 
que  le  substrat  chauffe  se  deplace,  et  par  le  fait 
que,  pendant  la  solidification  de  cette  dispersion 
aqueuse  de  matiere  plastique  ou  de  cette  Solution 
liquide  de  matiere  plastique,  respectivement,  on 
continue  ä  amener  de  la  chaleur  au  substrat  (2,  2'), 
et  ce  substrat  continue  ä  etre  deplace  vers  l'endroit 
oü  le  cuir  refendu  (13)  ou  similaire  est  depose. 

15.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä 

12,  caracterise  par  le  tait  qu  au  moyen  a  une 
raclette,  on  applique  la  dispersion  de  matiere 
plastique  contenant  du  polyurethane  ou  la  Solu- 
tion  liquide  de  matiere  plastique,  respectivement, 

5  qui  forme  la  couche  exterieure  (14b),  sur  le 
substrat  qui  est  constitue  de  preference  par  un 
papier. 

16.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä 
15,  caracterise  par  le  fait  que  l'on  utilise  comme 

'0  substrat  une  bände  de  papier  fabriquee  au  preala- 
ble  qui  est  munie  d'une  dispersion  de  matiere 
plastique  ou  d'une  Solution  de  matiere  plastique 
solidifiee. 

17.  Dispositif  pour  la  fabrication  d'un  revete- 
'5  ment  sur  un  cuir  refendu  (3)  ou  similaire  compre- 

nant  un  appui  (1,  1')  pour  le  cuir  refendu  (3)  ou 
similaire  ä  corroyer,  un  dispositif  (6)  pour  appli- 
quer  une  dispersion  aqueuse  de  matiere  plastique 
sur  le  cuir  refendu  (3)  ou  similaire  en  vue  de  former 

?o  une  couche  interieure  (14a)  du  revetement,  et  un 
substrat  (2,  2')  dont  la  surface  presente  une 
texture,  et  presente  par  exempie  une  texture  de 
fleur  de  cuir  en  negatif,  pour  supporter  une  couche 
exterieure  (14b)  du  revetement  presentant  une 

15  texture,  caracterise  par  le  fait  qu'une  partie  au 
moins  de  l'appui  (1,  1  ')  est  guidee  en  etant  mobile 
autour  d'un  endroit  de  renvoi  (5)  dans  la  region 
duquel  le  cuir  refendu  (3)  ou  similaire  muni  du 
revetement  (4)  est  transmis  au  substrat  (2,  2')  qui 

so  supporte  la  couche  exterieure  (14b),  de  teile  sorte 
que  le  cuir  refendu  (3)  ou  similaire  repose  par  sa 
face  presentant  la  dispersion  aqueuse  de  matiere 
plastique  sur  la  couche  exterieure  (14b)  qui  s'ap- 
puie  sur  le  substrat  (2,  2'),  et  par  le  fait  qu'un 

35  cylindre  applicateur  (6)  est  prevu  au-dessus  de 
l'appui  (1)  pour  appliquer  sur  le  cuir  refendu  ou 
similaire  la  dispersion  aqueuse  de  matiere  plasti- 
que. 

18.  Dispositif  selon  la  revendication  17,  caracte- 
40  rise  par  le  fait  que  l'appui  (1  )  est  constitue  par  une 

bände  sans  fin  entratnee  et  guidee  sur  au  moins 
deux  rouleaux  (5),  Tun  des  rouleaux  constituant  le 
rouleau  de  renvoi. 

19.  Dispositif  selon  la  revendication  17  ou  18, 
45  caracterise  par  le  fait  que  la  bände  qui  constitue 

l'appui  (1)  est  munie  d'un  recouvrement,  avanta- 
geusement  en  papier,  qui  est  constitue  de  prefer- 
ence  par  une  bände  sans  fin. 

20.  Dispositif  selon  la  revendication  17,  18  ou  19, 
so  caracterise  par  le  fait  que  la  direction  de  rotation 

du  cylindre  applicateur  (6)  est  opposee  ä  la 
direction  de  deplacement  de  l'appui  (1). 

21  .  Dispositif  selon  l'u  ne  des  revendications  1  7  ä 
20,  caracterise  par  le  fait  que  le  substrat  (2)  est 

55  constitue  par  une  bände  transporteuse  qui  se 
deplace. 

22.  Dispositif  selon  la  revendication  21,  caracte- 
rise  par  le  fait  que  le  substrat  (2)  est  constitue  par 
une  bände  transporteuse  sans  fin  qui  est  guidee 

60  sur  des  organes  de  guidage. 
23.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17  ä 

20,  caracterise  par  le  fait  que  le  substrat  (2')  est 
constitue  par  un  corps  porteur  en  forme  de  plaque 
qui  est  mobile  sur  un  dispositif  de  transport,  par 

65  exempie  sur  des  rouleaux  transporteurs  (9). 
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<:<♦.  uisposuiT  seion  i  une  aes  revendications  17 

ä  23,  caracterise  par  le  fait  que  le  substrat  (2,  2') 
est  chauffe. 

25.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
ä  24,  caracterise  par  le  fait  que  le  substrat  (2,  2') 
est  constitue  par  du  caoutchouc  de  silicones  qui 
est,  de  preference,  muni  d'un  renforcement. 

26.  Dispositif  selon  la  revendication  25, 
caracterise  par  le  fait  que  le  renforcement  est 
constitue  par  un  feutrage  ou  un  tissu  en  fibres  de 
verre,  d'amiante  ou  de  carbone. 

27.  Dispositif  selon  la  revendication  25  ou  26, 
caracterise  par  le  fait  que  le  renforcement  est 
noye  dans  le  substrat. 

28.  Dispositif  selon  la  revendication  25  ou  26, 
caracterise  par  le  fait  que  le  renforcement  est 
pose  sur  la  face  interieure  du  substrat. 

29.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  25 
ä  28,  caracterise  par  le  fait  que  le  substrat  (2')  se 
compose  de  deux  couches  presentant  une  durete 
differente  et/ou  une  elasticite  differente,  la 
couche  inferieure  etant  plus  dure  et/ou  moins 
elastique  que  la  couche  superieure. 

30.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
ä  24,  caracterise  par  le  fait  que  le  substrat  est 
constitue  par  un  papier  presentant  une  surface 
qui  comporte  une  texture  et  qui  est  munie  de 
preference  d'un  revetement  en  matiere  plastique, 
9t  en  particulier  par  une  bände  de  papier  (47)  qui 
peut  etre  retiree  d'un  rouleau. 

31.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
a  30,  caracterise  par  le  fait  qu'un  dispositif  de 
couiee,  ä  raclette  ou  de  pulverisation  (20)  est 
prevu  au-dessus  du  substrat  (2,  2')  pour  appli- 
quer  sur  le  substrat  une  dispersion  de  matiere 
plastique  ou  une  Solution  de  matiere  plastique. 

32.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
3  31,  caracterise  par  le  fait  qu'il  est  prevu  un 
dispositif  de  serrage  ou,  respectivement,  de  pres- 
sage  (11,  11')  agissant  sur  le  substrat  (2,  2')  qui 
supporte  le  cuir  refendu  (3)  ou  similaire  muni 
d'un  revetement  (4). 

33.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
3  32,  caracterise  par  le  fait  qu'est  disposee  sur  le 
substrat  (2,  2')  une  couche  presechee,  de  prefer- 
snce  une  couche  definition  (12)  qui  se  lie  au 
revetement  (4). 

34.  Dispositif  seion  l'une  des  revendication  17 
ä  33,  caracterise  par  le  fait  qu'au  moins  un 
cylindre  de  transmission  (10)  est  prevu  dans  la 
region  du  passage  de  l'appui  (1)  au  substrat  (2, 
2'). 

35.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
ä  34,  caracterise  par  le  fait  qu'il  est  prevu  un 
dispositif  de  sechage  constitue  de  preference  par 
jn  dispositif  ä  vide  (24)  pour  le  cuir  refendu  (3) 
au  similaire  qui  se  trouve  sur  le  substrat  (2,  2')  et 
qui  est  muni  du  revetement. 

36.  Dispositif  selon  la  revendication  35, 
caracterise  par  le  fait  que  le  dispositif  ä  vide  (24) 
se  compose  d'au  moins  deux  parties  (29,  30;  36, 
11;  46,  49)  qui  se  deplacent  et  entre  lesquelles 
sst  dispose  le  cuir  refendu  (3)  ou  similaire  muni 
du  revetement,  l'une  au  moins  (30,  41,  49)  de  ces 
Darties  presentant  des  proprietes  elastomeres  et 

etant  munie  d'au  moins  une  ouverture  (32,  45, 
50)  qui  peut  etre  fermee  et  qui  peut  etre  raccor- 
dee  ä  une  source  de  vide,  gräce  ä  quoi  on  peut 
maintenir  entre  les  deux  parties  une  depression 

5  qui  produit  un  serrage  de  la  partie  (30,  41,  49) 
presentant  des  proprietes  elastomeres  sur  le  cuir 
refendu  (3)  ou  similaire  muni  du  revetement. 

37.  Dispositif  selon  la  revendication  35  ou  36, 
caracterise  par  le  fait  que  celle  des  deux  parties 

10  qui  est  la  partie  inferieure  est  constituee,  au 
moins  partiellement,  par  le  substrat  (2')  qui  est 
appuye  sur  un  dispositif  de  transport  (29,  36,  46). 

38.  Dispositif  selon  la  revendication  37, 
caracterise  par  le  fait  que  le  dispositif  de  trans- 

15  port  est  constitue  par  des  tables  individuelles 
(29)  qui  se  deplacent  et  sur  lesquelles  repose  le 
substrat  (2'). 

39.  Dispositif  selon  la  revendication  38, 
caracterise  par  le  fait  que  les  tables  (29)  sont 

20  disposees  en  etant  mobiles  sur  un  trajet  ferme. 
40.  Dispositif  selon  la  revendication  38  et  39, 

caracterise  par  le  fait  que  les  tables  (29)  sont 
disposees  en  etant  mobiles  autour  d'un  centre 
(28')  selon  un  trajet  pour  l'essentiel  circulaire. 

25  41.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  37 
ä  40,  caracterise  par  le  fait  que  le  dispositif  de 
transport  est  constitue  par  un  corps  porteur  cir- 
culant  sans  fin  (35,  46). 

42.  Dispositif  selon  la  revendication  41, 
30  caracterise  par  le  fait  que  le  corps  porteur  est 

constitue  par  des  elements  individuels  (36)  en 
forme  de  plaques  ou  de  tubes  qui  sont  reiies 
entre  eux. 

43.  Dispositif  selon  la  revendication  42, 
35  caracterise  par  le  fait  que  les  elements  (36)  en 

forme  de  plaques  ou  de  tubes  sont  relies  entre 
eux  par  au  moins  une  chaine  transporteuse  (38) 
qui  passe  autour  de  roues  ä  chaTne  (39). 

44.  Dispositif  selon  la  revendication  42, 
10  caracterise  par  le  fait  que  les  elements  (36)  en 

forme  de  plaques  ou  de  tubes  sont  composes  de 
metal,  et  de  preference  d'acier. 

45.  Dispositif  selon  la  revendication  42, 
caracterise  par  le  fait  que  les  elements  (36)  en 

15  forme  de  plaques  ou  de  tubes  sont  composes 
d'une  matiere  plastique  resistant  ä  la  chaleur,  par 
exempie  de  polyimide  ou  de  caoutchouc  de  sili- 
cones,  et  qu'ils  sont  munis  de  preference  d'un 
renforcement  en  metal,  par  exempie  d'un  mate- 

50  las  de  fils,  d'un  tissu  ou  d'un  feutrage. 
46.  Dispositif  selon  la  revendication  41, 

caracterise  par  le  fait  que  le  corps  porteur  est 
constitue  par  une  bände  sans  fin  (46). 

47.  Dispositif  selon  la  revendication  46, 
55  caracterise  par  le  fait  que  le  corps  porteur  est 

constitue  par  une  bände  d'acier. 
48.  Dispositif  selon  la  revendication  46, 

caracterise  par  le  fait  que  le  corps  porteur  est 
constitue  par  une  bände  en  matiere  elastomere, 

>o  par  exempie  en  caoutchouc  de  silicones. 
49.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  41 

ä  48,  caracterise  par  le  fait  que  des  rouleaux 
d'appui  (47)  sont  disposes  au-dessous  du  corps 
porteur  (46). 

55  50.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  37 
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a  49,  caracterise  par  le  fait  que  des  dispositifs  de 
chauffage,  par  exempie  des  radiateurs  ä  infra- 
rouge  (40),  sont  prevus  au-dessous  du  dispositif 
de  transport  ou  du  corps  porteur,  respectivement. 

51.  Dispositif  selon  la  revendication  36,  caracte- 
rise  par  le  fait  que  celle  des  deux  parties  mobiles 
qui  est  la  partie  superieure  comporte  une  mem- 
brane  en  matiere  elastomere  (30,  41,  49)  qui,  lors 
de  l'etablissement  d'une  depression  entre  les 
deux  parties,  est  serree  sur  le  cuir  refendu  (3)  ou 
similaire  qui  s'appuie  sur  la  partie  inferieure  et  qui 
est  muni  du  revetement. 

52.  Dispositif  selon  la  revendication  51,  caracte- 
rise  par  le  fait  que  la  membrane  presente  tout 
autour  d'elle  une  baguette  d'etancheite  (31,  50) 
qui  s'appuie  sur  le  dispositif  de  transport  (29,  46) 
ou  sur  le  substrat  (2',  48)  appuye  sur  celui-ci,  la 
membrane  etant  entrainee  par  le  dispositif  de 
transport. 

53.  Dispositif  selon  la  revendication  37  et  52, 
caracterise  par  le  fait  que  plusieurs  membranes 
(49)  sont  disposees  les  unes  ä  cöte  des  autres  sur 
le  dispositif  de  transport  (46),  l'une  de  ces  mem- 
branes  recouvrant  ä  chaque  fois  au  moins  un  cuir 
refendu  revetu  (3)  ou  similaire,  et  les  membranes 
etant  le  cas  echeant  reliees  les  unes  aux  autres. 

54.  Dispositif  selon  la  revendication  51,  caracte- 
rise  par  le  fait  que  la  membrane  est  constituee  par 
une  bände  (41)  qui  se  compose  d'une  matiere 
elastomere  et  qui  se  deplace  en  synchronisme 
avec  le  corps  porteur  circulant  sans  fin  (36). 

55.  Dispositif  selon  la  revendication  54,  caracte- 
rise  par  le  fait  que  la  bände  (41)  composee  d'une 
matiere  elastomere  et/ou  le  corps  porteur  sont 
munis  de  baguettes  d'etancheite  (43,  44)  en 
matiere  elastomere  sur  les  zones  de  bord  qui 
s'etendent  dans  la  direction  du  deplacement, 
ainsi  que,  le  cas  echeant,  ä  des  distances  prede- 
terminees  transversalement  par  rapport  ä  la 
direction  du  deplacement. 

56.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  52 
a  55,  caracterise  par  le  fait  que  les  baguettes 
d'etancheite  (31;  43,  44;  50)  se  composent  d'un 
materiau  plus  mou  que  la  membrane  (30,41,  49). 

57.  Dispositif  selon  la  revendication  52  ou  54, 
caracterise  par  le  fait  que  les  baguettes  d'etan- 
cheite  (31;  43,  44;  50)  sont  fixees  par  collage  ou 
par  vulcanisation  sur  la  membrane  (30,  41,  49)  ou 
sur  le  corps  porteur. 

58.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  36 
a  57,  caracterise  par  le  fait  que  les  ouvertures  (32, 
45,  51)  destinees  au  raccordement  ä  la  source  de 
vide  sont  menagees  dans  les  baguettes  d'etan- 
cheite  (31,  43,  50). 

59.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  36 
ä  58,  caracterise  par  le  fait  que  les  ouvertures  (32, 
45,  51)  destinees  au  raccordement  ä  la  source  de 
vide  sont  munies  de  soupapes. 

60.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  36 
3  59,  caracterise  par  ie  fait  que  la  membrane  (30, 
41,  49)  est  munie  de  rainures  (41a)  sur  sa  face  qui 
sst  tournee  vers  le  cuir  refendu  (3)  ou  similaire. 

61.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  36 
3  60,  caracterise  par  le  fait  que  la  membrane  (30, 
41,  49)  est  munie  d'un  renforcement,  par  exempie 

en  metal,  constitue  par  un  tissu  ou  par  un  feu- 
trage. 

62.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  36 
ä  61,  caracterise  par  le  fait  que  la  membrane  (30, 

5  41,  49)  est  chauffee. 
63.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 

ä  62,  caracterise  par  le  fait  que  la  region  du 
passage  de  l'appui  (1)  au  substrat  (2,  2')  est 
prevue  entre  le  dispositif  de  couiee,  ä  raclette  ou  . 10  de  pulverisation  (20)  qui  est  destine  ä  appliquer  " 
sur  le  substrat  (2,  2',  48)  la  dispersion  de  matiere 
plastique  ou  la  Solution  de  matiere  plastique,  et  le 
dispositif  ä  vide  (24). 

64.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
75  ä  63,  caracterise  par  le  fait  que  ie  substrat  (2,  2') 

est  dispose  au-dessous  du  cylindre  applicateur 
(6). 

65.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
ä  63,  caracterise  par  le  fait  que  le  substrat  (2,  2') 

zo  est  dispose  lateralement  par  rapport  au  cylindre 
applicateur  (6). 

66.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
ä  65,  caracterise  par  le  fait  que  l'appui  est  forme 
par  un  dispositif  de  renvoi  en  forme  d'arc  consti- 

25  tue  par  exempie  par  des  rouleaux  transporteurs 
(V),  lequel  est  dispose  entre  une  bände  transpor- 
teuse  (18)  ou  similaire  qui  deplace  le  cuir  refendu 
(3)  ou  similaire  ä  corroyer  et  qui  coopere  avec  le 
cylindre  applicateur  (6),  et  le  substrat  (2,  2'),  et 

30  produit  une  modification  de  la  direction  de  depla- 
cement  du  cuir  refendu  (3)  ou  similaire. 

67.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
ä  66,  caracterise  par  ie  fait  que  l'appui  (1)  est 
compose  de  caoutchouc  ou  de  matiere  plastique. 

35  68.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
ä  67,  caracterise  par  le  fait  qu'il  est  prevu  dans  la 
region  du  passage  une  buse  ä  air  comprime  (19) 
dirigee  sur  le  cuir  refendu  (3)  ou  similaire  qui  se 
trouve  sur  l'appui  (1). 

w  69.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  17 
ä  68,  caracterise  par  le  fait  que  la  vitesse  de 
l'appui  (1)  et  du  substrat  (2,  2')  est  reglable,  de 
preference  continüment. 

15  Claims 

1.  Process  for  dressing  skiver  or  leather  fibre 
materials,  wherein  a  liquid  polyurethane-contain- 
ing  plastics  material,  optionally  a  polymer  sol- 

>o  ution,  is  placed  onto  a  textured  surface  of  a  base 
(2,  2'),  preferably  of  silicone  rubber,  and  is 
allowed  to  solidify  by  heating  the  base  (2,  2')  to 
produce  an  outer  layer  (14b)  of  the  dressing  with 
a  textured  surface  produced  in  situ,  and  an  aque- 

re  ous  plastics  dispersion  forming  an  inner  layer 
(14a)  of  the  dressing  is  subsequently  placed  onto 
the  moving  skiver  (13)  or  the  like  and,  together 
with  the  skiver  (13)  or  the  like  in  its  wet  phase,  is 
laid  onto  the  pre-solidified  outer  layer  (14b),  and 

;o  wherein  the  dressing  formed  from  the  two  layers 
(14a,  14b)  is  then  subjected  with  the  skiver  (13)  or 
the  like  to  a  pressure  treatment,  characterised  in 
that  across-linkable  dispersion  or  Solution  is 
applied  to  the  base  (2,  2'),  a  cross-linkable,  prefer- 

55  ably  polyurethane-containing  dispersion  is  sub- 
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sequenuy  applied  to  tne  moving  SKiver  (13)  orthe 
like  by  means  of  a  rotating  application  cylinder  (6) 
in  a  quantity  of  between  150  g/m2  and  450  g/m2  in 
the  wet  phase,  preferably  in  a  quantity  of  about 
300  g/m2  in  the  wet  phase,  to  form  the  inner  layer 
(14a),  a  relative  velocity  existing  between  the 
application  cylinder  (6)  and  the  skiver  (13)  or  the 
like  so  thatthe  aqueous,  preferably  polyurethane- 
containing  dispersion  is  rubbed  into  the  skiver 
(13)  or  the  like,  the  drying  and  the  beginning  of 
cross-linking  of  the  inner  layer  (14a)  take  place 
during  the  residence  time  on  the  base  (2,  2') 
heated  from  the  underside,  wherein  the  steam 
produced  during  drying  is  carried  off  at  least  in 
part  through  the  skiver  (13)  or  the  like  during  this 
time,  and  in  thatthe  finished  skiver  (13)  or  the  like 
is  subsequently  removed  from  the  heated  base  (2, 
2'). 

2.  Process  according  to  claim  1,  characterised  in 
that  the  cross-linkable  dispersion  forming  the 
inner  layer  (14a)  has  a  higher  viscosity  than  the 
cross-linkable  dispersion  or  Solution  forming  the 
outer  layer  (14b). 

3.  Process  according  to  claim  1  or  2,  charac- 
terised  in  that  the  dressing  formed  from  the  two 
layers  (13a,  13b)  together  with  the  skiver  (13)  or 
the  like  is  additionally  subjected  to  a  vacuum 
treatment  as  it  solidifies. 

4.  Process  according  to  claim  1,  2  or  3,  charac- 
terised  in  that  the  skiver  (13)  orthe  like  is  laid  onto 
an  overlayer  advantageously  composed  of  paper 
before  the  placement  of  the  cross-linkable  disper- 
sion  or  Solution  forming  the  inner  layer  (14a)  of 
the  dressing  and  is  turned  together  with  the 
overlayer  and  laid  onto  the  pre-solidified  outer 
layer  (14b). 

5.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  4, 
characterised  in  that  the  pressure  treatment  and/ 
or  vacuum  treatment  takes  place  together  with  an 
overlayer  preferably  composed  of  air-permeable 
paper. 

6.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  5, 
characterised  in  that  the  base  (2,  2')  is  moved  on 
as  the  polyurethane-containing  dispersion  or  Sol- 
ution  forming  the  outer  layer  (14b)  is  being 
applied. 

7.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  6, 
characterised  in  that  the  dressing  formed  from 
the  two  layers  (14a,  14b)  with  the  skiver  (13)  orthe 
like  is  moved  on  during  the  pressure  treatment 
and/or  during  the  vacuum  treatment  together 
with  the  base  (2,  2'). 

8.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  7, 
characterised  in  that  the  base  (2,  2')  is  supported 
on  a  carrier  (36)  which  is  composed  of  metal  and 
is  heated  at  least  in  part  during  the  pressure 
treatment  and/or  vacuum  treatment. 

9.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  8, 
characterised  in  that  the  rotation  of  the  applica- 
tion  cylinder  (6)  is  opposed  to  the  direction  of 
movement  of  the  skiver  (13)  or  the  like. 

10.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  9, 
characterised  in  that,  prior  to  application  of  the 
aqueous,  preferably  polyurethane-containing 
plastics  dispersion  to  the  skiver  (13)  or  the  like, 

microhollow  spheres  having  a  diameter  of  0.008 
to  0.1  mm  having  a  thin  shell  composed  of 
thermoplastic  material,  preferably  of  viny- 
lidenechloride  copolymer,  are  added  to  this  dis- 

5  persion. 
11.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  10, 

characterised  in  that  an  aqueous,  preferably  poly- 
urethane-containing  plastics  dispersion  or  liquid 
plastics  Solution  which  contains  more  than  40% 

10  by  volume  of  solids  is  used. 
12.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  11, 

characterised  in  that  an  aqueous,  preferably  poly- 
urethane-containing  plastics  dispersion  or  liquid 
plastics  Solution  which  contains  pigments  and/or 

15  dyes  is  used. 
13.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  12, 

characterised  in  that  the  aqueous  polyurethane- 
containing  plastics  dispersion  or  liquid  plastics 
Solution  forming  the  outer  layer  (14b)  is  poured  or 

20  sprayed  onto  the  base  preferably  composed  of  a 
silicone  slab. 

14.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  13, 
characterised  in  that  the  aqueous  plastics  disper- 
sion  or  liquid  plastics  Solution  forming  the  outer 

25  layer  (14b)  is  poured  or  sprayed  onto  the  aiready 
heated  base  (2,  2')  whiie  the  heated  base  moves 
on  and  in  that  further  heat  is  suppiied  to  the  base 
(2,  2')  as  this  aqueous  plastics  dispersion  or  liquid 
plastics  Solution  is  solidifying,  and  this  base  is 

30  moved  on  to  the  position  where  the  skiver  (13)  or 
the  like  is  laid  on. 

15.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  12, 
characterised  in  thatthe  polyurethane-containing 
plastics  dispersion  or  liquid  plastics  Solution 

35  forming  the  outer  layer  (14b)  is  placed  onto  the 
base  preferably  composed  of  a  paper  by  means  of 
a  doctor. 

16.  Process  according  to  one  of  Claims  1  to  15, 
characterised  in  that  a  prefabricated  strip  of  paper 

10  provided  with  a  solidified  plastics  dispersion  or 
plastics  Solution  is  used  as  a  base. 

17.  Device  for  producing  a  dressing  on  a  skiver 
(3)  or  the  like  with  a  support  (1,1')  for  the  skiver 
(3)  or  the  like  to  be  dressed,  a  System  (6)  for 

15  applying  an  aqueous  plastics  dispersion  to  the 
skiver  (3)  or  the  like  to  form  an  inner  layer  (14a)  of 
the  dressing  and  a  base  (2,  2')  with  a  textured 
surface,  for  example,  with  a  negative  leather  grain 
texture  for  supporting  a  textured  outer  layer  (14b) 

so  of  the  dressing,  characterised  in  that  at  least  a 
part  of  the  support  (1,  V)  is  movably  guided 
round  a  return  point  (5),  in  the  region  of  which  the 
skiver  (3)  orthe  like  provided  with  the  dressing  (4) 
is  transferred  to  the  base  (2,  2')  supporting  the 

?5  outer  layer  (14b)  such  that  the  skiver  (3)  or  the  like 
rests  with  the  side  having  the  aqueous  plastics 
dispersion  on  the  outer  layer  (14b)  supported  by 
the  base  (2,  2'),  and  in  that  an  application  cylinder 
(6)  for  applying  the  aqueous  plastics  dispersion 

;o  onto  the  skiver  or  the  like  is  provided  above  the 
support  (1). 

18.  Device  according  to  claim  17,  characterised 
in  that  the  support  (1)  consists  of  an  endless 
driven  belt  guided  over  at  least  two  rollers  (5),  one 

?5  of  the  rollers  forming  the  return  roller. 
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19.  Device  according  to  claim  17  or  18,  charac- 
terised  in  that  the  belt  forming  the  support  (1)  is 
provided  with  a  covering,  advantageously  of 
paper,  which  preferably  consists  of  a  continuous 
strip.  5 

20.  Device  according  to  claim  17,  18  or  19, 
characterised  in  that  the  direction  of  rotation  of 
the  application  cylinder  (6)  is  opposed  to  the 
direction  of  movement  of  the  support  (1). 

21.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to  20,  10 
characterised  in  that  the  base  (2)  is  formed  by  a 
moving  conveyor  belt. 

22.  Device  according  to  claim  21,  characterised 
in  that  the  base  (2)  is  formed  by  an  endless 
conveyor  belt  guided  by  guide  members.  15 

23.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to  20, 
characterised  in  that  the  base  (2')  is  formed  by  a 
plate-shaped  carrier  adapted  to  be  moved  by  a 
conveyor  system,  for  example  conveying  rollers 
(9)  .  20 

24.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to  23, 
characterised  in  that  the  base  (2,  2')  is  heated. 

25.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to  24, 
characterised  in  that  the  base  (2,  2')  is  composed 
of  silicone  rubber  preferably  provided  with  a  25 
reinforcement. 

26.  Device  according  to  claim  25,  characterised 
in  that  the  reinforcement  is  composed  of  a  non- 
woven  or  woven  fabric  from  glass,  asbestos  or 
carbon  fibres.  30 

27.  Device  according  to  claim  25  or  26,  charac- 
terised  in  that  the  reinforcement  is  embedded  in 
the  base. 

28.  Device  according  to  claim  25  or  26,  charac- 
terised  in  that  the  reinforcement  is  disposed  on  35 
the  underside  of  the  base. 

29.  Device  according  to  one  of  Claims  25  to  28, 
characterised  in  that  the  base  (2')  consists  of  two 
layers  of  differing  rigidity  and/or  differing  flexibil- 
ity,  the  lower  layer  being  more  rigid  and/or  less  40 
flexible  than  the  upper  layer. 

30.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to  24, 
characterised  in  that  the  base  is  formed  by  a 
paper  having  a  textured  surface  preferably  pro- 
vided  with  a  plastics  coating,  in  particular  by  a  45 
strip  of  paper  (47)  adapted  to  be  drawn  off  a  roll. 

31.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to  30, 
characterised  in  that  a  pouring,  doctoring  or 
spraying  device  (20)  for  applying  a  plastics  disper- 
sion  or  plastics  Solution  to  the  base  is  provided  so 
above  the  base  (2,  2'). 

32.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to  31, 
characterised  in  that  a  contact  or  pressing  System 
(11,  11')  acting  upon  the  base  (2,  2')  supporting 
the  skiver  (3)  or  the  like  provided  with  a  dressing  55 
(4)  is  provided. 

33.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to  32, 
characterised  in  that  a  pre-dried  layer,  preferably 
a  finish  layer  (12)  which  attaches  itself  to  the 
dressing  (4)  is  arranged  on  the  base  (2,  2').  eo 

34.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to  33, 
characterised  in  that  at  least  one  transfer  cylinder 
(10)  is  provided  in  the  region  of  transfer  from  the 
support  (1)  to  the  base  (2,  2'). 

35.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to  34,  es 

characterised  in  that  a  drying  system  preferably 
formed  by  a  vacuum  device  (24)  is  provided  for 
the  skiver  (3)  orthe  like  located  on  the  base  (2,  2') 
and  provided  with  the  dressing. 

36.  Device  according  to  claim  35,  characterised 
in  thatthe  vacuum  device  (24)  consists  of  at  least 
two  moving  parts  (29,  30;  36,  41  ;  46,  49)  between 
which  the  skiver  (3)  or  the  like  provided  with  the 
dressing  is  arranged,  at  least  one  of  these  parts 
(30,  41,  49)  having  elastomeric  properties  and" 
being  provided  with  at  least  one  closable  orifice 
(32,  45,  50)  which  can  be  connected  to  a  vacuum 
source  so  that  a  vacuum  can  be  maintained 
between  the  two  parts  to  press  the  part  (30,  41, 
49)  having  elastomeric  properties  against  the 
skiver  (3)  or  the  like  provided  with  the  dressing. 

37.  Device  according  to  claim  35  or  36,  charac- 
terised  in  that  the  lower  of  the  two  parts  is  formed 
at  least  in  part  by  the  base  (2')  supported  on  a 
conveyor  system  (29,  36,  46). 

38.  Device  according  to  claim  37,  characterised 
in  that  the  conveyor  system  consists  of  individual 
moving  tables  (29)  on  which  the  base  (2')  rests. 

39.  Device  according  to  claim  38,  characterised 
in  that  the  tables  (29)  are  movably  arranged  in  a 
ciosed  track. 

40.  Device  according  to  Claims  38  and  39, 
characterised  in  that  the  tables  (29)  are  movably 
arranged  about  a  centre  (28')  in  a  substantially 
circular  track. 

41.  Device  according  to  one  of  Claims  37  to  40, 
characterised  in  that  the  conveyor  system  is 
formed  from  an  endless  revolving  carrier  (35,  46). 

42.  Device  according  to  claim  41,  characterised 
in  that  the  carrier  consists  of  individual  plate- 
shaped  or  tubulär  elements  (36)  which  are  joined 
together. 

43.  Device  according  to  claim  42,  characterised 
in  that  the  plate-shaped  or  tubulär  elements  (36) 
are  joined  together  by  at  least  one  conveying 
chain  (38)  guided  round  chain  wheels  (39). 

44.  Device  according  to  claim  42,  characterised 
in  that  the  plate-shaped  or  tubulär  elements  (36) 
are  composed  of  metal,  preferably  of  steel. 

45.  Device  according  to  claim  42,  characterised 
in  that  the  plate-shaped  or  tubulär  elements  (36) 
are  composed  of  heat-resistant  plastics  material, 
for  example  of  polyimide  or  of  silicone  rubber, 
and  are  preferably  provided  with  a  reinforcement 
of  metal,  for  example  of  a  wire  mat,  a  woven 
fabric  or  a  nonwoven  fabric. 

46.  Device  according  to  claim  41,  characterised 
in  that  the  carrier  consists  of  an  endless  belt  (46). 

47.  Device  according  to  claim  46,  characterised 
in  that  the  carrier  consists  of  a  steel  belt. 

48.  Device  according  to  claim  46,  characterised 
in  that  the  carrier  consists  of  a  belt  of  elastomeric 
matterial,  for  example  of  silicone  rubber. 

49.  Device  according  to  one  of  Claims  41  to  48, 
characterised  in  that  supporting  rolls  (47)  are 
provided  beneath  the  carrier  (46). 

50.  Device  according  to  one  of  Claims  37  to  49, 
characterised  in  that  heating  means,  for  example 
infrared  radiators  (40),  are  provided  beneath  the 
conveyor  system  or  the  carrier. 
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51.  Device  according  to  claim  36,  charac- 

terised  in  that,  of  the  two  moving  parts,  the 
upper  part  has  a  membrane  (30,  41,  49)  of 
elastomeric  material  which  is  pressed  against 
the  skiver  (3)  or  the  like  supported  on  the  lower 
part  and  provided  with  the  dressing,  as  a 
vacuum  is  building  up  between  the  two  parts. 

52.  Device  according  to  claim  51,  charac- 
terised  in  that  the  membrane  has  an  encircling 
sealing  strip  (31,  50)  which  rests  on  the  con- 
veyor  system  (29,  46)  or  on  the  base  (2',  48) 
supported  thereon,  the  membrane  also  being 
moved  by  the  conveyor  system. 

53.  Device  according  to  Claims  37  and  52, 
characterised  in  that  several  membranes  (49) 
are  arranged  next  to  one  another  on  the  con- 
veyor  system  (46),  one  respective  membrane 
covering  at  least  one  dressed  skiver  (3)  or  the 
like,  the  membranes  optionally  being  joined 
together. 

54.  Device  according  to  claim  51  characterised 
in  that  the  membrane  is  formed  by  a  belt  (41) 
which  is  composed  of  an  elastomeric  material 
and  moves  synchronously  with  the  endless 
revolving  carrier  (36). 

55.  Device  according  to  claim  54,  charac- 
terised  in  that  the  belt  (41)  composed  of  elasto- 
meric  material  and/or  the  carrier  are  provided  at 
the  edge  regions  extending  in  the  direction  of 
movement  and  optionally  at  predetermined 
intervals  transversely  to  the  direction  of  move- 
ment  with  sealing  strips  (43,  44)  of  elastomeric 
material. 

56.  Device  according  to  one  of  Claims  52  to 
55,  characterised  in  that  the  sealing  Strips  (31; 
43,  44;  50)  are  composed  of  a  more  flexible 
material  than  the  membrane  (30,  41,  49). 

57.  Device  according  to  claim  52  or  54,  charac- 
terised  in  that  the  sealing  strips  (31;  43,  44;  50) 
are  stuck  or  vulcanised  on  the  membrane  (30, 
41,  49)  or  on  the  carrier. 

58.  Device  according  to  one  of  Claims  36  to 
57,  characterised  in  that  the  orifices  (32,  45,  51) 
for  connection  to  the  vacuum  source  are 
arranged  in  the  sealing  strips  (31,  43,  50). 

59.  Device  according  to  one  of  Claims  36  to 
58,  characterised  in  that  the  orifices  (32,  45,  51) 
are  provided  with  valves  for  connection  to  the 
vacuum  source. 

60.  Device  according  to  one  of  Claims  36  to 
59,  characterised  in  that  the  membrane  (30,  41, 
49)  is  provided  with  grooves  (41a)  on  the  side 
facing  the  skiver  (3)  or  the  like. 

5  61.  Device  according  to  one  of  Claims  36  to 
60,  characterised  in  that  the  membrane  (30,  41, 
49)  is  provided  with  a  reinforcement,  for 
example  of  metal,  of  a  woven  fabric  or  of  a 
nonwoven  fabric. 

w  62.  Device  according  to  one  of  Claims  36  to 
61,  characterised  in  that  the  membrane  (30,  41, 
49)  is  heated. 

63.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to 
62,  characterised  in  that  the  region  of  transfer 

15  from  the  support  (1)  to  the  base  (2,  2')  is  pro- 
vided  between  the  pouring,  doctoring  or  spray- 
ing  system  (20)  for  applying  the  plastics  disper- 
sion  or  plastics  Solution  to  the  base  (2,  2',  48) 
and  vacuum  device  (24). 

20  64.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to 
63,  characterised  in  that  the  base  (2,  2')  is 
arranged  beneath  the  application  cylinder  (6). 

65.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to 
63,  characterised  in  that  the  base  (2,  2')  is 

25  arranged  to  the  side  of  the  application  cylinder 
(6). 

66.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to 
65,  characterised  in  that  the  support  is  formed 
by  an  arc-shaped  return  system  which  consists, 

30  for  example,  of  conveying  rollers  (V)  and  is 
arranged  between  a  conveyor  belt  (19)  or  the 
like  conveying  the  skiver  (3)  or  the  like  to  be 
dressed  and  co-operating  with  the  application 
cylinder  (6)  and  the  base  (2,  2')  and  alters  the 

35  direction  of  movement  of  the  skiver  (3)  or  the 
like. 

67.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to 
66,  characterised  in  that  the  support  (1)  is  com- 
posed  of  rubber  or  plastics  material. 

40  68.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to 
67,  characterised  in  that  a  compressed  air  nozzle 
(19)  directed  toward  the  skiver  (3)  or  the  like 
located  on  the  support  (1)  is  provided  in  the 
transfer  region. 

45  69.  Device  according  to  one  of  Claims  17  to 
68,  characterised  in  that  the  velocity  of  the 
support  (1)  and  of  the  base  (2,  2')  is  adjustable, 
preferably  smoothly  adjustable. 
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