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Beschreibung

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

Es ist bereits bekannt, Spaltieder mit einer
Zurichtung zu versehen, weiche eine strukturierte
Oberflache, beispielsweise eine tedernarbenartig
strukturierte Oberflaiche aufweist, Hiebei wird
eine flissige, nasse, die Zurichtung bildende
Masse direkt auf die Oberseite des Spaltleders,
beispielsweise durch GieRen, Streichen, Pliis-
chen, Spriihen, Drucken, oder mittels einer Wal-
zenauftragsmaschine aufgebracht und durch
Trocknen verfestigt. Damit die Zurichtung eine
ledernarbenartig strukturierte Oberflache erhalt,
muf} bei diesem bekannten Verfahren nach dem
Trocknen der fliissigen Zurichtungsmasse bzw.
nach dem Verfestigen der Zurichtung das zuge-
richtete Spaltleder gepragt werden. Dieses Pri-
gen des Spaltleders erfoigt in einer Pragepresse
unter Hitzeeinwirkung bei sehr hohem Druck.
Dadurch verindert sich die Struktur des Spaltle-
ders und der Zurichtung in unerwiinschter Weise.
Das zugerichtete Spaltleder wird nicht nur diin-
ner, sondern auch harter und steifer. Weiters wird
hiedurch eine vorhandene Wasserdampfdurch-
lassigkeit der Zurichtung verringert oder zerstort,
weil beim Pragen unter Hitze und Druck die in der
Zurichtung vorhandenen Poren wieder geschios-
sen bzw. zerstért werden.

Ein wesentlicher Nachteil bei diesem bekannten
Verfahren ist darin gelegen, daR fiir die Herstel-
lung der Zurichtung nur thermoplastische Kunst-
stoffe verwendet werden kénnen, welche unter
Wérme und Druck verformbar sind, da sonst ein
nachtrigliches Pragen der strukturierten Oberfls-
che in die verfestigte Zurichtung nicht mdglich ist.
Soiche thermoplastische Kunststoffe weisen
jedoch schlechtere Eigenschaften auf als nicht-
thermoplastische oder weniger thermoplastische
Kunststoffe.

Nachteilig ist ferner, daR das Pragen der struk-
turierten Oberfliche in einem gesonderten
Arbeitsvorgang erfolgt, d.h. das zugerichtete
Spaltleder muR weiterbehandelt, also in der
Regel manuell in eine Prigepresse eingelegt
werden.

Aus der EP—A 105 046 ist es auch bekannt, die
flissige Zurichtungsmasse nicht unmittelbar auf
das Spaltleder aufzutragen, sondern diese fliis-
sige Zurichtungsmasse auf eine mit einem Anti-
haftbelag versehene, eine der gewiinschten
Strukturierung entsprechende Oberflache aufwei-
sende Unterlage in mehreren Schichten aufzu-
bringen, wobei das Spaltleder auf die letzte
Schicht in ihrer NaBphase gelegt wird und
anschlieBend das so zugerichtete Spaltleder in
einer Rollenpresseverpret und/oder einer Vaku-
umbehandiung unterworfen wird. Bei dieser Vor-
gangsweise wird zwar eine unerwiinschte Verfe-
stigung bzw. Verhértung und eine unerwiinschte
Verringerung der Dicke des zugerichteten Spaltle-
ders weitgehend vermieden, dafir ist jedoch die
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Verbindung zwischen der Zurichtung und dem
Spaltleder schiechter.

In der EP—A 105 046 wird weiters bereits vor-
geschlagen, zunéchst einen Teil der Zurichtungs-
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 NaBphase auf die
Unterlage derart aufzulegen, daR die mit der
Zurichtung versehene Seite des Spaltleders auf
der verfestigten Zurichtung auf der Unterlage
aufliegt und die zurichtungsfreie trockene Seite
des Spaltieders nach oben zeigt. Die Unterlage
weist hiebei eine negative, der gewiinschten
ledernarbenartig strukturierten Oberfliche der
Zurichtung entsprechende Formgebung auf, so
dal beim Trocknen der Zurichtungsmasse unter
leichtem Druck gleichzeitig die Zurichtung ein
ledernarbendhnliches Aussehen erhilt. Bei dieser
Vorgangsweise erfolgt die Strukturierung der
Zurichtung derart, daR? das Spaltleder seine Dicke,
Weichheit und Wasserdampfdurchlassigkeit nicht
oder nur kaum verdndert. Derart hergestelite
zugerichtete  Spaltleder sind also  weich,
geschmeidig und kommen in ihrem Aussehen
und ihren Eigenschaften dem vollnarbigen Leder
am nachsten. Der wesentliche Nachteil bei dieser
bekannten Vorgangsweise ist jedoch darin gele-
gen, dal? das Spaltleder unmittelbar nach dem
Aufbringen der nassen Zurichtungsmasse manu-
ell umgedreht werden muR, damit die mit der
Zurichtungsmasse versehene Seite des Spaltle-
ders nach unten weist und im nassen Zustand mit
der eine entsprechende Struktur aufweisenden
Unterlage in vollflichige Beriihrung gebracht
wird. Insbesondere bei groRen Spalten schafft
das manuelle Umdrehen betrachtliche Schwierig-
keiten und ist mit groRer koérperlicher Anstren-
gung verbunden. AuRerdem kommt es beim
manuellen Umdrehen und Auflegen auf die
Unterlage haufig zu Lufteinschliissen zwischen
der Unterlage und der mit der Zurichtung verse-
henen Seite des Spaltieders, wodurch die Haftung
der Zurichtung verschlechtert wird und das Aus-
sehen der mit der ledernarbenartigen Struktur
versehenen Zurichtung an den Stellen, wo die
Lufteinschlisse vorhanden sind, wesentlich
beeintrachtigt wird. Dieses Aussehen wird wei-
ters auch dadurch beeintrichtigt, daR die noch
nasse Zurichtung durch das Anfassen des Spaltle-
ders zum manuellen Umdrehen beschadigt wird,
und dadurch, daB dann, wenn das Spaltleder auf
der Unterlage nicht in der richtigen Lage abgelegt
wird, ein nachtréagliches Verschieben erforderlich
ist.

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe
gestellt, ein zugerichtetes Spaltleder oder einen
Lederfaserwerkstoff zu schaffen, bei weichem die
eine strukturierte Oberfliche aufweisende
Zurichtung sehr diinn gemacht werden kann, so
dal die Eigenschaften des Spaltleders oder dgi.,
durch Aufbringen der Zurichtung nicht wesentiich
verandert werden, wobei sich die grobe faserige
Struktur des Spaltleders nicht auf der Oberfliche
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der Zurichtung abzeichnet und eine untrennbare
Verbindung zwischen dem Leder und der
Zurichtung gewahrleistet ist.

Daher soll durch die vorliegende Erfindung ein
Verfahren und eine Vorrichtung geschaffen
werden, durch welches bzw. durch weiche die
Herstellung eines solchen zugerichteten Spaltle-
ders od. dgl. auf einfache und sichere Weise
ermoglicht wird. Im besonderen soilen auch die
fur die Durchflihrung eines Farbwechsels bei der
Zurichtung anfallenden Arbeiten verringert
werden.

Zur Lésung dieser Aufgabe werden erfindungs-
gemaR das Verfahren und die Vorrichtung gemafd
den Anspriichen 1 und 17 vorgeschlagen.
Dadurch, dal3 die von der wasserigen Kunststoff-
dispersion gebildete Schicht die Vertiefungen des
Leders ausfullt und die abstehenden Fasern des-
selben vollstandig umschlieBt, wird nicht nur eine
absolut untrennbare Verbindung zwischen dieser
Schicht und dem Leder sichergestellt, sondern
auch gewdhrleistet, dalR die Oberflache der
Zurichtung lediglich die gewlinschte strukturierte
Form besitzt, sich jedoch die Vertiefungen des
Leders und die von diesem Leder abstehenden
Fasern nicht auf dieser Oberflache der Zurichtung
abzeichnen.

Unter dem Begriff ““wésserige 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 Warmezufuhr, Filme bilden.

Die Zurichtung besteht aus zwei Schichten,
wobei die innere, dem Leder benachbarte und die
abstehenden Fasern volistandig aufnehmende
Schicht von der wasserigen Kunststoffdispersion
gebildet ist und die &uBere, die strukturierte
Oberflache aufweisende Schicht aus einer wasse-
rigen Kunststoffdispersion oder aus einer filissi-
gen Kunststoffidsung gebildet ist.

Unter dem Begriff “flissige Kunststoffldsung”
werden in einem Losungsmittel geléste hochpo-
lymere Kunststoffe verstanden, die beim Spriihen
oder Streichen Filme bilden, die sich durch
Losungsmittelentzug, beispieisweise durch Ver-
dunsten des Lésungsmittels, verfestigen.

Eine solche Ausbildung ermdglicht ein rasche-
res Verfestigen der die Zurichtung bildenden
Kunststoffdispersion  bzw.  Kunststofflosung
durch Verdunsten des Wassers bzw. Lésungsmit-
tels, da dann die Dicke jeder dieser Schichten
dinner gehalten werden kann und die erste
Schicht sich bereits verfestigt, bevor die zweite
Schicht gebiidet wird. Vor ailem aber erméglicht
es diese Ausbildung, die strukturierte Sichtfidche
der Zurichtung durch Anordnung der &duferen
Schicht gesondert herzustellen und den jeweiii-
gen Wiinschen anzupassen, wogegen die innere
Schicht, welche die Vertiefungen des Leders aus-
fillt und die vom Leder abstehenden Fasern
aufnimmt, unverdndert belassen werden kann.

Durch Auftragen der Kunststoffdispersion in
der angegebenen Menge wird eine Zurichtung
mit einer solchen Dicke hergestelit, dal’ einerseits
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eine gute, untrennbare Verbindung mit dem
Leder erfolgt, wobei eine vollstdndige Einbettung
der vom Leder abstehenden Fasern gewdhrleistet
ist, anderseits die Eigenschaften des Leders durch
die Zurichtung nicht in nachteiliger Weise beein-
fluBt werden.

Damit die dem Leder benachbarte und dessen
abstehende Fasern volistandig aufnehmende
Schicht die gewlnschte Schaumstruktur auf-
weist, werden zweckmaiBig vor dem Auftragen®
der wiasserigen Kunststoffdispersion dieser
Mikrohohlkugeln mit einem Durchmesser von
0,008 bis 0,1 mm beigemengt, deren diinne Hiille
aus thermoplastischem Material, vorzugsweise
aus Vinylidenchlorid-Copolymerisat, besteht.

Erfindungsgemal wird vor dem Auflegen des
mit einer wésserigen Kunststoffdispersion verse-
henen Leders auf die strukturierte Oberflache der
Unteriage auf diese eine wasserige Kunststoffdi-
spersion oder eine fllissige Kunststoffidsung auf-
gebracht werden, wobei das Leder erst nach dem
Verfestigen dieser weiteren wisserigen Kunst-
stoffdispersion bzw. flissigen Kunststofflésung
auf die Unterlage aufgebracht wird. Diese weitere
wisserige Kunststoffdispersion bzw. fllssige
Kunststofflosung 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
die Schicht mit der strukturierten Oberflache,
ergibt den Vorteil, dal3 die Zurichtung bessere
Abriebeigenschaften aufweist als eine aus einer
einzigen Schicht gebildete Zurichtung.

Die Verfestigung der die Zurichtung bildenden
Schichten 4Rt sich dadurch beschleunigen, dal3
wiahrend und/oder nach dem Auftragen der waés-
serigen Kunststoffdispersion bzw. flissigen
Kunststofflosung diese erwarmt wird, so dal’ das
Wasser bzw. Losungsmittel rascher entweicht.
Eine solche Erwdrmung kann auf elektrischem
Wege, beispielsweise durch Infrarotstrahiung,
aber auch durch einen Gasbrenner, erfolgen. Die
auf die Oberflache der Unterlage aufgebrachte
wasserige Kunststoffdispersion bzw. fliissige
Kunststofflosung verfestigt, sich von der erwérm-
ten Unterlage ausgehend, so dall in dem die
Oberflache der Zurichtung bildenden Bereich mit
Sicherheit keine Blasen entstehen, da sich dort
sofort bei Kontakt der wasserigen Kunststoffdi-
spersion bzw, fltissigen Kunststofflésung mit der
erwarmten Unterlage eine feste Haut bildet.

Besonders zweckmalig ist es, wenn die wésse-
rige Kunststoffdispersion mittels wenigstens
einer Auftragswalze auf das Leder aufgetragen
wird. Hiebei wird zweckmaRBig das Leder an der
Auftragswalze vorbeibewegt, wobei die Rotat-
jonsrichtung der Auftragswaize zur Bewegungs-
richtung des Leders entgegengesetzt ist. Dadurch
wird sichergestellt, daR unter Ausniitzung der
Scherkrafte die vom Leder abstehenden Fasern
volistandig in die in einem einzigen Arbeitsvor-
gang aufgetragene Schicht eingebettet werden
und somit nach Verfestigung untrennbar mit die-
ser Schicht verbunden sind.

ZweckméRig wird eine flissige Kunststoffls-
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sung bzw. eine wésserige Kunststoffdispersion
verwendet, die mehr als 40 Vol.-% Feststoffan-
teile enthélt. Hiebei ist es von Vorteil, wenn
insbesondere die auf die Unterlage aufgebrachte
wasserige Kunststoffdispersion oder flussige
Kunststofflésung Pigmente und/oder Farbstoffe
enthilt, die dann die Farbe der Zurichtung bestim-
men. Vorzugsweise wird eine vernetzbare, im
wesentlichen nicht thermoplastische Polyure-
than- und/oder Polybutadien-Dispersion verwen-
det.

Insbesondere dann, wenn die Unterlage aus
einer Silikonplatte besteht, ist es von Vorteil,
wenn erfindungsgemaR die wiésserige Kunststoff-
dispersion auf die Unterlage aufgegossen oder
aufgespriiht wird. Durch das Aufgieflen oder Auf-
sprithen einer diinnen Schicht auf die beheizte
und daher mehr als 70° heiRRe Unterlage biiden
sich gleichfalls in gewiinschter Weise Mikropo-
ren, denn die Verfestigung der aufgegossenen
oder aufgespriihte Dispersion setzt bereits beim
Auftreffen auf die beheizte Unterlage ein.

Es kann aber auch die Unterlage aus einem mit
einer entsprechenden Strukturierung versehenen
Papier bestehen, das zweckméBig mit einer
Beschichtung versehen ist. In diesem Fall ist es
von Vorteil, die fliissige Kunststoffiésung auf die
Unterlage mittels einer Rakel aufzubringen.

ZweckmaRig hat die auf die Unterlage durch
Gieflen oder Spriihen aufgebrachte, die duRere
Schicht bildende, wisserige Kunststoffdispersion
eine niedrigere Viskositit und die auf die Unter-
lage durch Rakeln aufgebracht fliissige Kunststof-
flésung eine hohere Viskositat als die auf der
Leder aufgetragene Dispersion, welche die
innere, die Fasern einbettende Schicht bildet.

Von besonderem Vorteil ist es, wenn das Leder
mit der Zurichtung bei der Vakuumbehandlung
weiterbewegt wird. Da das Aufbringen der wisse-
rigen Kunststoffdispersion auf das Leder, das
Aufbringen der wiésserigen Kunststoffdispersion
oder fliissigen Kunststoffiésung auf die Unterlage
und das Auflegen des mit der wasserigen Kunst-
stoffdispersion versehenen Leders auf die Unter-
lage sowie das Verpressen kontinuierlich vorge-
nommen werden kann, wird in diesem Fall, wenn
also das Leder mit der Zurichtung bei der Vaku-
umbehandlung weiterbewegt wird, eine kontinu-
ierliche Fertigung des 2ugerichteten Leders im
FlieBbandverfahren erméglicht.

Die erfindungsgemiRe Vorrichtung zur Herstel-
lung von zugerichtetem Leder, insbesondere von
zugerichtetem Spaltleder, ist mit einer Abstiit-
zung fir das zuzurichtende Leder, einer Einrich-
tung zum Auftragen der in fliissiger Phase befind-
lichen Zurichtung auf das zuzurichtende Leder
und einer Einrichtung zur Herstellung einer Struk-
tur in der Zurichtung versehen, und im wesent-
lichen dadurch gekennzeichnet, daR zumindest
ein Teil der Abstiitzung bewegbar um eine
Umlenkstelle gefiihrt ist, im Bereich welcher das
mit der Zurichtung versehen Leder an eine im
wesentlichen mit derselben Geschwindigkeit wie
die Abstltzung bewegbare Unterlage derart tiber-
geben wird, daB das Leder mit der mit der
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Zurichtung versehenen Seite auf der Unterlage
aufruht, und daR die Unterlage mit einer strukturi-
erten Oberflache versehen ist, beispielsweise mit
einer negativen Ledernarbenstruktur versehen ist.
Die erfindungsgemiRe Vorrichtung ermdéglicht
auf einfache Weise ohne manuelle Betéatigung ein
Umdrehen des mit einer zumindest teilweise fiis-
sigen Zurichtung versehenen Leders, so daR die-
ses dann mit der mit der Zurichtung versehenen
Seite unten auf der Unterlage aufruht. Bei Anwen-
dung der erfindungsgemaéfRen Vorrichtung wird
insbesondere der Vorteil erzielt, daR die Haftung
der Zurichtungsmasse auf dem Leder dadurch
verbessert wird, daR die in filissiger Phase befind-
liche Zurichtung direkt bzw. unmittelbar auf das
Leder aufgebracht wird, so daR die Zurichtung
untrennbar mit dem Leder verbunden wird, wobei
jedoch die Nachteile, die sich beim manuellen
Umdrehen des Leders mit der nassen Zurichtung
ergeben, vermieden werden. So weist die fertige
Zurichtung keine stérenden Fehler auf, die sich
durch das Anfassen des mit der noch nassen
Zurichtung versehenen Leders oder durch nach-
trégliches Verschieben des bereits umgedrehten
und abgelegten Leders ergeben. Durch Anwen-
dung der erfindungsgemaRen Vorrichtung wird
auch die Zeit, welche zwischen dem Auftragen
der fliissigen Zurichtung und dem Ablegen des
mit der fliissigen Zurichtung versehenen Leders
verstreicht, reduziert und ist vor allem genau
vorausberechenbar. Dadurch kann die Unterlage
stdrker erwarmt werden und es lauft der Trock-
nungsprozell der Zurichtung rascher ab. Weiters
kann dadurch die Zurichtungsmasse in einer diin-
neren Schicht auf das Leder aufgebracht werden,
denn dadurch, daR die Zeit zwischen dem Auf-
bringen der fliissigen Zurichtung und dem
Umdrehen und Ablegen des Leders auf die Auf-
lage sehr kurz gehalten werden kann, ist sicherge-
stellt, daB keine oder zumindest fast keine Fliis-
sigkeit verdunstet oder in das Leder emigriert,
was zur Folge hat, da die Zurichtung auch an
sehr saugfahigen Stellen des Leders sehr gut
haftet.

Die Anwendung der erfindungsgemaRen Vor-
richtung ermdglicht es weiters, auch pordse, luft-
und wasserdampfdurchlassige Zurichtungen mit
einer Dichte von weniger als 0,8 fest und untrenn-
bar mit dem Leder, insbesondere Spaltieder, zu
verbinden, die sich besonders fiir die Herstellung
von Schuhoberteilen eignen, die mit einer ange-
schdumten Polyurethansohle versehen werden,
denn der in die zur Bildung der Polyurethansohle
bendtigte Form eingelegte, aus dem erfindungs-
gemdfBen Spaltleder bestehende Schuhoberteil
erméglicht infolge der porésen Ausbildung der
Zurichtung ein Entweichen der Luft beim
Schdumvorgang. AuBerdem erfolgt eine hervor-
ragende mechanische Verankerung der Polyure-
thansohle beim Schdumvorgang mit dem Schu-
hoberteil, da hiebei das Polyurethan in die porose
Zurichtung eindringt, so daR eine hervorragende
Verbindung zwischen dem zugerichteten Spaltle-
der und der Polyurethansohle gewahrleistet ist.

Bei Anwendung der erfindungsgemiRen Vor-
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richtung kann das bereits mit einer in fllissiger
Phase befindlichen Zurichtung versehene Leder
auf die Abstlitzung und von dort auf die Unter-
lage Gbergeben werden. Es kann jedoch auch die
Zurichtung auf das Leder aufgebracht werden,
wenn dieses auf der Abstltzung liegt.

Die Abstiitzung kann aus einem endlosen,
angetriebenen, (ber wenigstens zwei Rollen
gefiihrten Band bestehen, wobei eine der Rollen
die Umlenkstelle bildet. Dadurch wird eine konti-
nuierliche Arbeitsweise ermdglicht, wobei die
flissige Zurichtung auf das Leder aufgetragen
werden kann, wahrend sich dieses mit dem Band
vorwiértsbewegt. Die das Band bildende Abstiit-
zung besteht zweckmi&BRig aus Gummi oder
Kunststoff, also aus einem Material, an dem das
Leder haftet, so daR es nicht von der Abstiitzung
abrutscht, sich jedoch im Ubergabebereich von
der Abstiitzung |8st und an die Unterlage lber-
geben wird. Das die Abstiitzung 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 wésserigen Kunststoffdispersion auf das auf
der Abstltzung befindliche Leder zu verhindern.
Dieses Papier kann dann zusammen mit dem
Leder auf die Unterlage Ubergeben werden, wo
es, da ja das Leder bei der Ubergabe auf die
Unterlage gewendet wird, die oberste Lage bil-
det. Insbesondere dann, wenn das Papier luft-
durchidssig ausgebildet ist, stért es bei der wei-
teren Bearbeitung des mit der Zurichtung verse-
henen Leders nicht und schiitzt auch die nachfol-
genden Bearbeitungseinrichtungen vor Ver-
schmutzung.

Um die wasserige Kunststoffdispersion in
einem Arbeitsgang auf einfache Weise auf das
Leder aufzutragen, ist erfindungsgemaR ober-
halb der Abstiitzung eine Auftragswalze vorgese-
hen, wabei die Rotationsrichtung der Auftrags-
walze vorzugsweise zur Bewegungsrichtung der
Abstiitzung entgegengesetzt ist. Wenn sich diese
Auftragswalze entgegengesetzt zur Bewegung
der Abstiitzung und damit auch zur Bewegung
des Leders dreht, so wird die wésserige Kunst-
stoffdispersion in das Leder einmassiert,
wodurch sich eine innige Verbindung mit dem
Leder ergibt. Die Anordnung einer solchen sich
gegeniaufig drehenden Auftragswalze ist von
besonderem Vorteil, wenn eine wésserige Kunst-
stoffdispersion aufgetragen wird, welcher in der
erwédhnten 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, dal das zugerichtete Spaltleder auch beim
Dehnen keine unruhige Oberfliche aufweist. Vor-
teilhaft ist es hiebei auch, wenn die auf das Leder
aufgebrachte, aus der wisserigen, mit Mikro-
hohlkugeln  versehenen Kunststoffdispersion
bestehende Schicht keine Pigmente bzw. Farb-
stoffe enthélt, da in diesem Fall sichergestellt ist,
daR auch diese haufig scharfkantigen und daher
schirmgelnde Eigenschaften aufweisenden Pig-
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mente bzw. Farbstoffe die diinnen Hullen der
Mikrohohlkugeln beim Auftragen nicht zerstéren.

Die Unterlage kann erfindungsgemaRl von
einem sich bewegenden Transportband gebildet
sein. ZweckmaRig ist hiebei die Unterlage von
einem endlosen, (ber Flhrungsorgane, bei-
spieslsweise Rollen, geflihrten Transportband
gebildet. Es ist aber auch maglich, die Unterlage
von einem plattenférmigen Trégerkdrper zu bil-
den, der lber eine Transporteinrichtung, bei-
spielsweise Transportrollen, bewegbar ist. Diese
Ausbildung weist den Vorteil auf, dalR das zuge-
richtete Leder zusammen mit dem Tragerkorper
wegtransportiert werden kann, beispielsweise fiir
eine weitere Bearbeitung des Leders.

Vorzugsweise ist die Unterlage beheizt,
wodurch das Verfestigen der flissigen
Zurichtung beschleunigt wird und die bereits
erwahnten Vorteile eintreten.

ZweckmaBig besteht die Unterlage aus Silikon-
kautschuk, der vorzugsweise mit einer Verstar-
kung versehen ist. Als Verstirkung kann bei-
spielsweise ein Drahtnetz verwendet werden,
Vorzugsweise besteht jedoch die Verstarkung
aus einem Vlies oder Gewebe aus Gias-, Asbest-
oder Carbonfasern. Diese Materialien weisen den
Vorteil auf, daB sie ein geringes Gewicht besitzen
und fast keine Wiarmeausdehnung aufweisen
und da sie die auftretenden Temperaturen
ebenso wie das Silikon selbst aushalten.

Die Verstirkung kann in die Unterlage einge-
bettet sein, aber auch an der Unterseite der
Unteriage angebracht sein.

Von Vorteil ist es ferner, wenn die Unterlage
aus zwei Schichten mit verschiedener Harte und/
oder verschiedener Elastizitat besteht, wobei die
untere Schicht harter und/oder weniger elastisch
ist als die obere Schicht.

Besteht die Unterlage aus Silikonkautschuk, so
weist deren Oberflache, auf welche das zugerich-
tete Leder abgelegt wird, eine strukturierte Ober-
flache auf, welche der Oberseite der Zurichtung
ein lederdhnliches Aussehen verleiht.

Die Unterlage kann auch von einem eine struk-
turierte, vorzugsweise mit einer Kunststoffbe-
schichtung versehene Oberfiache aufweisenden
Papier, insbesondere von einer Rolle abziehba-
ren Papierbahn gebildet sein, auf welche bei
einem zweischichtigen Aufbau der Zurichtung
ein dinner Film der wésserigen Kunststoffdisper-
sion bzw. flissigen Kunststofflésung aufgebracht
wird. ZweckmaRig erfolgt das Auftragen dieser
wiésserigen Kunststoffdispersion bzw. flissigen
Kunststofflésung mittels einer oberhalb der
Unterlage vorgesehenen Gief3-, Rakel- oder
Spriiheinrichtung.

Um die Haftung der Zurichtung am Leder zu
verbessern, ist gemal einem weiteren Merkmal
der Erfindung eine auf die das mit der Zurichtung
versehene Leder abstlitzende Unterlage einwir-
kende Andrick- bzw. PreReinrichtung vorgese-
hen.

Um die Ubergabe des mit der filissigen
Zurichtung versehenen Leders von der Abst{t-
zung auf die Unterlage zu erleichtern, kann erfin-
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dungsgemaf im Ubergabebereich von _ der
Abstiitzung zur Unteriage wenigstens eine Uber-
gabewalze vorgesehen sein. Solche Ubergabe-
walzen sind insbesondere dann zweckméRig,
wenn die Abstiitzung von einem umlaufenden
Band gebildet ist und der Durchmesser der Rol-
ien, Uber welche dieses Band gefiihrt ist, groR ist.
Es kdnnen auch mehrere Ubergabewalzen kleine-
ren Durchmessers verwendet werden.

Die erfindungsgeméRe Vorrichtung weist wei-
ters eine vorzugsweise von einer Vakuumvorrich-
tung gebildete Trockeneinrichtung fiir das auf der
Unterlage befindliche, mit der Zurichtung verse-
hene Leder auf, welche eine rasche Verfestigung
der Zurichtung und eine Abfuhr der bei dieser
Verfestigung entstehenden Démpfe bewirkt.
GemaéR einer bevorzugten Ausfilihrungsform der
Erfindung besteht die Vakuumvorrichtung aus
wenigstens zwei sich bewegenden Teilen,
zwischen welchen das mit der Zurichtung verse-
hene Leder angeordent ist, wobei zumindest einer
dieser Teile elastomere Eigenschaften besitzt und
mit wenigstens einer verschlieRbaren Offnung
versehen ist, die an eine Vakuumgquelle anschlieR-
bar ist, wodurch zwischen den beiden Teilen ein
Unterdruck aufrechterhalten werden kann, der ein
Anpressen des elastomere Eigenschaften aufwei-
senden Teiles an das mit der Zurichtung verse-
hene, am anderen Teil abgestiitzte Leder bewirkt.
Dadurch, daR sich die beiden Teile bewegen,
wahrend das Vakuum zwischen den beiden Teilen
aufrechterhalten wird, kann eine kontinuierliche
Fertigung des =zugerichteten Leders erzieit
werden, denn die Bewegungsgeschwindigkeit
dieser beiden die Vakuumvorrichtung bildenden
Teile kann auf einfache Weise auf die Bewegung
der vor dieser Vakuumvorrichtung befindiichen
Einrichtungen, insbesondere auf die Bewegungs-
geschwindigkeit der Unteriage, abgestimmt
werden. ZweckmaRBig ist der untere dieser beiden
Teile zumindest teilweise von der Unterlage gebil-
det, welche auf einer Transporteinrichtung abge-
stltzt ist, so daR die Vakuumbehandlung des
zugerichteten Leders auf jener Unterlage erfoigt,
auf der das Leder bei der Bildung der Zurichtung
abgelegt wurde. Auch hiedurch wird die kontinu-
ierliche Fertigung unterstiitzt.

Die Transporteinrichtung kann beispielsweise
aus einzelnen sich bewegenden Tischen beste-
hen, auf welchen die Unterlage aufruht. Zweck-
maBig bewegen sich diese Tische in einer
geschlossenen Bahn, beispielsweise in einer im
wesentlichen kreisférmigen Bahn, so daf jeder
Tisch nach einer gewissen Zeit wieder zu einer
Ubergangsstelle gelangt, wo eine mit einem
zugerichteten Leder versehene Unterlage iberge-
ben wird.

Die Transporteinrichtung kann aber auch von
einem endiosen umlaufenden Tragerkérper gebil-
det sein. Zweckm&Rig besteht dieser Trégerkor-
per aus einzelnen, miteinander verbundenen plat-
ten- oder rohrférmigen Elementen, welche
geméaR einem weiteren Merkmal der Erfindung
durch wenigstens eine Transportkette miteinan-
der verbunden sind, die um Kettenrider herum-
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geflhrt ist. Die Ausbildung des Tragerkérpers aus
einzelnen, miteinander verbundenen platten-
oder rohrférmigen Elementen weist gegeniiber
der Ausbildung des Trégerkdrpers als endloses
Band den Vorteil auf, daR Waérmedehnungen
durch Anderung der Spalte zwischen den Elemen-
ten kompensiert werden kdénnen.

Die platten- oder rohrférmigen Elemente kén-
nen erfindungsgemaf aus Metall, vorzugsweise
aus Stahl, aber auch aus hitzbestandigem Kunst-
stoff, beispielsweise aus Polyimid oder aus Sili-
konkautschuk, bestehen, wobei im letzteren Fail
vorzugsweise eine Verstdrkung aus Metall, bei-
spielsweise aus einer Drahtmatte, aus einem
Gewebe oder aus einem Vlies vorgesehen ist,
damit die Elemente der auftretenden Belastung
sicher standzuhalten vermégen.

Der Tragerkdrper kann aber auch aus einem
endlosen Band bestehen, beispielsweise aus
einem Stahlband oder aus einem Band aus ela-
stomerem Material, beispielsweise aus Silikon-
kautschuk.

Um zu vermeiden, dal der Tragerkérper beim
Anlegen des Vakuums und bei dem dadurch
bewirkten Anpressen des oberen Teiles an die auf
dem Trégerkorper abgestiitzte Unterlage nach
unten ausweicht, kdnnen gemaR einem weiteren
Merkmal der Erfindung unterhalb des Tragerkér-
pers Stiitzrollen vorgesehen sein.

Weiters sind zweckmiBig unterhalb der Trans-
prteinrichtung bzw. des Trégerkdrpers Heizein-
richtungen, beispielsweise Infrarotstrahler, vor-
gesehen, durch welche die Unterlage sowie das
auf der Unterlage abgestiitzte zugerichtete Leder
erwérmt wird. Durch diese Erwérmung wird eine
raschere Verfestigung der Zurichtung bewirkt.

Gemé&R einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung weist der obere der beiden sich
bewegenden Teile eine Membrane aus elastome-
rem Material auf, die bei Ausbildung eines Unter-
druckes zwischen den beiden Teilen an das am
unteren Teil abgestiitzte, mit der Zurichtung ver-
sehene Leder angepreBt wird. Die Membrane
kann eine rundumlaufende Dichtieiste aufweisen,
die sich an der Transporteinrichtung oder an der
auf dieser abgestiitzten Unterlage abstiitzt, wobei
die Membrane von der Transporteinrichtung mit-
bewegt wird. Die Membrane kann mit einem
einzigen Lederstiick zusammenwirken, aber auch
mit zwei oder mehreren nebeneinander ange-
ordneten Lederstiicken. Es kénnen 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 Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist die Membrane von einem aus einem
elastomeren Material bestehenden Band gebildet,
das sich mit dem endlosen umlaufenden Tréger-
kérper synchron bewegt. Insbesondere dann,
wenn dieses Band aus einem halbharten Material
besteht und eine Stirke von mindestens 2 mm
aufweist, legt es sich infolge des Eigengewichtes
am Spaiteleder 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
Anschlu3 an eine Vakuumquelle ermoglicht. Es
kénnen aber auch, damit eine solche Abdichtung
sichergestellt ist, das aus elastomerem Material
bestehende Band und/oder der Tragerkdrper an
den in Bewegungsrichtung verlaufenden Rand-
bereichen sowie gegebenenfalls in vorbestimm-
ten Abstdnden quer zur Bewegungsrichtung mit
Dichtleisten aus elastomerem Material versehen
sein. Diese Dichtieisten bestehen vorzugsweise
aus einem weicheren Material als die Membrane
und kénnen an der Membrane oder, wenn der
Tragerkdrper aus Kunststoff besteht, an diesem
Tragerkérper angeklebt oder anvulkanisiert sein.

ZweckmiRig sind die Offnungen zur Verbin-
dung mit der Vakuumquelle in den Dichtleisten
angeordnet und mit Ventilen versehen. Die
Anordnung der Ventile bringt den Vorteil mit
sich, daf} die Verbindung mit der Vakuumquelle
wéhrend der Weiterbewegung der Transportein-
richtung und der Membrane unterbrochen
werden kann und trotzdem durch SchlieBen des
Ventiles das Vakuum aufrechterhalten werden
kann.

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

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

Der Ubergabebereich von der Abstlitzung zur
Unterlage ist gemafR einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung zwischen der Gief3-,
Rakel- bzw. Spriheinrichtung zum Auftragen der
Kunststoffdispersion oder Kunststofflosung auf
die Unterlage und der Vakuumvorrichtung vorge-
sehen. Auf diese Weise wird eine rationelle Ferti-
gung mittels der erfindungsgeméfRen Vorrich-
tung ermdglicht.

Die Unteriage kann erfindungsgemaf} unter-
halb der Auftragswalze angeordnet sein. Eine
solche Vorrichtung ist einfach in ihrem Aufbau,
jedoch steht bei Verwendung bekannter, auf dem
Markt befindlicher Auftragsvorrichtungen haufig
dort nicht der erforderliche Platz zur Verfligung.
In diesem Fall ist eine Ausflihrungsform von
Vorteil, bei der die Unterlage seitlich der Auf-
tragswalze angeordnet ist. Die Abstilitzung ist
dann erfindungsgemaf zweckmafig von einer,
beispielsweise aus Transportrolien bestehenden,
bogenférmigen  Umlenkeinrichtung gebildet,
welche zwischen einem das zuzurichtende Leder
beférdernden, mit der Auftragswalze zusammen-
wirkenden Transportband od. dgl. und der Unter-
lage angeordnet ist und eine Anderung der
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Bewegungsrichtung des Leders bewirkt. Die
Umienkeinrichtung kann hiebei so ausgebildet
werden, dal} das Leder in eine Richtung umge-
lenkt wird, an der es an eine an der Einrichtung
zum Auftragen der Zurichtung vorbeigeflihrte
Unterlage tibergeben werden kann.

Um das Ablésen des Leders von der Abstiit-
zung und die L"Jberge_abe an die Unterlage zu
erleichtern, kann im Ubergabebereich eine auf
das auf der Abstiitzung befindliche Leder gerich-
tete PreRluftdiise vorgesehen sein. Die aus die-
ser Duse austretende PreRluft 16st das Leder von
der Abstitzung.

SchlieBlich kann die Geschwindigkeit der
Abstlitzung und der Unterlage, vorzugsweise stu-
fenlos, regelbar sein, wodurch die Zeitdauer
2zwischen dem Aufbringen der fliissigen
Zurichtung auf das Leder und dem Ablegen des
mit der Zurichtung versehenen Leders auf der
Unterlage verandert und den jeweiligen Erforder-
nissen entsprechend der Menge der aufgebrach-
ten Zurichtung, der Temperatur der Auflage
u.dgl., angepalt werden kann.

Die Erfindung ermdglicht die Herstellung eines
zugerichteten Spaltleders oder Lederfaserwerk-
stoffes, bei welchem die Zurichtung, trotzdem sie
nur aus einer verhaltnisméaRig diinnen Schicht
besteht, ein einem volinarbigen Leder oder
einem velourartig aussehenden Leder tduschend
ahnliche Oberflache 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 gewdhrleistet ist. Insbesondere weist
das erfindungsgeméaBe zugerichtete Leder die
gewtlinschte Wasserdampfdurchldssigkeit auf
und es erfolgt beim Dehnen infolge der Schaum-
struktur der Zurichtung kein Aufziehen dersel-
ben, was nicht zuletzt durch die Anwendung der
Vakuumvorrichtung sowie durch den EinschiulR
von Mikrohohlkugeln in die Zurichtung bewirkt
wird. Die erfindungsgemafie Vorrichtung ermég-
licht in besonders vorteilhafter Weise eine konti-
nuierliche Fertigung des zugerichteten Leders,
wobei diese kontinuierliche Fertigung auch in der
Vakuumvorrichtung gewaéhrieistet ist, da sich
diese weiterbewegt, wihrend der Unterdruck
aufrechterhalten wird, und erst ge6ffnet wird,
wenn sich die Zurichtung vollstdndig verfestigt
hat und der Arbeitsvorgang fiir die Herstellung
der Zurichtung beendet ist.

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

Fig. 1 in Seitenansicht eine erste Ausflihrungs-
form der erfindungsgemalien Vorrichtung;

Fig. 2 in Seitenansicht eine zweite Ausfih-
rungsform der erfindungsgemafien Vorrichtung;

Fig. 3 eine abgewandelte Ausflihrungsform
nach Fig. 1;

Fig. 4 ein Detail der Ausflihrungsform nach Fig.
3 in groRerem MalRstab;

Fig. 5 in vergroRertem MaRstab ein erfin-
dungsgemaRes Spaltleder mit einer aus zwei
Schichten gebildeten Zurichtung;
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Fig. 6 in Draufsicht eine dritte Ausfilhrungsform
der erfindungsgemaRen Vorrichtung;

Fig. 7 zeigt schematisch in Draufsicht eine
erfindungsgeméfe Vorrichtung, die ein Arbeiten
im FlieBbandverfahren erméglicht;

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

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

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

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

Fig. 12 zeigt in Seitenansicht eine dritte Ausfiih-
rungsform einer Vakuumvorrichtung.

Die in Fig. 1 dargestelite Vorrichtung weist eine
Abstiitzung 1 flir das zuzurichtende, von einem
Spaltleder 3 gebildete Leder auf, welche von
einem endlosen angetriebenen Band gebildet ist,
das Uber zwei Rollen 5 gefiihrt ist. Das Spaltieder
3 wird auf das Band 1 aufgelegt und die aus einer
wiésserigen  Kunststoffdispersion bestehende
Zurichtung 4 wird {iber eine Auftragswalze 6 auf
das Spaltleder 3 gleichmiRig aufgetragen, wih-
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 Abstiitzung 1
bildenden Bandes.

Anstelle der gegensinnig rotierenden Auftrags-
waize 6 kann auch eine GieBeinrichtung verwen-
det werden, {iber welche die aus einer wasserigen
Kunststoffdispersion bestehende Zurichtung 4
auf das Spaltieder 3 aufgetragen wird, wihrend
sich dieses weiterbewegt. In diesem Fall besteht
die Abstiitzung 1 nicht aus einem endlosen ange-
triebenen Band, sondern aus endlosen, iiber die
beiden Rollen 5 gefilhrten Seilen, wodurch die
MGglichkeit gegeben ist, daR die (iberschiissige
wiésserige Kunststoffdispersion abftieBen kann.

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

Unterhalb der unteren Rolle 5 ist eine das
Transportband 2 abstiitzende Gegenwalze 7 vor-
gesehen, damit das Transportband 2 im Uberga-
bebereich nicht durchhingt. Dieses Transport-
band 2 ist tiber Rolien 8 gefiihrt.

Das Ablésen des mit der Zurichtung 4 versehe-
nen Spaltleders 3 vom Band 1 und die Ubergabe
dieses Spaltleders auf das Transportband 2 kann
dadurch erleichtert werden, dak im Ubergabebe-
reich eine PreRluftdiise 19 vorgesehen ist, wobei
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die aus dieser Dlse austretende PreRluft gegen
das Spaltleder 3 blast und dieses vom Transport-
band 1 abldst.

Das Transportband 2 besteht vorzugsweise aus
Silikonkautschuk, wobei die Oberseite des Trans-
portbandes 2 eine negative Narbenstruktur auf-
weist, so dal die sich auf dem Transportband 2
verfestigende Zurichtung an seiner Oberfliche
mit einer Narbenstruktur versehen ist und daher
ein lederdhnliches Aussehen besitzt. Um die Film-
bildung der Zurichtung zu beschleunigen, ist das
Transportband 2 in nicht nadher dargestellter, an
sich bekannter Weise beheizt.

Die Ausfliihrungsform nach Fig. 2 unterscheidet

sich von der Ausfihrungsform nach Fig. 1
dadurch, daf? anstelie des Transportbandes 2 eine
von einem plattenférmigen Tragerkorper gebil-
dete Unterlage 2’ angeordnet ist, welche {iber
Transportrollen 9 vorwértsbewegt wird. Der plat-
tenférmige Tragerkorper besteht vorzugsweise
aus Silikonkautschuk und ist mit einer Verstér-
kungseinlage aus Vlies oder Gewebe aus Glas-
oder Carbonfasern versehen. Die Unterlage 2’
kann auch aus zwei Schichten aufgebaut sein,
wobei die obere, die Strukturierung aufweisende
Schicht weicher bzw. elastischer ist als die untere
Schicht. Weiters ist im Ubergabebereich eine
Ubergabewalze 10 vorgesehen, Uber welche das
mit der Zurichtung 4 versehene Spaltleder 3 an
den plattenférmigen Tragerkérper 2' (ibergeben
wird. Auch dieser plattenférmige Trégerkorper 2’
ist beheizt. )
_ Anstelle der Ubergabewalze 10 kann auch ein
Ubergabeband vorgesehen sein, Uber welches
eine Lagendnderung des Spaltieders bei der
Ubergabe auf den plattenférmigen Tragerkérper
2’ bewirkt werden kann.

Der plattenférmige Tragerkérper 2’ kann entwe-
der selbst eine negative Narbenstruktur aufwei-
sen, so dafd die sich auf diesem Tragerkdrper
verfestigende Zurichtung an ihrer Oberflache mit
einer Narbenstruktur versehen wird, es ist aber
auch méglich, auf den plattenférmigen Trégerkér-
per ein eine strukturierte Oberflache aufweisen-
des, mit einer Kunststoffbeschichtung versehenes
Papier aufzulegen, weiches die Bildung einer
strukturierten Oberflache der Zurichtung bewirkt.
Selbstversténdlich kann auch auf das dann keine
negative Narbenstruktur aufweisende Transport-
band 2 (Fig. 1) ein solches eine strukturierte
Oberflache aufweisendes Papier zur Bildung der
Narbenstruktur der Zurichtung aufgelegt werden,
welches beispielsweise aus einer von einer Rolle
abziehbaren Papierbahn besteht.

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 3 sind
Andruck- bzw. PreBwalzen 11, 11’ vorgesehen,
mittels welcher das mit der sich im verfestigen-
den Zustand befindlichen Zurichtung 4 versehene
Spaltleder 3 gegen die mit der Narbenstruktur
versehene Oberseite des Transportbandes 2
geprefdt wird. Aus Fig. 3 ist weiters ersichtlich,
dal das Transportband 2 nicht (iber seine ganze
Lénge eben verlaufen muf3, sondern im Bereich
der Gegenwalze 7 eine Abwinkelung erfahren
kann, wie dies in Fig. 3 strichliert dargestellt ist.
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Eine solche Ausbildung erleichtert die Ubergabe
des mit der Zurichtung 4 versehenen Spaltieders
3 vom Band 1 auf das Transportband 2.

Auch bei den Ausfiihrungsformen nach den Fig.
2 und 3 kénnen das Ablésen des Spaltleders
bewirkende PreRiuftdiisen vorgesehen sein.

Fig. 4 zeigt das Aufbringen einer Schicht 12 auf
das Transportband 2, wie dies bei einem zwei-
schichtigen Aufbau der Zurichtung erforderlich
ist. Seibstverstindlich kann eine solche Schicht
auch auf einen die Unterlage bildenden platten-
férmigen Tragenkérper 2' bzw. auf die Papier-
bahn aufgebracht werden. Das Aufbringen dieser
aus einer wasserigen Kunststoffdispersion oder
aus einer flissigen Kunststoffldsung gebildeten
Schicht 12 erfolgt mittels einer Giel3-, Rakel- oder
einer Spriiheinrichtung 20. Die auf das Spaltleder
3 aufgebrachte Schicht 4 aus einer wésserigen
Kunststoffdispersion bildet dann die innere
Schicht der Zurichtung. Das Auflegen des mit der
noch fllissigen Schicht 4 versehenen Spaitleders
3 auf die Unterlage 2 bzw. 2’ erfolgt in diesem Fall
erst, nachdem sich die Schicht 12 bereits zumin-
dest weitgehend verfestigt hat. Damit dies der Fall
ist, befindet sich die Rakel bzw. Spriiheinrichtung,
Uber welche die Schicht 12 auf die Unterlage 2
bzw. 2’ aufgetragen wird, im Abstand vom Uber-
gabebereich vom Transportband 1 zur Unterlage
2, 2 auf der einen Seite dieses Ubergabeberei-
ches. Auf der entgegengesetzten Seite dieses
Ubergabebereiches ist eine nicht dargestellte
Trockeneinrichtung, beispielsweise ein Vakuum-
trockner, fiir das mit der Zurichtung versehene
Spaltleder 3, vorgesehen.

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

in Fig. 6 ist eine erfindungsgemaéRe Vorrichtung
in Draufsicht dargestelit, bei welcher die Abstiit-
zung aus einer bogenformigen Umlenkeinrich-
tung besteht, die von mehreren Transportrolien 1’
gebildet ist. Bei dieser Vorrichtung wird eine
bekannte Einrichtung zum Auftragen der in fllssi-
ger Phase befindlichen Zurichtung auf das Spalt-
leder verwendet, die aus einem Transportband 18
besteht, (iber welches das Spaltleder weiterbe-
wegt wird, wobei Uber die Auftragswalze 6 die
Zurichtung gleichméRig auf das Spaltleder 3 auf-
getragen wird. An dem der Auftragswalze 6
gegenlberliegenden Ende des Transportbandes
18 schlieRen sich die zumindest teilweise ange-
triebenen Transportrollen 1’ an, welche so ange-
ordnet sind, daf® eine Umlienkung des vom Trans-
portband 18 auf diese Transportrollen 1’ iberge-
benen zugerichteten Spaltleders 3 um etwa 90°
erfoigt. Die letzte dieser Transportrollen 1’ bildet
die Umlenkstelle 5, an weicher das mit der fliissi-
gen Zurichtung 4 versehene Spaitleder auf die
von einem Transportband 2 gebildete Unterlage
derart abgelegt wird, dall die mit der flissigen
Zurichtung 4 versehene Seite des Spaltleders auf
diesem Transportband 2 aufruht. Selbstversténd-
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lich kann auch bei dieser Ausflihrungsform
anstelle des Transportbandes 2 eine von einem
plattenférmigen Trégerkdrper gebildete Unter-
lage 2' vorgesehen sein, welche in analoger
Weise wie bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 2
{iber Transportrollen vorwartsbewegt wird. In
jedem Fall wird durch die Umlenkeinrichtung
bewirkt, daR das Transportband 2 bzw. die Uber
Transportrollen vorwértsbewegte Unterlage 2 in_
einer Stellung angeordnet werden koénnen, in
welcher die Einrichtung zum Auftragen der
Zurichtung auf das Spaltieder nicht im Wege ist.

Fig. 7 stellt schematisch denkontinuierlichen
Arbeitsablauf beim Zurichten eines Spaltleders
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-
hen. Auf diese Oberseite wird mittels der Vorrich-
tung 20 eine wésserige Kunststoffdispersion oder
eine flissige Kunststoffidsung aufgegossen oder
aufgespritht und wahrend des Weiterbewegens

verfestigen gelassen, wobei die Verfestigung

durch nicht dargestellte Heizeinrichtungen, {ber
welche die Unterlagen 2’ erwarmt werden,
beschleunigt wird.

In Abstand von der Vorrichtung 20 befindet sich
das Transportband 1, auf dem das Spaltleder 3
aufliegt. Uber die Auftragwalze 6 wird in der
beschriebenen Weise auf das Spaltieder eine
wisserige Kunststoffdispersion aufgetragen und
im AnschiuB daran wird das Spaltleder mit der
nassen Seite unten auf eine mit der bereits verfe-
stigten Schicht versehene Unterlage 2' aufgelegt,
wie dies vorher erortert wurde.

Das so zugerichtete Spaltleder wird (iber Trans-
portrollen 21’ umgelenkt und gelangt auf ein
weiteres Transportband 23, wo ein Anpressen des
zugerichteten Spaltleders an die Unterlage 2’
mittels der Prefwalzen 11 erfolgt. Nach einer
weiteren Umlenkung Uber Transportrollen 23’
gelangt das zugerichtete Spaltieder in eine Vaku-
umvorrichtung 24, die im folgenden néher
beschrieben wird, und von dort tiber Transpor-
trollen 25' auf das Transportband 25, wo bei 26
die Abnahme des fertigen, mit einer Zurichtung
versehenen Spaltieders erfolgt. Die Unterlagen 2’
werden weiterbeférdert und gelangen Uber
Transportrolien 27’ wieder auf das Transportband
21.

in den Fig. 8 und 9 ist eine erste Ausflihrungs-
form einer Vakuumvorrichtung dargestellt. Auf
einem um eine Achse 28’ drehbaren Tréagerteil 28
sind Tische 29 befestigt, welche einen Tragerkor-
per fiir 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 Anschluf® daran erfolgt eine Weiterbewegung
der Tische 29 in Richtung des Pfeiles 34. In der
nichsten Stellung wird auf den Tisch 29 eine
Membrane 30 aufgesetzt, die rechteckig, insbe-
sondere quadratisch, aber auch rund, insbeson-
dere kreisformig sein kann und die an ihrem Rand
eine rundumlaufende Dichtleiste 31 aufweist,
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deren freies, vorzugsweise mit einer Profilierung
versehenes Ende am Tisch 29 aufruht. Die mit
den Dichtleisten 31 versehene Membrane 30
umschlieRt somit die Unterlage 2' mit dem zuge-
richteten Spaltleder 3.

Eine an einer Stelle der Dichtleiste ange-
ordnete, mit einem Ventil versehene Offnung 32
wird mit einer nicht dargesteliten Vakuumquelle
verbunden, so daR nach Anschluf dieser Vaku-
umguelle in dem von der Membrane 30 und der
Dichtleiste 31 umschiossenen Raum ein Unter-
druck entsteht, der bewirkt, daR die Membrane
30 sich an das Spaltleder 3 anlegt und dieses
gegen die Unterlage 2 drickt, wobei gleichzeitig
die bei der Trocknung der Zurichtung entstehen-
den Dampfe abgesaugt werden.

Sowoh! 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 Offnung 32 verschlossen,
so wird der Unterdruck aufrechterhalten, auch
wenn der AnschluR an die Vakuumquelle unter-
brochen wird. Der Tisch 29 wird dann zusammen
mit der Unterlage 2' und der an das zugerichtete
Spaltieder 3 angepreRten Membrane 30 in die in
Fig. 8 rechts dargestellte Lage weiterbewegt und
gelangt schlieBlich zur Entnahmestelle 35, wo
das Ventil der Offnung 32 gedffnet wird, so daR
eine Verbindung des von der Membrane 30 und
den Dichtieisten 31 umschiossenen Raumes mit
der Atmosphaére erfolgt. Infolge der materialeige-
nen Rickstellkraft stellt sich die Membrane 30
wieder in die Ausgangsiage zuriick und kann
abgehoben werden, das zugerichtete Spaltleder
wird zusammen mit der Unterlage 2’ entfernt.

Bei der Ausfiihrungsform nach den Fig. 10 und
11 ist ein aus Platten 36 bestehender Tragerkor-
per vorgesehen, wobei die Platten liber abste-
hende Vorspriinge 37 mit Transportketten 38 in
Verbindung stehen, welche Gber Kettenrider 39
geflhrt sind. Anstelle der Platten kénnen auch
Lamellen oder rohrférmige Tragerkorper vorge-
sehen sein.

Auf den Platten 36 ruhen die Unteriagen 2’ auf,
auf welchen sich das mit der Zurichtung verse-
hene Spaltleder 3 befindet. Die Unterlagen 2’
sind hiebei zweckmé&Rig so angeordnet, daf sie
jeweils einen Spalt zwischen zwei benachbarten
Platten 36 abdecken.

Unterhalb der Platten 36 befinden sich Heizein-
richtungen, beispielsweise Infrarotstrahier 40,
ber welche eine Erwérmung der Piatten 36 und
damit auch der Unterlagen 2’ erfolgt.

Die Platten 36 wirken mit einer aus einem
endlosen Band bestehenden Membrane 41
zusammen, welches Band tiber Rollen 42 gefiihrt
ist. Diese aus dem endiosen Band gebildete
Membrane 41 ist so ausgebildet, daB ein dichter
Abschlul zwischen der Membrane und den
Unterlagen 2’ bzw. den Platten 36 méglich ist, so
dall wieder in dem Zwischenraum ein Unter-
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druck ausgebildet werden kann. Hiezu sind bei
der in Fig. 10 dargesteilten Ausfiihrungsform an
den in Bewegungsrichtung verlaufenden Rand-
bereichen der Membrane 41 Dichtleisten 43 aus
einem elastomeren Material vorgesehen, sowie
gegebenenfalls auch quer zur Bewegungsrich-
tung verlaufende Dichtleisten 44. Es hat sich aber
gezeigt, daR ein Vakuum auch chne Anordnung
dieser Dichtleisten aufgebaut werden kann. In
den Dichtleisten oder bei Fehlen derselben in der
Membrane 41 sind wieder mit einem Ventil ver-
sehene Offnungen 45 vorgesehen, die mit einer
Vakuumquelle verbunden werden konnen.
Dadurch erfolgt wieder ein Anpressen der Mem-
brane 41 an das auf der Unterlage 2’ befindliche
Spaltleder 3 sowie ein Absaugen der beim Trock-
nen der Zurichtung entstehenden Dampfe.

Das die Membrane 41 bildende endiose Band
ist kiirzer als der van den Platten 36 gebildete,
wie ein endloses Band wirkender Trégerkdrper,
so dall auf einfache Weise eine Entnahme des
fertigen zugerichteten Spaltleders 3 zusammen
mit der Unterlage 2’ erfolgen kann.

Das Absaugen der Dampfe wird dadurch ver-
bessert, daR an der dem Leder 3 zugewendeten
Seite der Membrane 41 Rillen 41a vorgesehen
ist, iber welche die sich bildenden Dadmpfe ent-
weichen kénnen. Solche Rillen kénnen natirlich
auch in der Membrane 30 (Fig. 8 und 9) vorgese-
hen sein.

Die Piatten 36 sind vorzugsweise aus Metall,
beispielsweise aus Stahl. Die Anordnung einzel-
ner Platten anstelle eines endlosen Stahtbandes
bringt den Vorteil mit sich, daR durch die Unter-
teilung eine Warmeausdehnung der Platten sich
nicht stérend auswirkt. Insbesondere bei Ver-
wendung von Unterlagen 2’ aus Silikon wird
durch diese der Spalt zwischen benachbarten
Platten 36 so abgedichtet, daR dieser Spalt der
Ausbildung des Vakuums nicht hinderlich ist.
Dieses Vakuum bildet sich in diesem Fall
zwischen der Unteriage 2’ aus Silikonkautschuk
sowie der Membrane 41 und soferne vorhanden,
den Dichtleisten 43, 44 aus, wobei durch die
Dichtleisten 44 die Membrane 41 in mehrere
Kammern unterteilt ist.

Die aus einem endlosen Band bestehende
Membrane 41 besteht zweckmiRig aus Gummi
oder Kautschuk und kann durch ein Metallgitter,
ein Gewebe oder ein Vlies verstarkt sein. Die
Verstérkung kann hiebei entweder innerhalb der
Membrane als Einlage angeordnet sein oder an
der AuRenseite der Membrane aufgelegt sein.

in der Regel geniigt das Eigengewicht der
Membrane 41, um eine anféngsliche Abdichtung
gegenliber der Unterlage 2' sicherzustelien,
welche in der Folge die Ausbildung des Vakuums
ermdglicht. Es kénnen jedoch auch AnpreRrollen
42' vorgesehen sein, Gber welche die Membrane
41 gegen die Unterlage 2’ gedriickt wird. Ferner
wird zweckmélig auch die Membrane 41 durch
Heizeinrichtungen 40’, beispielsweise Infrarot-
strahler, beheizt, wodurch der Vorteil erzielt wird,
dal’ sich an der Membrane absetzende Reste der
noch flissigen Kunststoffidsung oder wasserigen
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Kunststoffdispersion dort verfestigen und dann
leicht von der Membrane entfernt werden kén-
nen,

Die Dichtleisten 43, 44 sind zweckmaRig 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 hitzbesténdigem Kunststoff, so ist
es mdoglich, 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 Ausfiihrungsform nach Fig. 12 besteht
der Trégerkérper aus einem endiosen Band 46
aus Stahl oder aus einem elastomeren, hitzbe-
sténdigem Material, das durch Stltzrolien 47
abgestUtzt ist. Ferner sind auch hier Heizeinrich-
tungen 40 vorgesehen.

Das Band 46 trigt eine Papierbahn 48, auf
dessen strukturierter Oberseite bereits eine aus
einer wisserigen Kunststoffdispersion oder einer
flissigen Kunststoffldsung gebildete Beschich-
tung aufgebracht ist, welche die duBere Schicht
der Zurichtung bildet. Diese Papierbahn 48 ersetzt
die Unterlage 2'. Auf diese Papierbahn 48 wird in
der beschriebenen Weise das mit der noch wésse-
rigen Kunststoffdispersion versehene Spalitleder
3 derart aufgelegt, daR die naRe Seite auf die
Papierbahn zu liegen kommt. Auf jedes aufge-
legte Spaltleder 3 wird eine mit rundumlaufenden
Dichtleisten 50 versehene Membrane 49 aufge-
stlifpt. Jede Membrane 49 weist wieder eine mit
einem Ventil versehene Offnung 51 auf, iber die
der AnschluB an eine Vakuumquelle erfoigt.
Durch Anlegen des Vakuums wird wieder die
Membrane gegen das Spaltieder gedriickt und es
werden die Ddmpfe abgesaugt. Das Spaltieder
mit der Membrane wird hiebei durch das Band 46
weiterbeférdert. Am Ende dieses Bandes wird die
Membrane abgehoben und das zugerichtete
Spaltleder von der Papierbahn 48 abgezogen. Die
auf der Papierbahn 48 vorfabrizierte Schicht bildet
dann die &duBere, das Pigment aufweisende
Schicht der Zurichtung. Die Papierbahn kann neu-
erlich mit einer solchen Schicht versehen und
dann weider verwendet werden.

Das Band 46 wird (iber Rolien 52 gefiihrt.

Auch hier sind an der dem Spaltleder 3 zuge-
wendeten Seite der Membrane 49 zweckméRig
wieder Rillen 41a vorgesehen, um das Abftihren
der Dampfe zu erleichtern.

Der Bewegungsablauf aller beschriebener
Vakuumeinrichtungen kann so gesteuert werden,
dafl er der Geschwindigkeit der vorgeschalteten
Vorrichtungen angepalit ist, so daR eine kontinu-
ierliche Fertigung méglich ist.

Bei allen Vorrichtungen kénnen die Membra-
nen aus verschiedenen Produkten mit elastome-
ren Eigenschaften bestehen, wie beispielsweise
Naturkautschuk, Synthesekautschuk, Silikonkaut-
schuk und elastisches Polyurethan.

Die Fig. 6 zeigt in vergroBertem MaRstab ein
erfindungsgemafes zugerichtetes Spaltieder.

Die Zurichtung besteht aus zwei Schichten 14a,
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14b, wobei in der inneren, die Fasern des Spaltle-
ders 13 zur Génze aufnehmenden Schicht 14a
Mikrohohlkugeln eingebettet sind. Diese innere
Schicht 14a ist vorzugsweise farbneutral und
enthélt keine Pigmente bzw. Farbstoffe.

Die &ufRere Schicht 14b, welche wesentlich
dlnner als die innere Schicht 14a ist, weist keine
Mikrohohlkugeln, daflir aber einen solchen Anteil
an Pigmenten bzw. Farbstoffen auf, daRR damit die
Farbgebung der Zurichtung bestimmt wird. Die
Oberseite 16 dieser duReren Schicht 14b ist wie-
der mit einer Strukturierung versehen und weist
daher ein lederahnliches Aussehen auf.

Beispiel 1

Ein erfindungsgeméR zugerichtetes Spaltieder,
das in seinem Aussehen und in seinen Eigen-
schaften mit einem vollnarbigen Naturleder glei-
cher Sorte und Starke vergleichbar ist, wird wie
folgt hergestellt:

Eine zweischichtige Silikonunterlage, die mit-
tels einer Asbestgewebeeinlage verstérkt ist, wird
auf ein Flielband aufgelegt und wéhrend des
Wietertransportes auf diesem FlieRband mittels
Infrarotstrahlen auf etwa 85°C erwérmt. Die Sili-
konunterlage hat eine GréRe von 2,4 m? und eine
Stérke von ca. 3 mm. Auf die etwa 85°C warme
Silikonunteriage wird mittels GieRRen eine ca. 45%
Feststoff enthaltende wisserige Dispersion auf-
getragen. Die Dispersion enthélt ca. 40% Polyure-
than und ca. 5% WeiRpigment und hat eine
Viskositét von ca. 60 Sekunden (die Bestimmung
der Viskositat erfolgt im Ford-Becher bei einer 4
mm-Dise). Die nalBe Dispersion wird in einer
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
Unterlage weist eine strukturierte Oberseite auf,
so daf} sich beim Verfestigen dieser das Pigment
aufweisenden Schicht gleichzeitig die spéter
sichtbare Narbenstruktur der Zurichtung bildet.
Die verfestigte &uRlere Schicht hat eine Starke von
ca. 0,06 mm. Die Polyurethandispersion bildet
einen Film mit einer Harte von ca. 90 Shore A.

Wahrend der Verfestigung bewegt sich die
Unterlage auf dem Férderband mit einer
Geschwindigkeit von 4,5 m/min. 8 Meter nach
dem AufgieRBen der das Pigment enthaltenden
Dispersion wird ohne manuelles Zutun ein Spait-
leder, auf das vorher eine wisserige Kunststoffdi-
spersion aufgetragen wurde, mit der nassen Seite
auf die vorgetrocknete, das Pigment enthaltende
Schicht der Unterlage abgelegt. Das Spaltieder
hat eine Gr6Be von ca. 1,3 m? und eine Stérke von
1,4 mm und besitzt eine helle chromgriine Farbe.

Die auf das Spaltleder aufgebrachte Dispersion
ist eine Polyurethan-Dispersion, die ca. 62% Fest-
stoffe enthédlt. Diese Feststoffe setzen sich im
wesentlichen zusammen aus 50% Polyurethan
und 10% Mikrohohlkugelin sowie einem Verdik-
kungsmittel. Die wésserige Dispersion hat eine
Viskositat von ca. 280 Sekunden (gemessen im
Ford-Becher bei einer 4 mm-Diise) und trocknet

’
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zu einem Film mit einer Harte von ca. 65 Shore A
und einer Dichte von ca. 0,78. Das Auftragen der
relative viskosen Dispersion auf das Spaltleder
erfolgte mittels einer Waize, die gegensinnig zur
Bewegungsrichtung des Leders umléduft, so dal
die Dispersion unter Ausniitzung der Scherkrafte
in das Leder einmassiert wird und im wesent-
lichen alle Hohlrdume zwischen den abstehenden
Fasern ausfiillt. Infolge der unterschiedlich langen
abstehenden Fasern des Leders kann eine Bestim-
mung der Schichtdicke nicht erfolgen. Das Auf-
tragsgewicht der nassen Dispersion betrug ca.
240 g/m2,

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 gedriickt,
wobei eventuelle Lufteinschiiisse zwischen der
Pigmentschicht und der nassen, auf das Leder
aufgebrachten Kunststoffdispersion entweichen
kénnen. Danach wird das auf der Unterlage auflie-
gende, mit der Zurichtung versehene Leder
zusammen mit der Unterlage in eine warme
Vakuumvorrichtung gebracht, die mit einer Mem-
brane versehen ist, wobei unterhalb der Mem-
brane ein Unterdruck erzeugt wird, so daR sich
die Membrane nach unten senkt und gegen das
Leder preRt. Dabei paRt sich die Membrane den
Konturen des Leders an und prel3t dieses auf die
Unterlage. Die durch die Beheizung der Vakuum-
vorrichtung entstehenden Gase und Wasser-
déampfe werden (iber die Vakuumleitung abge-
saugt. Nach ca. 75 Sekunden kann das fertige
zugerichtete Leder der Vakuumvorrichtung ent-
mommen werden. Wéhrend dieser Zeit hat sich
die Vakuumvorrichtung weiterbewegt, so daR
eine kontinuierliche Fertigung erfolgt.

Beispiel 2

Ein mit einer genarbten, besonders abriebfe-
sten Zurichtung versehenes Spaltleder wird wie
folgt hergestelt: :

Auf einem Papiertrager mit einer negativen
Narbenstruktur und eine Oberflachenausriistung,
die ein Ablésen eines Verfestigten Polyurethanfil-
mes ermoéglicht, wird mittels einer Rakel bzw.
Streichvorrichtung eine hochviskose Polyure-
thanlésung in einer Schichtdicke von ca. 0,13 mm
aufgetragen. Die Polyurethanlésung enthélt als
Feststoffe im wesentlichen 38% Polyurethan und
3% Braunpigment. Die Lésung trocknet zu einem
Film mit einer Dichte von ca. 1,05 auf, der dann
eine Harte von ca. 98 Shore A besitzt. Diese
Pigmentschicht wird auf dem Papiertrager vorfa-
briziert, der Papiertrager kann also zusammen mit
der Pigmentschicht bis zu seiner Verwendung auf
Lager gehalten werden.

Bei der Herstellung der Zurichtung eines Spalt-
leders wird der Papiertrager auf eine Unterlage,
beispielsweise ein Transportband _aufgelegt und
bewegt sich in Richtung auf die Ubergabestelle
des mit der nassen Kunststoffdispersion versehe-
nen Leders, wo das Leder ohne manuelle Hilfe mit
seiner nassen Seite auf die Pigmentschicht des
Papiertragers aufgelegt wird. Die auf das Leder

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

12

aufgebrachte wésserige Kunststoffdispersion ist
pigmentfrei und besitzt ein milchiges Aussehen.

Im AnschluR daran l4uft die Papierbahn mit
dem aufgelegten Leder unter der Auftragsvorrich-
tung fir das Auftragen der wéasserigen Kunststoff-
dispersion auf das Leder hindurch zu einem Rol-
lenpaar, wo ein Anpressen erfoigt.

Die auf das Leder afgetragene wisserige
Dispersionsschicht entspricht hinsichtlich ihrer
Zusammensetzung und Menge jener im Beispiel
1.

AnschlieBend wird die Papierunterlage mit dem
aufliegenden Spaltleder von einem beheizten
endlosen Stahlband, das eine Lénge von mehr als
12 Meter und eine Breite von mehr als 1,2 Meter
hat, ibernommen und durch dieses weitertrans-
portiert, in der Weise, daR an jenen Stelien, wo
das Leder auf der Papierbahn liegt, eine als
Membrane wirkende Gummiabdeckung mit
einem Abdichtungsrahmen und einer mit einem
Ventil versehenen Offnung fiir einen Anschiu an
eine Vakuumquelle so auf das Leder aufgelegt
wird, dal® sie das Leder abdeckt. Hierauf wird die
Luft unterhalb der Gummiabdeckung abgesaugt,
so dal die Membrane durch den entstehenden
Unterdruck sich an das Leder anlegt und das
Leder auf das Papier bzw. auf das Stahlband
driickt. Durch die Druckeinwirkung der Membrane
auf das Leder kommt es zu einer guten Verbin-
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 Warmeein-
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-
rotstrahiern.

Ca. 60 Sekunden nach Anlegen des Vakuums
wird das Ventil gedffnet und die Gummiabdek-
kung nimmt auf Grund ihrer elastischen Eigen-
schaften ihre urspriingliche Form an. Nach dem
Abheben der Gummiabdeckung kann das fertige
Leder vom Papier abgezogen werden. Durch in
der Gummiabdeckung vorgesehene Langs- und
Querrillen wird sichergestellt, daR die Gase und
der Wasserdampf auch dann aus dem Leder
entweichen kdnnen, wenn die Membrane durch
das Vakuum auf das Leder gedriickt 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 ausgebiidet sein.
In jedem Fall muR die Membrane eine solche
Form aufweisen, daR sie beim Auflegen auf die
Abstiitzung und/oder auf die Unterlage einen
evakuierbaren Hohlraum begrenzt und beim
Anlegen des Vakuums gegen das Leder gedruckt
wird.

Die kontinuierliche Weiterbewegung des vor-

-~
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zugsweise auf der Unterlage abgestiitzten zuge-
richteten Spaltieders 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 schrag zur Hori-
zontalen verlaufenden Richtung. ZweckmaéRig
erfolgt jedoch immer eine Kreislaufbewegung
derart, daf die Transporteinrichtung stets wieder
zu einer bestimmten Ubergabestelle zuriickkehrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zurichten von Spaltleder oder
Lederfaserwerkstoffen, wobei auf eine strukturi-
erte Oberflache einer Unterlage (2, 2'), vorzugs-
weise aus Silikonkautschuk, ein flissiges, Polyu-
rethan enthaltendes Kunststoffmaterial, gegebe-
nenfalls eine Polymerlésung aufgebracht und
durch Erwdrmung der Unterlage (2, 2') verfesti-
gen gelassen wird, so daR eine &uRere Schicht
(14b) der Zurichtung mit in situ hergesteliter
strukturierter Oberflache gebildet wird, und hier-
auf auf das sich bewegende Spaltieder (13)
od.dgl. eine eine innere Schicht (14a) der
Zurichtung bildende wisserige Kunststoffdisper-
sion aufgebracht und zusammen mit dem Spaltie-
der {13) od.dgl. in ihrer NaBphase auf die vorver-
festigte duBere Schicht (14b) aufgeldgt wird, und
wobei anschliefRend die aus den beiden Schichten
(14a, 14b) gebildete Zurichtung mit dem Spaltle-
der (13) od. dgl. einer Druckbehandlung unter-
worfen wird, dadurch gekennzeichnet, daB auf die
Unterlage (2, 2') eine vernetzbare Dispersion oder
Ldsung aufgetragen wird, daB 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/m? und 450 g/m? in
der NaBphase, vorzugsweise in einer Menge von
etwa 300 g/m? in der NaRBphase aufgetragen wird,
wobei eine Relativgeschwindigkeit zwischen der
Auftragswalze (6) und dem Spaltleder (13) od.dgl.
vorhanden ist, so dal} die wésserige, vorzugs-
weise Polyurethan enthaltende Dispersion in das
Spaltleder (13) od.dgl. einmassiert wird, dal die
Trocknung und der Beginn der Vernetzung der
inneren Schicht (14a) wahrend der Verweilzeit auf
der von der Unterseite her erwadrmten Unterlage
(2, 2') erfolgt, wobei wiéhrend dieser Zeit der bei
der Trocknung entstehende Wasserdampf zumin-
dest teilweise durch das Spaltieder (13) od.dgl.
hindurch abgefiihrt wird, und daB hierauf das
fertige Spaltleder (13) od.dgl. von der erwdrmten
Unterlage (2, 2’) abgenommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die die innere Schicht (14a) bil-
dende vernetzbare Dispersion eine gréRere Visko-
sitdt aufweist als die die duRere Schicht (14b)
bildende vernetzbare Dispersion oder Lésung.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daR die aus den beiden Schich-
ten (13a, 13b) gebiidete Zurichtung bei der Verfe-
stigung zusammen mit dem Spaltleder (13)
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od.dgl. =zusétzlich einer
unterworfen wird.

4, Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, da® das Spaltieder (13}
od.dgl. vor dem Aufbringen der die innere Schicht
(14a) der Zurichtung bildenden vernetzbaren
Dispersion oder Lostung auf eine zweckmal3ig aus
Papier bestehende Auflage aufgelegt und zusam-
men mit der Auflage gewendet und auf die_
vorverfestigte &duflere Schicht (14b) aufgelegt
wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daf’ die Druckbehand-
lung und/oder die Vakuumbehandlung zusam-
men mit einer vorzugsweise aus luftdurchléssi-
gem Papier bestehenden Auflage erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daR die Unterlage (2, 2)
wihrend des Auftragens der die dul3ere Schicht
(14b) bildenden, Polyurethan enthaltenden
Dispersion oder L6sung weiterbewegt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf® die aus den beiden
Schichten (14a, 14b) gebildete Zurichtung mit
dem Spaltleder (13) od.dgl. wéhrend der Druckbe-
handlung und/oder wahrend der Vakuumbehand-
lung zusammen mit der Unterlage (2, 2') weiter-
bewegt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daR die Unterlage (2, 2’)
auf einem aus Metall bestehenden Tragerkorper
(36) abgestiitzt wird, der wahrend der Druckbe-
handlung und/oder Vakuumbehandlung zumin-
dest teilweise erwarmt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal’ die Rotationsrich-
tung der Auftragswalze (6) zur Bewegungsrich-
tung des Spaltieders (13) od.dgl. entgegengesetzt
ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daR vor dem Auftra-
gen der wasserigen, vorzugsweise Polyurethan
enthaltenden Kunststoffdispersion auf das Spalt-
leder {13) od.dgl. dieser Dispersion Mikrohohlku-
geln mit einem Durchmesser von 0,008 bis 0,1
mm beigement werden, deren dinne Hille aus
thermoplastischem Material, vorzugsweise aus
Vinylidenchlorid-Copolymerisat, besteht.

11. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daf® eine wisserige,
vorzugsweise Polyurethan enthaltende Kunst-
stoffdispersion oder filissige Kunststofflésung
verwendet wird, die mehr als 40 Vol.-% Feststoff-
anteile enthélt.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dal? eine wasserige,
vorzugsweise Polyurethan enthaltende Kunst-
stoffdispersion oder filissige Kunststoffldsung
verwendet wird, die Pigmente und/oder Farb-
stoffe enthalt.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dal} die die dulRere
Schicht (14b} bildende wésserige, Polyurethan
enthaltende Kunststoffdispersion bzw. flissige
Kunststoffiésung auf die, vorzugsweise aus einer

Vakuumbehandlung
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Silikonplatte bestehende, Unterlage aufgegossen
oder aufgespriiht wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daR die die duRere
Schicht {14b) bildende wdsserige Kunststoffdi-
spersion bzw. filissige Kunststofflésung auf die
bereits erwarmte Unterlage (2, 2') aufgegossen
oder aufgespriiht wird, wéhrend sich die
erwédrmte Unterlage weiterbewegt, und dad wih-
rend der Verfestigung dieser wiésserigen Kunst-
stoffdispersion bzw. fliissigen Kunststofflosung
der Unterlage (2, 2') weiter Warme zugefuhrt und
diese Unterlage zur Steile, wo das Spaltleder (13)
od.dgl. aufgelegt wird, weiterbewegt wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daR die die GuRere
Schicht (14b) bildende, Polyurethan enthaltende
Kunststoffdispersion bzw. flussige Kunststofflo-
sung auf die, vorzugsweise aus einem Papier
bestehende, Unterlage mittels einer Rakel aufge-
bracht wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, da als Unterlage
eine vorfabrizierte, mit einer verfestigten Kunst-
stoffdispersion oder Kunststofflésung versehene
Papierbahn verwendet wird.

17.  Vorrichtung  zur Herstellung  einer
Zurichtung auf einem Spaltieder (3) od.dgl., mit
einer Abstiitzung (1, 1) fiir das zuzurichtende
Spaltieder (3) od.dgl., einer Einrichtung (6) zum
Auftragen einer wasserigen Kunststoffdispersion
auf das Spaltleder (3) od.dgl. zur Bildung einer
inneren Schicht (14a) der Zurichtung, und einer
Unterlage (2, 2’) mit einer strukturierten Oberfla-
che, beispielsweise mit einer negativen Ledernar-
benstruktur zur Abstiitzung einer eine Struktur
aufweisenden &uBeren  Schicht (14b) der
Zurichtung, dadurch gekennzeichnet, daR zumin-
dest ein Teil der Abstitzung (1, 1') bewegbar um
eine Umienkstelle (5) gefiihrt ist, um Bereich
welcher das mit der Zurichtung (4) versehene
Spaltleder (3) od.dgl. an die die duRere Schicht
(14b) abstiitzende Unterlage (2, 2') derart tiberge-
ben wird, daB das Spaltleder (3) od.dgl. mit der
die wésserige Kunststoffdispersion aufweisenden
Seite auf der von der Unterlage (2, 2') abgestutz-
ten @uBeren Schicht (14b) aufruht, und daR ober-
halb der Abstiitzung (1) eine Auftragswalze (6) fir
das Auftragen der wasserigen Kunststoffdisper-
sion auf das Spaltleder od.dgl. vorgesehen ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daR die Abstiitzung (1} aus
einem endlosen, angetriebenen, iber wenigstens
zwei Rollen (5) gefilhrten Band besteht, wobei
eine der Rollen die Umlenkrolle bildet.

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet, daR das die Abstltzung
(1) bildende Band mit einer Abdeckung, zweckma-
RBig aus Papier, versehen ist, die vorzugsweise aus
einer endlosen Bahn besteht.

20. Vorrichtung nach Anspruch 17, 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, daR die Rotationsrich-
tung der Auftragswalze (6) zur Bewegungsrich-
tung der Abstiitzung (1) entgegengesetzt ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
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bis 20, dadurch gekennzeichnet, daR die Unter-
lage (2) von einem sich bewegenden Transport-
band gebildet ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, daRk die Unterlage (2) von einem
endlosen, liber Fiihrungsorgane gefiihrten Trans-
portband gebildet ist.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriche 17
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daR die Unter-
lage (2') von einem plattenférmigen Tragerkdrper
gebildet ist, der {iber eine Transporteinrichtung,
beispielsweise Transportrollen {9) bewegbar ist.

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daR die Unter-
lage (2, 2') beheizt ist.

25, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daR die Unter-
lage (2, 2') aus Silikonkautschuk besteht, der
vorzugsweise mit einer Verstérkung versehen ist.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch
gekennzeichnet, dal die Verstérkung aus einem
Viies oder Gewebe aus Glas-, Asbest- oder Car-
bonfasern besteht.

27. Vorrichtung nach Anspruch 25 oder 26,
dadurch gekennzeichnet, daR die Verstarkung in
die Unterlage eingebettet ist.

28. Vorrichtung nach Anspruch 25 oder 26,
dadurch gekennzeichnet, daRk die Verstérkung an
der Unterseite der Unterlage angebracht ist.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriche 25
bis 28, dadurch gekennzeichnet, daR die Unter-
lage (2') aus zwei Schichten mit verschiedener
Hérte und/oder verschiedener Elastizitat besteht,
wobei die untere Schicht harter und/oder weniger
elastisch ist als die obere Schicht.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daR die Unter-
lage von einem eine strukturierte, vorzugsweise
mit einer Kunststoffbeschichtung versehene
Oberflache aufweisenden Papier, insbesondere
von einer von einer Rolle abziehbaren Papierbahn
{47), gebildet ist.

31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 30, dadurch gekennzeichnet, dal’ oberhalb der
Unterlage (2, 2') eine GieR-, Rakel- oder Sprihein-
richtung (20) zum Auftragen einer Kunststoffdi-
spersion oder Kunststofflésung auf die Unterlage
vorgesehen ist.

32. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 17
bis 31, dadurch gekennzeichnet, daR eine auf die
das mit einer Zurichtung (4) versehene Spaltieder
(3) od.dgl. abstlitzende Unterlage (2, 2’) einwir-
kende Andriick- bzw. PreBeinrichtung (11, 11')
vorgesehen ist.

33. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 32, dadurch gekennzeichnet, daR 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 Anspriiche 17
bis 33, dadurch gekennzeichnet, da im Uberga-
bebereich von der Abstitzung (1) zur Unterlage
(2, 2') wenigstens eine Ubergabewalze (10) vorge-
sehen ist.

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
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bis 34, dadurch gekennzeichnet, da} eine, vor-
zugsweise von einer Vakuumvorrichtung (24)
gebildete, Trockeneinrichtung fir das auf der
Unterlage (2, 2') befindliche, mit der Zurichtung
versehene Spaltleder (3) od. dgl. vorgesehen ist.

36. Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch
gekennzeichnet, da3 die Vakuumvorrichtung (24)
aus wenigstens zwei sich bewegenden Teilen (29,
30; 36, 41; 46, 49) besteht, zwischen welchen das
mit der Zurichtung versehene Spaltieder (3)
od.dgl. angeordnet ist, wobei zumindest einer
dieser Teile (30, 41, 49) elastomere Eigenschaften
besitzt und mit wenigstens einer verschlieBbaren
Offnung (32, 45, 50) versehen ist, die an eine
Vakuumquelle  anschlieBbar 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 Spaltieder (3) od.dgl. bewirkt.

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

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

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

40. Vorrichtung nach Anspruch 38 und 39,
dadurch gekennzeichnet, dal die Tische {29) um
ein Zentrum (28’) in einer im wesentlichen kreis-
férmigen Bahn bewegbar angeordnet sind.

41. Vorrichtung nach einem der Anspriche 37
bis 40, dadurch gekennzeichnet, daR die Trans-
porteinrichtung aus einem endlosen umlaufen-
den Tragerkdrper (35, 46) gebildet ist.

42. Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch
gekennzeichnet, daR der Tragerkorper aus einzel-
nen, miteinander verbundenen platten- oder rohr-
férmigen Elementen (36) besteht.

43. Vorrichtung nach Anspruch 42, dadurch
gekennzeichnet, da} die platten- oder rohrformi-
gen Elemente (36) durch wenigstens eine Trans-
portkette {38) miteinander verbunden sind, die
um Kettenréder (39) herumgefiihrt ist.

44. Vorrichtung nach Anspruch 42, dadurch
gekennzeichnet, dal} die platten- oder rohrformi-
gen Elemente {36) aus Metall, vorzugsweise aus
Stahl, bestehen.

45. Vorrichtung nach Anspruch 42, dadurch
gekennzeichnet, daf} die platten- oder rohrformi-
gen Elemente (36) aus hitzebestadigem Kunst-
stoff, beispielsweise aus Polyimid oder aus Sili-
konkautschuk bestehen und vorzugsweise mit
einer Verstérkung aus Metall, beispielsweise aus
einer Drahtmatte, aus einem Gewebe oder aus
einem Vlies, versehen sind.

46. Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch
gekennzeichnet, daR der Tragerkorper aus einem
endlosen Band (46) besteht.

47. Vorrichtung nach Anspruch 46, dadurch
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gekennzeichnet, daf der Tragerkdrper aus einem
Stahlband besteht.

48. Vorrichtung nach Anspruch 46, dadurch
gekennzeichnet, dal® der Tragerkérper aus einem
Band aus elastomerem Material, beispielsweise
aus Silikonkautschuk, besteht.

49. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 41
bis 48, dadurch gekennzeichnet, daRR unterhalb
des Trégerkdrpers (46) Stitzrolien (47) vorgese- .,
hen sind.

50. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 37
bis 49, dadurch gekennzeichnet, daR unterhalb
der Transporteinrichtung bzw. des Triagerkdrpers
Heizeinrichtungen, beispielsweise Infrarotstrahler
{4), vorgesehen sind.

51. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch
gekennzeichnet, dal} der obere der beiden sich
bewegenden Teile eine Membrane (30, 41, 49) aus
elastomerem Material aufweist, die bei Ausbil-
dung eines Unterdruckes zwischen den beiden
Teilen an das am unteren Teil abgestiitzte, mit der
Zurichtung versehene Spaltieder (3} od. dgl.
angeprel3t wird.

52. Vorrichtung nach Anspruch 51, dadurch
gekennzeichnet, dal3 die Membrane eine rundum-
laufende Dichtleiste (31, 50) aufweist, die sich an
der Transporteinrichtung (29, 46) oder an der auf
dieser abgestitzten Unterlage (2', 48) abstiitzt,
wobei die Membrane von der Transporteinrich-
tung mitbewegt wird.

63. Vorrichtung nach Anspruch 37 und 52,
dadurch gekennzeichnet, dall auf der Transport-
einrichtung (46) mehrere Membranen (49) neben-
einander angeordnet sind, wobei jeweils eine
dieser Membranen zumindest ein zugerichtetes
Spaltleder (3) od.dgl. abdeckt, wobei gegebenen-
falls die Membranen miteinander verbunden
sind.

54. Vorrichtung nach Anspruch 51, dadurch
gekennzeichnet, da3 die Membrane von einem
aus einem elastomeren Material bestehenden
Band (41} gebildet ist, das sich mit dem endlosen
umlaufenden Trégerkérper (36) synchron bewegt.

b5. Vorrichtung nach Anspruch 54, dadurch
gekennzeichnet, daR das aus elastomerem Mate-
rial bestehende Band (41) und/oder der Tragerkor-
per an den in Bewegungsrichtung verlaufenden
Randbereichen sowie gegebenenfalls in vorbe-
stimmten Abstédnden quer zur Bewegungsrich-
tung mit Dichtleisten (43, 44) aus elastomerem
Material versehen sind.

56. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 52
bis 55, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtlei-
sten (31; 43, 44; 50) aus einem weicheren Material
bestehen als die Membrane (30, 41, 49).

57. Vorrichtung nach Anspruch 52 oder 54,
dadurch gekennzeichnet, daR die Dichtleisten (31;
43, 44; 50) an der Membrane (30, 41, 49) oder am
Trégerkorper angeklebt oder anvulkanisiert sind.

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

59. Vorrichtung nach einem der Anspriche 36
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bis 58, dadurch gekennzeichnet, daR die Offnun-
gen (32, 45, 51) zur Verbindung mit der Vakuum-
quelle mit Ventilen versehen sind.

60. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 36
bis 69, dadurch gekennzeichnet, daR die Mem-
brane (30, 41, 49) an der dem Spaltieder (3)
od.dgl. zugewendeten Seite mit Rillen (41a) verse-
hen ist.

61. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 36
bis 60, dadurch gekennzeichnet, daR die Mem-
brane (30, 41, 49) mit einer Verstarkung, beispiets-
weise aus Metall, aus einem Gewebe oder aus
einem Vlies, versehen ist.

62. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 36
bis 61, dadurch gekennzeichnet, daR die Mem-
brane (30, 41, 49) beheizt ist.

63. Vorrichtung nach einem der Anspriche 17
bis 62, dadurch gekennzeichnet, dalk der Uberga-
bebereich von der Abstiitzung (1) zur Unterlage
(2, 2') zwischen der GieR-,Rakel- bzw. Sprihein-
richtung (20) zum Auftragen der Kunststoffdisper-
sion oder Kunststofflésung auf die Unterlage (2,
2’, 48) und der Vakuumvorrichtung (24) vorgese-
hen ist.

64. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 63, dadurch gekennzeichnet, daR die Unter-
lage (2, 2} unterhalb der Auftragswalze {6) ange-
ordnet ist.

65. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 17
bis 63, dadurch gekennzeichnet, daR die Unter-
lage (2, 2’} seitlich der Auftragswalze (6) ange-
ordnet ist.

66. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 65, dadurch gekennzeichnet, da die Abstiit-
zung von einer, beispielsweise aus Transportrol-
len (1') bestehenden, bogenférmigen Umienkein-
richtung gebildet ist, welche zwischen einem das
zuzurichtende Spaltleder (3) od.dg!l. befédernden,
mit der Auftragswalze (6) zusammenwirkenden
Transportband (18) od.dg|. und der Unterlage (2,
2') angeordnet ist und eine Anderung der Bewe-
gungsrichtung des Spaltieders (3) od. dgl.
bewirkt.

67. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 66, dadurch gekennzeichnet, daR die Abstiit-
zung (1) aus Gummi oder Kunststoff besteht,

68. Varrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 67, dadurch gekennzeichnet, daf8 im Uberga-
bebereich eine auf das auf der Abstiitzung (1)
befindliche Spaltleder (3) od.dgl. gerichtete PreR-
luftdiise (19) vorgesehen ist.

69. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 68, dadurch gekennzeichnet, daR die
Geschwindigkeit der Abstitzung (1) und der
Unterlage (2, 2'), vorzugsweise stufenlos, regel-
bar ist.

Revendications

1. Procédé pour corroyer du cuir refendu ou des
matiéres en fibres de cuir, dans lequel on dépose,
sur une surface présentant une texture d’un subs-
trat (2, 2') de préférence en caoutchouc de sili-
cones, une matiére plastique liquide contenant du
polyuréthane, le cas échéant une solution de
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polymere, et on la fait se solidifier par chauffage
du substrat (2, 2'), de sorte gu’il se forme une
couche extérieure (14b) du revétement dont la
surface présentant une texture est fabriquée in
situ, et on dépose ensuite, sur le cuir refendu (13)
ou similaire qui se déplace, une dispersion
aqueuse de matiére plastique formant une
couche intérieure (14a) du revétement, et on la
pose en phase humide, avec le cuir refendu (13)
ou similaire, sur la couche extérieure (14b) solidi-
fice au préalable, et dans lequel on soumet
ensuite & un traitement par la pression le revéate-
ment constitué par les deux couches (14a, 14b)
avec le cuir réfendu (13) ou similaire, caractérisé
par le fait que I'on applique sur le substrat (2, 2')
une dispersion ou une solution réticulable, par le
fait que, pour former la couche intérieure {14a),
on applique ensuite, au moyen d'un cylindre
applicateur tournant (6), une dispersion réticula-
ble contenant de préférence du polyuréthane sur
le cuir refendu (13) ou similaire qui se déplace, et
ce, en une quantité comprise entre 150 g/m? et
450 g/m? dans la phase humide, et de préférence
en une quantité égale a 300 g/m? environ dans la
phase humide, une vitesse relative étant présente
entre le cylindre applicateur (6) et le cuir refendu
(13) ou similaire, de sorte que la dispersion
aqueuse contenant de préférence du polyuré-
thane pénétre par frottement dans le cuir refendu
(13) ou similaire, par le fait que le séchage et le
début de la réticuiation de la couche intérieure
(14a) ont lieu pendant le temps de séjour sur le
substrat (2, 2'} qui est chauffé depuis sa face
inférieure, la vapeur d'eau qui est engendrée
pendant ce temps lors du séchage étant dissipée,
au moins partiellement, & travers le cuir refendu
(13) ou similaire, et par le fait que l'on enléve
ensuite le cuir refendu terminé (13) ou similaire
du substrat chauffé (2, 27).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la dispersion réticulable qui forme
la couche intérieure (14a) présente une viscosité
supérieure 3 celle de la dispersion ou de la
solution réticulable qui forme la couche exté-
rieure {14b).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé par le fait que, lors de la solidification,
Ou soumet le revétement formé par les deux
couches (14a, 14b) & un traitement supplémen-
taire par le vide en méme temps que le cuir
refendu {13) ou similaire.

4. Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3,
caractérisé par le fait qu’avant I"application de la
dispersion ou de la solution réticulable qui forme
la couche intérieure {14a) du revétement, on pose
le cuir refendu (13) ou similaire sur un support
constitué de préférence par du papier, on le
retourne avec le support et on le pose sur la
couche extérieure (14b) solidifiée au préalable.

5. Procédé selon I'une des revendications 1 2 4,
caractérisé par le fait que le traitement par fa
pression et/ou le traitement par le vide ont lieu en
méme temps avec un support constitué de préfér-
ence par du papier perméable a \'air.

6. Procédé selon I'une des revendications 1 3 5,
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caractérisé par le fait que le substrat (2, 2')
continue a étre déplacé pendant I'application de ia
dispersion ou de la solution contenant du polyuré-
thane qui forme la couche extérieure (14b).

7. Procédé selon l'une des revendications 1 a 6,
caractérisé par le fait que, pendant le traitement
par la pression et/ou pendant le traitement par le
vide, le revétement formé par les deux couches
(14a, 14b), avec le cuir refendu (13} ou similaire,
continue & étre déplacé avec ie substrat (2, 2').

8. Procédé selon I'une des revendications 1a 7,
caractérisé par le fait que le substrat (2, 2) est
appuyé sur un corps porteur (36) qui est constitué
par du métal et qui est chauffé, du moins partielie-
ment, pendant le traitement par la pression et/ou le
traitement par le vide.

9. Procédé selon I'une des revendications 1 4 8,
caractéris€ par le fait que la direction de rotation
du cylindre applicateur (6) est opposée a la
direction de déplacement du cuir refendu (13) ou
similaire.

10. Procédé selon l'une des revendications 14 9,
caractérisé par le fait qu‘avant I'application sur le
cuir refendu (13) ou simiiaire de ia dispersion
aqueuse de matiére plastique qui contient de
préférence du polyuréthane, on mélange a cette
dispersion des microbilles creuses dont le diameé-
tre va de 0,008 4 0,1 mm et dont ’enveloppe mince
se compose d'une matiére thermoplastique, de
préférence d'un copolymeére de chlorure de vinyli-
déne.

11. Procédé selon I'une des revendications 1 a
10, caractérisé par le fait que I'on utilise une
dispersion agueuse de matiére plastique conte-
nant de préférence du polyuréthane, ou une
solution liquide de matiére plastique, qui contient
plus de 40% en voiume de constituants solides.

12. Procédé selon I'une des revendications 1 a
11, caractérisé par le fait que l'on utilise une
dispersion aqueuse de matiére plastique conte-
nant de préférence du polyuréthane, ou une
solution liquide de matiére plastique, qui contient
des pigments et/ou des colorants.

13. Procédé selon I'une des revendications 1 a
12, caractérisé par le fait que l'on coule ou
pulvérise la dispersion aqueuse de matiére plasti-
que contenant du polyuréthane ou la solution
liquide de matiére plastique, respectivement, qui
forme la couche extérieure (14b), sur le substrat
gui est constitué de préférence par une plaque en
silicone.

14. Procédé selon I'une des revendications 1 a
13, caractérisé par le fait que l'on coule ou
pulvérise la dispersion aqueuse de matiére plasti-
gue ou la solution liguide de matiére plastique,
respectivement, qui forme la couche extérieure
{14b), sur le substrat (2, 2') déja chauffé, cependant
que le substrat chauffé se déplace, et par le fait
que, pendant la solidification de cette dispersion
aqueuse de matiére plastique ou de cette solution
liquide de matiére plastique, respectivement, on
continue & amener de la chaleur au substrat (2, 2'),
et ce substrat continue a étre déplacé vers |'endroit
ou le cuir refendu (13} ou similaire est déposé.

15. Procédé selon I'une des revendications 1 a
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12, caractérisé par le fait qu’au moyen d'une
raclette, on applique la dispersion de matiére
plastique contenant du polyuréthane ou la solu-
tion liquide de matiére plastique, respectivement,
qui forme la couche extérieure (14b), sur le
substrat qui est constitué de préférence par un
papier.

16. Procédé selon {'une des revendications 1 a
15, caractérisé par le fait que l'on utilise comme
substrat une bande de papier fabriquée au préala- -
ble qui est munie d'une dispersion de matiére
plastique ou d’une solution de matiére plastique
solidifiée.

17. Dispositif pour la fabrication d'un revéte-
ment sur un cuir refendu (3) ou similaire compre-
nant un appui (1, 1') pour le cuir refendu {3) ou
similaire a corroyer, un dispositif {(6) pour appli-
quer une dispersion aqueuse de matiére plastique
surie cuir refendu {3) ou similaire en vue de former
une couche intérieure (14a) du revétement, et un
substrat (2, 2') dont la surface présente une
texture, et présente par exemple une texture de
fleur de cuir en négatif, pour supporter une couche
extérieure (14b) du revétement présentant une
texture, caractérisé par le fait qu'une partie au
moins de I'appui {1, 1') est guidée en étant mobile
autour d’'un endroit de renvoi (5) dans la région
duquel le cuir refendu (3) ou similaire muni du
revétement (4) est transmis au substrat {2, 2') qui
supporte la couche extérieure (14b), de telle sorte
que le cuir refendu (3) ou similaire repose par sa
face présentant la dispersion aqueuse de matiére
plastique sur la couche extérieure (14b) qui s'ap-
puie sur le substrat (2, 2'), et par le fait qu'un
cylindre applicateur (6) est prévu au-dessus de
I'appui (1) pour appliquer sur le cuir refendu ou
similaire la dispersion aqueuse de matiére plasti-
que.

18. Dispositif selon 1a revendication 17, caracté-
risé par le fait que 'appui (1) est constitué par une
bande sans fin entrainée et guidée sur au moins
deux rouleaux (5}, l'un des rouleaux constituant le
rouleau de renvoi.

19. Dispositif selon la revendication 17 ou 18,
caractérisé par le fait que la bande qui constitue
I'appui (1) est munie d'un recouvrement, avanta-
geusement en papier, qui est constitué de préfér-
ence par une bande sans fin.

20. Dispositif selon la revendication 17, 18ou 19,
caractérisé par le fait que la direction de rotation
du cylindre applicateur (6) est opposée & la
direction de déplacement de I'appui (1).

21. Dispositif selon I'une des revendications 17 a
20, caractérisé par le fait que le substrat (2) est
constitué par une bande transporteuse qui se
déplace.

22. Dispositif selon la revendication 21, caracté-
risé par le fait que le substrat (2) est constitué par
une bande transporteuse sans fin qui est guidée
sur des organes de guidage.

23. Dispositif selon I'une des revendications 17 a
20, caractérisé par le fait que le substrat (2') est
constitué par un corps porteur en forme de plaque
qui est mobile sur un dispositif de transport, par
exemple sur des rouleaux transporteurs (9).
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24. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 23, caractérisé par le fait que le substrat (2, 2’)
est chauffé.

25. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 24, caractérisé par le fait que le substrat (2, 2')
est constitué par du caoutchouc de silicones qui
est, de préférence, muni d’un renforcement.

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

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

28. Dispositif selon la revendication 25 ou 26,
caractérisé par le fait que le renforcement est
posé sur la face inférieure du substrat.

29. Dispositif selon 'une des revendications 25
a 28, caractérisé par le fait que le substrat (2') se
compose de deux couches présentant une dureté
différente et/ou une élasticité différente, la
couche inférieure étant plus dure et/ou moins
élastique que la couche supérieure.

30. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 24, caractérisé par le fait que le substrat est
constitué par un papier présentant une surface
qui comporte une texture et qui est munie de
préférence d'un revétement en matiére plastique,
et en particulier par une bande de papier {47) qui
peut étre retirée d'un rouleau.

31. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 30, caractérisé par le fait qu‘un dispositif de
coulée, 3 raclette ou de pulvérisation (20) est
prévu au-dessus du substrat (2, 2') pour appli-
quer sur le substrat une dispersion de matiére
plastique ou une solution de matiére plastique.

32. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 31, caractérisé par le fait qu'il est prévu 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 revétement {4).

33. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 32, caractérisé par le fait qu‘est disposée sur le
substrat (2, 2') une couche préséchée, de préfér-
ence une couche definition (12) qui se lie au
revétement (4).

34. Dispositif sefon I'une des revendication 17
& 33, caractérisé par le fait qu'au moins un
cylindre de transmission (10) est prévu dans la
région du passage de I'appui {1) au substrat (2,
2').

35. Dispositif selon |'une des revendications 17
& 34, caractérisé par le fait qu'il est prévu un
dispositif de séchage constitué de préférence par
un dispositif a vide (24) pour le cuir refendu (3)
ou similaire qui se trouve sur le substrat (2, 2') et
qui est muni du revétement.

36. Dispositif selon la revendication 35,
caractérisé par le fait que le dispositif 3 vide (24)
se compose d'au moins deux parties (29, 30; 36,
41; 46, 49) qui se déplacent et entre lesquelles
est disposé le cuir refendu (3) ou similaire muni
du revétement, I'une au moins (30, 41, 49) de ces
parties présentant des propriétés élastomeres et
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étant munie d’au moins une ouverture (32, 45,
50) qui peut étre fermée et qui peut étre raccor-
dée a une source de vide, grice 3 quoi on peut
maintenir entre les deux parties une dépression
qui produit un serrage de la partie (30, 41, 49)
présentant des propriétés élastoméres sur le cuir
refendu (3) ou similaire muni du revétement,

37. Dispositif selon la revendication 35 ou 36,
caractérisé par le fait que celle des deux parties
qui est la partie inférieure est constituée, au
moins partiellement, par le substrat (2) qui est
appuyé sur un dispositif de transport (29, 36, 46).

38. Dispositif selon la revendication 37,
caractérisé par le fait que le dispositif de trans-
port est constitué par des tables individuelles
{29} qui se déplacent et sur lesquelies repose le
substrat (2’).

39. Dispositif selon la revendication 38,
caractérisé par le fait que les tables (28) sont
disposées en étant mobiles sur un trajet fermé.

40. Dispositif selon la revendication 38 et 39,
caractérisé par le fait que les tables (29} sont
disposées en étant mobiles autour d’un centre
(28') selon un trajet pour I'essentiel circulaire.

41. Dispositif selon I'une des revendications 37
a 40, caractérisé par le fait que le dispositif de
transport est constitué par un corps porteur cir-
culant sans fin (35, 46).

42. Dispositif selon la revendication 41,
caractérisé par le fait que le corps porteur est
constitué par des éléments individuels (36} en
forme de plaques ou de tubes qui sont reliés
entre eux.

43. Dispositif selon la revendication 42,
caractérisé par le fait que les éléments (36) en
forme de plagues ou de tubes sont reliés entre
eux par au moins une chaine transporteuse (38)
qui passe autour de roues & chaine (39).

44. Dispositif selon la revendication 42,
caractérisé par le fait que les éléments (36) en
forme de plaques ou de tubes sont composés de
métal, et de préférence d’acier.

45. Dispositif selon la revendication 42,
caractérisé par le fait que les éléments (36) en
forme de plaques ou de tubes sont composés
d'une matiére plastique résistant & la chaleur, par
exemple de polyimide ou de caoutchouc de sili-
cones, et qu'ils sont munis de préférence d'un
renforcement en métal, par exemple d’'un mate-
las de fils, d'un tissu ou d’un feutrage.

46. Dispositif selon la revendication 41,
caractérisé par le fait que le corps porteur est
constitué par une bande sans fin (46).

47. Dispositif selon la revendication 46,
caractérisé par le fait que le corps porteur est
constitué par une bande d’acier.

48. Dispositif selon la revendication 46,
caractérisé par le fait que le corps porteur est
constitué par une bande en matiére élastomeére,
par exemple en caoutchouc de silicones.

49. Dispositif selon I'une des revendications 41
a 48, caractérisé par le fait que des rouleaux
d'appui (47) sont disposés au-dessous du corps
porteur (46).

50. Dispositif selon I'une des revendications 37
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a 49, caractérisé par le fait que des dispositifs de
chauffage, par exemple des radiateurs a infra-
rouge (40), sont prévus au-dessous du dispositif
de transport ou du corps porteur, respectivement.

51. Dispositif selon la revendication 36, caracté-
risé par le fait que celle des deux parties mobiles
qui est la partie supérieure comporte une mem-
brane en matiére élastomére (30, 41, 49) qui, lors
de I'établissement d'une dépression entre les
deux parties, est serrée sur le cuir refendu (3) ou
similaire qui s’appuie sur la partie inférieure et qui
est muni du revétement.

52. Dispositif selon la revendication 51, caracté-
risé par le fait que la membrane présente tout
autour d'elle une baguette d'étanchéité (31, 50)
qui s'appuie sur le dispositif de transport (29, 46)
ou sur le substrat (2/, 48) appuyé sur celui-ci, la
membrane étant entrainée par le dispositif de
transport.

53. Dispositif selon la revendication 37 et 52,
caractérisé par le fait que plusieurs membranes
(49} sont disposées les unes a coté des autres sur
le dispositif de transport (46), I'une de ces mem-
branes recouvrant & chaque fois au moins un cuir
refendu revétu (3) ou similaire, et ies membranes
étant le cas échéant reliées les unes aux autres.

54. Dispositif selon la revendication 51, caracté-
risé par le fait que la membrane est constituée par
une bande (41) qui se compose d’'une matiére
élastomére et qui se déplace en synchronisme
avec le corps porteur circuiant sans fin (36).

55. Dispositif selon la revendication 54, caracté-
risé par le fait que la bande (41) composée d'une
matiére élastomeére et/ou le corps porteur sont
munis de baguettes d’'étanchéité (43, 44} en
matiere éiastomeére sur les zones de bord qui
s’'étendent dans la direction du déplacement,
ainsi que, le cas échéant, & des distances prédé-
terminées transversalement par rapport 3 ia
direction du déplacement.

56. Dispositif selon 'une des revendications 52
a 55, caractérisé par le fait que les baguettes
d'étanchéité (31; 43, 44; 50) se composent d'un
matériau plus mou que ia membrane (30, 41, 49).

57. Dispositif selon la revendication 52 ou 54,
caractérisé par le fait que les baguettes d’étan-
chéité (31; 43, 44; 50) sont fixées par collage ou
par vulcanisation sur la membrane (30, 41, 49) ou
sur le corps porteur.

58. Dispositif selon I’'une des revendications 36
a b7, caractérisé par le fait que les ouvertures (32,
45, 51) destinées au raccordement a ia source de
vide sont ménagees dans les baguettes d'étan-
chéité (31, 43, 50).

59. Dispositif selon 'une des revendications 36
a 58, caractérisé par le fait que les ouvertures (32,
45, 51) destinées au raccordement 2 la source de
vide sont munies de soupapes.

60. Dispositif selon I'une des revendications 36
a b9, caractérisé par le fait que la membrane (30,
41, 49) est munie de rainures (41a) sur sa face qui
est tournée vers le cuir refendu (3) ou similaire.

61. Dispositif selon I'une des revendications 36
a 60, caractérisé par le fait que la membrane (30,
41, 49) est munie d'un renforcement, par exemple
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en métal, constitué par un tissu ou par un feu-
trage.

62. Dispositif selon I'une des revendications 36
a 61, caractérisé par ie fait que la membrane (30,
41, 49) est chauffée,

63. Dispositif selon I'une des revendications 17
& 62, caractérisé par le fait que la région du
passage de l'appui (1) au substrat (2, 2’) est
prévue entre le dispositif de coulée, a raclette ou _
de pulvérisation (20) qui est destiné a appliquer
sur le substrat (2, 2', 48) la dispersion de matiére
plastique ou la solution de matiére plastique, et le
dispositif a vide (24).

64. Dispositif seion I'une des revendications 17
a 63, caractérisé par le fait que e substrat (2, 2')
est disposé au-dessous du cylindre applicateur
(6).

65. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 63, caractérisé par le fait que le substrat (2, 2)
est disposé latéralement par rapport au cylindre
applicateur (6).

66. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 65, caractérisé par le fait que I'appui est formé
par un dispositif de renvoi en forme d’arc consti-
tué par exemple par des rouleaux transporteurs
(1), lequel est disposé entre une bande transpor-
teuse {18) ou similaire qui déplace le cuir refendu
(3) ou similaire & corroyer et qui coopére avec le
cylindre applicateur (6), et le substrat (2, 2'), et
produit une modification de la direction de dépla-
cement du cuir refendu (3) ou similaire.

67. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 66, caractérisé par le fait que I'appui (1) est
compose de caoutchouc ou de matiére plastique.

68. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 67, caractérisé par le fait qu’il est prevu dans la
région du passage une buse & air comprimé (19)
dirigée sur le cuir refendu (3) ou similaire qui se
trouve sur l'appui (1).

69. Dispositif selon I'une des revendications 17
a 68, caractérisé par le fait que la vitesse de
I'appui (1) et du substrat {2, 2') est réglable, de
préférence continiiment.

Claims

1. Process for dressing skiver or leather fibre
materials, wherein a liquid polyurethane-contain-
ing plastics material, optionally a poiymer sol-
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-
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
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-
ably polyurethane-containing dispersion is sub-
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sequently applied to the moving skiver {13) or the
like by means of a rotating application cylinder (6)
in a quantity of between 150 g/m? and 450 g/m? in
the wet phase, preferably in a quantity of about
300 g/m? 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 that the 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 that the 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) or the 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) or the
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,
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microhollow spheres having a diameter of 0.008
to 0.1 mm having a thin shell composed of
thermoplastic material, preferably of viny-
tidenechloride copolymer, are added to this dis-
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%
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
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
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
layer (14b) is poured or sprayed onto the aiready
heated base (2, 2') while the heated base moves
on and in that further heat is supplied to the base
(2, 2') as this aqueous plastics dispersion or liquid
plastics solution is solidifying, and this base is
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 that the polyurethane-containing
plastics dispersion or liquid piastics solution
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
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
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)
of the dressing, characterised in that at least a
part of the support (1, 1’} is movably guided
round a return point (5), in the region of which the
skiver (3) or the like provided with the dressing (4)
is transferred to the base (2, 2') supporting the
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
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
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, advantageousiy of
paper, which preferably consists of a continuous
strip.

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,
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.

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).

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
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.

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
the underside of the base.

28. 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
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
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
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
(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').

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

36. Device according to claim 35, characterised
in that the 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
closed 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 endiess revolving carrier (35, 46).

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

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

45. Device according to claim 42, characterised
in that the plate-shaped or tubular elements (36)
are composed of heat-resistant plastics material,
for exampie 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 endiess 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 flexibie
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.
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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.

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.

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
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).

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
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,
for example, of conveying rollers (1') 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
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.

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.

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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