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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Verbundmaterials, wozu eine Tragerschicht (2)
mit einer Oberschicht (1) aus Polyurethan oder
Weich-PVC verbunden wird und die Tragerschicht (2)
ein textiles Material, z.B. Gewebe, Gewirke oder
Microfaservlies, oder ein Leder, insbesondere ein
Rindspaltleder, ist, und die Oberschicht (1) eine
Anzahl von miteinander verbundenen Polyurethan-
Schichten oder von Weich- PVC-Schichten (1', 1")
umfasst. Erfindungsgeman ist vorgesehen,

- dass in dem Verbund von Oberschicht (1) und
Tragerschicht (2) von der Oberflache der Oberschicht
(1) ausgehend kanalférmige Ausnehmungen (6) zum
Durchtritt von Wasserdampf und/oder Luft durch
Materialabtragung mit einem Laser derart ausgebildet
werden,

- dass zumindest ein Teil der Ausnehmungen (6) das
Material der Oberschicht (1) durchdringt und/oder vor
Eintritt in den vom Material der Oberschicht (1) freien
Volumenbereich der Tragerschicht (2) endet.

Fig. 1
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Beschreibung

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES VERBUNDMATERIALS UND VERBUNDMATERI-
AL

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterials gemas dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verbundmaterial
sowie Gegenstande, insbesondere Formatzuschnitte, die aus diesem Verbundmaterial herge-
stellt bzw. zugeschnitten sind und insbesondere fir Sitzbezlige bzw. Ausstattungsteile fur Kraft-
fahrzeuge Einsatz finden.

[0002] Die DE 202008004906 U1 und die WO 2009049728 A2 beschreiben mehrfach mit Po-
lyurethan bzw. Silikonen beschichtetes Rindspaltleder mit Kapillaréffnungen bzw. LochPerfora-
tionen in den oberen Schichten. Das beschichtete Rindspaltleder kann fiir verschiedenste Ein-
satzzwecke, z.B. fir Schuhe, Schutzbekleidungen, Uberzige in Fahrzeugen usw., vorgesehen
werden.

[0003] Die DE 102006016638 A1 beschreibt eine mikropordése Beschichtung aus Polyurethan-
Polyharnstoff auf verschiedenen Tragermaterialien, wie z.B. Gewebe, Gewirke oder Vlies, ohne
kanalférmige Ausnehmungen.

[0004] Die WO 02090413 A1 beschreibt die Verwendung von PUR-Dispersionen zur Herstel-
lung von Schichtstoffen. Bevorzugte Tragermaterialien sind Leder und Textil.

[0005] Verbundmaterialien bzw. daraus hergestellte Formatzuschnitte, insbesondere wie sie fir
Kraftfahrzeuge, Schuhe, Krankenliegen hergestellt und eingesetzt werden, sollen eine ausrei-
chende Durchlassigkeit fir Luft und/oder Wasserdampf besitzen. Derzeit werden derartige
Verbundmaterialien durch Stanzen oder durch Nadeln mit Ausnehmungen fir den Durchtritt von
Luft und/oder Wasserdampf versehen. Die Herstellung durch Stanzen ist aufwendig und die
Ausbildung von kleinen Ausnehmungen bzw. Durchtrittséffnungen ist schwierig. Die durch
Nadeln hergestellten Durchtrittséffnungen belassen das Tragermaterial im Gegensatz zum
Stanzen unversehrt; die ausgebildeten Durchtrittséffnungen haben jedoch die Tendenz, dass
sie sich wieder schlieBen.

[0006] Beim Einsatz von heiBen Nadeln, mit denen die aus Kunststoff bestehende Oberschicht
des Verbundmaterials bleibend perforiert wird, bilden sich an den Randern Verkrustungen,
sodass die Oberflache des Verbundmaterials rau und damit seine Haptik beeintrachtigt wird.

[0007] Des Weiteren lasst sich mit den zur Ausbildung von Durchtrittséffnungen eingesetzten
Stanzen bzw. Nadelwalzen immer nur die gleiche stereotype Anordnung und Form der Durch-
trittséffnungen herstellen. Eine Variation bzw. eine Ausbildung eines Musters oder unterschied-
lich tiefer Perforierungen ist nicht moglich. Es ergibt sich immer das gleiche Bild und die gleiche
Verteilung auf den in Bahnen oder Platten hergestellten Verbundmaterialien. Erst nachdem die
Durchtrittséffnungen bzw. Ausnehmungen ausgebildet sind, werden die Bahnen bzw. Platten in
Formatzuschnitte geteilt bzw. zerschnitten.

[0008] Als Material zur Erstellung des Verbundmaterials wird eine zumindest zweischichtige
Oberschicht aus Polyurethan oder Weich-PVC mit einer Trégerschicht verbunden. Ein derarti-
ges Verbundmaterial kann z.B. auch ein handelsiibliches bzw. bekanntes Kunstleder sein, das
als Bahnenware zur Verfigung steht, die zu Formatzuschnitten verarbeitet wird. Die Zusam-
mensetzung des fir die Oberschicht eingesetzten Polyurethans bzw. PVCs kann je nach An-
wendungszweck variieren. Gleiches gilt auch fir die Tragerschicht, fir die eine Vielzahl von
Materialien zur Verfligung steht.

[0009] Die Herstellung des Verbundmaterials bzw. des Verbundes von Oberschicht und Tra-
gerschicht bzw. eines Kunstleders erfolgt in an sich bekannter Weise. Allenfalls wird die auf
einem Releasepapier hergestellte Oberschicht direkt mit der Tragerschicht verbunden oder es
wird eine gegebenenfalls geschdumte Mittelschicht aus Weich-PVC oder gegebenenfalls ge-
schaumten Polyurethan eingesetzt, um die Oberschicht und die Tragerschicht zu verbinden. Die
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Mittelschicht kann auch ein Prepolymer oder ein PU-high- solid sein, welche in situ ausharten.
Es ist auch mdglich, den Tréager auf die noch nicht vollstandig ausreagierte oder mit einer Ka-
schierpaste versehene Oberschicht aufzulegen und durch den Druck des Gewichtes der Tra-
gerschicht miteinander zu verbinden.

[0010] Um die Nachteile der bisher mit Ausnehmungen bzw. Durchtrittséffnungen fir Luft
und/oder Wasserdampf versehenen Verbundmaterialien zu beseitigen, ist erfindungsgeman
vorgesehen, dass die Ausnehmungen und Durchtrittséffnungen mit einem Laser hergestellt
werden bzw. das zur Ausbildung der Ausnehmungen erforderliche Material durch Laserabtra-
gung beseitigt wird. Durch die Laser-Abtragung mit Hilfe eines Lasers kann die Lage und Tiefe
der Ausnehmungen exakt vorgenommen werden.

[0011] Vorteilhaft kann, insbesondere bei unebener oder genarbter oder gepragter Oberflache,
vorgesehen sein, dass zumindest 50% der ausgebildeten Ausnehmungen die Oberschicht
durchdringen und zumindest bis zur Tragerschicht reichen.

[0012] Fir die Haltbarkeit und Festigkeit ist es glinstig, wenn die Oberschicht aneinander anlie-
gende bzw. aufeinanderfolgende Weich-PVC-Schichten oder Polyurethan-Schichten umfasst,
wobei die einzelnen Schichten der Oberschicht bei der Ausbildung der Ausnehmungen im
Umgangsbereich der Ausnehmungen mit dem Laser miteinander verbunden bzw. verschweiBt
werden.

[0013] Gute Festigkeits- und Gebrauchseigenschaften ergeben sich, wenn das Verbundmateri-
al mit einer Dicke von 1,0 bis 1,4 mm erstellt wird und/oder wenn die Oberschicht und die Mit-
telschicht mit einer gemeinsamen Gesamtstarke von 0,080 bis 0,950 mm, vorzugsweise mit
einer Gesamtstarke von 0,010 bis 0,750 mm, ausgebildet werden.

[0014] Die Anordnung und die Kontur der Ausnehmungen kann im Rahmen der Steuerung des
Lasers in weiten Grenzen variiert werden. Die Gestaltungsméglichkeiten werden erhdht, wenn
der Oberschicht und/oder den einzelnen Schichten der Oberschicht und/oder der Mittelschicht
farblich unterschiedliche Pigmente zugesetzt werden.

[0015] Fir die Herstellung des Verbundmaterials ist es vorteilhaft, wenn die Oberschicht in
Form zumindest einer Schicht aus Weich-PVC oder zumindest einer Schicht aus Polyurethan,
insbesondere aus einer vernetzten und verfestigten Polyurethandispersion, erstellt wird
und/oder wenn zwischen die Oberschicht und die Tragerschicht zu ihrer Verbindung eine Mittel-
schicht aus gegebenenfalls geschdumten, Weich-PVC oder aus, gegebenenfalls geschdumten
Polyurethan eingebracht wird und/oder wenn bei der Verbindung von Oberschicht und Tréger-
schicht die Mittelschicht teilweise in die Tragerschicht eingebracht bzw. eingedriickt wird
und/oder wenn die Oberschicht mit einer Klebeschicht mit der Tragerschicht verbunden wird
und/oder wenn die Oberschicht Hafteigenschaften besitzt und auf die Tragerschicht aufgebracht
und mit dieser verbunden wird.

[0016] Bevorzugt kann vorgesehen werden, dass die Ausnehmungen im Querschnitt rund,
elliptisch, stédbchenférmig oder sternférmig ausgebildet werden.

[0017] Fir die Festigkeit des Materials und fir ausreichenden Luft- und Wasserdampfdurchtritt
ist es von Vorteil, wenn die Ausnehmungen mit einer gréBten Abmessung in der Oberflache der
Oberschicht von 40 pum bis 2,0 mm, vorzugsweise 80 um bis 0,90 mm, ausgebildet werden
und/oder wenn pro Flacheneinheit, beispielsweise pro cm?, maximal 35%, vorzugsweise maxi-
mal 28%, der Flacheneinheit mit Ausnehmungen versehen werden. Damit wird die Festigkeit
des Verbundmaterials nicht beeintrachtigt.

[0018] Dabei wird derart vorgegangen, dass die Auswahl und die Abmessungen der Ausneh-
mungen derart bemessen werden, dass die Wasserdampfdurchléssigkeit des Verbundmaterials
nach DIN EN ISO 14268 groBer als 1,2 mg/cm?h ist.

[0019] Fir die Praxis bzw. Verarbeitung ist es von Vorteil, wenn der Verbund von Oberschicht
und Trégerschicht in Form von Bahnen oder Platten hergestellt bzw. ausgebildet wird und wenn
nachdem die Bahnen oder Platten in Zuschnitte gewlinschter Form und Abmessung geteilt
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wurden, in den Verbundmaterialzuschnitten bzw. Formatteilen die Ausnehmungen durch Laser-
bearbeitung ausgebildet werden.

[0020] Es ist méglich, eine Farbgestaltung der Formatzuschnitte zu erreichen, wenn zusatzlich
zu den die Oberschicht durchdringenden Ausnehmungen zusétzliche Ausnehmungen in der
Oberschicht ausgebildet werden, welche die Oberschicht nicht durchdringen, sondern in der
unterhalb der obersten Schicht der Oberschicht liegenden Schicht enden. Wenn die einzelnen
Schichten der Oberschicht unterschiedliche Farbe aufweisende Farbpigmente enthalten kdn-
nen, entsteht ein mehrfarbiges Muster.

[0021] Die erfindungsgemaBe Vorgangsweise ermdglicht eine besonders wirtschaftliche Her-
stellung von Gegenstinden, die zumindest teilweise unter Verwendung eines erfindungsgema-
Ben Verbundmaterials hergestellt werden kénnen. Das erfindungsgemaBe Verbundmaterial
wird nach seiner Herstellung, d.h. Herstellung des Verbundes von Oberschicht und Trager-
schicht, in Formatzuschnitte, das heiBt Zuschnitte gewiinschter Abmessungen geteilt und diese
Stiicke werden der Laserbearbeitung unterzogen bzw. wird erst in diesen Zuschnitten die erfor-
derliche Anzahl von Ausnehmungen hergestellt. Es muss somit nicht, wie bisher mit einer ste-
reotyp wiederkehrenden bzw. regelméaBigen Anordnung der Ausnehmungen Vorlieb genommen
werden; die Ausnehmungen kénnen mittels eines handelsiblichen mit einer entsprechenden
Steuereinheit versehenen Lasers in nahezu beliebiger Form und Anordnung hergestellt werden.
Die Anordnung der Ausnehmungen kann dem jeweiligen Verwendungszweck angepasst wer-
den. Vorallem besitzen die mittels Laser hergestellten Ausnehmungen den Vorteil, dass die
Ausnehmungen nicht wieder zugehen, wie dies bei mit Nadeln hergestellten Ausnehmungen
der Fall ist, da mit dem Laser die erforderliche Materialmenge abgetragen worden ist. Des
Weiteren sind die laserbehandelten Flachen glatt, sodass die Schmutzempfindlichkeit des
Materials herabgesetzt ist. Es ist auch vorteilhaft, auf die Oberschicht nach dem Lasern noch
eine dinne Finish-Schicht aufzubringen, beispielsweise eine PVC- oder PU-Schicht, die diinner
als 0,010 mm ist.

[0022] Es ist beispielsweise méglich, pro cm? eines Formatzuschnittes 20 Ausnehmungen mit
einem Durchmesser von 0,4 mm anzuordnen, von denen 60% die Oberschicht durchdringen.
Mit einer derartigen Ausbildung ergibt sich eine Wasserdampfdurchlassigkeit nach DIN EN ISO
14268 von 1,2 mg/cm?h. Damit wird der von der Autoindustrie vorgegebene Grenzwert von 1
mg/cm?h iberschritten.

[0023] Bei einer Anwendung von Formatzuschnitten fir Autositze kann z.B. auch vorgesehen
sein, dass 48 Ausnehmungen pro cm?® ausgebildet werden, die jeweils einen Durchmesser von
0,1 mm besitzen. Wenn wiederum 60% der Ausnehmungen die Oberschicht bis in den polymer-
freien Raum der Tragerschicht durchdringen, ergibt sich eine Wasserdampfdurchlassigkeit von
2,1 mg/cm?h.

[0024] Bei einer Ausbildung von 64 Ausnehmungen/cm? mit einem Durchmesser von 0,020 mm
bis 0,080 mm in einem Formatzuschnitt mit einer Verteilung von etwa 1:1 und einer die Ober-
schicht durchdringenden Zahl der Ausnehmungen von 60% ergibt sich eine Wasser-
dampfdurchléssigkeit von 1,7 mg/cm?h.

[0025] Fir eine Sitzflache, insbesondere fiir eine Mittelbahn, eines Autositzes in einer Abmes-
sung von 40x40 cm, werden etwa 6 Ausnehmungen/cm? ausgebildet. Damit ergibt sich bei einer
entsprechenden GréBe der jeweiligen Ausnehmungen ohne weiteres und ohne unglinstige
Beeinflussung der Festigkeit des Verbundmaterials eine ausreichend groBe Luft- und Wasser-
dampfdurchlassigkeit.

[0026] Die Wasserdampfdurchléssigkeit wird vorwiegend durch die Oberschicht bestimmt, da
die eingesetzten Tragerschichten hohe Luft- und/oder Wasserdampfdurchléssigkeit besitzen,
die Oberschicht jedoch fir Luft und Wasserdampf undurchléssig ist.

[0027] Die erfindungsgemafn aus dem Verbundmaterial ausgeformten Formatzuschnitte besit-
zen nach dem Lasern die gleiche Zugfestigkeit und Bruchdehnung und die gleiche Biegesteifig-
keit wie das Material vor dem Lasern, weil im Gegensatz zum Nadeln und/oder Perforieren der
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Trager nicht geschwacht wird.

[0028] Fig. 1 zeigt schematisch einen Querschnitt durch einen erfindungsgemaBen Formatzu-
schnitt.

[0029] Fig. 2 zeigt eine Detailansicht.
[0030] Fig. 3 zeigt den Einsatz eines Formatzuschnittes bei einem Autositz.

[0031] Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf einen mit Ausnehmungen unterschiedlicher Abmessun-
gen versehenen Formatzuschnitt.

[0032] Fig. 1 zeigt einen schematischen Schnitt durch einen Formatzuschnitt 7, der eine Ober-
schicht 1 aus Weich-PVC oder aus Polyurethan aufweist, die mit einer Tragerschicht 2 verbun-
den ist. Die Verbindung dieser Schichten 1 und 2 kann entweder direkt erfolgen oder, wie in Fig.
1 dargestellt, ber eine Mittelschicht 3. Die Tragerschicht 2 kann mit einer volumenbringenden
bzw. voluminésen weiteren Schicht 4 verbunden sein. Die Oberschicht 1 kann, wie dargestellt,
eine Mehrzahl von Schichten umfassen; dargestellt sind zwei Schichten 1', 1". Die Schichten 1',
1", 2 und/oder 3 kénnen unterschiedliche Farbe besitzen bzw. mit unterschiedlichen Farbpig-
menten dotiert sein. Es kann vorgesehen sein, dass die auBengelegene Schicht 1' der Ober-
schicht 1 kompakt ist und zumindest eine Schicht aus Weich-PVC ist und dass die innen gele-
gene Schicht 1" der Oberschicht 1 zumindest eine Schicht aus geschaumten Weich-PVC ist
oder dass die auBen gelegene Schicht 1' der Oberschicht 1 kompakt ist und zumindest eine
Schicht aus Polyurethan, insbesondere eine Schicht aus einer vernetzten und verfestigten
Polyurethandispersion, ist und dass die innen gelegene Schicht 1" der Oberschicht 1 zumindest
eine Schicht aus geschdumten Polyurethan ist.

[0033] Von der Oberflache der Oberschicht 1 her sind Ausnehmungen 6 in die Oberschicht 1
eingebracht. Dazu wird mit einem Laser die entsprechende Menge Material der Oberschicht 1
und der gegebenenfalls vorhandenen Mittelschicht 3 abgetragen. Die Eindringtiefe wird durch
die Laserenergie vorgegeben. Fiir eine vorgegebene Laserenergie, ergibt sich eine bestimmte
Eindringtiefe. Im Bereich von Erhebungen 5, wie sie z.B. bei einer genarbten oder gepragten
Oberschicht 1 vorliegen, wird eine Anzahl von Ausnehmungen 6' die Oberschicht 1 allenfalls
nicht durchdringen bzw. nur in die Mittelschicht 3 reichen. Derartige Ausnehmungen 6' kdnnen
aber zur Ausbildung eines Musters dienen, insbesondere wenn die Farbe der Schicht 1" anders
ist als die Farbe der Schicht 1'. Es sollte jedoch vorgesehen sein, dass die Anzahl der die Ober-
schicht 1 durchdringenden Ausnehmungen 6 zumindest 50% aller hergestellten Ausnehmungen
betragt.

[0034] Insbesondere wenn die Oberflache der Oberschicht 1 eben ist, kann der Laser gesteuert
werden, dass er neben der Anzahl der gewlinschten, die Oberschicht 1 durchdringenden Aus-
nehmungen 6 noch zusétzliche Ausnehmungen 6' zur Ausbildung eines gegebenenfalls farbi-
gen Musters vornimmt.

[0035] Fig. 2 zeigt schematisch unterschiedliche Gestaltungsmaoglichkeiten der Ausnehmungen
6 bzw. 6'. Die Ausnehmungen 6, 6' kbnnen im Querschnitt die verschiedensten mit dem Laser
ausbildbaren geometrischen Formen besitzen, die gegebenenfalls in Zonen angeordnet sein
kénnen.

[0036] Des weiterem ist in Fig. 2 eine Flacheneinheit 8 eines Formatzuschnittes 7 angedeutet,
innerhalb der eine bestimmte Anzahl von Ausnehmungen 6 nicht tGberschritten werden soll. Die
Anzahl der Ausnehmungen 6 pro Flacheneinheit 8 soll derart gewéahlt werden, dass nicht mehr
als 35% der Flache der Fladcheneinheit von den Ausnehmungen 6 beansprucht werden.

[0037] Fig. 3 zeigt einen Autositz, der mit einem Formatzuschnitt 7 zugeschnitten aus einem
Verbundmaterial erstellt wurde, wobei der Formatzuschnitt mit Ausnehmungen 6 in der erfin-
dungsgeméBen Weise versehen wurde. Die Abmessungen der dargestellten Ausnehmungen 6
sind nicht maBstabsgetreu sondern nur illustrativ. Derartige Formatzuschnitte 7 werden laser-
bearbeitet, nachdem sie in die vorgegebene Form aus dem Verbundmaterial von Oberschicht 1
und Tragerschicht 2 zugeschnitten wurden. Diese mit den Ausnehmungen 6 versehenen For-
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matzuschnitte 7 werden sodann mit anderen Materialien 10, z.B. Stoffen oder Kunstleder, wel-
che zumeist keine Ausnehmungen 6 besitzen und beispielsweise in den Seitenbereichen des
Autositzes zur Anwendung kommen bzw. eingebaut werden, verbunden, z.B. zusammengenaht
oder verklebt werden.

[0038] Fig. 4 zeigt eine Draufsicht einer mit Ausnehmungen 6 versehene Oberflache eines
Formatzuschnittes 7. Die Ausnehmungen 6 besitzen unterschiedliche Abmessungen und sind
unregelmaBig verteilt bzw. zu Gruppen zusammengefasst, derart, dass eine Art Fladenmuster
entsteht.

[0039] Die Ausnehmungen 6 bzw. 6' kdnnen verschiedene geometrische Formen besitzen. Sie
kénnen einer Oberflachenstruktur folgen oder als Bild angeordnet sein. Bei der bildartigen
Anordnung gemaB Fig. 4 sind Zonen mit Ausnehmungen 6 von unterschiedlichen Durchmes-
sern und auch kleine Zonen, in denen keine Ausnehmungen 6 und/oder 6' angeordnet sind,
vorhanden.

[0040] Das Lasern erfolgt auf einer handelsiiblichen Lasergravuranlage. Die Absaugung der
Dampfe, z.B. Salzsdure bei PVC, erfolgt unmittelbar da, wo sie entstehen; die Dampfe werden
in einen Wasserbehalter gefihrt und neutralisiert.

[0041] Fir den Aufbau des Verbundmaterials ist es vorteilhaft, wenn die gréBte Abmessung der
Ausnehmungen in der Oberflache der Oberschicht 1 40 um bis 2,0 mm, vorzugsweise 80 um
bis 0,90 mm, betrégt und/oder wenn pro Flacheneinheit, z.B. pro cm?, maximal 35%, vorzugs-
weise maximal 28%, der Flache dieser Flacheneinheit von Ausnehmungen 6 eingenommen
sind. Damit wird erfindungsgemas erreicht, das die Wasserdampfdurchlassigkeit des Verbund-
materials nach DIN EN ISO 14268 gréBer als 1,2 mg/cm?h ist.

[0042] Durch Auswahl der Ausnehmungen 6 und ihres Durchmessers kann die Luft- und/oder
Wasserdampfdurchlassigkeit Uber die Oberflache eines Formatzuschnittes 7 einfach auf ge-
wunschte Werte eingestellt werden ohne die Materialfestigkeit zu beeintrachtigen.

[0043] Die Oberschicht 1 ist vorteilhafterweise aus zwei Schichten 1', 1" aufgebaut. Die Schich-
ten 1', 1" kdnnen mehrschichtig aus dem jeweiligen Material aufgebaut sein.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterials, wozu eine Tragerschicht (2) mit einer
Oberschicht (1) aus Polyurethan oder Weich-PVC verbunden wird und die Tragerschicht
(2) ein textiles Material, z.B. Gewebe, Gewirke oder Microfaservlies, oder ein Leder, insbe-
sondere ein Rindspaltleder, ist, und die Oberschicht (1) eine Anzahl von miteinander ver-
bundenen Polyurethan-Schichten oder von Weich-PVC-Schichten (1', 1") umfasst, da-
durch gekennzeichnet,

- dass in dem Verbund von Oberschicht (1) und Tragerschicht (2) von der Oberflache der
Oberschicht (1) ausgehend kanalférmige Ausnehmungen (6) zum Durchtritt von Was-
serdampf und/oder Luft durch Materialabtragung mit einem Laser derart ausgebildet
werden,

- dass zumindest ein Teil der Ausnehmungen (6) das Material der Oberschicht (1) durch-
dringt und/oder vor Eintritt in den vom Material der Oberschicht (1) freien Volumenbe-
reich der Tragerschicht (2) endet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest 50% der ausge-
bildeten Ausnehmungen (6) die Oberschicht (1) durchdringen und zumindest bis zur Tra-
gerschicht (2) reichen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberschicht (1)
aneinander anliegende bzw. aufeinanderfolgende Schichten aus Weich-PVC oder Po-
lyurethan-Schichten (1', 1") umfasst und dass die einzelnen Schichten (1', 1") der Ober-
schicht (1) bei der Ausbildung der Ausnehmungen (6) im Umgangsbereich (9) der Aus-
nehmungen (6) mit dem Laser miteinander verbunden bzw. verschweifBt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
bundmaterial (7) mit einer Dicke von 1,0 bis 1,4 mm erstellt wird und/oder dass die Ober-
schicht (1) und die Mittelschicht (3) mit einer gemeinsamen Gesamtstarke von 0,080 bis
0,950 mm, vorzugsweise mit einer Gesamtstérke von 0,010 bis 0,750 mm, ausgebildet
werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober-
schicht (1) in Form zumindest einer Schicht aus Weich-PVC oder zumindest einer Schicht
aus Polyurethan, insbesondere aus einer vernetzten und verfestigten Polyurethandispersi-
on, erstellt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Ober-
schicht (1) und/oder den einzelnen Schichten (1', 1") der Oberschicht (1) und/oder der Mit-
telschicht (3) farblich unterschiedliche Pigmente zugesetzt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
die Oberschicht (1) und die Tragerschicht (2) zu ihrer Verbindung eine Mittelschicht (3) aus
gegebenenfalls geschdumten Weich-PVC oder aus, gegebenenfalls geschaumten Po-
lyurethan eingebracht wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass bei der
Verbindung von Oberschicht (1) und Tragerschicht (2) die Mittelschicht (3) teilweise in die
Trégerschicht (2) eingebracht bzw. eingedriickt wird oder dass die Oberschicht (1) mit ei-
ner Klebeschicht mit der Tragerschicht (2) verbunden wird oder dass die Oberschicht (1)
Hafteigenschaften besitzt und auf die Tragerschicht (2) aufgebracht und mit dieser verbun-
den wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
nehmungen (6) im Querschnitt rund, elliptisch, stdbchenférmig oder sternférmig ausgebil-
det werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
nehmungen (6) mit einer gréBten Abmessung in der Oberflache der Oberschicht (1) von
40 pm bis 2,0 mm, vorzugsweise 80 um bis 0,90 mm, ausgebildet werden.
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass pro Fla-
cheneinheit (8), beispielsweise pro cm®, maximal 35%, vorzugsweise maximal 28%, der
Flacheneinheit (8) mit Ausnehmungen (6) versehen werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
wahl und die Abmessungen der Ausnehmungen (6) derart bemessen werden, dass die
Wasserdampfdurchlassigkeit des Verbundmaterials (7) nach DIN EN ISO 14268 gréBer als
1,2 mg/cm®h ist.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Tré-
gerschicht (2) mit einer volumenbringenden Basisschicht (4), z.B. einer Vliesschicht, ver-
bunden wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Ver-
bund von Oberschicht (1) und Tragerschicht (2) in Form von Bahnen oder Platten herge-
stellt bzw. ausgebildet wird und dass nachdem die Bahnen oder Platten in Formatzuschnit-
te bzw. Zuschnitte gewiinschter Form und Abmessung geteilt wurden, in den Verbundma-
terialzuschnitten die Ausnehmungen (6) durch Laserbearbeitung ausgebildet werden.

15. Verbundmaterial umfassend eine Tragerschicht (2), die mit einer Oberschicht (1) aus Po-
lyurethan oder Weich-PVC verbunden ist, wobei die Trégerschicht (2) ein textiles Material,
z.B. Gewebe, Gewirke oder Micorfaservlies, oder ein Leder, insbesondere ein Rindspaltle-
der, ist, und die Oberschicht (1) eine Anzahl von miteinander verbundenen Schichten (1',
1") aus Weich-PVC oder aus Polyurethan umfasst, insbesondere hergestellt nach einem
Verfahren der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,

- dass im Verbundmaterial (7) ausgehend von der Oberflache der Oberschicht (1) kanal-
férmige Ausnehmungen (6) zum Durchtritt von Wasserdampf und/oder Luft mit einem
Laser hergestellt sind bzw. ausgebildet sind, und

- dass zumindest ein Teil der Ausnehmungen (6) das Material der Oberschicht (1) durch-
dringt und/oder vor Eintritt in den vom Material der Oberschicht (1) freien Volumenbe-
reich der Tragerschicht (2) endet.

16. Verbundmaterial nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest 50% der
ausgebildeten Ausnehmungen (6) die Oberschicht (1) durchdringen und zumindest bis zur
Tragerschicht (2) reichen.

17. Verbundmaterial nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass aneinander
anliegende bzw. aufeinanderfolgende Schichten (1', 1") aus Weich-PVC oder Schichten (1,
1") aus Polyurethan der Oberschicht (1) bei der Ausbildung der Ausnehmungen (6) im Um-
fangbereich (9) der Ausnehmungen (6) miteinander verbunden bzw. verschweiBt werden.

18. Verbundmaterial nach einem der Anspriche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dicke des Verbundmaterials (7) 1,0 bis 1,4 mm betragt und/oder dass die Oberschicht
(1) und die Mittelschicht (3) gemeinsam eine Stérke von 0,080 bis 0,950 mm, vorzugsweise
mit einer Gesamtstarke von 0,010 bis 0,750 mm, besitzen.

19. Verbundmaterial nach einem der Anspriche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet,

- dass die auBengelegene Schicht (1') der Oberschicht (1) kompakt ist und zumindest ei-
ne Schicht aus Weich-PVC ist und dass die innen gelegene Schicht (1") der Oberschicht
(1) zumindest eine Schicht aus geschaumten Weich-PVC ist oder

- dass die auBen gelegene Schicht (1') der Oberschicht (1) kompakt ist und zumindest ei-
ne Schicht aus Polyurethan, insbesondere eine Schicht aus einer vernetzten und verfes-
tigten Polyurethandispersion, ist und dass die innen gelegene Schicht (1") der Ober-
schicht (1) zumindest eine Schicht aus geschdumten Polyurethan ist.

20. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Oberschicht (1) und der Tragerschicht (2) eine Mittelschicht (3) aus gegebe-
nenfalls geschaumten Weich-PVC oder aus gegebenenfalls geschaumten Polyurethan an-
geordnet ist.
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21. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittelschicht (3) teilweise in die Tragerschicht (2) eingedrungen ist oder dass die Ober-
schicht (1) mit einer Klebeschicht mit der Tragerschicht (2) verbunden ist oder dass die
Oberschicht (1) Hafteigenschaften besitzt und auf die Tragerschicht (2) aufgebracht und
mit dieser verbunden ist.

22. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberschicht (1) und/oder die Mittelschicht (3) und/oder die Schichten (1', 1") der Ober-
schicht (1) gegebenenfalls farblich unterschiedliche Farbpigmente enthalten.

23. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 15 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausnehmungen (6, 6') im Querschnitt rund, elliptisch, stdbchenférmig oder sternférmig
sind.

24. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 15 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
die gréBte Abmessung der Ausnehmungen (6, 6') in der Oberflache der Oberschicht (1) 40
pm bis 2,0 mm, vorzugsweise 80 um bis 0,90 mm, betragt.

25. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 15 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass
pro Flacheneinheit (8), z.B. pro cm?® maximal 35%, vorzugsweise 28%, der Flache dieser
Flacheneinheit (8) von Ausnehmungen (6) eingenommen sind.

26. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 15 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wasserdampfdurchlassigkeit des Verbundmaterials (7) nach DIN EN ISO 14268 groBer
als 1,2 mg/cm?h ist.

27. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 15 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass
die Tragerschicht (2) mit einer volumenbringenden Basisschicht (4), z.B. einer Vliesschicht,
verbunden ist.

28. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 15 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verbundmaterial (7) in Form eines Formatzuschnittes vorliegt bzw. zugeschnitten oder
geteilt ist.

29. Gegenstande zumindest teilweise hergestellt mit einem Formatzuschnitt aus Verbundmate-
rial nach einem der Anspriiche 15 bis 28, insbesondere Kfz-Sitzbezlige bzw. -polsterun-
gen, Kfz-Kopfstiitzen, Schuhe und Liegeflachen.

30. Formatzuschnitt, hergestellt aus einem Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 15 bis
27.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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