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(54) Title: SHAPED BODY FROM LEATHER AND THERMOPLASTIC MATERIAL THAT HAS AN IMPROVED SOFT
TOUCH

(54) Bezeichnung: FORMKORPER AUS LEDER UND THERMOPLAST MIT VERBESSERTEM SOFT-TOUCH

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a shaped body which comprises at least one leather layer and one
thermoplastic polymer support layer linked with said leather layer. The inventive method comprises the following steps: placing a
piece of leather configuring the leather layer on a heatable shaping surface of a form tool, applying a first quantity of a melt of the
thermoplastic polymer at a first pressure onto the leather, closing the forming tool while producing a negative mold and finishing the
shaped part at a second pressure that is higher than the first pressure. The heatable forming surface is heated to such a temperature
during finishing that the leather is not damaged. The invention further relates to a shaped body obtained by such a method. The
shaped body so produced has a so-called soft touch of the leather surface and is extremely resistant to the influences of temperatures
and moisture.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft ein Verfahren zur Herstellung eines Formkd&rpers, welcher zumindest eine Leder-
schicht und eine mit der Lederschicht verbundene Stiitzschicht aus einem thermoplastischen Polymeren umfasst, wobei ein die Leder-
schicht bildendes Leder an einer temperierbaren Formfldche eines Formwerkzeugs angelegt wird, eine erste Menge einer Schmelze
des thermoplastischen Polymeren bei einem ersten Druck auf das Leder aufgegeben wird, das Formwerkzeug unter Ausbildung einer
Negativform geschlossen wird und das Formteil bei einem zweiten Druck, der héher gewihlt ist als der erste Druck, fertiggeformt
wird, wobei die temperierbare Formfldche zumindest wihrend des Fertigformens auf eine Temperatur temperiert wird, dass keine
Schidigung der Lederschicht eintritt, sowie einen nach diesem Verfahren erhiltlichen Formkorper. Der Formkorper weist einen
"soft-touch"” der Lederoberfldche auf und ist dusserst robust gegentiber dem Einfluss von Temperatur und Feuchtigkeit.
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Formkoérper aus Leder und Thermoplast mit verbessertem Soft-Touch

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Form-
kérpers, welcher zumindest eine Lederschicht und eine mit der
Lederschicht verbundene Stitzschicht aus einem thermoplastischen
Polymeren umfaBt, sowie einen gemdB diesem Verfahren hergestell-
ten Formkorper.

Bei Fahrzeugen der gehobenen Preiskategorie ist es zur Erzeugung
eines exklusiven Eindrucks tiblich, den Innenraum des Fahrzeugs
mit Leder auszukleiden. Dazu werden die bereits vorgeformten
Formteile, wie Tirinnenverkleidungen, Armaturenbretter, Mittel-
konsolen, Blenden oder Griffe mit entsprechend zugeschnittenem
und gegebenenfalls vorgeformten Lederstrukturen beklebt. Ins-
besondere im Fall von nicht-planen Oberfldchen muB das Leder in
einem separaten Arbeitsgang entweder in Form gendht oder getrennt
tief gezogen werden. Eine solche Kaschierung von Formteilen ist
nur schwer automatisierbar und wegen des hohen Anteils an Hand-
arbeit sehr teuer. Die bisher Ublichen Verkleidungsverfahren fih-
ren auch nur zu unbefriedigenden Ergebnissen. So missen Emissio-
nen von Losemitteln und Restmonomeren aus den Klebstoffsystemen
in Kauf genommen werden.

Inbesondere in Automobilen sind die Verkleidungen sehr extremen
Temperatur- oder Feuchtigkeitsschwankungen ausgesetzt, so daB es
durch Schwunderscheinungen zu Verwerfungen der Lederverkleidung
kommen kann. Ferner eignet sich fir das bislang Ubliche Verklei-
dungsverfahren lediglich ausgewdhltes Narbenleder erster Quali-

tat.

Weitere Bereiche, in denen eine Kaschierung von Formteilen mit
Leder zur Anwendung gelangt, sind beispielsweise Koffer oder auch
Mobel. So werden zum Beispiel aus Hartplastik gefertigte Lehnen
und Sitzfldchen von Stihlen mit Leder kaschiert.

Meist ist neben dem optischen Eindruck der lederkaschierten Form-
teile auch der Eindruck wichtig, der beim Betasten entsteht. Die
Oberfliche soll sich angenehm anfiihlen, also einen “soft-touch”
aufweisen. Bisher wurde das Leder zu diesem Zweck in einem ge-
trennten Arbeitsschritt zundchst mit einer Schaumschicht beklebt.
Der so erhaltene Verbund wurde anschlieBend durch Kleben mit dem
Untergrund, zum Beispiel einem Formstuck aus Hartplastik verbun-
den. Bei beiden Arbeitsvorgéngen werden LOsemittel basierte Kleb-
stoffsysteme, Dispersionskleber oder Zweikomponenten-Reaktivharz-
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systeme verwendet, so daB unvermeidlich Emissionen von LOsungs-
mitteln und Restmonomeren in Kauf genommen werden missen.

In der DE-0S 2144371 wird ein Verfahren zur Prégekaschierung von
Leder in einem HF-Feld beschrieben. Dabei wird die dauverhafte
Verbindung einer Leder- bzw. Tradgerschicht mit PVC- oder PUR-
Schichten unter Mitverwendung eines durch Wérme reaktivierbaren,
gegebenenfalls treibmittelhaltigen Klebstoffes in einer Hochfre-
quenzpresse unter gleichzeitiger Prégung im selben Arbeitsgang
erzeugt.

In der DE 19752058 wird ein Verfahren zum Hinterschdumen von eine
Kappnaht aufweisenden Lederformsticken beschrieben. Dabei wird
ein Lederformstick mit seiner Vorderseite auf die Formhdlfte
eines geeigneten Werkzeuges aufgelegt und danach in diesem auf
die Riickseite des Lederformstiickes das Kunststoff-Material unter
zumindest geringfigiger Druckentwicklung aufgebracht. Erfindungs-
gemdB wird der im Bereich der Kappnaht zwischen dem obenliegenden
Lederstick und dem untenliegenden Lederstlick anzutreffende stu-
fenartige HOhenunterschied durch ein zwischen die Ledervorder-
seite und die Werkzeug-Formhdlfte eingelegtes Ubergangsstick aus-
geglichen. Uber die Verfahrensbedingungen der Hinterspritzung des
Leders mit dem Kunststoffmaterial werden keine ndheren Angaben
gemacht.

In der EP 0337183 Bl wird ein Verfahren zur Formgebung von Natur-
leder, insbesondere von Echtlederverkleidungen von Formteilen be-
schrieben. Dabei wird in die Unterseite des Leders eine Polyure-
than-Sperrschicht eingepresst, welche durch Erwdrmen reaktiviert
wird. Viskogitdt und Menge der vor dem Pressvorgang auf die Un-
terseite aufgebrachten Polyurethan-Schicht werden so aufeinander
abgestimmt, daB die Dicke der Sperrschicht 35% bis 65% der Dicke
der Lederschicht betrigt. Im Anschluf an die Sperrschicht wird
anschlieBend ein Formteil hinterschdumt.

In der DE 29916377 Ul wird ein Leder, insbesondere ein Narben-
leder, dessen Sichtseite die Narbenstruktur aufweist, oder ein
mit einer die Sichtseite bildenden Zurichtung versehenes Spalt-
leder beschrieben, das an seiner der Sichtseite gegeniberliegen-
den Riickseite eine Schicht aufweist, die als Schaumbeschichtung
ausgebildet ist. Die Schicht wird durch Auftragen eines flissigen
Kunststoffmaterials und anschlieBendem Verfestigen desselben
durch Flissigkeitsentzug hergestellt. Auf diese Weise soll ein
Leder mit einem ”soft-touch” bei geringem Flachengewicht bereit-
gestellt werden.
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In der DE 19815115 Al wird ein lederkaschiertes Innenausstat-
tungsteil sowie ein Verfahren zum Verkleben einer Echtleder-
schicht mit einem Substrat beschrieben. Das lederkaschierte
Innenausstattungsteil fiir Fahrzeuge weist ein starres Trdgerform-
teil oder ein flexibles Abstandspolsterteil auf, auf dem mittels
einer Klebeverbindungsschicht eine Echtlederschicht angeordnet
ist. Die Klebeverbindungsschicht besteht aus einem fldchigen Tra-
gergebilde und einem darauf vordosierten wdrmereaktiven Schmelz-
kleber. Zur Herstellung des Innenausstattungsteils werden die
einzelnen Lagen aufeinander angeordnet und kurzzeitig unter An-
pressdruck auf eine Temperatur erwdrmt, bei welcher der Schmelz-
kleber schmilzt.

In der DE 19818034 wird eine Vorrichtung zum Herstellen von hin-
terschaumten Lederteilen, insbesondere von Lederverkleidungstei-
len fur die Innenausstattung von Fahrzeugen beschrieben. Dabei
wird ein Lederteil in ein eine Oberform und eine Unterform auf-
weisendes Werkzeug eingelegt, das Werkzeug geschlossen und die
Werkseite des Lederteils der Werkzeugform entsprechend hinter-
schaumt. Es sind mehrere derartige Werkzeuge auf einer Rundtisch-
anlage installiert, wobei jedes Werkzeug im Laufe der Drehbewe-
gung des Rundtisches, zumindest die folgenden Stationen passiert:
Eine Einlegestation, eine Abklebestation, eine Schaumeintrag-
station, eine Aushdrtestation und eine Entnahmestation.

von der Anmelderin ist in der nachverdffentlichten Patent- -
anmeldung 199 517 76.2 ein Verfahren zur Herstellung eines drei-
dimensionalen Formteils mit einem Trager aus einem thermo-
plastischen Polymeren und einer auf dem Trager angeordneten
Schicht aus Leder vorgeschlagen worden, wobei das Leder und das
thermoplastische Polymere mit einem Werkzeug, das eine Formfléache
aufweist an der das Leder zur Anlage gelangt, bei einem Druck von
mindestens 50 bar, vorzugsweise mehr als 100 bar, insbesondere
mehr als 180 bar, und einer Temperatur von mehr als 100°C,
vorzugsweise 180 bis 260°C, insbesondere 200 bis 250°C, verbunden
werden, wobei die am Leder anliegende Formfldche des Werkzeugs

temperiert wird.

Durch die Temperierung der Formfl&che kénnen beim Hinterspritzen
mit dem thermoplastischen Polymeren sehr hohe Temperaturen ge-
wahlt werden, ohne daf die Struktur des Leders dabei zerstdrt
wird. Auf diese Weise kann eine sehr innige Verbindung zwischen
Polymeren und Leder erreicht werden, so daB das Formteil eine
sehr hohe Bestandigkeit gegeniiber Temperatur~ und Feuchtigkeits-
schwankungen erhdlt, ohne daB eine Klebeschicht zwischen Leder
und thermoplastischen Polymeren erforderlich ist.
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An die Lederverkleidung eines Fahrzeuges werden in unterschiedli-
chen Abschnitten unterschiedliche Anforderungen an den “soft-
touch” der Lederoberfldche gestellt.

Wird die Lederoberfliche nur auf Sicht wahrgenommen, wie
beispielsweise die Verkleidung im FuBraum oder der Sockel der
Sitze, werden nur geringe Anforderungen an den “soft-touch” ge-
stellt, da diese Bereiche normalerweise von einem Benutzer nicht
berihrt werden.

Andere Bereiche, wie zum Beispiel das Armaturenbrett, Griffe, das
Lenkrad oder auch Seitenverkleidungen der Tiren liegen dagegen im
Griffbereich der Passagiere, weshalb hdéhere Anforderungen an den
ngoft-touch” der Oberfliche gestellt werden, ohne daB beispiels-
weise eine besonders starke Polsterwirkung gefordert wird.

gchlieRlich existieren auch noch Bereiche, in denen eine erhOht
Polsterwirkung gefordert wird, wie beispielsweise Sitzflédchen
oder Armlehnen, weshalb die Oberflédche der Formteile wesentlich
nachgiebiger gestaltet werden muB, als in den oben beschriebenen
Bereichen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung eines
Formkdrpers zur Verfligung zu stellen, welcher zumindest eine
Lederschicht und eine mit der Lederschicht verbundene Stitz-
schicht aus einem thermoplastischen Polymeren umfaBt, wobei Form-
ko6rper erhalten werden, die einerseits duBerst robust gegenuber
der Einwirkung von Hitze oder Feuchtigkeit sind und andererseits
eine Oberflédche mit einem “soft-touch” aufweisen.

Die Aufgabe wird geldst mit einem Verfahren zur Herstellung eines
Formkorpers, welcher zumindest eine Lederschicht und eine mit der
Lederschicht verbundene Stitzschicht aus einem thermoplastischen
Polymeren umfaft, wobei

ein die Lederschicht bildendes Leder an einer temperierbaren
Formfliche eines Formwerkzeuges angelegt wird,

eine erste Menge einer Schmelze des thermoplastischen Elastomeren
bei einem ersten Druck auf das Leder aufgegeben wird,

das Formwerkzeug unter Ausbildung einer Negativform geschlossen
wird,

und das Formteil bei einem zweiten Druck, der héher gewdhlt ist
als der erste Druck, fertig geformt wird,

wobei die temperierbare Formfldche zumindest wdhrend des Fertig-
formens auf eine Temperatur temperiert wird, daB keine Schédigung
der Lederschicht eintritt.
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Durch die MaBnahme, daB zundchst die Schmelze des Elastomeren bei
geringem Druck auf dem Leder positioniert wird und nach SchlieBen
des Werkzeugs das Formstlick bei einem hdheren Druck fertiggeformt
wird, 1aBt sich der Druck, mit dem die Verbindung zwischen Poly-
meren und Leder hergestellt wird, wesentlich niedriger wdhlen als
beim direkten Hinterspritzen. Dadurch kénnen geringere Eindring-
tiefen des Polymeren in das Leder realisiert werden, wobei wah-
rend des Verbindens von Polymer und Leder die Lederschicht weni-
ger stark zusammengepresst wird. Dadurch bleibt die Struktur des
Leders besser erhalten, so daB bei BerlUhrung der Lederoberfldche
eine Gefiithl vermittelt wird, wie es beispielsweise dem von aufge-
klebten Lederschichten entspricht.

Durch die temperierte Formfldche wird fir eine ausreichende
warmeabfuhr gesorgt, so daB die Lederstruktur durch die heiBe
Polymerschmelze nicht verkocht, also zerstért wird. Gleichzeitig
kann durch die hohe Temperatur die Elastomerschmelze eine ausrei-
chend geringe Viskositdt der Schmelze erreicht werden, so daf$
eine innige Verbindung zwischen Leder und Polymer entsteht.

Die Aufgabe der ersten Menge einer Schmelze des thermoplastischen
Polymeren auf das Leder erfolgt vorzugsweise drucklos. Zundachst
wird also eine ausreichende Menge Polymerschmelze auf das Leder
aufgegeben, anschliefend das Werkzeug geschlossen und dann ein
ausreichend hoher Druck ausgeiibt, um die Verbindung zwischen
Polymer und Leder herzustellen.

Die Verbindung von Leder und Polymeren erfolgt ohne die Wirkung
eines Klebstoffs. Es wird angenommen, daB das Polymere durch den
hohen Druck und die hohe Temperatur in das Leder eindringt und so
eine irreversible Verbindung hergestellt wird. Es entfdllt der
Arbeitsschritt, in dem der Klebstoff auf das Leder bzw. das
Polymere aufgebracht wird. Somit werden Emissionen von L&semit-
teln und Restmonomeren aus einem Klebstoff vollstédndig vermieden.
Das Leder und das Polymer werden Uber die gesamte Kontaktfléche
miteinander verbunden. Die Verbindung zwischen Leder und Polymer
ist dabei so intensiv, daB beim Versuch Leder und Polymerschicht
voneinander zu trennen, die Struktur des Leders oder die Polymer-
schicht zerstért wird. Auch bei intensiven Temperaturbelastungen,
wie sie beispielsweise in sudlichen Landern auf dem Armaturen-
brett hinter der Windschutzscheibe auftreten, werden keine Ver-
spannungen erzeugt, die zu einer Zerstdrung des Formkdérpers fih-
ren. Vielmehr werden die durch eine Schrumpfung des Leders er-
zeugten Spannungen vollstédndig von der Stitzschicht aufgefangen.
Mit dem erfindungsgemdBen Verfahren ist auch eine dauerhaft Ka-
schierung schwierig gestalteter Formstlcke méglich. So kénnen
beispielsweise lederverkleidete Riickenlehnen von Stihlen herge-
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stellt werden, wobei auch bei léngerem Gebrauch auf der konkaven
Seite der Lehne keine Abldsungen der Lederschicht von der Stitz-
schicht beobachtet werden.

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB das Polymer beim Abkihlen
geringflgig schrumpft. Die weiteren Schichten des Formkorpers,
insbesondere die Lederschicht, werden daher geringfiigig gestaucht
und stehen unter einer leichten Druckspannung. Wird die Leder-
schicht beispielsweise durch Einschnitte verletzt, klaffen die
Schnittflachen nicht auseinander. Die Schnittkanten werden durch
die Druckspannung der Lederschicht zusammengepresst, so daB keine
Verschlechterung des optischen Erscheinungsbildes auftritt. Dies
ist beispielsweise bei Reisekoffern von groBem Vorteil, da diese
auch bei ldngerem Gebrauch keine lbermaBigen Gebrauchsspuren zei-
gen.

Auch bei der Einwirkung von Feuchtigkeit zeigen nach dem
erfindungsgemdBen Verfahren herstellte Formkérper keine wesentli-
chen Ver&nderungen. Dies ist von Vorteil bei Kabriolets, bei
denen eine Zerstdrung der Lederverkleidung durch unbeabsichtigte
Feuchtigkeitseinwirkung, beispielsweise durch Regen, weitgehend
oder sogar vollstdndig vermieden werden kann.

Fur das erfindungsgemiBe Verfahren sind an sich alle gebrauch-
lichen Ledersorten verwendbar. Durch die Temperierung der Form-
flache des Werkzeugs wird eine Uberhitzung und Zerstdrung der
Lederstruktur durch das mit vergleichsweise hohen Druck bei hoher
Temperatur eingepresste Polymere wirksam vermieden. Es kénnen so-
wohl metallsalzgegerbte Leder, z. B. Chromleder, verarbeitet wer-
den, die eine hydrothermale Stabilité&t von ungefdhr 100°C auf-
weisen, wie auch metallsalzfreie Leder, die eine hydrothermale
Stabilitdt von ungefdhrt 70°C aufweisen. Beispiele fir derartige
Leder sind Vegetabilleder, S&mischleder sowie FOC (free of
chrome) Leder. Besonders geeignet sind Leder mit geringem Hitze-
schrumpf. Solche Leder erh&lt man vor allem bei metallsalzfreier
Gerbung. Die Herstellung solcher Leder wird z. B. im “Das Leder”,
1992 (43), Seiten 283 ff ausfilhrlich beschrieben. Durch die Kih-
lung der Formfldche des Werkzeugs ist die hydrothermale Belastung
des Leders gering.

Fir eine Verarbeitung hat es sich als glnstig erwiesen, wenn das
Leder mdglichst trocken ist. Bevorzugt weist das Leder einen

[)

Feuchtigkeitsgehalt von weniger als 20 Gew.-% auf.
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Die Sichtseite des Leders, die an der Formfldche des Formwerk-
zeugs zur Anlage gelangt kann vorbehandelt sein, beispielsweise
mit einer Farbschicht versehen sein.

An die Qualitdt des Leders werden wesentlich geringere Anforde-
rungen gestellt als bei den Verfahren, in denen eine Verbindung™
durch Klebung erfolgt, ohne daB eine EinbuBe in der optischen Er-
scheinung oder den Eigenschaften beim Betasten hingenommen werden
muB. Durch das erfindungsgemdfe Verfahren kann daher beispiels-
weise auch bei Kraftfahrzeugen des unteren Preissegments eine In-
nenausstattung aus Leder zu gunstigen Preisen angeboten werden,
wobeil gleichzeitig ein hoherwertiger Eindruck der Innenausstat-
tung durch die Verkleidung mit Leder erreicht wird. Ein weiterer
Vorteil ist, daB sich ein geringerer Lederverschnitt ergibt, da
auch Bereiche des Leders mit geringer Qualitdt verarbeitet werden
koéonnen.

Bei der Lederherstellung nach dem Wet-end-, wie auch nach dem
Finish-ProzeB sind jeweils ProzeBchemikalien und Farbstoffe aus-
zuwahlen, die dem Druck und den thermischen Bedingungen des
Hinterspritzvorgangs standhalten. Vor allem die im Wet-end-ProzeB
zum Einsatz kommenden Fettungsmittel missen im Kollagengeflecht
gut fixiert sein, so daB beim Hinterspritzen keine Fettmigration
an die Oberfldche oder in den Kunststoff eintritt, was zu uner-
winschten Glanzstellen oder Fettverunreinigungen an der Ober-
flache bzw. zu einer Beeintrdchtigung der Haftung zwischen Leder
und Kunststoff fihren kann.

Die in der Vor- und Nachgerbung zum Einsatz kommenden Gerbstoffe
sollten so gewdhlt sein, daB eine gute Faserseparierung erfolgt
und die Leder eine gute Licht-, Warme- und Hitzebestandigkeit
aufweisen. Dies ist vor allem mit Glutardialdehyd in Kombination
mit synthetischen Gerbstoffen auf Basis von Dihydroxidiphenylsul-
fon zu erreichen. Unabhdngig vom gewdhlten Gerbstoff sollte nach
dem West-end-ProzeB in jedem Fall eine ausreichend hohe
Schrumpfungstemperatur von mindestens 705C im nassen Zustand
erreicht werden.

Beim Finish-ProzeB sollten ebenfalls Produkte zum Einsatz kommen,
die den spezifischen Belastungen in Bezug auf Temperatur und
Druck beim Hinterspritzen standhalten.

Die Dicke des verwendeten Leders ist abhé&ngig von der Form und
Anwendung des Lederbauteils und kann zwischen 0,8 bis 3,0 mm
variieren, wobei in der Regel eine Dicke von 1,0 bis 2,0 und ins-
besondere von 1,2 bis 1,8 mm bevorzugt ist.
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Als Hinterspritz- oder Hinterpresskunststoffe kommen alle bekann-
ten polymeren Trdgermaterialien in Frage. Geeignet sind z.B.
thermoplastische Polymere, wie Polyolefine, z.B. Polypropylen
oder Polyethylen, Polyvinylchlorid, Polysulfone, Polyetherketone,
Polyester, z.B. Polybutylenterephthalat (PBT) und Polyethylen-
terephthalat (PET), Polycycloolefine, Polyacrylate und Polymeth-
acrylate, z.B. Polymethylmethacrylat, Polyamide, Polycarbonate,
Polyurethane, Polyacetale, wie zum Beispiel Polyoxymethylen
(POM) , Polybutylenterephthalate und Polystyrole in Betracht.
Dabei sind sowohl Homopolymere als auch Copolymere dieser
thermoplastischen Polymere verwendbar. Besonders geeignet sind
Acrylnitril/Butadien/Styrol (ABS)-Polymere, auch als Mischungen
von ABS-Polymeren, Acrylnitril/Styrol/Acrylester (ASA)-Polymere,
Styrol/Acrylnitril-Copolymere, Methylmethacrylat/Acrylnitril/
Butadien/Styrol-Polymere sowie Mischungen unterschiedlicher
Styrol/Butadien-Polymere, Styrol/Butadien-Blockcopolymere sowie
Vinylchlorid/Acrylat-Pfropfcopolymere.

Bei ABS-Polymerisaten handelt es sich u. a. um schlagzdhmodifi-
zierte Styrol/Acrylnitril-Polymerisate, bei denen Pfropfcopoly-
merisate von Styrol und Acrylnitril auf Polybutadienkautschuken
in einer Copolymermatrix aus Styrol und Acrylnitril vorliegen.
Unter ASA-Polymerisaten werden im allgemeinen schlagz&hmodifi-
zierte Styrol/Acrylnitril-Polymerisate verstanden, bei denen
Pfropfcopolymerisate von vinylaromatischen Verbindungen, ins-
besondere Styrol und Vinylcyaniden, insbesondere Acrylnitril, auf
Polyalkylacrylatkautschuken in einer Copolymermatrix aus ins-
besondere Styrol und Acrylnitril vorliegen. In Frage kommt hier
beispielsweise das Handelsprodukt Luran® S (BASF AG). Weiterhin
geeignet sind Styrol/Acrylnitril-Copolymerisate (SAN),
Methylmethacrylat/Acrylnitril/Butadien/Styrol~Polymerisate, z. B.
Handelsprodukt Terlux® (BASF AG) sowie Mischungen
unterschiedlicher Styrol/Butadien-Polymerisate,
Stryrol/Butadien-Blockcopolymerisate und Vinylchlorid/Acrylat-
Pfropfcopolymerisate. Bevorzugt setzt sich das Hinterspritz- oder
Hiterpressmaterial aus Polypropylen, Polyamiden,
Polybuthylenterephthalat, thermoplastischen Polyurethanen,
Polyethylen, Polycarbonaten oder ABS-Polymerisaten sowie deren
Mischungen zusammen.

Vorzugsweise besteht die Stitzschicht aus Polypropylen, Poly-
amiden, Polybutylenterephthalat, thermoplastischen Urethanen,
Polyethylen oder aus Copolymeren des Styrols mit untergeordneten
Anteilen an einem oder mehreren Comonomeren wie zum Beispiel
Butadien, a-Methylstyrol, Acrylnitril, Vinylcarbazol sowie Estern
der Acryl-, Methacryl- oder Itacronsdure, insbesondere Acrylni-
tril/Butadien/Styrol-Polymeren und deren Mischungen. Die im
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erfindungsgeméBen Verfahren eingesetzte Stitzschicht kann auch
Recyclate aus diesen thermoplastischen Polymeren enthalten.

Das bevorzugt verwendete Polybutylenterephthalat ist ein hoéher-
molekulares Veresterungsprodukt von Terephthalsdure mit Butylen-
glykol und einer SchmelzfluBrate (MFR) nach ISO 1133, bei 230°C
und unter einem Gewicht von 2,16 kg von S bis 50 g/10 Minuten,
insbesondere von 5 bis 30 g/10 Minuten.

Als Copolymere des Styrols kommen insbesondere Copolymere mit bis
zu 45 Gew.-%, vorzugswelise mit bis zu 20 Gew.-% an einpolymeri-
siertem Acrylnitril in Betracht. Derartige Copolymere aus Styrol
und Acrylnitril (SAN) weisen eine SchmelzfluBrate (MFR), nach ISO
1133, bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,1 kg, von 1 bis 25
g/10 Minuten, insbesondere von 4 bis 20 g/10 Minuten auf.

Weitere ebenfalls bevorzugt eingesetzte Copolymere des Styrols
enthalten bis zu 35 Gew.-%, insbesondere bis zu 20 Gew.-%, ein-
polymerisiertes Acrylnitril, bis zu 35 Gew.-%, insbesondere bis

zu 30 Gew.-%, einpolymerisiertes Butadien. Die SchmelzfluBrate
derartiger Copolymere aus Styrol, Acrylnitril und Butadien (ARS),
nach ISO 1133, bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg liegt
im Bereich von 1 bis 40 g/10 Minuten, insbesondere im Bereich von

2 bis 30 g/10 Minuten.

Als Materialien fur den Trdger werden insbesondere auch Poly-
olefine wie Polyethylen oder Polypropylen eingesetzt, wobei letz-
teres bevorzugt verwendet wird. Unter der Bezeichnung ”“Poly-
propylen” sollen dabei sowohl Homo- als auch Copolymere des Pro-
pylens verstanden werden. Copolymere des Propylens enthalten in
untergeordneten Mengen mit Propylen, copolymerisierbare Monomere,
beispielsweise C,,-Cg-Alk-l-ene wie unter anderem Ethylen,
But-l-en, Pent-l-en oder Hex-l-en. Es kénnen auch zwel oder
mehrere verschiedene Comonomere verwendet werden.

Besonders geeignete Trdger sind unter anderem Homopolymere des
Propylens oder Copolymere des Propylens mit bis zu 50 Gew.-% ein-
polymerisierter anderer Alk-l-ene mit bis zu 8 C-Atomen. Die
Copolymere des Propylens sind hierbei statistische Copolymere
oder Block- oder Impact-Copolymere. Sofern die Copolymere des
Propylens statistisch aufgebaut sind, enthalten sie im allge-
meinen bis zu 15 Gew.-%, bevorzugt bis zu 6 Gew.-%, andere
Alk-l-ene mit bis zu 8-C-Atomen, insbesondere Ethylen, But-l-en
oder ein Gemisch aus Ethylen und But-l-en.
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Block- oder Impact-Copolymere des Propylens sind Polymere, beil
denen man in der ersten Stufe ein Propylen-Homopolymer oder ein
statistisches Copolymer des Propylens mit bis zu 15 Gew.-%,
bevorzugt bis zu 6 Gew.-%, anderer Alk-l-ene mit bis zu 8 C-Ato-
men herstellt und dann in der zweiten Stufe ein Propylen-Ethylen-
Copolymer mit Ethylengehalten von 15 bis 80 Gew.-%, wobei das
Propylen-Ethylen-Copolymer zusdtzlich noch weitere Cy-Cg-Alk-l-ene
enthalten kann, hinzupolymerisiert. In der Regel wird soviel des
Propylen-Ethylen-Copolymer hinzupolymerisiert, daB das in der
zweiten Stufe erzeugte Copolymer im Endprodukt einen Anteil von 3
bis 60 Gew.-% aufweist.

Die vorgenanten Polymerwerkstoffe sind im allgemeinen bekannt,
beispielsweise aus H. Domininghaus, Die Kunststoffe und ihre
Eigenschaften, VDI-Verlag, Disseldorf (1992).

Das Material der Stutzschicht kann 1 bis 60, vorzugsweise 5 bis
50, besonders bevorzugt 10 bis 40 Gew.-%, bezogen auf das Gesamt-
gewicht der Stutzschicht, an verstdrkenden Fillstoffen enthalten,
wie zum Beispiel Bariumsulfat, Magnesiumhydroxid, Talkum mit
einer mittleren KorngrdBe im Bereich von 0,1 bis 10 mm, gemessen
nach DIN 66115, Holz, Flachs, Kreide, Glasfaser, beschichtete
Glasfasern, Lang- oder Kurzglasfasern, Glaskugeln oder Mischungen
von diesen. AuBerdem kann man dem Material des Tragers noch die
iiblichen Zusatzstoffe wie Licht, UV- und Warmestabilisatoren,
RuBe, Gleitmittel oder Flammschutzmittel und dergleichen in den
Ublichen und erforderlichen Mengen hinzufigen.

Leder kann als Naturstoff nicht mit beliebig hohen Temperaturen
belastet werden, ohne daB ein Denaturieren der Lederstruktur auf-
tritt. Gebrduchliche Chromleder zeigen eine hydrothermale Stabi-
1itdt von 100°C, wdhrend andere Leder eine hydrothermale Stabili-
tdt von 70°C aufweisen. Es wurde nun gefunden, daB ein Verkochen
des Leders und eine Zerstérung der Lederstruktur beim Verbinden
des Leders und des thermoplastischen Polymeren wirksam vermieden
werden kann, wenn die am Leder anliegende Formfldche des Form-
werkzeugs auf eine Temperatur von 10 bis 80°C vorzugsweise 20 bis
60°C gekithlt wird. Die Lederseite des fertig gestellten Formsticks
zeigt in seiner optischen Erscheinung keine Veré&nderung durch die
Verbindung mit dem thermoplastischen Polymeren. Ebenso stimmt das
beim Betasten des fertig gestellten Formteils vermittelte Gefuhl
der Lederoberflédche mit dem typischen Ledergefiihl lberein. Trotz
der Anwendung hoher Temperaturen und hohen Drucks beim Verbinden
von Lederschicht und thermoplastischen Polymeren zeigt die Leder-
seite des fertigen Formteils eine Nachgiebigkeit und Weichheit,
wie sie beispielsweise auch beim Verkleben mit Leder mit einer
Stitzschicht erreicht wird. Die Lederstruktur wird durch das
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erfindungsgemdBe Verfahren nicht irreversibel zusammengepresst
und damit verhartet.

Der Druck, mit dem die Verbindung zwischen Lederschicht und ther-
moplastischem Polymeren hergestellt wird, ist in seiner Hbhe an
sich nur durch die technischen Randbedingungen des verwendeten
Werkzeugs beschrdnkt. Eine dauerhafte Verbindung zwischen Leder
und thermoplastischem Polymeren wird bereits ab Driicken von 50
bar erreicht. Sehr gute Ergebnisse werden bei Dricken von mehr
als 100 bar, insbesondere mehr als 180 bar erzielt. Bei sehr gro-
Ben Werkstiicken, beispielsweise Armaturenbrettern, wird auch mit
wesentlich hoheren Driucken, beispielsweise 1000 bar gearbeitet.
Die Eindringtiefe des Polymeren in das Leder und damit der “soft-
touch” der Lederoberfldche des Formsticks 148t sich bei dem
erfindungsgemdBen Verfahren durch die Wahl des Drucks sehr genau
beeinflussen. Im ersten Schritt, bei dem die Schmelze des
thermoplastischen Polymeren auf das Leder aufgegeben wird, wird
mit einem niedrigen Druck gearbeitet. Es ist hier noch nicht er-
forderlich, daB eine Verbindung zwischen Polymer und Leder er-
folgt. Der erste Druck wird daher vorzugsweise im Bereich von Um-
gebungsdruck und 120 bar, vorzugsweise zwischen Umgebungsdruck
und 100 bar gewdhlt. Besonders bevorzugt wird der erste Druck
zwischen Umgebungsdruck und 50 bar und insbesondere bevorzugt
zwischen Umgebungsdruck und 20 bar gewdahlt. Unter Umgebungsdruck
wird dabei verstanden, daBl die Polymerschmelze drucklos auf das
Leder aufgegeben wird. Die Verbindung von Leder und Polymeren er-
folgt in einem weiteren ProzeBschritt, wobel in diesem Prozef-
schritt die oben angegebenen Druckbereiche bevorzugt sind.

Die Verarbeitungstemperatur des Kunststoffs wird in Abhé&ngigkeit
vom eingesetzten Kunststoff gewdhlt. Vorteilhaft fir eine gute
Verbindung zwischen Leder und thermoplastischem Kunststoff ist
eine hohe FlieBfdhigkeit des Thermoplasten. Glinstig wird die
SchmelzfluBrate (MFR) 230/2,16 > g/10 Minuten, vorzugsweise zwi-
schen 10 bis 50 g/10 Minuten, gewahlt. Die SchmelzfluBrate (MFR)
wird nach ISO 1133 bei 230°C und unter einem Gewicht von 2,16 kg
bestimmt. Ebenso ist ein geringer Gehalt des Polymeren an Netz-
mitteln wie Glyzerinmonostearat fir eine gute Haftung vorteil-
haft. Als glinstig haben sich Gehalte von weniger als 5000 ppm
Netzmittel herausgestellt.

Das Leder kann durch die einstrdémende Polymerschmelze in die Form
gepresst werden. Bevorzugt ist jedoch, daB das Leder vor der Auf-
gabe der ersten Menge der Schmelze des thermoplastischen Polyme-
ren tief gezogen wird. Auf diese Weise ist eine exakte Positio-
nierung des Leders méglich, wodurch eine prdzisere Formgebung er-
reicht wird. Besonders vorteilhaft ist dies bei der Herstellung
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groBer Bauteile, wie Amaturenbrettern, oder bei Bauteilen mit
komplexer Struktur.

Als Werkzeuge kénnen im erfindungsgemédfen Verfahren die in der
Kunststofftechnik Ublichen Apparaturen verwendet werden und we-
sentlich ist, daB jeweils auf der Lederseite des Formteils fur
eine ausreichende Warmeabfuhr gesorgt werden kann.

Die Anwendung niedriger Dricke und Temperaturen ermdglicht ein
schonenderes Hinterspritzen oder Hinterpr&gen von Dekormateria-
lien. Es sind dazu verschiedene Verfahren entwickelt worden.
Einen Uberblick tliber derartige Verfahren wird beispielsweise ge-
geben in “Kostenreduktion durch innovatives SpritzgieBen”, VDI-
Gesellschaft Kunststofftechnik - Disseldorf, VDI-Verlag 1997, S.
114 bis 121; “ Kunststoffe im Automobilbau: Rohstoffe, Bauteile,
Systeme”, VDI-Gesellschaft Kunststofftechnik ~ Disseldorf, VDI-
Verlag 1994, S. 280 bis 313.

GemdBR einer bevorzugten Ausfihrungsform erfolgt die Herstellung
des Formkorpers nach dem Spritzprédgeverfahren. Das Spritzpragen
stellt ein Verfahren der Spritzgiesstechnik dar. Hierbei weist
das Spritzgiesswerkzeug in der Einspritzphase noch eine geringe
Of fnung auf. Damit werden aufgrund der hieraus entstehenden gré-
Beren Wanddicke geringere Schmelzdricke im Werkzeug erzielt, die
zu einem verbesserten “soft-touch” der Lederoberfldchen fihrt.
Nach dem Einspritzen einer entsprechenden Menge Polymerschmelze
wird das Spritzgiesswerkzeug geschlossen und die Polymerschmelze
bei hohem Druck mit dem Leder verpresst.

Sofern noch Polymerschmelze zum kompletten Fillen der Spritz-
giessform wéhrend des SchlieBvorganges bendtigt wird, wird wéh-
rend des Fertigformens eine zweite Menge der Schmelze des
thermoplastischen Polymeren in die Negativform gegeben. Unter
Negativform wird die Hohlform im Werkzeug verstanden, welche dem
spater erhaltenen Formkdrper entspricht.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform erfolgt die
Herstellung des Formkdrpers nach dem Strangablegeverfahren. Das
Strangablegeverfahren stellt ebenfalls ein Verfahren der Spritz-
giesstechnik dar. Bei diesem Verfahren erfolgt das Auftragen der
Polymerschmelze durch eine Plastifiziereinheit, in der die
Polymerschmelze erzeugt wird, in das gedffnete Werkzeug. Der er-
ste Druck entspricht daher im Sinn der Erfindung dem Umgebungs-
druck. Nach Aufbringen der entsprechenden Menge Polymerschmelze
auf das Leder erfolgt das Verpressen dieser Polymerschmelze durch
SchlieBen der beiden Werkzeughidlften. Dadurch steigt der Druck im
Werkzeug stark an. Dieser héhere Druck, bei dem das Formteil fer-
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tiggeformt wird, entspricht im Sinn der Erfindung dem zweiten
Druck. Durch dieses Verfahren koénnen ebenfalls niedrigere Schmel -
zedricke im Werkzeug verwirklicht werden, was sich positiv auf
den “soft-touch” der Lederoberfldche auswirkt.

Die Oberfldche der Lederseite des FormkOrpers kann bei der Aus-
formung des Formkdrpers im gleichen Arbeitsschritt in ihrer Ge-
staltung modifiziert werden, indem die am Leder anliegende Form-
flache des Formwerkzeugs eine Prdgestruktur aufweist. Die durch
die Formfldche des Werkzeugs eingeformte Prédgung oder Narbung
steht irreversibel. Es ist daher beispielsweise sehr einfach modg-
lich in den Formkorper das Emblem eines Herstellers einzuprégen.
Bei einer Verarbeitung minderwertiger Leder kénnen Lederfehler
perforiert werden. Beim Verbinden von Lederschicht und thermopla-
stischem Polymeren werden Locher im Leder durch die Polymer-
schmelze gefillt und ausgeglichen. Das thermoplastische Polymere
nimmt durch die Prégestruktur der Formflache des Formwerkzeugs
die exakt gleiche Oberfldchenstruktur an, wie die umgebende
Lederoberflache. Ein farblicher Ausgleich kann beispielsweise
durch eine anschlieBende Pigmentlackierung geschaffen werden.

Die Eigenschaften des Formteils lassen sich weiter modifizieren,
indem das thermoplastische Polymere aufgeschdumt wird. Auf diese
Weise lassen sich Gewichtseinsparungen verwirklichen, ohne daB
Verluste bei der Stabilitat des Formteils hingenommen werden mus-
sen. Fir die praktische Anwendung, beispielsweise fir Tur-
verkleidungen in Automobilen, Ruckenlehnen und Sitzflachen von
Stiihlen sowie Hartschalenkoffern haben sich Gasgehalte als gun-
stig erwiesen, die zu einer Reduktion des spezifischen Gewichts,
bezogen auf das ungeschdumte thermoplastische Polymer, von 5 bis
40% ftihren. Die Porengr®Be und die Porengrofenverteilung kodnnen
an sich beliebig gewdhlt werden. Ebenso kénnen verschiedene
Porenstrukturen verwendet werden. Es koénnen offen- wie auch
geschlossenporige Schéume verwendet werden. Das zum Aufschaumen
verwendete Treibmittel ist an sich keinen besonderen Beschrdankun-
gen unterworfen. Es koénnen endotherme Treibmittel wie Zitronen-
sdure, Carbonate, Dicarbonate oder auch deren Mischungen
verwendet werden, die unter Hitzeeinwirkung beim Hinterspritzen
Gas freisetzen. Weitere geeignete Treibmittel sind Azodicarbon-
amid, Sulfohydrazide und Semicarbazide.

Kommerziell vertriebene Treibmittel sind zum Beispiel Hydrocerol®
HK, Hydrocerol® CF 40S und Exocerol® OM 70A, die von Boehringer
Ingelheim vertrieben werden, oder auch Luvopor® ABF/20 G-UT,
Luvopor® HT-Pulver und Luvopor® VP 9060, die von Lehmann und Voss
vertrieben werden. Ferner koénnen auch physikalische Treibmittel
wie Stickstoff oder Kohlendioxid verwendet werden, die
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beispielsweise im superkritischen Zustand eingesetzt werden. Ein
besonders feinporiger Schaum mit einer engen Porenverteilung kann
dach dem MuCell-Verfahren (Microcellular Foam) erhalten werden.
Dieses Aufschiaumverfahren ist beispielsweise in der WO 99/63019
beschrieben. Durch das Aufschdumen des Polymeren kann
beispielsweise die Biegesteifigkeit des Formteils modifiziert
werden. Bei der Korrektur von Lederfehlern durch Ausfillen mit
dem thermoplastischen Polymeren wird durch ein Aufschdumen des
Polymeren ein Ausgleich der Elastizitdt zwischen der Lederschicht
und dem Polymeren geschaffen. Die ausgebesserte Stelle ist in
diesem Fall praktisch nicht mehr zu Ertasten. Dies wird auch
unterstitzt durch die nicht oder nur in geringem MaBe auftretende
Schrumpfung des thermoplastischen Polymeren beim Abkiuhlen. An den
ausgebesserten Stellen entstehen keine Vertiefungen. Nach einer
entsprechenden Pigmentierung ist daher auch bei schragem
Lichteinfall die ausgebesserte Stelle gegeniber der umgebenden
Lederoberfléche nicht mehr zu erkennen.

Es sind auch weitere Modifikationen des erfindungsgemédBen Verfah-
rens mdglich. So kann der optische Eindruck einer ausgebesserten
Fehlerstelle in der Lederoberflédche weiter verbessert werden,
wenn das thermoplastische Polymer eingeférbt ist, vorzugsweise in
seiner Farbung auf die Farbe des Leders abgestimmt ist. In Kombi-
nation mit einer leichten Pigmentlackierung ist der ausgebesserte
Lederfehler nicht mehr zu erkennen. Die mit dem erfindungsgemaBen
Verfahren herstellbaren Formkdrper zeigen &uBerst gunstige Eigen-
schaften, wie eine hohe Robustheit gegeniber den Einfliissen von
Temperatur oder Feuchtigkeit, wobei gleichzeitig ein ”soft-touch”
der Oberfldche gewdhrleistet wird. Gegenstand der Erfindung ist
daher auch ein FormkoOrper, umfassend zumindest eine Lederschicht
und eine mit der Lederschicht verbundene Stitzschicht aus einem
thermoplastischen Polymeren, das mit einem Verfahren gemdB einem
der Anspriiche 1 bis 9 erhalten wird.

Durch das in die Lederschicht eingedrungene thermoplastische
Polymere werden Lederschicht und Tréger irreversibel miteinander
verbunden. Ein Abtrennen der Lederschicht vom Tréger ist bei den
meisten gebrduchlichen Kunststoffen nur unter Zerstdérung der Le-
derstruktur mdglich. Bei dem erfindungsgemdBen Formteil ist flr
die Verbindung von Lederschicht und Trdger kein weiteres Material
als Klebstoff erforderlich. Charakteristisch fiur das erfindungs-
gemiBe dreidimensionale Formteil ist also neben dem ausgeprdgten
»goft-touch” die Abwesenheit einer Klebstoffschicht zwischen Le-
der und Tréger.
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Die Eindringtiefe des thermoplastischen Polymeren in das Leder
betrédgt normalerweise 5 bis 40%, vorzugsweise 10 bis 30%, der
Stidrke der Lederschicht. Die erforderliche Eindringtiefe hédngt ab
von der Lederdicke, den Ansprichen an die mechanische Wider-
standsfdhigkeit sowie den gewunschten “soft-touch”. Gebrduchliche
Lederdicken liegen im Bereich von 1 bis 2,0 mm.

Die erfindungsgem&Ben FormkOérper kénnen in einer Vielzahl von An-
wendungen eingesetzt werden. Neben dem bereits erwdhnten Einsatz
in der Automobilindustrie fir die Verkleidung von Armaturenbret-
tern, fir Innenverkleidungen, Mittelkonsolen u.s.w. ist
beispielsweise eine Ausgestaltung als Schutzhulle fir Mobiltele-
fone, eine Ausrtuistung von Schalenkoffern mit Lederoberfléchen
oder ein Einsatz in der Schuh- oder Bekleidungsindustrie fur
direktangespritzte Kappen, Schulterstiicke und Schutzkleidungsein-
zelteile denkbar. Ein weiteres Einsatzgebiet ist beispielsweise
die MObelindustrie. Hier ist eine Ausgestaltung des Formkdrpers
als Ruckenlehne, Sitzfldche oder Armlehne an Sitzmdbeln denkbar.
Die Erfindung ist weit Uber die genannten Einsatzbeispiele hinaus
anwendbar.

Die Erfindung wird im weiteren anhand von Beispielen nédher
erlautert.

Beispiel 1:

Herstellung von mit Polypropylen verstdrkten Formkdrpern nach dem
Spritzprdgeverfahren

Ein rechteckiges Lederstick [(FOC-Leder, wet-white) der Firma BASF
AG Ludwigshafen, DE] mit einer Kantenldnge von 50 x 130 cm und
einer Stdrke von 1,6 mm wurde in eine Spritzgiessform eingelegt.
Die Formfléche war auf eine Temperatur von 40°C temperiert. Das
Spritzwerkzeug wurde soweit geschlossen, daR ein Offnungsspalt
von 5 bis 10 mm verblieb. Dann wurde ein mit 40 Gew.-% Talkum
verstdrktes Propylenhomopolymer mit einer Schmelzflussrate (MFR)
nach ISO 1133 von 15 g/10 Minuten bei 230°C und 2,16 kg, das auf
eine Temperatur von 250°C erhitzt war unter einem Spritzdruck von
80 bar eingespritzt. AnschlieBend wurde die Spritzgiessform voll-
stédndig geschlossen und weiteres Polymer unter einem Spritzdruck
von 300 bar eingespritzt. Das Werkzeug wurde drucklos innerhalb
einer Zeitdauer von 1 Minute auf eine Temperatur von 30°C abge-
kihlt. Dann wurde das Spritzgiesswerkzeug gedffnet und der ent-
standene dreidimensionale Formkd6rper entnommen.
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Eine optische Uberprifung des Formkdrpers ergab, daB die Leder-
oberflache des Formk6rpers keine Verfarbungen oder sonstige Unre-
gelmdBigkeiten aufweist. Beim Betasten der Lederoberfldche wird
ein typisches Ledergefuhl vermittelt.

Beispiel 2

Herstellung von mit Polypropylen verstdrkten Formkoérpern nach dem
Strangablegeverfahren

Ein rechteckiges Lederstiick [(FOC-Leder, wet-white) der Firma BASF
AG Ludwigshafen, DE] mit einer Kantenlénge von 50 x 130 cm und
einer Stérke von 1,6 mm wurde in eine Spritzgiessform eingelegt.
Die Formflache war auf eine Temperatur von 40°C temperiert. An-
schlieBend wurde bei gedffnetem Spritzgiesswerkzeug eine durch
eine Plastifiziereinheit auf 250°C erhitzte Polymerschmelze
(Propylenhomopolymer), auf der Fleischseite des Lederstucks abge-
legt. AnschlieBend wurden die Formhdlften des Spritzwerkzeugs ge-
schlossen und die Polymerschmelze bei einem Druck von 300 bar mit
dem Leder verpresst. Das Werkzeug wurde drucklos innerhalb einer
Zeitdauer von 1 Minute auf eine Temperatur von 30°C abgekihlt.
Dann wurde das Spritzgiesswerkzeug gedffnet und der entstandene
dreidimensionale Formkdrper entnommen.

Eine optische Uberprifung des Formkdrpers ergab, daB die Leder-
oberflédche keine Verfédrbungen oder sonstigen UnregelmdBigkeiten
aufwies. Bei einem Betasten des Formkdrpers stellt sich subjektiv
das typische Ledergefthl ein.

Beispiel 3
Herstellung eines mit ABS-Polymerisat verstdrkten Formkdrpers

Analog Beispiel 1 wurde ein rechteckiges Lederstick [(FOC-Leder,
wet-white) der Firma BASF AG Ludwigshafen, DE] mit einer Kanten-
ldnge von 50 x 130 c¢m und einer Stédrke von 1,6 mm in eine Spritz-
giessform eingelegt. Die Formflache war auf eine Temperatur wvon
60°C temperiert. Das Spritzwerkzeug wurde soweit geschlossen, daB
ein Offnungsspalt von 5 bis 10 mm verblieb. Dann wurde ein ABS-
Polymerisat (Terluran® GP22), das auf eine Temperatur von 250°C
erhitzt war, unter einem Spritzdruck von 80 bar eingespritzt. An-
schlieBend wurde die Spritzgiessform vollstdndig geschlossen und
weiteres Polymer unter einem Spritzdruck von 300 bar ein-
gespritzt. Das Werkzeug wurde drucklos innerhalb einer Zeitdauer
von 1 Minute auf eine Temperatur von 30°C abgekiihlt. Dann wurde
das SpritzgieBwerkzeug gedffnet und der entstandene dreidimensio-
nale Formkdérper entnommen. Eine optische Uberprifung des Form-
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korpers ergab, daB die Lederoberfldche des Formkdérpers keine Ver-
farbung oder sonstige UnregelmdBigkeiten aufwies. Beim Betasten
des Formkdrpers stellte sich subjektiv das typische Ledergefiihl
ein.

Beispiel 4

Herstellung eines mit glasfaserverstarktem PBT/ASA verstdrkten
Formteils

Wie bei Beispiel 3 beschrieben, wurde ein rechteckiges Lederstiick
durch Hinterspritzen mit Kunststoff verstdrkt. Anstelle von Teru-
1an® ¢P22 wurde jedoch ein glasfaserverstdarktes PBT/ASA

(13 Gew.-% Glasfaseranteil; Ultradur® S; BASF AG Ludwigshafen,

DE) verwendet. Die Polymerschmelze wurde in einer Plastifizier-
einheit auf 270°C erhitzt und auf der Fleischseite des Leders ab-
gelegt. Die Formfldche des Werkzeugs war in diesem Fall auf eine
Temperatur von 80°C temperiert. Die beim Hinterspritzen angewende-
ten Dricke entsprechen den in Beispiel 3 beschriebenen Bedingun-

gen.

Auch bei diesem Beispiel ergab eine optische Uberpriifung des
Formkorpers, daB die Lederoberfldche des Formkdrpers keine Ver-
farbung oder sonstige Unregelmd@Bigkeiten aufweist. Beim Betasten
der Lederoberfldche wird auch hier ein typisches Ledergefihl ver-
mittelt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Formkdrpers, welcher zumin-

5 dest eine Lederschicht und eine mit der Lederschicht verbun-
dene Stutzschicht aus einem thermoplastischen Polymeren um-
faBt, wobei
ein die Lederschicht bildendes Leder an einer temperierbaren
Formfldche eines Formwerkzeugs angelegt wird,

10 eine erste Menge einer Schmelze des thermoplastischen Polyme-
ren beil einem ersten Druck auf das Leder aufgegeben wird,
das Formwerkzeug unter Ausbildung einer Negativform geschlos-
sen wird und das Formteil bei einem zweiten Druck, der hoéher
gewdhlt ist als der erste Druck, fertiggeformt wird,

15 wobei die temperierbare Formfldche zumindest wdhrend des Fer-
tigformens auf eine Temperatur temperiert wird, daB keine
Schédigung der Lederschicht eintritt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die temperierbare Formflache
20 auf eine Temperatur von 10 bis 80°C, vorzugsweise 20 bis 60°C
temperiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der erste Druck zwischen Um-
gebungsdruck und 120 bar, vorzugsweise Umgebungsdruck und 100

25 bar, gewdhlt wird und der zweite Druck mindestens 50 bar,
vorzugsweise mehr als 100 bar, insbesondere mehr als 180 bar

betragt.
4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei das Leder
30 vor der Aufgabe der ersten Menge der Schmelze des

thermoplastischen Polymeren tiefgezogen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, wobei die Her-
stellung des Formkdrpers nach dem Spritzprédgeverfahren er-
35 folgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, wobei wdhrend des
Fertigformens eine zweite Menge der Schmelze des thermo-
plastischen Polymeren in die Negativform gegeben wird.

40

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die Her-
stellung des Formkdérpers nach dem Strangablegeverfahren er-
folgt.

45 8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, wobei die Form-
flache eine Pragestruktur aufweist.
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Verfahren nach einem der Anspriuche 1 bis 8, wobei das thermo-
plastische Polymere aufgeschaumt wird, insbesondere bis zu
einer Reduktion der spezifischen Dichte, bezogen auf das
ungeschdumte thermoplastische Polymer, von 5 bis 40%.

Formkorper, umfassend zumindest eine Lederschicht und eine
mit der Lederschicht verbundene Stiutzschicht aus einem
thermoplastischen Polymeren, erhdltlich mit einem Verfahren
gemdB einem der Anspriche 1 bis 9.
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