CH 650539 AS

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
BUNDESAMT FUR GEISTIGES EIGENTUM

@ CH 650539 AS

€ Int.Cl: DO04H 1/48
// DO06N3/04,3/12

\[

WP

5

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein
Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT as

8086/80 @ Inhaber:

Toa Nenryo Kogyo K.K., Tokyo (JP)

@) Gesuchsnummer:

@ Anmeldungsdatum: 30.10.1980

@ Erfinder:
Fujii, Shigeo, Iruma-gun/Saitama-ken (JP)
Ikeda, Tokuzo, Iruma-gun/Saitama-ken (JP)
Mikami, Takashi, Iruma-gun/Saitama-ken (JP)
Okano, Shuji, Iruma-gun/Saitama-ken (JP)

Prioritdt(en): 01.11.1979 JP 54-140440

Patent erteilt: 31.07.1985
Patentschrift Vertreter:
veroffentlicht: 31.07.1985 E. Blum & Co., Ziirich

Kunstleder.

@ Ein Faservliessubstrat ist mit einem Polymer durch-

trinkt. Das Faservliessubstrat ist aus schmelzgespon-~
nenen, gestapelten und verschlungenen Fasern gebildet,
die Schichten (8, 9,9’,9") bilden, die von einer Oberfli-

che (7) des Faservliessubstrats zu einer anderen Oberfli- >
che (7) derselben verlaufen. Damit sind die Schichten 8
untereinander durch Fasern verbunden. Das derart ausge- B )
bildete Kunstleder zeichnet sich durch eine natiirliche Be- vy
schaffenheit und hohe Dauerhaftigkeit aus. R {\
999 7 A
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PATENTANSPRUCHE Fig. 4 eine vereinfachte Ansicht, wobei ein im Stand der

1. Kunstleder, gekennzeichnet durch ein Homo- oder Technik bekanntes Faservlies gezeigt ist,
Copolymer, das die Zwischenrdume eines Faservliessub- Fig. 5 (a) bis (d) zeigen verschiedene Formen des Faservlies-
strates oder eine komprimierte Form des Faservliessubstrates  substrates fiir diese Erfindung bei der Ebene A der Fig. 3,
ausfiillt, welches Faservliessubstrat aus einer Mehrzahl s Fig. 6ist eine detaillierte Ansicht, wobei ein Verfahren zum
schmelzgesponnener, gestapelter und verschlungener Fasern Herstellen des Faservliessubstrates gezeigt ist, das fiir diese
gebildet ist, welche Fasern miteinander verschlungene Erfindung verwendet wird,
Schichten bilden, die zwischen einer Oberfliche des Faser- Fig. 7 und 8 sind Ansichten, bei denen die Offnungen
vliessubstrates oder einem Teil derselben und einer weiteren gezeigt sind, mittels welchen die Seitenwand der Trommel 20
Oberfliche des Faservliessubstrates oder einem Teil der- 10 durchléchert ist, welche das in der Fig. 6 gezeigte Aufnahme-
selben verlaufen. sieb 19 trdgt, und

2. Kunstleder nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn- Fig. 9 eine Ansicht, in der das Verfahren gezeigt ist, geméss
zeichnet, dass das Faservliessubstrat ein Basisgewicht von welchem das Faservliessubstrat durch das in der Fig. 6
5-2000 g/m? aufweist und an einer Seite von einem Gewebe ~ gezeigte Verfahren geformt wird.
oder einem weiteren Faservlies iiberdeckt ist. 15

3. Kunstleder nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch Die Erfindung wird nun im einzelnen unter Bezugnahme
gekennzeichnet, dass das Polymer ein Elastomer oder ein ela- auf die Zeichnungen beschrieben.
stomeres Polymer ist. Das Kunstleder dieser Erfindung weist eine Querschnitts-

4. Kunstleder nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch struktur auf, wie in der Fig. 1 bei (a) und (b) gezeigt ist. Die
gekennzeichnet dass das Polymer aus der Gruppe bestehend 20 Fig. 1 zeigt bei (a) ein wildlederformiges Kunstleder, das
aus Kunstgummi, beispielsweise Polyurethan, NBR und durch sehr feine, dreidimensional verschlungene Einzelfa-
SBR, Polyvinylchlorid, Polyamid-Harze, beispielsweise sern 1 gebildet ist, und das ein Polymer 3 aufweist, welches
Nylon 6, Nylon 66 und methoxymethylierte Polyamid- die Zwischenriume im Material, das durch die miteinander
Harze, Acrylharze und deren Copolymere gewéhlt ist. verschlungenen Fasern 1 gebildet ist ausfiillt, und das eine

5. Kunstleder nach Patentanspruch 3, dadurch gekenn- 25 Aussenseite aufweist, die durch eine dichte, hervorstehende
zeichnet, dass das elastomere Polymer in Mengen von 5-150 ~ Masse Flocken 2 gekennzeichnet ist, welche feinem, weichem
Gew.% bezogen auf das Gewicht des Faservliessubstrates vor-  Haar gleichen. Fig. 1 (b) zeigt einen Kunststoff mit einer Nar-

handen ist. bung auf, welche durch sehr feine, dreidimensional mitein-
6. Kunstleder nach den Patentanspriichen 1-4, dadurch ander verschlungene Einzelfasern 1 gebildet ist, einschliess-
gekennzeichnet, dass das Faservliessubstrat Fasern mit einem 30 liche eines Polymers 3, das die Zwischenrdume des Materials
Durchmesser von 0,1 bis 30 Mikron aufweist. ausfiillt, das durch die miteinander verschlungenen Fasern 1
7. Kunstleder nach den Patentanspriichen 1-7, dadurch gebildet ist, und der eine Oberflache aufweist, der eine
gekennzeichnet, dass das Faservliessubstrat eine Dicke von geschdumte Schicht 4 oder eine feinpordse Schicht 4’ eines
0,5 bis 100 mm aufweist. elastischen Polymeres, beispielsweise eine Polyurethan-Ela-

35 stomeres aufweist. Die Fig. 2 (a) und (b) zeigen Kunstleder,
welche denjenigen der Fig. 1 (a) und (b) &hnlich sind, jedoch
ein Faservliessubstrat aufweisen, das durch sehr feine ein-
zelne Fasern 1 gebildet ist, auf welchem ein Gewebe 5

Die meisten bekannten Kunstleder weisen ein genadeltes angeordnet ist, wobei die Fasern des Faservliessubstrates mit
Faservlies auf, welches mit einem elastischen Polymer, bei- <0 denen des Gewebes verschlungen sind. Damit kann das
spielsweise Polyurethan getrankt ist. Diese sind jedoch in Kunstleder dieser Erfindung gleich weich, flexibel, diinn und
vielen Beziehungen von natiirlichen Ledern verschieden, weil ~ stark wie natiirliches Leder sein. Das Kunstleder dieser Erfin-
die Eigenschaften des Faservlieses, das ihr Substrat bildet, dung kann erhalten werden, falls sein Faservliessubstrat eine
denjenigen der natiirlichen Leder stark unterlegen sind. besondere Struktur aufweist, welche nachfolgend

Ziel der Erfindung ist, diese Schwierigkeiten zu beheben 45 beschrieben sein wird.
und ein Kunstleder zu zeigen, welches ein Faservlies auf- Das fiir diese Erfindung verwendete Faservliessubstrat
weist, das aus sehr feinen einzelnen Fasern gebildet ist, wird nun unter Bezugnahme auf die Zeichnungen

welche Fasern eine besondere Querschnittstruktur aufweisen,  beschrieben. Die Fig. 3 zeigt schematisch das Faservliessub-

welche derart weich, biegsam, diinn und stark wie natiirliches ~ strat, das fiir diese Erfindung verwendet wird. In der Fig. 3

Leder ist, und welches eine wildlederformige oder kdrnige 50 bezeichnen die Bezugsziffern 7 und 7’ die einander entgegen-

Oberfliche aufweist. Das Kunstleder soll zum Herstellen von  gesetzten Oberfléchen eines Faservliessubstrates 6, der Buch-

Kleidern, Schuhen, Sicken oder dhnlichem verwendbar sein.  staben A bezeichnet eine Schnittebene, die zwischen einer
Das erfindungsgemisse Kunstleder ist durch die Merkmale ~ Oberfliche 7 oder einem Teil derselben und der anderen

des Patentanspruchs 1 gekennzeichnet. Oberfliche 7° oder einem Teil derselben verlduft (welche aus
Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand beispiels- 55 Griinden der Einfachheit nachstehend Langsschnittebene
weise niher erldutert. Es zeigt: bezeichnet wird) und der Buchstabe B bezeichnet eine andere
Schnittebene, welche zwischen der Oberfléche 7 oder einem
Fig. 1 (a) und (b) sind jeweils eine Ansicht eines Quer- Teil derselben und der Oberfliche 7° oder einem Teil der-
schnittes, in dem schematisch ein Kunstleder gezeigt ist, in selben verlduft (welche Ebene nachstehend als Querschnittse-
dem die Erfindung verkdrpert ist, und das ein Faservliessub- 60 bene bezeichnet wird). Die Bezugsziffer 8 bezeichnet eine
strat aus sehr feinen einzelnen Fasern aufweist, faserige Zwischenschicht, die zwischen den Oberflachen 7
Fig. 2 (a) und (b) sind jeweils eine Ansicht eines Quer- und 7’ angeordnet ist, und die aus einer Mehrzahl Fasern
schnittes, wobei schematisch ein Kunstleder gezeigt ist, das zusammengesetzt ist, welche miteinander verschlungen sind
diese Erfindung verkorpert, und das durch ein Laminieren und aufeinander gestapelt sind. Die Bezugsziffern 9,9°,9”
eines Gewebes auf einem Faservliessubstrat aus sehr feinen 65 bezeichnen diinne Schichten, wobei jede aus verschlungenen
einzelnen Fasern erhalten worden ist, Fasern gebildet ist. Diese diinne Schichten 9, 9°,9” sind in

Fig. 3 eine schematische Ansicht, wobei das Faservliessub- Wirklichkeit miteinander einstiickig bzw. ununterbrochen
strat, das fiir diese Erfindung verwendet wird gezeigt ist, verbunden und kdnnen nicht voneinander derart klar unter-
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schieden werden, wie in der Fig. 3 gezeigt ist, welche Fig. eine  Derivaten gepfropften Copolymere von Polyolefinen. Es ist

schematische Ansicht ist, die nur aus Griinden der Illustra- auch moglich, irgendwelches Gemisch dieser thermoplasti-
tion vorhanden ist. Weil es jedoch moglich ist, das Vlies in schen Harze zu verwenden.

solche Schichten aufzuteilen, wobei jede dieser Schichten Das Faservliessubstrat fiir diese Erfindung kann durch ver-
eine erwiinschte Dicke aufweisen kann, zeigt die Fig. 3 das 5 schiedene Verfahren hergestellt werden. Es ist méglich, die
Vlies in einer Form, geméss welcher es aus deutlich unter- Oberflichenschicht 7 und die Faserschicht 8 getrennt vonein-
scheidbaren Schichten zusammengesetzt ist. ander herzustellen und diese miteinander zu verbinden,

Fig. 3 zeigt die diinnen Schichten 9, 9", 9, welche mit den jedoch ist es wiinschenswerter diese wihrend eines einzigen
anderen zusammenwirken, um die Oberfldchen 7 und 7’ des Verfahrensschrittes als einstiickige Anordnung herzustellen.
Faservliessubstrates 6 zu bilden. Diese Eigenschaft bewirkt, 10 Ein bevorzugtes Verfahren zum Herstellen des Faservliessubs-

dass das Faservliessubstrat, dieser Erfindung von irgend- trates fiir diese Erfindung wird nun beispielsweise

welchem bekannten Faservlies verschieden ist, welches beschrieben.

bekannte Faservlies solche diinne Schichten 109, 109°, 109” Es wird Bezug auf die Fig. 6 genommen. Ein thermoplasti-
aufweist, die im wesentlichen parallel zu seinen Oberflichen  scher Harz wird durch einen Trichter 11 in einen Extruder 10
107 und 107 verlaufen, wie in der Fig. 4 gezeigt ist. 15 eingebracht und mittels einer Schnecke (nicht gezeigt), die

Die diinnen Schichten 9, 9, 9”, die in der Fig. 3 gezeigt von einem Elektromotor 12 und einem Kraftiibertragungsge-
sind, sind jeweils durch eine Mehrzahl Fasern gebildet, die triebe 13 angetrieben ist, in einem heissen, schmelzfliissigen
miteinander verschlungen sind und bei den Oberflichen Zustand geknetet. Darauf wird der thermoplastische Harz
zusammengenommen sind. Mit anderen Worten weisen die durch einen Giessblock 14 gefordert, welcher Giessblock 14
diinnen Schichten denselben Aufbau auf, wie dies der Fall 20 auf dem Extruder 10 angeordnet ist und durch im Giessblock
bei bekannten Faservliesen ist. Entsprechend ist das Faser- 14 angeordnete Spinnl6cher 15 fortlaufend gesponnen. Auf
vliessubstrat dieser Ausfithrung der Erfindung gekenn- beiden Seiten des Giessblockes 14 sind Gasaustrittsoff-
zeichnet durch die einzelnen Fasern, die entlang der Dicke nungen 16 angeordnet, welche mit Gaszufuhrrohren 17 ver-
des Vlieses zusammenliegen. Die einzelnen Fasern, welche bunden sind. Ein unter einem hohen Druck stehendes Gas,
jede der diinnen Schichten beschreiben, sind untereinander 25 das durch die Gaszufuhrrohre 17 fiir den Gussblock 14 zuge-
verschlungen und erstrecken sich bis zu den Oberfldchen 7 fiihrt wird, wird durch die Gasaustrittsdffnungen 16 mit einer
und 7° um damit diese zu bilden. Geschwindigkeit hinausgeblasen, die nahe der Schallge-

Die Struktur des Faservliessubstrates, das fiir diese Erfin- schwindigkeit ist. Der durch die Spinnl6cher 15 gesponnene
dung verwendet wird, ist in der Fig. 3 schematisch gezeigt thermoplastische Harz wird durch das, durch die Gasaustritts
worden; Ausfithrungsbeispiele des Faservliessubstrates der 30 6ffnungen 16 mit derart hoher Geschwindigkeit abgegebene
Erfindung sind in den Fig. 5 (a) bis (d) gezeigt, welche ver- Gas in feine Fasern aufgeteilt, so dass zusammen mit dem
schiedene Ausbildungsformen der Ebene A der Fig. 3 zeigen. ~ Gas ein Faserstrom 18 erzeugt wird. Falls erwiinscht und not-

Das Faservliessubstrat fiir diese Erfindung, das wie oben wendig, ist eine Vorrichtung 101 zum Zufithren von Fliissig-

beschrieben aufgebaut ist, weist iiblicherweise eine Dicke von  keitstropfen (beispielsweise Uberschall-Spriiheinheit)

0,5 bis 100 mm und ein Basisgewicht von 5 bis 2000 g/m2, 35 angeordnet, welche dazu dient, gegen den Faserstrom 18
bevorzugt 200 bis 400 g/m? auf. Es ist bevorzugterweise aus Fliissigkeitstropfen 102 zu fithren. Nachdem der Faserstrom
sehr feinen Fasern hergestellt, welche einen Durchmesser 18 mit solchen Fliissigkeitstropfen in Berithrung gekommen
iiblicherweise im Bereich von 0,1 bis 30 ., bevorzugterweise ist, wird er gegen einen Faseraufschlagabschnitt P eines Auf-
im Bereich von 1 bis 20 p und besonders bevorzugterweise im  nahmesiebes 19 geblasen. Das Aufnahmesieb 19 ist auf der
Bereich von 3 bis 7 p aufweist.Fiir Kunstleder, insbesondere 40 Oberfléiche einer hohlzylindrischen Trommel 20 angeordnet,

solche die einem Wildleder nachgebildet sind ist der durch- welche von einer Vielzahl Lochern 28 durchsetzt ist, wobei
schnittliche Durchmesser der sehr feinen einzelnen Fasern jedes Loch 28 eine zusammenlaufende Querschnittsform 27
ein wichtiger Faktor. Wenn ein Kunstleder, welches lange aufweist, wie in den Fig. 7 und 8 gezeigt ist. Die gegen die
Flocken aufweist, und das einem Wildleder oder Samt Oberflache des Aufnahmesiebes 19 geblasenen Fasern
dhnlich ist, hergestellt wird, indem Fasern verwendet werden, 4s werden vom Faserstrom 18 getrennt und bilden ein Faservlies
die einen durchschnittlichen Durchmesser aufweisen, der 6. Das in dieser Weise gebildete Faservlies wird zwischen dem

kleiner als 3 wist wird der Flock sehr einfach zerstort und das ~ Aufnahmesieb 19 und einem Druckglied 21 zu einer vorbe-
Leder weist dann keine geniigend hohe Abriebfestigkeit auf. stimmten Dicke komprimiert und nachher um eine Haspel-
Wenn anderseits Fasern verwendet werden, die einen durch-  vorrichtung 23 gewunden, wobei es vorgiingig um Walzen 22
schnittlichen Durchmesser aufweisen, der grosser als 7 pist,  se und 22’ gefiihrt wird. Das Druckglied 21 weist ein Netz oder
ist es unmoglich ein weiches Kunstleder zu erhalten, daseine  eine durchldcherte Platte derselben Ausbildungsform auf wie

Oberfliache aufweist, welche mit dichtem Flock bedeckt ist dies der Fall beim Aufnahmesieb 19 ist, welches Netz bzw.
und das eine ausgezeichnete Pragung aufweist. welche durchldcherte Platte um die Trommeln 24 und 24’ ver-
Obwohl das Faservliessubstrat fiir diese Erfindung aus lauft, welche gleich der Trommel 20 ausgebildet sind. Zwi-

irgendwelchen Stoffen ohne irgendwelche besondere Begren- s5 schen dem Aufnahmesieb 19 und dem Druckglied 21 ist ein
zung hergestellt werden kann, ist es wiinschenswert dieses aus ~ Fasersammelbereich 25 gebildet. Falls erwiinscht, ist eine

Fasern eines thermoplastischen Harzes herzustellen. Bei- Sprithvorrichtung 26 vorhanden, welche dazu dient, dem
spiele des thermoplastischen Harzes, welches verwendet Aufnahmesieb 19 ein Kiihlfluid zuzufiihren. Die Fliissigkeits-
werden kann sind Polyolefine, beispielsweise Homopoly- tropfen 102 kdnnen zweckdienlicherweise aus Wasser, einer

mere von Athylen, Propylen, Buten-1, 4-Methylpeten-1 oder 60 wissrigen Losung oder einer Suspension gewihlt werden, je
andere a-Olefine, Copolymere derselben und Gemische von nachdem damit zu erfiillenden Zweck, obwohl es nicht not-
Polymeren wie Polyamiden beispielsweise « Nylon 6», wendig ist, solche Fliissigkeitstropfen zuzufiihren.

«Nylon 66», «Nylon 612», «Nylon 12» und deren Das Faservliessubstrat dieser Erfindung kann durch das
Gemische, Polyester, beispiclsweise Polyithylen-Terephtha-  oben erwéhnte Verfahren wirksam hergestellt werden. Die
late, Polybutylen-Terephthalat und Polyurethan, insbeson-  ¢s Fig. 9 zeigt schematisch das Verfahren, mittels welchem das
dere thermoplastisches Polyurethan, Copolymere Athylen- Faservliessubstrat aus Fasern gebildet wird. Wenn der Faser-
Vinylacetat, Copolymere von Athylen-Methacrylessigsauren,  strom 18, der durch eine Mehrzahl langer Fasern gebildet ist,
und mit ungesittigten carboxylischen Siuren oder deren in den Fasersammelbereich 25 geblasen wird, welcher zwi-
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schen dem Aufnahmesieb 19 und dem Druckglied 21 gebildet
ist, werden die einzelnen Fasern miteinander verschlungen
und aufeinander gestapelt, um das Faservliessubstrat 6 zu
bilden.

Die Lingsschnittebene des Faservliessubstrates 6 ist bei A
in Fig. 3 gezeigt und kann demgemiss verschiedene Muster
aufweisen, welche in den Fig. 5 (a) bis (¢) gezeigt sind, welche
vom Winkel abhingen, bei welchem der Faserstrom 18
geblasen wird, und/oder von der relativen Stellung des Auf-
nahmesiebes 19 und des Druckgliedes 21. Insbesondere, falls
der Scheitelwinkel des aus den Spinnldchern austretenden,
facherformigen Faserstroms 18 klein ist, oder wenn das Auf-
nahmesieb 19 und das Druckglied 21 einen grdsseren
Abstand voneinander aufweisen, weisen die diinnen
Schichten 9, 9°, 9 eine Neigung auf, allgemein geradlinig zu
liegen wie in der Fig. 5 (a) gezeigt ist. Falls, im Gegensatz
dazu, der Scheitelwinkel des austretenden Faserstroms 18
gross ist. Oder falls das Aufnahmesieb 19 und das Druckglied
21 niher zusammengebracht werden, weisen die diinnen
Schichten 9, 9", 9" jeweils eine spitzwinklig gebogene Form
auf, wie in der Fig. 5 (c) gezeigt ist.

Das Gewebe oder das weitere Faservlies, das auf dem
Faservliessubstrat, welches die oben erwéhnte besondere
Struktur aufweist, auflaminiert werden soll, muss einen

weise mit trockener oder feuchter heisser Luft, mit warmen
Wasser oder Dampf durchgefiihrt werden. In das verschlun-
gene Faservliessubstrat wird mittels eines herkdmmlichen
trockenen oder nassen Verfahrens ein elastisches Polymer
s eingebracht, um dessen Narbung zu verbessern oder so, dass

es EBigenschaften aufweist, die denjenigen des natiirlichen
Leders eher entsprechen. Beispielsweise wird das Faservlies-
substrat in eine Dimethylformamid-Losung von Polyurethan
eingetaucht, dann in Wasser iibergefiihrt, wobei dann das

10 Polyurethan erstarrt.Die Verwendung einer zu grossen
Menge elastischen Polymers bewirkt, dass ein gummifor-
miges Erzeugnis erhalten wird und beeintrachtigt den Griff,
welchen das Kunstleder haben sollte. Daher sollte das ela-
stische oder elastomere Polymer in einer Menge von 5 bis 150

15 Gew.%, vorzugsweise 5 bis 80 Gew.% basiert auf dem
Gewicht des Faservliessubstrates verwendet werden.

Das Kunstleder dieser Erfindung kann auch durch irgend-
welches Verfahren hergestellt sein, das dem Fachmann zum
Herstellen von Kunstleder bekannt ist. Beispielsweise ist es

20 moglich, ein dickes Faservlies zu bilden, dieses in eine
Anzahl Tafeln zu schneiden und dann ein elastisches
Polymer in diese Tafeln einzubringen. Es ist auch mdglich,
ein elastisches Polymer in ein dickes Faservlies einzubringen
und dieses dann in eine Mehrzahl von Platten zu schneiden.

Aufbau aufweisen, der geniigend grob ist, dass die sehr feinen 25 Es ist weiter moglich, ein Verfahren zu verwenden, mittels

verschlungenen Fasern im letztgenannten Faserverliessub-
strat dahindurch verlaufen konnen oder das Material aus-
fiillen kdnnen. In dieser Verwendung weist das Gewebe oder
weitere Faservlies, das zu laminieren ist, bevorzugterweise
ein Basisgewcht von 5 bis 200 g/m? auf und noch mehr bevor-
zugt von 30 bis 100g/m2. Es kann irgendwelches Gewebe,
netzférmiges Wirrfaservlies, durchlcherte Folie oder dhn-
liche Formen ohne irgendwelche besondere Begrenzung ver-
wendet werden, falls die oben erwihnte Struktur vorhanden
ist.

Zum Herstellen des Kunstleders dieser Erfindung kann
irgendwelches Polymer, das dazu verwendet wird, Kunst-
leder herzustellen verwendet werden. Bevorzugte Beispiele
des Polymers sind Elastomere oder elastische Polymere, bei-
spielsweise synthetisch hergestellte Gummi, beispielsweise
Polyurethan, NBR und SBR, Polyvinylchlorid, Polyamid-
Harze, beispielsweise ” Nylon 67, “Nylon 66 und methoxy-
methylierte Polyamid-Harze, acrylische Polymere oder deren
Copolymere.

Das Faservliessubstrat, welches den vorerwihnten beson-

welchem auf der Oberfliche des Faservlieses mittels Sandpa-
pier oder einer Drahtbiirste Flock gebildet bzw. angerissen
wird, so dass ein wildlederformige oder samtformige Ober-
flichenbeschaffenheit gebildet wird, oder ein Verfahren, bei
30 dem die Aussenfliche des Wirrfaservlieses mit einer hoch-
konzentrierten Polyurethan-Ldsung iiberzogen wird und
danach dieses zum Erstarren gebracht wird, um dabei auf
dem Kunstleder eine genarbte Schicht zu erhalten. Andere
verschiedene Verfahren zum Firben oder zum Eindriicken
35 der Oberfliche, zum Priigen der Oberfliche des Kunstleders
konnen ebenfalls verwendet werden.
Die Erfindung wird nun unter Bezugsnahme auf Beispiele
weiter im einzelnen beschrieben.
40 Beispiel 1
Ein Streifen, der ein Basisgewicht von 330 g/m? aufweist,
wurde hergestellt, indem in der in der Fig. 6 gezeigten Vor-
richtung “Nylon 6” verwendet wurde. Dieser Streifen wies
im Querschnitt eine Struktur auf, die gieich derjenigen der
45 Fig. 5 (c) ist und hatte einen durchschnittlichen Faserdurch-

deren Aufbau aufweist , oder das Faservlieslaminat, das herge- messer von 4,5 .

stelit wird, indem ein Gewebe oder ein weiteres Faservlies wie
oben beschrieben auflaminiert wird, wird liblicherweise einer

Kompression ausgesetzt, um die verschlungene Anordnung
der sehr feinen Fasern im Kunstleder dieser Erfindung zu
verbessern, und ihm eine hohe Flexibilitdt und gleichférmige
Starke zu erteilen.

Das Komprimieren kann zum Zwecke dieser Erfindung
durchgefiihrt werden, indem bei Raumtemperatur ein

Der Streifen wurde dann genadelt, so dass eine gleichfor-
mige Linge und Flexibilitit in Langsrichtung und in Quer-
richtung erzeugt wurde, wobei ein Faservliessubstrat erhalten

s0 wurde, das aus mehreren voll miteinander verschlungenen
Fasern zusammengesetzt war.

Das in dieser Weise erhaltene Faservliessubstrat wurde in
eine Dimethylformamidlésung eingetaucht, welche 10
Gew.% Polyurethan enthielt und mit einem Mass von 400%

Walzen durchgefiihrt wird oder dann bei einer erhdhten Tem- 55 gemangelt. Dann wurde das Substrat in eine wissrige Losung

peratur gewalzt wird, welche jedoch einen Wert aufweist, der
tiefer ist als der Erweichungspunkt der Fasern des Faservlies-
substrates kann durch Nadeln durchgefiihrt werden, wie dies
im Stand der Technik bekannt ist oder durch ein Aufspritzen
von Fliissigkeit, wobei beispielsweise ein Fliissigkeitsstrom
mit hoher Geschwindigkeit verwendet wird, der mit einem
Druck von 5 bis 50 kg /cm?G gegen das Faservliessubstrat
oder das Laminat gespriiht wird, welche auf einem Tréger
angeordnet sind. Uberdies kann, falls dies erwiinscht ist, das
Faserliessubstrat einem Schrumpfen ausgesetzt werden. Die
beim Schrumpfen vorherrschenden Zustinde miissen zweck-
dienlich ausgewdhlt sein, um der Art und den Eigenschaften
der jeweiligen Fasern zu entsprechen, kann jedoch iiblicher-

eingetaucht, welche 30 Gew.% Dimethylformamid aufwies,
womit das Polyurethan zum Erstarren gebracht wurde. Nach
dem Mangeln wurde das Substrat in warmen Wasser mit
einer Temperatur von 70°C eingetaucht, womit das Dimethyl-
6 formamid davon entfernt wurde. Nach dem Waschen und
Trocknen wurde die Oberfliche des Substrats mit Sandpapier
geschliffen, so dass Flock gebildet wurde, wobei dann ein
wildlederformiges Kunstleder erzeugt wurde, welches eine
weiche und dichte Oberfliche und den Griff eines natiir-
65 lichen Leders aufwies sowie eine ausgezeichnete Narbung
aufwies.
Beispiel 2
Die Vorgiinge des Beispiels | wurden wiederholt, um einen



Streifen mit Polyurethan zu sittigen, diesen zu waschen und
zu trocknen. Eine Dimethylformamid-Losung, welche 25
Gew.% Polyurethan enthielt, wurde mittels eines Rakel ent-
haltenden Auftraggerites auf die Oberfliache des in dieser
Weise gebildeten Substrates aufgetragen. Darauf wurde das
Substrat in Wasser getaucht, um das Polyurethan zum
Erstarren zu bringen, wobei ein narbiges, kdrniges Kunst-
leder erhalten wurde, das mit dem Ochsen- oder Kuhleder

vergleichbar war, das zum Herstellen von Schuhen verwendet

wird.
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Beispiel 3

Das Faservlies, das gemdss den Vorgéngen des Beispiels 1
erhalten wurde, wurde komprimiert, indem es bei Raumtem-
5 peratur gewalzt wurde, um ein Faservliessubstrat zu erhalten,
das eine Dicke von ungefihr 3 mm aufweist. Dann wurde in
das Substrat Polyurethan eingebracht, in einer Weise wie im
Beispiel 1 beschrieben ist, womit dann ein Kunstleder
erhalten wurde, das eine gute Nachbildung von Wildleder

10 War.
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