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(57) Abstract: The invention relates to a method for application of a coating, preferably a base coating on the grain side of a
leather, in particular, a cowhide, wherein an aqueous plastic dispersion (4), comprising compact particles containing a propellant, is
applied to said grain side and allowed to adhere and microscopic hollow protuberances (7) are formed from the compact particles by
introduction of heat. According to the invention, the adhered plastic dispersion (4) comprising the compact particles is subjected to
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbringen einer Beschichtung, vorzugsweise einer Grundbe-
schichtung, auf die Narbenseite eines Leders, insbesondere eines Rindsleders, wobei eine wisserige, ein Treibmittel enthaltende
Kompaktteilchen aufweisende Kunststoffdispersion (4) auf diese Narbenseite aufgetragen und verfestigen gelassen wird und durch
Wirmezufuhr aus den Kompaktteilchen Mikrohohlkugeln (7) gebildet werden. Erfindungsgemif ist vorgesehen, dass die die Kom-
pakteilchen enthaltende, verfestigte Kunststoffdispersion (4) einer Infrarotstrahlung mit einer Wellenldnge zwischen 0,7 um und 100

um ausgesetzt wird.
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Drucklose Expansion mittels IR

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Aufbringen einer Beschichtung,
und zwar vorzugsweise einer Grundbeschichtung, auf die Narbenseite eines Leders, insbesondere
eines Rindsleders, wobei eine wisserige, ein Treibmittel enthaltende Kompaktteilchen aufweisende
Kunststoffdispersion auf diese Narbenseite aufgetragen und verfestigen gelassen wird und durch

Wirmezufuhr aus den Kompaktteilchen Mikrohohlkugeln gebildet werden.

Es ist bereits bekannt, die Sichtseite eines Leders mit einer Zurichtung zu versehen. Hierbei wird
auf das Leder eine wisserige Kunststoffdispersion aufgetragen und durch Warmezufuhr verfestigen
gelassen. Zur Bildung einer Schaumstruktur ist es bekannt, dieser wésserigen Kunststoffdispersion
fertige Mikrohohlkugeln beizumengen. Man hat auch bereits vorgeschlagen, der wisserigen
Kunststoffdispersion ein Treibmittel enthaltende Kompaktteilchen hinzuzufligen, aus welchen in
der Folge durch Anwendung von Druck und Wirme in der verfestigten Kunststoffdispersion
Mikrohohlkugeln gebildet werden.

Man hat auch bereits vorgeschlagen, die der Sichtseite eines Leders gegeniiberliegende Riickseite
mit einer Schaumbeschichtung zu versehen, die aus einer Mikrohohlkugeln enthaltenden,
verfestigten Kunststoffdispersion besteht. So offenbart die AT 005281 Ul ein Leder, bei dem die
auf der Rickseite vorgesehene dicke Schaumbeschichtung aus einer wésserigen
Kunststoffdispersion gebildet wird, die beim Aufiragen sowohl fertige Mikrohohlkugeln als auch
Kompaktteilchen enthilt, aus welchen durch Wiarmezufuhr Mikrohohlkugeln gebildet werden.
Diese dicke Schaumbeschichtung hat eine Polsterfunktion, sie verfiigt {iber mehr als 10 % offene

Zellen, und kann nicht als Grundbeschichtung verwendet werden.

Aus der AT 006040 Ul sind ein Leder und ein Verfahren zur Herstellung desselben bekannt
geworden, bei welchem die der Sichtseite gegeniiberliegende Riickseite des Leders mit einer
Schaumausriistung versehen ist, die durch Verfestigung eines fliissig aufgebrachten, fertige
Mikrohohlkugeln enthaltenden Kunststoffmateriales durch kurzzeitiges Einwirken von Heif}luft
gebildet wird. Die HeiBluft weist dabei eine Temperatur von mehr als 280°C, vorzugsweise eine
Temperatur zwischen 350°C und 650°C auf, ist somit sehr heifl und trocken, was dazu fuhrt, dass
dem Leder die natiirliche Feuchtigkeit entzogen wird, und dass es dabei schrumpft und verhirtet.
Ferner werden infolge der groBen Hitzeeinwirkung die Mikrohohlkugeln im obersten Bereich der
Schaumausriistung  hdufig  zerstort. Diese Beschichtung kann gleichfalls nicht als

Grundbeschichtung zum Aufbau weiterer Zurichtveredelungen herangezogen werden.

Die DE 20318311 Ul offenbart ein vollnarbiges Leder, bei welchem Fehlstellen in der

Narbenschicht durch eine Kunststofffiillmasse korrigiert werden, die aus einer verfestigten, aus
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Kompaktteilchen  durch ~ Wirmezufuhr ~ gebildeten ~ Mikrohohlkugeln  enthaltenden
Kunststoffdispersion besteht. Die Bildung der Mikrohohlkugeln erfolgt dabei durch Anwendung
von Druck und Wirme bei einer Temperatur von mindestens 100°C. Auch diese bekannte
Ausbildung weist den Nachteil auf, dass das Leder bei dem erforderlichen Druck und der
angewendeten Temperatur nachteilig beeinflusst wird. Vor allem aber werden bei dieser
Ausbildung die von Vertiefungen gebildeten Fehlstellen durch die Kunststofffiillmasse nicht
vollstindig ausgefiillt, da nach Druckentlastung sich das druckelastische Leder wieder zuriickstellt,
wogegen die Kunststofffiillmasse keine Volumenvergroferung erfahrt, und somit die
Kunststofffiillmasse an ihrer Oberseite gegeniiber der Lederoberfldche weiterhin zurlickversetzt ist.
Um eine vollstindig ebene Oberfliche zu erzielen, muss daher die Narbenschicht des Leders so tief
abgeschliffen werden, bis die gesamte Oberfliche eben ist, wodurch die Qualitdt des Leders
beeintrichtigt wird und dieses erheblich an Wert verliert. Aulerdem findet in den unteren
Bereichen der Vertiefungen in der Narbenschicht die fiir das Expandieren der Kompaktteilchen zur
Bildung der Mikrohohlkugeln erforderliche Temperatursteigerung bei einer wirtschaftlich
vertretbaren Anwendung von Druck und Wirme nicht statt, sodass dieser untere Bereich keine oder
nur eine geringe Anzahl von Mikrohohlkugeln aufweist. Bei Anwendung héherer Temperaturen
{iber einen lingeren Zeitraum bilden sich zwar in diesem Bereich Mikrohohlkugeln, es wird jedoch
das Leder noch mehr verdichtet, was zu einer weiteren Verhirtung fiihrt. Aulerdem stellt sich nach
einem anschlieBenden Walken der Lederhaut vor allem im Bauchbereich einer Rindshaut die

Losnarbigkeit wieder voll ein.

Auch durch das sogenannte Stuckierverfahren wird versucht, Narbbeschidigungen zu reparieren.
Dabei wird eine spachtelfahige Kunststoffdispersion, die héufig fertige Mikrohohlkugeln enthalt,
manuell oder maschinell auf das Leder appliziert. Beim Trocknen schrumpft die Masse um ihren
Wasseranteil, so dass die ausgefiillten Vertiefungen gleichfalls gegeniiber der Narbenseite

zuriickversetzt sind und diese daher geschliffen werden muss.

Sowohl jene Verfahren, bei denen die Mikrohohlkugeln aus Kompaktteilchen mittels Wérme und
Druck in der verfestigten Kunststoffdispersion gebildet werden, als auch jene Verfahren, bei
welchen die Mikrohohlkugeln durch Anwendung von sehr heiler Luft gebildet werden, haben
Nachteile und sind fiir die Herstellung einer Grundbeschichtung nicht geeignet. Wird fur die
Wirmezufuhr zur Bildung der Mikrohohlkugeln heifle Luft verwendet, so entstehen zwar an der
Oberfliche der verfestigten Kunststoffdispersion rasch Mikrohohlkugeln, diese bilden jedoch dort
eine wiarmeisolierende Schicht und verhindern, dass Wérme in ausreichendem Maf in die tieferen
Zonen eindringt, um auch dort aus den Kompaktteilchen Mikrohohlkugeln zu bilden. Wird, um
diesen Nachteil zu vermeiden, die Temperatur der heilen Luft erhoht, so werden dadurch die
bereits gebildeten Mikrohohlkugeln an der Oberfliche der verfestigten Kunststoffdispersion
zerstort und das Leder verhirtet und schrumpft.
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Aus der DE 24 45 605 C3 ist es auch bereits bekannt geworden, eine auf die Oberseite eines Leders
mittels einer Spritzdiise aufgespriihten Kunststoffdispersion durch Warmezufuhr mittels eines
Infrarotstrahlers durch Verdunsten des Wasseranteiles zu verfestigen, wobei sich gleichzeitig aus
den in dieser noch fliissigen Kunststoffdispersion befindlichen Kompaktteilchen Mikrohohlkugeln
bilden. Das Entstehen dieser Mikrohohlkugeln in der noch nassen, nicht verfestigten
Kunststoffdispersion durch Anwendung von Infrarotstrahlung fiihrt zu einer sehr unruhigen,
ungleichmiBigen und somit unansehnlichen, von den Mikrohohlkugeln tbersiten Oberflache, die
insbesondere als Grundbeschichtung fiir eine in der Folge aufzubringende Finishapplikation

ungeeignet ist.

Zur Bildung einer Beschichtung auf einer Seite eines Leders sind bereits Vorrichtungen bekannt,
mittels welchen auf diese Seite eine wisserige, ein Treibmittel enthaltende Kompaktteilchen
aufweisende, Kunststoffdispersion aufgetragen wird. Das Auftragen erfolgt hierbei in diinnen
Schichten zwischen 0,015 mm und 0,08 mm entweder iiber Walzen, die im Gegenlauf zur
Transportrichtung des Leders rotieren, oder vorzugsweise durch Aufspriihen, weil dann die
diinnfliissige Kunststoffdispersion besser selbst in feine Vertiefungen von der Lederoberflache
ausgehend auch tief in das Leder eindringt. Das Auftragen kann auch manuell, z.B. durch das

sogenannte Pliischen, erfolgen.

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, die Nachteile der bekannten, mit einer
Schaumbeschichtung versehenen Leder zu vermeiden und ein Leder, insbesondere ein Rindsleder,
das auf seiner Narbenseite eine Schaumbeschichtung aufweist, zu schaffen, das auf wirtschaftliche
Weise hergestellt werden kann, bei welchem ein Schrumpfen und Verhirten bei der Bildung der
Schaumbeschichtung vermieden wird und bei welchem Fehlstellen an der Oberseite des Leders
beseitigt werden kénnen, ohne dass eine vorhandene Narbenstruktur durch Nachbearbeitung der
Oberseite verletzt wird. Ferner gehért es zur Aufgabe der Erfindung, ein Leder zu schaffen, bei
welchem die Losnarbigkeit, die bei weichem vollnarbigen Rindleder vor allem im Bauchbereich
immer vorhanden ist, beseitigt oder zumindest erheblich reduziert ist, und das mit einer
Grundbeschichtung versehen ist, die fest auch mit der vollen Narbenseite des Leders verbunden ist,
und die eine Oberfliche aufweist, auf der problemlos nach beliebigen Verfahren Finishschichten
aufgebracht werden kénnen, wobei diese Finishschichten mit der Grundbeschichtung eine enge und

feste Verbindung eingehen.

Zur Losung dieser Aufgabe wird beim erfindungsgeméBen Verfahren zur Herstellung eines solchen
Leders vorgeschlagen, dass die Wirmezufuhr zur Bildung der Mikrohohlkugeln aus den
Kompaktteilchen dadurch bewirkt wird, dass die die Kompaktteilchen enthaltende, verfestigte
Kunststoffdispersion einer Infrarotstrahlung mit einer Wellenlédnge zwischen 0,7 pm und 100 pm
ausgesetzt wird. Es hat sich gezeigt, dass bei Anwendung einer solchen Infrarotstrahlung auf die

bereits verfestigte Kunststoffdispersion, die somit keine nennenswerte Menge an Wasser mehr
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enthilt, nicht nur die Oberfliche der Kunststoffdispersion erwarmt wird und an dieser Oberfléche
Mikrohohlkugeln gebildet werden, sondern vielmehr eine Wiarmeeinwirkung auch in den tieferen
Bereichen der verfestigten Kunststoffdispersion erfolgt, sodass ein gleichmafiges Entstehen der
Mikrohohlkugeln innerhalb er gesamten verfestigten Kunststoffdispersion stattfindet, ohne dass bei
diesem Erwirmungsvorgang die Eigenschaften des Leders nachteilig beeinflusst werden und ein

Verhirten und Schrumpfen des Leders erfolgt.

Vorteilhaft ist es, wenn die die Kompaktteilchen enthaltende, verfestigte Kunststoffdispersion einer
Infrarotdunkelstrahlung mit einer Wellenlinge zwischen 2 pm und 10 pm ausgesetzt wird, da in
diesem Fall ein tiefes Eindringen der Wiarme in das Leder sichergestellt ist und daher eine
gleichmaBige Erwirmung der verfestigten Kunststoffdispersion zur Bildung der Mikrohohlkugeln
in allen Bereichen innerhalb kurzer Zeit sichergestellt ist. Es geniigt dabei, wenn erfindungsgemél
die die Kompaktteilchen enthaltende, verfestigte Kunststoffdispersion wihrend einer Zeitdauer von

weniger als 30 sec, vorzugsweise weniger als 20 sec, einer Infrarotstrahlung ausgesetzt wird.

Optimale Ergebnisse werden erzielt, wenn beim erfindungsgeméBen Verfahren die die
Kompakiteilchen enthaltende, verfestigte Kunststoffdispersion mittels Infrarotstrahlung auf eine

Temperatur zwischen 90° und 115°C erwarmt wird.

Fir die Bildung der Beschichtung werden thermoplastische und/oder thermoelastische
Kunststoffdispersionen verwendet, die ein Treibmittel aufweisende Kompakiteilchen enthalten.
Diese Kompakiteilchen bestehen in bekannter Weise aus einem thermoplastischen Kunststoff oder
Kunststoff-Copolymerisat, vorzugsweise aus Polyvinylidenchlorid-Copolymerisat, enthalten als
Treibmittel beispielsweise Isobutan, und weisen eine Grofle von weniger als 20 um, vorzugsweise
weniger als 10 um auf Sie dringen bei Verwendung in einer Kunststoffdispersion, die
vorzugsweise ein Netzmittel und/oder die Dichte erhdhende Zusitze, wie Schwerspat, enthilt,
leicht in die Vertiefungen an der Lederoberfliche ein. Besonders geeignet sind weiche
Kunststoffdispersionen mit einer Harte von weniger als 70 Shore A. Die bevorzugte Viskositit der
Kunststoffdispersion liegt, insbesondere wenn sie mit einer Sprithvorrichtung oder durch
sogenanntes Pliischen, bei welchem die niedrigviskose Kunststoffdispersion besonders tief auch in
die feinsten Vertiefungen eindringt, auf das Leder aufgetragen wird, im Bereich zwischen 5 sec und
15 sec, gemessen in einem Fordbecher mit einem Diisendurchmesser von 6 mm. Wird die
Kunststoffdispersion mittels einer gegenliufig zur Transportrichtung des Leders rotierenden Walze
auf dieses aufgetragen, um das Eindringen der Kunststoffdispersion in die Vertiefungen an der
Lederoberfliche zu unterstiitzen, so betrigt die Viskositdt zwischen 10 und 40 sec gemessen in

einem Fordbecher mit einem Durchmesser von 6mm.

Die erfindungsgeméBe Vorrichtung zum Aufbringen einer Beschichtung, vorzugsweise einer

Grundbeschichtung, auf die Narbenseite eines Leders, die eine bekannte Auftragseinrichtung zum
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Auftragen einer wisserigen, ein Treibmittel enthaltende Kompaktteilchen aufweisende
Kunststoffdispersion auf die Narbenseite des Leders und eine das Verfestigen der
Kunststoffdispersion bewirkende Wirmequelle aufweist, ist dadurch gekennzeichnet, dass ein
Infrarotstrahler mit gegen die verfestigte Kunststoffdispersion gerichteter Strahlfliche vorgesehen
ist, die Infrarotstrahlen mit einer Wellenliinge zwischen 0,7 pm und 10 pm aussendet. Zweckmifig
ist ein Infrarotdunkelstrahler vorgesehen, dessen Strahlfliche Infrarotstrahlen mit einer
Wellenlinge zwischen 2pm und 10 pm aussendet. Die Verwendung - eines derartigen
Infrarotstrahlers bewirkt, dass durch gleichmidBige Wéirmezufuhr in allen Bereichen der
verfestigten Kunststoffdispersion, und zwar auch in den tieferen Bereichen derselben, ndmlich dort,
wo die Kunststoffdispersion vor ihrer Verfestigung in Narbbeschadigungen eingedrungen ist,
Mikrohohlkugeln gebildet werden und somit auch in diesen Bereichen eine Schaumstruktur
entsteht, die keinem Schrumpfvorgang unterworfen ist. Dadurch, dass die Bildung der
Mirkohohlkugeln in der bereits verfestigten, im wesentlichen wasserundurchléssigen Beschichtung
erfolgt, verliert das Leder bei der Einwirkung der Infrarotstrahlen keine nennenswerte Menge

seiner natiirlichen Festigkeit und verhartet und schrumpft nicht oder nicht nennenswert.

Ein optimales Ergebnis wird dann erzielt, wenn gemif} einem weiteren Merkmal der Erfindung die
Strahlfliche des Infrarotstrahlers in einem Abstand von der Oberfliche der verfestigten

Kunststoffdispersion zwischen 45 mm und 220 mm vorgesehen ist.

Ein kontinuierlicher Produktionsvorgang wird dadurch erzielt, dass der Infrarotstrahler oberhalb
einer das Leder mit der verfestigten Kunststoffdispersion abstiitzenden, umlaufenden
Transporteinrichtung angeordnet ist, sodass die Bildung der Mikrohohlkugeln in der verfestigten
Kunststoffdispersion erfolgt, wihrend das Leder durch die Transporteinrichtung unter der
Strahlfliche des Infrarotstrahlers hindurchlduft. Die Transporteinrichtung besteht hierbei
zweckmifig aus mehreren beabstandeten, parallelén, umlaufenden Kunststofffaden, wie Polyamid-
oder Polyesterfiden. Derartige Kunststofffiden werden von den Infrarotstrahlen nicht so stark
erwdrmt wie das Leder, welches Feuchtigkeit enthilt, sodass sie die durch die Infrarotstrahlung

bewirkte Temperatur als Dauerbelastung aushalten.

Vorzugsweise ist der Infrarotstrahler als Flidchenstrahler ausgebildet, sodass das mittels der
Transporteinrichtung sich unterhalb des Infrarotstrahlers fortbewegende Leder flichig mit der
Infrarotstrahlung beaufschlagt wird.

Es hat sich als zweckmiBig erwiesen, wenn der Infrarotstrahler, in Transportrichtung des Leders
gesehen, nach einem vom Leder durchlaufenen Trockentunnel vorgesehen ist, sodass die auf das
Leder aufgebrachte Kunststoffdispersion nach dem Durchlaufen des Trockentunnels nicht nur
wasserfrei und daher verfestigt ist, sondern das Leder und die verfestigte Kunststoffdispersion bei

einem Einwirken der Infrarotstrahlung bereits eine Temperatur zwischen 65°C und 80°C
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aufweisen. In diesem Fall kann die Erwdrmung mittels Infrarotstrahlung auf einer Temperatur von

105°C in weniger als 12 sec erfolgen.

Vorzugsweise ist in Transportrichtung des Leders gesehen auch hinter dem Infrarotstrahler ein
Trockentunnel vorgesehen, in dem ein Nachtrocknen des mit der Schaumbeschichtung versehenen

Leders erfolgt.

Das mit der erfindungsgemiBen Vorrichtung hergestellte Leder ist dadurch gekennzeichnet, dass
die mit Infrarotstrahlung behandelte Beschichtung an ihrer Oberfliche ein homogenes,
nubukartiges, vertiefungsfreies Aussehen, etwa wie feingeschliffenes Narbenleder, aufweist, sogar
iiber eine leichte, fiir Nubuk typische Schreibwirkung verfiigt, und mikroskopisch betrachtet feinste
Poren mit einem Innendurchmesser von weniger als 35 pm besitzt. Die geschlossenen Poren liegen
dicht an dicht und bestehen aus gut ausgebildeten Mikrohohlkugeln, deren Hiillen unter dem
Mikroskop bei 25-facher VergroBerung betrachtet, die Farbe der Beschichtung in farbig
transparenter Form aufweisen . Ist die Beschichtung beispielsweise blau, so sind die Hullen der

Mikrohohlkugeln transparent blau.

Vorzugsweise enthilt die Beschichtung eines solchen Leders Pigmente und/oder eine
Silikonemulsion, vorzugsweise eine Silikondispersion mit einem Feststoffanteil von mehr als 2
Gew.-%, bezogen auf die verfestigte Kunststoffdispersion sowie einen Vernetzer. In diesem Fall

kann eine zusitzliche Finishschicht entfallen.

Ein derartiges Leder ist trotz seiner Weichheit nicht oder fast nicht losnarbig. Wird auf eine mit der
erfindungsgemiBen Vorrichtung hergestellte Grundbeschichtung eine Finishschicht aufgebracht, so
weist dieses Leder ein optimales Aussehen auf, weil sich beim Stauchen viele kleine Faltchen
bilden, die das Aussehen von hochwertigem vollnarbigen Anilinleder haben. Durch das
nubukartige Aussehen der Oberfliche der Grundbeschichtung kann sich eine nachtréglich

aufgebrachte Finishschicht auch mechanisch verankern.

Die Beschichtung des Leders kann nach Bildung der Mikrohohlkugeln an der Oberfliche mit sehr
feinem Schleifpapier so behandelt werden, dass nur die eine Schaumstruktur aufweisende

Beschichtung, nicht aber die natiirliche Narbenschicht entfernt wird.

Da in der Beschichtung {iberwiegend von den Mikrohohtkugeln gebildete geschlossene Zellen
vorhanden sind, eignet sich ein solches Leder vor allem fiir die Herstellung von Autobauteilen, bei

welchen das Leder in Formen gezogen und gegebenenfalls hinterschdumt wird.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung ndher erldutert. Fig. 1 zeigt das Prinzip der
erfindungsgemiBen Vorrichtung und Fig. 2 stellt schematisch ein Ausfiihrungsbeispiel dieser

Vorrichtung dar.
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Auf einer sich in Transportrichtung 1 umlaufenden Transporteinrichtung 2 ist ein Leder 3
abgestiitzt, auf das in nicht ndher dargestellter, an sich bekannter Weise, beispielsweise durch
Aufsprithen oder mittels Walzenauftrag, vorzugsweise durch eine gegenldufig zur
Transportrichtung 1 rotierende Auftragswalze, eine wisserige, Kompaktteilchen enthaltende
Kunststoffdispersion 4 aufgebracht wurde, die durch Warmezufuhr, beispielsweise mittels
Warmluft, verfestigt wurde. Die Transporteinrichtung 2 besteht hierbei zweckmafig aus mehreren
beabstandeten, parallelen Polyamid- oder Polyesterfaden, zwischen welchen Zwischenrdume
freigehalten sind. Diese Faden sind in der Zeichnung vergroBert dargestellt. In der Praxis ist ihr

Durchmesser kleiner als 4 mm.

Oberhalb der auf dem Leder 3 vorgesehenen verfestigten Kunststoffdispersion 4 ist ein
Infrarotstrahler 5 vorgesehen, von dessen flichiger Strahlungsfliche 6 Infrarotstrahlung mit einer
Wellentinge zwischen 0,7 pm und 100 pm in Richtung zur verfestigten Kunststoffdispersion 4
austritt. Durch diese Strahlung werden beim Vorbeilaufen des mit der verfestigten
Kunststoffdispersion 4 versehenen Leders 3 aus den Kompaktteilchen innerhalb kiirzester Zeit
Mikrohohlkugeln 7 gebildet, sodass auf dem Leder eine Schaumbeschichtung entsteht, die an ihrer
Oberfliche nubukartig ist und keine Haut aufweist, ohne dass dadurch die Eigenschaften des
Leders beeintrichtigt werden. Die Mikrohohlkugeln 7 sind der besseren Sichtbarkeit wegen
vergrofert dargestellt. Der Abstand a zwischen der Strahlungsfliche 6 und der Oberseite der
verfestigten Kunststoffdispersion 4 betrdgt zwischen 45 mm und 220 mm und wird so gewihlt,
dass die Bildung der Mikrohohlkugeln 7 innerhalb einer Zeitspanne von weniger als 30 sec

gewdbhrleistet ist.

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 2 ist - in Transportrichtung 1 gesehen - vor dem Infrarotstrahler
5 ein Warmluftkanal 9 vorgesehen, in welchem tiber die Zwischenrdume zwischen den Polyamid-
oder Polyesterfiden auch der Unterseite des Leders 3 Warmluft zugefiihrt werden kann. Dabei
erfolgt die vollstindige Verfestigung der auf dem Leder 3 aufgetragenen Kunststoffdispersion 4,
und eine Vorerwdrmung auf in der Regel zwischen 65°C und 80°C, bevor im Bereich des

Infrarotstrahlers 5 die Bildung der Mikrohohlkugeln 7 aus der Kompaktteilchen stattfindet.
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Patentanspriiche:

Verfahren zum Aufbringen einer Beschichtung, vorzugsweise einer Grundbeschichtung,
auf die Narbenseite eines Leders, insbesondere eines Rindsleders, wobei eine wisserige,
ein Treibmittel enthaltende Kompaktteilchen aufweisende Kunststoffdispersion (4) auf
diese Narbenseite aufgetragen und verfestigen gelassen wird und durch Warmezufuhr aus
den Kompaktteilchen Mikrohohlkugeln (7) gebildet werden, dadurch gekennzeichnet, dass
die die Kompakteilchen enthaltende, verfestigte Kunststoffdispersion (4) einer

Infrarotstrahlung mit einer Wellenléinge zwischen 0,7 um und 100 pm ausgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die die Kompaktteilchen
enthaltende, verfestigte Kunststoffdispersion (4) einer Infrarotdunkelstrahlung mit einer

Wellenldnge zwischen 2 pm und 10 um ausgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die die Kompaktteilchen
enthaltende, verfestigte Kunststoffdispersion (4) wihrend einer Zeitdauer von weniger als

30 sec, vorzugsweise von weniger als 20 sec, einer Infrarotstrahlung ausgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die die
Kompaktteilchen enthaltende, verfestigte Kunststoffdispersion (4) mittels Infrarotstrahlung

auf eine Temperatur zwischen 90°C und 115°C erwarmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine verfestigte
Kunststoffdispersion (4) einer Infrarotstrahlung mit einer Wellenlinge zwischen 0,7 pm
und 100 pm ausgesetzt wird, die keine nennenswerte Menge an Wasser mehr enthilt,
wobei insbesondere die Dispersionsbeschichtung mit den kompakten Teilchen verfestigt

ist.

Vorrichtung zum Aufbringen einer Beschichtung, vorzugsweise einer Grundbeschichtung,
auf die Narbenseite eines Leders (3), insbesondere eines Rindsleders, mit einer
Auftragseinrichtung zum Auftragen einer wisserigen, ein Treibmittel enthaltende
Kompaktteilchen aufweisende Kunststoffdispersion (4) auf die Narbenseite und mit einer
auf die aufgetragene Kunststoffdispersion einwirkenden, ein Verfestigen, derselben sowie
ein Expandieren der Kunststoffteilchen zur Bildung der Mikrohohlkugeln (7) bewirkenden
Wirmequelle, dadurch gekennzeichnet, dass ein Infrarotstrahler (5) mit gegen die
verfestigte Kunststoffdispersion (4) gerichteter Strahlfliche (6) vorgesehen ist, die
Infrarotstrahlen zwischen 0,7 um und 10 pm aussendet.
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10.

11.

12.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein gegen die verfestigte
Kunststoffdispersion (4) gerichteter Infrarotdunkelstrahler (5) vorgesehen ist, dessen
Strahlfliche (6) Infrarotstrahlen mit einer Wellenldnge zwischen 2 pm und 10 pm

aussendet.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Strahlfldche (6) des
Infrarotstrahlers (5) in einem Abstand von der Oberfliche der verfestigten

Kunststoffdispersion (4) zwischen 45 mm und 220 mm vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Infrarotstrahler (5) oberhalb einer das Leder (3) mit der verfestigten Kunststoffdispersion

(4) abstiitzenden, umlaufenden Transporteinrichtung (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Transporteinrichtung (2)

aus mehreren beabstandeten, parallelen, umlaufenden Kunststofffaden besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Infrarotstrahler (5) als Flachenstrahler ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass in
Transportrichtung (1) des Leders (3) vor dem Infrarotstrahler (5) ein Warmluftkanal ®

vorgesehen ist.
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