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(54) Title: LEATHER MATERIAL
(54) Bezeichnung: LEDERWERKSTOFF

(57) Abstract: In the case of a leather material made of fibers of starting, end, intermediate, and/or by-products of leather manu-
facturing such as, for example, shavings, scraps, cuttings, and/or buffing dust as well as a fixing agent, in order to achieve a material
that is easy to manufacture, that is storable, that can be economically transported, that can be easily reprocessed and still formed
into many embodiments and states, it is suggested that the fibers are not heat treated and that the material is preferably available
as a continuous extrudate that is for the most part free of solvents. Similarly, in the case of a method for the processing of leather
components, especially the starting, end, intermediate and/or by-products of leather manufacturing, such as for example, shavings,
scraps, cuttings and/or buffing dust, it is suggested that the method should include the following steps: production of the fibers from
the leather components, addition of at least one fixing agent, addition of at least one solvent, extrusion of the mixture, removal of
the solvent, in such a way that an extrudate is created that is for the most part free of solvents.

(57) Zusammenfassung: Bei einem Lederwerkstoff umfassend Fasern von Ausgangs-, End-, Zwischen- und/oder Nebenprodukten
der Ledererzeugung, wie z.B. Falzspine, Spaltabfille, Stanzgitter und/oder Schleifstaub, sowie einem Bindemittel, wird, um einen
Werkstoff bereitzustellen, der leicht herstellbar, lagerfihig, wirtschaftlich transportierbar, leicht weiterverarbeitbar und noch in viele
verschiedene Ausfiihrungsformen und Erscheinungsbilder formbar ist, vorgeschlagen, dass die Fasern thermisch unbelastet sind und
der Werkstoff als im Wesentlichen 16sungsmittelfreies, vorzugsweise stranggepresstes, Extrudat vorliegt. Ebenso wird bei einem
Verfahren zur Verarbeitung von Lederbestandteilen, insbesondere von Ausgangs-, End-, Zwischen- und/oder Nebenprodukten der
Ledererzeugung, wie z.B. Falzspine, Spaltabfille, Stanzgitter und/oder Schleifstaub, vorgeschlagen, dass das Verfahren folgende
Schritte umfasst: Bilden von Fasern aus den Lederbestandteilen, Beimengen von zumindest einem Bindemittel, Beimengen von
zumindest einem Losungsmittel, Extrudieren des Gemisches, Entfernen des Losungsmittels, so dass ein im Wesentlichen 16sungs-
mittelfreies Extrudat entsteht.
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Lederwerkstoff

Die Erfindung betrifft einen Lederwerkstoff umfassend Fasern von Ausgangs-, End-
Zwischen- und/oder Nebenprodukten der Ledererzeugung, wie z.B. Falzspéne, Spaltabfille,
Stanzgitter und/oder Schleifstaub, sowie einem Bindemittel.

Bei der herkémmlichen Lederherstellung fallen wihrend der einzelnen Produktionsstufen
Reststoffe verschiedenster Art in betrichtlichen Mengen an. Es wurde bereits mehrfach
angeregt, diese Reststoffe einer sinnvollen Weiterverwendung zuzufithren und damit wieder
einen verwertbaren Werkstoff herzustellen. Dazu ist es bekannt geworden, diese Reststoffe zu
zerkleinern und dhnlich wie bei der Papierherstellung in einem nassen Verfahren in grofien
Becken mit einem Bindemittel zu versetzen. Bei diesem Herstellungsprozess fallen grofie
Mengen an verschmuiztem Wasser an. Zusitzlich ist die so hergestellte Platten- und
Rollenware nur in einem aufwendigen, mehrstufigen Umformprozess zu 3-dimensionalen
Schalen formbar. Komplexere 3-dimensionale Korper kénnen daraus nur mit spanabhebenden
Arbeitsschritten hergestellt werden. Erst das Endprodukt, das daraus hergestellte,
lederdhnliche, flichige Formteil kann gelagert, verpackt und wirtschaftlich transportiert
werden. Dieses Endprodukt kann aber nicht mehr in seinen Eigenschaften verindert werden
und ist daher in seiner Anwendung zur Herstellung unterschiedlicher weiterer Produkte sowie
zur Weiterverarbeitung stark eingeschrinkt.

Ein weiterer Nachteil der bekannten Verfahren besteht darin, dass die Lederbestandteile bei
der Herstellung der Plattenware ausgerichtet werden und die Platten daher anisotrope
Materialien aufweisen, welche die industrielle Weiterverarbeitung behindern.

Die vorliegende Erfindung hat daher zur Aufgabe, einen Lederwerkstoff aus verschiedensten
Reststoffen, die bei der Lederproduktion oder bei der Lederverarbeitung anfallen,
bereitzustellen, der leicht herstellbar, lagerfihig und insbesondere wirtschaftlich
transportierbar ist. Er soll darliber hinaus auch besonders leicht und automatisiert
weiterverarbeitbar und noch in  viele verschiedene Ausfithrungsformen  und
Erscheinungsbilder formbar sein.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die Fasern thermisch unbelastet sind und der
Werkstoff als im Wesentlichen 1sungsmittelfreies, vorzugsweise stranggepresstes, Extrudat
vorliegt.

Unter thermisch unbelastet soll hierbei insbesondere verstanden werden, dass kqine

Temperaturbehandlung tiber 120°C durchgefiihrt wurde. Bisher wurden iiber 120°C liegende
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Temperaturen nétig, um den Werkstoff fiir eine Weiterverarbeitung plastisch verformen zu
komnen. Durch die Beigabe ecines Losungsmittels im Produktionsprozess, nimlich beim
Mischen der Fasern mit dem Bindemittel, kann auf Temperaturen iiber 120°C verzichtet
werden, wodurch die Fasern thermisch unbelastet sind und vor thermischem Abbau bewahrt
werden konnen. Die Mischung der Fasern und des Bindemittels mithilfe eines Losungsmittels
gestattet Verarbeitungstemperaturen in einem Bereich von 10° bis 120°C, vorzugsweise
zwischen 50°C und 100°C.

Dadurch dass der Werkstoff als im Wesentlichen l§sungsmittelfreies, vorzugsweise
stranggepresstes, Extrudat vorliegt, ist es moglich, den Werkstoff als ungefihrliches Gut iiber
weite Strecken problemlos und giinstig zu transportieren. Da das Extrudat im Wesentlichen
16sungsmittelfrei ist, sind dabei keine diesbeziiglichen Vorschriften zu beachten.

Bevor der Werkstoff extrudiert werden kann, miissen die Rezepturbestandteile zu einer
flieifihigen Masse verarbeitet werden. Dies geschieht besonders vorteilhaft mittels eines das
Bindemittel sehr gut 16senden Lésungsmittels, beispielsweise eines niedrig siedenden Ketons
wie 2-Butanon (Methyl-Ethyl-Keton, MEK). Dadurch wird das Bindemittel geldst und
gleichmifig auf den Lederfasern verteilt. Wihrend oder nach dem Extrudieren wird das
Losungsmitte] dann wieder von dem Werkstoff entfernt, insbesondere ausgetrieben. Es ergibt
sich iiberdies eine besonders gute Verarbeitbarkeit und Transportfihigkeit des Werkstoffes.
Das Bindemittel verbleibt in seiner feinen Verteilung zwischen den Lederfasern in dem
Werkstoff. Ein derart fein dispergiertes Bindemittel bewirkt besonders vorteilhafte
Materialeigenschaften des Werkstoffs, wie insbesondere homogene mechanische
Eigenschaften und ein homogenes Erscheinungsbild. Dennoch bleiben wichtige Eigenschaften
von echtem Leder bestehen, wie zum Beispiel die Anmutung natiirlichen Leders.

Durch die Verarbeitung iiber ein L&sungsmittel sind die einzelnen Lederbestandteile
besonders  gleichmiBig im  Werkstoff  verteilt. Dies  ergibt ausgewogene
Materialeigenschaften, welche wiederum die industrielle Weiterverarbeitung giinstig
beeinflussen.

In bevorzugter Ausgestaltung kann das Extrudat als strangférmiges Endlosprodukt vorliegen,
welcher Strang bevorzugt einen Durchmesser von etwa 0,5 bis 15 mm, vorzugsweise etwa 1
bis 5 mm, insbesondere etwa 1,5 mm aufweisen kann. Ein Strang dieser Dimensionen ldsst
sich als Extrudat leicht herstellen und die Losungsmittelbestandteile lassen sich daraus

besonders leicht entfernen.
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Aliernativ kann das Extrudat als Granulat vorliegen, welches bevorzugt kurze Stiicke mit
einer Linge von etwa 1 bis 20 mm, vorzugsweise etwa 2 bis 10 mm, insbesondere etwa
5 mm, aufweisen kann. Dieses Granulat hat den Vorteil, dass es besonders gut verpackt und
transportiert werden kann. Insbesondere ist es riesel- und lagerfihig und kann in
automatisierten Dosierungs- und Férderprozessen eingesetzt werden.

GemaB einer vorteilhaften Ausfiilhrung kénnen die Fasern eine Linge von etwa 0,1 bis
20 mm, vorzugsweise von etwa 2 bis 10 mm, insbesondere etwa 5 mm aufweisen. Dabei
entsteht ein besonders gleichmiBiger Werkstoff, der dennoch den natiirlichen Griff und das
Erscheinungsbild echten Leders aufweist.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann das Bindemittel ein Polymer, vorzugsweise
thermoplastisches Polymer, insbesondere ein Polyurethan sein. Dies ermd&glicht ein moglichst
naturgetreues Aussehen des Lederwerkstoffs.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Werkstoff weitere Stoffe, insbesondere einen
Weichmacher, ein Formenirennmittel, eine Fettemulsion, ein Pigment, einen Fiillstoff, em
Blsihmittel, einen Stabilisator, einen Farbstoff, einen Duftstoff, ein Hydrophobierungsmittel,
eine olabweisende Komponente, eine schmutzabweisende Komponente und/oder eine
bakterizide Substanz enthilt. Dadurch kénnen die Eigenschaften des Ledefwerkstoffs weiter,
insbesondere auf seinen Einsatzzweck, abgestimmt werden.

Die Erfindung betrifft weiters ein Lederwerkstiick, das zumindest bereichsweise aus einem
oben beschriebenen Lederwerkstoff gebildet ist. Dadurch koénnen die oben beschriebenen
Vorteile des Lederwerkstoffes auch bei dem Lederwerkstiick bereitgestellt werden.

In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen werden, dass es eine aufgeraute Oberfliche
aufweist. Durch die aufgeraute Oberfliche kann der Eindruck einer Rauhlederoberfléche
erreicht werden, welche einen angenehmen und feinen Griff aufweist. Wasser und
Feuchtigkeit werden von dem Lederwerkstiick verstérkt aufgenommen.

GemiB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen werden, dass es eine
Einlageform umfasst. Die Einlageform kann in das Lederwerkstiick eingebettet sein, wodurch
der Materialbedarf an Lederwerkstoff gering gehalten werden kann. Weiters kann mit der
Einlageform die physikalischen Eigenschaften des Lederwerkstiickes veréndert werden,
beispielsweise eine hohe Stabilitit erreicht werden. Mit der Einlageform kann ein

Grundgeriist eines dreidimensionalen Lederwerkstiickes bereitgestellt werden.
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In weiterer Ausbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass wenigstens an einer Seite
eine hydrophobierende Beschichtung und/oder Imprignierung angebracht ist, wodurch
wenigstens eine Seite auf einfache Weise wasserabweisend ausgebildet werden kann.
Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Verarbeitung von Lederbestandteilen,
insbesondere von Ausgangs-, End- Zwischen- und/oder Nebenprodukten der Ledererzeugung,
wie z.B. Falzspine, Spaltabfille, Stanzgitter und/oder Schleifstaub.
Wie bereits ausgefiihrt, haben die bekannten Verfahren zur Verarbeitung von Abfallstoffen
der Lederproduktion Nachteile, insbesondere in Hinblick auf die Umweltvertriglichkeit der
Verarbeitungsprozesse, der Temperaturbelastung der Lederanteile im Verarbeitungsprozess,
der Lager- und Transportfihigkeit der Zwischenprodukte, der plastischen Formbarkeit der
Endprodukte und der Automatisierbarkeit der nachfolgenden Verarbeitungsschritte.
Die Erfindung hat daher auch die Aufgabe, ein Verfahren anzugeben, mit dem ein
Lederwerkstoff aus verschiedensten Reststoffen, die bei der Lederproduktion anfallen,
bereitgestellt werden kann, der leicht herstellbar, lagerfahig und insbesondere wirtschaftlich
transportierbar ist. Der so hergestellte Werkstoff soll dariiber hinaus auch besonders leicht
weiterverarbeitbar und noch in viele verschiedene Ausfilhrungsformen und
Erscheinungsbilder formbar sein.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemifl dadurch gelost, dass das Verfahren folgende Schritte
umfasst:

- Bilden von Fasern aus den Lederbestandteilen,

- Beimengen von zumindest einem Bindemittel,

- Beimengen von zumindest einem Losungsmittel,

- Extrudieren des Gemisches,

- Entfernen des Lo6sungsmittels, sodass ein im Wesentlichen

16sungsmittelfreies Extrudat entsteht.

Dadurch ist es moglich, auf hohe Verarbeitungstemperaturen zu verzichten, wodurch die
Fasern in dem so erzeugten Werkstoff thermisch unbelastet sind. Die
Verarbeitungstemperatur kann dabei in einem Bereich von 10°C bis 120°C, vorzugsweise
zwischen 50°C und 100°C, liegen. Der so erzeugte Werkstoff kann als ungefihrliches Gut
iiber weite Strecken problemlos und giinstig transportiert werden. Da das Extrudat im
Wesentlichen ldsungsmittelfrei ist, sind dabei keine diesbeziiglichen Vorschriften zu
beachten. Durch die Beimengung eines Losungsmittels, das im Laufe des Verfahrens wieder

entfernt wird, kénnen die auergew&hnlich guten und oben fiir den Werkstoff beschriebenen
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Materialeigenschaften erreicht werden. Insbesondere verbleibt das Bindemittel in seiner
feinen Verteilung zwischen den Lederfasern in dem Werkstoff. Ein derart fein dispergiertes
Bindemittel bewirkt ein besonders homogenes Erscheinungsbild des Werkstoffs und der
damit hergestellten Produkte. Dennoch bleiben wichtige Eigenschaften der Lederfasern
bestehen, wie zum Beispiel die Anmutung natiirlichen Leders.

Vorteilhafterweise kénnen — in dem Verfahrensschritt des Bildens von Fasern aus den
Lederbestandteilen — Fasern mit einer Linge von etwa 0,1 bis 20 mm, vorzugsweise von etwa
2 bis 10 mm, insbesondere etwa 5 mm gebildet werden. Die Durchmesser der Fasern kénnen
im Bereich von 10 nm bis 10 pm, vorzugsweise mit einer Hiufung der Durchmesser im
Bereich von 2 pum bis 10 pm und 10 nm bis 200 nm, insbesondere rund um 5 pm und 100nm.
Dabei enisteht ein besonders gleichmifBiger Werkstoff, der dennoch den natiirlichen Griff und
das Erscheinungsbild echten Leders aufweist.

Insbesondere kénnen Fasern mit einem Durchmesser von 3 bis 8 pm und einer Linge von bis
zu 10 mm und Fasemn mit einem Durchmesser von 50 bis 500 nm gebildet werden.

In bevorzugter Ausfilhrung kann — in dem Verfahrensschritt des Beimengens von zumindest
einem Bindemittel — das Bindemittel trocken, beispielsweise als Granulat oder Pulver,
vorliegen und mit den Fasern aus den Lederbestandteilen trocken vermischt werden. Dadurch
kann das Bindemittel besonders leicht und dennoch gleichm#Big unter die Fasern gemischt
werden. Als ein mogliches Beispiel fiir ein derartiges Bindemittel sei ein Iosliches
Polyurethangranulat erwahnt.

Bei dem erfindungsgeméBen Verfahren kann in besonders vorteilhafter Weise — in dem
Verfahrensschritt dés Beimengens von zumindest einem Losungsmittel — das Bindemittel
vollstindig gelost werden, so dass dabei eine im Wesentlichen homogene Masse gebildet
wird. Schon durch das teilweise, noch besser aber durch das vollige Auflésen des
Bindemittels kann sichergestellt werden, das die so entstehende Masse in sich homogen ist.
Der daraus hergestellte Lederwerkstoff hat daher nicht nur ein einheitliches Erscheinungsbild,
sondern auch gleich gute Materialeigenschaften in allen Richtungen des Materials.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann — in dem Verfahrensschritt des Extrudierens
des Gemisches — das Gemisch durch einen Extruder, insbesondere einen Schneckenextruder
oder einen Kolbenextruder, zu einem Strang von etwa 0,5 bis 15 mm, vorzugsweise etwa 1
bis 5 mm, insbesondere etwa 1,5 mm Durchmesser extrudiert werden. Dieses Extrudieren
kann durch geeignete Mengen an Losungsmitte] besonders wirtschafilich eingestellt werden.

In Abhingigkeit des Anteils an Losungsmittel, des gewihlten Bindemittels, der Menge an
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Bindemittel, der gewéhlten Weichmacher und der Verarbeitungstemperatur ist das Gemisch
mehr oder weniger viskos. Bei einer niedrigen Viskositit wird zum Extrudieren entsprechend
weniger Druck benétigt. Ist die Viskositit allerdings zu niedrig, 14sst sich das Extrudat nicht
mehr leicht handhaben. Als geeignete Menge Losungs- und Bindemittel ist daher jene
anzusehen, bei welcher sich eine gute Handhabbarkeit des Extrudats ergibt, wobei allerdings
wichtige Prozessparameter wie insbesondere Druck und Geschwindigkeit optimal und
kostengiinstig gewidhlt werden kdnnen.

GemilB einer bevorzugten Ausfilhrung kann — in dem Verfahrensschritt des Entfernens des
Losungsmittels — das Extrudat getrocknet werden. Das so erhaltene trockene Extrudat ist
besonders einfach zu handhaben und leicht lager- und transportfihig.

In vorteilhafter Weise kann der Werkstoff zu einem Strang extrudiert werden. Der Strang
kann besonders leicht und genau zur Weiterverarbeitung dosiert werden. Zur Lagerung kann
er beispielsweise aufgewickelt werden.

GemiB einer weiteren Ausfithrung kann der Werkstoff zu einem flichenformigen Werkstoff
gewalzt werden. Dadurch steht der Werkstoff bereits als flichiges Zwischenprodukt zur
Verfiigung und muss bei einer Weiterverarbeitung zu einem flachigen Endprodukt nicht mehr
grofflichig gewalzt werden.

Besonders bevorzugt ist es, wenn — vor, nach oder wihrend des Verfahrensschritts des
Entfernens des Losungsmittels — das Extrudat granuliert wird. Als Granulat ist der Werkstoff
besonders einfach zu handhaben. Er kann insbesondere leicht transportiert und durch
einfaches Schiitten umgefiillt und dosiert werden.

In diesem Zusammenhang kann vorgesehen sein, dass bei dem Granulieren ein Granulat
gebildet wird, welches kurze Stiicke mit einer Lange von etwa 1 bis 20 mm, vorzugsweise
etwa 2 bis 10 mm, insbesondere etwa 5 mm, aufweist. Ein Granulat dieser Kérnung hat
besonders vorteilhafte Eigenschaften im Hinblick auf Transportierféhigkeit und Handhabung.
Weiters wird ein solches Granulat leicht von gebrduchlichen Transportschnecken
aufgenommen und weiterbefordert. Es eignet sich besonders fiir eine automatisierte
Weiterverarbeitung.

Vorteilhafterweise kann als Bindemittel ein Polymer, vorzugsweise thermoplastisches
Polymer, insbesondere ein Polyurethan, vorzugsweise ein 16sliches Polyurethangranulat,
verwendet werden. Dies ermoglicht ein mdglichst naturgetreues Aussehen des

Lederwerkstoffs.
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Als Losungsmittel kann beispielsweise ein 2-Butanon (Methyl-Ethyl-Keton, MEK) oder ein
Aceton verwendet werden. Diese Losungsmittel kénnen das Bindemittel sehr gut 16sen,
wodurch sich eine besonders feine Verteilung von Fasern und Bindemittel ergibt. Es kénnte
alternativ auch ein anderes Losungsmittel zum Einsatz kommen, welches das Bindemittel sehr
gut 16st.

Es k6énnen dem Gemisch vor dem Extrudieren weitere Stoffe, insbesondere ein Weichmacher,
ein Formentrennmittel, eine Fettemulsion, ein Pigment, ein Fiillstoff, ein Bldhmittel, ein
Stabilisator, ein Farbstoff und/oder ein Duftstoff, beigemengt werden. Dadurch kdnnen die
Eigenschaften des Lederwerkstoffs weiter, insbesondere auf seinen Einsatzzweck, abgestimmt
werden.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Lésungsmittel riickgewonnen und im Kreislauf gefiihrt
wird. Dadurch kann das Losungsmittel immer wieder verwendet werden, wodurch der
Rohstoffeinsatz minimiert wird. Dariiber hinaus ist das Verfahren umweltfreundlicher.

In bevorzugter Ausfithrung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass im gesamten Verfahren
eine Temperatur von 120°C nicht iiberschritten wird. Dadurch bleiben die Lederfasern sicher
vor thermischem Abbau bewahrt.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn zumindest ein Verfahrensschritt des Verfahrens,
insbesondere das Extrudieren des Gemisches, bei einer Temperatur zwischen 10°C und
120°C, vorzugsweise zwischen 50°C und 100°C, durchgefiihit wird. Dadurch wird die
industrielle Herstellung begiinstigt und dennoch die Fasern geschont, insbesondere keiner
thermischen Belastung ausgesetzt.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung eines Lederwerkstiickes, wobei
ein oben beschriebener Lederwerkstoff verwendet wird. Durch die Verwendung eines oben
beschriebenen Lederwerkstiickes konnen die Eigenschaften des Lederwerkstoffes bei dem
Lederwerkstiick bereitgestelit werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der Lederwerkstoff in
einem Extrusions- oder Spritzgussprozess verarbeitet wird und anschlieend die Oberfliche
aufgeraut wird, insbesondere mittels einer Biirste, einem Schleifmittel und/oder abrasiven
Teilen in einem Schiittel- oder RiittelgefdB. Durch die aufgeraute Oberfliche kann der
Eindruck einer Rauhlederoberfliche erreicht werden, welche einen angenehmen und feinen
Griff aufweist. Wasser und Feuchtigkeit werden von dem Lederwerkstiick verstirkt

aufgenommen.
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In Weiterfilhrung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das Lederwerkstiick nach dem
Extrusions- oder Spritzgussprozess die Steifigkeit des Lederwerkstiickes reduziert wird,
wobei das Lederwerkstiick iiber eine Reihe von Umlenkrollen, insbesondere von glatten oder
gewellten Umlenkrollen, gefilhrt wird und/oder das Lederwerkstlick iiber eine Kante oder
Klinge gezogen wird und/oder das Lederwerkstiick trocken in einer Trommel gewalkt wird.
Dadurch kann die Verformbarkeit des Lederwerkstiickes erhdht und ein weicherer Griff
erzielt werden. Beispielsweise koénnen bei dem Beziehen von Gegenstinden mit dem
Lederwerkstiick engere Kriimmungsradien des Gegenstandes mit dem Bezug nachgebildet
werden.

GemiB einer weiteren Ausfijhrungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, dass mit dem
Extrudat eine Einlageform umspritzt wird. Die Einlageform kann in das Lederwerkstiick
eingebettet sein, wodurch der Materialbedarf an Lederwerkstoff gering gehalten werden kann.
Weiters kann mit der Einlageform die physikalischen Eigenschaften des Lederwerkstiickes
verandert werden, beispielsweise eine hohe Stabilitit erreicht werden. Mit der Einlageform
kann ein Grundgeriist eines dreidimensionalen Lederwerkstiickes bereitgestelit werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass in dem Extrudat und/oder
neben dem Extrudat hydrophobierende Bestandteile hinzugefiigt werden. Mit den
hydrophobierenden Bestandteilen kann die Wasseraufnahmeneigung des Lederwerkstiickes
beeinflusst und an einen vorgebbaren Verwendungszweck angepasst werden.

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung kann vorgesehen werden, dass das
Lederwerkstiick auf wenigstens einer Seite mit hydrophobierenden Mitteln beschichtet
und/oder imprigniert wird, wodurch wenigstens eine Seite auf einfache Weise

wasserabweisend ausgebildet werden kann.

Im Folgenden werden der neue Lederwerkstoff sowie dessen Verfahren zur Herstellung und

Weiterverarbeitung anhand von exemplarischen Ausfiihrungsbeispielen niher erldutert.

Als Ausgangsmaterial fiir den erfindungsgemiBen Lederwerkstoff kénnen Abfallstoffe oder
Nebenprodukte aus der Lederproduktion eingesetzt werden. Insbesondere sei dabei an
Falzspine, Spaltabfall, Stanzgitter, Schleifstaub, etc. gedacht, die aus unterschiedlichen
Stufen der Lederproduktion stammen.

Falzspine fallen in der Lederproduktion an, wenn nach den ersten Gerbstufen die Riickseite

der Haut mit rotierenden Messern von losen Haut- und Fleischresten gesdubert werden. Sie
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fallen in groBen Mengen an und sind noch ungeféirbt. Allerdings liegen sie meist nass vor und
enthalten ungegerbte oder nicht fertig gegerbte Anteile. Zur Herstellung des
erfindungsgeméBen Lederwerkstoffes miissen die Falzspéne daher zuerst fertig gegerbt und
gegebenenfalls riickgefettet werden. Vor der Weiterverarbeitung sollen die Falzspéne
getrocknet werden. Das Wasser kann iiber Siebe abgesaugt und/oder in Trockenschranken
abgedampft werden.

Spaltabfall fillt in groBen Stiicken beim sogenannten Spalten an. Dieses ist notwendig, da die
fertig gegerbte Haut nicht iiberall gleich dick ist. Beim Spalten wird die Haut auf die
gewiinschte Dicke gebracht. Der Uberstand auf der Fleischseite ist der Spaltabfall. Dieser ist
bereits fertig gegerbt, trocken und fallt in groBen Mengen an. Er ist ein homogenes Material
und ohne Zurichtung, das heiBt ohne Beschichtung. Der Spaltabfall ist jedoch bereits
eingefirbt, was nur dann als Vorteil angesehen werden kann, wenn er auch die gewiinschie
Farbe aufweist.

Lederwaren werden meist aus gestanzten Lederstiicken hergestellt. Das Stanzgitter ist jener
Teil des Leders, der beim Stanzen iibrig bleibt oder unverwertbar ist, weil er beispielsweise
Narbenfehler aufweist. Das Stanzgitter ist demnach bereits fertig gegerbt, enthélt jedoch auch
eine (Polymer-)Zurichtung, das heift Beschichtung.

Um Narbenfehler auszugleichen, werden die Narbenfehler fertig gegerbter Haute mit einem
,Leder-Stucco® ausgebessert, abgeschliffen und neu geprigt. Dabei fillt eine Mischung aus
Leder und Zurichtmitteln als feiner Staub an. Dieser Schleifstaub ist trocken, und lisst sich als
feines Pulver direkt in Rezepturen einmischen. Er enthdlt jedoch die Polymeranteile des
Leder-Stucco. AuBerdem ist die Lederfaser bereits zerstort.

Zur Gewinnung der Lederfasern werden die oben genannten Rohstoffe zu rieselfdhigen und
dosierbaren Schnipseln verkleinert. Dies geschieht beispielsweise in einer langsam
rotierenden Schneidmiihle mit einem Siebeinsatz von 5 bis 10 mm Lochéffnung. In einem
zweiten Arbeitsgang werden die Lederschnipsel und/oder die nachgegerbten Falzspéne in
einer Hammermiihle mit feinem Lochsiebeinsatz von 1 bis 4 mm Lochéffaung aufgeschlagen.
Dabei sollen bevorzugt vereinzelte Lederfasern von 0,2 bis 2 mm entstehen. Die
Vereinzelung, Faserlinge und Faserstiirke lassen sich unter dem Mikroskop tiberpriifen. Auch
die Faserverzweigungen, das Schiittvolumen sowie der Feuchtigkeitsgehalt kann bereits hier
tiberpriift werden.

Danach wird in einem Mischer das Bindemittel dazugegeben. Als Bindemittel Wirq ein

vorzugsweise thermoplastisches Polymer eingesetzt. Insbesondere kann beispielsweise ein
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16sliches Polyurethangranulat mit einer Reifidehnung von 600 bis 800 % und einem
Elastizititsmodul von ca. 5 MPa verwendet werden. Dieses kann mit den Fasemn und
gegebenenfalls einem Lederfett trocken, beispielsweise 3 Minuten in einem Mischer
vermischt werden. Danach wird auch das Losungsmittel beigegeben und beispielsweise 20
Minuten weiter gemischt, bis eine im Wesentlichen homogene Masse entsteht. Als
Losungsmittel kann dabei ein 2-Butanon Verwendung finden.

Gem#B einer moglichen Rezeptur kénnen 2 Teile Lederfasem und 0,2 Teile
Lederfettemulsion in einem Innenmischer etwa 3 bis 5 Minuten gemischt werden. Sodann
wird 1 Teil Bindemittelgranulat trocken beigegeben und im Innenmischer ca. 1 Minute
gemischt. Danach werden 4 Teile Losungsmittel, zum Beispiel 2-Butanon, beigegeben und im
Innenmischer 20 Minuten gemischt, bis das Bindemittelgranulat vollstindig gel6st ist und
eine im Wesentlichen homogene, streichfahige Masse entsteht. Dabei kann der Mischer leicht
beheizt werden. Der Fortschritt des Mischvorgangs kann anhand der vom Mischer
aufgenommenen Leistung verfolgt werden.

Im Mischvorgang entsteht eine 16sungsmittethaltige pseudoplastische Masse. Diese erfordert
einen Mindestwert an Scherspannung, bevor sie zu fliefen anféngt, was als pseudoplastisches
Verhalten bezeichnet wird. Weiters wird die Masse fliissiger, je grofler das
Geschwindigkeitsgefille in der Masse wird. Umgekehrt erstarrt die Masse bei Wegfall des
Geschwindigkeitsgefilles und befindet sich dann wieder im pseudoplastischen Zustand, der
einen Mindestwert an Scherspannung erfordert bevor die Masse zu flieBen anfingt. Der
daraus hergestellte Lederwerkstoff hat daher ein einheitliches Erscheinungsbild und kann auf
bekannten Wegen der industriellen Fertigung von Kunststoffteilen in beinahe beliebige
Formen gebracht werden.

Die Masse wird nach Uberschreiten einer FlieBgrenze leicht flieffahig und so beschaffen,
dass sie in kleinen Mengen von Hand durch eine Spritze gedriickt werden kann. Diese Masse
wird durch einen Extruder zu einem Strang extrudiert. Bei dem Extruder kann es sich
beispielsweise um einen 1- oder 2-Schneckenextruder handeln. Der Extruder hat eine Diise
mit beispielsweise 2,0 mm Durchmesser, aber auch jeder andere Durchmesser zwischen 0,5
bis 15 mm ist moglich. Insbesondere bei 1,5 mm ergeben sich gute Ergebnisse. Bei anderen
Stranggeometrien wird, entsprechend dem bekannten Stand der Technik, der durch die Diise
geforderte Volumenstrom, die Diisenlidnge und die Verjiingungswinkel des Extrusionskanals

an die FlieBeigenschaften der Masse angepasst.
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Der Masse konnen noch weitere Stoffe zugemischt werden. Insbesondere ist eine
Kombination mit organischen oder anorganischen sowie synthetischen oder natiirlichen
Fasern denkbar. Auch konnen zusitzliche oder andere 1§sliche, thermoplastische und/oder
reaktive Bindemittel beigemengt werden.

Aus diesem Strang kann ein Granulat hergestellt werden. Dazu kann der feuchte exirudierte
Strang an einem rotierenden Messer vorbeigefithrt werden und dabei in 1 bis 20 mm lange
Stiicke zerkleinert werden. Insbesondere haben sich Lingen von 2,5 mm, 10 mm oder 15 mm,
fiir manche Anwendungen auch 5 mm als vorteilhaft erwiesen. Das feuchte Granulat wird
aufgefangen, auf Blechen oder Schalen verteilt und in einem Vakuumofen bei 1 mbar und
40°C getrocknet. Das Losungsmittel wird in einer der Vakuumpumpe nachgeschalteten
Kiihlfalle kondensiert und damit zuriickgewonnen. Das zuriickgewonnene Losungsmittel kann
im Mischprozess wieder eingesetzt werden.

Alternativ dazu ist es auch moglich, bereits den extrudierten Strang zu trocknen und darn den
trockenen Strang zu granulieren.

Vorstellbar ist auch die Extrusion von Profilen mit Breitschlitzdiisen, Ring-, Rohr- oder
Schlauchdiisen. Die 16sungsmittelhaltige plastische Masse lisst sich auch beim oder nach dem
Extrudieren in einem Walzwerk zu einer Fliche walzen.

Im getrockneten Zustand ist das Halbzeug, das heiBt der extrudierte Strang beziehungsweise
das Granulat, lager- und transportfihig. Es enfhéilt keine Losungsmittel, ist wenig
entflammbar und lisst sich daher als ungefshrliches Gut auch iiber grofle Distanzen
wirtschaftlich transportieren. Dies stellt einen grofien logistischen Vorteil dar. Die Herstellung
des Lederwerkstoffs kann von der Herstellung der Lederwerkstiicke getrennt werden.
Unterschiedliche Produktionskapazititen kémnen mit Lagern ausgeglichen werden. Zur
Lagerung kénnen beispielsweise 20 kg-Sicke dienen.

Das Granulat beziehungsweise der extrudierte Strang kann mit oder ohne Losungsmittel
weiterverarbeitet werden. Mit Losungsmitteln 14sst sich der Werkstoff bei kleineren Driicken
plastisch formen, wobei sich die Viskositit und damit die FlieBfahigkeit mit der Art und der
Menge des eingesetzten Losungsmittels einstellen lasst. Dazu wird das Granulat
beziechungsweise der Strang mit einem Losungsmittel im gewiinschten Verhilinis in ein
verschlieBbares, antistatisches Fass gefiillt und ca. 30 Minuten gerollt, bis das Lésungsmiitel
gleichmiBig verteilt ist. Beispiclsweise kann ein Granulat des Werkstoffs mit 2-Butanon als
Losungsmittel in einem Verhiltnis von 1:1 bis 3:4 — je nach gewiinschter Formbarkeit —

gemischt werden.
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Ist der Werkstoff plastifiziert, konnen zur weiteren Bearbeitung unterschiedlichste
Formgebungsverfahren eingesetzt werden, wie zum Beispiel Walzen, Extrudieren, Pressen,
Formpressen, SpritzgieBen, Modellieren, Schiumen, etc. Beim Spritzguss, insbesondere
Kolbenspritzguss oder Schneckenspritzguss, wird das Granulat in eine Spritzgussmaschine
eingefiillt und bei Raumtemperatur in eine Form gespritzt. Alterativ wire es auch méglich,
den Werkstoff ohne L&sungsmittel weiterzuverarbeiten. Dabei sollte das Granulat beim
Spritzguss auf ca. 50 bis 100 C, bevorzugt etwa 80°C, erhitzt werden. Zu beachten ist, dass
die Temperatur so gewahlt wird, dass dadurch nicht die Lederfaser beschidigt wird. Die bei
einem 16sungsmittelfreien Weiterverarbeiten benétigten Driicke sind wesentlich héher als bei
der Verarbeitung einer mit einem Losungsmittel plastifizierten Masse. Das daraus entstehende
Extrudat ist daher entsprechend kompakier.

Der Werkstoff kann nach dem Plastifizieren mit einem Extruder wiederum zu einem Strang
geformt werden. Auch hier steht die Mo6glichkeit offen, mittels geeigneter Diisen
beispielsweise ein Breitschlitzextrudat herzustellen. Dieses kann in einem Walzenstuhl
ausgewalzt und zu ,,Lederplatten” weiterverarbeitet werden.

Bei einem optionalen Verfahrensschritt kann in einer Heifpresse die Oberfliche von
vorgefertigten Teilen mit einer heilen Fliche glattgebiigelt werden. Alternativ oder zusétzlich
dazu kann in einer Prigepresse oder Prigewalze eine kiinstliche Ledernarbe oder andere
Muster auf die Oberfliche aufgepresst, das heifit geprdgt werden. In einem zusétzlichen
Verfahrensschritt des Zurichtens kann in einer Sprithanlage eine Schutz- und/oder Farbschicht
auf das Lederteil aufgebracht werden.

Aufgrund der thermoplastischen Verarbeitbarkeit lisst sich der Lederwerkstoff auch durch
thermisches Tiefziehen oder Prigeformen in eine gewiinschte Form bringen. Dazu wird der
Werkstoff zuerst zu einem flichigen Material verarbeitet und sodann in entsprechenden
Werkzeugen beheizt, in einer Heif3presse beziehungsweise Tiefzichanlage 3-dimensional
geformt und abgekiihlt. Je nach Dichte und Schaumgrad der Halbzeuge konnen auch
tiefprigende Verfahren eingesetzt werden.

Denkbar ist auch ein High-Frequency-Formen des Lederwerkstoffs, bei welchem der
‘Werkstoff, insbesondere ein Schaum, in einem elektromagnetischen Feld, #hnlich einem
Mikrowellenofen, vor dem Verformen innerlich geheizt wird. Dies ist insbesondere aber nicht
ausschlieBlich bei geschiumten Werkstoffen vorteilhaft.

Nicht nur das Halbzeug, sondern auch die aus dem Lederwerkstoff hergestqllten

Lederwerkstiicke sind prigbar. Insbesondere lassen sich durch Gestaltung der
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Werkzeugoberflichen glatte oder raue Oberflichen herstellen. Die Oberfléchen kénnen daher
auch nachtriglich noch geprigt oder gebiigelt werden. Es konnen auch spéter noch
echtnarbendhnliche Oberflichen hergestellt werden.

Nicht iiberhitzte Produktionsreste aus der Verarbeitung des Lederwerkstoffs, wie zum
Beispiel Randabschnitte, Angussstiicke oder Fehlstiicke bei Chargenwechseln kénnen bei der
Herstellung des Werkstoffgranulats beziehungsweise Werkstoffextrudats dem Mischer
zngegeben werden oder alternativ oder zusitzlich direkt beim thermoplastischen Verarbeiten
dem Originalgranulat beziehungsweise —extrudat zugesetzt werden. Dadurch kann der
Werkstoff rezykliert und damit abfallfrei verarbeitet werden.

Bei der Herstellung eines Lederwerkstiickes kann der Lederwerkstoff verwendet werden,
wobei wenigstens die Oberfliche des Lederwerkstiickes die FEigenschften des
Lederwerkstoffes aufweisen kann. Vorzugsweise wird dabei der Lederwerkstoff,
insbesondere wenn er in der Form des Granulats vorliegt, in einem Extrusions- oder
Spritzgussprozess verarbeitet. Bei diesem Vorgang kann ein Halbteil oder ein Fertigteil
erzeugt werden. Durch den Extrusions- oder Spritzgussprozess weist das Lederwerkstiick eine
Gusshaut auf, wobei die #uBerste Schicht glatter und dichter als die darunter liegenden
Schichten ist.

AnschlieBend kann die Oberfliche aufgeraut werden, insbesondere mittels einer Biirste,
einem Schleifmittel und/oder abrasiven Teilen in einem Schiittel- oder Riittelgefd. Dabei
haben sich schnell rotierende Draht- oder Kunststoffbiirsten als geeignet gezeigt. Weiters
kann das Aufrauhen mit Schleifpapier oder mit einer Schleifscheibe erfolgen. Durch die
aufgeraute Oberfliche kann der Eindruck einer Rauhlederoberfliche erreicht werden, welche
einen angenehmen und feinen Griff aufweist. Wasser und Feuchtigkeit werden von dem
Lederwerkstiick verstirkt aufgenommen.

Bei einigen Ausfiihrungsformen des Lederwerkstiickes erscheint es vorteilhaft, wenn die
Steifigkeit des Lederwerkstiickes reduziert wird, wobei das Lederwerkstiick, insbesondere
nach dem Extrusions- oder Spritzgussprozess, iiber eine Reihe von Umlenkrollen,
insbesondere von glatten oder gewellten Umlenkrollen, gefiihrt wird. Alternativ kann das
Lederwerkstiick iiber eine Kante oder Klinge gezogen werden, was dem in Gerbereien als
Stollen bezeichneten Prozess entspricht. Gemi einer weiteren Alternative kann das
Lederwerkstiick auch trocken in einer Trommel gewalkt werden, was dem in Gerbereien als
Millen bezeichneten Prozess entspricht. Es konnen auch verschiedene Verfahren miteinander

kombiniert werden, um die Steifigkeit des Lederwerkstiickes zu reduzieren. Durch die
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Reduzierung der Steifigkeit wird insbesondere die Biegesteifigkeit reduziert, welche
beispielsweise mit einem 3-Punkt Biegeversuch gemessen werden kann. Vorzugsweise bei
flichigen Lederwerkstiicken kann dadurch ein weicherer Griff und eine bessere
Verformbarkeit erzielt werden. Beispielsweise konnen bei einer Folie enge Kriimmungsradien
realisiert werden. Dies erscheint insbesondere bei der Herstellung von Beziigen vorteilhaft.
Bei anderen Ausfilhrungsformen kann vorgesehen sein, dass bei der Herstellung des
Lederwerkstiickes eine Einlageform mit dem Extrudat umspritzt wird. Die Einlageform kann
in das Lederwerkstiick eingebettet sein, wodurch der Materialbedarf an Lederwerkstoff gering
.gehalten wird. Weiters kann mit der Einlageform die physikalischen Eigenschafien des
Lederwerkstiickes verindert werden, beispielsweise eine hohe Stabilitét erreicht werden. Mit
der FEinlageform kann ein Grundgeriist eines dreidimensionalen Lederwerkstiickes
bereitgestellt werden.

Weiters kann der Lederwerkstoff in dem Extrusions- oder Spritzgussprozess mit einem
weiteren Kunststoff kombiniert verarbeitet werden. Bei dem Lederwerkstiick kann der
Lederwerkstoff und der weitere Kunststoff dann in unterschiedlichen Lagen und/oder in
unterschiedlichen Bereichen ausgebildet sein. Dabei lassen sich die Eigenschaften des
Lederwerkstiickes an eine Vielzahl an Anwendungserfordernisse anpassen.

Bei der Herstellung des Lederwerkstiickes konnen in dem Extrudat und/oder neben dem
Extrudat hydrophobiecrende Bestandteile hinzugefigt werden. Mit den hydrophobierenden
Bestandteilen kann die Wasseraufnahmeneigung des Lederwerkstiickes beeinflusst und an
einen vorgebbaren Verwendungszweck angepasst werden.

Es kann auch vorgesehen werden, dass das Lederwerkstiick auf wenigstens einer Seite mit
hydrophobierenden Mitteln beschichtet und/oder imprégniert wird, wodurch wenigstens eine
Seite auf einfache Weise wasserabweisend ausgebildet werden kann.

Auf diese Weise kénnen einfach dreidimensional geformte Lederwerkstiicke ausgebildet
werden, welche Membraneigenschaften aufweisen, wobei die Membraneigenschafien
bereichsweise unterschiedlich ausgebildet werden kénnen.

Insbesondere mit einem Extrusions- oder Spritzgussprozess konnen unmittelbar
dreidimensionale Lederwerkstiicke ausgebildet werden, wobei diese nicht aus einem
Folienelement, wie dies bei einer Tierhaut der Fall ist, gebildet werden miissen. Weiters kann
das Lederwerkstiick eine Einlageform umfassen, mit welcher das Lederwerkstiick an eine
groBe Zahl an Anwendungsbedingungen angepasst werden kann. Insbesondere kann die

Festigkeit und Formstabilitdt mit der Einlageform beeinflusst werden.
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Das Lederwerkstiick kann Dbeispielsweise eine Schuhkappe sein, welche auflen
wasserabweisend ist und damit Regen- und Straenwasser abweist, innen jedoch die
Feuchtigkeit der FiiBe gut aufnimmt. Weiters kénnen beispielsweise Schuh-Innensohlen
ausgebildet werden, welche die Form eines Fufibettes aufweisen und sich besonders gut und
dauerhaft und gegebenenfalls wasserdicht mit der Schuhsole verbinden lassen.

Fiir den Fachmann ist ersichtlich, dass das Lederwerkstiick anstelle von Schuhen bei einer
Vielzahl weiterer Anwendungen verwendet werden kann.

Der Lederwerkstoff kann im Wesentlichen bei allen bekannten Anwendungen von
thermoplastischen Elastomeren verwendet werden und diese ersetzen. Beispielsweise kénnen
bei Schreibgeriten die Griffelemente aus dem Lederwerkstoff gebildet werden.

Weitere erfindungsgemife Ausfiihrungsformen weisen lediglich einen Teil der beschriebenen
Merkmale auf, wobei jede Merkmalskombination, insbesondere auch von verschiedenen

beschriebenen Ausfiihrungsformen, vorgesehen sein kann.
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PATENTANSPRUCHE

1. Lederwerkstoff umfassend Fasern von Ausgangs-, End- Zwischen- und/oder
Nebenprodukten der Ledererzeugung, wie z.B. Falzspine, Spaltabfille, Stanzgitter und/oder
Schleifstaub, sowie einem Bindemittel, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern thermisch
unbelastet sind und der Werkstoff als im Wesentlichen 18sungsmittelfreies, vorzugsweise

stranggepresstes, Extrudat vorliegt.

2. Lederwerkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Extrudat als
strangférmiges Endlosprodukt vorliegt, welcher Strang bevorzugt einen Durchmesser von

etwa 0,5 bis 15 mm, vorzugsweise etwa 1 bis 5 mm, insbesondere etwa 1,5 mm aufweist.

3. Lederwerkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Extrudat als
Granulat vorliegt, welches bevorzugt kurze Stiicke mit einer Linge von etwa 1 bis 20 mm,

vorzugsweise etwa 2 bis 10 mm, insbesondere etwa 5 mm, aufweist.

4. Lederwerkstoff nach einem der vorhergehenden  Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fasern eine Linge von etwa 0,1 bis 20 mm, vorzugsweise von etwa

2 bis 10 mm, insbesondere etwa 5 mm aufweisen.

3. Lederwerkstoff nach einem der vorhergehenden  Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bindemittel ein Polymer, vorzugsweise thermoplastisches Polymer,

insbesondere ein Polyurethan, ist.

6. Lederwerkstoff mnach einem der vorhergehenden  Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Werkstoff weitere Stoffe, insbesondere einen Weichmacher, ein
Formentrennmittel, eine Fettemulsion, ein Pigment, einen Fiillstoff, ein Blahmittel, einen
Stabilisator, einen Farbstoff, einen Duftstoff, ein Hydrophobierungsmittel, eine labweisende
Komponente, eine schmutzabweisende Komponente und/oder eine bakterizide Substanz

enthalt.
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7. Lederwerkstiick, dadurch gekennzeichnet, dass es zumindest bereichsweise aus

einem Lederwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 6 gebildet ist.

8. Lederwerkstiick nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass es eine aufgeraute
Oberflache aufweist.
9. Lederwerkstiick nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass es eine

Einlageform umfasst.

10.  Lederwerkstiick nach einem der vorhergehenden Anspriiche 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens an einer Seite eine hydrophobierende Beschichtung

und/oder Imprignierung angebracht ist.

11.  Verfahren zur Verarbeiting von Lederbestandteilen, insbesondere von Ausgangs-,
End- Zwischen- und/oder Nebenprodukten der Ledererzeugung, wie z.B. Falzspine,
Spaltabfille, Stanzgitter und/oder Schleifstaub, gekennzeichmet durch die folgenden
Schritte:

- Bilden von Fasern aus den Lederbestandteilen,

- Beimengen von zumindest einem Bindemittel,

- Beimengen von zumindest einem Losungsmittel,

- Extrudieren des Gemisches,

- Entfernen des Ldsungsmittels, sodass ein im Wesentlichen 16sungsmittelfreies

Extrudat entsteht.

12.  Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass — in dem
Verfahrensschritt des Bildens von Fasern aus den Lederbestandteilen — Fasern mit einer
Lange von etwa 0,1 bis 10 mm, vorzugsweise von etwa 0,2 bis 4 mm, insbesondere etwa

2 mm gebildet werden.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass — in dem
Verfahrensschritt des Beimengens von zumindest einem Bindemittel — das Bindemittel
trocken, beispielsweise als Granulat oder Pulver, vorliegt und mit den Fasern aus den

Lederbestandteilen trocken vermischt wird.
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14.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass — in
dem Verfahrensschritt des Beimengens von zumindest einem Losungsmittel — das Bindemittel

vollstindig geldst wird, so dass dabei eine im Wesentlichen homogene Masse gebildet wird.

15.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass — in
dem Verfahrensschritt des Extrudierens des Gemisches — das Gemisch durch einen Extruder,
insbesondere einen Schneckenextruder oder einen Kolbenextruder, zu einem Strang von etwa
0,5 bis 3 mm, vorzugsweise etwa 1 bis 2 mm, insbesondere etwa 1,5 mm Durchmesser

extrudiert wird.

16.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass — in

dem Verfahrensschritt des Entfernens des Losungsmittels — das Extrudat getrocknet wird.

17.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkstoff zu einem Strang extrudiert wird.

18.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der

Werkstoff zu einem flichenférmigen Werkstoff gewalzt wird.

19.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass — vor,
nach oder wihrend des Verfahrensschritts des Entfernens des Losungsmittels — das Extrudat

granuliert wird.

20.  Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Granulieren ein
Granulat gebildet wird, welches kurze Stiicke mit einer Lénge von etwa 1 bis 5 mm,

vorzugsweise etwa 2 bis 3 mm, insbesondere etwa 2,5 mm, aufweist.

21.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass als
Bindemittel ein Polymer, vorzugsweise thermoplastisches Polymer, insbesondere ein

Polyurethan, besonders bevorzugt ein 18sliches Polyurethangranulat, verwendet wird.
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22.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass als

Losungsmittel ein 2-Butanon (Methyl-Ethyl-Keton, MEK) oder ein Aceton verwendet wird.

23.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Gemisch vor dem Extrudieren weitere Stoffe, insbesondere ein Weichmacher, ein
Formentrennmittel, eine Fettemulsion, ein Pigment, ein Fiillstoff, ein Bldhmitte]l, ein

Stabilisator, ein Farbstoff und/oder ein Duftstoff, beigemengt werden.

24, Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass das

Losungsmittel riickgewonnen und im Kreislauf gefithrt wird.

25.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass im

gesamten Verfahren eine Temperatur von 120°C nicht tiberschritten wird.

26.  Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 25, dadurch gekennzeichmnet, dass
zumindest ein Verfahrensschritt des Verfahrens, insbesondere das Extrudieren des Gemisches,

bei einer Temperatur zwischen 10°C und 120°C, vorzugsweise zwischen 50°C und 100°C,

durchgefiihrt wird.

27.  Verfahren zur Herstellung eines Lederwerkstiickes, dadurch gekennzeichnet, dass

ein Lederwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 6 verwendet wird.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass der Lederwerkstoff
einem Extrusions- oder Spritzgussprozess verarbeitet wird und anschliefend die Oberfliche
aufgeraut wird, insbesondere mittels einer Biirste, einem Schleifmittel und/oder abrasiven

Teilen in einem Schiittel- oder Riittelgefal3.

29.  Verfahren nach Anspruch 27 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass das
Lederwerkstiick nach dem Extrusions- oder Spritzgussprozess die Steifigkeit des
Lederwerkstiickes reduziert wird, wobei das Lederwerkstiick iiber eine Reihe von
Umlenkrollen, insbesondere von glatten oder gewellten Umlenkrollen, gefithrt wird und/oder
das Lederwerkstiick iiber eine Kante oder Klinge gezogen wird und/oder das Lederwerkstiick

trocken in einer Trommel gewalkt wird.
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30.  Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 29, dadurch gekennzeichnet, dass mit

dem Extrudat eine Einlageform umspritzt wird.

31.  Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass in
dem Extrudat und/oder neben dem Extrudat hydrophobierende Bestandteile hinzugefiigt

werden.

32.  Verfahren nach einem der Anspriiche 27 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass das
Lederwerkstiick auf wenigstens einer Seite mit hydrophobierenden Mitteln beschichtet

und/oder impragniert wird.
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