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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer lederartigen Oberfläche eines Artikels, 
insbesondere einer Dekoroberfläche eines Verklei-
dungsteils für Kraftfahrzeuge, bei dem auf einem Trä-
germaterial eine Schicht aus einem lederfasern ent-
haltenen Gemisch aufgebracht wird sowie ein nach 
dem Verfahren hergestellten Artikel.

[0002] Lederartige Oberflächen werden beispiels-
weise auf Basis von Lederfasermaterialien herge-
stellt. Lederfaserstoffe werden aus Falzspänen her-
gestellt, die im Gerbprozeß von Leder anfallen. Falz-
späne wiederum sind ein Produkt aus der Ledervor-
gerbung. Diese fallen beim so genannten Falzprozeß
an, einem Bearbeitungsschritt, wo eine Tierhaut, ins-
besondere Rinderhaut, auf eine einheitliche Stärke 
mit einem rotierenden Messer egalisiert wird.

[0003] Für Kraftfahrzeuginnenräume werden vor-
zugsweise Falzspäne von Häuten eingesetzt, die mit 
Glutardialdehyd vorgegerbt wurden. Die Falzspäne 
werden in Kombination mit diesem Gerbstoff häufig 
auch als „wet-white" Späne bezeichnet. Dieser Gerb-
stoff wird zur Produktion chromfrei gegerbter Leder 
eingesetzt, da die daraus produzierten Leder im Ver-
gleich zu chromgegerbten Ledern ein besseres Wär-
meschrumpfverhalten aufweisen.

[0004] Aus der Druckschrift DE 102 48 381 A1 ist 
ein Verfahren zum Herstellen von Oberflächendeko-
ren aus Lederfasermaterialien bekannt. Mit dem of-
fenbarten Verfahren ist es möglich, ein lederähnli-
ches Dekormaterial entsprechend vorgegebenen 
Bauteilkonturen herzustellen. Hierzu wird ein Werk-
zeug mit poröser Oberfläche in ein Flüssigkeits- / Fa-
sergemisch bestehend aus Wasser, Lederfasern, 
Suspendiermitteln und Bindemitteln eingetaucht, bis 
sich eine gewünschte Schichtdicke abgeschieden 
hat. Dieses Werkzeug wird anschließend einem 
Preßwerkzeug zugeführt, um die Lederfaserschicht 
zu verdichten und Restwasser zum größten Teil zu 
entfernen. Die Suspendiermittel dienen als Verarbei-
tungshilfe, die Bindemittel legen sich um die Faser 
und sorgen später für den Zusammenhalt der einzel-
nen Lederfasern untereinander. Nach dem Tauchvor-
gang kann ein zusätzlicher Trocknungsschritt vorge-
sehen sein. Mit Hilfe des bekannten Verfahrens kann 
mit dem Lederfasermaterial als Grundmaterial eine 
Oberfläche geschaffen werden, die hinsichtlich Hap-
tik, Optik und Geruch annähernd der von Echtleder 
entspricht.

[0005] Nachteilig bei dem bekannten Verfahren ist 
der aufwendige Trocknungsprozess, da Lederfasern 
ihre Restfeuchtigkeit nur sehr langsam abgeben. 
Weil es sich beim Lederfaserstoff um ein Naturpro-
dukt handelt, ist die Temperaturführung beim Trock-
nungsprozess äußerst wichtig, um das Material nicht 

zu schädigen.

[0006] Weiterhin besteht bei der Weiterverarbeitung 
dieser Oberflächendekore das Problem, dass die An-
bindung zum Trägermaterial nicht immer gegeben ist. 
Als Verarbeitungsmöglichkeiten seien hier die Hinter-
spritz- und die Hinterpreßtechnik genannt. Hier muß
eine gewisse mechanische und/oder chemische Affi-
nität der zu verbindenden Materialien gegeben sein, 
um eine gute Haftung zu erzielen. In einem weiteren 
Verarbeitungsschritt muß somit ein Haftvermittler 
zum Beispiel in Form einer Vliesschicht aufgetragen 
oder aufgebracht werden.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren 
zum Herstellen einer lederartigen Oberfläche eines 
Artikels sowie einen Artikel anzugeben, bei denen die 
Herstellung der lederartigen Oberfläche kostengüns-
tig und mit weniger Aufwand erfolgen kann.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch 
ein Verfahren nach dem unabhängigen Anspruch 1 
sowie einen Artikel nach dem unabhängigen An-
spruch 18 gelöst.

[0009] Die Erfindung umfaßt den Gedanken, beim 
Herstellen eines Artikels mit einer lederartigen/le-
derähnlichen Oberfläche auf ein Trägermaterial eine 
Schicht aus einem Gemisch aufzubringen, welches 
Lederfasern enthält, die auch als Lederfasermaterial 
bezeichnet werden, indem das Gemisch auf das Trä-
germaterial aufgesprüht wird. Auf diese Weise ist 
eine Möglichkeit zum Ausbilden lederariger Oberflä-
chen geschaffen, um auch Artikel mit kompliziert ge-
stalteten Strukturen, beispielsweise Hinterschnei-
dungen, mit einer lederähnlichen Dekorfläche zu ver-
sehen. Mit Hilfe des Aufsprühens des Gemisches, 
welches das Lederfasermaterial enthält, kann die le-
derartige Oberfläche in definiert vorgegebenen Be-
reichen des Artikels räumlich begrenzt ausgebildet 
werden.

[0010] Das Sprühverfahren hat weiterhin den Vor-
teil, daß beim Aufbringen des Gemisches ungleich-
mäßige Schichtdicken verhindert werden können, 
insbesondere in Bereichen mit einer komplizierten 
Oberflächenstruktur, zum Beispiel Hinterschnitte.

[0011] Eine zweckmäßige Ausgestaltung der Erfin-
dung sieht vor, daß als Gemisch eine Pulpe aufge-
sprüht wird, die die Lederfasern, eine Basisflüssig-
keit, ein oder mehrere Bindemittel und ein oder meh-
rere Suspendiermittel enthält. Hierdurch kann das 
aufzusprühende Gemisch hinsichtlich seiner Verar-
beitungseigenschaften, beispielsweise der Sprühfä-
higkeit, individuell an unterschiedliche Anwendungs-
fälle angepaßt werden. Als Basisflüssigkeit wird in 
der Regel Wasser verwendet.

[0012] Es kann bei einer Ausgestaltung der Erfin-
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dung vorgesehen sein, daß die aufgebrachte Schicht 
getrocknet wird, um den aufgetragenen Lederfasern 
Feuchtigkeit zu entziehen. Das hier beschriebene 
Sprühverfahren hat gegenüber bekannten Verfahren 
jedoch den Vorteil, daß ein zusätzlicher Trocknungs-
aufwand weitestgehend minimiert werden kann.

[0013] Um der aufgebrachten Schicht Feuchtigkeit 
zu entziehen, ist bei einer Fortbildung der Erfindung 
vorgesehen, daß ein Vakuum angewendet wird. Mit 
Hilfe des Vakuums wird der aufgebrachten Schicht 
mit den Lederfasern Feuchtigkeit entzogen. Dieses 
kann beispielsweise von der Rückseite des Träger-
materials durch Poren des Trägermaterials hindurch 
ausgeführt werden.

[0014] Zweckmäßig kann vorgesehen sein, daß die 
aufgebrachte Schicht beim Aufsprühen des Gemi-
sches mit einer vorgegebenen Trockenschichtstärke 
gebildet wird. Trockenschichtstärke bezeichnet die 
Schichtstärke des Lederfasermaterials nach dem 
Entfernen des Wassers mittels Verpressen und/oder 
Trocknen. Wasser liegt üblicherweise als deutlicher 
Überschuß vor, zum Beispiel in einem Anteil von 85% 
bis 95%. Das vorgeschlagene Sprühverfahren er-
möglicht es, die Schichtdicke des aufgebrachten Le-
derfasermaterials beim Herstellungsvorgang präzise 
zu steuern, indem beispielsweise der Sprühstrahl 
eingestellt wird und/oder mehrmals einzelne Schich-
ten übereinander aufgetragen werden.

[0015] Eine bevorzugte Ausführungsform der Erfin-
dung kann vorsehen, daß beim Aufsprühen des Ge-
misches auf das Trägermaterial entstehender Sprüh-
nebel mit Hilfe einer Absaugeinrichtung abgesaugt 
wird. Hierdurch wird vermieden, daß der beim Auf-
sprühen entstehende Sprühnebel von den aufge-
brachten Lederfasermaterial wieder absorbiert wird, 
was den Trocknungsprozeß der Lederfasern verlang-
samt.

[0016] Restfeuchtigkeit kann aus der aufgebrachten 
Schicht bei einer Weiterbildung der Erfindung her-
ausgepreßt werden, indem die aufgebracht Schicht 
gepreßt wird. Eine Ausgestaltung der Erfindung kann 
vorsehen, daß das Gemisch temperiert aufgesprüht 
wird. Auch auf diese Weise kann Feuchtigkeit effizi-
ent entfernt werden.

[0017] Das vorgesehene Aufsprühen des Gemi-
sches mit den Lederfasern ermöglicht es bei einer 
zweckmäßigen Ausgestaltung der Erfindung, daß
sich beim Auftreffen des Gemisches auf das Träger-
material die Lederfasern mit dem Trägermaterial ver-
krallen. Hierzu wird beim Aufsprühen des Gemisches 
ein entsprechend geeigneter Sprühdruck ausge-
wählt, der bei üblichen Sprüheinrichtungen ohne wei-
teres eingestellt werden kann.

[0018] Als Trägermaterial können ein Vlies, ein Ab-

standsgewirke oder ein Schaumstoff verwendet wer-
den. Das Trägermaterial kann vor dem Aufsprühen 
des Gemisches vorgeformt werden, beispielsweise 
indem das Trägermaterial in eine Werkzeugform ein-
gelegt wird.

[0019] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung 
sieht vor, daß das Trägermaterial beim Aufsprühen 
des Gemisches auf einem porösen Körper angeord-
net wird. Hierdurch ist es ermöglicht, auf der Rücksei-
te des porösen Körpers ein Vakuum anzuwenden, 
welches dazu dient, der aufgetragenen Schicht 
Feuchtigkeit zu entziehen. Das Vakuum kann darü-
ber hinaus dazu verwendet werden, das Trägermate-
rial an der Oberfläche des porösen Körpers mittels 
Ansaugen zu halten.

[0020] Auf die aufgebrachte Schicht kann eine 
Deckschicht, beispielsweise eine Lackschicht aufge-
tragen werden, um die Nutzungseigenschaften der 
Dekoroberfläche zu verbessern, zum Beispiel die 
Kratzbeständigkeit zu erhöhen.

[0021] Zur Verbesserung der haptischen Eigen-
schaften der lederartigen Oberfläche kann die aufge-
brachte Schicht strukturiert werden, beispielsweise 
indem eine Narbstruktur gebildet wird.

[0022] Eine Fortbildung der Erfindung kann vorse-
hen, daß das Trägermaterial nach dem Aufbringen 
der Schicht hinterpreßt, hinterspritzt oder hinterbla-
sen wird, beispielsweise mit einem unverstärkten 
oder verstärkten thermoplastischen oder duromeren 
Kunststoffmaterial.

[0023] Im folgenden werden Ausführungsbeispiele 
der Erfindung näher erläutert.

[0024] Das erfindungsgemäße Verfahren sieht vor, 
daß auf ein Trägermaterial mit Hilfe einer Sprühvor-
richtung ein Lederfasern enthaltendes Gemisch, wel-
ches sprühfähig ist, aufgesprüht wird. Als Sprühvor-
richtung können beispielsweise Lackierpistolen die-
nen, die für das Versprühen des Flüssigkeits-/Faser-
gemisches modifiziert worden sind. Mit solchen 
Sprühvorrichtungen ist die aufzutragende Schichtdi-
cke sehr gut zu beeinflussen, weiterhin können durch 
gezielte Sprühpistolenführung enge Radien be-
schichtet und vor allem Hinterschnitte sehr gut er-
reicht werden.

[0025] Mit Lackierpistolen lassen sich beispielswei-
se mittels Wahl der Düsen, die das Ende einer Sprüh-
pistole bilden, der Sprühnebel und/oder die Größe 
der Sprühfläche beeinflussen. Die Sprühfläche kann 
zum Beispiel kreisförmig, länglich oder oval sein. Der 
beim Auftragen des Flüssigkeits-/Fasergemisches 
auftretende Sprühnebel besteht hauptsächlich aus 
feinsten Wassertropfen, die überwiegend seitlich ent-
weichen. Diese feinen Wassertropfen können mittels 
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einer vorgesehenen Absaugeinrichtung entfernt wer-
den.

[0026] Mit den zuvor beschriebenen Düsen läßt sich 
auch die Aufprallgeschwindigkeit des Flüssig-
keits-/Fasergemisches auf das Substrat beeinflus-
sen. Bei bestimmten Aufprallgeschwindigkeiten ver-
krallen sich die Lederfasern durch die Wucht des Auf-
pralls mit dem Substrat, während der Wasseranteil 
von dem Substrat abprallt und der hierdurch entste-
hende Wassernebel abgesaugt werden kann. Ein 
großer Teil der Feuchtigkeit des Flüssigkeits-/Faser-
gemisches ist somit schon entwichen, wodurch sich 
der nachzuschaltende Trocknungsaufwand mini-
miert.

[0027] Das Substrat dient zum einen als Trägerma-
terial für den Lederfaserstoff, in dem sich die Leder-
fasern vorzugsweise nach dem Aufprallen verkrallen 
können, zum anderen als Haftvermittlung für nachge-
schaltete Verarbeitungsprozesse wie Hinterpressen, 
Hinterspritzen, Hinterblasen oder Kaschieren. Insbe-
sondere beim Hinterspritzen, Hinterblasen und Hin-
terpressen kann dieses Substrat als Isolationsschicht 
gegen Druck- und Temperatureinwirkungen wirken. 
Das Substrat kann außerdem aus einem „soft-touch"
bildenden Material bestehen, auf das die Lederfasern 
aufgesprüht werden.

[0028] Bevorzugt können als Substrat nadel- oder 
wasserstrahlverfestigte Vliese auf Basis von Polyes-
ter, Polypropylen, Viskose oder Gemischen daraus 
eingesetzt werden, sowie Abstandsgewirke, 
Schaumstoffe, Gewebe oder Gewirke, die offenporig 
oder geschlossenporig ausgeführt sein können.

[0029] Das Substrat wird vor der Beschichtung mit 
dem Lederfasermaterial entweder vorgeformt oder 
als flächiges Material auf einen porösen Körper auf-
gelegt, damit die im Lederfaserstoff enthaltene 
Feuchtigkeit nach dem Auftragen mit der Spritzpisto-
le rückseitig zum Beispiel durch das Anlegen eines 
Vakuums entfernt werden kann. Der poröse Körper 
kann vorzugsweise eine Form sein, die die Oberflä-
chenkontur des späteren Formkörpers besitzt, auf 
dem das Substrat mit lederartiger Oberfläche aufge-
bracht werden soll. Das Substrat kann dazu in einem 
vorgeschalteten Schritt vorgeformt sein, damit es 
sich besser der Kontur des porösen Körpers anpas-
sen kann.

[0030] Der poröse Körper kann Teil eines zweiteili-
gen Werkzeugs sein, um nach der Beschichtung des 
Substrats mit dem Gemisch, welches die Lederfa-
sern enthält, den porösen Körper mit einer entspre-
chenden Negativform abzudecken und um die restli-
che Feuchtigkeit aus dem Lederfasermaterial her-
auszupressen. Diese Negativform kann auf der zur 
Lederfaserbeschichtung zugewandten Seite eine 
Narbstruktur besitzen, um diese Struktur in das Le-

derfasermaterial zu übertragen.

[0031] Um ein erneutes Aufweichen der getrockne-
ten Lederfaserschicht beim Kontakt mit Feuchtigkeit 
oder anderen Umwelteinflüssen zu vermeiden oder 
die Kratzfestigkeit und/oder Abriebbeständigkeit zu 
erhöhen, kann die Oberfläche mit einem Lack nach-
träglich beschichtet werden, zum Beispiel in der po-
rösen Form. Als Lack können für Lederfaserstoffe üb-
licherweise dieselben Produkte verwendet werden, 
wie bei Echtleder. Es kann auch in umgekehrter Art 
und Weise vorgegangen werden, daß heißt zuerst er-
folgt die Lackbeschichtung der Lederfaseroberfläche 
und anschließend der Narbvorgang, welcher in der 
Lederfachsprache auch Prägevorgang genannt wird.

[0032] Die in der vorstehenden Beschreibung und 
den Ansprüchen offenbarten Merkmale der Erfindung 
können sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombi-
nation für die Verwirklichung der Erfindung in ihren 
verschiedenen Ausführungsformen von Bedeutung 
sein.

Patentansprüche

1.  Verfahren zum Herstellen einer lederartigen 
Oberfläche eines Artikels, insbesondere einer Dekor-
oberfläche eines Verkleidungsteils für Kraftfahrzeu-
ge, bei dem auf einem Trägermaterial eine Schicht 
aus einem Lederfasern enthaltenden Gemisch auf-
gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daß das 
Gemisch auf das Trägermaterial aufgesprüht wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß als Gemisch eine Pulpe aufgesprüht 
wird, die die Lederfasern, eine Basisflüssigkeit, ein 
oder mehrere Bindemittel und ein oder mehrere Sus-
pendiermittel enthält.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß die aufgebrachte Schicht ge-
trocknet wird.

4.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß ein Vakuum 
angewendet wird, um der aufgebrachten Schicht 
Feuchtigkeit zu entziehen.

5.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß die aufge-
brachte Schicht beim Aufsprühen des Gemisches mit 
einer vorgegebenen Trockenschichtstärke gebildet 
wird.

6.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß beim Auf-
sprühen des Gemisches auf das Trägermaterial ent-
stehender Sprühnebel mit Hilfe einer Absaugeinrich-
tung abgesaugt wird.
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7.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß Restfeuchtig-
keit aus der aufgebrachten Schicht herausgepreßt 
wird.

8.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß das Gemisch 
temperiert aufgesprüht wird.

9.  Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, daß sich beim 
Auftreffen des Gemisches auf das Trägermaterial die 
Lederfasern mit dem Trägermaterial verkrallen.

10.  Verfahren nach einem der vorangehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß das Ge-
misch auf ein Trägermaterial aus einem Vlies, einem 
Abstandsgewirke oder einem Schaumstoff aufge-
sprüht wird.

11.  Verfahren nach einem der vorangehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß das Trä-
germaterial vor dem Aufsprühen des Gemisches vor-
geformt wird.

12.  Verfahren nach einem der vorangehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß das Trä-
germaterial beim Aufsprühen des Gemisches auf ei-
nem porösen Körper angeordnet wird.

13.  Verfahren nach einem der vorangehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß auf die 
aufgebrachte Schicht eine Deckschicht aufgetragen 
wird.

14.  Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Deckschicht als Lackschicht 
gebildet wird.

15.  Verfahren nach einem der vorangehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß die aufge-
brachte Schicht strukturiert wird.

16.  Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daß beim Strukturieren der aufge-
brachten Schicht eine Narbstruktur gebildet wird.

17.  Verfahren nach einem der vorangehenden 
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß das Trä-
germaterial hinterpreßt, hinterspritzt oder hinterbla-
sen wird.

18.  Artikel mit einer lederartigen Oberfläche, ins-
besondere Verkleidungsteil mit einer lederartigen De-
korfläche für Kraftfahrzeuge, bei dem die lederatitge 
Oberfläche mittels Aufbringen einer Schicht aus ei-
nem Lederfasern enthaltenden Gemisch auf einem 
Trägermaterial gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Schicht aufgesprüht ist.

19.  Artikel nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die aufgebrachte Schicht getrocknet 
ist.

20.  Artikel nach Anspruch 18 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Lederfasern mit dem Trä-
germaterial verkrallt sind.

21.  Artikel nach einem der Ansprüche 18 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daß das das Trägermateri-
al aus einem Vlies, einem Abstandsgewirke oder ei-
nem Schaumstoff ist.

22.  Artikel nach einem der Ansprüche 18 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Trägermaterial 
vorgeformt ist.

23.  Artikel nach einem der Ansprüche 18 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daß auf der aufgebrachten 
Schicht eine Deckschicht angeordnet ist.

24.  Artikel nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Deckschicht eine Lackschicht ist.

25.  Artikel nach einem der Ansprüche 18 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daß die aufgebrachte 
Schicht strukturiert ist.

26.  Artikel nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, daß eine Narbstruktur gebildet ist.

27.  Artikel nach einem der Ansprüche 18 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Trägermaterial 
hinterpreßt, hinterspritzt oder hinterblasen ist.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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