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106 Veredlung von Spaltieder durch
Folienkaschierung aus dem Jahre 1973

Von H. Herfeld und I. Steinlein
(Aus der Westdeutschen Gerberschule Reutlingen, Abteilung Forschung und Entwicklung)

Unter den Mdglichkeiten einer rationellen Spaltverwertung wird der Folienkaschierung in Zukunft aus
Grunden des geringeren Zeit- und Arbeitsaufwandes eine bedeutsame Rolle zukommen, zumal so
zugerichtete Spalte gegentber synthetischen Schaftmaterialien entscheidende tragehygienische
Vorteile haben. Als Folienmaterialien kommen nur PVC- und PU-Folien in Betracht. In der vorliegenden
Veroffentlichung wird eingehend dartber berichtet, wie die verschiedenen variablen Faktoren (Art der
Folien, Art der Klebstoffe und des Klebstoffauftrages, Beschaffenheit des Leders, Temperatur, Druck-
und Pressdauer der Verpressung) den Erfolg der Kaschierung beeinflussen.

Amongst the possibilities for a rational utilization of splits, Lamination with films affords an important
role in the future on grounds of economy in time and labor, whilst at the same time splits thus
finished possess outstanding hygienic advantages in wear over synthetic upper materials. Amongst
the films the only ones to be considered are PVC and Polyurethane. In the following work
consideration is given to how the variable factors (nature of the film, kind of adhesive and of the
adhesive coating, properties of the leather, temperature, pressure applied and its duration) influence
the success of Lamination.

Veredlung von Spaltleder durch Folienkaschierung Von H, Herfeld und I. Steinlein
Aus der Westdeutschen Gerberschule Reutlingen, Abteilung Forschung und Entwicklung

Die bestmagliche Verwertung von Spalten ist kalkulatorisch bei der Lederherstellung von
entscheidender Bedeutung. Die Entwicklung nach der Richtung des Spaltens nach der Chromgerbung
wird sich fur eine ganze Reihe von Lederarten immer mehr durchsetzen, zumal ja die verstarkte
Einfuhr von Wet-blue-Ledern diese Entwicklung zwangslaufig fordert. Damit entfallen die
Mdglichkeiten, durch Nachascherung oder speziell eingestellte Gerbungen den gewinschten
Weichheitsgrad zu variieren. Untersuchungen Uber die Veredlung von Spaltleder mussten sich also
einmal nach der Richtung erstrecken, die gewinschte Weichheit und Geschmeidigkeit durch
entsprechende Variationen in der Nasszurichtung, insbesondere der Nachgerbung, zu erreichen. Die
Ergebnisse diesbezuglicher Untersuchungen werden wir in Klrze veroéffentlichen.

Die andere Frage war die der Oberflachenzurichtung. Zur Zeit scheinen hier keine Alternativen zur
Diskussion zu stehen, da die Velourslederwelle fur einen restlosen Einsatz der anfallenden Spalte
sorgt. Das Veloursleder hat sich seit Jahren einen festen und bevorzugten Platz in allen
Verarbeitungsbereichen sichern kénnen, und es besteht auch im Augenblick kein Anzeichen fur eine
Anderung dieser Situation. Doch der Absatz von Veloursspalten ist nattirlich starken modischen
Einfliussen ausgesetzt, und so muls auch die Frage der Spaltzurichtung mit kunstlichen Narben -
Zurichtungen immer wieder gepruft werden, wobei billige Spaltzurichtungen, wie sie fruher Ublich
waren, heute in Konkurrenz zu Synthetiks kaum Aussicht auf Erfolg haben. Das Problem heilst
vielmehr, méglichst hochwertige Zurichtungen glatt oder mit kinstlichen Narbungen auf Fleischspalte
maoglichst preisgunstig aufzubringen. Gegenuber den heutigen Synthetiks flr den Schuhoberbau
haben so zugerichtete Leder den wesentlichen Vorteil, auch bei eventuell verminderter
Wasserdampfdurchlassigkeit doch infolge der hohen Wasserdampfaufnahme des Lederuntergrundes
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und der damit zusammenhangenden guten Anpassung der Flachendehnung an den Tagesrhythmus
des FuBvolumens eine entscheidend bessere Tragehygiene zu gewahrleisten. Neben den
verschiedenen Deckfarbenzurichtungen bieten sich hier auch Kaschierungen von Kunststofffolien an,
die in einigen Betrieben schon seit langem durchgefiuhrt werden, aber doch noch keine breite
Anwendung erfahren haben, obwohl sie unter dem Gesichtspunkt der Rationalisierung wegen der
einfacheren Durchfuhrung und des geringeren Zeit- und Arbeitsaufwandes wesentliche Vorteile
bieten.

Die Literatur Gber dieses Gebiet ist sparlich. Altere Mitteilungen beziehen sich meist auf eine
Heisskaschierung durch Aufschmelzen von PVC-Lackfolien auf Leder bei 150-180° und unter Drlcken
von 0,5 bis 5 kp/cm?. Pektor und Deter haben kirzlich Ergebnisse von Untersuchungen mitgeteilt, wie
Leder beschaffen sein muss, um solche Bedingungen auszuhalten, ohne sich nennenswert zu
verandern (Schrumpfung, Verhartung). Aber bei diesen Verfahren werden stets hochglanzende
Lackoberflachen erhalten, die heute nur bedingt gefragt sind. Krum hat Uber das Aufkleben von PVC-
und PU-Folien in zusammenhangenden Bahnen auf kaltem Wege berichtet, und Zorn hat den Einsatz
von bei den Farbenfabriken Bayer auf Baydermbasis entwickelten mikroporésen PU-Folien behandelt
und dabei auch Einzelheiten Uber das Arbeitsverfahren mitgeteilt. SchlieBlich berichtete Minch tGber
PU-Transferzurichtungen, bei denen fertig zugerichtete dinne PU-Folien von 3-6 u Dicke verwendet
werden, die auf einem Tragermaterial (z. B. Papier) aufgebracht sind und mit diesem zusammen auf
das Leder aufgebugelt werden. Dann wird das Tragermaterial abgezogen, und es sollen Anilinleder
mit hoher Echtheit erhalten werden. Fir das hier abzuhandelnde Gebiet der Spaltzurichtung kommen
diese dunnen Folien naturlich nicht in Frage. Bei dem steigenden Interesse an dieser
Veredlungstechnik auch fur mittlere und kleine Betriebe der Ledererzeugung erschien es uns
zweckmaBig, umfassendere systematische Untersuchungen Uber die zweckmaRigsten
Arbeitsbedingungen der Folienkaschierung durchzufuhren, um den Einfluss der verschiedenen
variablen Faktoren auf den Erfolg der Kaschierung zu klaren, Uber die Ergebnisse dieser
Untersuchungen soll nachfolgend berichtet werden.

Im Rahmen unserer Versuche uber die Folienkaschierung haben wir zunachst die folgenden
Folientypen bericksichtigt:

e Weich-PVC-Folien Polyamidfolien
e Polyathylenfolien Polystyrolfolien
e Polypropylenfolien Polyvinylacetatfolien
e Polyesterfolien Polyurethanfolien

Mit diesen Folien, die in unterschiedlicher Starke und Weichheit vorlagen, haben wir umfangreiche
Kaschierungen durchgefihrt, wobei in jedem Falle unterschiedliche Klebstofftypen durch Aufblrsten
auf das Leder verwendet und auBerdem die Bedingungen der Verpressung hinsichtlich Druckhohe,
Temperatur und Andruckzeit variiert wurden. Da es wichtig ist, daB die Verklebungen genugende
Haftfestigkeit besitzen und daR die Folien und Verklebungen genligende Dauerbiegefestigkeit,
Feuchtigkeits- und Kaltebestandigkeit aufweisen, wurden die folgenden Prifungen herangezogen:

1. Haftfestigkeit der Kaschierung:

Da das Verfahren von Arnos und Thompson bekanntlich bei Polyurethan -Folien versagt, wurden
Trennversuche nach DIN 53 274 mit Prufkérpern von 150 x 30 mm durchgefuhrt. Bei der Kaschierung
wurden die Proben an der einen Seite 20-30 mm nicht mit Klebstoff eingestrichen, so dass dort freie
Kunststoff- und Lederlaschen zum Einspannen erhalten wurden. Dann wurden die Trennlasten in
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bekannter Weise in der Zugfestigkeitsprifmaschine bestimmt. Die Werte der folgenden Tabellen
geben stets die Trennlasten in kp/30 mm Priufkdrperbreite wieder. Die Angaben Abriss oder Trennung
sagen aus, ob der Streifen bei der Maximallast gerissen war (also die Verklebung selbst eine noch
hdhere Belastung ausgehalten hatte), oder ob sich Folie und Leder in der Kaschierzone getrennt
hatten, was dann entweder eine Funktion des Klebstoffes ist oder auch des Spaltleders, wenn dessen
innere Festigkeit ungenltgend ist und die Fasern ausreifen. Bei unseren Versuchen ist der letztere Fall
nicht eingetreten. Diese Untersuchungen wurden trocken und feucht durchgefihrt, wobei die Proben
im letzteren Falle leicht beschwert mit der Ruckseite (Lederseite) 1/2 Stunde auf einem nassen
Stoffpolster lagerten.

In der Literatur finden sich teilweise Angaben der Trennlasten in kp/cm angegeben. Um die Werte in
unseren Tabellen damit zu vergleichen, mussten sie durch 3 geteilt werden. Nach Krum sind Werte
von 2-3 kp/cm erreichbar. Zorn fordert Mindestwerte von 0,6-0,7 kp/cm und halt Werte von 0,8-1,2
kp/cm fur erreichbar.

2. Dauerbiegefestigkeit:

Die Prufung der Dauerbiegefestigkeit der kaschierten Proben erfolgte im Bally-Flexometer sowohl bei
normaler Temperatur, trocken und nass, wie auch in der Kalte bei - 15°C. In allen Fallen wurden bis zu
100 000 Knickungen gepruft, obwohl bei der normalen Materialprifung 50 000 Knickungen als
ausreichend erachtet werden. Bei der Nassprufung wurden die Proben vorher 10 Minuten in Wasser
eingetaucht, kurz abgetupft und wahrend der Prufung alle 2 Stunden wieder befeuchtet. Bei der
Kalteprifung wurden die Proben natrlich vor der eigentlichen Prifung mehrere Stunden im
Kalteraum gelagert. Prifungen unter -15°C, die teilweise durchgefuhrt werden, halten wir im Hinblick
auf die Beanspruchung in der Praxis flr unnétig uberspitzt.

3. Wasserdampfdurchlassigkeit und
Wasserdampfaufnahme:

Selbstverstandlich wurden auch stets die Wasserdampfdurchlassigkeit und Wasserdampfaufnahme
bestimmt, da diese Werte bei Schuhoberleder und Bekleidungsleder flr die Beurteilung des
tragehygienischen Verhaltens unerlasslich sind. Die Durchfihrung der Bestimmungen erfolgte in
bekannter Weise. In den Tabellen ist die Wasserdampfdurchlassigkeit in Form der alten
Durchlassigkeitszahlen wiedergegeben, die angeben, wie viel mg Wasserdampf innerhalb 24 Stunden
durch 10 cm?® des Leders hindurchgehen. Diese Werte sind unseres Erachtens instruktiver als die neue
Ausdrucksform in mg/cm?/Std. Zum Vergleich mit diesen Werten muss man unsere Zahlen durch 240
teilen. Bei Leder schwanken die Werte normalerweise zwischen 200 und 750 = 0,8-3 mg/cm?/Std. Bei
unseren Spalten lagen sie vor der Kaschierung bei 600-740.

Die Werte fiir die Wasserdampfaufnahme geben an, wie viel mg Wasserdampf von 25 cm’” des
betreffenden Materials innerhalb 24 Stunden aufgenommen werden. Bestimmt wurde stets die
maximale Wasserdampfaufnahme, die man erhalt, wenn durch Einschaltung einer Metallplatte die
gleichzeitige Wasserdampfdurchlassigkeit ausgeschaltet wird. Leder weist dabei normalerweise Werte
von mindestens 600 auf, bei unseren Spalten schwankten die Werte im unkaschierten Zustand
zwischen 670 und 770.
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4. Wasserdichtigkeit:

Die Bestimmung der Wasserdichtigkeit erfolgte im Bally-Penetrometer in Ublicher Weise. Fur die
Beurteilung wurde die Zeit in Minuten bis zum beginnenden Durchtritt des Wassers verwendet.

Bei den zunachst durchgefuhrten Tastversuchen schieden die meisten der oben angefuhrten
Folientypen aus, da auch bei Einsatz von Klebstoffen auf unterschiedlicher Rohstoffbasis keine
genugende Haftung auf Leder erhalten werden konnte und teilweise auch die Dauerbiegefestigkeit
nicht ausreichte. Bei den Polyamid-Folien wurde zwar eine bessere Haftung erreicht, aber bei der
Dauerbiegeprifung war das Verhalten der Proben nicht befriedigend. Unsere weiteren
Untersuchungen konnten sich damit auf den Einsatz von PVC-Folien und PU-Folien beschranken. Von
diesen beiden Folientypen stehen heute von verschiedenen Lieferfirmen Folien in Rollenform in guter
Auswahl mit unterschiedlicher Oberflachenzurichtung zur Verfigung. Bei den PVC-Folien haben wir
Muster von Kalle (Guttagena-Folie), den Renolit-Werken Worms (Taffet-Folie) und I. H. Bennecke
GmbH, Vinnhorst, verwendet. Hier sei erwahnt, dal urspringlich nur Folien mit ungentgender
Kaltefestigkeit vorlagen, spater aber auch solche mit ausreichender Kaltefestigkeit geliefert wurden.
Fur die meisten Verwendungszwecke kommt nur die letztere Gruppe in Frage. Bei den PU-Folien
verwandten wir einmal Vulkollanfolien der Kautschuk- und Kunststoff GmbH, Mayen, in einer Starke
von 1,0-1,1 mm, wie sie flr den Einsatz bei Leder fur Skistiefel in Frage kommen, und ferner an
dinneren Folien die Desmodermfolie der Farbwerke Bayer, die Favorfolie von Stockhausen, die
Likronfolie von Kalle und mehrere Folien von Bennecke, bei denen meist auch eine genlgende
Mikroporositat als typisches Folienmerkmal angegeben wurde. In den nachfolgenden Tabellen werden
sowohl die eingesetzten Fabrikate wie auch die verwendeten Klebstoffe jeweils nur mit Buchstaben
gekennzeichnet, da es uns lediglich darauf ankommt, die Gesetzmaligkeiten der Folienkaschierung
naher zu erlautern.

1. Variation von Druck, Temperatur und Pressdauer bei der
Verpressung:

Die Durchfuhrung der Versuche erfolgte mit je 1 PVC-und PU-Folie unter 4 verschiedenen
Bedingungen der Verpressung, und zwar 2 Driicken von 5 und 30 kp/cm” und 2 Presszeiten von 10
und 30 Sekunden. Der verwendete Kleber auf PU-Basis wurde einmal kreuz mittelstark mit Pinsel auf
das Leder aufgestrichen, nach 60 Minuten wurde das Leder mit der Folie glatt belegt und dann bei
80°C Plattentemperatur verpresst. Da oft eine Kaltverklebung empfohlen wird, haben wir auch
Verpressungen bei Zimmertemperatur durchgefihrt, doch war zumindest bei diesem Klebstoff die
Haftung bei allen 4 Variationen voéllig unzureichend. Bei anderen Klebstoffen war sie bisweilen
glnstiger, aber die Trennwerte waren auch hier stets niedriger als beim Arbeiten bei 80°C, so dals wir
alle weiteren Kaschierungen bei dieser Temperatur der Pressplatten durchflihrten. Nach einer
Lagerdauer von 4-5 Tagen im Klimaraum wurden die Proben untersucht. Die erhaltenen Ergebnisse in
Tabelle 1 zeigen, daR der Einfluss von Druck und Pressdauer in dem gepriften Bereich bei 80°C
verhaltnismalig gering ist, zum mindesten weniger ausschlaggebend als der Temperatureinfluss.

Tabelle 1:

https://www.lederpedia.de/ Printed on 2024/04/07 13:26



2024/04/07 13:26 5/14 106 Veredlung von Spaltleder durch Folienkaschierung aus dem Jahre 1973
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Hinsichtlich der Trennlasten waren keine groflen Unterschiede vorhanden, in allen Fallen war die Folie
abgerissen, nicht die Verklebung geldst, so daB die effektive Verklebungsfestigkeit héher war, als
diese Zahlen angeben. Wenn die eingesetzte PU-Folie geringere Werte ergab, so lag das nicht an
einer ungenugenden Verklebung, sondern daran, dal8 die verwendete PU-Folie eine geringere innere
Festigkeit besals und daher schon bei relativ geringer Belastung abriss. Zum Beweis dafiir haben wir
in Tabelle 1 auch die Werte mit einer dickeren PU-Folie eingesetzt, die wesentlich hdher lagen, ein
Zeichen dafur, daB der Klebstoff unter den gewahlten Bedingungen hohe Verklebungsfestigkeit ergab.
Im letzteren Falle trat dann eine Trennung zwischen Leder und Folie ein, da die dicke Folie eine noch
hohere Zugbeanspruchung ausgehalten hatte. Wenn aber mit geringem Druck gleich gute Trennwerte
wie mit hohen Drucken erhalten werden, sollte man diese vorziehen, insbesondere wenn mit
vorgenarbten Folien gearbeitet wird, um diese nicht unndtig zu glatten, und dafur als
Sicherheitsfaktor die Pressdauer lieber etwas verlangern. Auch die Feuchtigkeit hatte, zumindest bei
diesem Klebstoff, keinen Einfluss auf die Haltbarkeit der Verklebung. Die Dauerbiegefestigkeit war in
allen Fallen einwandfrei, und wir haben daher bei allen folgenden Versuchen stets mit 5 kp/cm?” Druck,
30 Sekunden Pressdauer und einer Verpressungstemperatur von 80°C gearbeitet.

Interessant sind die Werte hinsichtlich der Wasserdampfaufnahme und Wasserdampfdurchlassigkeit.
Die Werte fur die Wasserdampfaufnahme sind in allen Fallen als Folge des Lederuntergrundes sehr
hoch, liegen im normalen Lederbereich und dokumentieren damit den wesentlichen Vorteil, den
beschichtete Leder in tragehygienischer Hinsicht gegenlber Synthetiks besitzen. Die PVC-Folie war
praktisch nicht wasserdampfdurchlassig, und daher lagen diese Werte entsprechend niedrig, wahrend
die Polyurethanfolie mikroporés war und daher bei den mit ihnen beschichteten Spalten auch hohe
Wasserdampfdurchlassigkeitswerte erhalten wurden. Allerdings waren dann die Werte fur die
Wasserdichtigkeit der erhaltenen Fertigprodukte sehr gering und z. B. fur den Schuhschaft vollig
unzureichend. Man muRB also in solchen Fallen den Lederuntergrund nachtraglich hydrophobieren,
wenn die beschichteten Werkstoffe fur Verwendungszwecke eingesetzt werden sollen, bei denen auch
eine gute Wasserdichtigkeit erwlnscht ist, und das ist mit zusatzlichen Kosten verbunden. Hier zeigt
sich deutlich der reziproke Einfluss der Mikroporen auf Wasserdampfdurchlassigkeit und
Wasserdichtigkeit. Je groRer die Poren, desto besser die Wasserdampfdurchlassigkeit, desto
schlechter aber das Verhalten gegenuber flissigem Wasser von aulen. Wenn die PU-Folien
mikropords geliefert werden, so sollte die Porengrél3e so gering sein, dal das Fertigprodukt auch
genugend wasserdicht ist. Sonst sollte man lieber auf die Mikroporositat verzichten und die
Tragehygiene der Wasserdampfaufnahme des Lederuntergrundes Uberlassen. Dabei darf schliellich
auch nicht dbersehen werden, dal mit zunehmender Porositat der Folien deren Zugfestigkeit, also
deren innere Festigkeit, abnimmt, so dal§ auch aus diesem Grunde der Porosierung Grenzen gesetzt
sind.
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2. Vergleich verschiedener Klebstoffe:

Im Rahmen dieser Versuche wurden 9 verschiedene Klebstoffe, bezeichnet A-1, unter den oben
geschilderten Versuchsbedingungen eingesetzt und Verklebungen sowohl mit PVC- als auch mit
Polyurethanfolie durchgeflhrt. Die Arbeitsweise war die gleiche wie bei den Versuchen des
vorhergehenden Abschnitts, die Verklebung selbst erfolgte unter den dort entwickelten optimalen
Bedingungen. Die Ergebnisse der Untersuchungen dieser Reihe sind in Tabelle 2 enthalten. Die
Klebstoffe C und | haben bei der PVC-Folie nicht angesprochen, alle anderen haben mit beiden Folien
Verklebungen gegeben, wenn auch mit unterschiedlichem Erfolg und nicht bei beiden Folien
gleichartig.

Beim Arbeiten mit PVC-Folien gaben nur 3 Klebstoffe einwandfreie Ergebnisse. Die Klebstoffe A, F und
G lieferten sowohl trocken als auch nass hohe Werte fir die Trennlast, und in allen 3 Fallen erfolgte
ein Abriss der Folie, so dal8 die effektive Verklebungsfestigkeit noch hoher lag, als die Zahlenwerte
anzeigen. Die Dauerbiegefestigkeit war trocken, nass und in der Kalte bei - 15°C einwandfrei. Alle 3
Klebstoffe waren auf PU-Basis aufgebaut. Beim Klebstoff B lagen die Trennlastwerte erheblich
niedriger, und bei allen anderen Klebstoffen waren sie nur sehr gering, und da in allen Fallen kein
Abriss, sondern eine Trennung der Schichten erfolgte, entsprechen diese Werte der tatsachlichen
Verklebungsfestigkeit. Dabei ist erstaunlich, daB trotz der schlechten Haftfestigkeitswerte doch bei
der Trockenpriufung, teilweise auch bei der Prifung in der Kalte gute Werte flr die
Dauerbiegefestigkeit erhalten wurden, wahrend die Nasswerte in allen Fallen ausgesprochen schlecht
waren, wobei die Folien selbst nicht zerstort wurden, sondern sich an der Knickstelle vom
Lederuntergrund abhoben, also die Verklebung der mechanischen Beanspruchung nicht standhielt.
Das zeigt, daB man sich bei der Beurteilung der Dauerbiegefestigkeit nicht nur auf die Trockenwerte
verlassen darf, sondern die Nasswerte zur Charakterisierung von Kaschierungen unbedingt
erforderlich sind. In allen Fallen war die Wasserdampfaufnahme gut, die Wasserdampfdurchlassigkeit
natdrlich auBerordentlich gering.

Beim Arbeiten mit PU-Folien wurden wieder fur die Trennlast erheblich niedrigere Werte als beim
Arbeiten mit PVC-Folien erhalten, aber wir hatten schon im Abschnitt 1 dargelegt, daf das mit der
geringeren inneren Festigkeit der PU-Folie zusammenhangt (meist Abriss). Auch hier wurden fur die
Trennlast und die Dauerbiegefestigkeit mit den 3 Klebstoffen A, F und G gute Werte erhalten und
dazu zusatzlich hier auch noch mit den Klebstoffen C auf Polyesterbasis und E auf Polyurethanbasis.

Tabelle 2:
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Wir hatten nach den Werten fur die Trennlast auch noch den Klebstoff B als brauchbar angesprochen,
doch zeigt der schlechte Nasswert flr die Dauerbiegefestigkeit ein unglnstiges Verhalten, das, wenn
man die Nasstrennlasten von B und C vergleicht, nicht unbedingt zu erwarten war. Das zeigt, dal§
auch die Nasstrennlasten allein zur Charakterisierung nicht ausreichen, sondern daR stets auch die
Dauerbiegefestigkeit in der Nasse gepruft werden mul. Bei den Klebstoffen D, H und | war das
schlechte Verhalten der Dauerbiegefestigkeit im feuchten Zustand schon nach den schlechten
Trennlastwerten zu erwarten. Interessant ist bei den mit PU-Folien kaschierten Spalten, daf8 die gute
Wasserdampfdurchlassigkeit nicht nur von der Mikroporositat der verarbeiteten Folie abhangt,
sondern daB auch erhebliche Unterschiede durch die Art des eingesetzten Klebstoffes verursacht
werden, wobei der Klebstoff B die ungunstigsten Werte, der Klebstoff A die hdchsten Werte ergibt.
Arbeitet man also mit mikropordsen Polyurethanfolien, so mul§ auch der Klebstoff sachgemal auf die
Erhaltung der Mikroporositat abgestimmt sein. Dass die Wasserdampfaufnahme in allen Fallen hoch
lag, war zu erwarten. Die Werte fir die Wasserdichtigkeit sind in Tabelle 2 nicht besonders angeflhrt,
sie waren bei den mit PU-Folien kaschierten Spalten erwartungsgemaR wieder schlecht. Bezlglich der
daraus sich ergebenden Folgerungen sei auf die Ausfihrungen in Abschnitt 1 verwiesen.

Hier seien auch die Herstellerfirmen der Klebstoffe angefihrt, die sich bei diesen Vergleichsversuchen
bewahrten:

a) Fur beide Folientypen geeignet:

e A: Ultraflex 45 + Harter | (PU-Kleber) Isar-Chemie GmbH, Minchen 9
e F: Koroplast 193 + Losungsmittel PN + Verstarker R 120 (PU-Kleber) Kimmerling GmbH,

Pirmasens
e G: Koroplast 194 + Losungsmittel PN + Verstarker R 120 (PU-Kleber) Kommerling GmbH,

Pirmasens
b) Nur fur PU-Folien geeignet:

e C: Fixamin W 18 689 (Esterharz) Stockhausen & Cie., Krefeld
e E: Vulkafix-Kleber 220 | + Harter 220 II/N (PU-Kleber) Vulkamittel W. Huhnen KG, Koln-
Biekendorf.

Damit soll nichts darlber ausgesagt sein, dal auch andere Kleber des Handels, die nicht in unsere
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Untersuchungen einbezogen wurden, gleich gute Ergebnisse geben kénnen.

3. Art des Klebstoffauftrags:

In dieser Serie wurden 4 Auftragsarten miteinander verglichen:

1. Pinselaufstrich 1mal kreuz mittelstark, 60 Minuten abliften, Folie auflegen und dann bei 80°C
unter den oben angegebenen Bedingungen verpressen.

2. Pinselauftrag wie bei 1., nach 24 Stunden diesen Auftrag wiederholen und nach weiteren 60
Minuten Folie auflegen und verpressen.

3. Spritzauftrag 1mal kreuz mittelstark, sonst wie bei Versuch 1. Beim Spritzen Duse 1, und 6 atl
Breitstrahl.

4. Spritzauftrag wie bei 3., nach 24 Stunden nochmals Spritzauftrag, nach weiteren 60 Minuten
Folie auflegen und verpressen.

Tabelle 3:

Taballe 3
PVC 0,4 mm PU 0.35mm
Arl des Auffrages 1| 2|3 | €1 2] 2]«
n2\né|55|70 |31 132135 |28
rrenniast | OO " |Abr labr | Tr. | Tr |Abr |Abr [Abr (abr
K 100|100 | 4£.2(49 |26|28 (06 |1.0
g feucht \apn-lape | T | Tr |Abr|Abe| Tr | Tr
Dauerbiege- frn:gm g .ff ;‘e ;gg gg%
. ; na aile
festigheit | _j5ec alle 100 000
Wasserdampfdurchi. ] | ¢4 |6¢2]392 sasF
Wasserdampfoufn. & w683 1722 I1757 1680 ?2-‘.'? ?53 6§28 1655
Wasserdichtighkeit wasserdicht =4 Minuten

Wie die Werte der Tabelle 3 zeigen, sind beim Arbeiten mit PVC-Folie die Trennlastwerte trocken und
nals beim Pinselaufstrich entscheidend besser als beim Spritzauftrag, weil im ersteren Falle eine
wesentlich bessere Verankerung des Klebstoffes im Lederuntergrund erfolgt. Bei den Versuchen 1 und
2 trat ein Abreillen der Folie ein, bei den Auftragsmethoden 3 und 4 war die Haftfestigkeit so viel
geringer, dal ein Trennen zwischen Leder und Folie erfolgte. In beiden Fallen wurde dagegen beim
doppelten Klebstoffauftrag keine Verbesserung der Trennlastwerte erhalten. Beim Arbeiten mit der
PU-Folie ergaben die Werte fur die Trennlast trocken keine so klaren Unterschiede, bei der Trennlast
feucht war dagegen wieder der Pinselauftrag wesentlich gunstiger als der Spritzauftrag zu beurteilen.
Trotzdem war die Dauerbiegefestigkeit trocken, nass und bei Kalte in allen Fallen einwandfrei. Die
Werte fur die Wasserdampfaufnahme wurden

durch die Art des Klebstoffauftrages nur wenig beeinflusst, die Wasserdampfdurchlassigkeit liegt
dagegen bei den mikropordsen PU-Folien stets erheblich niedriger, wenn der Klebstoff mehrfach
aufgetragen wird, also die Sperrschicht zwischen Folie und Leder verstarkt wird.

In der Literatur und in Werbeschriften wird oft empfohlen, bei der Folienkaschierung auf Leder den
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Klebstoff einfach aufzuspritzen. Dem kann nach dem Ergebnis der vorliegenden Untersuchungen zum
mindesten beim Kaschieren auf Spalten nicht zugestimmt werden. Nach den vorliegenden
Erfahrungen genugt ein einmaliger Klebstoffauftrag, wobei aber dem Auftrag mit Pinsel oder Burste
der Vorzug vor dem Spritzauftrag zu geben ist. Dass der Auftrag des Klebstoffs z. B. durch
Walzenauftragmaschinen mechanisiert werden kann, sei nur am Rande erwahnt. Man sollte, wenn mit
mikropordsen Folien gearbeitet wird, im Interesse der Erhaltung der Wasserdampfdurchlassigkeit die
Klebschichten maglichst dunn halten (einmaliger Auftrag), die oft empfohlene, aber umstandlichere
Arbeitsweise, den Klebstoff nicht vollflachig, sondern punkt- oder rasterférmig aufzubringen, ist nach
den Zahlen der Tabelle 3 nicht erforderlich. Dabei ist interessant, daR der Einfluss der Klebschichten
auch bei mehrfachem Auftrag nicht so stark ist, um die bei den PU-Folien ungentgende
Wasserdichtigkeit nennenswert zu verbessern.

4. Beschaffenheit des Leders:

Die bei den bisherigen Versuchsreihen verwendeten Chromspaltleder waren mit pflanzlichen
Gerbstoffen nachgegerbt worden. Wir haben diese Leder in einer weiteren Versuchsreihe in Vergleich
gesetzt mit Spalten, bei deren Nachgerbung eine Kombination Zirkon-pflanzlicher Gerbstoffe
verwendet wurde, und zum anderen mit Spalten, die eine Chromnachgerbung erhielten. Die letzteren
Leder waren naturlich im Griff wesentlich weicher und im Schliff auch etwas langfaseriger, wahrend
zwischen dem nur pflanzlich nachgegerbtem und Zirkon-pflanzlich nachgegerbtem Spaltleder im Griff
nur geringfugige Unterschiede vorhanden waren, der Schliff des letzteren dagegen etwas
kurzfaseriger war. Diese Kurzfaserigkeit macht sich bei der Kaschierung mit der PVC-Folie, wie die
Werte in Tabelle 4 zeigen, durch eine deutliche Verminderung der Trennlastwerte bemerkbar, wobei
hier auch die Folie vom Leder abgezogen wurde, also nicht abriss.

Tabelle 4:

Tabelle 4
PVC 04 mm PU QI Smm
Art der Nachgerbung | Pf |Zr/Pf| Cr | Pt |2r/Pf| Cr
12|80 |n6|31|35)35
Trenniast | frocken | abe | Tr. | Abr | Abr |Abr |Abr
X 1006 80 1101 |26 |28 |25
7 feucht \apr | Tr |Abr |Abr [Abr |4br
Dauerbiege- Ern:;cn alle 100 000
festigheit | "fifoc aile 100 000
Wasserdampldurchi. 59 | 80 |35 18421497 1475
Wasserdampfaufn. 2 St 683 1580 1613 |720 1560 1620
Wasserdichtigkeit wasserdicht | 3-8 Minuten

Bei der PU-Folie waren dagegen eindeutige Unterschiede nicht festzustellen. Im Ubrigen waren die
Unterschiede, die durch den Lederuntergrund bewirkt werden, verhaltnismaRig gering. Bezuglich des
Schliffs kann allgemein festgestellt werden, dal der Klebstoff sich bei kirzerem Schliff gleichmaliger
verteilen lasst. Bei zu langfaserigem Untergrund wird das gleichmaliige Auftragen des Klebers

Lederpedia - Lederwiki - Lederlexikon - https://www.lederpedia.de/


https://www.lederpedia.de/_detail/veroeffentlichungen/sonderdrucke/106/tab5.jpg?id=veroeffentlichungen%3Asonderdrucke%3A106_veredlung_von_spaltleder_durch_folienkaschierung_aus_dem_jahre_1973

Last
update:
2019/04/29
19:29

veroeffentlichungen:sonderdrucke:106_veredlung_von_spaltleder_durch_folienkaschierung_aus_dem_jahre_1973 https://www. pedia.ds tlicht drucke/106_veredlung_von_spaltleder_durch_folienkaschierung_aus_dem_jahre_1973

dadurch erschwert, dal8 sich die Borsten des Pinsels mit den zu langen Lederfasern mehr oder
weniger verfilzen. Naturlich darf der Schliff auch nicht zu kurz sein, weil dann die Verankerung des
Klebstoffs im Lederuntergrund leidet, und das war sicher bei dem Zirkon-pflanzlich nachgegerbten
Leder der Fall.

Viel wichtiger ist, dal8 die Lederoberflache gleichmaRig ist, da sich Blutadern und sonstige fehlerhafte
Stellen bei den relativ dinnen Folien naturlich durchdricken und damit die Oberflachenbeschaffenheit
beeinflussen. Ferner mussen die Spalte in der ganzen Flache gleiche Starke besitzen, um eine
einheitliche Verpressung zu erhalten, namentlich wenn man im GroRRen auf Kalandern arbeitet. Der
Fettgehalt darf nicht zu hoch sein, und es sollten mdglichst Fette mit gutem Bindungsvermdgen an
die Lederfaser eingesetzt werden.

5. Art der Folie:

SchlieBlich haben wir eine Reihe Folien vergleichend untersucht, wobei alle PVC-Folien véllig
undurchlassig waren, wahrend die PU-Folien teilweise mikroporos geliefert wurden. Wir haben
ursprunglich moglichst dinne Folien von 0,15-0,25 mm angestrebt, die sich aber nicht sehr bewahrt
haben, da die Gefahr groRer ist, daB der Lederuntergrund sich durchdrickt und daher die Oberflache
unruhig wird, ungleichmaBige Klebstoffauftrage sich starker abzeichnen und auch die
Dauerbiegefestigkeit in der Kalte ungunstiger ist, so dal heute im allgemeinen etwas starkere Folien
von 0,3-0,5 mm verwendet werden. Es ist mdglich, dall beim Kaschieren von Folien auf Narbenleder
geringere Starken verwendbar sind, uns liegen daruber keine Erfahrungen vor. Fur besondere
Zwecke, z. B. fur Skistiefel, werden auch wesentlich dickere Folien von 1,0-1,5 mm verarbeitet. Die
PU-Folien sind naturlich erheblich teurer als die PVC-Folien und kommen daher nur fur sehr
anspruchsvolle Fertigprodukte in Frage, namentlich wenn sie mikroporos geliefert werden kénnen, so
daB ein erheblicher tragehygienischer Vorteil gegeben ist. Die von uns in die Auswahl genommenen
Folien waren zum groRten Teil glatt, teilweise aber auch schon genarbt geliefert, und in einem Falle
lag auch eine mikropordse Veloursfolie auf Polyurethanbasis vor.

Tabelle 5 gibt die Prufergebnisse der Kaschierung mit PVC-Folien wieder. Die PVC-Folien sind samtlich
nicht mikroporos, und entsprechend weisen die Fertigprodukte hohe Wasserdampfaufnahme, aber
nur geringe Wasserdampfdurchlassigkeit auf, sind aber andererseits alle véllig wasserdicht. Die
Spalte mit den Folien 1, 3 und 6 verhalten sich in allen Punkten einwandfrei, haben gute
Trennlastwerte und halten trocken, nass und in der Kalte eine Dauerbiegefestigkeit von mindestens
100 000 Knickungen aus. Auch den Spalt mit der Folie 2 mdchten wir noch als einwandfrei
bezeichnen, da er immerhin in der Kalte auch noch tber 50 000 Knickungen aushalt. Dagegen wurden
bei den Spalten 4 und 5 Folien verwendet, die nicht kaltebestandig sind, so dal8 beide Materialien nur
dort eingesetzt werden kdnnen, wo es nicht auf eine Kaltebestandigkeit des Fertigproduktes
ankommt. Das Produkt 5 mdchten wir grundsatzlich ausscheiden, weil es auch hinsichtlich der
Dauerbiegefestigkeit in der Nasse den zu stellenden Anforderungen nicht entsprach.

Tabelle 5:
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Tabelle 8 PVO-Folien

’ Folie Nr ! 2 3 ¥ 5 &
Dicke mm gs |04 (04 |OQF |QF |03

2125|723 |77 |58 |72
‘ Trennlast trocken |fd.L'rr Tr Tr |Abr |Abr | Tr
|
|
|

Kp (86| 71|57 |50 |87 |78
r.

feucht \abr | 7 Abr |Abr | Tr

Dauerbiege - | trocken |100 (100|100 (100 | 52 | 100
festighert nafi 100 | 100, | 100 [ 100 | 27 | 100
in TBOD -15¢c |100 | 5¢%|100| 5 | 2 |100

|Wusserdumpfdurchidss?l 59 |53 (35 |57 |51 |62

| Wasserdampfaufn. 24 Std|683 1745 |775 |\700 1687 1735
| Wasserdichtighel alle wasserdichl

x Folie aufgerissen

Die Tabelle 6 enthalt die Werte von 8 verschiedenen Kaschierungen mit PU-Folien. Soweit die
Fertigprodukte keine Nummer haben, stammen sie von alteren Kaschierversuchen, die wir aber doch
der Vollstandigkeit halber mit aufgenommen haben. Alle Fertigprodukte weisen eine gute
Wasserdampfaufnahme auf, aber nur bei den Folien 1, 3, 4 und 5 handelt es sich um mikroporose
Folien, die demgemaR auch eine gute Wasserdampfdurchlassigkeit ergeben. Andererseits geben sie
meist ungunstige Werte fir die Wasserdichtigkeit. Eine Zwischenstellung nimmt lediglich der Spalt
mit der Folie 3 ein, der zwar bei weitem nicht die gleiche Wasserdampfdurchlassigkeit wie die
anderen 3 mikropordsen Folien vermittelt, sich daflr aber hinsichtlich der Wasserdichtigkeit gunstig
verhalt. Hier sei nochmals auf die Ausfuhrungen in Abschnitt 1 dieser Arbeit verwiesen. Wenn
mikropordse PU-Folien verarbeitet werden, so mufS die Porengrolse so gewahlt sein, dal8 gleichzeitig
auch eine genligende Wasserdichtigkeit gewahrleistet ist. Dass das erreichbar ist, macht die Folie 3
deutlich. Dass die 4 nicht pordsen Folien gleichzeitig vollige Wasserdichtigkeit vermitteln, ist
selbstverstandlich.

Fur die meisten Kaschierungen mit PU-Folien konnen die ermittelten Werte fur die Trennlast und far
das Dauerbiegeverhalten als einwandfrei angesprochen werden. Dass die beiden Folien mit Starken
von 0,9 und 1,05 mm besonders hohe Werte ergeben, macht nochmals sichtbar, daB in vielen Fallen,
wo ein Abriss eintritt, die im Vergleich zu den PVC-Folien niedrigeren Werte nicht durch eine schlechte
Klebefestigkeit, sondern durch eine geringe innere Strukturfestigkeit der Folie bedingt sind. Das gilt
insbesondere fur die Spalte mit den Folien 1 und 3 (Abriss). Aber auch die Spalte mit den beiden
unnumerierten dinneren Folien weisen ausreichende Trennlastwerte auf. Eine Ausnahme macht
einmal die Folie 4, die mit einem anderen Klebstoff als die Ubrigen Produkte gearbeitet wurde und
wesentlich unbefriedigendere Werte hinsichtlich der Trennlast und des Dauerbiegeverhaltens in der
Nasse ergibt. Wir sind aber Uberzeugt, dal man auch mit dieser Folie bei Verwendung anderer
Klebstoffe, als die Lieferfirma ausdricklich vorschreibt, bessere Trennlastwerte erhalten wirde, die
ungunstigen Werte also auf den ungeeigneten Kleber zurtckzufihren sind. Interessant ist der Versuch
mit der Folie 5, bei der die Werte fur die Trennlast relativ niedrig liegen, trotzdem aber die
Dauerbiegefestigkeit in allen Fallen einwandfrei war, also auch in der Nasse selbst nach 100 000
Knickungen kein Abheben des Filmes eintrat.

Tabelle 6:
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Tabelle 8 PVOC-Folien

’ Fotie Nr ! 2 3 F 5 &
| Dicke mm g5 |04 (04 |O) |OQF |03

f
2125 |73 |72 |58 |72
Tfrennfast trocken |fd.L'rr 7r Tr. |Abr |Abr | Tr

Ko a6 | 71 (57 |50 |67 |78
feucht \obr | 7r | Tr |Abr |4br | Tr

Oguerbiege - | {rocken jgg (1eg | 1o@ 108 | 52 (108
festighkert ngi? o Voo | 1op (g | 27 | 160
in T0DD =159 100 | 54| 10D | 5 2 100

|Wusserdumpfdurchia'ss?J 59 |53 (35 |57 |51 |62

| Wasserdampfaufn. 24 5td|683 1745 |775 |\700 1687 1735
| Wasserdichtigheil alle wuosserdicht

x Folie gufgerissen

Wir sehen keine Bedenken, einen niederen Trennlastwert zu tolerieren, wenn die Dauerbiegefestigkeit
trocken, in der Kalte und vor allem im Nasswert in Ordnung ist.

Natdrlich kann der Kaschierprozess in mancherlei Richtung mechanisiert werden. Krum3 hat
vorgeschlagen, die Folie als Transportband bis zum Aufteilen nach dem Verpressen zu verwenden, auf
das die mit Klebstoff bestrichenen Spaltleder aufgelegt und dann durch die Presse transportiert
werden. Zorn empfiehlt, die Spaltleder auf durchlaufendem Band mit der fertigen Klebstoffmischung
mittels Rollcoaters zu behandeln und dann nach einer Abdunststrecke die Leder mit der Folie zu
belegen und das Ganze auf einem Kalander oder besser mit beheizter Presse zu verpressen, wobei
dann gleichzeitig auch bereits gewlnschte Pragungen aufgebracht werden kénnen. Wir haben uns
auch mit der Frage beschaftigt, die Spaltlederstlicke vor der Folienkaschierung zunachst zu langeren
Lederrollen zu verbinden, doch soll dariber getrennt ausflhrlich berichtet werden.

6. Zusammenfassung:

Aufgrund der durchgefuhrten Untersuchungen kann festgestellt werden, dal$ sich fur die
Oberflachenveredlung von Spalten eine Folienkaschierung unbedingt anbietet und zu gunstigen
Ergebnissen fuhren kann, wenn die richtigen Folien ausgesucht werden und wenn andererseits sowohl
der Klebstoff wie die Arbeitsbedingungen sachgemald auf die betreffende Folie abgestimmt werden.
Eine solche Kaschierung bedeutet eine Kombination der glinstigen Eigenschaften des Leders
insbesondere hinsichtlich Tragehygiene mit wertvollen Eigenschaften von Kunststoff-Folien. Dabei
kommen fur die Folienkaschierung sowohl PVC-Folien wie Polyurethanfolien in Betracht. Die im Handel
befindlichen PVC-Folien sind im allgemeinen nicht porés, so dal8 die damit hergestellten
Fertigprodukte praktisch keine Wasserdampfdurchlassigkeit, wohl aber ein gutes
Wasserdampfspeicherungsvermogen aufweisen und sich dadurch in der Tragehygiene entscheidend
glnstig von Synthetiks unterscheiden. PVC-Folien kdnnen auch einwandfrei kaltefest eingestellt
werden und haben Polyurethanfolien gegenltber den wesentlichen Vorteil, erheblich billiger zu sein.
Polyurethanfolien werden andererseits teilweise auch mikroporés geliefert und geben dann
Fertigprodukte, die bei richtiger Klebstoffauswahl auch eine gute Wasserdampfdurchlassigkeit
erkennen lassen. Die GroRe der Mikroporen sollte aber so eingestellt sein, daB gleichzeitig noch eine
einwandfreie Wasserdichtigkeit gewahrleistet bleibt.
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Sowohl PVC-Folien als auch PU-Folien kdnnen mit jeder Narbung und mit jedem Oberflacheneffekt
geliefert werden. Die Hersteller von Folien haben meist eine reichhaltige Palette an
Gestaltungsmaoglichkeiten der Oberflachenbeschaffenheit zur Verfigung. Diese Forderung kann
natdrlich seitens der Hersteller der Folien nur erfullt werden, wenn der Absatz einer gewissen
Mindestmenge gewahrleistet ist. Es ist eine Frage der Wirtschaftlichkeit und der Angebotsbreite, ob
man Folien mit fertiger Narbung und Endzurichtung verarbeiten will oder glatte Folien verwendet und
sie dann nach der Kaschierung entweder mit einer entsprechenden Pragung versieht oder auch noch
weitere Finishauftrage zur Erreichung einer mehr individuellen Oberflachenzurichtung vornimmt. Fir
den Schlussstrich bieten sich in erster Linie PU-Finish an, die vorwiegend aus organischen
Losungsmitteln angewandt werden, oder besser noch die heute Ublichen Kombinationsprodukte auf
Basis PU + Nitrocellulose, die einen mehr lederartigen Griff geben. Eventuell kann auch ein
Schlussauftrag auf Nitrocellulosebasis die gleiche Wirkung liefern. Dass bei porésen PU-Folien durch
die Finishauftrage eine Beeintrachtigung der urspringlichen Wasserdampfdurchlassigkeit erfolgt, ist
verstandlich.

Es ist uns ein besonderes Bedurfnis, dem Ministerium fur Wirtschaft, Mittelstand und Verkehr des
Landes Nordrhein-Westfalen herzlich fur die finanzielle Unterstutzung dieser Arbeit zu danken.
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