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133 Untersuchungen uber den Einsatz von
Mischern als Reaktionsgefall bei der
Herstellung von Rindoberledern

1976 Untersuchungen Uber den Einsatz von Mischern als Reaktionsgefal’ bei der Herstellung von
Rindoberledern von G. Moog und W. Pauckner (Aus der Abteilung Forschung und Entwicklung der
Westdeutschen Gerberschule Reutlingen)

Abteilung Forschung und Entwicklung der Westdeutschen Gerberschule Reutlingen

Untersuchungen Uber den Einsatz von Mischern als Reaktionsgefald bei der Herstellung von
Rindoberledern* *Auszugsweise vorgetragen von G. Moog auf der 28. Jahres—hauptversammlung des
VGCT in Salzburg am 29. Mai 1976

Einleitung

In den letzten Jahren wurde auf vielfaltige Weise versucht, die NalBarbeiten bei der Lederherstellung
so umzugestalten, dal8 auf der einen Seite eine hohere Produktivitat bei gleichmaliger Qualitat
erreicht wird, auf der anderen Seite die Arbeitsplatze wieder attraktiver werden. Auch kamen durch
die verscharften Bestimmungen des Umweltschutzes neue Anforderungen an den technologischen
Ablauf. Die Losung dieses Problems wurde zunachst von den chemischen und verfahrenstechnischen
Maglichkeiten erwartet. Spater setzte man sich kritisch mit den Betriebsmitteln auseinander und
gewann umfangreiche Erkenntnisse, die sich mit dem bekannten Gerbfal§ als wichtigstes
Reaktionsgefals fur rationelle Verfahren befassen. Dabei waren die Arbeiten von Herfeld und
Mitarbeitern 1) und auch anderen Autoren 2) im Hinblick auf Walkbewegung des Gutes, die
verschiedenen Arbeitsbedingungen und Einbauten richtungweisend. In den letzten Jahren kamen nun
anstelle von Gerbfassern sog. Mischer (ahnlich den bekannten Zementmischern) auf den Markt, die
fur die NalBarbeiten der Lederherstellung eingesetzt werden sollten. Die Angaben Uber die Vor- oder
Nachteile waren so widersprechend, dal8 wir uns zur Aufgabe setzten, durch systematische
Untersuchungen zu klaren, ob der Mischer unter Beibehaltung der Lederqualitat fur die NaRBarbeiten
einsetzbar ist. Dabei sollten die vorliegenden Arbeiten Uber das Fal8 als Grundlage dienen und davon
ausgehend eine Verfahrensweise erarbeitet werden, die alle Faktoren berucksichtigt, die fur den
Einsatz des Mischers als Gerbgefals ausschlaggebend ist.

Die Versuche, Uber die wir hier berichten, wurden an GrolBviehhauten durchgefuhrt. Inzwischen wurde
der Vergleich auf Kleintierfelle ausgedehnt, und auch tber die Arbeiten mit Pelzfellen liegen
Erfahrungen vor, die zu gegebener Zeit in gleicher Weise veroffentlicht werden. Als zu vergleichende
Gefalle stand uns ein Palatal-FaB von 1200 mm Durchmesser und 600 mm Breite zur Verflgung, wie
es in der Arbeit von H. Herfeld und Mitarbeitern 3) beschrieben wurde. Der Mischer ist der HP 12 von
Challenge-Cook Brothers mit 1.000 | Gesamtvolumen mit einem Neigungswinkel von 16°, hergestellt
aus ca. 4,5 mm starkem, rostfreiem Stahl und innen mit Chalkote - Kunstharz, auBen mit
Polyurethanlack beschichtet. Wir haben das Flotten Umpumpsystem so erweitert, da® wir
kontinuierlich die Temperatur in der Flotte erfassen und in einem Durchlauferhitzer auf vorgegebene
Werte erwarmen konnen. Die pH-Messung ist mit einem Fuhler fur die Temperaturkompensation
gekoppelt. Die MeRdaten von Temperatur und pH werden optisch angezeigt und in Form von Kurven
aufgezeichnet. Notwendige Dosierungen von Saure und Lauge werden Uuber Magnetventile
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automatisch abgerufen und in einem Trichter mit dem Flottenstrom vermischt und durch die grol3e
Offnung dem System wieder zugefihrt. Somit sind von der ProzeRiiberwachung und -Steuerung her
beide zu vergleichende GefaRe gleich ausgerustet.

Die Untersuchungen sollten zunachst den Bewegungsablauf des Hautmaterials im Mischer klaren und
Erkenntnisse Uber den zeitlichen Ablauf und die Auszehrung bringen, die zur Erstellung einer
Rahmentechnologie fuhren, die in beiden Gefallen zu gleichartigen Ledern fuhrt. Dann sollte diese
Arbeitsweise variiert werden mit dem Ziel, einen Produktionsrhythmus zu finden, der eine moglichst
hohe Auslastung des ReaktionsgefaRRes erlaubt und eine Rezeptur zu erproben, die mit wenigen
Zugaben und geringer Abwassermenge einen leicht zu Uberwachenden und einfach durchzufliihrenden
Arbeitsablauf ermdglicht. Dal wir dabei nur grundsatzliche Hinweise geben kénnen und die
betrieblichen Méglichkeiten jeweils berlcksichtigt und genutzt werden muissen, versteht sich von
selbst. In vielen Vorversuchen haben wir gesehen, dal8 der Einflu des Gefalles bis zum Ende der
Chromgerbung groBer ist als bei den nachfolgenden NaBarbeiten. Entsprechend liegt das
Hauptgewicht unserer Untersuchungen bei der Bl6Benherstellung und der Gerbung. Auch hat die
Erfahrung gezeigt, daf in vielen Betrieben gerade die Einrichtungen in Wasserwerkstatt und Gerberei
die Kapazitat festlegen und man hier bevorzugt in gréReren Einheiten arbeiten mochte und fur fallige
Investitionen auf vergleichbare Angaben angewiesen ist. Um bei unseren Arbeiten andere als
gefallbedingte Abweichungen zu vermeiden, haben wir die Rohware — sudd. Kihe 25/29 ,5 kg —
halbiert und nach einem statistischen System die Halften fir die einzelnen Versuche so
zusammengestellt, daB auch die Auswirkungen der dorsalen Asymmetrie 4) ausgeschaltet werden.
Wir haben die vergleichenden Versuche mit je 8 Halften durchgefihrt. Die in vielen Vorversuchen
erarbeitete Rahmentechnologie ist abgestellt auf ein vollnarbiges Oberleder von 2 mm Endstarke.
Dabei haben wir sowohl von der Hauptweiche bis Ende Chromgerbung durchgearbeitet, als auch aus
dem Ascher entfleischt und gespalten, um verfahrenstechnische und gefaRbedingte Probleme zu
trennen.

Bewegung

Man hat beim Mischer eine wesentlich starkere Abhangigkeit der Bewegung von der Drehzahl als bei
anderen ReaktionsgefaRen. Der ideale Bewegungsablauf folgt einer schragliegenden Kurve vom
GefaRboden axial zur Offnung Uber die Schaufel kanten und durch die Schubkraft der Spiralen wieder
zum Siebboden. Die Arbeitsgange der BloRenbereitung wie Weiche, Enthaarung und Hautaufschluf®
lieBen in den vom Fal her gewohnten Drehzahlbereichen eine unbefriedigende Durchmischung
erkennen, wodurch starke UngleichmaRigkeiten auftraten. Die Haute bildeten Ballen, die sich nicht
auseinanderfalteten, sondern sich nur um ihre Langsachse drehend umwalzten. Durch die
verminderte Axialbewegung ergab sich eine intensive Reibung der stets gleichen Hautstellen am
Siebboden und der Spirale und es traten die in der Praxis oft erwahnten Scheuerstellen auf. Im Falle
unserer Versuchsordnung konnten wir bei Drehzahlen von 7—9 min-1 (SI-Einheit, friher Upm) eine
deutliche Schwelle im Bewegungsablauf feststellen. Oberhalb dieser Drehzahl lagerten sich die Falten
um, die Hautballen 6ffneten sich und jede Umdrehung brachte eine andere Hautstelle in Kontakt mit
der Wandung. Somit wurde die lokal begrenzte Uberbeanspruchung des Narbens vermieden und die
Scheuerstellen traten nicht mehr in Erscheinung. Je starker das Nutzvolumen im Mischer ausgenutzt
wird, um so starker ist diese Drehzahlabhangigkeit zu beobachten. Entgegen den Erfahrungen beim
Arbeiten im FaB, bei dem die gunstigsten Drehzahlen fur die Arbeiten der Wasserwerkstatt zwischen 2
und 5 min-1 liegen, kénnen wir beim Mischer die besten Ergebnisse bei Drehzahlen uber 9 min-1
erzielen. Durch die zwangslaufige gleiche Drehrichtung beim Mischer zeigt sich das Problem der
~Roller, ganz besonders in der Weiche. Dabei rollen sich insbesondere Halften von der Schnittkante
her sehr dicht ein. Auch andere Autoren haben diese Beobachtung bestatigt 5),6). Bei starkerer
Beladung, also bei verminderter Flotte, wird diese Rollerbildung noch intensiver. Die gelegentlich
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gemachten Vorschlage zur Umgehung dieser Erscheinung reichen von einer alkalischen Weiche mit
nur kurzen Bewegungsintervallen 5) Uber das Arbeiten ausschlieBlich in ganzen Hauten 6) bis zum
Beladen 7) in vorbereitete Flotten bei minimaler Bewegung wahrend des Beladens.

Rollerbildung

Wir konnten diese Rollerbildung bis in die Enthaarung verfolgen, dann wurden durch die zunehmende
Quellung der Haut die Halften wieder geéffnet. Enthaarung und Hautaufschlu8 liefen dabei zeitlich
etwas versetzt zu den Ubrigen Hautteilen ab, doch ergaben sich keine Schwierigkeiten mit
Grundhaaren oder der Beschaffenheit der resultierenden Leder. Wir nehmen an, dal8 die
Chemikalienaufnahme an den vorher eingerollten und damit leicht entwasserten Stellen durch den
~Loschblatteffekt” beschleunigt wird und so der Vorsprung in der Einwirkungszeit der nicht
eingerollten Stellen ausgeglichen wird. Beim FaR kann die Rollerbildung durch Anderung der
Drehrichtung verhindert werden.

Drehzahl und Drehrichtung

Fallt man die Beobachtungen zu den Faktoren Drehzahl und Drehrichtung zusammen, so stellt sich
die Aufgabe einer gleichmaigen Chemikalienverteilung im Ascher fur den Mischer in starkerem MalSe
als beim FaR. Das klassische Ascherverfahren kann hier zu Ungleichmé&Rigkeiten fiihren, weil die Haut
zu frah quillt. Die far die Sicherheit und GleichmaRigkeit einer Produktion so wichtige Diffusion der
Ascherchemikalien in die Haut vor einer Quellung ist in dem Verfahren der FaBschwdde 8)
berlcksichtigt und hat sich vielfach bewahrt. Die Vorversuche haben bestatigt, dal8 diese
Arbeitsweise im Mischer die gleichen guten Ergebnisse bringt wie im Fall und wir haben sie in unsere
Rahmentechnolgie aufgenommen. Dabei konnte die Bildung von Scheuerstellen, verursacht durch
verminderte Beweglichkeit der zu fruh gequollenen BléSen, verhindert und die Grundlockerung
verbessert werden. Bei der Betrachtung der Temperaturhaltung war zu erkennen, daB beim Mischer
durch die Leitfahigkeit des Materials der Wandungen und Auskleidungen ein betrachtlicher
Warmeverlust auftreten kann. Zuséatzlich geht durch die Offnung des Mischers Warme verloren. Der
Warmeverlust ist gré3er als im FaB. Wir haben deshalb in das Umpumpsystem eine Heizung
eingebaut, die das Einhalten konstanter Temperaturen Uber langere Zeit ermoglicht. Wegen der
dadurch erweiterten Einsatzmoglichkeiten und der — z. B. bei selbstabstumpfenden
Chromgerbstoffen — erleichterten ProzeRfuhrung, halten wir eine Heizmdglichkeit fur eine
notwendige Ausstattung des Mischers. Sinngemal gilt das gleiche fir das Fal§, wo wir auch zu einer
FlottenfUhrung aus dem Reaktionsraum heraus kommen sollten. Die technischen Mdglichkeiten sind
beim Mischer und z. T. bei neueren Faltformen vorhanden. Wir halten einen kontinuierlichen
Bruhenflul8 fur unerlaBlich, um Messungen und Dosierungen mit der erforderlichen GleichmaRigkeit
durchfihren zu kénnen.

Beladung

Ein ganz wesentliches Argument fur die Beurteilung eines Gerbgefalies stellt seine Beladungsgrenze
im Verhaltnis zum Gesamt - Raumbedarf dar. Beim FaR ergibt sich aus der zylindrischen Form, daf
bei Fullung bis zur Achse etwa 50 % des Gesamtvolumens als Nutzvolumen zur Verflgung stehen.
Rechnen wir mit einer Flottenlange von 100 % auf Hautmaterial bezogen, so konnen wir das Fals mit
25 % seines Gesamtvolumens beladen.

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



;udat/e 103 Ver e:133.L \_ueber_den_einsatz_von_mischern_als reaktionsgefaess_bei_der_herstellung_von http: lederped ke/133 \_ueber_den_einsatz_von_mischern_als_reaktionsgefaess_bei_der_herstellung_von_rindoberledern

Beim Mischer liegen die Zusammenhange wegen der asymmetrischen Form und der Neigung etwas
unubersichtlicher. Gehen wir von den Angaben der Hersteller fir die Volumenverhaltnisse aus, so ist
bei einem Neigungswinkel von 16° das Nutzvolumen ca. 50 % des Gesamtvolumens. Dies ergibt bei
einer Flottenlange von 100 % eine Beladungsmenge von 25 % des Gesamtvolumens und liegt somit in
der gleichen GréBenordnung wie beim FaR. Nun gehen die Bestrebungen aus vielerlei Grinden zu
Arbeitsweisen mit geringeren Flotten als 100 %. Wir haben diese Frage in beiden Gefallen untersucht
und gefunden, dal eine Beladung mit Hautmaterial von mehr als 35 % des Gesamtvolumens, selbst
unter Berucksichtigung aller variabler Faktoren, die Grenze der GleichmaRigkeit im ProzeRablauf
Uberschreitet. Sind FaB und Mischer somit in der Ausnutzung ihres Gesamtvolumens durchaus
vergleichbar, wird bei Neuinvestitionen auch noch die Gestalt des fir ein Gerat erforderlichen Raumes
wichtig sein. Ein weiteres Problem bei der Beurteilung der Kapazitat eines Reaktionsgefalies ist die
Frage, ob die Prozesse schneller ablaufen kénnen und das GefaR in kirzerem Rhythmus
wiederverwendet werden kann. Schon wahrend der Vorversuche haben wir die Laufzeiten weitgehend
verklrzt. Die BemUhungen um weitere Zeiteinsparungen fuhrten zu EinbuBen in der Qualitat, so daf
wir die in der Rahmenrezeptur genannten Zeiten in beiden Gefallen eingehalten haben. Dabei wissen
wir um die grundsatzliche Maglichkeit weiterer ProzeBbeschleunigungen, doch mufte man dazu von
unserer Technologie abweichen, und das konnte nicht Ziel dieser Vergleichsversuche sein. Hier sei auf
die Ausfihrungen von Wren 9) verwiesen. So haben wir in Anlehnung an die Ubliche Arbeitsweise der
Betriebe den Ascher tiber Nacht durchgefiihrt. Hier lieBe sich sicherlich noch Zeit einsparen, doch
setzt deren sinnvolle Nutzung weitgehende Automatisierung voraus. Wenn bei unseren Arbeiten die
Zeiten flr die Entkalkung und den Pickel im Fals weiter abgeklrzt werden konnten, so war dies bei
ungespaltenem Material wohl eine Frage der Durchmischung. Bei gespaltenem Material ergeben sich
diese Unterschiede in der erforderlichen Einwirkungsdauer nicht.

Tabelle 1 Rahmentechnologie zur Herstellung von Chromrindoberleder in Fal$ und Mischer (Spalten
nach der Chromgerbung, sidd. Kuhhaute 25—29,5 kg)

Schmutzweiche: Hauptweiche: Enthaarung und Ascher: Waschen: Entkélkung: Beize: Waschen: Pickel:
Gerbung:

300 % Wasser 30 C

15 min bewegen, 15 min ruhen, Flotte ablassen, entfleischen, beschneiden,wiegen
Alle weiteren %-Angaben bezogen auf Entfleischgewicht + 10 %
300 % Wasser 30 °C - 0,7 % Pellvit F

jede Stunde 20 min bewegen, 2 Std.

Weichflotte ablassen, ca. 20 % bleiben zwischen den Hauten
1,5 % NaSH fl. 30 %ig - 0,3 % Perdol M

10 min bewegen, 10 min ruhen

2,5 % Na2S konz. - 3,0 % Ca(OH)2

20 min bewegen, 60 min ruhen, 10 min bewegen, 20 min ruhen
25 % Wasser 30 °C

5 min bewegen, 15 min ruhen

25 % Wasser 30 °C

5 min bewegen, 15 min ruhen

25% Wasser 30 °C

5 min bewegen, 15 min ruhen

175% Wasser 30 °C

5 min bewegen. Auf Automatik Uber Nacht: jede Stunde 5 min bewegen,
Gesamtdauer: 20 Stunden

Ascherflotte ablassen

300 % Wasser 30 °C
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5 min, Flotte ablassen

300 % Wasser 30 °C

5 min, Flotte ablassen

300 % Wasser 30 °C

5 min, Flotte ablassen, ca. 15 % Flotte

bleiben im GefaRl

5% Ammonchlorid

-0,2% Hydrophan/AS -20 min

0,7 % Oropon 0—60 min, Flotte ablassen

500 % Wasser 24 °C - 5 min, Flotte ablassen ca. 1 5 % Flotte bleiben im GefaRl
5 % NaCl — 5 min — 0,5 % Ameisensaure (in 5 % Wasser) - 1,6 % H2504 (in 10 % Wasser) - 3 Std. pH
=28

7,7 % Chromosal B plv. - 60 min 50 % Wasser 30 °C,

damit das Umpumpsystem dem Gerbvorgang nicht soviel Flotte entzieht und Dosierungen verdinnt
werden.

Sodazugabe Uber pH-Steuerung auf 3,8.

Aufheizen auf 40 °C.

Gesamtdauer Gerbung 5 Std.

Uber Nacht auf Automatik 5 min/Std. bewegen.

Leder auf Bock, ablagern, abwelken,

spalten 2,5 mm, falzen 2.0 mm.

wiegen.

Weitere %-Angaben bezogen auf Falzgewicht Waschen: 250 % Wasser 30 °C - 10 min, Flotte ablassen
Entsauerung: 100 % Wasser 40 °C - 1 % Na-Formiat - 2% Tanigan PAK; Uber pH-Steuerung mit Soda
auf pH 5 dosieren; 60 min, Flotte ab

Farbung: 100 % Wasser 45 °C -0,2% Luganilbraun N 3G - 10 min

Fettung: 2 % Lipsol BS (um gefalBbedingte Unterschiede zu erkennen) — 30 min

Waschen: 200 % Wasser 20 °C - 5 min, Flotte ablassen

Leder auf Bock, ausrecken, vakuumtrocknen 70 °C/3 min, hangend fertigtrocknen, anfeuchten,
Stollen, beurteilen
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Tabelle 2

Auspeher, phyoikalieche und chemische Eigenmcharften vonm Rimdbox bei=m
Arbeiten in NMiecher und P=8 nach der Rahmenreseptur Abb. 1.

-

Wiacher 1 Fog 1

Enrbenverbundenhed t &,8 7.0 -0, 2
Fiille &1 7.2 1,1
Weighkelt 2.1 1.8 +0,3
Flizenberscghaffontelt 6,0 5,7 0,3
AdeTn, dastfalien T40 6,6 0,4
Bacbengilitte 7.0 ,0 +1,0
Egalitdt dor Plirbung 7,0 7,8 -0,8
Jugfentigkelt TUR/6 5/ca’ 2109 | 2055 54
Erughdehnung IUR/6 £ 5741 64,4 - Tsd
lineare Dehmung bel 10 kp £ 43 4,4 - 0,1
lineare Dehrung bed 20 kp # 6,8 T3 - 0,5
Lamtometer Wolbhdhe TUR/9 &= Ta9 B,6 -7
Tenmometer Fliohendehrumg IUE MY % 3,8 g2 - 0,4
Felterrellfentickedt TN 53520 r-f'unz 52 39,4 +12,7
Wasasrdsapliurchlisaigkeit *) nE 586, 1 618,5 =324
Wnarerdnaplaaftiohze & B 558,86 629 =50, 4
¥osserdanpfabgabe *’ o 539,68 | 483,6 -47,8
Wasvergeholi & 14,0 14,1 - 3,1
Apche bei 0 % Wosoergokalt < 2,7 4,9 - 0,2
Or,0y bet O £ Wasoorgebnlt % 4,0 4,1 - G,1
pH-Vart 1.6 3,76 - D418

+) in Anlehnung an DIF 4632 Teil 2
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Tabelle 3

Aussehen, physikslinobs und chemimahe Eigenochafter von Eindbox bedn
Arbeiten im Mischer.
Hl = Pahmsanrezaptur, i = je 100 € Waseer in Vor- und ffauptweicke.

¥ 1 g |9 E-u

Narbenvertundenheit 6,8 Tad - 0,6
Fille 1% 8,0 - 1,9
Weiohhelt 2,0 1,9 # 0,1
Flimanbeschafferheit 6,1 6,6 - 0,5
Adern, Martfalten 7.0 6,8 + 0,7
Enrbenglitte Ty &,8 + O

Egnlitit der Farbung 7ol 6,5 b 05
Tugfeetigkeits IUR/E 5/om® 2466,2 1684 & «Ta1,8
Bruchdehnung I[UF/6 < 67,1 ™ - 15,8
lineare Dehnung bei 10 kp £ 43 7.0 - 2.7
linsare Dehnung bel 20 kp E 6,8 13,6 - 6,8

Lustomster WUltkihe TUF/9 == T3 2,0 = 3,1
Tensometer Flichendehmung ITE/13 o 5.8 5,8 = 2,0
FeitesTeldfentizkeit DIN 59323 ,'i,."l!:n: 52,0 Ten,T + 23,9
Ellﬁurda:pfdu:’c'.".l:ir.'s:fkei*. ' ag 586,1 1 ¥ « 2,

Waszeriscpiaufnnhee ag 5686 542 « 56,6
Fasserdnspfabgabe +} ag 539,48 525 « 14,E
Wagsergebalt b 14,0 14,3 - 0,3
Aeche bail O % Wocper-ohali 4 £,7 ;3 v DO,
L?rzﬂ: bel 0 % Wapcerzehalt i 4.0 1.7 + 0O,

pH-Wart 5.5 5,76 = 0,98

#) in Anlebhrunz an DIN 4B32 Teil 2

Um nun die Unterschiede aus den verschiedenen Bewegungsablaufen noch genauer erfassen zu
konnen, haben wir die in Tab. 1 aufgezeigte Rahmenrezeptur in beiden Gefallen — Fals und Mischer —
gearbeitet, um festzustellen, ob diese Leder als Bezug flr weitere Aussagen geeignet sind. Wir haben
hier, wie in allen weiteren Versuchen, die Leder zunachst aulerlich beurteilt. Die Ergebnisse sind als
Durchschnittswerte der Beurteilung von 8 Halften je Versuch durch 3 verschiedene Personen in Tab. 2
zusammengefallt und gegenubergestellt. Dabei bedeutet eine hdhere Zahl in der 8-stufigen Skala
einen besseren Wert der betreffenden Eigenschaft. Auch die Durchschnittswerte aus den
physikalischen und chemischen Untersuchungen haben wir in gleicher Weise gegenlbergestellt und
die Abweichung der Beurteilung aufgezeigt. Dabei ergab sich fur die Narbenverbundenheit kein klarer
Unterschied. In den grifflichen Eigenschaften zeigten die im Fall gearbeiteten Leder mehr Fulle, doch
konnte diese Tendenz bei spateren Versuchen nicht bestatigt werden. Dagegen waren die Mischer -
Leder stets etwas glatter im Narben. Wir schlieBen daraus, dal8 bei geeigneter Drehzahl die
Walkwirkung im Mischer nicht so ausgepragt ist wie im FaB, selbst wenn dieses mit schragen Brettern
ausgestattet ist. Die Egalitat der Farbung war bei diesem Versuch im Fal8 etwas besser, doch kénnen
wir darin keinen gefallbedingten Trend erkennen.

Bei den physikalischen Eigenschaften wiesen die Leder aus dem Mischer hohere Werte fur die Zug- u.
Weiterreil3festigkeit auf. Im Einklang damit zeigten die hoheren Werte der Dehnungseigenschaften
der im Fal8 gearbeiteten Leder, da8 die mechanische Beanspruchung des Faserverbandes im Fal§
groBer ist als im Mischer und die Tendenz aus der oben genannten subjektiven Beurteilung bestatigt
wird.
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Tabelle 4

Ausoehen, physikalirche und chemische Eigenschafien von Rindbox beim

Arbelten im Fall.
M = Bnhmenrezeptur,

P4 = je 100 ¥ Waoesr in Vor- und Hauptweiche

P P4 |Briwn
Narbanverbundenhelt T:0 7.0 o]
Pulls T2 2,0 =047
Welohheit 1,8 2,9 =0,9
FlimenbeschaTfenheit %) 6,0 =03
idm, Eastlalten ﬁ‘|£ irq' "":-?
Harbengliitte 6,0 6,4 0,4
Egnlitit der Pirbtung 7.8 6,5 1,3
Tugfestigkelt IVE/6 R/en?| 2085,0 1808,5 +*24E,3
Bruchdehrung IUE/6 % 64,4 69,4 - 5,0
iinears Dehoung bel 10 kp = ‘M £,8 - 2.4
linears Dekrung bei 20 kp % % 11,0 - 3,7
lLastoseter WUlbhike ITUP/S9 o= 8,6 A2 + Qg4
Tensometer FlEchendehmung ITE/13 % 4,2 4,4 = 0,2
Veiterreiffestigkeit DIN 53320  N/e=®| 3%9,4 17,8 | + 21,6
Taaserdaspfdurchlissliskels ' B E18,5 553,65 +165,0
Wanserdaspfnufnaine * B £49 811,1 | +137,9
Tamserdaspfabgabe +) I 5a8%,6 468,86 +118,0
Wamsorgehnlt [ ] 14,1 14,4 = 0,3
Apche bel O % Waspergebmlt % 1,9 6,1 - 02
Oraly bedi O % Wapsersohalt : ] 4y 4,3 - Q2
pH-Nart 3,76 4,08 - 0,27

+) in Anlehnung an DIN 4832 Tedl 2
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Tabelle 5

Ausemehen, phyeikalieche und chemlache Bigenschaften von HindlLox beiz
Arbailten in Wischer und Paf bel aut 100 ¥ verainderter Waezermange in
Tor- ghd Hauptwelehe.

M4 F4 Py T, T
Harbenvervundennelt Tt 7,0 + Oé
Fille 8,0 8,0 o
Wolchhelt _ 1,9 2,8 - 1,0
Flémenbeachaffenheit ; 5,6 &,0 + 0,6
Adern, Hagtielten 5,9 &, d + 0,5
Harbenglitte &,8 .4 + 04
Egalitit der Phrbung 6,5 6,5 o
Zugfeatigheit IUF/6 n,r’cmz 16E4 4 1808,9 =124,6
Bruchdehnung IURS6 % T3 £9,4 + T.6
linears Dahnung bei 10 kp £ 7,0 &,8 + 0,2
linears Dahoung bei 20 kp %* 13,6 11,0 + 2.6
Laatometer Wolbbithe IURSQ km 2,0 8,2 - 0,8
Tensoneter Flichendehnung IUE 13 £ 5,8 4 1,4
Teiterreiffaatickeit DIN 53329 Hom 1,3 37,8 + 16,5
H'Bmetrdamp:tdurchlﬁeaig}:ﬂ.t +} mg 56z 553,5 + BS
Tagzerdampisutnzhpe ng S42 511, + 30,9
Faszerdanpfabgaba *) oE 525 465,85 + 59,4
Tassergehalt % 14,3 14,44 - 91
Asche bei € % Waszargehalt * 4,3 Bl = 0,8
ErEDE beli 0 £ Wassergehsalt x 2T 4,F - 0,6
pH-Tort 3,TE 4,0% - 0,27

+] 4in Anlahoung an DIN 4832 Teil 2

Die Chromauszehrung auf ca. 7 g/l Cr203 war zwar nicht befriedigend, doch ergab die
Ubereinstimmung der Ergebnisse der chemischen Lederanalyse die Eignung der Rahmenarbeitsweise
als Bezugsverfahren. Wie bereits erwahnt, war zu klaren, ob der unterschiedliche Bewegungsablauf
an eine Mindestflottenlange gebunden ist, um zu vergleichbarer Qualitat zu gelangen. Dazu wurde,
beginnend bei der Weiche, die Flotte auf 100 % vom Beladungsgewicht gesenkt, um die errechnete
Kapazitatsausnutzung nachzuweisen. Die resultierenden Leder wurden jeweils den Bezugsledern
gegenlbergestellt und untereinander verglichen, um den Grad der gefaRbedingten Anderung
spezifischer Eigenschaften zu veranschaulichen. Das Arbeiten in kurzer Weichflotte im Mischer (Tab.
3) ergab eine Verbesserung der Narbenverbundenheit und eine Steigerung der Fulle. Diese Zunahme
der Fulle war bei vorangegangenen Versuchen mit einer deutlichen Abnahme der Weichheit
verbunden. Wir fUhren das auf die geringe Fettung mit 2 % Reinfett zurlck, die uns die feinen
Unterschiede erhalten sollte, jedoch normalen Anforderungen nicht genlgte. Ein Nachversuch mit
doppelter Fettmenge lieferte befriedigende Weichheit, doch war die Fille nicht mehr so ausgepragt.
Die Flamen waren kleiner und fester. Ein EinfluR auf die Narbenglatte oder die Mastfalten und Adern,
war nicht eindeutig. Die Egalitat der Farbung als Kriterium fir die GleichmaBigkeit der Arbeitsgange
war etwas geringer. Die physikalischen Werte spiegeln deutlich die starkere mechanische Wirkung
durch die verminderte Weichflotte wieder. Verminderten Festigkeiten stehen erh6hte Dehnungswerte
gegenuber und durfen als Folge eines Streckvorganges beim Bewegen der Haute Uber die
Spiralenkante verstanden werden.
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P auire W

Aussehan, physlkalische und chemische Eigemaschaften von Rindbox
baim Arbteiten im Mischer. Terzinderung der Wesssraenge iz Ancher

von 250 % = M4 muf 100 £ = ME.

M M6 & s
Harbenverbundenheit Ted 7.0 + 0,4
FMille A,0 8,0 a
Wailohheit 1,5 1,3 + 0,6
FlimenBaschaffenheit 6,6 E,6 aQ
Aarn,; Bastfalten 6,9 T:1 = 0,2
Narbonglitie 6,8 2 | - o,
Egalitilt der Fisbung 6,5 Tl - 0,6
Tugfentigkait TUR/6 2ew® 1684 ,4 1783,5 | = 99,
Bruchdehnung IUE/& £ (5] T84 - S
linears Dehnung bel 10 kp < T,0 8,9 - 1,9
linensry Debhoung bel 20 kp ] 13,6 19,8 = Dy2
lastoseter WElbhihe IUESS == 8,0 B, 4 = 2,4
Tonmomater Flidckendshnuns IUPA1Y X 5,8 7:3 - 1,5
Teiterreldfestickelt IIXN 53'_?2'!- H_.'rl:'ﬁ? 526, 474,08 =14%,3
Inl-'rduprduruhlhnﬂgzﬂt“ BE 1 404 - B8
Enonsrdnapfaulnobee g 542 57,9 =115,5
Wasasrdsapfabgabe®’ By 2 584 - 53
Waneergebalt = 14,7 1550 - 0,8
Arche bei O X Wamvergehalt % £,3 4,2 * Oyl
Cr,0y bet O £ Tanrergehalt € 5T 1 + 0,1
pli=dert 3, Th dyd - D44

=} in Anlehnung an DIN £837 Tell 2
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Tabelle 7

Auwsashen, physikalische und chemiscke Elpsnachaften vor Eiodbox
beim Arbeiten im Fal, Yerminderung der Wasseroenge im Amcher
von 260 £ = P 4 muf 100 £ a F G,

Pa F & A PA-FH
farbenverbundenbelt Tl 6,9 ¥ Ot
Fiills 8,0 8,0 o
Weichheit 249 3,0 - 0,1
Plamenbescnaffanhait &0 6,2 - 0,2
Adarn, Mustialten : Eud 7.0 = 046
larbanglitte B4 5,9 - 0,5
Egalitat der Fhirbung 6,5 6,5 0
ugfestigkelt IUP/6 Wom® | 1808,9 1598, 0 * 211,0
Bruchdennung IUFFS6 £ 69,4 T1,6 - 2,2
linears Dehnung bei 10 kp 51- By 8,9 - 21
linears Dehnung bei 20 kp % 11,0 14 .1 - 3
Lastometer Wilbhthe IUR/SY = a,2 a,2 ]
Tensomoter Pllchendehnung IUE/t3 4 A4 6.5 = 20
Teiterreilfastickeit TIN 53329 ]I..i'rih:II2 37,E 84,5 + 33,3 =
Fagserdampfdurchliseigieit” LT 53,5 A%0,8 « 53,7
maur:tampraumahms']' Ty S11,1 16,7 - 15,2
Jaszerdanplabgabe’ ng 465, 6 575,9 - 10,3
Wassnroehalt 4 14,4 14,8 - (3,4
Amche bel 0% Wasserzehalt & 5.1 5,6 - 0,5
nrzoj el 0% Hamswrgehalt € 4,3 4,4 - 01
pH=Fart z 4,03 441 = 007

#) in Anlshnung an DIM 4332 fTeil 2
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Tabelle 8

Ausnehan, phyrikaliscks und chemische Higpsnschafien von Hindbox
boiz Arbeiten im Nischer und Fad bel Flottenlingen vom 100 % in

Welche und Llescher.

K & FP6 & ME=Fb
Harbenvertundenheit T« 9 « 0,1
Palle £,0 a,0 0
Feichheit 1.3 1.0 = 1,7
Flisenbaachaffenheit 6,6 6, +  Ogd
Adern, Hamifalien Tal T:0 + 01
BEarbenglatte Tud 6,9 + 0,3
Egalitit der PFlirbung Tl 6,5 « 0,8
Jugfentickeit IUFS6 i em” 176%,5 1598,0 + 185,5%
Bruchdshnung IUF/6 1 TE,.4 0,56 + 6,8
linears Dehnung bei 10 kp % B,9 8,9 0
1inenre Dohmung bei 20 kp % 1%,8 1,1 = 0,3
Lastonster Wolthibhe IUF/9 = Byd B, + 0,2
Tensometer Flachendehmung IUT/ /13 % Te2 6,5 +« 0,0
Usiterreldfortigkeis DIN 53%‘29 lfnn? 474,8 284 ,5 + 190,%
Wasserdaspfdurchliseigkeit® = | 445 499,8 = 4,8
Farserdaspfaufonhne’ s 657,49 615,% + #1,6
Vasserdaspfabgube ) =g LT 575,49 & B,
Wasnergehalt " 15,1 14,8 + 0,0
Amohe beil Of Wnesergehalt @ 4,2 5y6 - 1.4
Croly bei Of Wmpsergehalt £ 1.6 4.4 - 0B
pli=Tert by ayl * Oy
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Tabelle 9

Aunnshen, phyaiknlische und chemische Eiseanschaften von Hindbox

*

beim Arbeiten In verschiedgpnen Geflfen.

M3 = Misohar-Fal, Fi = Fal-Kiacher.

¥ 3 v 3 4 13-73
Barvenvertundenheit 6,9 T:8 - Oy
Fille 8,0 8,0 Q
Weichhelt 2,0 S - 0,2
Flamenbe=chafTonhe it £,5 6,5 o
Adern, Eaetfalion T,0 T:0 i)
Sarbenglittie 6,3 6,5 - g
Egalitit der Parbung Gyl 6, = D,
fusfastigksit TUT/E 5/ on- 2001,2 1885, & #111,6
Brushdehmung IUR/& * 70,3 71,4 = 141
linesrs Dehmung bei 10 kp % 5,0 6,8 = 1.8
linears Dehnung bei 20 kp % 6,6 11,0 - 244
Lantometer Wolbhihe IUF/9 = 8,6 8,2 + 0,4
Tennomster FlHchendehnung ITE Y * 4,5 §,4 + 0,1
Taltarreiffestigheit DINK 5%%29 !;.ramz 342,4 327,08 + 14,8
H\lﬂnrdnl:p:'l.'luruhlu,url..'.knl':” 7 4 5%5,4 553,5 = 18,1
Wapcordnmpfantnntoe o 439,6 511 = 11,4
Fasserdnnpinbgabe g 446,11 465,606 - 18,5
Fasmergehalt L 14,6 14,4 s 0,2
Apche bei OF Wnssergekals i 4,5 B, 1 = D6
Cr,0y bel Of Tapsergohals £ 41 £, - O,
pi-Wart T 4.0 - 0,29

[=

in Anlehnungz an DIN 4837 Tell

Die verminderten Werte fur das Verhalten gegentber Wasserdampf durften darauf rickzufhren sein,
daf die Fibrillenzwischenraume nicht so weitgehend freigelegt wurden, wie es in [angerer Weichflotte
der Fall zu sein scheint. Wurde in gleicher Weise auch im FaR die Flotte in Vor u. Hauptweiche auf je
100 % verringert, so zeigte sich (Tab. 4) die bei den im Mischer gearbeiteten Ledern beobachtete
Verbesserung der Narbenverbundenheit nicht. Fulle, Weichheit und in geringem Male auch die
Flamen bestatigten die zuvor gemachte Beobachtung und waren etwas besser. Die Egalitat der
Farbung war auch beim Arbeiten im Fal§ im Falle der kurzen Flotte unbefriedigend. Deshalb sollten
Lockerung und Entfernung von Grund und Pigment in der Enthaarung sorgfaltig Uberwacht werden.
Die immer wieder beobachtete Abnahme der Zug- u. WeiterreiRfestigkeit beim Arbeiten in so kurzen
Flotten konnte auch hier bestatigt werden. Dabei war die Differenz zwischen den im Mischer
gearbeiteten Ledern gréer als derjenigen im FaR. Auch fUr das Verhalten der Leder bei
Dehnungsbeanspruchung gilt das fur das Arbeiten im Mischer Gesagte. Vergleicht man die
Auswirkungen des Bewegungsablaufes und die Durchmischung bei einer auf 100 % reduzierten Flotte
beim Weichvorgang in den beiden Gefalen (Tab. 5), so ergaben die im Mischer gearbeiteten Leder
etwas bessere Narbenverbundenheit und vollere Flamen, aber auch eine Neigung zu harterem Griff.
Dieses Ergebnis war Uberraschend, denn es wurde weder durch das Dehnungsverhalten der Leder
noch durch die Festigkeitseigenschaften gestltzt. Viele der untersuchten Eigenschaften anderten sich
so geringfugig, dals ein gefaBbedingter Unterschied nicht klar abgeleitet werden konnte und es
sinnvoll erschien, durch Verminderung auch der Ascherflotte auf ein von der Qualitat vertretbares
Mindestmall mdgliche Vor- und Nachteile der GefaRe aufzuspuren. In Vorversuchen hatten wir fur
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unsere Arbeitsweise 100 % Flotte als fur den HautaufschluR unbedingt erforderlich ermittelt. So wurde
der Vergleich mit je 100 % Flotte in Vorweiche, Hauptweiche und Ascher — gegeniiber 250 % im
vorigen Versuch — durchgefuhrt. Betrachtet man zunachst die Auswirkung der Flottenverminderung
im Mischer, wie in Tab. 6 zusammengestellt, so wurde die Narbenverbundenheit etwas schlechter und
die Weichheit lieB etwas nach. Auf Fulle und Flamenbeschaffenheit war kein Einflu zu erkennen,
dagegen waren Narbenglatte und Egalitat der Farbung besser. Die leichte Steigerung der
Zugfestigkeit und Weiterreifestigkeit ist wahrscheinlich die Auswirkung eines etwas verminderten
inneren Hautaufschlusses, obwohl entgegen der daraus resultierenden Erwartung die
Dehnungsfahigkeit linear und flachenmaRig etwas anstieg, was wir als Folge der intensiveren
Bewegung in kurzer Flotte ansehen. Zur Bewegung ware anzumerken, dal§ mit abnehmender Flotte
auch die axiale Bewegung abnimmt und der Bewegungsablauf sich dem in einem FaR mit schragen
Brettern nahert. Die Hauptmasse bewegt sich im hinteren Drittel der Mischertrommel mit deutlichem
Druck auf den Siebboden. Gerade bei relativ hohen Drehzahlen konnten wir keine Scheuerstellen
feststellen und fanden auch hier unsere These der Drehzahlschwelle bestatigt.

Wurde analog dazu im FaR die Ascherflotte von 250 % auf 100 % vermindert, so waren die
Unterschiede weniger stark ausgepragt (Tab. 7). Die visuelle und gefihlsmaRige Beurteilung deutete
keine Tendenz an, die Uber das Mals normaler Abweichungen von Haut zu Haut hinausgingen. Die
Zugfestigkeit und WeiterreilSfestigkeit ergaben eine Verminderung von ca. 12% und wiesen damit in
die gleiche Richtung wie bei der Verminderung der Weichflotte. Dagegen war bei den
Dehnungswerten, wie erwartet, eine Zunahme zu erkennen. Jedenfalls ist aus diesen Ergebnissen eine
starke mechanische Auflockerung des Faserverbandes zu ersehen. Stellt man nun die Beobachtungen
der Arbeiten im Mischer denen der Arbeiten im Fals in kurzen Flotten wahrend der Bl6Renbereitung
gegenuber, so erhalt man die Werte der Tabelle 8. Daraus ist zu entnehmen, daR die
Narbenverbundenheit der Leder aus beiden GefaRen gleich und befriedigend war. Die Fulle zeigte
keinen Unterschied. Die im FaB erreichte Weichheit bestatigte die in Tab. 5 festgestellte Tendenz,
wonach bei Verminderung der Flotte die mechanische Beanspruchung im Fal’ starker zunahm als im
Mischer. Diese Tatsache zeigte sich auch bei der Beurteilung der Flamen und der im Mischer bei
kurzer Flotte veranderte Bewegungsablauf deckte sich mit den Beobachtungen, die friher Uber die
Wirkung schrager Bretter im Fals gemacht wurden. 1) Die Egalitat der Farbung wurde im Mischer
durch die kurzen Flotten nicht beeintrachtigt, im FaR dagegen konnte eine Einbulle an Egalitat
festgestellt werden. Die Seitenteile waren dunkler gefarbt, was wir auf eine starkere Chromaufnahme
als Folge des intensiven Hautaufschlusses zuruckfuhren, der durch die festgestellte hohere
Walkwirkung zu erklaren ware. Die Zugfestigkeit lag erwartungsgemag unter den Werten der
Standardarbeitsweise. Der Festigkeitsverlust war im Fals gréer als im Mischer. Auch die Betrachtung
der Zahlen fur die Dehnung laRt darauf schlieBen, dal die Bewegung im Fals bei derart kurzen Flotten
das Fasergeflige starker beansprucht, als es im Mischer der Fall ist. Die chemische Analyse weist
ebenfalls in die gleiche Richtung. Die FaR-Leder wiesen einen durchschnittlichen Cr203-Gehalt von
4,4 % auf, wahrend die Mischer-Leder nur auf 3,6 kamen. Der starke Hautaufschlu® im Bereich kurzer
Flotten bei der BléBenbereitung ist somit im Fall gegeben, der Mischer arbeitet etwas schonender,
wenn die Bedingungen vergleichbar und der Eigenart der GefaRe angepalst sind.

Die Chromgerbung

verlief in beiden GefaRen einwandfrei. Bei unserer Versuchsanordnung hatten wir auch im Fal8 die
Maglichkeit einer Brihenumwalzung mit ProzelRkontrolle und Temperatursteuerung. Im Hinblick auf
eine moglichst gute Auszehrung der Flotten sollte dieser Méglichkeit beim Fal noch mehr
Aufmerksamkeit geschenkt werden. Bei den Arbeitsgangen der Entsauerung, Farbung, Fettung und
Nachgerbung konnten keine gefalBbedingten Unterschiede festgestellt werden. Die Durchmischung
war in jedem Falle gut, wenn die Umfangsgeschwindigkeit des Fasses der Drehzahl (entsprechend
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einer theoretischen mittleren Umfangsgeschwindigkeit) des Mischers entsprach. Die bereits erwahnte
Bewegungsschwelle muBte in jedem Falle Uberschritten werden. Wir haben bei unseren Versuchen die
Drehzahl des Mischers bei 12 min-1, die des Fasses bei 8 min-1, gehalten, was einer
Umfangsgeschwindigkeit von 30,2 m/min entspricht.

Die Frage, ob es zweckmaRiger sei, im gleichen Gefal sowohl die Blokenbereitung und Gerbung als
auch die Entsauerung, Farbung und Fettung durchzuflhren oder ob man das Gefall wechseln soll, war
ebenfalls zu prufen. Die Frage ist insbesondere aus kalkulatorischer Sicht von Interesse. AuRerdem ist
der betriebliche Arbeitstakt zu bertcksichtigen. Eine Partie von 5 t Salzgewicht ergibt etwa 2,25 t
Falzgewicht bei einer Falzstarke von 1,6— 1,8 mm. Ein fur die Bl6Benbereitung geeignetes Gefal
ware zur Farbung und Nachgerbung nicht mehr optimal ausgelastet. Wir haben nun Leder im Fal§
gegerbt und im Mischer gefarbt und andererseits im Mischer gegerbt und im FaB gefarbt. In beiden
Fallen kamen wir zu befriedigenden Ergebnissen. Vergleicht man die Tabellen 2 und 9, so findet man
bestatigt, dal8 sich die Intensitat der Walkwirkung bei der BloBenbereitung am fertigen Leder
auswirkt, auch wenn nachfolgende Prozesse etwas schonender durchgefuhrt werden (Versuch F 3).
Zur apparativen Ausstattung der miteinander verglichenen GefalRe ist festzustellen, daf sich der
Siebboden beim Mischer fur eine rasche und vollstandige Entflottung bewahrt hat. Auch ist am
Mischer der Durchgang eines unbewegten Rohres durch die rotierende Achse und das Lager
wesentlich besser gelost, als es bei den Fassern der meisten Gerbereien der Fall ist. Dal§ bei normaler
Arbeitsweise dieses Lager und der Rohrdurchgang unterhalb des Flottenspiegels liegen, beweist, dal§
die Frage der Abdichtung gelost ist und mit gleichartigen Lagern auch bei Fassern die Mdglichkeit
gegeben ist, Uber die Achse zu beladen. Die dann bestehende Notwendigkeit eines
Druckausgleichsventils sei nur der Vollstandigkeit halber erwahnt. Wir halten es fur sinnvoll, auch
Holzfasser mit einem Siebboden auszurusten und hinter diesen ein Saugrohr fur eine
Flottenumpumpeinrichtung einzubauen. Ein Dreiwegehahn hinter der Pumpe wurde rasche
Entflottung oder Flottenumwalzung ermdglichen und Temperaturregelung, ProzeRkontrolle und
Zugabe geldster Hilfsmittel erleichtern. Gerade die rasche Entflottung am Mischer ist ein wichtiger
Faktor zur Einsparung von Rist- und Nebenzeiten.

Die in vielen Fallen als notwendig erachtete Auskleidung metallischer Mischertrommeln mit
Kunstharzen oder anderen Kunststoffen ist nicht ideal. Die Haftung auf dem Untergrund, die innere
Zahigkeit und die Reparierfahigkeit sind Fragen, an deren Ldsung viel gearbeitet wird. Die immer
wieder betonte bessere Reproduzierbarkeit der Arbeitsgange bei chemikalienbestandigen Materialien
spricht gegen das HolzfaR, doch ist es durch Auswahl und Behandlung der Holzer fir den Fallbau
gelungen, diesem Argument seine Scharfe zu nehmen.

Die groRe Offnung des Mischers ermdglicht es, daB gasférmige Reaktionsprodukte in den Luftraum
der Werkshalle gelangen und dort als Geruchsbelastigung empfunden oder — im schlimmsten Fall —
als gesundheitsgefahrdende Stoffe auftreten. Hier wéare eine Absaugvorrichtung Uber der Offnung
wanschenswert. Auch der Neigungswinkel des Mischers ist immer wieder Gegenstand heftiger
Diskussionen. Er sollte der recht unterschiedlichen Mischerform und dem Hautmaterial angepalSt
werden. Allgemein wird heute eine Neigung von 14—16° bevorzugt.

Zusammenfassung

Systematische Untersuchungen Uber die Einsatzfahigkeit des Mischers als Reaktionsgefal anstelle
des Fasses bei der Herstellung von Rindoberleder fiUhrten zusammenfassend zu folgenden
Ergebnissen:

e 1. Beim Arbeiten im Mischer gibt es eine Drehzahlschwelle fur den Bewegungsablauf. Sie
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schwankt geringflgig je nach Zustand des Hautmaterials. Diese Schwelle liegt hoher als die
beim Fald und sollte im Interesse der GleichmaRigkeit und der Narbenqualitat nicht
unterschritten werden.

e 2. Scheuerstellen bei im Mischer gearbeiteten Ledern sind meistens auf zu geringe Drehzahl,
seltener auf zu hohe Beladung zurtckzufthren.

¢ 3. Eine ,Rollerbildung,, in der Weiche aufgrund der festgelegten Drehrichtung im Mischer fuhrte
im weiteren Verlauf zu keinerlei Schwierigkeiten, da diese Rollen mit

fortschreitender Ouellung geéffnet wurden. Im FaR kann dieser Rollerbildung durch Anderung der
Drehrichtung verhindert werden.

* 4. Flottenarme oder sog. Trockenverfahren lassen sich im Fals und im Mischer in gleicher Weise
durchflhren, wenn die Ausfihrungen zu 1. beachtet werden.

¢ 5. Die zweckmaRige Beladungsmenge beim Mischer entspricht der beim Fal3, wenn das
Gesamtvolumen als BezugsgroRe aufgefalst wird. In Abhangigkeit vom Durchmesser der
Offnung und dem Neigungswinkel ergibt sich beim Mischer das Nutzvolumen. Die
Beladungsgrenze fanden wir in beiden Gefalien bei 70 % des Nutzvolumens, das entspricht
maglichen Flottenlangen von ca. 50 %.

¢ 6. Eine Verminderung der Flottenlangen in den Arbeitsgangen der BléRenbereitung unter 100 %
ergab Qualitatseinbifen und langere Laufzeiten.

7. Die Beanspruchung des Hautmaterials bei der BloBenbereitung in kurzer Flotte durch die
,Walkwirkung“ ist im FaR groBer als im Mischer, was sich in den Ledereigenschaften deutlich
abzeichnet.

¢ 8. ProzeRkontrolle, Probenahme und Dosierungen lassen sich am Mischer durch die groRe
Offnung und das Umpumpsystem in einfacher Weise automatisieren.

* 9. Be- und Entladen lassen sich am Mischer einfacher rationalisieren, da die Offnung nicht
verschlossen wird. Andererseits konnen Dampfe und Gase leichter in den

Arbeitsraum gelangen. Deshalb sind Absaugvorrichtungen uber Mischeréffnungen zu empfehlen.

¢ 10. Die Durchfihrung von Teilprozessen in verschiedenen GefaRRen zeigt den Einflu der
Walkwirkung nur in der BloRenbereitung. Nach der Gerbung bringt ein

Wechsel des GefaRRes keinen erkennbaren Unterschied.

Wir danken dem Ministerium flr Wirtschaft, Mittelstand und Verkehr des Landes Baden-Wirttemberg
fur die wertvolle finanzielle Unterstitzung dieser Arbeit.
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