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68 Uber technologische Moglichkeiten zur
Vereinfachung und Beschleunigung der
Nassarbeiten bei der Herstellung von
Rindchromoberleder aus dem Jahre 1967

Von H. Herfeld, E. HauBermann und St. Moll

Technological possibilities of simplification and acceleration of soaking in the manufacture of chrome-
tanned leather

Following the research work dealing with the mechanisation and rationalisation of manufacturing
processes, the present report deals with the work which, in the manufacture of chrome-tanned side
leather, aims at a treatment from the soaking to the end of chrome tannage in the same drum, with
the greatest possible simplification and acceleration of the technological process. From this point of
view all production stages are discussed as regards their most suitable execution. The problems and
difficulties likely to turn up are shown and some directions are given as to how to overcome these
problems and thus, technologically to advance a partial or complete automation of the manufacturing
process.

Auf der Jahreshauptversammlung des VGCT in Mlnster (1964) hatte der eine von uns erstmalig Uber
Untersuchungen zur Mechanisierung, Rationalisierung und automatischen Uberwachung der
Nassarbeiten in der Gerberei berichtet und dabei als Ziel dieser Entwicklung herausgestellt:

1. Einsparung von Arbeitskraften ganz allgemein, um die standige Steigerung der Lohnkosten und
Verknappung an Arbeitskraften, insbesondere an Facharbeitern, aufzufangen,

2. Sicherung des Produktionsablaufs durch Einschaltung von automatischen Kontrollen oder auch
durch eine Teil- oder Vollautomatisierung des gesamten Produktionsablaufs, um zu erreichen,
dass eine geringe Zahl an Technikern mit im Ubrigen ungelernten Arbeitskraften an Stelle der in
Zukunft nicht mehr verfigbaren Facharbeiter mit mehrjahriger Ausbildung eine grolRere
Produktion zuverlassig in der Hand behalten und mit optimaler GleichmaRigkeit durchfihren
kann,

3. Grolktmaogliche Vereinfachung und Verkarzung des Produktionsablaufs unter gleichzeitig
moglichst seltenem Wechsel der ArbeitsgefalRe, um ihn moglichst rasch den Erfordernissen und
Wandlungen des Marktes anpassen zu kénnen und um den Umfang der fur die Forderung unter
2 notwendigen Investitionen mdglichst niedrig zu halten,

4. Weitestmdglichen Ersatz der manuellen Tatigkeit durch rationelle maschinelle Leistung,
insbesondere Ausschaltung aller Handarbeiten der Wasserwerkstatt an der ungegerbten Haut,
die besonders schwer, schmutzig und Ubelriechend und daher besonders lohnintensiv sind, und
fUr die in Zukunft Arbeitskrafte nur schwer erhaltlich sein werden,

5. Als selbstverstandliche Forderung Aufrechterhaltung und maéglichste Verbesserung einer guten
Lederqualitat.

Zur Losung dieser Probleme, die fir die Entwicklung der Lederindustrie auf die Dauer unumganglich
sind, um die Leistung der Betriebe zu erhdhen, die Kosten zu senken, einen stets einheitlichen
Produktionsablauf und eine mdglichst gleichmaRige Lederqualitat zu gewahrleisten, muss eine Reihe
einrichtungsmalSiger und technologischer Voraussetzungen erflllt sein. Die apparative Seite des
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Problems hatten wir bereits in der ersten Veroffentlichung dieser Reihe behandelt und damals alle
Einrichtungen besprochen, mit denen nach unserer AufFassung die Gerbfasser der Zukunft
ausgestattet sein missen, um eine automatische Betriebskontrolle und einen halbautomatischen
Ablauf der Produktion durchzufthren. In einer zweiten Verdffentlichung hatten wir Uber weitere
Entwicklungsarbeiten berichtet, bei denen diese Einrichtungen noch in einer ganzen Reihe von
Punkten verbessert wurden, die bisher halbautomatisch arbeitende Anlage vom versuchsmaRigen in
den technischen Malstab Ubergefuhrt und schlieBlich eine vollautomatisch arbeitende Anlage
entwickelt wurde, die mit Programmkartensteuerung arbeitet und alle Nassarbeiten in der Gerberei
ebenso wie die Arbeiten der Nasszurichtung vollautomatisch durchzuflhren gestattet. In der gleichen
Verdffentlichung wurden auch umfangreiche Angaben Uber den Betriebsablauf, die Investitionskosten
und deren Amortisation bei vollautomatischen Anlagen mitgeteilt und diskutiert. In einer dritten
Veroffentlichung berichteten wir schlieBlich Gber den Ausbau und die Erprobung der Einrichtung fir
die Automatisierung im Fass im grofStechnischen Bereich mit Holzfass und Kunststoff-Fass und die
Ubertragung der Herstellung der groRtechnischen Fasseinrichtungen auf Firmen mit serienméaRiger
Produktion, Uber die Mdglichkeit, entsprechende Einrichtungen auch auf das Arbeiten in
Haspelgeschirren zu Ubertragen und Uber die zweckmaRige Einrichtung und Ausstattung von
Betriebszentralen zur Uberwachung und Lenkung des Betriebsgeschehens.

Damit sind unsere Entwicklungsarbeiten nach der apparativen Seite hin im wesentlichen
abgeschlossen, wenn wir von der Ubertragung &hnlicher Einrichtungen auf die Grubengerbung
absehen, Uber die wir zu einem spateren Zeitpunkt noch berichten werden. Messen, Registrieren und
Regeln charakterisieren die drei Stufen dieser Entwicklung, die den Ausbau eines gut ausgereiften
Organisationsablaufes im technischen Bereich gestattet, der mit h6chstmaglicher Zuverlassigkeit
arbeitet und den Menschen immer mehr von schwerer und ermidender korperlicher Betatigung
befreit. Mit unserer halbautomatischen Fassanlage arbeiten wir nun im kleintechnischen Umfang seit
fast 4 Jahren, mit der vollautomatischen Anlage mehr als 2 Jahre, die neue groStechnische Anlage mit
Holzfass und Kunststoff-Fass wird seit etwa Jahresfrist regelmaRig mit Partien bis zu etwa 500 kg
gefahren, und auch die Haspelgeschirre mit entsprechenden Uberwachungseinrichtungen sind seit
etwa 1/2 Jahr in Betrieb, wobei mit allen BetriebsgréBen nicht nur gelegentlich, sondern Woche fur
Woche gearbeitet wird, so dass wir uns auf eine breite Erprobungsbasis stitzen kdnnen, wenn wir
sagen, dass die Anlagen nach Uberwindung mancher Schwierigkeiten jetzt zu unserer vollen
Zufriedenheit arbeiten.

Far die Praxis ist die EinfiUhrung solcher Einrichtungen eine Kostenfrage, aber es stehen ja alle
Maglichkeiten Uber den Grad des Ausbaues offen, und jeder Betrieb kann auswahlen, in welchem
Malse er zwischen den Grenzen von einfachen Dosierungen und einfacher pH- und
Temperaturkontrolle bis zur vollautomatischen Steuerung des Ablaufs der gesamten Nassarbeiten
variieren will und seine Anlagen stufenweise ausbauen kann. Wichtig ist, dass die apparative Seite
des Problems, gleichgultig in welchem Umfang die Praxis eine Realisierung vornimmt, weitgehend
geklart ist, ohne dass wir damit sagen wollen, dass der von uns beschrittene Weg der einzig mdgliche
oder der beste tUberhaupt ist. Er ist aber eine Mdglichkeit, das angeschnittene Problem zu I6sen, und
diese haben wir systematisch bis zur Praxisreife weiterverfolgt. Wenn andere Wege beschritten
werden, so muss an sie allerdings die Forderung gestellt werden, dass sie nach Méglichkeit alle
Kontrollen in gleicher Vollstandigkeit durchzuflihren gestatten. Das ist bei anderen inzwischen
gezeigten Entwicklungen leider nicht der Fall, wenn beispielsweise die Mdglichkeit der
kontinuierlichen pH- und Temperaturkontrolle und -Registrierung fehlt, auf die wir aber.unter keinen
Umstanden verzichten mochten. Wer einmal mit solchen Kontrolleinrichtungen gearbeitet hat, weiR,
welch auRerordentlich wirksames Mittel dem Techniker damit zur exakten Uberwachung der
Arbeitsvorgange und Steuerung mancher Prozesse (z. B. der Entkalkung und des richtigen
Abstumpfens bei der Chromgerbung) an die Hand gegeben ist. Ebenso ist das Fehlen von
Einrichtungen fur das Konstanthalten und nachtragliche Aufheizen der Flotte im Fass als
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grundsatzlicher Mangel anzusprechen, da wir es aus noch zu behandelnden Grinden fur falsch und
fur die Lederqualitat abtraglich halten, die Erwarmung der Flotte im Fass durch Reibung vorzunehmen
und dabei auf besonders rasch laufende Fasser Uberzugehen. SchlieBlich sind auch Fasser in der
Einsatzbreite beschrankt, die infolge Durchlochung des Fassmantels nicht das Arbeiten ohne Flotte
oder mit ganz geringer Flotte gestatten.

In der vorliegenden Veroffentlichung soll nun Gber unsere Untersuchungen nach der technologischen
Seite hin berichtet werden, also Gber unsere Bemuhungen, die Nassarbeiten bei der Lederherstellung
unter Berucksichtigung der dargelegten Gesichtspunkte 'weitestmdglich zu vereinfachen und zu
beschleunigen. Das eingangs dargelegte Problem kann nicht lediglich durch Aufstellung
entsprechender Einrichtungen flr die automatische Kontrolle und die Halb- und Vollautomatisierung
der Arbeitsvorgange in Fass oder Haspel gelost werden, sondern auch der Ablauf der Arbeiten muss
diesen Einrichtungen sinngemaf angepasst werden. Unter Nassarbeiten sind 2 Produktionszyklen zu
verstehen, und zwar:

1. alle Arbeiten von der Weiche bis zum Ende der Gerbung,
2. die Nassarbeiten der Zurichtung von der Neutralisation Uber Nachgerben und Farben zum
Fetten.

Die zweite Gruppe ist bei den Ausfihrungen dieser Arbeit zunachst ausgeklammert, da hier schon
immer im gleichen Fass kontinuierlich gearbeitet wird, und fiir eine automatische Uberwachung und
eine Teil- oder Vollautomatisierung die Erfahrungen zum ersten Fragenkomplex mit Leichtigkeit
sinngemaR ubertragen werden konnen. Damit ist das Grundproblem der Untersuchungen, Uber die
nachstehend berichtet werden soll, durch die Frage charakterisiert:

e Wie konnen wir die Nassarbeiten von der Weiche bis zur Beendung der Chromgerbung im
gleichen Fass durchfihren und so vereinfachen, dass wir mit einem Minimum an Zeit- und
Arbeitsaufwand auskommen, ohne dass die Lederqualitat absinkt?

Wir sind uns darUber klar, dass eine so weitgehende Rationalisierung nicht bei allen Lederarbeiten
durchfihrbar ist und haben daher unsere Untersuchungen zunachst bei Rindchromoberleder
vorgenommen, da bei dieser Lederart das angestrebte Ziel voll erreicht werden kann. Es wird dabei
bis zum Ende der Chromgerbung einheitlich gearbeitet, das Halbieren, Sortieren und Spalten erfolgt
erst nach der Chromgerbung, und die verschiedenen Variationen hinsichtlich weicherer und festerer
Leder, Anilinleder wie Leder mit korrigiertem Narben, werden in ihrer ganzen Breite erst bei der
Zurichtung durch unterschiedliches Neutralisieren, Nachgerben, Fetten und Trocknen erreicht. Bei
unseren Entwicklungsarbeiten musste die Zeitfrage im Vordergrund stehen, denn die
Wirtschaftlichkeit einer halb- oder vollautomatischen Anlage ist um so gunstiger, je groRer die
Einzelpartie ist, und je geringere Zeit die Aggregate pro Partie blockiert werden, je kurzer also
gearbeitet wird. Unter dem Gesichtspunkt der groStmaoglichen Senkung der Investitionskosten war der
Zeitfrage eine ganz besondere Bedeutung beizumessen, und alle unsere Untersuchungen der letzten
Jahre sind auf diesen Gesichtspunkt einer weitestmdglichen Zeiteinsparung ausgerichtet.

Wir hatten bereits in Mlnster auch Uber diese Untersuchungen unsere ersten Befunde mitgeteilt,
inzwischen haben wir sie nach den verschiedensten Richtungen erweitert und vertieft, so dass wir
heute Uber die gesamten Untersuchungen zusammenfassend berichten kdnnen. Ohne Zweifel gibt es
zur Frage der Vereinfachung und zeitlichen Verklrzung der Arbeitsvorgange schon zahlreiche
Vorschlage, Untersuchungen und Veroffentlichungen, und man hat sich - nicht zuletzt angeregt durch
die Ausfihrungen unserer ersten Ver6ffentlichung - gerade in den letzten Jahren vielerorts mit
ahnlichen Fragen beschaftigt. Sicher flihren auch schon viele Betriebe im einen oder anderen Stadium
der Nassarbeiten MaBnahmen der Mechanisierung und Rationalisierung durch. Ohne Zweifel handelt
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es sich auch im jetzigen Stadium der Entwicklung gar nicht so sehr darum, neue wissenschaftliche
Erkenntnisse zu gewinnen oder neue Produkte zu entwickeln, sondern in erster Linie darum,
vorhandene wissenschaftliche und technologische Erkenntnisse richtig auszuwerten und die grol3e
Palette vorhandener Hilfsstoffe richtig einzusetzen, um das gestellte verfahrenstechnische Problem zu
I6sen. Im Rahmen einer mehrjahrigen Entwicklungsarbeit haben wir unzahlige Variationen hinsichtlich
ihrer Auswirkung auf den Ablauf der Gerbung und die Lederqualitat erprobt, wobei jede Variation nach
dem System der Gegenhalften mit einer Normalarbeitsweise verglichen wurde, und die erhaltenen
Leder vergleichend hinsichtlich ihrer auBeren Beschaffenheit (Griff, Narbenbeschaffenheit, Fulle der
Flanken usw.), chemischen Zusammensetzung und physikalischen Eigenschaften gepruft wurden.
AuBerdem haben wir unsere Feststellungen immer wieder an GroBpartien bis zu 500 kg PartiegroRe
uberpruft. Es warde den Rahmen einer Verodffentlichung weit Uberschreiten, Uber alle Einzelschritte
dieser Untersuchungen im Detail zu berichten, zumal bei der engen Verzahnung aller
Herstellungsstadien viele Versuche wiederholt werden mussten, wenn in anderen Stadien Anderungen
erfolgten. Nachstehend sollten vielmehr die erarbeiteten Grundzlge, die unseres Erachtens bei der
Durchfuhrung solcher Rationalisierungsmalinahmen im technologischen Bereich zu beachten sind,
mitgeteilt und ausfuhrlich diskutiert werden.

Rahmenzeitplan und Organisation des Arbeitsablaufs

Unsere Versuche beziehen sich auf die Herstellung von Rindboxleder aus stiddeutschen Kuhhauten
der Gewichtsklasse 25/ 29,5 kg, die ungespalten bis zum Ende der Chromgerbung gearbeitet wurden.
Das zu wissen ist wichtig, wenn man Technologien vergleicht, denn die Schwierigkeiten bei
Kurzverfahren beginnen ja erst, wenn man ungespalten arbeitet, und die Haute im Kern dicker als 6-6
Y% mm sind. Wir strebten an, von der Weiche bis zur beendeten Chromgerbung im gleichen Fass
durchzuarbeiten und die Bearbeitungsdauer so kurz wie moglich zu halten, um die Aggregate der
automatischen Kontrolle bzw. der Halb- und Vollautomatisierung nicht langer als nur eben notwendig
pro Partie zu blockieren. 1964 hatten wir fur diesen Gesamtzyklus einen Rahmenzeitplan von 48
Stunden mitgeteilt bzw. von 44 Stunden, wenn man die Zeit flr Fassentleerung, Entfleischen,
Beschneiden, Wiegen und Wiedereinfullen abzieht. Inzwischen haben wir diesen Plan weiter gekulrzt,
und unser heutiger Rahmenplan sieht nur noch 32 Stunden (ebenfalls ohne Entfleischen) vor (Tabelle
1). Ob eine so weitgehende Reduzierung der Produktionszeit pro Partie im Hinblick auf die
Amortisation der Investitionen fur nétig gehalten wird, mag die Praxis entscheiden und wird sicher
von Fall zu Fall unterschiedlich beurteilt, uns erschien wichtig, zu klaren, ob sie Uberhaupt
technologisch realisierbar ist. Wir arbeiten seit Gber 2 Jahren laufend nach diesem Rahmenzeitplan
und wissen daher, dass er durchfuhrbar ist und einwandfreie Lederqualitat ergibt, nicht nur far
Schleifboxleder, sondern auch fur Vollnarbenleder und Anilinzurichtung. Aber in der Tat zeigte sich,
dass es nicht genigt, mit kurzer Flotte und hohen Chemikalienmengen zu arbeiten, sondern dass
dann Begleiterscheinungen hinzukamen, die uns bisher nicht bekannt waren. Wir glauben, dass
unsere Kenntnisse Uber die Reaktionskinetik der einzelnen Vorgange, also Uber deren zeitlichen
Ablauf als Funktion von Konzentration, Temperatur und pH-Wert, noch einer wesentlichen Vertiefung
bedurfen.

Tabelle 1:
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Tabelle 15 Rahmenzeitplan
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Wenn wir nach dem Rahmenzeitplan in Tabelle 1 am Schlachthof vorentfleischte USA-Haute
arbeiteten, kamen wir mit den angefuhrten Zeiten aus. Bei europaischen Hauten muss man leider
zunachst noch auf ein Entfleischen am Schlachthof verzichten, so dass dann noch eine entsprechende
Zeitspanne fur das Entfleischen eingeschaltet werden muss. Aus Grinden, die an spaterer Stelle noch
eingehend besprochen werden, ziehen wir das Entfleischen nach der Weiche oder besser nach der
Vorweiche vor und arbeiten danach schon nach Jahren. Die Wirtschaftlichkeit einer halb- oder
vollautomatischen Anlage ist um so groBer und die Amortisation erfolgt um so schneller, je klrzer
gearbeitet wird; je weniger also die Aggregate fur die Automatisation pro Partie blockiert werden, und
je groBer die Einzelpartie ist. Die erste Forderung kann fir den in Tabelle 1 angegebenen
Rahmenzeitplan als erfullt gelten. Darlber hinaus muss man sich aber Uberlegen, ob es auch bei
vollautomatisch arbeitenden Anlagen zweckma@ig ist, den gesamten Produktionsvorgang von der
Weiche bis zum Ende der Chromgerbung automatisch zu steuern, oder ob man nicht grundsatzlich
den Arbeitsprozess des Ascherns und evtl. auch der Hauptweiche davon ausschlieRen will, weil bei
diesen Arbeitsvorgangen Uber lange Zeitspannen ja so wenig geschieht, dass man das mit
Leichtigkeit von Hand steuern kann und fur die Lenkung der Ruhe- und Laufzeiten einfache
Kontaktwerke ausreichen. Wenn man grundsatzlich den Ascherprozess von der automatischen
Lenkung ausschaltet, also nur die Arbeitsgange vom Beginn des Entkalkens bis zum Ende der
Chromgerbung und evtl. die Arbeitsgange der Weiche bzw. der Vorweiche automatisiert, hat man den
wesentlichen Vorteil, dass man die Mess-, Registrier- und Dosieranlage zwischen 2 Fassern anbringen
und durch tagliches Umstecken abwechselnd flir 2 Fasser verwenden kann, so dass damit die
Investitionskosten auf die Halfte gesenkt werden.

Bild 1 und 2 zeigen den Arbeitsablauf bei einer derartigen Handhabung. Fur Bild 1 ist angenommen,
dass das Entfleischen am Ende der Weiche durchgefuhrt wird. Dann wird die automatische Anlage in
jedem Fass einmal fur die Weiche (Schmutz und Hauptweiche) benétigt, die von 0.45 bis 6.00 Uhr
morgens automatisch ablauft, so dass die Arbeiter um 6.00 Uhr die Weichfasser entleeren kénnen,
und dann zwischen 6.00 und 14.00 Uhr genugend Zeit fur das Entleeren, Entfleischen, Beschneiden,
Wiegen und Wiedereinfullen zur Verfiugung haben. Zum anderen wird die Automatik am nachsten Tag
wieder fur die Prozesse vom Beginn des Entkalkens bis zum Ende der Gerbung bendtigt. Die Zeiten, in
denen die Fasser an die vollautomatische Steuerung angeschlossen sind, sind schraffiert gezeichnet,
und Bild 1 zeigt, wie man bei guter Organisation die gleiche automatische Steueranlage fur 2 Fasser
verwenden kann. In Bild 2 erfolgt das Entfleischen schon nach der Vorweiche. In diesem Falle wird die
Automatik nur fur die Vorweiche mit Spulen von 4.45 bis 6.00 Uhr benotigt, fur das Entleeren,
Entfleischen und Flllen steht die Zeitspanne von 6.00 bis 10.00 Uhr zur Verfliigung, Hauptweiche und
Ascher werden ohne Automatik durchgefiihrt, und vom Beginn des Entkalkens an wird wieder mit der
vollautomatischen Anlage gefahren. Auch in diesem Falle kann also die Apparatur wechselweise fur 2
Fasser verwendet werden. Reicht die vorgesehene Zeit flr die mechanische Bearbeitung nicht aus, so
kann mit der Vorweiche auch beliebig friher begonnen werden.
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Die zweite Forderung nach maglichst groRen Arbeitspartien wird heute immer haufiger gestellt und ist
durchaus durchfuhrbar und berechtigt, wenn man etwa bei der Herstellung von Rindchromoberleder
die Variationen nach weichen oder festeren Ledern und die endgultige Sortierung erst nach der
Chromgerbung durchfuhrt und das gesamte Hautmaterial bis zu diesem Stadium nach einer
einheitlichen Rezeptur arbeiten kann. Das bedeutet natdrlich, dass in wesentlich groReren Fassern als
bisher Ublich gearbeitet wird. Gehen wir z. B. von einem Betrieb aus, der taglich 10 t Rohware (z. B.
400 Haute mit je 25 kg Gringewicht), also 50 t Rohware pro Woche einarbeitet, nur Rindoberleder
nach dem Rahmenzeitplan der Tabelle 1 herstellt, alle Haute von der Weiche bis zur Chromgerbung
einheitlich arbeitet und das Halbieren, Sortieren und Spalten erst nach der Chromgerbung vornimmt.
FUr einen solchen Betrieb wirde gentgen, wenn er 2 Fasser von je 4 X 4 m = 50 cbm zur Verflgung
hat, so dass er taglich nur 1 Fass zu fullen hat. Es ist aber auch méglich, 4 Fasser mitje 3 X3 m =21
cbm Inhalt zu verwenden (auch Kunststoff-Fasser sind heute mit diesem Durchmesser herstellbar),
davon taglich je 2 Fasser mit je 5 t Rohhaut zu fullen und die beiden im Produktionsrhythmus
zusammengehodrenden Fasser in der vollautomatischen Steuerung parallel zu schalten. Beim Ascher
wird, da eine automatische Kontrolle und Lenkung der Prozesse hier aus den dargelegten Grunden
nicht vorgesehen ist, mit geschlossenen Achsen gearbeitet, so dass das Fass bei 300% Flotte bis oben
gefullt werden kann. Von der Entkalkung an wird nur bis zur hohlen Achse (maximal 100% Flotte)
geflllt, und damit stehen die beiden Achsdurchgange wieder fur die Automatik zur Verfligung. Beide
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Fasser werden von einer vollautomatischen Steueranlage gesteuert, die man umschalten kann, so
dass nach Wahl das eine oder das andere Fass an die Steuerung angeschlossen ist, und damit eine
bestmodgliche Nutzung der Anlage gewahrleistet ist. AuBer den beiden Fassern von 4 X 4 m bzw. den 4
Fassern von 3 X 3 m und der Steueranlage bendtigt unser Betrieb flr die Arbeitsprozesse bis zum
Ende der Chromgerbung nur noch eine Entfleischmaschine und einen Hubstapler zum Transport der
Haute und zum Fillen der Fasser. Die Fiillung der Fasser, die selbstverstandlich groBe Offnungen
haben, erfolgt entweder von oben, d. h. von der nachsten Etage, oder von einem Podest oder von
vorn mit Stapler oder mit Bandtransport direkt vom Kantiertisch aus. Die Entleerung erfolgt in einen
unter dem Fass stehenden Wagen von 3 1/2 X 3 1/2 m Flache und 1 m H6he der Seitenwande, der
dann auf kleinen Rollen vorgezogen und zum Platz flr das Aufbocken der Leder transportiert wird. In
dem skizzierten Wochenablauf in Bild 1 und 2 werden in Fass | 3 Partien, in Fass Il 2 Partien
gearbeitet, am Freitag wird das Fass Il noch mit den Hauten fir die erste Partie der nachsten Woche
geflllt, so dass in der folgenden Woche 3 Partien in Fass Il und 2 Partien in Fass | gearbeitet werden.

Bild 3:

1§ |

5

14

3

m

.I:I'HF
o

pH- und Temperaturkurve
{pH-Kurve ansgerogen, Temperaturkurve gesrichelr, Picked mic 2,160
Schwefelsiure baw. Sodazugsbe chne pFl Sevcrung punkeier)

Selbstverstandlich kann es sich bei den vorstehenden Ausfihrungen nur um die Darlegung eines
unter vielen Maglichkeiten uns zweckmaRig erscheinenden optimalen Arbeitsablaufs handeln. Es soll
lediglich an einem Beispiel demonstriert werden, dass bei sachgemaRer Organisation des

Arbeitsablaufes auch die

Kosten der Einrichtungen fur die Halb- oder Vollautomatisierung auf ein Minimum beschrankt werden
kénnen, so dass deren Amortisation in relativ kurzer Zeit méglich ist. Voraussetzung dazu ist, dass der
Arbeitszeitplan in Tabelle 1 einhaltbar ist, woriber nachstehend ausfuhrlich berichtet werden soll. Bild
3 gibt die pH- und Temperaturkurve fur die automatisch gesteuerten Vorgange vom Entkalken bis
zum Ende der Chromgerbung (Tabelle 4, 7 und 8) wieder, wobei die Temperaturkurve, die hier
gestrichelt gezeichnet ist, vom Punktschreiber durchgehend rot aufgenommen wird. Bei A wird nach

https://www.lederpedia.de/ Printed on 2024/04/07 12:11


https://www.lederpedia.de/_detail/lederpedia/veroeffentlichungen/sonderdrucke/68/bild3.jpeg?id=veroeffentlichungen%3Asonderdrucke%3A68_ueber_technologische_moeglichkeiten_zur_vereinfachung_und_beschleunigung_der_nassarbeiten_bei_der_herstellung_von_rindchromoberleder_aus_dem_jahre_1967

68 Uber technologische Méglichkeiten zur Vereinfachung und Beschleunigung der Nassarbeiten bei der Herstellung

2024/04/07 12:11 9/29 von Rindchromoberleder aus dem Jahre 1967

dem Ascher diskontinuierlich gesplilt, bei B beginnt das Entkalken und Beizen, bei C das nachfolgende
Spulen, bei D die Salzzugabe, bei E die Zugabe der Pickelsaure, bei F die Zugabe des ungeldsten
Chromsalzes, bei G die Zugabe von Soda und bei H das Aufheizen auf 40 °C. Vergleicht man die
Betriebskurve mit dieser Normalkurve, so sieht der Techniker mit einem Blick, ob die Produktion
ordnungsgemal’ abgelaufen ist und behalt damit die Produktionsiiberwachung in jedem Zeitpunkt
zuverlassig in der Hand.

Weiche, Entfleischen, Entfleischgewicht

Das Ziel des Durcharbeitens von der Weiche bis zum Ende der Chromgerbung im gleichen Fass ist
erst hundertprozentig zu erreichen, wenn die Haute schon am Schlachthof entfleischt werden. Als
Beispiel seien hier nochmals die Verhaltnisse in den USA angefuhrt, Gber die der eine von uns sich bei
seiner letzten Reise in die USA erneut unterrichtete. Dort werden z. Z. schatzungsweise mindestens
35% des anfallenden Rindhautmaterials bereits am Schlachthof entfleischt, die meisten
Rindboxhersteller arbeiten anteilig solche Haute und sind damit zufrieden. Ob man nachentfleischen
muss, wird unterschiedlich beurteilt, das Arbeiten ohne Nachentfleischen setzt sich aber immer mehr
durch. Als wesentliche Vorteile werden angefuhrt, dass das Leimleder direkt am Schlachthof
zusammen mit anderen Schlachthausabfallen zu Tierfutter verarbeitet wurde, und dass die
Rationalisierung im Gerbereibetrieb beim Fehlen des Entfleischungsvorganges wesentlich geférdert
werden kann. Die Einflhrung in Europa scheitert bisher in erster Linie daran, dass die relativ teuren
Einrichtungen, insbesondere die Entfleisch- und Entmistmaschine der Firma Stehling, sich nur
amortisieren, wenn mindestens 400 Haute pro Tag verarbeitet werden. Diese Voraussetzung ist in
vielen amerikanischen Schlachthéfen gegeben, da die Schlachtzahlen pro Tag zwischen 1000 und
2000 Tieren schwanken, und an anderen Platzen (z. B. in Omaha) mehrere Small-Packers eine gut
arbeitende gemeinsame Entfleisch- und Konservierungsanlage mit Salzlakenbehandlung eingerichtet
haben, wahrend in Deutschland selbst in den groBten Schlachthdéfen nicht Uber 1 000 Tiere pro Woche
geschlachtet werden. Hier ware nur der Weg zentraler Entfleisch- und Konservierungsstellen gangbar,
zu denen die Haute von einer Vielzahl von Schlachthéfen kurz nach der Schlachtung
zusammengefuhrt und gemeinsam behandelt werden. In einigen europaischen Landern sind solche
Planungen bereits im Gange, leider wird in Deutschland nach dieser Richtung bisher nichts
unternommen.

So lange dieses Ziel nicht erreicht ist, muss ein Entfleischen und damit ein einmaliges Entleeren und
Wiederfullen der Fasser eingeschaltet werden. Ein Arbeiten mit unentfleischten Hauten ist
gelegentlich vorgeschlagen worden, scheidet aber nach unseren Versuchen grundsatzlich aus, da
durch das anhaftende Leimfleisch das Eindringen der Chemikalien in allen Stadien der Herstellung
stark beeintrachtigt wird und die Prozesse insbesondere hinsichtlich der schichtmaliigen Verteilung in
der Haut so unterschiedlich verlaufen, dass dadurch die Lederqualitat mit Sicherheit verschlechtert
wird. Damit erhebt sich die Frage, ob das Entfleischen zweckmaRig nach der Weiche oder dem Ascher
durchgefuhrt wird. Wir haben uns fur das Entfleischen nach der .Weiche entschieden, praktizieren
dieses Verfahren seit Jahren und haben bisher keine grundsatzlichen Nachteile festgestellt. Gewiss
werden die Haute in diesem Zustand nicht so sauber, gewisse verbleibende Anteile des
Unterhautbindegewebes namentlich in den Flamen werden mitgegerbt, doch fallt das vom
Materialeinsatz her kaum ins Gewicht. Andererseits sprechen einige Vorteile entscheidend fur das
Entfleischen nach der Weiche. Einmal sind die Haute in diesem Zustand leichter zu handhaben als die
glitschigen geascherten BloBen. Zum zweiten kann das in diesem Stadium anfallende Leimleder
besser fur die Herstellung von Tierfutter verarbeitet werden, da die Gefahr der Verleimung bei der
Verarbeitung geringer ist, die Entwasserung schneller verlauft, das separat gewonnene Hautfett voll
flr technische Zwecke eingesetzt werden kann, wahrend die nach dem Aschern vorliegenden
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Kalkseifen bei der Isolierung erhebliche Schwierigkeiten bereiten und nicht weitergearbeitet werden
kdnnen, und schlieBlich die erhaltenen Futtermehle weniger Mineralstoffe und damit einen hoheren
Proteingehalt aufweisen, also einen héheren Erlds erbringen. Als wesentlichster Faktor fir die
Beurteilung, ob nach Weiche oder Ascher entfleischt wird, erscheint uns aber insbesondere
im.Hinblick auf Kurzascher der technologische Vorteil, dass damit gleichzeitig die Aschereinwirkung
schneller und gleichmaRiger erfolgt. Wenn bei einer friiheren Diskussion am runden Tisch die
Auffassung vertreten wurde, dass es, abgesehen von der Gewinnung eines besseren Leimleders,
gleichgltig sei, ob man die Flaute nach der Weiche oder dem Ascher aus dem Fass nahme, so ist das
nicht richtig. Wir sehen einen Hauptfehler unserer heutigen Aschersysteme darin, dass wir die
Chemikalien zu sehr auf den Narben zwingen und damit durch einen zu starken Ascheraufschluss der
von Natur aus schon strukturell geschwachten Papillarschicht das Auftreten von Losnarbigkeit, losen
Flamen und Narbenzug noch férdern. Das gilt um so mehr, je fetthaltiger das Unterhautbindegewebe
ist, so dass dann der Ascher (iberhaupt nicht mehr gleichmé&Big durchgreifen kann. Man bemiiht sich
zwar in der Praxis, durch stufenweise Zugabe der Ascherchemikalien diese Schwierigkeit nach
Maglichkeit zu verhindern, aber es ist unverstandlich, dass man den einfachsten Weg, die Fleischseite
zur rechten Zeit fiir die Diffusion der Ascherchemikalien freizulegen, bisher weitgehend ungentzt
lasst. Nach vielen Vergleichsversuchen stellen wir fest, dass die Qualitat des Leders durch das
Entfleischen nach der Weiche nicht beeintrachtigt wird, wenn man die Arbeitsweise sachgemal an die
neuen Verhaltnisse anpasst, dass aber im Hinblick auf eine gute Durchascherung wesentliche Vorteile
erreicht werden. In dieser Auffassung werden wir durch neuere Untersuchungen von van Vlimmeren
und Koopmann5) bestatigt, die flr das Vorentfleischen nach der Weiche als Vorteile eine bessere
Beschaffenheit der Flanken, des Griffs und der Narbenelastizitat anfuhren, Feststellungen, die wir
auch bei unseren Untersuchungen getroffen haben.

Tabelle 2:

Talaclle 2: Weiche
1. '|-:I|:
Schmulzweiche
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14,00 Weiche beender.

Wir haben naturlich umfangreiche Untersuchungen durchgefuhrt, um auch durch die Art der Weiche
den Entfleischeffekt moglichst glnstig zu gestalten. Vor 2 Jahren hatten wir eine Arbeitsweise
mitgeteilt, bei der nach einer Schmutzweiche von 3 Stunden kurz gespiilt und dann Uber Nacht eine
Hauptweiche mit 300% Wasser, 0,4% Natriumtetrasulfid (Th. Goldschmidt A.-G., Mannheim-Rheinau)
und 0,5% eines Netzmittels durchgeflhrt wurde. Das Verfahren hatte sich besonders bewahrt, weil
die Haute durch den Tetrasulfidzusatz nach der Weiche fester (nicht praller) waren, und daher das
Entfleischen nach der Weiche sauberer durchfuhrbar war. Wir wenden dieses Verfahren auch heute
teilweise noch mit gutem Erfolg an. Um die Weichdauer aber wesentlich zu verkurzen, haben wir
Versuche mit Pellvit (R6hm & Haas) durchgeflihrt, das auf enzymatischer Grundlage eine wesentliche
Senkung der Weichzeit gestattet. Nach einer Vorweiche von 1 Stunde und kurzem Spulen haben wir
mit Pellvit F Gber 4 Stunden geweicht, damit die Weichdauer insgesamt von 14 Stunden auf 5
Stunden vermindert und trotzdem, wenn nicht stark ausgetrocknete Rohware vorlag, einen
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einwandfreien Weicheffekt erreicht. Dabei werden in erster Linie nichtkollagene EiweiRkorper
angegriffen und entfernt und schon hier die spatere Grundlockerung wesentlich geférdert. Aulerdem
wird die Schwellung im Ascher etwas vermindert und namentlich ein ginstiger Einfluss auf die
Mastfaltenbildung bewirkt, und schliel8lich zeigt sich, dass auch die Entfernung des
Unterhautbindegewebes nach vorheriger Pellvit-weiche noch etwas besser vor sich ging. Anregungen
aus den USA brachten uns schlieBlich die weitere Anderung, schon nach einer méglichst kurzen
Vorweiche zu entfleischen, so lange der Weicheffekt nur die AuBenzonen der Haut erfasst hat, die
Innenzonen dagegen noch verhaltnismalig fest sind und flr das Entfleischen einen genugend festen
Untergrund liefern. So haben wir schlief8lich unter den verschiedenen verglichenen Verfahren die in
Tabelle 2 angefuhrte Arbeitsweise ausgewahlt, die bei einwandfreier Einhaltung der angeflhrten
Temperaturen eine einwandfrei durchgeweichte Bl6Re liefert und aullerdem in Bezug auf
Losnarbigkeit und Flamenbeschaffenheit wesentliche Verbesserungen erbrachte. Bei starker
ausgetrockneter Ware muss die Vorweichzeit verlangert werden, was aber in der zeitlichen
Durchfuhrung keine Schwierigkeiten bereitet, da ja nach dem Zeitplan in Bild 1 und 2 mit der in
Beginn und Durchfuhrung automatisch gelenkten Weiche bzw. Vorweiche beliebig frih in der Nacht
begonnen werden kann. Ebenso ist auch der Einsatz von Weichhilfsmitteln schon in der Vorweiche
maglich, wenn die Beschaffenheit der Rohware das zweckmaRig erscheinen lasst.

Das Entfleischen nach der Weiche und erst recht nach der Vorweiche ist mit den heutigen
Entfleischmaschinen nicht mdglich, wenn die Haute starker mit Mist behaftet sind, und das ist bei
europaischen Hauten in wesentlich starkerem MalRe als bei den amerikanischen der Fall. Daher ware
wlnschenswert, die Entfleischmaschinen in Zukunft ahnlich wie bei der Stehling-Maschine in den USA
mit einer Entmisteinrichtung zu versehen, um moglichst im gleichen Arbeitsgang ein Entmisten und
nachfolgendes Entfleischen durchflihren zu kdnnen. AuRerdem kdnnten durch eine héhere Tourenzahl
der Messerwalze ohne Zweifel die Schnittverhaltnisse verbessert werden. Leider ist von den
europaischen Maschinenfabriken bisher noch keine Entwicklung nach dieser Richtung hin
durchgefuhrt worden, obgleich sie im Hinblick auf die Rationalisierung der Nassarbeiten von
wesentlicher Bedeutung ware.

Flr die Dosierung der Chemikalien bei den weiteren Prozessen kann lediglich das Entfleischgewicht zu
Grunde gelegt werden. Wir hatten bereits friher darauf hingewiesen, dass das BloRengewicht je nach
den Weich- und Ascherbedingungen 7-10% héher liegt als das Streckgewicht nach der Weiche, was
bei Dosierung der Chemikalien bertcksichtigt werden muss. Wird das Entfleischen schon nach der
Vorweiche vorgenommen, so liegt das Streckgewicht noch etwas niedriger, und wir geben daher, wie
aus Tabelle 2 ersichtlich, zu dem Streckgewicht einen Zuschlag zwischen 10 und 20% je nach der
Beschaffenheit der Rohware. Man kénnte auch die Chemikalienmengen grundsatzlich um diesen Wert
erhohen, wir halten es aber fur besser, mit Zuschlagen zum Entfleischgewicht zu arbeiten, um damit
die unterschiedliche Beschaffenheit und Provenienz verschiedener Rohware (mehr oder weniger stark
ausgetrocknet, Lange der Haare, unterschiedliche Provenienz) differenziert bertcksichtigen zu
kénnen.

SchlieBlich muss in diesem Zusammenhang auch darauf hingewiesen werden, dass alle
Mengenangaben in den nachfolgenden Abschnitten sich auf das Arbeiten in Kunststoff-Fassern
beziehen. Halb- und Vollautomatisierung sind nicht unbedingt an das Vorhandensein von Kunststoff-
Fassern gebunden. Sie sind teurer als Holzfasser, haben aber den Vorteil, dass die Fasswandungen
die gelésten Chemikalien nicht aufnehmen, so dass eine Einsparung an Chemikalien, eine
zuverlassigere Dosierung und beim Durcharbeiten vom Weichen bis zum Ende der Chromgerbung
eine exaktere Trennung der einzelnen Arbeitsvorgange moglich ist. Wenn wir in Holzfassern arbeiten,
so mussen wir, um die gleichen Ergebnisse bei gleichem Zeitplan zu erhalten, alle
Chemikalienmengen etwas erhéhen.
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Aschern, Spalten

Bei Schnellgerbungen ist unbedingt erforderlich, einen geniigend intensiven Ascheraufschluss
einzustellen, da sonst bei allen nachfolgenden Prozessen unliebsame Verzdgerungen eintreten.
Andererseits muss naturlich eine genugende Narbenfestigkeit gewahrleistet bleiben. Wir haben
zunachst mit normalen Aschersystemen zahlreiche Variationen durchgefiihrt, mehr oder weniger Kalk,
mehr oder weniger Schwefelnatrium, einen Teilersatz von Schwefelnatrium durch Natriumsulfhydrat
usw. angewandt und dabei die GesetzmaRigkeiten bestatigt gefunden, die wir bereits in anderen
Verdffentlichungen ausfihrlich mitgeteilt haben. Danach wird der sog. Ascheraufschluss der Haut
durch den jeweiligen Quellungsgrad entscheidend beeinflusst. Eine gewisse Quellung des
Fasergefiiges im Ascher, die ein Minimum des Auseinanderzerrens der Fibrillen und Elementarfasern
und damit eine innere Auflockerung des Fasergefliges bewirkt, ist unbedingt erforderlich, um eine
genugende Weichheit und Geschmeidigkeit zu erreichen, ist sie zu gering, so werden relativ harte,
feste und im Extrem blechige Leder erhalten. Je mehr aber die Quellung in den Zustand der Prallheit
Ubergeht, das dreidimensionale Fasergefiige also der jeweiligen Verklrzung und Verdickung jeder
einzelnen Faser nicht mehr nachgeben kann, so dass die Fasern sich gegenseitig verspannen und die
Haut damit hart und prall wird, um so mehr sinkt der Ascheraufschluss wieder ab. Je geringer der
Ascheraufschluss, desto besser ist die Beschaffenheit des Narbens, und desto fester sind die Flamen,
desto fester und harter ist aber auch das Leder, und desto starker treten Mastfalten und Halsriefen
hervor. Je gréRer der Ascheraufschluss, desto weicher und geschmeidiger wird das Leder, desto
groler ist aber auch der Substanzverlust und die Gefahr der Losnarbigkeit, loser Flamen, hoher
Wasserzugigkeit und schlechter Festigkeitswerte. Zwischen diesen beiden Extremen muss jeweils der
fir die gewlinschte Ledereigenschaft zweckmaRigste Ascheraufschluss eingestellt werden, und dem
Praktiker stehen hierfir als Variationsméglichkeiten Steigerung der Aschertemperatur, Variation der
Kalk- und Schwefelnatriummenge und des Verhaltnisses dieser beiden Chemikalien zueinander,
Teilersatz von Schwefelnatrium durch Natriumsulfhydrat und geeignete Salzzusatze zur Verfiigung,
wobei bezuglich weiterer Einzelheiten auf die angefuhrten Verdffentlichungen verwiesen sei. Hier sei
lediglich erwahnt, dass bei der Herstellung von Rindoberleder die BI6BRen nur maRig gequollen sein
sollen. Waren sie zu prall, so waren stets gezogener Narben, starkeres Hervortreten der Mastfalten
und ein festerer Griff festzustellen und gerade die Mastfalten bereiten uns heute im Hinblick auf die
Anilinleder-Produktion groRere Sorgen, als das bisher bei Schleifbox der Fall war. Eine Steigerung der
Kalkmenge flhrte zu besserer Farbbarkeit (Anilinleder), steigert aber andererseits die Gefahr der
Losnarbigkeit, durch héhere Aschertemperatur wird ein glatterer Narben erhalten und die Gefahr der
Halsriefen vermindert, und durch anteiligen Ersatz von Schwefelnatrium durch Natriumsulfhydrat wird
die Prallheit gemindert und die Bl6Ren sind weniger verkrampft.

Tabelle 3:
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Ein entscheidender Fortschritt wurde aber erst mit Einflhrung der Fassschwdde erreicht, die wir nach
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den Angaben in Tabelle 3 durchfuhren und bei der zunachst ohne Flotte gearbeitet und erst nach
genlugendem Eindringen der Chemikalien durch Wasserzugabe die eigentliche Quellung und Prallheit
ausgelost wird. Dabei ist von entscheidender Bedeutung, dass um 14 Uhr die Weichflotte so weit wie
nur moglich abgelassen wird und dann die Chemikalien ohne Wasserzusatz zugegeben werden. Die
friher gemachte Mitteilung, dass zugleich mit den Chemikalien noch 30% Wasser zugesetzt werden,
ist nur richtig, wenn das Entfleischen nach dem Weichen durchgefuhrt wird, weil dann zugleich mit
dem Entfleischprozess auch ein Abwelken des Hautmaterials erfolgt, so dass eine gewisse
Wassermenge in der Haut wieder erganzt werden muss, die nach unseren neueren Erfahrungen
20-25% auf Abwelkgewicht betragen sollte. Wird aber - wie bei unserer jetzigen Rezeptur - das
Entfleischen bereits nach der Vorweiche durchgefihrt, so ist der Ausgleich im Wasserhaushalt der
Haut bereits bei der nachfolgenden Hauptweiche wieder erfolgt, so dass ein nochmaliger
Wasserzusatz vor Durchfuhrung der Fassschwdde unbedingt unterbleiben muss, da sonst in den
Anfangsstadien des Aschers schon eine erhebliche Schwellung und Prallheit zu erwarten ist, die ja
nach unseren Untersuchungen schon bei 60-70% Flotte ihr Maximum erreicht. Die Ascherchemikalien
mussen also unbedingt ohne Wasserzusatz ungelost zugesetzt werden, wobei sich als zweckmaRig
erwiesen hat, zunachst die Sulfydratmenge und eine geringe Menge eines Netzmittels zuzusetzen und
erst nach einiger Zeit Kalk und Schwefelnatrium folgen zu lassen. Das Verfahren arbeitet also um so
besser, je griindlicher die Weichflotte vor Zugabe der Ascherchemikalien abgelassen wird. Als
Kriterium hat zu gelten, dass die Wassermenge am Anfang so grof8 sein muss, dass die zugesetzten
Ascherchemikalien innerhalb von 30 Minuten gleichmaRig auf dem Hautmaterial verteilt werden, sich
ein Brei von gerade noch flissiger Konsistenz gebildet hat und in dieser Zeit auch eine vollkommene
Zerstorung der Haare eingetreten ist, andererseits aber auch nach 2 ¥ Stunden noch keine
eigentliche Flotte im Fass vorhanden sein darf. Wir hatten urspringlich auf die Mitverwendung von
Ascherhilfsmitteln verzichtet, da wir glaubten, der Einsatz solcher Mittel habe bei der starken
Unterdrickung der Schwellung durch den Wassermangel seinen Sinn verloren, sind aber doch wieder
zu einer maRigen Mitverwendung zuruckgekehrt, da dadurch die rasche Verteilung der Chemikalien
und das nachfolgende Eindringen in die Haut wesentlich geférdert wird und man die benétigte
Mindestwassermengen noch weiter senken kann. Unter Umstanden kann sich auch ein Zusatz von
0,5% Orapelin (Dr. Wlrtenberger, Ober-Ramstadt) als vorteilhaft erweisen. Wenn sich auch bei der
Durchfuhrung der Fassschwdde selbst keine Unterschiede ergaben, so schienen uns doch die Leder
etwas voller und von besserer Flamenbeschaffenheit zu sein.

Nach 2 % Stunden wird dann die Flotte durch weitere Wasserzugabe auf den Ublichen Umfang erhoht
und damit die gewunschte Quellung eingeleitet. Ob die in Tabelle 3 angefuhrte Menge von 270%
Wasser notwendig ist, wird noch zu prufen sein, da ja flr die maximale Quellung 60-70% ausreichen,
und wir werden darUber noch berichten. Dabei ist wichtig, dass die vorgesehene Flottentemperatur im
Hinblick auf eine gute Narbenglatte und die Vermeidung einer ibermaligen Prallheit unbedingt
eingehalten wird. Selbstverstandlich gelten auch fir den zweiten Teil der Fassschwdde in Bezug auf
die Beziehungen zwischen Quellung und Prallheit, Ascheraufschluss und Ledereigenschaften die
gleichen GesetzmaRigkeiten, die wir oben flir normale Ascher angefiihrt haben, und
dementsprechend ist auch bei der Fassschwdde maglich, durch Variationen der Kalk- und
Schwefelnatriummenge und des Verhaltnisses dieser beiden Chemikalien zueinander, Teilersatz von
Schwefelnatrium durch Natriumsulfhydrat und durch entsprechende Salzzusatze den
Ascheraufschluss entsprechend zu variieren.

Als wesentlicher Vorteil der Fassschwdde sei nochmals angefiihrt, dass die Ascherchemikalien infolge
der stark verminderten Quellung in den ersten Stadien des Aschervorganges rascher und tiefer in das
Innere der Haut eindringen, was man am Schnitt der Bl6Ben ganz eindeutig erkennt. Sie Uben daher
ihre Wirkung nicht ausschlieBlich oder vorwiegend auf die AuBenschichten, sondern auch im Innern
der Haut aus. Wird dann im spateren Stadium die Wassermenge auf die gewinschte Hohe gesteigert,
so tritt der Ascheraufschluss nicht nur in den AuBenschichten, sondern mehr im Innern der Haut auf.
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Dadurch wird der Narben geschont und trotzdem ein weicheres und flexibleres Leder erhalten, das
sich andererseits durch gute Narbenfestigkeit und bessere Flamen auszeichnet. Das kommt der
heutigen Tendenz nach weichem, aber trotzdem narbenfestem Rindboxleder sehr entgegen. Durch
die bessere Tiefenwirkung des Aufschlusses werden auch die nachfolgenden Prozesse des Entkalkens,
des Pickelns und der Chromgerbung wesentlich beschleunigt und schlieBlich wird damit auch das
insbesondere fiir Anilinleder wichtige Problem geférdert, den Ascher so durchgreifend durchzufiihren,
dass Grund und Gneist gut geldst sind und bei den folgenden Prozessen des Spulens, Entkalkens und
Beizens ohne ein mechanisches Streichen entfernt werden kénnen, andererseits aber doch eine
genugende Narbenfestigkeit gewahrleistet ist. Als weiterer Vorteil der Fassschwdde sei schlieBlich
angefluhrt, dass die Mastfaltenbildung und der Narbenzug stets geringer sind, als wenn wir bei
gleicher Zusammensetzung des Aschers sofort mit voller Wassermenge arbeiten, und zwar um so
geringer, je besser man das restliche Wasser von der Weiche her vor dem Zusatz der
Ascherchemikalien entfernt.

Will man von der Weiche bis zum Ende der Chromgerbung im gleichen Fass durcharbeiten, so kann
das Spalten erst nach beendeter Chromgerbung vorgenommen werden. Das scheidet bei manchen
Lederarten grundsatzlich wegen der Spaltverwertung aus, bei Rindchromoberleder ist es ohne
weiteres durchzuftuhren und wird auch schon in einigen deutschen Lederfabriken praktiziert. Als
wesentliche Vorteile sind anzufuhren, dass das Sortieren nach der Chromgerbung einfacher und
zuverlassiger erfolgen kann, Fehler im Hautmaterial besser zu erkennen sind und daher der Wunsch
berechtigt ist, die endgultige Festlegung auf die zu erzeugende Lederart bei jeder Haut so weit wie
maoglich herauszuschieben. Beim Spalten selbst wird eine wesentliche Einsparung an Arbeitskraften
erreicht, da fur das Spalten im chromgegerbten Zustand in Halften hdchstens 2 statt sonst 6-8
Arbeiter bendtigt werden und die Maschinen mit wesentlich héherer Transportgeschwindigkeit laufen
konnen. Auf der letzten Reise des einen von uns in die USA sah er, dass u. U. sogar 1 Arbeiter
ausreicht, wenn man hinter die Spaltmaschine 2 Transportbander einschaltet, von denen das eine den
Narbenspalt geradezu mittels Staplers auf einen Bock, ein darunterliegendes den Fleischspalt zur
Seite in einen Wagen transportiert. AuBerdem ist der Spalt kraftiger, da die Spaltdicke zuverlassiger
eingestellt werden kann, und daher bendtigt auch das Falzen wesentlich weniger Zeit, da nur noch
eine Feinregulierung der Dicke notwendig ist. Nachdem heute teilweise im Hinblick auf ein
Anvulkanisieren der Sohlen an die GleichmaRigkeit der Dicke des Oberleders gesteigerte
Anforderungen gestellt werden, empfiehlt sich in vielen Fallen auch ein Trockenfalzen, und man kann
auf das Nassfalzen vollig verzichten, wenn es gelingt, nach beendeter Chromgerbung mit moglichst
geringer Spalttoleranz zu arbeiten. Voraussetzung fur diese Arbeitsweise ist natdrlich, dass die
Gesamtproduktion bis zum Ende der Chromgerbung einheitlich durchgeflhrt wird, und die ganze
Variationsbreite nach weicheren und festeren Ledern erst durch Unterschiede in der Neutralisation,
Nachgerbung, Fettung und Trocknung erzielt wird, wobei der Nachgerbung ganz besondere
Bedeutung zukommt. Die Flachenausbeute ist bei dieser Arbeitsweise vielleicht etwas geringer als
beim Spalten im Bl6Benzustand, aber andererseits werden die Flamen besser geschont, und wir
erhalten einen dichteren, glatteren Narben, bessere Narbenfestigkeit, besseren Griff und bessere
physikalische Eigenschaften des Leders. Auch die Beschaffenheit der Spalte kann durch
entsprechende Variationen bei der Nachgerbung in weiten Grenzen variiert werden. Es ist maglich,
aus jedem Chromspalt ein einwandfreies Velourleder zu erhalten, und bei anderslautenden Klagen der
Praxis, man wlrde keine genugend weichen Spalte etwa flr Velourleder erhalten, haben wir immer
gefunden, dass die Chromgerbung in diesen Fallen besonders intensiv durchgefihrt wurde. Daher
halten wir es nach wie vor fur zweckmaRig, bei der geschilderten Arbeitsweise die Chromgerbung
nicht intensiv zu halten (nicht mehr als 2% Cr,0,), weil dann die Variationsmaoglichkeiten bei der
Nachgerbung wesentlich gesteigert werden. Dann muss naturlich bei rein chromgegerbten Ledern
eine Chromnachgerbung eingeschaltet werden.
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Spulen, Entkalken, Beizen

Nach Beendigung des Aschers ist vor dem Entkalken zunéchst ein Spiilen einzuschalten, um die
Hauptmenge der Ascherchemikalien und die versalzten Haare zu entfernen. Dabei ist eine geniigend
hohe Wassertemperatur unbedingt erforderlich, um durch einen Verfall der Haute die nachfolgende
Kurzentkalkung und die Entfernung des Grundes maoglichst zu erleichtern. Hier sei nochmals auf das
Verfahren des diskontinuierlichen Spilens hingewiesen, das zu einer erheblichen Einsparung der
bendtigten Wassermenge fuhrt. Wir hatten in unserer urspringlichen Rezeptur auf je 100 kg
Streckgewicht 5 000 | Wasser ben6étigt, davon nur rund 1200 | fur die eigentlichen Arbeitsprozesse
und die restlichen rund 3800 | fiir das Spllen nach Vorweiche, Ascher und Beize. Da aber bei dem
heute noch vielfach Ublichen Spulen mit flieBendem Wasser dessen Losekapazitat nicht im
entferntesten ausgenutzt wird, ist ein Spulen im geschlossenen Fass mit nur gelegentlichem
Wasserwechsel unbedingt vorzuziehen, was ja mit einer Schopfrohrentleerung besonders leicht
durchzuflhren ist, da man nicht mehr den Fassdeckel auszuwechseln, sondern lediglich die
Drehrichtung des Fasses zu &ndern hat. Tabelle 4 zeigt ein solches Spllprogramm nach dem Ascher
in unserer vollautomatischen Anlage. In gleicher Weise wird auch nach der Vorweiche und nach der
Beize gespult. Nachdem auch bei den einzelnen Arbeitsprozessen noch eine gewisse
Wassereinsparung moglich war, benotigen wir nach der in dieser Arbeit mitgeteilten Rezeptur auf je
100 kg Streckgewicht nur noch rund 2525 | Wasser, davon 925 | Wasser fir die eigentliche
Schmutzweiche (300%), die Hauptweiche (300%), den Ascher (270%), zur Verdiinnung der Saure bei
der Entkalkung (15%) und die Chemikalienzusatze im Pickel und bei der Chromgerbung (40%),
wahrend die Spllwassermenge fiir das Spilen nach der Vorweiche, dem Ascher und der Beize auf
rund 1600 | vermindert werden konnte, so dass damit der Gesamtwasserverbrauch nur noch etwa die
Halfte des urspringlichen Wasserbedarfs betragt, was fir die kinftigen Abwasserkosten wesentlich
ins Gewicht fallt, gleichgultig ob Abwassergebuhren an die Gemeinden zu zahlen sind oder eine
eigene Klaranlage gebaut werden muss.

Tabelle 4:

Talselle 42 spiilen math dem Ander
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Wenn bei den nun folgenden Arbeiten bei ungespaltenem Hautmaterial mit einer Kerndicke nach der
Gerbung von nicht unter 6 mm flr das Entkalken und Beizen nur 1 Stunde, den Pickel 2 ¥ Stunden
und die Chromgerbung 5Va Stunden zur Verfligung stehen (Tabelle 1), sind zur Einhaltung dieser
kurzen Zeiten vielerlei Faktoren zu beachten, wenn die Arbeitsprozesse sachgemal durchgefihrt
werden sollen. Man braucht nicht unbedingt durchzuentkalken, aber doch weitgehend, der Streifen,
der mit Phenolphtalein angefarbt ist, sollte mdglichst gering sein, da sonst der nachfolgende Pickel
mit einer falschen Aufgabe betraut wird und seine Zeit nicht ausreicht, um eine gentgende Pickeltiefe
zu erreichen, obwohl wir im Interesse einer sachgemalien Chromgerbung eine maoglichst rasche und
maoglichst weitgehende Tiefenwirkung des Pickels anstreben missen. Daraus ergibt sich fur
ungespaltene Haute die Notwendigkeit,
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e mehr Chemikalien einzusetzen als sonst ublich,
e mit relativ kurzer Flotte zu arbeiten,

e unlésliche Niederschlage zu vermeiden, denn bei kurzer Flotte steigt zwangslaufig die Menge
des Unldslichen, und die Niederschlage werden sich mehr als bisher innerhalb der Haut
abscheiden und damit neben einer ungunstigen Beeinflussung der Narbenbeschaffenheit und
des Griffs vor allem die Diffusion der Chemikalien in den nachfolgenden Arbeitsprozessen
hindern, die wir doch gerade férdern wollen.

Beim Entkalken kommt als weiterer Punkt hinzu, dass der pH-Wert auch nicht kurzfristig unter 5
absinken sollte, um jede Saureschwellung zu vermeiden und vor allem, weil nach unseren
Beobachtungen bei pH-Werten unter 5 der noch in der Haut befindliche Grund und die verseiften
Hautfette ausgefallt werden, sich im Narben festsetzen und dann nur noch schwer, jedenfalls nur
noch durch ein Streichen zu entfernen sind, auf das wir beim Durcharbeiten im Fass gerade
verzichten wollen. Wenn jemand sagt, dass sich beim Fehlen eines mechanischen Streichens der
Grund unliebsam auswirke, so sind wir davon (berzeugt, dass entweder der Ascheraufschluss und
damit das Ldsen des Grundes ungentgend war, oder dass beim Entkalken der pH-Wert zeitweise
unter 5 abgesunken ist. Die Kombination von enzymatischer Weiche, Fassschwdde und Beachtung
dieser pH-Begrenzung beim Entkalken hat hier entscheidende Fortschritte gebracht und ein so
einwandfreies Losen und Entfernen des Grundes aus der Haut ermdglicht, dass man auch bei
Anilinleder ohne Bedenken auf ein Streichen verzichten kann. Bei halb- oder vollautomatischen
Anlagen ist diese pH-Begrenzung zuverlassig einzuhalten, wenn man die Dosiereinrichtung so
einstellt, dass der pH-Wert im Fass nie unter 5 absinkt, und saure Entkalkungsmittel nur in dem MaRe
nachflieBen, wie der pH-Wert durch den Saureverbrauch wieder ansteigt (siehe Bild 3). Zur Einhaltung
dieser Forderung ist es aber unbedingt erforderlich, dass das Fass mit einer automatischen pH-Mess-,
Registrier- und Dosiereinrichtung ausgerustet ist, denn ohne eine solche Ausrustung ist eine
Begrenzung des pH-Wertes in der Entkalkungsflotte nicht zuverlassig zu gewahrleisten. So haben wir
mit unserer Einrichtung beispielsweise Entkalkungen lediglich mit Salzsaure durchgefihrt, ohne dass
sich eine Saureschwellung ergeben hatte. Wir wollen diese Arbeitsweise nicht propagieren, da bei der
stark dissoziierten Salzsaure und einer pH-Begrenzung von 5 die zuflieBende Sauremenge
auBerordentlich gering ist, und daher der Entkalkungsvorgang sehr in die Lange gezogen wird. Aber
wir fuhren dieses Beispiel an, um zu zeigen, mit welch aullerordentlicher Sicherheit man beim
Vorhandensein einer Dosiereinrichtung arbeiten kann, selbst unter Verwendung von Sauren, deren
Einsatz fur Entkalkungszwecke bisher fir unmadglich angesehen wurde.

Gleichzeitig wird mit einer solchen Dosierung auch eine zu starke Schwefelwasserstoffentwicklung im
Fass vermieden, Uber die uns in letzter Zeit wiederholt geklagt wurde, wenn zur Erreichung eines
milderen Aschers ein Teil des Schwefelnatriums durch Natriumsulfhydrat ersetzt wurde.
Natriumsulfhydrat benétigt im Vergleich zum Schwefelnatrium zur Freisetzung des
Schwefelwasserstoffs nur die halbe Sauremenge, und wenn dann beim nachfolgenden Entkalken die
Sauremenge nicht vermindert bzw. nicht zumindest langsamer zugegeben wird, treten solche
Nachteile zwangslaufig auf, und auBerdem wird die Entkalkungsflotte saurer als bei der bisherigen
Arbeitsweise, wodurch auch die Gefahr der unldslichen Abscheidung des Grundes verstarkt wird.

Tabelle 5:
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Tabelle 5 zeigt die Ergebnisse von Entkalkungsversuchen mit einer Reihe von Mischungen von
Ammonsulfat bzw. Ammonchlorid und einer entkalkenden Saure, wobei das Ammonsalz stets ohne
Wasser zugegeben, die Saure dann mit 15% Wasser verdunnt unter Dosierung auf pH 5 nachgesetzt
wurde. Die Entkalkungsdauer betrug in allen Fallen 1 Stunde, die Durchentkalkung wird als gut
bezeichnet, wenn die rote Zone bei Hauten, die an der oberen Grenze der Gewichtsklasse (29 kg)
lagen und nach der Gerbung im Kern eine Dicke von 7-7,5 mm aufwiesen, bei Prafung mit
Phenolphtalien nach dieser Zeit selbst an der dicksten Hautstelle nicht Uber 25% der Gesamtdicke der
Haut betragt, beim Pickeln eine Durchpickelung von mindestens 75% erreicht wird, und die
Chromgerbung in der verfligbaren Zeit die Haut durchdrungen hat und genugend satt erfolgt. Die
Angaben in Tabelle 5 zeigen deutlich den ungunstigen Einfluss des Ammonsulfats bzw. des sich
abscheidenden Calciumsulfats. Bei langen Flotten bleibt viel mehr Calciumsulfat in der
Entkalkungsflotte geldst, und die Abscheidung des unloslichen Anteils erfolgt vorwiegend in der Flotte
selbst, bei Kurzflotten wird dagegen ein erheblicher Teil im Leder abgeschieden. Zwar ist auch dann
die mit Phenolphtalein feststellbare Neutralisation des Kalkes einwandfrei, aber in den nachfolgenden
Prozessen des Pickelns und der Chromgerbung bewirkt das unlésliche Calciumsulfat erhebliche
Diffusionsschwierigkeiten, verstandlicherweise bei Einsatz von 6% Ammonsulfat deutlich starker als
bei Verwendung von nur 4% Ammonsulfat. dass es sich hierbei um den Einfluss des Calciumsulfats
handelt, ergibt sich daraus, dass dieser Nachteil bei Verwendung von Ammonchlorid vollkommen
verschwindet. Wir wollen damit nicht unbedingt der Verwendung von Ammonchlorid das 'Wort reden,
obwohl die Gefahr durch das sich bildende hydrotrope Calciumchlorid bei der kurzen
Entkalkungsdauer nur gering ist. Die Versuche B 42 und B 45 gaben nach 1 Stunde bei der Prafung
mit Phenolphtalein keinerlei rote Innenzone, eine so gute Entkalkung wurde mit keinem anderen
Mittel in dieser kurzen Zeit erreicht, die erhaltenen Leder waren etwas weicher im Griff, zeigten aber
eine gute Narbenverbundenheit, feste Flamen und guten Narbenwurf. Die unter Mitverwendung von
Ammonsulfat entkalkten Leder waren dagegen alle im Griff fester, auch bei der Mischung von
Ammonsulfat und Bisulfit, und zeigten deutlich einen etwas rauhen Narben, was mit der Abscheidung
von unléslichem Calciumsulfat in Zusammenhang stehen dirfte. Da schon die Beizpraparate
Ammoniumsulfat mitbringen und auch manche handelsublichen Entkalkungsmittel anteilig
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Ammonsulfat enthalten, sollte man beim Entkalken in kurzer Flotte auf eine direkte Mitverwendung
von Ammonumsulfat moglichst verzichten.

Tabelle 6 gibt die Ergebnisse von Entkalkungsversuchen mit einer Reihe handelsublicher
Entkalkungsmittel wieder, wobei wir auch hier bei den sauren Produkten durch Einschaltung der
Dosiervorrichtung dafur sorgten, dass der pH-Wert nie unter 5 absank.

Purgamin F (Eberle): Gemisch gepufferter Sauren und Ammonsalze, zeigt in 10%iger Losung pH
1, der aber infolge rascher Entkalkung wieder ansteigt.

Decaltal N Pulver (BASF): Gepuffertes System auf Basis von Sulfophthalsaure, also einer
nichtschwellend wirkenden Saure.

Decaltal R Pulver (BASF): Sauerreagierendes Gemisch von Ammonsalzen von Mineralsauren und
nichtschwellenden aromatischen Sulfosauren.

Eropal B (Rohm & Haas): Saure Beize, die im Gemisch mit entkalkend wirkenden Stoffen zur
Entkalkung verwendet wird6).

Feliderm K (Hochst): Ammonsalze von Aminosulfosauren. Flotte stellt sich automatisch auf pH
8-8,5,, also den optimalen Beizbereich, ein.

Cavit DN (B6hme Fettchemie): Gemisch abgepufferter niedermolekularer organischer Sauren.
pH des Originalproduktes ca. 3,4.

Urgon C und Urgon C Il (Benckiser): Entkalkungsmittel auf Basis von Citronensaure und
kondensierten Phosphaten.

Tabelle 6:
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Tabelle & Enkilhen mit bandelsiblidsen Entkilhongpaniticin
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Alle angeflhrten Produkte arbeiten bei gespaltenem Hautmaterial und bei gentgender Zeitdauer und
langer Flotte ganz einwandfrei. Aber gerade das zeigt, dass die Anforderungen bei ungespaltenem
Material und kurzer Zeitdauer grundsatzlich andere sind. Nach den stark unterschiedlichen Befunden
in Tabelle 6 sind wir z. Z. dabei, eine Untersuchungsmethode zu entwickeln, um die Kalkloslichkeit der
verschiedenen Entkalkungsmittel festzustellen, und wir werden die Ergebnisse dieser
Untersuchungen, die man in Zukunft bei der richtigen Auswahl der Entkalkungsmittel beim Arbeiten in
kurzen Flotten beachten muss, in Kiirze mitteilen.

Der Ordnung halber sei noch angefuhrt, dass bei allen Entkalkungsversuchen der Tabellen 5 und 6
gleichzeitig 0,7% Oropon O zugegeben wurden, dessen Wirkung naturlich davon abhangt, wie stark
der pH-Wert bei der Entkalkung gesenkt wird bzw. wie rasch er wieder Uber 7 ansteigt. Lediglich beim
Versuch B 49 wurde statt des Oropon O 1% Eropal B als saure Beize eingesetzt.

Tabelle 7:
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‘Tabelle 7 Enthilken, Beiren und Spiilen

Entkilken wid Beice

FAag 1) Varwirslaof 5 0o
21 4% Decaltal B in 15%e Waser iiber pH-Stenerung =0 wu
peben, dall der pl 1 Wert nicht anter 5 ahsink:

1] 2. Hydeophan AS {Kempen) - 2upebon
735 Hezang bis B3 aut 37 Ceingesielly
FAS oAs Oropon 0 diber Sdinedie rogepeben
b—pﬁln: igchy der Bheang
[hiskonnmoieriic )
£33 Entlecren dor Beicllisaghest durdh Riickwiireslanf 13 LM,
535 Spiaben mar Wasser von 28% G bis zur Aches 100 Min.

K45 Entleeren durdh Radiwirestauf 10 U/ Min.
Eswa 15s Wasser bleiben imv Falf zurid
550 Spilen beendet.

Tabelle 7 zeigt als Beispiel den Ablauf einer Entkalkung und Beize mit kurzer Flotte mit
nachfolgendem diskontinuierlichen Spulen in unserer vollautomatischen Anlage. Mindestens 20%
Wasser, zumeist aber noch gréBere Mengen, werden nach Zusatz des Entkalkungsmittels durch die
Entquellung des Hautmaterials sehr rasch aus der Bl6Be abgegeben, und dabei wird gleichzeitig
schon hier eine grolRe Menge des Grundes aus der BloRBe herausgespult. 15% Wasser sind vom
vorhergehenden Spulen noch im Fass, 15% Wasser werden zusammen mit den Chemikalien
zugesetzt, so dass die Schopfeinrichtung zur pH-Messung schon sehr rasch nach Beginn der
Entkalkung wieder einwandfrei arbeitet und zum Schluss des Entkalkungsvorganges eine
Gesamtflotte von mindestens 50% vorliegt. Die Zugabe geringer Mengen Hydrophan AS
(Elektrochemische Fabrik Kempen) hat sich sehr bewahrt, da dadurch die Durchkalkung beschleunigt
und eine zusatzlich reinigende Wirkung auf Grund und Hautfett ausgeubt wird. Oft gedulRerte
Beflrchtungen, beim Arbeiten in so kurzen Flotten wirde die Haut mechanisch zu stark beansprucht,
haben sich nicht bestatigt, es traten keine leeren Flamen oder loser Narben auf, die Flamen waren im
Gegenteil erstaunlich fest. Es scheint aber wichtig, die Fassgeschwindigkeit in diesem Stadium nicht
uber 5 Umdrehungen/Minute zu steigern.

In neuerer Zeit wird haufig der Vorschlag gemacht, auf einen Spllprozess nach dem Entkalken und
Beizen zu verzichten und den Pickel direkt im gleichen Bad weiterzufihren. Wir haben auch solche
Versuche durchgefuhrt, dabei aber keine befriedigenden Ergebnisse erhalten, da man dann mit einer
sehr hohen Belastung an Mineralstoffen aus Ascher, Entkalkung und Beize in den Pickel und die
nachfolgende Gerbung geht. Die Leder waren dann im Narben stets grober und rauher, zeigten einen
schlechten Narbenwurf und teilweise auch eine gewisse Tendenz zur Narbenverhartung oder gar
platzenden Narben. Andererseits kann ein zu langes Spulen Losnarbigkeit fordern, doch halten wir ein
kurzes Spulen von etwa 10 Minuten Dauer bei gentigend hoher Temperatur, das wieder
diskontinuierlich durchgeflhrt wird, fir unbedingt erforderlich und haben daher diesbezlgliche
Angaben in Tabelle 7 aufgenommen.

Pickel, Chromgerbung

Dem Pickel kommt zwischen Entkalkung und Chromgerbung eine besondere regulierende Bedeutung
fur die Chromgerbung zu, eine sachgemaRe Sauerstellung ist im Hinblick auf anzustrebende fein- und
festnarbige Leder mit flachem Narben von besonderer Bedeutung. Wir brauchen in der uns
gegebenen Zeit nicht unbedingt durchzupickeln, da wir im Pickelbad gerben, so dass sich die
Pickelwirkung in den ersten Stadien der Gerbung noch vervollstandigen kann, aber wir streben doch
eine maglichst weitgehende Durchpickelung an, da wir sonst mit der Chromgerbung dicker Haute
innerhalb der verflgbaren Zeit von 5Va Stunden nicht durchkommen. Unter dieser Zielsetzung kann
nur ein Schnellpickel mit kurzer Flotte in Frage kommen, der zudem noch den Vorteil hat, dass auch
bei Verwendung schwellender Sauren die absolute Salzmenge zur Vermeidung einer quellenden
Wirkung geringer sein kann. Tabelle 8 zeigt den von uns seit langem praktizierten
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Ameisensaurepickel, bei dem der pH-Wert nicht unter 2,8 absinkt und wahrend der Pickeldauer
allmahlich wieder auf etwa 3,8 ansteigt (Bild 3). Der Pickel arbeitet einwandfrei, so dass nach 2 %
Stunden bei Prafung der dicksten BlI6ten mit Bromkresolgrin nur noch ein schmaler griner Streifen
auftritt. Die Endflotte betragt 40-50% (15% Restwasser vom Spulen, 15% Wasser vom Salzzusatz und
10% vom Saurezusatz), die Temperatur wird konstant auf 25° eingestellt. Hohere Temperaturen
lassen zwar die BI6Ben mehr verfallen und fordern damit das Durchpickeln, doch besteht die Gefahr
losnarbiger und adriger Leder. Durch den Zusatz von 1% Formalin wird verstandlicherweise die
Durchpickelung geférdert, weil die basischen Gruppen in den AuBenschichten der Haut blockiert
werden und die Pickelsaure damit schneller in das Innere einzudringen vermag. Allerdings besteht der
Nachteil, dass den Ledern selbst beim TrockenprozeR noch ein Formaldehydgeruch anhaftet, der als
lastig empfunden wird, doch hat die Mitverwendung von Formaldehyd andererseits den Vorteil, dass
die Bloen im Pickel etwas flacher bleiben, und daher die Gefahr des Hervortretens der Mastfalten
deutlich vermindert wird. Vielleicht ist es moglich, die Formalinmenge noch etwas zu vermindern,
aber ein gewisser Zusatz beim Pickel verspricht im Hinblick auf die Lederqualitat unbedingt Vorteile.
Insgesamt hat sich der in Tabelle 8 wiedergegebene Pickel als einwandfrei erwiesen, die
Lederbeschaffenheit war befriedigend, die Leder zeigten feine Narben und hatten feste Flamen.

Tabelle 8:

Tabelle 8 TFidiel and Chromgerhong
Pickel

550 1) Vorwirgslaof 10 TMin.
B Fuoflof von 3%s MNall in 15% Wassor
8 THebewsnge bis 1050 aul 257 O mngeclle

.00 Zullubh von 23%s Mmcendivee -+ 1% Pormalin in 10 Wasser
Chromgerbung,

1030 77/ e Chramgsal B Pelvee. dber. Schnedie 2ipeben

1200 Fudlad von Soda cales 15 10 pelbse Eber pH-Stcucrany s
dak dor pE-Werr sich konstant aul 3.5 cmaslic

1330 Hermong bis 1655 aul 407 C eippeell

1700 Ende der Geebing.
Tab und Awrematik wicllen ddh antomarisdy ein.

Nun sind Ameisensaurepickel namentlich bei der eingesetzten Menge wesentlich teurer als die
klassischen Pickel mit Schwefelsaure oder Salzsaure, und wir haben daher wiederholt versucht, die
Ameisenséaure ganz oder teilweise durch Schwefelsiure zu ersetzen. In Ubereinstimmung mit
Untersuchungen von Otto10) und von Spahrkas und Schmid zeigen indessen die drei ersten Glieder in
Tabelle 9, dass dieser Ersatz im stochiometrischen Verhaltnis stets die Durchpickelung und damit
auch die Durchgerbung verlangsamt und so die Durchfihrung unseres Systems unmaglich macht. Mit
klassischen Pickelsystemen ist innerhalb der bei Kurzpickeln zur Verfugung stehenden Zeit keine gute
Tiefenwirkung zu erreichen, auch nicht, wenn man die Flottenmenge vermindert und die Sduremenge
noch erhoht. Sobald wir die Zeit verlangern, also den Pickel Uber Nacht einwirken lassen oder die
Leder nach der Chromgerbung Uber Nacht in der Brihe lassen, verschwinden diese Nachteile. Hier
sind also klare zeitliche Grenzen in der Wirkung der klassischen Saure gegeben, obwohl eine
Schwellung mit Sicherheit unterdrtckt war und daher nicht die Verzdégerung verursacht haben kann.
Da wir aber unter der Problemstellung dieser Arbeit keine zeitliche Verlangerung in Kauf nehmen und
eine zuverlassig gleichmalkige Chromaufnahme innerhalb der verfligbaren Zeit erreichen wollten,
mussten wir klassische Pickel von vornherein ausscheiden und zunachst beim Ameisensaurepickel
bleiben.
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Tabelle 9:
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Es sei der Vollstandigkeit halber noch erwahnt, dass die klassischen Pickel sich auch in einem
wesentlich saureren pH-Bereich abspielen (siehe punktierte Linie in Bild 3). Wir halten auch bei
gepickelten Systemen so starke pH-Spriinge von {ber 12 nach dem Ascher bzw. 7-8 nach dem
Entkalken auf 1 und tiefer in den ersten Stadien des Pickels und dann wieder auf etwa 3,8 am Ende
der Gerbung fur die Qualitat insbesondere der Narbenschicht flr sehr nachteilig und ziehen auch aus
diesem Grunde Pickel, die in keinen Stadien so saure Gebiete erreichen, unbedingt vor.

Bild 4:

https://www.lederpedia.de/

Printed on 2024/04/07 12:11


https://www.lederpedia.de/_detail/lederpedia/veroeffentlichungen/sonderdrucke/68/tab9.jpeg?id=veroeffentlichungen%3Asonderdrucke%3A68_ueber_technologische_moeglichkeiten_zur_vereinfachung_und_beschleunigung_der_nassarbeiten_bei_der_herstellung_von_rindchromoberleder_aus_dem_jahre_1967

68 Uber technologische Méglichkeiten zur Vereinfachung und Beschleunigung der Nassarbeiten bei der Herstellung

2024/04/07 12:1123/29 von Rindchromoberleder aus dem Jahre 1967

i
| ) f.-’
/ i
Eﬁ .g:rlr." IIII.
: o
; iy &
E n"f .'"lllr
] .-"I. .- ._,f
! FER
|'-r /

i
i f
i

G5 1
% Colcfumformiol fechn
Biid A
Calciumsulfarniedersciliige bei wedhselndem Flottenverhiltniz

/
I

Die nachsten Glieder der Tabelle 9 zeigen Versuche mit Calcium- bzw. Natriumformiat und
Schwefelsaure. Hier tritt die gleiche Erscheinung auf. So lange Formiat und Schwefelsaure in
stéchiometrischem Verhaltnis stehen und keine unléslichen Abscheidungen geben (Schwefelsaure-
Natriumformiat-Pickel Versuch AA 53 bzw. B 71), erfolgen Durchpickelung und Durchgerbung
einwandfrei, wenn die Schwefelsaure Uberwiegt und damit auch die Systeme saurer werden (Versuch
AA 55), tritt wieder die gleiche Verlangsamung ein. Zugleich erfolgt aber bei Verwendung von
Calciumformiat auch wieder eine Verzégerung durch die starke Ausscheidung von Calciumsulfat,
wodurch in konzentrierter Losung die Poren verstopft werden, die Diffusion bei der nachfolgenden
Gerbung stark beeintrachtigt wird und ein rauher, etwas hoher Narben resultiert. Bild 4 zeigt
Kurvenbilder, in denen die Menge unldslichen Calciumsulfats beim Arbeiten mit 2% Schwefelsaure,
steigenden Mengen Calciumformiat und wechselnder Flottenlange wiedergegeben ist. Hier zeigt sich,
in welch starkem Malie die Niederschlage mit Senkung des Flottenvolumens erhdht werden. Man kann
daher mit Calciumformiat bei langen Flotten ohne Schwierigkeiten arbeiten, bei kurzer Flotte treten
aber die angefuhrten Nachteile auf und machen daher dieses System fur Kurzpickel unbrauchbar,
wenn auf ein moglichst schnelles Arbeitsverfahren Wert gelegt wird.

Unter den in Tabelle 9 angegebenen Schwefelsaure-Formiatpickeln kommt daher fur Kurzpickel nur
die Mischung von Schwefelsaure und Natriumformiat (AA 53 bzw. B 71) in Frage, und da dieses
Gemisch ein gepuffertes System darstellt, erfolgte hier eine noch raschere und gleichmaRigere
Durchpickelung als bei dem Ameisensaurepickel bei Versuch A und in Tabelle 8 und die nachfolgende
Chromgerbung erfolgte rascher, die Chromauszehrung war noch besser und die schichtmaRige
Chromverteilung im Leder auch verbessert. Da sich ein Gleichgewicht zwischen Schwefelsaure und
Natriumformiat bzw. der sich bildenden Ameisensaure und Natriumsulfat einstellt, kann bei diesem
System bei kurzer Flotte auch auf die Mitverwendung von Kochsalz ganz oder teilweise verzichtet
werden. Ein ahnliches gepuffertes Pickelsystem, das wir mit gleichem Erfolg angewandt haben und
das sich ebenfalls durch einen milden Entwasserungsvorgang der BloRen und eine sehr rasche
Durchpickelung und Durchgerbung auszeichnete, hatte die folgende Zusammensetzung:

1,15 % Ameisensaure,
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1,45 % Natriumformiat,
[,08 % Schwefelsaure,
1 % Formalin,

2 %Kochsalz.

Das Pickelsystem nimmt also eine Zwischenstellung zwischen dem reinen Ameisensaurepickel im
Versuch A und dem reinen Schwefelsaure-Natriumformiatpickel im Versuch AA 53 bzw. B 71 der

Tabelle 9 ein.

Tabelle 10 gibt schlielllich die Ergebnisse von Pickelversuchen mit einer Reihe handelsublicher

Produkte wieder:

Tabelle 10:

Tabelle 18 Verhalten handelsiblicher Pidkelprodukes

Wer- pH im

s Chemibialbien Pickel !';:"Irdl- Lrurd-
M. Anfang Fnde Lt aetind
s MaCl " pHI]
; i i ohes
s 2y Decaltal W P siidhe ungenerhn

Pulver {BEAST)

i beleicdigemd] Lonenrvne
0.5 Schweleldiurs |

i o besser als
M Tealial (BASE) L E 5%, aber | ungegerhre
Lcd i R R R P I Tnerisne
aadd befricdipend
1% Matriumformiar
oach 5 Minuren
Pla Ticaltal (plT es-
wi 4) vl esser alsd
B 82| sk 5 Minbieen T ki

e Schwelelsiore
1%s F-::rnu‘liu
pH etwa 2

3.5 Lipodermlicker
¥u Relugan P
(BAST)
4, Pormaldehyd ol pH
B8l | padh %0 Minuten 10 o 4.4 piriog
2.5 Caleium- slert
formuat
1,4%% Tlecaltal

™ Pulver

unpegerhis
Innenzone

e Tat2] 5
B 3 | 1,29 Coriagen CE I 8 i
1,000 Schwefelsiure

ungegerhoe
befricdigend | [nncieone

Amcisensiure bew, Trecaleal N ocine Pideelwirkung suspelis uod
=ugleich  eine Varperbung durdy  Molekidbvergroferung  bewirkt
(T Tarapickel) )

Coriagen CR TI1 {Tkutki.u:r]: Fickel auf Basis kondensierter
Tthasphare.

e Decaltal N Pulver (BASF): Gepuffertes System auf Basis von Sulfophthalsaure, also einer nicht
schwellenden Saure. Wird beim Pickel zumeist in Gemeinschaft mit Schwefelsaure und geringen

Kochsalzmengen verwendet.

¢ Picaltal (BASF): Gemisch aromatischer, nicht schwellender Sulfosauren, kann ohne Salzzusatz
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zum Pickeln verwendet werden.

» Relugan P (BASF): Kationisches Vorkondensat eines Harnstoffharzes, das zugleich eine
Harzvorgerbung bewirkt und dadurch den Narben fixiert. Es wird zunachst in schwach
alkalischem Medium eingewalkt, anschlieBend wird durch Ansauern mit Ameisensaure bzw.
Decaltal N eine Pickelwirkung ausgelést und zugleich eine Vorgerbung durch
MolekulvergroBerung bewirkt (Harzpickel).

e Coriagen CR Il (Benckiser): Pickel auf Basis kondensierter Phosphate.

Wir haben diese Pickelsysteme ausgewahlt, weil sie sich nach unseren Erfahrungen beim Pickeln in
langerer Flotte und bei normaler Pickeldauer durchaus bewahrt haben. Tabelle 10 zeigt aber, dass sie
unter den Bedingungen dieser Arbeit, d. h. bei hohen Gewichtsklassen des Hautmaterials,
ungespaltene BloRen und Kurzpickel unter starker Zeitabklrzung den zu stellenden Anforderungen
nicht entsprachen. Der Ameisensaurepickel steht also in Bezug auf die Geschwindigkeit des
Durchreagierens nach wie vor unerreicht an der Spitze der z. Z. verfugbaren Pickelsysteme. Der
Versuch B 62 zeigt jedoch, dass auch mit Kombinationen der handelsublichen Pickelprodukte und dem
Ameisensaurepickel (hier Picaltal und Schwefelsaure-Natriumformiat-Pickel) wesentliche
Verbesserungen in der Zeit des Durchpickelns und Durchgerbens erreicht werden kénnen.

Wir haben schliel’lich bei schwarz-weilem Hautmaterial, bei dem immer die Gefahr besteht, dass
gewisse Pigmentmengen in der Haut bleiben und die Anilinzurichtung stéren, wahrend des Pickelns
ein Bleichen mit Imprapell CO eingeschaltet. 3% Imprapell wurden dem normalen Ameisensaurepickel
der Tabelle 8 um 9.15 Uhr zugegeben, am Ende der Pickeldauer QU Stunde vor Chromsalzzugabe)
musste vor Zusatz des Chromsalzes der Uberschuss durch Zufiigung von 0,7-0,9% Natriumbisulfit
zerstort werden (Priifung mit Jodkalium-Starke-Papier), da sonst der verbleibende Uberschuss die
dreiwertigen Chromverbindungen in sechswertige oxydiert hatte. Die BléSen wiesen eine gleichmalig
weilSe Farbe auf, nach der Gerbung erschienen die Leder heller und gleichmaBiger gefarbt und
zeigten noch etwas weniger Narbenzug und weniger ausgepragte Mastfalten. Nach der Farbung
erschienen sie uns aber etwas dunkler und auch nicht ganz so gleichmalig gefarbt, die Pigmente
schienen uns als dunkle Punktchen teilweise wieder hervorzutreten.

Bei der Chromgerbung arbeiten wir seit langem unmittelbar in der Pickelflotte grundsatzlich nach dem
Ungelostverfahren, das sich durch seine einfache und sichere Handhabung, gute Chromausnutzung,
milde Angerbung und rasche Durchgerbung und eine gleichmaBige Chromverteilung innerhalb der
Haut fur die Schnellgerbung ganz besonders anbietet und bei Beachtung aller angefihrten Faktoren
bei den vorhergehenden Prozessen und richtiger Ausnutzung des Temperaturfaktors mit Sicherheit in
der verflgbaren Zeit von 5 % Stunden auch bei den dicksten Hauten dieser Gewichtsklasse eine gute
Durchgerbung zu erreichen gestattet. Dabei sind wir in der dargebotenen Chrommenge allerdings
nicht Uber hochstens 2% Cr,0; hinausgegangen, von dem Gedanken ausgehend, dass die
Variationsmaoglichkeiten bei der Nachgerbung nach dem Spalten und Falzen nach einer mageren
Hauptgerbung vielfaltiger sind, als wenn man schon die Hauptgerbung zu satt durchfihrt. Bei dieser
Arbeitsweise muss naturlich in denjenigen Fallen, in denen eine reine Chromgerbung erwinscht ist,
zweistufig gearbeitet, d. h. bei der spateren Nasszurichtung eine Chromnachgerbung im neuen Bad
nachgesetzt werden. In Ubereinstimmung mit neueren Mitteilungen von van Vlimmeren und
Koopmann haben wir ebenfalls festgestellt, dass der Sodazusatz spatestens %2 Std. nach Zugabe des
Chromsalzes erfolgen sollte, da sich ein schnelles Basischmachen glnstig auf Narbenfestigkeit und
gleichmaRBige Chromverteilung auswirkt. Wir legen allerdings die Sodamenge nicht fest, sondern
steuern mit der Automatik einen stets konstanten End-pH-Wert an (pH 3,8). Das scheint uns schon
deswegen empfehlenswert, weil sonst alle nicht vermeidbaren pH-Schwankungen in Entkalkung und
Pickel (etwa verursacht durch schwankenden Kalkgehalt der Bl6Ben) sich zwangslaufig im End-pH-
Wert der Gerbung auswirken. Das wird bei unseren Verfahren vermieden und damit eine bessere
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GleichmaRigkeit der Lederqualitat gewahrleistet. AuBerdem werden auch hier starke pH-
Schwankungen im Narben vermieden (punktierte Linie in Bild 3), die fur die Qualitat zum mindesten
nicht zutraglich sind.

AuBerdem ist es wichtig zu beachten, dass die Temperatur in den ersten Stadien der Gerbung nicht
Uber 25° betragt, um einen zu raschen Zerfall der Sulfatochromkomplexe zu verhindern und damit die
Diffusion zu férdern, spater aber durch ein Aufheizen den Zerfall der Chromsulfatokomplexe zu
fordern. Wir haben fruher dieses Aufheizen durch Zusatz von warmem Wasser (um 14.30 Uhr 50%
Wasser von 50° zu fordern versucht, seit wir aber in unserer Anlage Uber eine genligende
Heizkapazitat verfugen, haben wir dieses Verdunnen véllig fallengelassen, um damit noch eine
bessere Chromauszehrung zu erhalten. Wir sind allerdings der Auffassung, dass man auch bezuglich
des Aufheizens eine Temperaturbegrenzung von 40 bis hochstens 45° nicht Uberschreiten sollte, da
zwar bei einer Steigerung bis zu 60° (13.30 Uhr bis 40° C, 15.00 Uhr bis 60° C) die Chromauszehrung
weiter verbessert (6 g/l), andererseits aber der Narben vergrobert wird, Mastfalten starker
hervortreten und die Flachenausbeute verschlechtert wird. Gerade unsere Versuche Uber die
Variation der Temperatur bei der Chromgerbung haben gezeigt, wie wichtig es fur den Erhalt eines
gleichmaBigen Fabrikates ist, die Temperatur stets gleichmaRig zu lenken und dafir eine
Heizvorrichtung zu haben, um damit von einer unkontrollierbaren Warmeerzeugung durch Reibung
unabhangig zu sein. Heute wird in der Praxis vielfach die Tendenz vertreten, bei der Chromgerbung
die Umdrehungszahl des Fasses bis zu 15, in den USA bis zu 18 Umdrehungen/Minute zu steigern,
wobei dieses Arbeitsverfahren nur gewahlt wird, um durch Reibung eine hohere Temperatur in der
Fassflotte zu erreichen. Wir halten diese Tendenz fur falsch. Ganz abgesehen davon, dass der Weg,
Warme aus elektrischer Energie durch Reibung zu erreichen, vollig unwirtschaftlich ist, kdnnen auch
fur die Lederqualitat so hohe Umdrehungsgeschwindigkeiten nur abtraglich sein und mussen sich auf
Narbenfestigkeit und Beschaffenheit der Flamen unliebsam auswirken. Nach unseren Versuchen ist
fur die Auszehrung des Chrombades eine hohe Geschwindigkeit als solche gar nicht erforderlich,
sondern lediglich die Temperatur, und bei entsprechender Aufheizung lasst sich auch bei niedrigen
Fassgeschwindigkeiten die gleiche Chromauszehrung in der gleichen Zeit erreichen, was uns erst
kirzlich durch umfangreiche Praxisversuche bestatigt wurde. Wir sind daher der Auffassung, dass
man bei der Chromgerbung die Umdrehungszahl des Fasses nicht Gber maximal 10
Umdrehungen/Minute steigern und dafur durch zusatzliche Heizung, die bei unseren Fassaggregaten
ja so leicht durchzuflihren ist, fur eine von Partie zu Partie gleichmalSige Aufheizung der Flotte sorgen
sollte. Unter Bericksichtigung dieses Faktors und des Weglassens der Flottenverdinnung mit
warmem Wasser war es maglich, die Auszehrung des Bades von friher 10-11 g Cr,O,/Liter auf jetzt
8-9 g zu senken, eine Auszehrung, die unter gleichzeitiger Berlcksichtigung der niedrigen Endflotte
von 50-60% als glinstig angesprochen werden kann.

Wir haben auch Versuche durchgefiihrt, das Chromsalz schon wahrend des Pickelns zuzugeben,
nachdem nach dieser Richtung hin wiederholt Vorschlage gemacht worden sind. Das schien uns
insbesondere bei Versuchen wichtig, die wir in letzter Zeit vornahmen, um relativ dickes Hautmaterial
der Gewichtsklassen 40-50 kg unter den gleichen Arbeits- und Zeitbedingungen durchzugerben. Hier
hatte eine Zugabe des Chromsalzes schon wahrend des Pickelns den Vorteil, dass die Zeitspanne fur
die Einwirkung des Chromsalzes auf die BI6Ben wesentlich verlangert werden konnte. Ein solches
Verfahren ist aber nur mit Erfolg durchfihrbar, wenn man gut gepufferte Pickelsysteme verwendet.
Wir haben also in diesem Falle nicht mit dem Ameisensaurepickel gearbeitet, sondern einen Schwefel-
saure-Natriumformiat-Pickel verwendet, der entweder die Zusammensetzung des Pickelsystems AA
53 (Tabelle 9) oder des oben mitgeteilten Ameisensaure-Natriumformiat-Schwefelsaurepickels hatte.
Wenn wir mit dem letzten Pickel Kochsalz und Natriumformiat um 8.50 Uhr, Ameisensaure und
Formalin um 9.00 Uhr und die Schwefelsaure um 9.10 Uhr zugaben, konnten wir schon um 9.30 Uhr
die gesamte Chromosalmenge zufugen. Dabei durfte allerdings die Sodazugabe nicht in gleicher
Weise vorgezogen werden, da wir sonst die Pickelsaure vorzeitig abgestumpft und damit den parallel
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laufenden Pickel abgestoppt hatten. Mit der Sodazugabe wurde vielmehr uni 11.30 Uhr (bisher 12 Uhr,
siehe Tabelle 8) begonnen und zur gleichen Zeit auch mit dem Aufheizen auf 40° C eingesetzt. Durch
diese Arbeitsweise konnten wir auch bei so kraftigem Hautmaterial bis um 17 Uhr eine véllige
Durchgerbung mit Chromsalzen erreichen. Trotzdem haben wir bei Hautmaterial in der
Gewichtsklasse 40/49,5 die Leder dann noch Uber Nacht in der Pickelflotte gelassen, um eine
maglichst gleichmaBige Verteilung und satte Ausgerbung zu fordern.

In weiteren Versuchen haben wir untersucht, wie die Durchfiihrung der Gerbung und die
Beschaffenheit der Leder durch die Mitverwendung von Lutan B, einem hochbasischen
Aluminiumchlorid (BASF) beeinflusst werden kann. Dabei wurde nach dem gleichen Terminplan
gearbeitet, aber um 11.30 Uhr eine Mischung von 7,7% Chromosal B und 2% Lutan B gemeinsam ins
Fass gegeben. Dabei waren die Bl6lsen schon nach 2 Stunden vollig durchgebissen, und die
Chromauszehrung war mit 7,5 g/Liter gunstiger als bei den Versuchen, bei denen ausschlieBlich mit
Chromsalzen gegerbt wurde. AuBerdem war die Farbe der Leder deutlich heller, die Narbenfeinheit
verbessert, die Lederstruktur dichter, aber nicht harter und die Festnarbigkeit besonders gut.

Schliellich haben wir auch Versuche mit dem Baychrom D (Bayer) durchgefihrt, einem
selbstabstumpfenden Chromgerbesalz, bei dem sich also eine Sodazugabe erlbrigt. Mit diesem
Produkt haben wir besonders glinstige Ergebnisse erzielt, wenn wir es mit dem Ameisensaurepickel
kombinierten, wahrend in gleicher Weise wie bei den sonstigen Chromsalzen die Durchgerbung sich
verschlechterte, wenn mit reinem Schwefelsaurepickel oder einem Calciumformiat-
Schwefelsaurepickel gearbeitet wurde. Bei Einsatz von 7,7% Baychrom D und Kombinationen mit
Ameisensaurepickel bzw. Natriumformiat-Schwefelsaure-Pickel war bei einem End-pH-Wert bei 3,7-3,8
eine deutlich schnellere Chromaufnahme und Durchgerbung und eine wesentlich bessere Auszehrung
des Chrombades (5 g Cr,0,/l) festzustellen, die Leder waren glatter im Narben, zeigten weniger
Narbenzug, hellere Lederfarbe und waren etwas weicher als mit Chromosal. Die Flachenausbeute
schien uns allerdings etwas niedriger zu liegen, und teilweise traten auch hellere Stellen im Narben
auf, die allerdings durch eine neuere Umstellung des Produktes vermeidbar sein sollen.

Damit sind unsere Untersuchungen zur Vereinfachung und Beschleunigung der Nassarbeiten bei der
Herstellung von Rindchromoberleder flur diese Lederart abgeschlossen, Uber entsprechende
Untersuchungen bei anderen Lederarten werden wir zu einem spateren Zeitpunkt berichten. Unsere
Feststellungen sollen und wollen kein Einheitsverfahren empfehlen - nichts liegt uns ferner, dafir sind
die Verhaltnisse von Betrieb zu Betrieb viel zu unterschiedlich. Sie wollen aber zeigen, welche
Probleme und Schwierigkeiten auftreten konnen, wenn man mit ungespaltenen Hauten hoherer
Gewichtsklassen kurzfristig die Arbeiten von der Weiche bis zur Chromgerbung durchfihren will. Und
sie wollen einige Wege zeigen und Richtlinien aufstellen, wie man mit diesen Problemen fertig werden
kann, und damit auch von der technologischen Seite her die Frage einer Teil- oder
Vollautomatisierung unserer Herstellungsprozesse weiter fordern.

Es ist uns ein besonderes Bedurfnis, dem Wirtschaftsministerium des Landes Nordrhein-Westfalen
herzlich fur die finanzielle Unterstitzung dieser Entwicklungsarbeiten zu danken. Weiter danken wir
Herrn Dr. M. Oppelt fur zahlreiche Anregungen und Fraulein I. Bucker fr die sorgfaltige Durchfihrung
der analytischen Kontrollen.

Literaturverzeichnis

1. 3. Mitteilung: H. Herfeld, J. Otto, H. Rau und E. HauBermann, Gber moderne Anlagen zur
automatischen Kontrolle und zur Halb- und Vollautomatisierung der Arbeitsvorgange in Fass
und Haspel,-Das Leder 1967, 65,

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



. H. Herfeld, Das Leder 1964, 157.

. H. Herfeld, J. Otto, M. Oppelt, E. HduBermann und H. Rau, Das Leder 1965, 201.

. Diskussion am runden Tisch zur Rationalisierung der Naharbeiten, Leder 1964, 253, 1965, 1.
. P.J. van Vlimmeren und R. C. Koopman, JALCA 1966, 444.

. 0. Grimm, Gerbereiwissenschaft und praxis Mai 1964; R. Monsheimer, Das Leder 1965, 125.
. H. Herfeld und B. Schubert, Das Leder 1963, 77, 117, 1966, 25, 105.

. H. Herfeld, B. Schubert und E. HduBermann, Das Leder 1966, 243.

. Vergl. auch V. F. Grisilo, Koz. obuvn. prom 1966, 30.

10. G. Otto, Das Leder 1962, 25.

11. H. Spahrkas und H. Schmid, Das Leder 1963, 217.

12. H. Erdmann und G. Otto, Das Leder 1962, 244; H. Lidle, Gerbereiwissenschaft und -praxis Mai
1963.

0O dO Ul & WN

Yo}

Kategorien:

Alle-Seiten, Gesamt, Lederherstellung, ledertechnik, Sonderdrucke, Maschinenarbeiten,
rationalisierung-lederindustrie

Quellenangabe:
Quellenangabe zum Inhalt

Zitierpflicht und Verwendung / kommerzielle Nutzung

Bei der Verwendung von Inhalten aus Lederpedia.de besteht eine Zitierpflicht gemals Lizenz CC
Attribution-Share Alike 4.0 International. Informationen dazu finden Sie hier Zitierpflicht bei
Verwendung von Inhalten aus Lederpedia.de. Flr die kommerzielle Nutzung von Inhalten aus
Lederpedia.de muss zuvor eine schriftliche Zustimmung (Anfrage via Kontaktformular) zwingend
erfolgen.

www.Lederpedia.de - Lederpedia - Lederwiki - Lederlexikon
Eine freie Enzyklopadie und Informationsseite Uber Leder, Ledertechnik, Lederbegriffe, Lederpflege,
Lederreinigung, Lederverarbeitung, Lederherstellung und Ledertechnologie

https://www.lederpedia.de/ Printed on 2024/04/07 12:11


https://www.lederpedia.de/tag/alle-seiten?do=showtag&tag=Alle-Seiten
https://www.lederpedia.de/tag/gesamt?do=showtag&tag=Gesamt
https://www.lederpedia.de/tag/lederherstellung
https://www.lederpedia.de/tag/ledertechnik?do=showtag&tag=ledertechnik
https://www.lederpedia.de/tag/sonderdrucke
https://www.lederpedia.de/tag/maschinenarbeiten
https://www.lederpedia.de/tag/rationalisierung-lederindustrie?do=showtag&tag=rationalisierung-lederindustrie
https://www.lederpedia.de/quellen
https://www.lederpedia.de
https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/4.0/deed.de
https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/4.0/deed.de
https://www.lederpedia.de/zitierpflicht_bei_verwendung_von_inhalten_aus_lederpedia.de
https://www.lederpedia.de/zitierpflicht_bei_verwendung_von_inhalten_aus_lederpedia.de
https://www.lederpedia.de
https://www.lederpedia.de/kontakt
https://www.Lederpedia.de

68 Uber technologische Méglichkeiten zur Vereinfachung und Beschleunigung der Nassarbeiten bei der Herstellung

2024/04/07 12:1129/29 von Rindchromoberleder aus dem Jahre 1967

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

Permanent link
p: ia.de/ver i ucke/68_ueber 1 ische_ ichkeiten_zur_verei _und_| igung_der_nassarbeiten_bei_der_herstellung_von_rindchromoberleder_aus_dem jahre_1967 “igs

Last update: 2019/05/08 19:46

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


https://www.lederpedia.de/
https://www.lederpedia.de/veroeffentlichungen/sonderdrucke/68_ueber_technologische_moeglichkeiten_zur_vereinfachung_und_beschleunigung_der_nassarbeiten_bei_der_herstellung_von_rindchromoberleder_aus_dem_jahre_1967

	68 Über technologische Möglichkeiten zur Vereinfachung und Beschleunigung der Nassarbeiten bei der Herstellung von Rindchromoberleder aus dem Jahre 1967
	Rahmenzeitplan und Organisation des Arbeitsablaufs
	Tabelle 1:
	Bild 1:
	Bild 2:
	Bild 3:
	Weiche, Entfleischen, Entfleischgewicht
	Tabelle 2:
	Äschern, Spalten
	Tabelle 3:
	Spülen, Entkalken, Beizen
	Tabelle 4:
	Tabelle 5:
	Tabelle 6:
	Tabelle 7:
	Pickel, Chromgerbung
	Tabelle 8:
	Tabelle 9:
	Bild 4:
	Tabelle 10:
	Literaturverzeichnis

	Kategorien:
	Quellenangabe:
	Zitierpflicht und Verwendung / kommerzielle Nutzung



