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80 Untersuchungen uber die Bedingungen
beim FarbgieBverfahren im Hinblick auf
Auftragsmenge und Einfluss auf die
Ledereigenschaften aus dem Jahre 1968

Von W. Pauckner und H. Herfeld

Research on curtain coating has shown the connection between the quantity of colour applied and the
various coating conditions. The height of the pouring head, slit width, band speed, dye Solution
viscosity were taken into account. Moreover it was demonstrated that also the physical properties of
the coat poured on are influenced by the condition of curtain coating. Such dependencies are given
concer-ning adhesive and flexural strength, tensility in the lastometer and tensometer, water steam
permeability, capacity of steam accumulation, fastness to rubbing and resistance to cold, though in a
different measure with the various variables.

Seit zum Beginn dieses Jahrzehnts die GieBmaschine ihren Einzug in die Lederfabrikation gehalten
hat, hat sich in der Beherrschung und in der Anwendung derselben ein groer Wandel vollzogen. War
am Anfang noch eine gewisse Unsicherheit und Skepsis bzw. auch zu groBe Hoffnung gegenuber
dieser Art des Auftrages gegeben, so haben doch die folgenden Jahre, wie viele Untersuchungen und
praktischen Erprobungen zeigten, die Brauchbarkeit der GieBmaschine in der Lederzurichtung
bestatigt. Dabei war es natlrlich zunachst einmal wichtig, den Einfluss der einzelnen Faktoren wie
Spaltbreite, Bandgeschwindigkeit, Viskositat und evtl. Giefkopfhohe zu erkennen und dann
sinngemal anzuwenden. Hier haben zahlreiche Untersuchungen in den letzten Jahren diese
Zusammenhange klargestellt. Diese Faktoren bestimmen dabei gleichzeitig die Auftragsmenge und
durch ihre Variation konnten mehr oder weniger starke Schichten auf dem Leder erhalten werden.
Eine wichtige Voraussetzung fur die Durchfuhrung der GieRzurichtung war naturlich auch die Stabilitat
der GieBansatze. Hier wurde von der chemischen Industrie den Zurichtern geeignete Produkte in die
Hand gegeben und Uber das Ansetzen von GieRflotten und die Stabilitat derselben wurde auRer von
den vorgenannten Autoren auch von anderer Seite berichtet. Trotz dieser vielen Erkenntnisse waren
aber bisher systematische Untersuchungen, die alle diese Zusammenhange verdeutlichten und
gleichzeitig die Auswirkungen auf die Eigenschaften der Deckschicht erkennen lieBen, unterblieben.
Wir haben aus diesem Grunde solche Untersuchungen durchgefuhrt und berichten in der vorliegenden
Verodffentlichung nun Uber deren Ergebnisse, die vor allem die Beziehungen zwischen auf getragener
Farbmenge und den jeweiligen GieBbedingungen sowie den Einfluss der angewandten
GieBbedingungen auf die Eigenschaften der Deckschicht aufzeigen.

Flr die Versuche wurde eine Laborgiefmaschine Modell LZF/L*') verwendet, die mit einer GieRbreite
von 400 mm und einer Lange der Ein- und Auslaufseite mit je 750 mm arbeitet. Der FarbgieRkopf ist
mit einem Verdrangungskadrper ausgeristet, der es gestattet, die Farbumlaufmenge auf ein mdéglichst
geringes Volumen zu vermindern.
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l. EInfluB der GieRbedingungen auf die
aufgetragenen Farbmengen

Im ersten Teil dieser Arbeit wurden zunachst systematische Untersuchungen Uber die Frage
durchgefihrt, wie sich Bandgeschwindigkeit, Spaltbreite des GieSkopfes, Hohe des GieRkopfes und
Viskositat der Farbstofflosungen auf die jeweils aufgetragene Farbmenge je gm auswirken. Da jedoch
unterschiedliche Auffassungen hinsichtlich der , Auftragsmenge,, bestehen, erscheint es zweckmalig,
hier diesen Begriff zu definieren. Wir bestimmten dieselbe, indem wir auf einem Untergrund (40 X 25
cm), der zuvor klimatisiert und gewogen war, unter bestimmten Bedingungen die Farbstofflosung
aufgdssen, dann den aufgetragenen Film trockneten, wieder klimatisierten und die Ruckwaage
vornahmen. Damit erfassten wir die tatsachliche Trockensubstanzmenge (Filmmenge), die auf das
Leder aufgetragen wurde. Diese Menge unterscheidet sich grundsatzlich von der Auftragsmenge, die
zumeist in den Prospekten der Hilfsmittelindustrie angegeben wird. Dort wird unter dem Begriff der
+Auftragsmenge” meist die Menge der Farbstofflosung, also die Menge von Trockensubstanz +
Losungsmittel (FlUssigkeit), die pro gm aufgetragen wird, verstanden. Dadurch sind die Angaben in
den Prospekten haufig gegenlaufig zu unseren Feststellungen. So stellten wir beispielsweise fest, dass
bei diinneren Losungen auch eine geringere Auftragsmenge auf dem Leder erhalten wurde, wahrend
in den Prospekten meist angegeben ist, dass dlinnere, weniger viskose Losungen eine héhere
Auftragsmenge ergeben. Wir glauben aber, dass dem Praktiker die von uns getroffene Feststellung,
wieviel an eigentlicher Farbsubstanz (Filmsubstanz) sich auf dem Leder befindet, viel wichtiger ist als
die Menge der Farbstofflosung, die pro Quadratmeter aufgetragen wird.

Wir haben bei der Bestimmung der Auftragsmenge mit 3 verschiedenen Viskositaten von 17, 22 und
28 Sekungen (alle bei 20° C und Dise 4 mm im Fordbecher gemessen) gearbeitet, wobei die
Anderung der Viskositat allein durch Verringerung des Wassergehaltes erfolgte, wahrend die
Zusammensetzung der Festsubstanzen nicht verandert wurde. Die Zusammensetzung der Gielflotte
war bei der Viskositat 17:

150 T Kaseinfarbe

80 T Verdickungsmittel
570 T Wasser 200

T Polymerisatbindemittel

Die beiden ersten Losungen liegen im Bereich der Viskositaten, die man normalerweise bei
Narbenleder bzw. Schleifbox verwendet, wahrend die Viskositat von 28 Sekunden fir Narbenleder zu
hoch liegt, fur Spaltleder dagegen normal ist. Die erhaltenen Auftragsmengen fir die verschiedenen
Bedingungen und Viskositaten sind aus den Tabellen 1-3 zu ersehen.

1.Einfluss der Bandgeschwindigkeit.

Bezlglich der Bandgeschwindigkeit bestatigten unsere Versuche die allgemeine GesetzmaRigkeit,
dass die aufgetragene Menge um so geringer war, je hoher die Laufgeschwindigkeit des Bandes war.
Diese Gesetzmaligkeit kam bei allen Versuchsreihen am klarsten und eindeutigsten zum Ausdruck.
Dabei nahm zahlenmaRig bei der hochsten Viskositat die Auftragsmenge bei
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Geschwindigkeitserhohung des Bandes am starksten, bei der niedrigen Viskositat am geringsten ab.

2.Einfluss der Spaltbreite.

Der Einfluss der Spaltbreite wirkte sich bei allen Viskositaten in der Weise aus, dass die aufgetragene
Filmschicht um so groBer war, je breiter der Giellspalt eingestellt wurde. Dies gilt aber nur bis zu einer
gewissen Grenze, die durch die Leistung der Pumpe bestimmt wird. Solange namlich die Pumpe soviel
Farbstoffldsung in den GieBkopf nachlieferte, dass das Flussigkeitsniveau konstant gehalten wurde,
und eine mehr oder weniger groBe Farbstoffmenge (ber den Uberlauf abfloss, war diese
GesetzmaRigkeit exakt gegeben. Wurde der Giel3schlitz dagegen so erweitert, dass die Pumpwirkung
nicht mehr ausreichte, um genugend Farbstofflosung nachzuliefern, sank die aufgetragene Menge
eindeutig wieder ab. Bei welcher Spaltbreite sich dieser Einfluss bemerkbar machte, hing auch von
den Viskositaten ab. Zunachst konnte bei steigender Viskositat bei gegebener Pumpenleistung die
Spaltbreite erweitert werden, ohne dass ein Wiederabsinken der Farbmenge eintrat. Erst bei der
Viskositat von 28 Sekunden trat dieses Absinken schon bei geringeren GieRschlitzbreiten als bei den
anderen Viskositaten ein, da hier die Pumpenleistung von der Losungsviskositat abhangig wurde und
nicht mehr gentgend Flussigkeit nachschaffen konnte. Normalerweise lagen aber die Spaltbreiten, bei
denen das Wiederabsinken eintrat, Uber den in der Praxis verwendeten Spaltéffnungen, so dass sich
dieser Faktor kaum auswirken dirfte. In besonderen Fallen allerdings, wo sehr viel Farbstoff
aufgetragen werden soll, kdnnte dieses Verhalten eine Rolle spielen.

3.Variation der GieBRkopfhohe.

Im Hinblick auf die Variation der GieBkopfhdhe zeigte sich, dass die aufgetragene Farbstoffmenge mit
Hoherstellung des GielRkopfes ein gewisses Ansteigen ergab. Dies durfte aber nur darauf
zurUckzuflhren sein, dass die Rander des Farbfilms nicht gerade,

sondern konisch nach innen verliefen, und damit nach unten hin eine Verdichtung des Farbfilms
eintrat. Da aber dieser Einfluss bei einer schmalen GielSmaschine relativ starker in Erscheinung tritt
als bei den Ublichen, breiten GieBmaschinen, die in der Praxis verwendet werden, kann dieser Einfluss
vernachlassigt bzw. nur bedingt auf die dort geltenden Verhaltnisse Ubertragen werden. Eindeutig
dagegen war die Feststellung, dass mit Steigerung der GieRkopfhohe der Farbfilm gegen alle
Einflisse, die zu einem AbreiSen des Filmes fuhren kdnnen, immer empfindlicher wurde, und zwar
selbstverstandlich um so mehr, je geringer die Spaltbreite eingestellt war und je héher die
Bandgeschwindigkeit wurde. Ein dunner Film neigte also bei groller GieRkopfhdhe eher zum Abreilsen
als ein kompakter Film.

Tabelle 1
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Tabelle 1  Auftragsmenge in g Trockensubstanz pro qm
bei variierten Giefbedingungen und einer
Viskositit von 17 Sek.

Bandgeschwindigkeit in m/Min.

GieBl- | Giell-
kopf- | schlirz-

hahe breite 50 70 o0 110 130 150
in mm in mim

Auftragsmenge in g/qm

0,2 18,9 160 | a5 (125 9E | 77

0.3 37,2 27,0 20,0 176 | 13,8 | 11,0

0,4 62,5 40,6 34,9 245 19,8 14,5

Ho Q0,5 72,9 58,4 38,6 302 | 275 | 20,3

0.6 (FacheflieBiab| 57 4 32,1 26,2 | 21,6 17,8

0,7 Farbe Hinlt aly | 41,3 284 222 | 20,0 15,9

0,2 19,4 15,3 14,0 13,5 11,5 6,7

0,3 47,2 227 19,3 18,5 | 15,2 | 10,5

5 0,4 65,5 402 | 329 | 223 | 188 | 152

0,5 73,3 535 | 384 | 263 | 235 | 2200

0.6 Farbe [lieBt ab | 450 36,4 24,5 20,0 | 18,4

0.7 Foarbe MlieBt ab [ 38 9 333 22.0 18,9 15,8

0,2 18,8 106 | 100 94 | 83| 51

a3 48,1 224 21.7 19,5 15,8 44

04 68,4 49,5 34,6 B0 222 153

= e 738 | 508 | 457 | 291|233 | 168

0,6 |rarbeflisBiab| 43,5 34,5 290 | 227 | 154

0,7 |Fabemientab| 405 | 325 | 232 | 18,0 | 146

0,2 17,7 10,5 2,5 8,5 7,5 5.0

0,3 474 238 | 206 | 190 | 14,6 | 127

0,4 697 |43 | 345 | 237 | 165 | 159

b 0,5 741 52,1 39,5 30,3 | 240 | 21,5

0,6 Farbe MlieBt ab | 479 6,1 26,0 | 221 16,5

0,7 |FarbeflicBiab| 39.0 27,8 22,0 18,8 | 16,0

0,2 12,8 10,5 3.0 8.7 8,0 6,4

0,3 47.0 229 20,2 20,0 156 | 12,8

04 684 40,9 284 21,7 | 20,4 | 15,8

240 0.5 73,5 48,1 | 300 | 290 | 26,0 | 203

0.6 Farbe [lieBtab | 416 294 274 18,3 15,1

0,7 |Varboeflieftob) 387 23.7 19,3 | 165 | 14,8
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Schluff von Tabelle 1

Bandgeschwindigkeit in m/Min.
Gieli- GieB- | ____ e = e
kopf- |sdilitz-| ., | o4 90 | 110 | 130 | 150
hohe breite | .
inmm | tnmm| B T = e
Aufrragsmenge in g/qm
0,2 12,0 10,3 8,5 7,6 7,0 4,6
0,3 30,8 24.6 20,0 19,0 10,9 9,5
0,4 43,9 38,1 295 | 203 | 151 | 14,1
- 0.5 s02 | 394 | 309 | 250 208 | 17,3
0.6 Farbe flieft ab | 392 29,4 22.8 18,5 15,2
0,7 |Farbe llietab | 37,5 20,0 196 | 155 | 104
0,2 e — Vorhang reillt] — P -
0,3 226 20,5 18,3 17,7 | 13,2 | 105
0,4 43,8 36,8 27,0 21,8 | 185 | 139
20" 1 s 75 | 372 302 | 245|196 | 154
0,6 |Forbe [lieBiab | 36,5 292 23,8 18,3 | 13,3
0,7 |¥orbe flicBt ab | 356 24,5 205 | 132 | 123
.:}’2 Sty = Vorhang reilt sy — —
0,3 20,9 8,5 16,3 160 | 7.0 | 104
0,4 40,9 360 | 231 | 200 | 127 | 12,1
290 | o 469 | 389 | 287 | 235|200 | 133
0,6 |Febemiesian| 374 | 267 | 21,0 | 18,8 | 12,3
07 |Perbomencab| 345 | 250 | 19,5 | 145 | 10,8

4. Viskositat.

Bezuglich des Einflusses der Viskositat, der zum Teil auch schon bei den Punkten 1 bis 3 erwahnt
wurde, war zu erkennen, dass bei allen Versuchen unter gleichen Bedingungen mit héherer Viskositat
groRere Mengen an Substanz auf dem Leder aufgebracht und daher bei Auftrag von groReren
Substanzmengen keine zu groBen Spaltbreiten bendtigt werden.

Tabelle 2 und 3
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Tabelle 2 Auftragsmenge in g Trockensubstanz pro gqm

bei variierten GieBbedingungen und einer

Viskositit von 22 Sek.

Bandgeschwindigkeit in m/Min.

Gicf- Gield-
kopf- |schlirz- ) l .
h5he braits 50 70 90 110 13C 150
inmm |in mm i
Aufrragsmenge in g/qm
0,2 31,7 239 | 174 | 137 | 125 | 100
0,3 45,5 30,4 274 248 | 21,5 | 17,1
04 66,3 445 | 385 | 309 | 263 | 207
110 0,5 759 |e618 | 477 | 405 (331 | 275
0,6 71,1 580 | 472 | 394|302 | 259
0,7 53,2 195 | 310 | 250 | 230 | 183
0,2 33,2 26,8 188 | 144 | 136 | 12,5
0,3 49,8 379 | 295 | 251 | 221 | 16,2
0.4 71,0 53,0 | 453 | 356 | 301 | 247
160 9,5 80,2 683 | 600 | 433|375 | 322
0,6 76.1 609 | 572 | 421 | 41,0 | 309
07 56,6 479 | 404 | 356 | 285 | 241
0,2 34,2 27,5 199 | 168 | 152 | 14,0
0,3 54,5 41,1 r 334 | 288 | 247 | 233
0,4 77,6 543 | s04 | 393 | 380 | 321
180 0.5 80,8 708 | 63,2 | 49,1 | 430 | 40,8
0.6 77,0 658 | 61,1 | 454 | 41,9 | 39,2
0,7 58,0 485 | 420 | 390|324 | 300
0,2 36,6 27z | 207 | 187 | 1658 | 148
0,3 55,6 437 | 385 |308 )278 | 259
04 79,3 588 | 528 | 41,8 | 39,0 | 36,2
200 0,5 80,9 743 | 657 | 556 | 47.2 | 425
0,6 71,6 677 | 520 | 502 | 44,1 | 40,0
0,7 56,5 4571 331 | 356 | 315 | 286
0,2 26,5 200 | 162 | 142 | 13,1 | 118
0,3 52,3 31,1 | 253 | 21,1 | 200 | 190
0,4 69,0 41,8 385 275 | 25,6 | 22,7
220 0,5 729 49,4 | 454 | 380 | 30,2 | 29,0
0,6 62,0 47,1 36,4 30,0 | 27,9 | 244
07 44,6 31,0 | 256 | 226 | 205 | 19,8
0,2 e — |Vorhang peili] — e =
0,3 38,3 280 | 205 |195 | 181 | 178
0,4 49,3 401 | 335 |215 | 201 | 203
240 0,5 525 | 466 | 365 | 283 | 230 | 221
0,6 51,1 458 | 294 | 244 | 224 | 194
0,7 34,0 30,0 [ 240 | 208 [ 17.6 | 16,5
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Schluff von Tabelle 2

Bandgeschwindigkeit in m/Min.

Giefi- | Giefi- i o= e
Rapks liesli, 50 70 90 110 | 130 | 150
hihe breite
inmm | inmm =
Aufrragsmenge in g/gm
0.2 ez = Vorhanyg rnEEl[ L1 Aoy —
03 35,5 26,0 18,4 16,5 | 143 | 130
260 04 47.3 39.1 29,0 18,5 | 16,5 | 15,0
0,5 51,6 45,1 3l 250 | 200 | 179
0,6 50,5 39,0 28,0 240 |1 195 | 174
0,7 33,4 29,8 223 130 | 163 | 15,0
|:|12 e — i'l.'u rhang il Cour — i
0,3 335 20,0 15,3 144 123 | 11,0
0.4 45,2 346 27,4 170 | 14,8 13,0
230 0,5 50,0 |350 | 288 |220 170 163
0,6 49,4 32,8 22,8 18,8 | 16.2 | 15,2
0,7 309 283 20,0 172 | 15,1 | 14,3
Tabelle 3 Auftragsmenge in g Trockensubstanz pro gm
bei variierten Gicfbedingungen bei ciner
Viskositit von 28 Sek.
Gieh- Giefi- Bandgeschwindigkeit in m/Min.
kopf- |sdhlitz-
hihe breite 50 70 90 110 | 130 | 150
inmm | in mm -
Aufrragsmenge in g/qm
0,2 72,0 o5 24,2 18.3 15,3 13,3
0,3 85,0 49.3 340 31,7 | 244 | 174
140 0,4 89,0 51,9 42,7 391 235 | 24.6
0,5 77,5 47.6 41,7 34,1 254 22.2
0.6 69,6 3,1 40,8 26,6 | 23,5 21,0
0,7 67,0 398 38,0 25,0 220 1 195
0,2 9,2 271 239 18.0 16,0 | 15,0
c,3 83,6 47.4 33,5 30,3 | 23,9 17,0
160 oA 85,0 49.5 34,0 334 | 245 | 228
0,5 754 44,0 32,3 295 | 21,9 19.56
0,6 68,5 395 30,5 26,1 | 20,9 18,5
0.7 59,8 35,0 23,3 226 | 18,6 16.3
0,2 64,1 23,1 18.5 16,0 145 | 12,8
0,3 80,6 41,6 27.7 261 20,9 | 16,1
o4 82,5 45,8 331 309 | 229 | 205
154 0,5 730 |388 | 300 |271 | 219 | 178
0,6 61,5 36,0 28,0 242 186 | 16,5
0,7 53,7 30,0 25.3 21,0 17,0 14,6
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Schluf von Tabelle 3

Bandgeschwindigkeit in m/Min.

Giefl- | Giefd- 2 Vipeeell (ISR "5 S0/ 3
kopf- |sdilic-| = "o, 70 90 110 | 130 | 150
héhe breite
inmm: | mmmi|=—  — . ==
Auftragsmenge in g/gm
0,2 63,0 212 18,3 15,0 | 13,8 | 11,8
0.3 79,8 41,3 25,4 22,5 | 20,8 | 143
200 0.4 81,6 45,7 32,6 270 | 220 | 16,7
0,5 66,2 36,8 29,4 2521197 | 162
0.6 56,0 34,7 23,8 229 | 18,2 | 15.3
0.7 51,9 29,0 224 20,0 | 160 | 14,6
0,2 58,5 20,5 18,2 158125 (110
0,3 73,2 40,3 24,1 22,1 (9.9 | 14,0
270 0.4 754 45,4 30,9 26,1 | 21,0 | 162
0,5 66,0 37,5 287 249 | 191 | 157
0.6 55,6 33,2 23,5 224 | 17,3 | 143
0,7 50,7 28,0 21,0 19,0 | 156 | 13,7
0.2 s = Vorhang reilf] — L —
0,3 61,4 39,8 240 20,2 | 18,2 | 13,0
240 0,4 67,0 45,0 30,9 250 1195 | 160
g,5 62,8 36,7 27.3 241 | 19,0 | 153
0,6 52,8 31,8 220 20,2 | 160 | 14,0
o7 49.6 27.5 20,0 1961 155 || 13:5
0,2 e — |Vorhang reifit] — i =
0,3 58,5 39,0 23,0 20,2 1178 | 1256
20 0.4 65,0 448 29.9 250 | 19,7 | 156
0,5 60,0 37,3 273 23,7 | 186 | 14,8
0,6 50,7 30,9 22,0 19,8 | 15,6 | 13,8
0,7 48,0 27.0 19,0 18,0 143 | 130
{}*2 il — Vorhang reibt — = s
0,3 56,0 354 23,1 207 | 165 | 120
280 0.4 62,4 43,8 28,5 248 | 19,0 | 153
0,5 59,4 343 27,5 226 | 182 | 144
0.6 494 304 223 193 | 152 | 130
0,7 47,0 27,0 18,5 16,5 | 13,0 | 11.0

Falls diese Ergebnisse gegenteilig zu den Prospektangaben der chemischen Industrie sind, muss
immer dabei berucksichtigt werden, dass dort von Losungen gesprochen wird, wahrend wir hier als
Menge die Festsubstanz betrachten, was ja schon bei der Definition der , Auftragsmenge,, eindeutig
dargelegt wurde. Weiterhin zeigte sich, dass die Gefahr des AbflieBens der Flotte vom Leder bei
niedriger Viskositat trotz geringerer Substanzmenge groRer ist als bei steigender Viskositat. Der
Einfluss der Viskositat wirkte sich auch im Hinblick auf die Auftragsmenge bei Erh6hung der
Bandgeschwindigkeit aus. Dabei nahm zahlenmaRig bei der groRten Viskositat die Auftragsmenge am
starksten, bei der niedrigsten Viskositat am geringsten ab.
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Il. EinfluB der GieRbedingungen auf
Eigenschaften der Beschichtung

Im zweiten Teil dieser Arbeit versuchten wir, die Frage zu klaren, wie die Beziehungen zwischen den
GieBbedingungen und den Eigenschaften der hergestellten Beschichtungen sind. Wir gingen dabei so
vor, dass wir aus dem umfangreichen Zahlenmaterial Uber die Auftragsmenge eine Reihe von
Bedingungen auswahlten, die stets zur gleichen Auftragsmenge fuhrten. Dabei haben wir einmal etwa
20 g pro gm Lederflache und dann etwa 40 g pro gm Lederflache unter den verschiedensten
Bedingungen sowohl auf Narbenleder als auch auf geschliffenem Leder aufgetragen, getrocknet,
gebulgelt, klimatisiert und festgestellt, wie sich die verschiedenen variablen Faktoren auf
Haftfestigkeit, Dauerbiegefestigkeit, Dehnungsverhalten, Wasserdampfdurchlassigkeit,
Wasserdampfaufnahme, Reibechtheit und Kalteverhalten auswirken. Die variablen Faktoren waren
wieder GielBkopfhdhe, Spaltbreite, Bandgeschwindigkeit und die drei verschiedenen Viskositaten von
17, 22 und 28 Sek., die entsprechend dem Ansatz unter Abschnitt | hergestellt wurden, wobei die
Viskositaten ebenfalls wieder durch Verringerung des Wasserzusatzes erhalten wurden.

1. Haftfestigkeit

Bei der Haftfestigkeit, die aus den Tabellen 4 und 5 zu ersehen ist und nach der Methode von Arnos
und Thompson bestimmt wurde, wobei das AbreiBen nicht mit dem Zugfestigkeitsapparat, sondern
mit Gewichten erfolgte, liel sich innerhalb der gleichen Viskositat keine gesicherte Tendenz
erkennen, dass bei gleicher Auftragsmenge ein Einfluss von Schlitzbreite und GieRkopfhéhe sowohl
bei Narbenleder als auch bei geschliffenem Leder gegeben ist. Dagegen ist ein gewisser Einfluss der
Bandgeschwindigkeit vorhanden, denn die Werte zeigten bei sehr hoher Geschwindigkeit vor allem
bei den geschliffenen Ledern, aber auch bei den Narbenledern und vorwiegend bei den Viskositaten
17 und 22 deutliche Abnahmeerscheinungen. Ebenso konnte ein sichtbarer Einfluss bei gleicher
Viskositat bei verschiedener Auftragsmenge festgestellt werden. Die Haftfestigkeit nahm mit
zunehmender Filmschicht pro gm ab, wobei die Verringerung zwischen 10% und 20% lag. Ob diese
Abnahme nur eintritt, wenn die Menge in einem Auf-gul8 gegeben wird, wie bei unseren
Untersuchungen, oder auch bei mehrmaligem GieBen in dinneren Schichten, wurde nicht gepruft.
Weitere eindeutige Unterschiede ergaben sich beim Vergleich der verschiedenen Viskositaten. Die
Haftfestigkeit nahm bei gleicher Auftragsmenge mit steigender Viskositat ab. Dies durfte auf eine
schlechtere Verankerung bei hdherer Viskositat hindeuten, weil hier wahrscheinlich ein zu schneller
Oberflachenabschluss eintritt und keine Tiefenwirkung gegeben ist.

Tabelle 4 und 5
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Die Abnahme der Haftfestigkeit bei verschiedener Auftragsmenge und bei den verschiedenen
Viskositaten trat sowohl bei den Vollnarbenledern als auch bei den geschliffenen Ledern auf. In den
absoluten Haftfestigkeitswerten ergaben sich zwischen den Vollnarbenledern und den geschliffenen
Ledern bedeutende Unterschiede. Dabei lag die Haftfestigkeit bei den geschliffenen Ledern bei allen
drei Viskositaten um das Zwei- bis Dreifache hdher. Dies ist aber verstandlich, da die héhere
Saugfahigkeit der geschliffenen Leder ein wesentlich besseres Eindringen gestattet, und damit eine
festere Verankerung erreicht wird.

2.Dauerbiegefestigkeit

Die Werte der Dauerbiegefestigkeit im Flexometer, bei der die Leder einmal im trockenen, d. h. im
klimatisierten Zustand, das andere Mal im nassen, d. h. im durchfeuchteten Zustand untersucht
wurden, zeigen die Tabellen 6 und 7. Die gefundenen Werte ergaben eine gewisse Parallele zur
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Haftfestigkeit, denn hier war ebenfalls eine Abhangigkeit hinsichtlich der Viskositat festzustellen. Je
hoher die Viskositat der Losung war, um so starker war die Tendenz einer Zerstdrung bzw. eines
Abblatterns des Films bei gleicher Auftragsmenge zu erkennen, was beim nassen Knicken wesentlich
starker als beim trockenen Knicken hervortrat. Eine Abhangigkeit war auch von der Auftragsmenge
her gegeben. Die Proben mit 40 g Substanzmenge pro gm zeigten meist eine schlechtere
Knickfestigkeit, was sich durch ein friheres bzw. starkeres Abblattern bemerkbar machte. Beim
Vergleich zwischen Narbenleder und geschliffenem Leder waren die Werte der geschliffenen Leder
wieder meist besser, was vor allem fur das Knicken im trockenem Zustand gilt und ebenfalls auf eine
bessere Verankerung des Films durch tieferes Eindringen hindeutet. Innerhalb der gleichen Viskositat
lied sich auch fur die Dauerbiegefestigkeit keine gesicherte Tendenz hinsichtlich der Abhangigkeit von
GielRkopfhdhe und Schlitzbreite erkennen, wahrend bei sehr hoher Bandgeschwindigkeit meist eine
Verschlechterung der Werte eintrat.

3.Dehnungsverhalten.

Hinsichtlich der Dehnung im Lastometer, wobei die Proben bis zum Platzen der Deckschicht gedehnt
wurden, waren keine eindeutigen und gesicherten Unterschiede gegeben, so dass keine Aussagen
gemacht werden kénnen. Ahnliche Befunde zeigten -auch die Tensometerwerte fiir die flichenhafte
Dehnung. Allerdings scheint nach den Werten der Tabelle 8 und 9 eine gewisse Tendenz dahingehend
angedeutet zu sein, dass die Dehnung mit steigender Viskositat zunimmt. Das bedeutet, dass eine
gewisse Schicht bzw. Filmdicke notwendig sein muss, um eine gute Dehnung zu erhalten. Dies wird
eventuell auch dadurch erhartet, dass bei der niedrigsten Viskositat von 17 Sekunden mit der
groBeren Auftragsmenge die Dehnung besser wurde, wahrend bei den hoheren Viskositaten keine
weitere Verbesserung mehr eintrat, teils sogar eine Verschlechterung erfolgte. Diese Tendenz war
hauptsachlich bei den Narbenledern, zum Teil aber auch bei den geschliffenen Ledern vorhanden,
wobei sich bei den geschliffenen Ledern bei der groReren Auftragsmenge vor allem bei der niedrigen
Viskositat eine Verbesserung im Dehnungsverhalten ergab, was wieder auf eine gewisse notwendige
Filmdicke Uber der Lederoberflache hinweist.

Tabelle 6,7,8 und 9

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



;g?;;;sm veroefenkhungenssonderricke 0_untrsichungen_ueber._ie_becingungen_beim.fabgessvefatren_im_Ninblck au_sulragsmenge_und_sinfuss_auf_de.| vous dem e 3 ueber.ci_bedingungen_beim_ariesverahren.Im_inblck auf ufiagsmenge.und.influss ufdi edereigenschatn_aus_dem Jahe_ 1968
st
Tubelle & w Duserbicgefenigkeir "3
Lederari: Marbenleder o = giswsading)
Auftragrmenge: ca. 20 g und ca 42 ggm
Wiskoundr 17 Viaikomicie 32 Viskowiii 28
Gied- - 160 802 Giled Band 180 600 Gich Teand 150200
sabie | g | K sl Lon B Lok g o] W
h’#‘ Becite bk e mu# hﬁpfa e E L h“‘P" [ s £l
hishe - keinin hithe SRR | kenin hithe i kedtin
mmm | T | mimin Tml Nl | fmma | ™™ mimin Truhnl Nall | mmm | "™ | mimén, [Trocken| Maf
Auftragimenge 2 gigm Asftragmmenge 30 p'qm Auftrapmange 22 p'qm
160 o2 L] L3 (] 1E3 o2 " £ v ] a2 i L] £
1%8 6,3 by ] o (] 208 a2 ] o r ] 5] a2 " L] [
4 g} ] 0 (] 00 4.2 e L] Mol a3 1y L L
Fie=l 4] ] 0 ] (L5] 8] (R (] 43000 (L] 8. e L] 8000
11 (%] 12 ] € 10 8] 13 L] 4031000 (2] 03 150 | Y000 | 50000
120 %] e € & (L] K] 150 | 89000 | 40000 (2] 0k 150 | 00000 | €000
14a 2] 133 € e 168 03 150 | 000 | 40000 Lisd as 150 | 080 | 40000
140 L] (1] & woo0 | 220 K] 150 | 0000 | 40000 (L5] &4 163 M0%0 | 40000
Mlitsclwert lnnnml 98 753 Mitiriwere 90 625 l 56 350 Mizeelwert a7 500 [l?m
Adrragemenge #3 glqm Aufrragumange 43 glqm Anderagumenge #3 glqm
148 (X} T ] (] 1] a3} T [} e 148 =T 1 ™ e pi=liesl
({2 a4 ] £ v ] LR by ] £ 7O 003 160 -1} ] ] O D0
-] as ] [ r (1] o4 b (] B3 000 180 oL ] L] 65 000
Fl 24 b L '] (-] a4 "o ] ghoon| o a8 M € TROoQ
e o o L] o Fi] [ ] w0 ] wooe| o o3 k] ® SO0
4o or 0 90000 | 50000 142 L] (4]} [] 50000 140 as % € T5000
163 (1] % | #0000 | 2000 182 o4 10 | e0000 | 60000 ) 140 -1 90 | 50000 | #3000
205 oA L] 75000 | o000 (1] ok 13 | EN000 | K3000) 140 a4 11 | 55000 | s200
Mitislwert Lo Ilil B2 50 Mrteclwern w4 150 I &7 500 Micielwert EF 500 | &197%
Tabslle 7 Daueabirgeletipheit
Ledarars: Gl iffone Loder o = pimwamdineg)
Aufiragmenge: on 20 g und o AQ ghgm
Vibouds 7 | Viskosiidr 22 I
Giek- | Bandpe-| 100900 Gisd- | Bandge- | 102c2a Gisk- - Bande- 120 000
kopl- | S Ao fotie] Mnidungen | kopt- | S Lk ] Knidungan | kopt | SR hawiadiel Knid
Wthe | *MF | keinin Bk | L keicie hahe | MV kicin
inmm | T iedn, |[Troden| Mef | mme | ™| mimin [Trodes] S | s me =0 mimin. [Trodun| M
—_— L —_— S — = od g o B T i EE—— PR IS R 1 ——
Audcragseenge 2 plqm Audtragemenpe 20 plqm n'-u.!Lrlnm:nF,: X glqm
160 %] E ] . e 184 2 L] | e & 200 a2 E] e €
1wa -] o] w " »a o2 L] . ® 18 1] £ . e
LE] =% ] L] o ] 0 o2 1l | £} [ 200 al (4] [ ]
00 ] ] * [] 140 =5 ] M € ] 149 aa e L 000
o =] 1 & e 0 K] 130 & ] 140 L 150 L 8000
I %] LH E [ 140 [-K ] 138 £ L 148 ok 158 SO 000 | 0ol
42 %] [15] € € 150 LR 15 e 75000 (1] ol 1 | raod | S0l
140 -] 153 & e 0 5] 15 e w0000 | 1m0 oA 1% | PR 000 | so000
Mirielwers mm| 1000 Mirvelwers mmq 6l Mliipretwen LLR ] | THO
Aufirapmenge 43 p'gm Aultrapmsenpe 43 plqm Aultragimenge # g'gm
140 -] ] ® e 150 (1] o] e 80000 a2 -1% » ] ® B3 000
10 X 70 & e 0 K] Fi-] e 75000 (T .14 ] | e 50000
180 (=2 ™ b [ ] 142 X} 50 E 000 1] 2% m L =000
200 o4 il o ] 160 o4 L] £ &3000 200 [ L) m ’ L3 75000
20 o4 o] o [] 00 el L] [} 50000 ax a3 M J [ BS D00
144 8z L] BI000 | MEog| 140 a5 13 . 50008 142 [-E] 75000 | PADXD
i -1 ] W0 | PAoha| 0% ad iia 5000 | 85000 148 -1 W | 30000 | 4000
00 -2 " 7R000 | &0000 (%] (73 [}] B3000 | 60000 4G =X} e SO000 | 42000
Migtelwert l 5 Iﬂ} EL 750 Mitielwert 'H-.\J‘SI il BTS Mittelwert Iil?.!-i 0 &25
A

https://www.lederpedia.de/ Printed on 2024/04/07 12:31


https://www.lederpedia.de/_detail/80/tab9.jpg?id=veroeffentlichungen%3Asonderdrucke%3A80_untersuchungen_ueber_die_bedingungen_beim_farbgiessverfahren_im_hinblick_auf_auftragsmenge_und_einfluss_auf_die_ledereigenschaften_aus_dem_jahre_1968
https://www.lederpedia.de/_detail/80/tab10.jpg?id=veroeffentlichungen%3Asonderdrucke%3A80_untersuchungen_ueber_die_bedingungen_beim_farbgiessverfahren_im_hinblick_auf_auftragsmenge_und_einfluss_auf_die_ledereigenschaften_aus_dem_jahre_1968

. 80 Untersuchungen Uber die Bedingungen beim FarbgieBverfahren im Hinblick auf Auftragsmenge und Einfluss auf
2024/04/07 12:31 13/21 die Ledereigenschaften aus dem Jahre 1968

Tabelle & w Temamater W
Lederase: Warbenleder
Auliragemenge: ca. 30 g und ca. 48 glgm
Vithasdide 17 Viskeniele 23 Vuikosie 28
Gt l Fladhendehassg Gigde I Bandpe | Piudhendehamng s Bapdpe- | Flichmdehpung
kopf- ‘M'I":"' in % bei kopf- - wih % i IR | el in % bai
hihe | Bete | i hihe | Breiee [} o ]
nmm | ™ ihkp |:-L-p| 15 kp | in maam | PP i kp ! 10kp | 15 kp inmm | B0 | e, | 36p |10k |-|»IL_-
Auhrsgssmenge 20 g'gm Aulerigimenge 2 gqm Aulirsgsmenge M glgm
T X T T T
110 %4 o) 103 | 4= | ggr | 180 & W e na | NS | Mo ) oo el II 15 | X3
Lht g3 bl 82 | VO e | o2 o | " mA )Ty | NS 150 a2 L] 125 | 200 | 305
{3 %1 ad 14 | 9 I M5 | 390 [+ 140 Ayl ome | ma | 0 o 1o 13,3 ' LA T
20 | o3 ] 113 |-u,?. oz | HE o3 18| ng | ne 130 a8 132 17 | e | 208
ol e sa | 138 Lo | ax a3 | 138 |10 |0z | 28| e a8 139 | 133 | ing | 18
) 0.3 1= a5 :Jr!' ! 198 He [ ood (1= [ s | 1ms | 20 142 o e | axs | m) | s
140 a4 | 15 LFA Hua 173 LB 03 | 1% | 149 | 22p | 228 140 =} 1% 153 { 5 LR ]
140 0.4 i 1% 150 199 m B3 [} [ 143 | 32.% R0 150 =1 | 152 | g j iry | 258
Minslweam | A | 158 | 24,1 Blinelweere 134 | il | L9 Mitpelwert 124 | 197 | ML
L | L .
Aultrapmonge 40 giym Avfurapmmge 40 giym Aufifagemenge 80 glgm
140 =4 | w 58 159 | 142 1B 83 | =] | 10} | g | 283N 140 o4 |I m 14,5 | 33,3 L=k
1%l os | o 1Lk o0 s 110 o4 ™M 13,0 I 0.0 160 0% M 128 1%5,) ins
1 ok ] 163 | I*Q 1 =2 L] s | 133 | 133 183 (%] b (1
00 aa | b g | e - [ cd L] 143 § 3o | A | m0 pe b 198 | 1830 | 258
am oA | m LES | 230 | 333 | 200 03 9 || e | na| £.3 o Lo I L
149 ar | w0 140 | 240 | M5 | 143 0.% s | oy | ma | Mg 140 as I' w0 s | ey | 2xs
150 Qi | Y s | 19y | Mo LE>] o4 | 1o k) I 10 | 13 (Rl as ¥ g | 1w amng
o= =% " s | 225 (L] (=1 | 130 155 | 6.5 | 380 140 | a4 | e | %0 | e
Minelwen 13,4 il 255 | 3 Mt wer | Iza | n7 [ K Mutelwery | 1.3 .l ot | arn
Takully # Tensmete
Lodovan CrehliiTene Lader
Aufrragemengs: oo 20 g und ca, 43 glqm
Viikosicie |7 Viakowils 23 Vidkenitiy 18
Gt &) Bandgs: | Flideadehnung | Geell AL | Dandge- | Tlichendehaung | Gieil rw Bandge- | Flichendehnung
kopf- }w'"' s imdiz in Vs bei [T b "_" pchwmandig: b e el kaopl- L IRE- Labwindig | In s bei
bihe | B penin hake | "7F | keitia hohe |29 D relrln o —o——
inmm | "™ w/miln Skp I ISkp | 15 kpfin mm IRMM | denin, | 5 kp | 19 kp | LE] |\.p inmm "™ | mimin 2hp | 15 kp | 15 kp
Aultragimesge 1 glgm Aulerigimesge M plgm Auliripmenge 20 plgm
(1] 24 2 1L | 198 1 &Q (1= a2 | " 150 | 113 | 280 00 ox b 1.3 | 300 | 195
(1=} (=% ] ) 103 | B | e 2 a2 " 14,8 | 183 | 2938 (1] x| w7 133 | 235 | Mo
143 =% " 133 | 238 Ha 2 a2 g 178 | 33 Ll B 0 [+ ] 1= 153 | 10 s
e 3 w0 122 | %S | % | B3 a8 13 IES | 340 [ 380 | 1% 3 1k 172 | in0 | #20
1 % e 12 [ 1m8 | 328 | 18 e | 1w 140 | 358 | 280 140 -1} 1 1233 | S | HE
I =%} na 122 | 30 | 15 | 2 o4 150 IRy | IO | 420 140 1.} b= 153 | 208 | 338
140 =23 % 108 [ 178 | B3] o a3 150 168 [ 243 | 338 150 =%} 152 18 | 218 | 348
140 -2 LB 1Ls | 203 | 398 | 2N [} 135§ | S | 288 | 180 =5 (=] 182 | 385 ! 58
Minelwen 1§ | 153 1 e ] Mizeelwert I | 158 | 4.4 | %2 M prel s 13,2 | 189 | 151
1
Aulisagamenge 43 glqm Aultrsgamenge #5 glqm Andiragimenge A0 glqm
140 o by 178 [ 3% | W0 | 18 63 ] 109 | 183 | 360 Ha Ol o 138 | 18 | 30
163 a4 ] 1S | 308 | a0 | X o4 ] 133 | 3ok | a0 | Eed E& m ns | 00 | w8
[0 L] 0 128 | 330 | 335 | 18 X 90| 130 | 00| 0 | e L] 0 LU B S LK
00 (%] * 130 | 340 | ¥C %3 (=% | eS| S e e [ m | 1as | @0 | ek
2 a4 ] 130 | 159 | 428 v =} | | 180 | 3% | XLY b (=% ) mw [EE-0 Y Y
143 s " 138§ 2.5 | a0l 140 L] e iR | IS | 40 | 1% &3 b 123 | 2232 | ara
1] oA " A | R [ HE g L] | e LR | 20E | 218 140 -4 | 148 | 2RS ) W0
2 oA ¥ 1o | 195 [ s 160 e | 1 N § D | AR | 14 a4 1o | 173 | 280 | 430
Mimelwesn LEd ] ZLT | 35,0 Mirpelwert 133 | nr l w.r Minrelwiery | 143 | 245 | 394
o ] | |

Eindeutige Einflusse der GieBkopfhdhe, Schlitzbreite und Bandgeschwindigkeit auf das
Dehnungsverhalten sind aus dem vorliegenden Zahlenmaterial nicht abzuleiten.

4. Wasserdampfdurchlassigkeit und
Wasserdampfspeicherungsvermogen.

Bei der Wasserdampfdurchlassigkeit nach Herfeld (DIN 53 333) zeigten die erhaltenen Ergebnisse, die
in den Tabellen 10 und 11 wiedergegeben sind, eine deutliche Tendenz zu geringeren Werten, wenn
die Auftragsmenge erhoht wurde. Dieses Verhalten lag sowohl bei den Narbenledern als auch bei den
geschliffenen Ledern vor, wobei die Verringerung bei letzteren im allgemeinen etwas deutlicher zu
Tage trat. Eine Abhangigkeit innerhalb der gleichen Viskositat hinsichtlich der verschiedenen
Auftragsbedingungen liel8 sich nicht mit Sicherheit feststellen. Beim Vergleich zwischen den einzelnen
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Viskositaten ergaben sich dagegen geringe Unterschiede, wobei sich aus den Werten die Tendenz
abzeichnete, dass bei der niedrigen Viskositat etwas weniger Durchlassigkeit besteht, was vermutlich
auf das tiefere Eindringen und ein dadurch bewirktes starkeres Verkleben der Fasern zurtickzufihren
sein durfte.

Hinsichtlich des Wasserdampf Speicherungsvermdgens, das an Proben von 55 mm 0 so bestimmt
wurde, dass man dieselben in Flanschen einspannte, von der Rickseite her mit einem mit
Wasserdampf gesattigten Luftraum in Verbindung brachte und nach 24 Std. die
Wasserdampfaufnahme gewichtsmaRig feststellte, ergab sich eine ahnliche Parallele, wie aus den
Tabellen 12 und 13 zu ersehen ist. Auch hier war wieder ein deutliches Absinken der
Wasserdampfaufnahme mit Zunahme der Auftragsmenge gegeben. Diese Tendenz war bei den
geschliffenen Ledern einheitlicher und Uberzeugender als bei den Narbenledern, was sehr
wahrscheinlich auf ein tieferes Eindringen des Filmgusses in das Lederinnere zuriuckzufuhren sein
durfte. Zwischen den einzelnen Viskositaten und innerhalb der gleichen Viskositat waren keine
gesicherten Unterschiede festzustellen.

5. Reibechtheit nass und trocken.

Bei der Prufung der Reibechtheit (Tabelle 14 und 15) im VESLIC-Reibechtheitsprufer konnte beim
trockenen Reiben sowohl bei 10- als auch bei 50maliger Hin- und Herbewegung kein Unterschied
erhalten werden. Alle Proben zeigten eine einwandfreie Reibechtheit. Auch beim nassen Reiben waren
fast keine Unterschiede festzustellen. Man kdnnte vielleicht folgern, dass mit hoherer Auftragsmenge
die Nasswerte etwas ungunstiger liegen, doch sind die Unterschiede nicht sehr ausgepragt. Ein
Einfluss der Bandgeschwindigkeit, Schlitzbreite und GieRkopfhdhe lie sich nicht erkennen.

6. Kalteverhalten

Bei der Prufung des Einflusses auf das Kalteverhalten wurden die verschieden gegossenen Leder nach
24-stundiger Klimatisierung und anschlieBender Lagerung im Kalteraum, bis sie die Temperatur von
-10° C erreicht hatten, bei dieser Temperatur hinsichtlich der Dauerbiegefestigkeit im Flexometer
untersucht.

Tabelle 10,11,12,13,14 und 15
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Auch hier war wieder eine eindeutige Abhangigkeit von der Viskositat festzustellen. Je hoher diese
war, desto starker war auch hier die Tendenz zur Zerstérung bzw. zum Abblattern der Filme gegeben,
wie aus den Werten der Tabelle 16 und 17 zu erkennen ist. Ein ahnliches Verhalten war durch die
Auftragsmenge gegeben, denn je mehr Substanz auf die Leder aufgegossen waren, desto friher trat
wieder Zerstérung und Abblattern des Films ein. Die geschliffenen Leder zeigten grundsatzlich
bessere Werte als die Narbenleder, was wieder mit der besseren Verankerung des Films in der
Lederoberflache zusammenhangt. Innerhalb der gleichen Viskositat liels sich auch hier bei der
Kalteprifung wie bei den friheren Untersuchungen Uber die Dauerbiegefestigkeit keinerlei
Abhangigkeit von den verschiedenen variablen Faktoren wie GieBkopf hohe, Schlitzbreite leststellen,
wenn Farbfilme gleicher Auftragsmenge miteinander in Vergleich gesetzt wurden. Hinsichtlich des
Einflusses der Bandgeschwindigkeit war dagegen eine deutliche Tendenz zu geringeren Werten bei
hoher Geschwindigkeit festzustellen.

Selbstverstandlich konnten nicht alle Untersuchungen an der gleichen Haut durchgefuhrt werden und
daher bestand die Gefahr, dass aufgetretene Schwankungen durch die strukturellen Unterschiede der
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einzelnen Haute bedingt sein konnten. Um zu klaren, inwieweit solche Einflisse vorliegen, wurden
zum Abschluss der Arbeit Farbschichten mit den besten Ergebnissen bei den unterschiedlichen
Viskositaten jeweils auf ein und derselben Haut aufgetragen, und dann wieder vergleichende
Untersuchungen im Hinblick auf die verschieden gepruften Eigenschaften durchgefihrt, um die
Aussagekraft der bisherigen Feststellungen zu vertiefen. Dabei wurde indessen in allen Punkten eine
volle Bestatigung der vorher gemachten Angaben erhalten.

Zusammenfassung

Die in der vorliegenden Arbeit durchgeflhrten Untersuchungen Uber die Bedingungen beim
FarbgieBverfahren ergaben folgende Ergebnisse:

Uber die Beziehung zwischen auf getragener Farbmenge und den jeweiligen GieRbedingungen zeigten
die Untersuchungen, dass die aufgetragene Menge bei allen Viskositaten um so geringer wird, je
hoher die Bandgeschwindigkeit der Maschine ist. Der Einfluss der Spaltbreite wirkt sich bei allen
Viskositaten in der Weise aus, dass, solange das Flussigkeitsniveau im GieBkopf konstant ist, bei
Erweiterung des Schlitzes eine groRere Menge auf das Leder aufgetragen wird. Erst wenn das Niveau
absinkt, wird die Menge geringer. Bei welcher Spaltbreite diese Verringerung eintritt, hangt sehr stark
von den Viskositaten ab. Die GieBkopfhdhe spielt eine untergeordnete Rolle, da eine Verdickung des
Films, die eine Erh6hung der Auftragsmenge bringt, nur bei schmalen Maschinen eintritt, bei breiten
Maschinen dagegen kaum von Einfluss ist. Fur die Empfindlichkeit des Films gegen alle Einfllsse, die
zu einem AbreiBen des Films fuhren konnen, ist die GieBkopfhdhe allerdings von Bedeutung.

Tabelle 16 und 17
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Tabxlla 17 Dauerhispelewiigkeic bei —10% C

Je hoher dabei der GieRBkopf steht, desto groRer ist die Gefahr des Abreillens vor allem bei geringer
Spaltbreite und niedriger Viskositat.

Bezlglich der Abhangigkeit der verschiedenen physikalischen Eigenschaften von den
Giellbedingungen ergaben sich ebenfalls eindeutige Befunde. So zeigt sich hinsichtlich der
Haftfestigkeit, dass bei gleicher Viskositat nur ein Einfluss der Bandgeschwindigkeit, bei der bei hoher
Geschwindigkeit etwas geringere Werte eintraten, gegeben ist. Mit zunehmender Auftragsmenge
nahm die Haftfestigkeit bei allen Viskositaten ab, desgleichen bei gleicher Auftragsmenge mit
zunehmender Viskositat. Dieses Verhalten trat sowohl bei den Narbenledern als auch bei den
geschliffenen Ledern auf. In den absoluten Haftfestigkeitswerten lagen bei allen Viskositaten die
Werte der geschliffenen Leder um das Zwei- bis Dreifache besser als bei den Narbenledern. Eine
gewisse Parallele ergab die Dauerbiegefestigkeit im Flexometer. Je hdher die Auftragsmenge und die
Viskositat war, desto fruher trat eine Zerstérung des Films ein. Dies war sowohl beim nassen als auch
beim trockenen Knicken festzustellen. Die geschliffenen Leder verhielten sich wieder besser als die
Narbenleder.

Hinsichtlich der Dehnung im Lastometer und der Dehnung im Tensometer ergaben sich keine
eindeutigen und gesicherten Unterschiede. Doch schien es, als ob die Dehnung mit steigender
Viskositat etwas zunahm, was auf eine gewisse notwendige Filmdicke hinweist, um ein einwandfreies
Dehnungsverhalten zu bekommen. Diese angedeutete Tendenz war sowohl bei den geschliffenen
Ledern als auch bei den Narbenledern vorhanden.

Die Werte der Wasserdampfdurchlassigkeit zeigten bei beiden Lederarten eine Verringerung, wenn
die Auftragsmenge erhoht wurde. Eine Abhangigkeit zwischen den einzelnen Viskositaten war nicht
eindeutig zu erkennen, obwohl es schien, dass mit Erniedrigung der Viskositat sich die Durchlassigkeit
verringerte.

Hinsichtlich des Wasserdampfspeicherungsvermdgens ergab sich eine Parallele zur Durchlassigkeit.
Es war vor allem bei den geschliffenen Ledern aber auch bei den Narbenledern ein Absinken des
Speicherungsvermdégens bei Zunahme der Auftragsmenge festzustellen. Zwischen den einzelnen
Viskositaten und innerhalb der gleichen Viskositat waren keine gesicherten Unterschiede zu
erkennen.

Bei der Prifung der Reibeechtheit im VESLIC-Reibechtheitsapparat wurde beim trockenen Reiben
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sowohl bei 10- als auch bei 50maliger Hin- und Herbewegung kein Unterschied erhalten. Alle Proben
ergaben eine gute Reibechtheit. Auch beim nassen Reiben waren kaum Unterschiede zu erkennen.

Das gleiche Verhalten wie unter normalen klimatischen Bedingungen ergab sich bei der
Dauerbiegefestigkeit in der Kalte bei -10° C (Kaltefestigkeit). Hier war ebenfalls eine eindeutige
Abhangigkeit von der Viskositat und der Auftragsmenge festzustellen. Je hoher diesselben waren,
desto starker war die Tendenz zur Zerstérung bzw. zum Abblattern des Deckfilms gegeben. Die
geschliffenen Leder zeigten wieder bessere Werte als die Narbenleder, was ein Beweis dafur ist, dass
die Verankerung des Films wesentlich intensiver war.

Die Ergebnisse unserer Untersuchungen Uber die Bedingungen beim Giellverfahren und deren
Einfluss auf die Eigenschaften der Leder zeigen, dass bei entsprechender Variation der Faktoren
ohne weiteres befriedigende Ergebnisse erreicht werden kdnnen. Jedoch haben insgesamt alle Werte
ergeben, dass das Giellverfahren sich wesentlich besser flr starker saugende wie z. B. geschliffene
Leder als fur Vollnarbenleder, die weniger netzend sind, eignet.

Es ist uns ein Bedurfnis, dem Wirtschaftsministerium des Landes Baden-Wrttemberg fur die
finanzielle Unterstitzung dieser Arbeit zu danken. Weiter danken wir Frl. Bettina Kronicke fur ihre
verstandnisvolle Mitarbeit.
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