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Doy VGCT Jilwee im Anschlef an den Interratimealen Kon-
grefl dey Dnion der Gevboveichemikerverbinde m Washington
mife 22 T eilnebmern eine dreiwdchipe Stadicnreise duvdh die U5 A
durch, Die Reise fibrte in das Gebier nivdlich von New YVork
(New-England ) wnd dame in den Mittelwesten mit Milwankee,
Chicage snd 5t. Lonis als westlichsee Orte, Dabed warden 2 In-
stitnte in Lowell wnd Chrcinnati, 1 Sdiladibof, 1 Hiweehindler,
1 Schubfabrik, 2 Betviche der Verarbeitung rechnisdrer Leder,
2 Gerbereimaschinenfabeiben wnd 9 Lederfabriken besichtige, von
denen fm Schwerpunke 7 Betricbe Rindbox mnd jo cin Betrich
Vadictteleder wnd Unterleder berstellten, Divse Reise war anfier-
ordentlich inseraketiv, wnd o5 st mer ein Bedivfnis, allen Bogrieben,
die wir beswchen dervflen, fir div fresndliche Awfualmee, fiir dic
grofie Offerbeit, mir der die Besichtigeng evfolgee, wad fir die
wivlen [reimiitigen fachlich-tecmizdhen wnd teirtsdhafllichen Ge-
spriiche zss danteen, Die Reise war fiir alle Tednebmer ein grofies
Erfebnis, das ihaen vine Fille von' Eindricken weemittelte, won

denen sie noch Lanpe zebrest oerden.



Erfahrungen
einer Studienreise in die USA")

Von Hans Herfeld

1. Betrichsstruktur, Ledertypen, Arbeitsproduktivitiic

Im nachstehenden Berichr soll versucht werden, aus
der Fiille des Gesehenen einen Uberblick iiber die Le-
derherstellung in den USA zu vermitteln, Ein solcher
Bericht wird nartiivlich bei der Kiirze der Reisedaver
unvollstindig und in manchen Folgerungen persinlich
gefarbt sein. Die Ausfithrungen werden sich verstind-
licherweise in erster Linie auf Rindboxleder beschrin-
ken miissen, am Schluff werden aber noch einige an-
dere Lederarten Beriidisichtigung finden. 1Das Ge
sehene fiir die meisten Fabriken mit gleichem Produk-
tionsprogramm zusammenzufassen und zu verallge-
meinern, ist immer etwas gefihrlich, es erscheint mir
aber in diesem Falle moglich, weil zwischen den ein-
zelnen Betrieben der USA viel Ubereinstimmendes in
Einrichtung, Herstellungsverfahren und  Lederbe-
schaffenheit festzustellen ist, viel stirker ausgeprige
als in Deutschland, wo der Individualismus mehr
zum Ausdruck kommt und daher zwischen den ein-
zelnen Betricben wesentlich gréflere Unterschiede
in den Produktonsverfahren und damit auch in den
Lederqualiciiten bestehen.

lim wesentlichen werden bei Rindbox drei Leder-
typen hergeseellr, von denen in den meisten Betrichen
Schleifbox mir 80-85% der Fabrikation im Vorder-
grund steht. Dabei handelt es sich um ein schr inten-
siv pflanzlich nachgegerbtes, stark geschliffenes Leder,
das im Grifl wesentlich fester und héireer als bel den
curopiiischen Ledern 1st. Die starke Fiillung har den
Vorteil griflerer Gleichmifiigkeit des Fabrikats und
besseren Verschnitts, so dafl bei der Schuhherstellung

#) Auszugsweise vorgetragen aul der 14 Jahreshauprver-
samunlung des VGCT in Freiburg im Breisgan am 1. 6. 1962



viel weiter in die Flimen gestanzt werden und das
Stanzen rascher und relativ grofiztgiger bei besserer
Ausnutzung  der Lederfliche durd‘lgtﬁi]’:rt werden
kann. Andererseits mufiten die Leder in der besich-
tigten Schuhfabrik vor dem Uberholen und Zwicken
nicht nur gedimpft, sondern auch mit Ledererweichern
{Netzmittel in Wasser) behandelt werden, um ene
gute Formanpassung iiber den Leisten zu erreichen.
Leder dieser Art entsprechen nicht der in Europa zur
Zeit verlangten Beschaffenheit, wo ein wesentlich mil-
deres, weicheres Leder bevorzugt wird, das ein an-
genchmeres Tragen der Schuhe gewiihrleister, bei dem
aber naturgemidf der Narben empfhindlicher und die
Gefahr einer Losnarbigkeir grofler s, Als pweite
Gruppe seien Militir- und Sportleder erwithng, die in
gleicher Weise wie Schleifbox hergestellt, aber wesent-
lich stirker im Warmluftfafl gefetter werden. Da-
neben wird als dritte Ledersorte auch rein chromgares
Narbenleder hergestellt, macht aber in den meisten
Betrichen nur etwa 15-20% der Gesamtproduktion
aus, Alle drei Ledertypen werden bis einschlicfilich
der Chromgerbung gemeinsam gearbeiter, erst dann
sortiert, gespalten, gefalzt und getrennt fertiggestelle.

e meisten der besuchten Fabriken waren grofiere
Betriche, die Produktionshithe lag wwischen 2000 und
12 000 Hilften pro Tag, wobei die Hilfte im Durch-
schnitt mit 20-22 gfs anzunehmen ist. Die durch-
schniteliche Arbeisletstung lag ewischen 35 und 39,
in einem Fall bis 42 gfs pro Mann und Srunde, Diese
auflerordentlich hohe Leistung ist zundchst imponie-
rend und sowohl auf cine sehr gute Medhanisierung
und Automartisierung aller Arbeitsvorginge als auch
auf ecinen meist ausgezeichneten Arbeirstlull zurtick-
zufithren. Zu dieser Entwicklung zwingen die hohen
Arbeitsléhne, und die Betriebe sind daher in ihrer
Produktionsausrichtung cher geneige, hithere Material-
kosten (etwa beim Spalten erst nach der Chromger-
bung) hinzunchmen, wenn dadurch der Einsatz an
Arbeitskriften reduziert werden und der Arbeitspro-
zeft so sicher gestalter werden kann, dafl man mit vor-
wiegend nur angelernten Arbeitskriiften auskommit.
Es darf aber bei Beurteilung der Arbeitsleistung niche
unberiicksichtigt bleiben, dall auch die hergestellten



Lederqualitidten eine starke Vereinfachung in der Pro-
duktion gestatten und dafl der Grad der Mechanisie-
rung auch sehr stark von der Lederqualitit bestimme
wird, so dall die Zahlen der Arbeitsleistung nicht
ohne weiteres auf europiische Produktionsverhiilt-
nisse {ibertragen werden diirfen.

Wir haben aber auch eine Fabrik besucht, die ty-
pisch europiiische Lederqualiciten als Hauptfabrikat
herstellt, und es bestatige die vorstehenden Darlegun-
gen, dafl in diesem Betrieb die Arbeitsleistung mit
21 gfs pro Mann und Stunde wesentlich niedriger als
bei den anderen Betricben lag. Das hat verschiedene
Griinde. Einmal wurden in diesem Betrieb, der 6000
bis 7000 Hilften pro Tag arbeitete, leichtere Hiute
mit emnem hohen Anteil an leichten Fresserfellen (Kip-
sen) und mit einer durchschnittlichen Fertigfliche von
15 gfs pro Hilfte gearbeiter, womit zwangsliufig dic
Arbeitsprodukrivitit sinken mufite. Der Betrieb hate
meines Erachtens auch cinen grifleren Anteil an tech-
nischen Fihrungskriften, aber zum driveen diirften
auch die andersarrigen Herstellungsverfahren einen
erheblichen Einflufl auf die Produkavitic haben. Die
Leder wurden nur 2u einem geringen Teil pflanzlich
nachgegerbt und dann nur mit geringer Intensitit, Die
grofie Masse der Fabrikation erhielt cine Harznach-
gerbung oder eine Fiillnachbehandlung, und diese Le-
der erforderten insbesondere in der Zurichtung ohne
Zweifel einen hisheren Arbeitsaufwand. Dafiir lagen
aber andererseits auch die Preise entsprechend hiher.
Wihrend in den erstgenannten Betrichen cin Normal-
pras zwischen 45-50 cis/gfs fiir Schleifbox bzw.
55-60 cts/gfs fiir Narbenleder angegeben wurde, lag
im letzteren Betrieb der Durchschnittspreis bei 7580
cts/qfs mit Spitzenwerten von 1,10 Dollar. Aber ohne
Zweifel treten mit der Einfithrung solcher Leder auch
erhebliche schuhtechnische Probleme auf, das Ausstan-
zen mufl individueller erfolgen, die hohen Pro-Kopf-
Leistungen kénnen dann auch bei der Verarbeitung
nicht mehr aufrechterhalten werden.

Wir haben auch einen relativ kleinen Betrich be-
sucht, der 600 Hilften pro Tag mit einer durchschnitt-
lichen Grile von 22 gfs pro Hilfte herstellte und
¢bentalls hohe Leistungen von 33-37 gfs pro Mann



und Stunde angab. Solche Mittelbetriebe kinnen sich
natiirlich nicht an der Massenherstellung grofier Be-
tricbe beveiligen, sie milssen im Produktionsprogramm
sehr beweglich sein und alles herstellen, was fiir grofie
Berriehe nach Arve und Menge uninteressant ist, von
Oberledern  liber  Bekleidungsledern, Futerledern,
weichen Tischnerledern, ASA-Ledern bis zu Hand-
schuhledern. Die holie Leistung war in dicsem Betriel
auch nicht auf besonders intensive Mechanisierung der
Maschinenarbeir suriickzufithren — dazu war der Be-
trich zu klein und das Produktionsprogramm zu stark
wechselnd —, sie konnte nur erreicht werden durdh
ein stark wereinfachtes Produktionsverfahren und
Auswahl von Lederarten mit miglichst wenig Zu-
richrarbeiten.

2 Rohware

Als Rohware werden vorwiegend durch Einstreuen
gesalzene Hiute verwender {green salved hides), salz-
lakenbehandelte Hiute (brine cured hides) fanden
wir in den Betrieben nur zu etwa 10-15%0. Die Salz-
fakenbshandlung kann entweder ruhend in der Grube
vorgenommen werden (still curing), wobel die Hiute
mit relatv grobkdrnigem Salz in die Grube einge-
stapelt und die Stapel dann mit gesittigter Salelake
iibergossen und darin 24-48 Stunden belassen wer-
den. Teils wird die Salzlakenbehandlung auch im Fafl
vorgenommen, der hiufigste Weg ist aber die Laken-
behandlung im Hollinder. Nach Auskunft von Pro-
fessor Dr. O’Flaherty, Cincinnati, sind alle drei Ver-
fahren gleich gut verwendbar und die Konservierung
befricdigend, wenn die Hiute mindestens 14%a Salz
und hichstens 48%s Wasser enthalten. Allerdings isc
die Lagerdauer in den Betricben verhiiltnismiflig ge-
ring, und Professor Dr. O’Flaherty riumte ein, dafd
unter Umstinden bei Exportware noch ein Nach-
salzen empfehlenswerr sei. Die brine cured hides
sollen nach Auskiinften des besuchten Hiutchindlers
nicht nennenswert teurer sein als die durch Einstreuen
konservierten Hiute. Wenn von nennenswert hihe-
ren Preisen gesprochen wirde, so treffe das nur fiir
dic dritte Sorte an Rohware zu, bei der zusiczlich
unmittelbar im Schlachthof vor der Salzlakenkonser-
vierung entmister und entfleischt wiirde.



Wir haben einen groflen Schlachthof besichtigr, ir
dem etwa 100-125 Rindshiute pro Stunde anficler
und der nach diesem Verfahren arbeitere. Die Hiun
fielen vom Schlachtraum durch Rohrleitungen in don
Hautkeller, wurden sofort beschnitren, wobei inshe-
sondere Kopfreste, Ohren, Zipfel usw. entfernt wur-
den, und dann mittels Bandes in cine sich drehende
Trommel mit durchlochter Wandung von erwa 10
bis 11 m Linge und 1,5 m Durchmesser transpor-
tiert, wo sie mit zu- und abflieRendem Wasser griind-
lich gewaschen wurden. Die Trommel stand etwas
geneigt und hatte im Innern Zapfen, so daft die Hiure

withrend des Tr.mS]JDrLS durch Hochheben und Zu-
viickfallen davernd in ihrer Lage verindert wurd.n
und sich allmihlich vorwirsbewegren. Am Ende der
Trommel fielen sie aul ein etwa 80cm breites Gummi-
band, das sie zur Entfleischmaschine transporticrte,
wo sie von zwel Arbeitern entfleischt wurden. Danach
wurden die Hiute an Tr ansportketten hingend zur
Salzlakenbehandlung transportiere, die in einem Hol-
linder von etwa 12 m Lj Ange, 7-8 m Breite und 1,5 m
Hshe und mit je einem H*;spf_had an jeder Seite von
der Mittelwand aus erfolgte. Das Verhiltis von
Hautgewicht zu I..l.-':t‘ru;t:‘ﬂ-ldlt betrug 1:4, die be-
nitigre Salzlake wurde zwel Wodhen vcrwr:ndtt und
dann frischgestellt und in der Zwischenzeit davernd
nachgesittigt, indem sie unten am Hollinder abge-
pumpt, durch cin Betr aus sehr grobkirnigem Salz
geleiter und oben wieder in den Hollinder gepumpt
wurde, so dafl cine stindige Sdrugung gewihrleister
war. Fine so lange Verw u_m{unh der Salzlake ist na-
tiiclich nur miiglich, wenn die Vorwische griindlich
vorgenommen wird, um Verschmutzungen der Lake
auf ein Minimum zu beschrinken. An verschiedenen
Stellen des Hollinders wurde Druckluft eingeleiter,
um die Durchwirbelung zu unterstiitzen. Dic Hiute
blieben etwa 15 Stunden in der Lake, wurden dann
wicder mirtels Kettenbands hingend in den nadhsten
Stock transportiert, wobei das anhaflende Wasser
schon withrend des Transports abtropfle, und dann
zwischen zwei Filzbindern, von denen jedes iiber drei
Walzen Fuft (Abb. 1) abgewelkt und auf cinem
Transportband sortiert, gewogen und gebiindelr, Fin



Machsalzen erfolgre nicht. Hiaute der ersten Sorte
wurden mit der Haarseite nach auflen, der zweiten
Sorte mit der Fleischseite nach aufien gebiindelt.

Es mag in dicsem Zusammenhang interessieren, dafl
das beim Entfleischen anfallende Leimleder® an Ort
und Stelle zusammen mit Knochen, Blut, Hautschnit-
zeln und allen nicht verwertbaren Tanereien wu Tier-
futter verarbeitet wurde. Die Knochen wurden gebro-
chen und geschrotet, mit den anderen Anteilen ver-
mischt und in einem mit Schneckenrad werschenen
Kessel erhirzt, wodurch das Wasser verdunstete und
cin Teil des fliissig gewordenen Hautferts abtropfte.
Das so getrocknete Leimleder fiel am anderen Ende
des Kessels in eine Presse, wo heiff noch weirere Ferr-
mengen abgeprefit wurden, dann wurde der Prefi-
kuchen gemahlen und so als Tierfurtermehl verkauft.
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Abb. 1. Abwelbvorrichtang fir lakenkonservrevte Haure

Die Arbeisweise entspricht erwa der des von uns
empfohlenen Verfahrens in der Harumann-Anlage
und hat den wesentlichen Vorteil, dafl bei Verarbei-
tung ungeischerten Leimleders auch das anfallende
Ferr ein wertvolles Abfallproduk fir die Flerstellung
technischer Fette darstellt und damit die Rentabilitit
der Aufbereitung wesenthich steigert.

Die aul diese Weise entfleischten und konservierten
Fohhiaute wurden in den besuchten Lederfabriken
sehr gelobr, schienen sich aber noch nicht sehr einge-
fiihrt zu haben, da sie zu reuer seien. Von den Erzeu-
gern wurde der hithere Preis begriindet mit den Kosten
fir die Anschaffung der Entfleischmaschine und fiir
die Durchfithrung der Entfleischung und mit den Ge-
wichtsverlusten durch Beschneiden und Entfernung
des Unterhautbindegewebes, die mit erwa 20-22%,



angegeben wurden. Man war der Auflassung, dald
sich die unterschiedlichen Preisauffassungen anglei-
chen wiirden und sich dicse Art der Konservierung
immer mehr einfiihren wiirde.

Der Handel der Hiute erfolgt in den USA nach
Salzgewicht, nicht nach Gringewicht. Bei der Grifle
des inlindischen Hiutemarkts kimnen sich die Be-
triebe auf ein nach Gewiche und Stellung weitgehend
cinheitliches Rohmaterial spezialisieren. Die Uber-
nahme erfolgt auf dem Schlachthof durch sogenannte
Feeceivers, die sich dic Hiute griindlich ansehen. Es
wibe fir die Kaufkontrakte nach uns gemachten An-
gaben in den USA weniger Klauseln als in Europa,
das Geschiift sei vielmehr ein persiinliches Vertrauens-
geschift, und entsprechend waren auch die Fehlerkon-
trollen in den Betriehen verhilmismallig gering, teils
wurde dberhaupt nicht, meist nur stichprobenweise,

mit dem Mesxer von unifen geschnifien

AbE 2, Halzbod: zur Teileng in Hilfien

hischstens bis zu 10%0 der Hiute, geprift. Der besuchte
Schlachthof verzichrere auch auf die Mitwirkung von
Receivers diberhaupt und iibernalm der Lederindu-
siric gegeniiber eine unbedingte Garantie [iir sach-
gemife Aufbereitung und Sortierung, und dieses Ver-
fahren einer Qualititsgarantie soll sich immer mchr
cinfiihren.

[Jer Rohhauthestand war in den Betrieben relativ
gering, meist nur fiir wenige Tage, maximal bis zu

20 Tagen. Nur in geringem Umfange wurden Reser-



Abb. 3. Einrichiang zor Teilunyg in Hilften

ven bestimmrter Hautarten, die nur wu bestimmiten
Jahreszeiten zu kaufen sind, linger gelagert, und hier-
fiir fanden wir in den Betrieben gut klimatisierie
Kiihlriume (4" C), wobei durch Einlegen viereckiger
durdilochter Holzkisten in die Stapel fiir eine guie
Dwurchliiftung Sorge getragen wurde. Die Hiure wur-
den in den Hiurelagern meist am Band beschnitten,
Kispfe und Zipfel entfernt und halbiert, da Rindober-
leder durdhweg in Hilften gearbeiter wird. Tiir das
Halbieren fanden wir in allen Berrieben entspre-
chende Vorrichtungen, entweder cinfache Holzbiicke
mit Schlitz (Abb. 2) oder mehr oder weniger mechani-
sierte Vorrichtungen. Abbildung 3 zeigt hierfir ein
Beispiel, bei dem das Messer mittels endloser Keue
von unten durch die Haur gefiihre wird und die Haut
sleichzeitig von oben durch cine senkbare Guillotine
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Abl 4. Zerleghare Paletten fir Hintetransport
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beiderseits des Messers auf den Tisch gedriidkt wird,
um ein seitliches Abrutschen zu verhindern. Gleich-
zeitig wurden beide Hiilften automarisch gestempelt.

Dier Hiutetransport war gut mechanisiert, die Par-
tien wurden entweder auf Paletten zusammengestellt
und mit Hubstaplern transportiert, oder es waren
Transportbinder vorhanden, wic fiberhaupt der Band
transport in vielen Stadien der Lederherstellung einge-
baut war. Bei dem besuchten Hiutchindler fanden wir
Paletten gemifl der Abbildungen 4 und 5 vor, miteels
derer die Haute auch vom Schladhthol zum Hiute-

Abb. 5, Hintelager mit serlegbaren Paletten

hindler und vom Hiutehindler wur Lederfabrik
transportiert wurden, ochne dall Umladungsarbeit not-
wendig war. Die Palertengestelle gestatten  gute
Raumausnutzung der Lagerriume, zumal zwei bis
drei. mit Hubstapler iibereinandergestelle werden
konnten, und sie konnten leicht auseinandergenom-
men werden, um Frachtraum fiir den Riidktransport
#11 Spﬂrt‘ﬂ.

3. Arbeiten der Wasserwerkstatt

Weiche und Rscher werden meist in Haspelgeschir-
ren vorgenommen. Das Fiillen erfolgt mic Stapler,
das Entleeren war in den meisten Betrichen erstaun-
licherweise nicht mechanisicrt, sondern erfolgte ar-
beitsaufwendig von Hand, obwohl es viele Méglich-
keiten gibt, auch die Haspelentleerung zu mechanisie-

i1



ren. Abbildungen 6 und 7 weigen cinen Transport-
wagen fiir die Fillung der Haspelgeschirre, der mit
Hubstapler transportiert und auf die jeweilige Hohe
des Haspelgeschirres gehoben wird, Dann wird der

= e
"'-_—_:_
Tabne parbaders, - \ ..____.-' |

daf der Wagen r,:-_. . N
alsehd T
-y | |
o |
< s
— 3Bl aur

=
NE gl i

| thra i pTkalen

Asschiog weehisder] |

dad g Kagten zo weil _\-\.\_‘_\_ -ﬂ -

apch Fare hige!

Abl. 6. Schemazvichnang eines Kippwagens zer Haspelfillung
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Abb. 7. Kippwagen znr Haspel fillung

riidkwiirtige Verschlufl, der zunichst mit Stift blodkiert
war, geldst, und der Wagen kippt nach vorn, wobei
die einzelnen Zihne dafiic sorgen, dafl er nicht vom
Untergestell abrutscht, und der angebrachte Nocken
verhindert, daft der Kasten zu weit nach vorn kippt.

Die Haspelgeschirre hatten envweder feste Haspel-
rider (Abb. 8), oder sic bestanden aus gemauerten
Haspelgruben und waren mit transportabler Haspel-
cinrichtung ausgeriister, bei der die Rider in den Ge-
stellen durch Schraubdrchung gehoben und gesenke



AL # Haspel nit feseen Fraspelvidern
werden konnten, wihrend die Gestelle auf Schienen
von einer Haspelgrube zur anderen gefahren wueden
(Abb. 9). In einem anderen Betrich befand sich die
Wasserwerkstatt in cinem grofien tibersichtlichen Hal-
lenbau mit nach zwei Richtungen fahrbarer Kran-
anlage, die Haspelgruben waren viereckig, aber mit
bewegbaren Einsitzen ausgeriistet, deren R undungen
aus Holzplanken und deren Seitenflichen aus Eisen-
blechen bestanden und  zwedss Entleerung miteels
Krans aus der Fihrung gezogen werden konnten
(Abb. 10). Die Einsitze wurden mittels Krans von
Grube zu Grube weitertransportiere, die Haspelrider
waren wieder fahrbar auf Schienen angebracht.
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Abb 9. Sehemareidhmnng transporiabler Haspelvader

Die Weichdauer betrug meist 20-24 Stunden, liegt
also kiirzer als in vielen curopiiizchen  Betriehen.



Abb, 10, Transportabler Huaspeleinsatz

Manchmal wurde etwas Alkali zur Weichbeschleuni-
gung zugesetzt, in den meisten Betrieben wurde Tetra-
sulfid als Weichmittel verwender und soll sich schr
gut bewihrt haben. Nach dem Weichen wurde in fast
allen Betrieben entfleischt. Das scheint insbesondere
bei amerikanischen Hiuten notwendig zu sein, da be-
kanntlich die Tiere in den USA nicht so sehr auf
Milchleistung, sondern auf Fleischertrag gesiichtet
werden und dabei auf starken Fettansatz besondercr
Wert gelegt wird, wodurch auch das Leimleder stark
ferthaltig ist, so dafl durch das Entfernen vor dem
Kscher ein gleichmifigeres Durchischern erreicht wird.
Andererseits wird dadurch auch wieder die Aufberci-
tung von Leimleder fiir Tierfutterzwecke wesentlich
erleichtert und rentabler gestalter, da das Leimleder
beim Trocknen nicht so rasch verleimt und das Haut-
fetr noch nicht verseift ist und daher ein wertvolles
Nebenproduke darstellt. Die verwendeten Entfleisch-
maschinen licfen sehe schnell, thre Leistung wurde je
nach Grofe der Hiute mit 150-200 Halften pro
Stunde mit zwei Mann Bedienung angegeben. Ein
Machentfleischen nach dem Aschern fand in keinem
Betrich startr.

Der Bscher wurde in zwei Betrieben haarzerstirend
mit hiherer Schwefelnatriummenge bei einer Rscher-
dauer von einem Tag, meist aber haarerhaltend mit
zwel bis drei Tagen Dauer durchgefiihrt, ein Nach-
ischer erfolgt dann nicht mehr. Die Qualitit der ge-
wonnenen Haare war schr gut, die aus dem Ascher
kommenden Bléfien waren nicht gequollen, vielfach
ausgesprochen verfallen, was damit zusammenhingt,



daff als Anschirfungsmitcel kein Schwefelnatrium,
sondern nur geringe Mengen, meist 0,5% Natrium-
sulfhydrat verwendet werden und auferdem Zusitze
von Dimethylaminsulfat oder Guanidinsulfat gegeben
werden. Die Aschertemperatur lag bei 23-24°, teils
noch etwas hoher. Die Grundhaare gingen hiufig nicht
gut, doch diirfte das bei dem sehr starken Schleifen
des griofiten Teils der Leder keine allzu grofie Bedeu-
tung haben. An ciner Enzymenthaarung wird in den
USA intensiv gearbeitet, in den besichtigren Betrie-
ben wurde sie aber nicht verwender. Wir haben dage-
gen im Institut in Cincinnati Gegenhilften von Unter-
leder gesehen, von denen die einen Filften im Sulfid-
ascher, die Gegenhiilften mittels Enzymiischers behan-
dele worden waren. Die letzteren waren vielleicht
etwas weicher, sonst waren rein fuflerlich keine Un-
terschiede festzustellen, und die Ledereigenschaften
sollen nach Aussage von Professor Dr. O'Flaherty bei
der Enzymenthaarung besser sein.
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Abbe 11, Auffangprabe fir Leimleder zwitchen wwei
Entflelsclmaschinen

Die Entfernung des Leimleders und der Haare war
in den meisten Betrieben gur mechanisiert. Hier seien
einige Beispicle angefithrr. Abbildung 11 zeigt, dafl
zwischen zwei Enthaar- oder Entfleischmaschinen -
weils eine Grube mit durchlochtem Einsats angebracht
ist, in die das Leimleder bew. die Haare mir Wasser
gespiilt werden. Nach dem Fiillen werden die Fin-
sitze mittels Krans abtransportiert, In Abbildung 12
wird das Leimleder hinter der Maschine in cinen
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Behilter geschwemmt und, wenn dieser gefille ist,
wird der Verschluf nach oben gezogen und das Leim-
leder mittels Drudkluft von 4-5 atii in einen Silo-
behilter auf dem Hof abgedriickr, der so aufgestellt
ist, dafl der Transportwagen daruntergefahren und
das Leimleder durch einen konischen Verschluld abge-
lassen werden kann. In mehreren Betrieben waren die
Entfleisch- oder Enthaarmaschinen auf einem Podest
von etwa | m Hihe aufgestellt, der Antransport der
Hiute erfolgte mittels Hubstaplers oder Krans aut
das Podest (Abb. 13 und 14). Die entfleischten oder
enthaarten Hiute fielen durch den Schlitz vor der
Maschine, der durch eine holzerne Schutzwand gegen
den Arbeiter abgeschirmt war, dircke in cinen Trans-
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Abb. 13, Schemazeichmung xur Anorduung ciner
Entfleischmaschine auf Fodest
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Abl, 1. Entfleisdimaschine anf Podest mit daranter-
stebendem Anffangwagen fir die entfleischien Hinte

porthehilter, Leimleder und Haare andererseits in
emen Wagen mit Sichboden auf der anderen Seite der
Maszchine. In einem anderen Betrieb wurden aul der
Riickscite der Maschine die Haare mittels Wassers
durch eine Rinne zur Haarwaschvorrichtung abge-
schwemme (Abb. 15). In cinem weiteren Betrieb
schliefflich fielen die Haare direke hinter der Maschine
in eine Grube mit Wasser, wo sie griindlich gewaschen,
mittels Transportbands herausgefischt und nafl in eine
Biane fur Megrg
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Abb. 15, Enthaarnrerchine anf Podest mic Abschwemmrinne
fiir die Haare



Filefabrik am Ort geliefert wurden. Ein Spalten
wurde in allen Betriecben erst nach der Chromgerbung
vorgenommen, lediglich mit einer Ausnahme, wo aus
dem Hscher gespalten und die Spalte in eine benach-
barte Gelatinefabrik geliefert wurden.

4. Chromgerbong

Dic Arbeitsprozesse des Spiilens, Vorentkilkens
mit Sdure oder Ammonsalzen, Beizens, Pickelns und
Chromgerbens wurden in allen Betrichen in etnen
Fafl: d l]t"d]]{{.f‘uhl’t‘ die Gesamtdauer fiir die angefihr-
ten Arbeitsvorginge betrug insgesamt in einigen Be-
trichen 22-24 Stunden, in den meisten aber nur
knapp 12 Stunden, so dafi die Fisser innerhall von
24 Stunden zweimal beschickt werden konnten. Diese
letztere Arbeitsweise wurde avuch in den anderen Be
trichen allgemein angestrebt. Es mag des Interesses
wegen erwihnt werden, daff in cinem Betrich sogar
vom Ascher bis einschliefilich der Chromgerbung in
einem Fall bel einer Gesamtdauver von zwei r:lgLn
searbeiter wurde. Dabei wurde mit Kalk und hohem
Sulfidzusatz haarzerstirend gearbeitet, nach 4 Stun-
den ein reiner Weillkalknachischer gegeben, und nach
insgesamt 24 Stunden wurden die dbrigen Arbeirs-
vorginge bis einschlieflich der Chromgerbung durch-
gefithrr. Die Fisser hatten zwei Umdrehungsgeschwin-
digkeiten mit 8 Umdrchungen fiir Ascher und Beize
und 14 Umdrehungen fiir Pickel und Chromgerbung.
Wenn auch nur zeitweilig bewegt wurde, so ist doch
die Umdrehungszahl fiir den Ascher bereirs bedenk-
lich, was sich auch bei den Fernigledern in einer rela-
tiv weidien Beschaffenheit und einer Tendenz zur
Losnarbigheir nachteilig bemerkbar machte, insbeson
dere wenn Lederarten mit hsherem Stand hergestellt
wurden,

Zur Chromgerbung seil noch erwithne, daft im Pidkel
mehr Salz (bis 10%) und mehr Schwefelsiure (bis
24/) als bei uns bel kiirzerer Picdkeldaver verwender
und meist aufler Salz- und Schwefelsiure Zusitze von
Ameisensiure oder Natrium- bzw, Calciumformiat
oder von beiden gegeben wurden. Die Chromgerbung
erfolgt direkt in der Pickelflotre. Die Chrommenge
war in den meisten Betricben im Hinblick auf die
starke Nachgerbung relativ gering mit etwa 1,5 bis

A B



1.8%u Crs0y aul BliBengewicht, was natdirlich auch
#u einer besseren Auszehrung des Chrombades fiihrt.
Ler Chromoxydgehale der fertigen Leder schwankee
daher nach unseren Untersuchungen zwischen 2,8 und
3.5%, eventuell 4%, wihrend in europiischen Ledern
hithere Werte bis zu 7% festzustellen sind, Da das
Sortieren erst nach der Chromgerbung vorgenommen
wurde, wurden auch die rein dhromgaren Leder n
gleicher Weise gegerbr und erhielten spiter vor der
Neutralisation noch eine Chromnachgerbung, Fiir die
Chromgerbung wurden zumeist selbstreduzierte Brii-
hen verwender, die in den meisten Betrichen mit
Zudker reduziert waren, teils war aber audh cine 50,-
Reduzierung  anzutreffen, dic dann  offensichtlich
flachere Leder bewirkte. Die Gerbungen wurden mit
zwel Stammlisungen mit 33% Basizicic [ir die An-
gerbung und 45-50%y Basizitit fiir die Ausgerbung
durchgefithrt.

Es migen in diesem Zusammenhang cinige Beol-
achtungen iiber die Mechanisierung der Fafifiillung
und Faflentleerung angefiihre werden, wobei diese
Ausfiihrungen sinngemifl auch fiir die Nachgerbung
gelten. Die Fasser standen durchweg so hoch, daft die
Entleerung nach unten meist in flache Holzwagen er-
folgen konnre. Die Fiillung erfolgte entweder von
vnten mit einem Band (Abb. 16) oder mittels eines
Hubstaplers mit drehbarem Gelenk, auf den ein kipp-
barer Holzkasten mit Schrigiffnung aufgebaur war.
Auch das fiir dic Haspelfiillung beschriebene Kipp-
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Abb. 17. Schemazeichnung eines Kippwagens war Haspel fillunyg

gefafl wurde hierfiir verwender, wobei die Iiisser be-
:.L'.nnden. breite ifﬂ'nungm aufwiesen. In anderen Be-
trieben erfolgte sie von einer Bithne in halber Hihe
des Fasses aus, und die Kastenwagen wurden mit Auf-
zug hochgezogen, und von der Bithne aus wurde auch
dic Bedienung durchgefiihrt. In einigen Fillen wurde
die Falfillung von einer Bihne u]_rr.r den issern
durch ein Bodenloch vorgenommen. Abbildungen 17
bis 19 geben ecinen hierfiir brauchbaren Kippwagen

Abl, 18, Kippwagen gescilossen vor dem Fiillody des Fasses

wicder, bei dem die eine Schmalseite oben mit cinem
Scharnier befestigt ist und nach Hodhschicben des
Verschlusses der Wagen mittels Krans gekippt w urde.
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Abb. 19, Kippwagen im Augenblich der Faffillung

Die Chemikalien werden stets fiber Stammlsungen
festgelegter Konzentration verwendet. Diese Stamm-
lésungen werden vielfach direkt in getrennten Rohe-
leitungen iber Mefluhren den Fissern zugeleiter, Fin
Arbeiter bediente die Chemikalienzusitze von § bis
12 Fiassern, an denen Schilder hingen, aus denen die
Reihenfolgen der einzelnen Zugaben ersichtlich waren.
Abbildung 20 gibt eine Vorrichtung wieder, bei der
ein kleiner Abmefiwagen auf einer Waage stand und
bei der man die Standardlésungen in getrennten Lei-
tungen zufliefen lief. Von dort wurde die Mischung
in einen fahrbaren Bottich gekippt und den Fissern
von oben durch die hohle Adhse zugegeben. In einem
anderen Falle erfolgte die Zugabe von unten, aber
mittels kleiner, an jedem Faff dirckt montierter Saug-
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pumpen und Schlauchs aus den fahrbaren Bottichen
(Abb. 21 und 22). Abbildung 23 zeigr schlicflich das
Abwiegen von Ferrmischungen fiir dle Fertung im
Huﬂ]uﬁf.ﬂs, wobel die Komponenten in Bottichen
mit seitlichem Rithrwerk, die auf ciner Waage stan-
den, bis zu fizierten Marken aus Rohrleitungen zu-
gegeben und gleichzeitig das Gewicht nach jeder Zu-
gabe auf einer Wiegekarte registriert wurde.

Bei den Nachgerbfissern seien noch zwel Kontrol-
len angefithrr. In einem Betrieb wurde darauf hinge-
wiesen, daf es fiir das Splilen nicht geniige, nur die
Zeir genau festzulegen, da der Wasserdurchlalh sich
bei zeitweise hiherer Wasserentmahme und durch
Diruckabfall stark dndern kénne. Dadurch wiirde sich
sowohl die absolute Wassermenge wie auch unter Um
stinden deren Temperatur andern, wenn der Diruck-
abfall nur in der Leitung des heifien oder kalten Was-
sers eintrite. Die Zuleitung war daher mit Tempe-
raturkontrolle und Wassermengenmesser  verschen
(Abb. 24), die bei Anderung der vorgeschriebenen
Daten mittels Hub- oder Lichesignals reagierten, so
dafh so nachreguliert werden konnte, dafd sters gleiche
Wassermengen bei gleicher Temperatur in der glei-
chen Zeit zufliefen. In andeven Betrichen waren die
Fisser fiir Nachgerben, Firben und Fetten nut
Schreibgeriten verschen, mit denen Zeit-Temperatur-
Kurven aufgenommen wurden. Das Thermometer be-
fand sich in der Miindung des Zuflufirohres in der
hohlen Achse, und sclange keine Zugabe erfolgre,
wurde dic Temperatur der hochspritzenden Arbeits-
flotte gemessen. Bei Zugabe von neuen Flissigkeiten
wurden gleichzeitig Zeit und Temperatur dieser Zu-
gabe durch Temperaturspitzen in der Kurve festze-
legt. Auf diese Weise war es auch bei Mehrschicht-
1-_|L|:11L|.:| miiglich, durch Vergleich des Temperatur-
Zeitablaufs mir einer Normalkurve den erdnungs-
mifligen Temperaturablauf des Prozesses und die
richtize Zeit- und Temperatureinhaltung bei neven
Zugaben zu kontrollieren. In anderen Betrieben er-
folgte cine kontinuierliche pH-Uberwachung mit
Schreibgeriten ebenfalls unter Aulzeichnung des Zeit-
ablaufs der Verdnderung und Vergleich mit festgeleg-
ten Normalkorven.
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5. Sortieren, Spalten, Falzen, Nachgerbung

Nach der Chromgerbung lagerten dic Leder zu-
nichst 24 Stunden und wurden dann abgewelkt. In
einem Betrich wurden die Hilse und Klauen in die-
sem Stadium zunichst auf einer Lederauflage von et-
wa 30 cm Breite mittels einer Exzentermaschine ge-
mafl Abbildung 25 bearbeitet, wodurch die Klauen

csser flachgelegr und die Riefen der Hlilse gut aus-
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Abb. 25, Exzenmtermaschine zar Bearbeitung von Klapen
wnd Hilsen

gearbeitet wurden, Dann wurden dic Leder in diesem
Seadium auf Sortiertischen oder auf laufendem Band
nach Gréfe, Griff, Stirke und Narbenbeschaffenheit
sortiert. Wir sahen in cinem Betrieh cinen hebbaren
Sortiertisch, bei dem die Palette mit den Ledern auf
giner Schervorrichtung stand, deren Heben und Sen-

Abb. 26, Hebevorridetung [fir Sartiertisch in ticfster Stellung
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Abb. 27. Hebevorrichiung fiir Sortiertisch in hichster Stellwng

ken mit Fulltaster gestevert wurde, so daft der Sor-
ticrer immier in gleicher Hishe sortieren konnte, ohne
sich biicken zu miissen (Abb. 26 wu. 27). In einem
anderen Betrieb wurde ein Sorticrhand von erwa
2m Breite verwender, das aus zwei Bindern be-
stand, zwischen denen an does schmalen Beridhrungs-
stelle eine photoelektrische Metivorrichtung mit Selen-
zelle eingeschalret war, die automatisch die Gréfie der
Felle registrierte und an einer beleuchteten Skala an-
zeigte, wodurch die Sortierung nach Grisflen erleich-
tert wurde (Abb. 28). Die Linge des Bandes be-
trug insgesamt erwa 13 m, ein Arbeiter legee auf,
cin zweiter sortierte, und zwei Arbeiter legren die sor-
ticrten Leder auf die angegebenen Stapel ab.

Das Spalten erfolgr mit relativ rasch laufenden
Spaltmaschinen und kann mit zwei Mann durchge-
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Abd. 28, Schemazeichnung eines Sortierbades
mit axtonsatischer Meflvorrichtung
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fihrt werden, wobei die Leistung je nach Grifie der
Hiute zwischen 150 und 220 FLilften pro Swinde
schwankte, Die Spalte wurden meist nicht selbst wei-
terverarbeiter, sondern an Spezialbetricbe verkauft
(Futterleder, ASA-Leder). In cinigen Betrichen waren
die Spaltmaschinen mit Einrichtungen verschen, durch
die der Maschinenkopl mechanisch oder meisc pneo-
matisch gehoben werden konnre, wodurch die Halse
mit einfachem Handgriff 0,2-0,3 mm stiirker gespal-
ten werden konnten.

Dras Falzen erfolgte mit 600 mm breiten Maschinen
bei einer Leistung von erwa 60 Hilften pro Stunde.
Telweise falzre ein Arbeiter nur den Kern, der an-
dere Kipfe und Seiten. Der Transport der Falzspine
war meist gut mechanisiert, in dem einen Betrich
ficlen dic Spine durdh cinen Schlitz in ein Absaugrohr
(Abb. 29 und 30), in ¢inem anderen Betrieb befand

Al 22, Schemazeichnung einer Absangoorriditung
fiir Falespine

Abb. 30, Absargen der Falespdne wumittelbar an der Maschine
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sich hinter den Maschinen ein Band, auf das die Falz-
spine aufgeschaufelt wurden,

Wic bereits eingangs angefiihre, erhiclten in den
meisten Betrieben 80-85%a der Produkton cine stark
pllanzlich-synthetische Wachgerbung, die so intensiv
vorgenommen wurde, daff die Durchgerbungszahl sol-
cher Leder zwischen 40 und 60 lag, also ctwa in der
Griflenordnung unserer kombiniert gegerbten Juch-
ten- oder Warterproofleder, Spiilen, Neutralisation
{meist mir Natriumbikarbonat), Nachgerbung, Fiir-
ben und Fetten wurden in raschlaufenden Fiissern mit
16-20 Umdrehungen/Minute durchgefiihrt, iiber die
Kontrolle der Chemikalienzugabe wurde bereits oben
berichter. Die Leder wurden relativ stark geferter,
so dalf die Fettgehalte zwischen 6 und 10%0, bei Softy-
leder bis zu 13% lagen, also hiher als bei den ent-
sprechenden Ledern europiischer Produktion. Sport-
und Militde-Oberleder wurden im Heifiluftfafl stir-
ker geferter, die Fettgehalte der fertigen Leder lagen
wwischen 15 und 20%a,

e rein d‘!rumg:lri:n Leder, meist Narbenleder, or-
hiclten zunachst aus den oben dargelegten Griinden
noch eine Chromnachgerbung, da sonst der gemein-
same Produktionsgang mit Sortierung erst nach der
Chromgerbung nicht moglich wiire. Erst nach der
zweiten Chromgerbung wurde neutralisierr, Zur Neu-
tralisation werden vorwiegend Natrium und Ammo-
niumkarbonat verwender, es wird weniger stark neu-
tralisiert als in Europa, die pH-Werte der fertizen
Leder licgen zwischen 3,0 und 3,5%a, bei curopiischen
Fabrikaten zwischen 3,5-5,0%. Diese Leder erhielten
zumeist auch eine Tillbehandlung, Teils wurden
Harzgerbsioffe verwender, teils wurde mir ausge-
sprochenen Fillmitteln in Mengen von 4-8% sear-
beirer, Solche Fiillmittel finden teilwelse auch bel den
stirker nachgegerbten Schleifboxledern Verwendung.
Bei ihnen handelre es sich zum Teil um selbst zusam-
mengesetzte Mischungen, vorwiegend aus Mehl und
Kaolin, wobeil der Verwendung des Kaolins eine gure
Fillung, insbesondere der Flanken, und insbesondere
eine giinstige Beeinflussung des Schliffs nachgeriihmt
wurde, man mufi aber ohne Zweifel mit dem Mengen-
einsatz vorsichtig sein, da man sonst cinen schlechten
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Narbenbruch erhile. Hiuhig werden auch fertige Nach-
gerbprodukte verwendet, die nach unseren Unter-
suchungen zumeist Mischungen von Ligninsulfosiure,
Kaolin und Mehl darstellten. Die Zusammensetzung
dieser Produkie schwankt nach unseren Untersuchun-
gen etwa in folgenden Grenzen:

Wasser 3 8%u, im Mittel 6%,
lgsliche Swoffe, vorwiegend

Ligninsulfosiuren 32-51%, im Mittel 44%,
unliisliche MineralstolTe,

vorwicgend Kaolin 35 54%n, im Miteel 42%,
unlisliche organische Stoffe,

vorwiegend Mehl 6-11%, im Mittel 8%,

Die Mitverwendung solcher Fiillmittel macht ver-
stindlich, dafd die amerikanischen Leder zumetst hohe
Gehalte an zusitzlichen Mineralstoffen bis zu 8-10%
aufweisen, wihrend bei deutschen Chromoberledern
L]iCI)iﬂICl"L"HZ 'J'.Wi!i(‘_‘hfﬂ bﬁ[‘lt_‘r:‘[fsmﬂ-— und Chr{}m[}xyd_
gehale 1% kaum {ibersteigr.

6. Trodinen, Anfeudhten, Scileifen, Biigeln, Stapeln

Bei den meisten Lederarten erfolgre die Trodinung
im Pastingverfahren, nur die ganz weichen Oberleder
wurden in vielen Betrichen hingend getrodinet. Es
wurden durchweg keine Glasplatten, sondern email-
lierte Blechplatten verwendert, lediglich in dem Betrich,
der vorwiegend rein chromgegerbtes Leder herstellee,
fanden wir Glasplatten, deren Verwendung ein glat-
terer Narben nachgerihmt wurde. Die Klebemittel
wurden mit Spritzpistolen teils von Hand, teils voll-
auromatisch auf die Platten aufgespritzt. In den mei-
sten Betricben stand auf jeder Seite der Platten nur
¢in Mann, ein dritter Mann half gelegentlich aus und
sorgte fiir den Antransport der feuchten Leder. Die
Leistung der drei Leute (ohne die Abnahme auf der
anderen Seite) wurde mit etwa 110-140 Hilften pro
Stunde benannt. In einem Betrich wurden die Platten
vor dem Autkleben erwas schrig zum Arbeiter ge-
stellt, wodurch die Klebearbeit erleichtert werden
soll. Die Platten fuhren unten in eine Tithrung ein,
die dann vorgeschoben wurde und einrastete (Abb. 31
und 32). Dic Trodkendauer lag bei leichterem Leder
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Abb. 31, Schemareichnnne Tir Schrirstellen der Pastirenlatien
B i aF

AEE. 32 Schriggesiellte Pastingplatte beim Anfschlickern
des Leders

ewischen 4 und 5 Stunden, bei schwerem Leder bis
zu 6 Stunden, dic maximale Temperatur bel 60 his
657 C. Der Weitertransport der Leerplatten auf der
Reinigungsseite  durch die  Waschanlage hindurch
wurde bei fast allen Anlagen automatisch vorgenom-
men, wobaot die Placten durch zwet kleine Autoreilen
auf jeder Seite mit einem Durchmesser von 30-35 cm
erfalt und vorwiirts geschoben wurden (Abbil-
dung 33). Das Waschen der Platten erfolgte auto-
matisch mit rotierenden Biirsten oder mic Gummi-
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Abb. 33, Auromatische Transporivorrichtung fiv Pastingplatten

schlickern mit Gegengewidht, die sich rasch auf- und
abbewegten {Abb. 34).

| Bummi -

schlicker

s

|
Fagenpra i

Abh. 3. Guemischlicker cum Refuipen der Pasting platten

[1as Wiederanfeuchten vor dem Stollen erfolgte in
keinem Falle durch Einspinen, sondern stets durch
direkres Befeuchten mit Wasser. In cinem Betrieb wur-
den die Leder kurz durch Wasser von 50-60° C ge-
zogen und kamen dann bis zum niichsten Morgen in
Kammern, in die die ganze Nacht iber Dampf ein-
geblasen wurde. Die Leder waren feudhter als bei uns,
aber nicht so feuchr, wic von uns nach der Arbeitsweise
befiirchrer wurde, was ohne Zweifel wieder mit der
starken pflanelichen Nachgerbung in Zusammenhang
stcht. In anderen Betrichen erfolgre das Anteuchten
entweder auf Walzen- oder Blirstmaschinen mit war-
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mem Wasser, teils in Kombination mit dem Abwa-
schen der Klebmittelreste oder durch Aufspritzen von
Wasser, dem hiufig zur Firderung der Durchfeuch-
wing und Benetzung wasserlisliche Ole, Seife oder
Emulgatoren zugegeben waren. Die Leder blieben
dann iiber Nacht auf Stapel licgen, mit Planen oder
Cellophanfolien bededkt, wobei eine betriichtliche
Wirmeentwicklung festzustellen war, die die Durch-
feuchtung der stark nachgegerbten Leder cbenfalls
fisrderte. Das anschhieffende Stollen erfolgte intiblicher
Weise, Abbildung 35 gibt eine etwas abgeinderte
Konstruktion einer Stollmaschine wieder, die wir
aber nur in einem Betrieb vorfanden und bei der trok-
ken gestollr wurde.

~Transpori

ftsl'sl'lhmd"/

" ousschwenkbar
Abb, 35, Abpednderte Konstruktion ciner Stollmeaschine

Die Leder wurden durchweg schr stark geschliffen,
so dafl der Narben restlos entfernt war. Daber wurden
die Leder meist zunichst auf der Fleischseite geschlif-
fen und dann vor dem Schlafen der Narbenseite
kurz gebiigelt, Das Schleifen des Narbens erfolgte ent-
weder auf normalen Schleilmaschinen mit 600 mm
Arbeitsbreite und rotierendem Zylinder, wobei das
Schleifpapier aber nicht direkt auf dem bt’lm?}]ﬂ‘ldt 1
sondern aufl einer 2 cm dicdken Gummiunterlage auf-
lag (Abb.36). Durch die clastischere Unterlage soll
ein wesentlich besserer Schliff erreichr werden, was
aber auch wieder mit der relativ harten und Festen
Beschaffenheit des stark nacheegerbten Leders in Zu-
sammenhang stehen diirfte. In vielen Betrichen wurde
mit durchlaufenden Schleifmaschinen gearbeitet, von
denen in den Abb. 37 und 38 diejenige der Firma
Aulson Tanning Mashine Co., Beverly (Mass.) ge-
zoigt wird, in anderen Betrichen aber auch eine ent-

M



N\

Abl, 36, Schleifevlinder mit Guomzmivnterlage wnter dem
Sobleif papier

Abk. 37, f}a:rn".l."am.fe'.urlra‘ ."fn:'u‘.l!'l'.n:_.rr'n:.r.-:rur.l."r?r.' win Dars

Abie. 38, Dhuevollan fendde Soddedfmaschine von der Rideseile
met angeschlossenen Transportbamnd
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sprechende Maschine der Firma Timesaver Inc. —
Minneapolis (Min.) vorhanden war, Das Schleifband
{nicht Papier) lauft bet dicsen Maschinen tber zwel
Walzen, wird als endloses Band von ctwa 3 m Linge
passend geliefert, kann von der Seite her schr rasch
uber die beiden Walven gezogen werden und brauch:
in der laufenden Produlktion frithestens alle 8 Stunden
ausgewechselr zu werden, was wir in viclen Betrichen
bestirtige fanden. Unmittelbar von der Schleifmaschine
wird das Leder mitels Transportbandes zu einer
Blasentstaubungsanlage transportiert (Abb. 38 u 39}
Insgesamt sind also nur zwei Leute zur Durchfiihrung

WES -1 ;1.
Abb. 39, Absawgvorrichinng far Schleifstank binter der
durdlaufenden Sableifmaschine

des Schleifens und Enstaubens erforderlich, von de-
nien der eine die Leder in die Schleifmasdchine einlegt,
der andere sie hinter der Fntstaubmaschine abnimme,
wenn nicht im letzteren Falle nech ein automatischer
Stapler (s. u.) eingeschalter wird. Damit wurden sehr
hohe Arbeitsleistungen errveichr, die uns, wenn die Le-
der nicht zu fertg sind, mit 250-350 Halften pro
Stunde angegeben wurden. In einem Betrieb wurde
sogar von 400-450 Hilften pro Swunde gesprochen,
aber in diesem Berrich wurden wesentlich kleinere
Hiute gearbeiter,

Warum stellt man eigentlich im allgemeinen den
Bodd, von dem die Leder entnommen werden, hinter
dem bedienenden Arbeiter auf, so dafd er sich davernd
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umdrehen muli? Abbildung 40 zeigr, dald der Arbeiter
bei einer Blasentstaubungsmaschine den Bodk zwischen
sich und die Maschineneinfihrung seellte, so dalf er
die Leder nur einzublittern brawchte, wodurch der
Krallaufwand geringer und die Leistung grisBer war.

Al 40, Ernbltiern der Leder in dic Maschineneinfilenng
einer Entstanbmasching

Dhe Biigelpressen waren zumeist mit einem Stapler
kombiniert, so daff hier zunidhst einige Ausfihrun-
gen iiber den automatisch arbeitenden, photoelektrisch
gestenerten Aulson-Stapler eingeschaleet seien, den wir
fast in jedem Betrieb gefunden haben, und zwar in
Kombination mit der Schleif- und Entstaubungsma-
schine, der Biigelpresse oder dem Pliisch- bew. Spritz-
band bzw. dem dahinter liegenden Trodienkanal.
Das von den Bindern ablaufende Leder lauft dabei
tiber eine Rolle des Staplergestells. Sobald das Leder
geniigend weit in den Stapler eingefiihre ist, setzt
sich das Rollenband, das im Randgestell des Staplers
untergebracht ist, durch Auslésung in Bewegung, einc
zweite Rolle Fille herunter und klemmt das Leder
zwischen den beiden Rollen fest, so daff es jetzt iiber
den Bock gezogen werden kann (Abb. 41). Sobald die
Rollen oben cine bestimmie Stellung errcicht haben,
list sich die Verklemmung zwischen den Rollen wic-
der, so dall auch das Ende des Leders iiber die andere
Seite des Bockes fille. Diese Stapler werden auch mit
Wendevorrichtung geliefert, so daf die Staplung ab-
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Akl 41, Schemazeichnung eines Lederstaplers

wechselnd Narben auf Narben und Fleischseite auf
Fleischseite erfolgt, was dadurch erreicht wird, dafl die
Leder abwechselnd einmal an der vorderen Seite, das
nichste Leder an der hinteren Seite zwischen die Rol-
len geklemmu und iiber den Bodk gerogen werden.
Inese Wendeeinrichtung war allerdings, soweit vor-
handen, meist niche in Beorieh, da es hierliir novwen-
dig sei, die Leder etwas nach Grofle zu sortieren, da-
mit das wechselseitige Erfassen hinten und vorn rich-
tig funktioniert, und das sei in der praktischen Durch-
fiihrung zu lastig.

Abb. 42 zeigt den Stapler in Kombination mit
Schleifmaschine und hintergeschalteter Blasentstau-
bung. Sehr hiufig wird der Stapler mit der Biigel-

Abb. 42, Srapler in Kombination it Sobleifimaschine
rnd Blasemtstanbung
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Abb. 431, Schemazeichnunpg von zwei Bigelpressen
mit Bandtransport and Stapler

Abb. 44, Bigelpresse mit aptomatisdher Offnunyg wnd Schlielung
rrd dabintergpeschalteter Transparteinrichinng

presse kombiniert (Abb. 43-45). Dic hierbei verwen-
deten Pressen offnen und schlicfien sich avtomartisch,
und im Augenblidk des Uffnens setzr sich cin hinter
der Presse angeordnetes Band und eine Transport-
rolle automatisch in Bewegung und transportiert das
Leder genaun mir dem Abstand der Pressenbeeite wei-
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Abb. 45, Gesamtansiche von Bigelpresse, Transporthand
und Stapler

ter. Der Arbeiter braudht also die Leder nur etnzu-
legen und das erste Werterriicken von Hand vorzu-
siehmen, das spiatere Weiterriideen wird dann von der
Transportvorrichtung automatisch iibernommen. Dia-
her kann der Arbeiter sich jetze ciner zweiten Presse
euwenden, so dafl er zwel sich gegeniiberstehende
Pressen zugleich bedienen kann und somit drei Arbei-
ter eingespart werden. In Abb. 43 sind auflerdem zwei
Fundspiegel eingezeichner, die dem Arbeiter ermig-
lichen, das Funkuonieren der hinter den Pressenbin-
dern angebrachten Stapler 2o konreollieren, Die Lei-
stung wurde bei dieser Arbeitsweise, wenn der Ar-
beiter nur eine Presse bedient, mit 1100, wenn er swel
Pressen bedient, mit 1700 Hilften in 8§ Stunden an-
gegeben. Es set aber darauf hingewiesen, daff der auto-
martische Weitertransporr des Leders hinter die Presse
nur bei griferen Lederstiicken, am besten bei Hilften
Funktioniert, nicht dagegen bei kleinen Fellen, da er
hierbet nicht zur Auswirkung kommen kann.

Es sei schliefilich weiter erwihne, dalfl der gleiche
Stapler auch in Kombination mit Pliisch- und Sprite-
bindern bew. dem dahintergeschalteten wugehirigen
Trockenkanal verwender wurde.

7. Dedifarbenzarichtung und Ledersorticrung

Bei der Dedifarbenzurichtung wurden durchweg
stirkere Aufrrige als in Furopa gegeben. Als Sprite-
farben werden durchweg Nitroemulsionsfarben ver-
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wendet, so dafl die nachfolgende Hirtung entfilly,
aber auch in den Biirstfarben diirften anteilig Nitro-
emulsionsfarben vorhanden sein, wodurch nach dem
Biirstauftrag bereits relativ reibechte Abdeckungen
resultierten, die nicht an den automatischen Bugel-
pressen anklebten, In einigen grifferen Betrichen mi
hohen Produktionszahlen wurden nur ein Pliischauf-

trag und zwei Spritzauftrige gegeben, in anderen Be-
trichen, namentlich bei den nicht oder nur wenig
nachgegerbten Narbenledern, allerdings auch zwei
Pliischauftrige und zwei bis drel Spritzaufurige. In
cinigen Betrieben wurde als 1. Pliischauftrag eine rei-
ne Anilinfarbung, als 2. Auftrag die eigentliche Grun-
dierung aufgetragen. Dabei waren die Trockenbin-
der aus Raumgrinden im Gegenstrom aufgestelle
(Abb. 46). Biirst- und Spritzvorrichtungen waren teil-
weise an langen durchgehenden Bandern mit zwischen-
geschalteten Trodkenaggregaten verbunden, so dafl ein
einziger langer Aufrrags- und Trockengang entstand,
teils wurde aber auch mir getrennten Bindern gear-
beiter. In cinigen Betrieben wurde nur zum Schluff
abgebiigelt, und zwar nicht mit glarten, sondern ganx
fein gerauhten Platten, um der Oberfliiche des Leders
ein natiirliches Narbenaussehen zu geben, dagegen
kein Zwischenbiigeln zwischen den cinzelnen Auf-
trigen durd]gef‘ﬁhrt, doch kinmen diese Angaben
nicht grundsatzlich verallgemeinert werden, da in an-
deren Betrieben fiir hochwertige Qualitidten auch ein
Lwischenbiigeln nach den Plischauftriagen vorgenom-
men wurde. In einem Betrich erfolgte das Zwischen-
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Abb 46, Anardmung zweier Plischbinder mit Trodeenbanal
im Gepenstrom




biigeln mit Anzugbiglern, wie sie aus Schnellbagel-
anstalten bekannt sind, wobei bei hheren Tempera-
turen {140-150" ), aber ohne Drudk gebiigelt wurde.
Diese Arbeitsweise soll sich gur bewiihrt haben.

Das Pliaschen erfolgte stets mit Maschinen, bei de-
nen die Farbstofflésung aus ciner Farbwanne mittels
genfelter Walze entnommen und auf rasch rotierende
Biirstwalzen iibertragen wurde (Abb. 47), wobei ein
Mann die Leder in die Maschine ecinlegte und zwei
Avbeiter je auf ciner Seite des Plischbandes nzchbiir-
steten. Dhie Binder licfen hierbel relativ rasch, so dafy
Leistungen von 500-600 Hilften pro Stunde ange-
geben wurden, wenn die gleiche Farbe gearbettet wird.
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Abb. 47, Schemazcichmung einer Miischmaschine
mit Riffel- wnd Bivsiwalze

I3ie Farbe auf dem Band wuorde auf dem riicklaufen-
den Trum mittels Spritzeinnichtung abgewaschen. Die
Firma Coyne Engeneering & Equipment Co. in Pea-

Anpretiermasching
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Abb. 48, Schemazerchnnng ciner Farbwerteilungseinrichiung

39



body (Mass)) liefert fiir die Parbverteilung Plusch-
ginrichtungen, bel denen das Gestell mit Pliischbin-
dern jeweils schrig zur Laufrichtung gestelle wird.
Das eine Band ist rechtsdrehend, das andere links-
drehend, so dall die Binder iiber das Leder von der
Mirte zur Seite hin laufen (Abb, 48 und 49). Wir ha-
ben diese Binder wiederholr im Berrich geschen, teils
wurden sie sehr gelobt, teils wurden die Betriebe da-
mit nicht fertig, so dafl die Entwidklung noch niche
abgeschlossen sein diirfle. Bei den Spritzanlagen wurde
durchweg mit Rundspritzapparaten und Selenzellen-

Abb 49, Ansicht der Farbuverteilungsetnrichtung

steuerung gearbeitet, wobei auch hier dic beiden
Spritzagpregate in vielen Betrieben mir zwischenge-

Abb, 30, Tradkenbanal mmter dey Dedee
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schalteten Trockenteilen unmittelbar hinteremander
seschaltet  waren. Die  angegebenen  Leistungen
schwankten zwischen 500 und 600 Hilften proStunde,
bei kleinen Ledern unter Umstinden mehr, bis zu
1000 bei Kalbfellen. Zum Teil wurde mit so breiten
Bindern gearbeitet, dafl zwei Hilften nebeneinander
zelegr werden konnten.

Uber die Trodkenkanile mit Trockenbindern ist
nicht viel zu berichten, sie wurden meist mit Dampl
beheizr, nur selten arbeiteten sie mictels Infrarot-
lampen. Des Interesses halber sei viclleicht erwihnt,
daft in eciner Firma das Trodkenband unter die
Decke verlegt war, um Platz zu sparen (Abb. 30).
In cinem anderen Betrieb erfolgte die Trocknung
hinter den Spritzbindern mit Infrarottrocknung in
cinem selbstgebauten linglichen Holzkasten an der
Dedke, in dem die Lampen angebracht waren. Die
Leder wurden mittels einer Transportkette durch die
Trockenanlage transporticrt, die mit Bigeln mit be
weglicher Aufhiingung versehen war, so daf} die Leder
leicht aufgehiingt werden konnten und immer senk-
recht hingen (Abb. 51 und 52).
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beweglicher Dretgunk

Abk, 31, Schemazcidmung eimer Transportheete mit Bigeln
in brweglicher Aufhingnng

Voraussetzung fur dic angegebenen Leistungen ist
natiirlich, da#f nur scleen Farbwedhsel in der Farberei
VOrgenommen wird. In jedem Betrieh war die Tarh-
kollektion relativ gering, hochstens 3—6 Farbtone, so
dall \:ferhiiltnismiﬁig grﬂﬁc Partien fortlaufend ohne
Zwischenreinigung der Maschinen gearbeiter werden
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Abf, 52, Transportkeiie it Biigeln

konnten, was bei dem wiel grifieren Binnenabsatz in
den USA viel leichter als bel uns durchfihrbar isc. Es
wurde zwar darauf hingewiesen, dafi auch in den
USA kleinere Partien gearbeitet wiirden, doch wur-
den unter dem Begriff ,kleine Partie® Partiegrofien
von 4000-10 000 gfs verstanden.

Die Abnahme der Leder erfolge im allgemeinen in
drei Sortimenten. Die Sortierung, die ebenfalls hiu-
fig auf langen Bindern erfolgte, ist cine Vertrauens-
angelegenheir, sie wird von den Schuhfabriken akzep-
tiert, eine Abnahme der Leder durch Abnehmer der
Schuhfabriken erfolgt nicht.

Es wurde bereits oben erwihnt, daff Oberleder fiir
Sport und Heer in gleicher Weise hergestellt, aber im
Warmluftfal stirker gefetter werden. Teilweise er-
hielten die Leder, namentlich soweit sie fiir Marine-
schuhe bestimmt sind, noch eine Silikonimprigniecrung.
Die Leder licfen dabei aul einer Maschine (Sylflex
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Abb. 53, Schemazeidmung einer [mpragniermaschine



Leather Treater, Downing Corning Corp., Midland
[Mich.]) auf etwa 5 cm breiten, parallelen Bindern
durch das Silikonbad und wurden am Ende der Ma-
schine zwischen zwei Walzen abgeprefit, wobel die
Abprefiflissigkeit wieder in das Imprignierbad zu-
riicklief {Abb. 533). Die imprignierten Leder wurden
auf Lochplatten aufgespannt und heifl getracknet, wo-
durch die Silikonimpriignierung besser fixiert werden
soll.

[n einem Betrich fanden wir eine zentrale Tele-
kontrolle (Abb. 54). Dabei waren alle Maschinen mit
einer Kommandozentrale verbunden, von der Zen-
trale aus wurde jede Maschine automansch kontrol-
liere, sie arbeitcte, wenn griines Licht leuchter, und

Abk 54, Tilekontrolle aller Masdhvinenarieiton

stand still, wenn rotes Licht erscheint. Gleichzeitig
wurden mittels Zeieschreibers fir jede Maschine die
Leerlauf- und Arbeitszeiten, die Reparier-und Warte-
zeiten registriert. Die Zentrale konnte durdh Spredh-
funkanlage bel jeder Maschine dic Ursache des Still-
standes  kldren, den wustindigen Abteilungsleiter
alarmieren, Reparaturen anordnen usw.

4. Riemenleder, tedinische Leder, Blank: und
Yachetteleder

Uber Riemenleder haben wir uns lediglich in cinem
Verarbeitungsbetrieb unterhalten kénnen, der aber
einige Angaben iiber die Gerbung in seinem Zweig-
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betrieh machen konnte, wobet allerdings fraglich ist,
ob diese Angaben verallgemeinert werden konnen.
Danach wird fir Treibriemenleder im allgemeinen
cine rein pflanzliche Gerbung in ruhendem Zustand
mit Schaukelfarben bel lingerer Gerbdauer durchge-
fiihrt. Die Leder werden vorwicgend warmgeferter
mit Fettgehalten bis zu 12%, wobei betont wurde,
dafi diese Leder gegeniiber eingebranntem Leder ins-
hesondere ber rasch laufenden Riementrieben eine
bessere Kraflibertragung gewidheleisten. Iir die Ver-
klebung wurden noch verwiegend Nitrokleber ver-
wendet, mit Kunstharzklebern habe man keine guten
Erfahrungen gemacht, zumal hierliir der Fetrgehale
noch weiter gesenkr werden miisse, wenn zuverlissige
Verklebungsfestigkeiten erreicht werden sollen.
Leder fiir Dichtungen wund Manschetten wurden
nicht pflanzlich gegerbe hergestellt, sondern in einzel-
nen Fillen rein chromgar (fiir Vergaserdichtungen),
meist aber chrom-pflanzlich gegerbr. Nach unseren
Untersuchungen wiesen diese letzreren Leder einen
Chromoxydgehalt von etwa 3,5-4% und eine Durdh-
cerbungszahl von 55-60 auf, der pH-Wert lag bei
ctwa 3,5, der Fettgehalt vor der Imprignicrung bei
7-9%a, In cinem Betrieh wurden die dickeren und
grivheren Manschetten, wic in Deutschland Gblich, nafl
verformt, auf der Form in Trodienriomen getrocknet
und erhielten dann eine dibliche Wachsimprignicrung,
wiihrend die kleineren Manschetren bei 100-110%C
und 20 Sckunden Prelidaver trocken geprefit werden.
Diese hohe Prefitemperatur setzte naciirlich eine kom-
binierte Gerbung mit verhalmismifiig hohem Chrom-
oxvdgehalt voraus, um Verbrennungen zu vermeiden.
In einem anderen Betrich wurde die Wachsimprig-
nierung schon vor der Verformung vorgenommen, die
ausgestanzten Leder wurden in Dirahtkirben in die
geschmolzene Wachsmischung eingetaucht, dann zum
Abtropfen hochgezogen und schlieflich in wasserze-
kithlten Prefiformen geprefie. Vielfach war der Nar-
hen leicht abgepullt, um cine bessere Durchimprig-
nierung zu erreichen. Es wurde besonders darauf
hingewiesen, dafl zum Erhalt guter Manschetten die
gewiinschre Dicke nichr durch Spalten, sondern durch
entsprechende Dickenauswahl im Leder errcicht wer-
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den miisse und dafd auch nach dem Stanzen nur leicht
nachegalisiert wiirde, je weniger, desto besser. Dic
normalen Manschetten erhielten eine iibliche Wachs-
imprignierung, daneben wurden aber auch dlfeste Im-
prignierungen durchgefiihrr, fiir die sich Imprignie-
rungen auf Thiokolbasis gut bewiihrt haben sollen.
Bemingelt wurde nur, dafl diese Art der Imprignic-
rung wegen der Vorbehandlung mit Katalysatoren
und der notwendigen Lagerdaver zur Polvkondensa-
tion relativ viel Zeit beanspruche. Fiir bestimmute Ver-
wendungszwedke wurde lediglich eine 8lfesce Ober-
flachenimpragnicrung mit miglichst elatter Ober-
flachenbeschichtung  angestrebt, und fiir diese Im-
prignicrung wurden hirtere Silikongummi-Typen
verwendet, die in organischen Losungsmitteln gelist
in drei Aufrrigen mit steigender Konzentration mit
Pinsel aulgetragen wurden.

Wir sahen weiter die Herstellung technischer Be-
hiilter avs Blankleder, Thieses Leder hatte eine leichte
Chromvorgerbung erhalten und war dann in reiner
Faflgerbung bei fiinf Tagen Gerbdaver gegerbt wor-
den. Der Narben wurde stets abgebuffe, um Narben-
schiden zu entfernen und eine misglichst gleichmiflige
Firbung zu erhalten.

Fiir die Herstellung von Vadherteleder haben wir
nur einen Betrich besuche, der sich zudem in einer
grundsitzlichen Umstellung befand, so dafl die dort
gemacheen Mitteilungen nicht verallgemeinert werden
kiénnen. Die Gerbung erfolgte frither rein pflanzlich
in Schaukelfarben, jetzt wurde ausschlieflich eine
chrom-pflanzliche Gerbung angewandt, bei der unter
dhalichen Gesichtspunkien, wie sie fir Oberleder be-
handelt wurden, zunichst eine Chromvorgerbung
mit 1,8-2,0% Chromoxyd erfolgte und nach dem
Falzen stark pflanzlich-synthetisch nachgegerbtwurde.
Die Leder wurden durch Pasten getrodiner, indem
sie mit der TFleischseite auf Holzplatten aufgeklebe
wurden, wobel die ganzen Hiute mit der Riicken-
linie tber die obere Plattenkante gelegt und nach
dem Aufschlickern noch zusitelich an den Rindern
mit Klammern befestigt wurden. Anschliefiend wurde
die Tleischseite geschliffen, wobel gleichzeitig dic
Klebstofl reste entfernt wurden, und dann die Narben-
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seite leicht abgebuffe. Die Dedkfarbenzurichtung er-
folgte mit drei Auftrigen, und zwar einer Binder-
grundierung, einem Farbaultrag auf Nitrobasis und
cimem Glanzauftrag, wobei alle drer Aufiriige mic
Rundspritranlage gespritzt wurden, Zum Abschlufi
wurde nochmals gebiigelt.

9. Unterleder

Im Rahmen unscrer Besichtigungsreise wurde auch
cin Betrieb, der sich mit der Herstellung von Unter-
leder befafite, besucht, und einige Teilnehmer haben
im Anschlull daran noch andere Unterlederbetriche
besichrigr, und ihre Berichte wurden entsprechend mit-
berlicksichtigt. Dic besuchten Betriche verarbeiteten
pro Woche zwischen 2000 und 5000 Hiuten fiir Un-
terleder. Die Hiute wurden zunichst Ye-1 Stunde
mit flicRendem Wasser in Fissern, die von eciner
Bithne gefillt und nach unten in Kastenwagen ent-
leert wurden, griindlich gewaschen und erhielten an-
schhieflend in Gruben eine Weiche von wwel Tagen
und einen Kscher von fiinf Tagen. Jeden Tag wurde
weitergerogen, wobel der Weitertransport iiber Fas-
pelrider erfolgre, nachdem dic Hiute mit Stridken
an den Klauen (Kopf an Schwanz) miteinander ver-
bunden waren (Abb. 55). Die Ascher waren in allen
Betrieben haarerhaltend mit nur geringer Anschiir
fung mit Schwefelnatrium. Dann wurden die Hiure
enthaart und centfleischt, wobei auch in diesen Be-
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Abb. 535 Weitertransport der Hiute mic Haspelrad



trieben filr eine gut mechanisierte Entfernung der
Haare und des Leimleders gesorge war. Der eine
Betrieb vollzog im Zeitpunkt des Besuches die Um-
stellung auf Hiute, die schon im Schladithof ent-
fleischt worden waren, so dall ein Entfleischen im
Betricb in Zukunft entfillt. AnschlicBend wurde
grimdlich gespiilt und crouponiert, wobei indessen
lediglich die Seiten abgeschnitten wurden, wihrend
die Hechte in dicser Form weitergearbeiter und die
Hilse erst nach der Gerbung abgetrennt wurden.
Ein Streichen wurde micht vorgenommen, das Ent
kilken und Beizen erfolgte teils im Haspel, teils be-
reits in Schaukelfarben, die der cigentlichen Ger
bung vorgeschaltet waren. Zum Entkilken wurde
Ammonumchlorid, . zum Beizen ein fiir Unterleder
gefertigres Beizpriparar mit geringem Enzymgehalt
verwender.

Die Gerbdauer lag in den besuchten Betrichen zwi-
schen drei und fiinf Wochen und wurde in allen
Fillen als reine Brithengerbung hingend in Schau
kelfarben durchgefiihre. Das Finhiingen der Hiiute
in die Schaukelrahmen war in einem der besuchten
Berricbe recht clegant gelédst, indem die Hiute mit
Haken wversehen wurden, an denen sich Srricke mit
viclen Knoten befanden (Abb. 56 und 57). Diesc
Stricke brauchten nur zwischen dic Nigel am Rande
der Schaukelrahmen geklemmr zu werden, wobei die
Knoten ein Durchrutschen verhinderten, Das Finhin-
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Abb. 36, Sdiemazcidinung der Ralmen fiir Schawlkelfarben
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gen in die Rahmen wurde auflerhalb der Gruben
vorgenommen, die gefiillten Rahmen wurden dann
mittels Krananlage in diec Grube transportiert und
dort mittels Bolzen an der Schaukeleinrichtung be-
festigr. Sie rubten in der Mitte auf einer abgerun-
deten Bohle als Drehpunke, die beiderseits der Lings-
wand der Grube angebracht war. Die Schaukelwelle

Abb. 37, Einbingen der Hiaute in die Schankelralmen

war auf der Mauer zwischen zwel Grubenrethen so
angebracht, daf sowohl der rechte wie der linke
Schaukelrahmen an der gleichen Welle befestigt wer-
den konnte. Die Schaukelvorrichtung lief Tag und
Nache.

Als Gerbmaterialien wurden Gemische von bei-
spielsweise 50%o Quebrachoextrakt schwach sulhuiert,
20%n Mimosaextrakt, 20-25%0 Kastanienholzextrake
ungesiifft und etwas Mangrovenextrake verwender.
Fiir die schlechteste Farbe wurde cine Stirke wvon
2,5-3% Be, fiir die heste eine solche won 8-97 Bé
und ¢in Reingerbstoffgehalt von 11-12%0 angegeben.
Die Hiute blicben wihrend der ganzen Briithen-
behandlung in der gleichen Schaukelfarbe, die Brihe
wurde im Gegenstromprinzip umgepumpt. Der pH-
Wert betrug in der schlechtesten Farbe 4,4-4.5 und
sank mit zunchmender Gerbung auf 3,3-3,5 ab. Die
Temperatur betrug in der besten Farbe 30-32°.

Im Anschluff an diese Gerbung erhiclten die Leder
eine Fafinachgerbung, wozu Quecbrachoextrake ver-
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wender wurde. Gerbdauer ein bis zwei Stunden ber
45 C, Brithenstirke 23-25” Bé. Anschlieflend kamen
dic Hechte in eine diinnere Brithe von Quebracho-
extrakt von 5-6" Bé, in der sie einige Tage verblic-
ben. Dann erfolgre ein vierstuhges Bleichen in der
Grube mit Sodaltsung, Wasserbehandlung, Siure-
losung und erneuter Wasserbehandlung, Dhie Soda-
lésung hatte cine Temperatur von 487 C, das nach-
folgende Spulwasser von 357 C, die Sdurclosung eben-
falls von 35" C und das zweite Spillwasser von
25" C. Anschliefend wurden die Leder abgewellt
und erhielten im Fafl eine Nachbehandlung mit einer
Mischung von U, Bittersalz, Glukose und Natrium-
bisulfit.

Bei der Zurichtung wurden die Hiure zundichst
griindlich ausgestoflen, wobei in einem Betrieb ecine
durchlaufende Ausstofimaschine arbeitete, ber der die
Haute durch drei Walzenpaare durchliefen. Anschlie-
flend wurden die Hechte fiinf Tage getrocknet, am
ersten und zweiten Tag bel Raumtemperatur, dann
unter miliger Lufterwirmung. Anschliefend wurden
die Leder durch kurzes Eintauchen in Wasser won
30-60" C, in dem gleichzeiris Zudker geldst war, an-
sefeudhtet, auf Stapel durchzichen gelassen und dann
auf einer Pendelwalze mit Messingunterlage und Mes-
singwalze (Abb. 58 und 59) einmal feucht und am fol-
genden Tag nochmals trocken gewalzt. Der Drudk
bei dieser Maschine wurde von unten mitrels Fufi-
drudk reguliert.

Mesamgrolle

Messingunierioge

r Oruck vor wnfen

Abb. 58, Sdhemazeichnung einer Pendelwalize fiir Unterleder
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Abb. 58, Pendelwalze Jir Uinerleder

Die Leder besaflen eine gleichmifig helle Beschaf-
fenheit und waren reche flexibel, Nach den durch-
sefubreen Untersuchungen wiesen sie allerdings emnen
verhiltnismaflig hohen Fettgehalt zwischen 3 und 5%
auf, enthiclten betrichtliche Mengen an Mineralstof-
fen zwischen 2,5 und 6%, die wum grisfiten Teil aus-
waschbar waren, und auflerdem lag der Gehalt an
auswaschbaren organischen Stoffen zwischen 13 und
7%, Sdmtliche Daten liegen also wesentlich hiher
als bei deutschen Fabriken. Die Durchgerbungszahlen
schwankten zwischen 66 und 87, der pH-Wert lag
mit 3,0-3,4 verhiltnismalig niedrig, wobei zum Teil
stark wirkende Siuren festzustellen waren. Aufler-
dem war die Wasseraufnahme mit 32 39%5 nach wwei
Stunden und 45-53%0 nach 24 Stunden fur deutsche
Verhiltnisse verhaltnismifliig hoch und der Abnut-
zungswiderstand mit Werten zwischen 0,9 und 1.3
relativ ungiinstig,

Dancben gibt es allerdings auch Unterleder, dic
c¢ine dunkelbraune Firbung aufweisen und eine stir-
kere Imprignierung erfahren haben. In einem der
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besuchten Betricbe wurde die Imprignierung so durch-
gefiihre, dafl die Leder nach dem Aufrrodnen in
eine Lisung von geschmolzenem Wachs eingeraucht
wurden und darin etwa acht bis 2wioll Sckunden ver-
blieben, Das Wadhs wird schr begierig aulgenommen,
die Leder wurden anschlicfiend wieder getrockner,
von Narben- und Aasseite mit ciner Biirstmaschine
bearbeiter, dann angefeuchtet und auf der Pendel-
walze gewalzr, wobel sie verhdlnismifly stark
dunkelten, dann relativ warm getrockner und noch-
mals auf der Pendelwalee gewaler, Diese Leder wie-
sen cinen  verhilmismifig hohen Gehalt an mit
Lisungsmitteln extrahierbaren Stoffen zwischen 15
und 24%% auf, bel denen es sich im wesentlichen um
Imprignicrungsstoffe, insbesondere Wadhs, handeln
diirfte. Durch diese Imprignicrung war die Wasser-
dichtigkeit natiirlich wesentlich verbessert, so dafl die
Wasseraufnahme nach zwei Stunden zwischen 15 und
17%, nach 24 Stunden zwischen 32 und 34%%
schwankve. MNach den uns in der besuchten Schuh-
fabrik gemachten Mitteilungen, in der allerdings nur
Kinderschuhe gearbeiter wurden, sollen sich diese im-
prignierten Leder schr bewihrr haben und gern ge-
kauft werden, wobei die dunkelbraune Farbe als be-
sonderes Qualititsmerkmal fiir gure Wasserdichtig-
keit der Sohle angeschen wird.

Ich danke allen Herren, die die Abfassung diesvs
Berichtes durdh Zurverfiigungstellung von Bildern
wnterstilzten,



