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Von ). Wolff und W. Pauckner

Bei der Herstellung von Leder werden die Nassarbeiten heute nicht mehr nur in den herkdmmlichen
GefaBen Fass und Haspel durchgefuhrt, sondern in zunehmendem MalSe auch in anderen Systemen.
Daher wurden schon friher Untersuchungen angestellt mit dem Ziel, die Qualitatsbeeinflussung des
darin gearbeiteten Hautmaterials zu erfassen. Offen blieb dabei jedoch die Frage, ob damit auch
eventuell eine Anderung des Rendements eintreten wiirde. Die vorliegende Arbeit soll der Klarung
dieses Problems dienen. Verglichen wurden in der Hauptsache die Flachenausbeuten, die sich beim
Arbeiten im Fass, in der Sektorentrommelmaschine und im Mischer ergaben, wobei auch die
Flachendnderungen wahrend der Fabrikation festgestellt wurden. Wurden alle Arbeitsgange in einem
einzigen Gefal durchgeflhrt, so war die Flachenausbeute am besten, wenn die Leder im Fass
hergestellt worden waren. Jedoch stellten sich unterschiedliche Ergebnisse heraus, wenn die
Vergleiche nur fur die einzelnen Herstellungsbereiche Wasserwerkstatt, Gerberei und Nasszurichtung
vorgenommen wurden, wobei auch der Einfluss der Flottenlangen eine Rolle spielte. Hinsichtlich der
Lederqualitat wurden im groBen und ganzen frihere Untersuchungen bestatigt.

When producing leather the wet-work is no longer exclusively done in traditional vessels like drums
and paddles, but more and more in other Systems. That's why tests had been made al-ready earlier in
order to seize the influences to the quality of skins herein produced. The question if there would
eventually be variations in leather return, however, was never answered to. The present work is to
clear up this problem. In general the area results obtained when working with adrum or with atanning
machine divided in sectionsor with a mixer werecompared; at the same time area variations during
production were control-led. If all working steps were made in one vessel only, the area results were
the best when using a drum. Different results were obtained, however, if only the different working
steps wet-house, tannery and wet-dressing were separately compared; the float was of some
influence either. With regard to leather quality, on the whole previous rest results were confirmed.

Die Betriebe der ledererzeugenden Industrie arbeiten seit vielen Jahren ihre Haute und Felle aus dem
Rohzustand in wassrigen Medien, wobei Gruben, Haspeln und Fasser, also im letzteren Fall, rotierende
Trommeln verwendet wurden. Flr die Herstellung von Chromoberleder hatte dabei das Fass
zunehmend die Hauptbedeutung erlangt, weil darin nicht nur die Arbeiten der Wasserwerkstatt,
namlich Weiche und Ascher, durchgefiihrt werden kénnen, sondern auch die Chromgerbung mit ihren
Vor- und Nacharbeiten und schlieBlich auch die Farbung, Fettung und Nachgerbung mit der
vorgeschalteten Neutralisation. Das Fass hatte damit eine dominierende Stellung in der
Chromlederfabrikation eingenommen, und man konnte sich nicht vorstellen, ohne Fass
auszukommen. Inzwischen sind andere bewegte Systeme fur die Nassarbeiten entwickelt worden,
wobei in manchen Lederfabriken das Fass sogar ganz verdrangt wurde. Zu nennen sind in erster Linie
der in den USA entwickelte Mischer und die in Europa aus der Waschmaschine entstandene
Sektorentrommelmaschine, Erwahnt sei auch das Zweischlangenfass, das eine zeitlang unter dem
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Namen Turbotan vertrieben wurde, aber bisher keine so weite Verbreitung gefunden hat. Wenn auch
die Fasser trotzdem weiterhin noch die Hauptrolle spielen, stellt sich doch flr viele Betriebe, die ihre
Fabrikation modernisieren wollen, immer wieder die Frage, ob nicht andere GefaRe fur ihre speziellen
Belange gunstiger sind. Aus diesem Grunde wurden schon eine Reihe von Untersuchungen angestellt
mit dem Ziel, die Qualitatsbeeinflussung des darin gearbeiteten Hautmaterials zu erfassen, ebenso
wie eventuellen Einsparungen an Chemikalien und Wasser nachzugehen, und andere Faktoren, wie
Reaktionszeit, elektrische Leistungsaufnahme, Drehzahleinflisse usw. zu Uberprifen und so die
Unterschiede bei der Lederherstellung herauszustellen. Auffallenderweise wurde dabei das Problem
des Rendements, d. h. eine eventuelle Verminderung oder Vermehrung der Flachenausbeute durch
Arbeiten in den verschiedenen Gefalsen, nicht angesprochen. Das ist auch nicht verwunderlich, da
sich in der Praxis wohl keine gravierenden Unterschiede herausgestellt hatten, vor allem aber auch
deswegen, weil mit der Umstellung auf einen anderen GefaRtyp fast immer auch Anderungen im
Verfahren vorgenommen wurden. Ein Hauptargument der Anbieter neuerer Gefalle war ja stets die
Einsparung von Chemikalien, Wasser und Zeit, was im Hinblick auf vorheriges Arbeiten im Haspel
auch ohne weiteres angenommen werden kann. Bei einer solchen Umstellung kann man also nicht
sagen, ob eine mégliche Rendement-Anderung auf die Technologie oder auf das spezielle Gefal
zuruckzufuhren war. Nichtsdestoweniger war hier und dort die Meinung zu héren, dass die
Flachenausbeute bei Verwendung der modernen GefalRe anders ware als bei der Herstellung der
Leder im Fass.

Diese Arbeit sollte nun ein Beitrag zur Klarung der angesprochenen Frage nach dem Rendement sein.
Dabei sei einschrankend von vornherein darauf hingewiesen, dass das Rendement wesentlich von
dem gewdlnschten Ledertyp abhangt und die nachfolgenden Arbeiten, vor allem das Spannen und
Trocknen der Leder, einen groBRen Einfluss auf die Flachenausbeute austben. Solche abweichenden
Behandlungen des Leders mussten bei den Untersuchungen jedoch aulRer Ansatz bleiben.

Zum besseren Verstandnis sei hier noch einmal der Begriff ,,Rendement,, definiert. Darunter versteht
man in der Chromoberlederherstellung bzw. bei allen Flachenledern im allgemeinen das Verhaltnis
der fertigen Lederflache in QuadratfuR, Quadratdezimeter oder Quadratmeter zum Gewicht der
gekauften grunen, also noch nicht mit Salz konservierten Rohware in Kilogramm. Das Problem bei der
Ermittlung des Rendements besteht weniger beim Messen der Lederflache als in der Feststellung des
Gewichtes der Haute. Die Lederfabriken kaufen die Rohware nach Gringewicht oder Salzgewicht,
aber fur die Untersuchung der einzelnen Haute, die, um eine genlugend sichere Aussage zu erhalten,
fur die Arbeiten in den VergleichsgefaBen halbiert werden mussten, musste das Gewicht der
einzelnen Halften als Bezugszahl festgestellt werden. Dabei war das Gewicht der gesalzenen Haut als
Grundlage aber nicht gut geeignet, weil nicht nur das anhaftende Salz, sondern vornehmlich auch der
unterschiedliche Grad der Austrocknung infolge unterschiedlicher Lagerzeiten der Haute zu
erheblichen Abweichungen fuhren konnte. Wir gingen daher so vor, dass die Vergleichspartien
gemeinsam eine Stunde vorgeweicht und dann die Halften nach dem Entfleischen und Beschneiden
einzeln gewogen wurden. Dadurch erhielten wir eine gleichmaRige Ausgangsbasis sowohl im Hinblick
auf den Fleisch- und Dungbehang als auch im Hinblick auf den Salz- u. Wassergehalt der Haute.
Dieses Streckgewicht ist geringer als das Gringewicht. Aufgrund frGherer Gewichtskontrollen war
festgestellt worden, dass das Gringewicht etwa 10% héher lag als das Streckgewicht. Daher gingen
wir bei den Rezepturen vor dem Spalten vom Streckgewicht + 10% aus. Bei den
Rendementberechnungen wurde jedoch der Einfachheit halber das Streckgewicht zugrunde gelegt,
wodurch zwar die Flachenausbeute absolut héher erscheint, was aber fir die Vergleiche und deren
Aussagekraft keine Rolle spielt.

Als Rohware verwendeten wir fur die Untersuchungen Suddeutsche Kuhhaute der Gewichtsklasse
25-29,5 kg, aus denen chromgegerbte Schuhoberleder mit etwa 2 mm Fertigstarke hergestellt
wurden. Die Arbeiten wurden im Fass, in der Sektorentrommelmaschine, im Mischer und im
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ZweischlangenFass durchgefihrt, wobei jeweils linke und rechte Halften, die nach der gleichen
Rezeptur behandelt worden waren, miteinander verglichen wurden. Um einwandfreie
Vergleichsverhaltnisse zu haben, legten wir nicht nur auf gleichartigen Einsatz von Chemikalien,
Temperatur, Laufzeit usw., sondern vor allem auch auf die, auf die eingearbeitete Ware bezogene
prozentuale, Flottenmenge in den verschiedenen GefaRen Wert. Man kann dabei auf dem Standpunkt
stehen, dass die fur das jeweilige Gefall optimale Menge oder in allen Gefalen der gleiche
prozentuale Anteil genommen, oder aber das in den einzelnen Gefallen mdgliche unterschiedliche
Ablassen der Flotte im Hinblick auf den nachsten Prozess berlcksichtigt werden sollte. Das in
unserem Haus ubliche Kurzflottenverfahren wurde so abgeandert, dass in allen GefaBen die gleiche
prozentuale Wassermenge zugesetzt wurde. In der Standardrezeptur (Tab. 1) wurde also fir alle
Gefalle ein Wasserzusatz am Anfang der Prozesse vorgeschrieben, so dass die fur die
Sektorentrommelmaschine notige Mindestflotte vorhanden war, um den Raum zwischen der aufReren
Wandung und der gelochten Trommel mit soviel Flotte zu erflllen, dass eine Reaktion zwischen der
Flotte und dem Hautmaterial in der Trommel moglich war.

Tabelle 1:
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Tab. 1 Standard-Arbeitsweise zur Herstellung von Chrom-
oberleder aus halbierten sliddeutschen Kuhh&uten

Vorweiche

250% Wasser, 20 °C, 60 min bewegen Flotte ablassen
Entfieischen, Beschneiden, Wiegen

Fir die nachfolgenden Mengenangaben in % wurde das Ent-
fleischgewicht + 10% zugrunde gelegt (= angenommenes
Gringewicht)

Hauptwelche

250% Wasser, 30°C

0,3% Pelivit F {R6hm), 15 min bewegen,

uber Nacht bewegen mit Zeitautomatik,

morgens Flotte ablassen

Enthaarung und Ascher

40% Wasser, 30°C

1,5% NaSH flissig, 30%ig, 20 min bewegen _

2.5% NazS conc., 10 min bewegen Pl

3% Ca{OH)z, 20 min bewegen o Seplomdne B OB .

dann 2 h mit Zeitautomatik (Sektorenlrommelmaschme durch-

gehend) bewegen

25% Wasser, 30 °C, 5 min bewegen, 30 min ruhen
(Sektorentrommelmaschine 40 min bewegen)

25% Wasser, 30 °C, 5 min bewegen, 30 min ruhen
(Sektorentrommelmaschine 20 min bewegen)

25% Wasser, 30 °C, 5 min bewegen, 30 min ruhen
{Sektorentrommelmaschine 20 min bewegen)

135% Wasser, 30 °C, 5 min bewegen, Uber Nacht mit Zeitau-

tomatik bewegen, morgens Flotte ablassen

Waschen

300% Wasser, 30 °C, 5 min bewegen, Flotte ablassen

300% Wasser, 30 °C, 5 min bewegen, Flolte ablassen

300% Wasser, 30 °C, 5 min bewegen, Flotte ablassen

Spalten auf ca. 4,5 mm, Wiegen

Fir die nachfolgenden Mengenangaben in % wurde das Spalt-
gewicht zugrunde gelegt.

Wassern Gber Nacht mit 0,25 g/l Ca{OH).

Waschen

300% Wasser, 30 °C, 10 min bewegen. Flotte ablassen
Entkélkung und Beize ... - .- e

40% Wasser, 35°C a :

4% (NH4)CI

0.2% Hydrophan EC (Kempen), 20 min bewegen

100% Wasser, 35°C

0,7% Oropon 00 (Rohm), 60 min bewegen, _
Temperatur wurde auf 32 °C gehalten Sl Lot 8
Flotte ablassen : i R e
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Waschen - ok ;
300% Wasser, 25°C, 10 min bewegen
Flotte ablassen
Pickel
40 % Wasser, 25°C
5% Na CI, 10 min bewegen
0,7% HCOOQH, 85%ig, 1:5 verdldnnt, 30 min bewegen
0,7% HzS04 conc., 1:10 verdidnnt, 10 min bewegen,
uber Nacht mit Zeitautomatik bewegen
- Chromgerbung
10% Chromosal B (Bayer), 680 min bewegen
50% Wasser, 25 °C
1,4% Soda, 1:10 verdiinnt, laufend Gber 2 h zugegeben
dann 3 h bewegen und dabei auf 40 °C heizen
Leder auf Bock und mit Folie abdecken,
einige Tage sitzen lassen
- Abwelken, Falzen auf ca. 2 mm, Wiegen
Far die nachfolgenden Mengenangaben N % wurde das Falz-
gewicht zugrundegeleqat. - i
Waschen
400% Wasser, 30 °C, 20 min bewegen, Flotte ablassen
Neutralisation
200% Wasser, 40 °C
1% Natriumnformiat
1% Natriumbicarbonat L
1% Tanigan PAK (Bayer), 90 min bewegen, St A a2

Fiotie ablassen et . MG e
Farbung : - " sl

200% Wasser, 40°C

0,2% Acidermbraun 4 G (Bayer), 20 min I:-ewegen

Fettung

3% Coripol BZN (Stockhausen) _ ;
1,5% Coripol DXF e RS e
0,5% Coripol JCA L e .
1% Sultafondl LAC 20 min bewegen = - 0% s L
100% Wasser, 60 °C, 30 min bewegen i 1

Nachgerbung : TS BN R
4% Mimosa AW s AL - W
4% Tanigan OS (Bayer), 45 min bewegen B e
0.5% Ameisensiure, 1:5 verdiinnt, 10 min bewegen .

Flotie ablassen

Waschen

300% Wasser, 25 °C, 5 min bewegen

Leder auf Bock, ausrecken,

zweimal Vakuumtrocknen, 80°C, 3,5 bzw. 2,5 min,

hédngend fertig trocknen, anfeuchien,

stollen auf der Vibrationsstollmaschine,

Trockenfalzen, 1 min Vakuumtrocknen 80 °C,

beurteilen
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Als Flachenmal haben wir das der gestollten und vakuumgetrockneten Leder gewahlt, um
unterschiedliche Einwirkungen einer Zurichtung zu vermeiden. Es stellte sich beim Vergleich mit fertig
zugerichtetem Leder jedoch heraus, dass die Zurichtung bei dickeren Oberledern das EndmaR
weniger beeinflusst, als wir angenommen hatten, so dass man sagen kann, dass die festgestellten
Werte in etwa auch fur zugerichtetes Leder gelten kdnnen. Natirlich kann dies von Betrieb zu Betrieb
unterschiedlich sein, da vor allem die mit den Deckfarben und Appreturen aufgebrachte
Wassermenge und das darauffolgende Trocknen, aber auch die Wirkungen des Bugelns bzw. eines
eventuellen Narbenpragens eine Rolle spielen kénnen.

Bei unseren Untersuchungen haben wir nicht nur das Rendement jeder einzelnen Halfte ermittelt,
sondern wir haben auch Gewichte und Flachenmalle wahrend der Fabrikation aufgenommen. Die
Flachen wurden nach dem Strecken, Spalten, Beizen, Gerben, Falzen, Ausrecken und nach dem
Stollen gemessen. Zu diesem Zweck wurden die nassen, halben Haute bzw. Bléen oder Leder auf
eine Plastikfolie gelegt, mit den Handen bzw. dem Schlicker leicht ausgestrichen, damit sie moglichst
glatt lagen, und dann die Folie nach den Konturen der einzelnen Halften ausgeschnitten. Die so
erhaltenen Folienhalften wurden anschlieBend mit der Stiftenmessmaschine gemessen, auf der auch
das Mals der fertiggestollten Leder bestimmt wurde.

In einer ersten Versuchsreihe, bei der alle vier GefaBtypen, namlich Fass, Sektorentrommelmaschine,
Mischer und Zweischlangenfass miteinander verglichen wurden, haben wir so gearbeitet, dass in
jedem dieser Gefalle alle Prozesse von der Vorweiche bis zum Nachgerben durchgefuhrt wurden. Bei
der Errechnung des Rendements anhand der fertiggestollten Leder zeigte sich sehr deutlich, dass die
Sektorentrommelmaschine am schlechtesten abschnitt, und zwar sowohl gegentber dem Fass als
auch gegenuber dem Mischer und dem Zweischlangenfass. Im Gegensatz dazu ergab die
Gegenuberstellung der Rendements vom Zweischlangenfass gegenuber allen anderen Gefalten das
beste Ergebnis. Die anderen Vergleiche lieBen keine gesicherten Schlussfolgerungen zu. Die aulSere
Beschaffenheit der fertigen Leder zeigte bei den Beurteilungen weitgehend die gleichen Tendenzen
wie bei den frheren Untersuchungen. Dasselbe traf auch auf die physikalischen und chemischen
Untersuchungen zu.

Far die weiteren Versuche haben wir uns darauf beschrankt, das Fass mit der
Sektorentrommelmaschine einerseits und mit dem Mischer andererseits zu vergleichen, weil die
wichtigsten Fragen, die in den Lederfabriken auftreten, doch immer die Unterschiede dieser beiden
Gefale zum Fass betreffen und weil die Verwendung des Zweischlangenfasses nicht von groRer
Bedeutung ist. Die einzelnen Vergleichspartien bestanden aus 16 bzw. 24 Halften, wobei je Versuch
mehrere Partien gefahren wurden. Gegenlber dem Erstversuch gemal Standardrezeptur (Tab. 1)
wurde dabei lediglich beim Enthaaren im Fass und im Mischer die regulare Fassschwdde angewandt,
also anstelle von 40% Wasser nur 20% beim Fass bzw. 15% beim Mischer zugesetzt, denn man kann
davon ausgehen, dass die Restflottenmenge vor Beginn des Enthaarens von der Weiche her in Fass
und Mischer groer ist als in der Sektorentrommelmaschine, bei der das Entflotten ja schneller und
vollstandiger vor sich geht.

Beim Vergleich des Fasses mit der Sektorentrommelmaschine ergab sich im Durchschnitt der
verschiedenen Partien mit jeweils im Wechsel rechten und linken Halften fir die Halften aus dem Fass
mit 18,088 dm2/kg wieder eine groRere Flachenausbeute als fur die aus der
Sektorentrommelmaschine mit 17,927 dm2/kg. Die vorhergehende Versuchsreihe wurde also hiermit
voll bestatigt. Die Streuung zwischen den einzelnen Partien mit -0,2%, +0,6%, + 1,5% und +2,0%,
bezogen auf das Rendement der Sektorentrommelmaschine, war zwar ziemlich grof3, was ja auch
nicht anders erwartet werden konnte, jedoch war die in diesem Fall positive Tendenz deutlich zu
sehen. Entsprechendes trifft auch fur alle anderen Vergleichsversuche zu, so dass die angegebenen
Durchschnittswerte als aussagekraftig angesehen werden kdnnen.
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Tabelle 2:

Tab. 2 Vergleiche FaB/Sekiorentrommelmaschine
getrenni gearbeitet von der Schmutzweiche bis zur Nachger-
bung, Fiachenveranderungen in den einzelnen Stadien

Fak % Sektoren. F-S
Masch. %

nach dem Strecken 100,0 100,0 0
nach dem Spalten 89,0 87,7 + 1.3
nach dem Beizen 94,9 91,6 +3.3
nachdem Gerben 96,0 94,8 s o
nach dem Falzen 100,9 98,2 +2,7
nach dem Ausrecken 93,9 a7.4 +15
nach dem Stollen a7.0 95,5 +1,5

Einen weiteren Anhaltspunkt fur die Rendementunterschiede erhielten wir auerdem durch die
Flachendanderungen, die wahrend des Fabrikationsganges gemessen wurden. Fur den Vergleich
Fass/Sektorentrommelmaschine sind diese Flachenanderungen aus Tab. 2 und Abb. 1 zu ersehen,
wobei die Flachen der gestreckten Halften mit 100% angesetzt wurden. Wenn diese Methode der
Ermittlung der Flachen auch keine exakten Werte erwarten lassen kann, bestatigt sie doch die oben
angeflhrte Tendenz, dass das Fass eine grollere Flache der fertigen Leder bewirkt als die
Sektorentrommelmaschine. Bei Betrachten der Kurve (Abb. 1) bemerkt man eine starke Verringerung
der Flache nach dem Spalten, verursacht durch die Ascherquellung. Infolge Verfallens der Bl6Ren trat
beim Beizen wieder eine VergrolRerung ein. Beim Falzen erhielten wir die grofSte Ausdehnung, da in
der Falzmaschine ein starkes Dehnen und Strecken der Leder erfolgte. Das Trocknen verringerte die
Flache natirlich wieder etwas. Ahnliche Flachenanderungen wurden schon in einer fritheren
Forschungsarbeit gefunden8. Nach dem Spalten zeigte sich schon die groBere Flache der Fassleder,
und diese Differenz blieb bis zum Ende, also auch bei den Ledern im gestollten Zustand erhalten.

Abbildung 1:

https://www.lederpedia.de/ Printed on 2024/05/04 13:17


https://www.lederpedia.de/_detail/veroeffentlichungen/sonderdrucke/157/tab2.jpg?id=veroeffentlichungen%3Asonderdrucke%3A157_vergleichende_untersuchungen_ueber_die_flaechenausbeute_bei_der_herstellung_von_chromoberledern_in_verschiedenen_in_den_lederfabriken_verwendeten_gefaessen_aus_dem_jahre_1983

. 157 Vergleichende Untersuchungen Uber die Flachenausbeute bei der Herstellung von Chromoberledern in
2024/05/04 13:17 9/42 verschiedenen, in den Lederfabriken verwendeten GefaRen aus dem Jahre 1983

%2 @Flazhe
loo

0
& \ / Faf?
il ’
- v —_— - Sektorentromme)l-
maschine
55 . [ | ‘ | 4
Str Sp Bz Ge Fz AU Sto

Abb. 1 Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine
getrennt gearbeiiet von der Vorweiche bis zur Nachgerbung

Hinsichtlich der Bewertung der auReren Beschaffenheit (Tab. 3) finden sich unsere friheren
Erfahrungen2 bestatigt, dass in der Sektorentrommelmaschine nicht nur die Flamen mehr geschont
wurden, sondern dass auch ein feineres und glatteres Narbenbild vorlag. Dagegen traten die
Mastfalten jedoch starker bei der Sektorentrommelmaschine hervor. Die physikalischen und
chemischen Befunde ergaben eine groBere Dehnfahigkeit der Leder aus der
Sektorentrommelmaschine und eine starkere Fettaufnahme.

Tabelle 3:
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Tab. 3 Vergleiche Fal/Sektorentrommelmaschine

getrennt gearbeitet von der Vorweiche bis zur Nachgerbung

F S F-S
Narbenverbundenheit = 6,4 H1 =07
Weichheit " 57 53 -—-06
Mastfalten R : 7.3 67 +086
Narbenzug ®o 54 6,0 -06

. Farbegalitat ' 58 57 +0.1
Fizmen 493 52 -03
Zugfestigkeit (IUP 6) dahN/cm? 286 280 +6
Dehnung (10 daN/ecm?) % 6,5 .7 =12
Dehnung (20 daN/cm?) % g1 110 =19
Lastometer (IUP 9) mim 8,3 85 =02
Tensometer (Sx bis 3bar) % 3.4 33 -0
WeilerreiBiestigkeit (IUP 8)daN/em 495 533 -—3,8
Wasserdampfdurchlassigkeitin

24 h mg 868 850 +18
Wasserdampfaufnahme in
24 h Jor o« 00 796 771 +25

" Cr0s{lUC 8) F o 44 43 +0,1

Fett (IUC 4) % 3.5 43 -08

Benotung der duleren Beschaffenheit der Leder von 1 bis 10.
Note 10 steht fiir die beste Qualitat bzw. groGte Weichheit.

Tabelle 4:
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Tab. 4 Vergleiche FaB/Mischer Pl
getrennt gearbeitet von der Schmutzweiche bis zur Nachger-
bung, Flachenveranderungen in den einzelnen Stadien

Fafs % Mischer % F=m

nach dem Strecken 100,0 100,0 0

nach dem Spaiten 89.4 89.6 -0,2
nach dem Beizen 96,2 93.4 + 2.8
nach dem Gerben 97,3 96,5 + 0.8
nach dem Falzen 101,7 101,0 +0,7
nach dem Ausrecken 98,9 Q9.7 -0,8
nach dem Stolien 97.6 97.8 - 0,2

14 -

Abbildung 2:

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


https://www.lederpedia.de/_detail/veroeffentlichungen/sonderdrucke/157/tab4.jpg?id=veroeffentlichungen%3Asonderdrucke%3A157_vergleichende_untersuchungen_ueber_die_flaechenausbeute_bei_der_herstellung_von_chromoberledern_in_verschiedenen_in_den_lederfabriken_verwendeten_gefaessen_aus_dem_jahre_1983

P rmetenticrnpensanderince:17 g

Misc-her

—— e —

85

J T T I T 1
Str Sp Bz Ge Fe Au Sto

Abb. 2 Vergleiche FaB/Mischer
getrennt gearbeitet von der Vorweiche bis zur Nachgerbung

Beim Vergleich das Fasses mit dem Mischer waren die Durchschnittsrendements beim Fass mit
18,131 dm2/kg ebenfalls besser als beim Mischer mit 17,518 dm2/kg. Dagegen nahmen die
Flachenveranderungen, wie aus Tab. 4 bzw. Abb. 2 zu erkennen ist, einen fast gleichartigen Verlauf.
Wie spater gezeigt wird, verhielten sich die Maldifferenzen Fass/Mischer im Bereich der
Wasserwerkstatt gerade umgekehrt wie im Bereich der Gerberei, was die oben genannten
Unterschiede vielleicht erklart.

Die Beurteilung der duBeren Beschaffenheit (Tab. 5) bestatigten wiederum frihere Erkenntnissel der
besseren Narbenverbundenheit und Narbenglatte und ebenfalls der volleren und kleineren Flamen,
wenn die Leder im Mischer gearbeitet wurden. Bei den physikalischen Untersuchungen fielen die
besseren Festigkeitswerte und die grollere Dehnbarkeit der Leder aus dem Mischer auf, bei den
chemischen Werten die bessere Fettverteilung und die geringere Chromaufnahme.

Tabelle 5:
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Tab. 5 WVergleiche Fal/Mischer
getrennt gearbeitet von der Vorweiche bis zur Nachgerbung

= M F=M

Narbenverbundenheit 6,4 74 =10
Weichheit _ 5. 54 =01
Mastfalten . 63 60 +03
Marbenzug ' . . -- 50 54 -—-04
Farbegalitat 51 53 =02
Fldmen 50 55 -—-0,5
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/cm® 288 302 —14
Dehnung (10 daN/em?) % 6,2 e -10
Dehnung (20 daN/cm?) % g0 102 -—-12
Lastometer (IUP 9) mm 8.4 82 +02
Tensometer {5x bis 3bar) % 3,2 36 -—-04

WeiterreiBfestigkeit (IlUP 8) daN/em 479 57,8 —9.9
Wasserdampfdurchlassig-

keitin 24 h mg 902 890 +12
Wasserdampfaufnahme in
24 b g ¢ TF2 el 22
Cr:05 (IUC 8) % 4.4 39 +05
Fett {IUC 4) % 3.5 4,4 -09

Da in den wenigsten Fallen in den ledererzeugenden Betrieben alle Prozesse von der Weiche bis zur
Nachgerbung in einem einzigen Gefall durchgefuhrt werden, haben wir die Lederherstellung in 3
Bereiche aufgeteilt, und es wurde untersucht, wie sich die Rendements in diesen Bereichen verhalten.
Diese in den Betrieben aufgegliederten, separaten Abteilungen sind: Wasserwerkstatt, Gerberei und
Farberei bzw. Nasszurichtung. Daher umfasst unsere Einteilung einmal die Arbeiten vom Weichen bis
zum Spalten, dann die Arbeiten vom Entkalken bis einschlieBlich der Chromgerbung und schlief3lich
die Arbeiten vom Neutralisieren bis zum Ende der Nasszurichtung. Die Vergleiche der GefaRe wurden
dabei so durchgeflihrt, dass die Halften und Gegenhalften jeweils nur in einem dieser 3 Bereiche
getrennt, in den beiden anderen Bereichen jedoch gemeinsam in einem Gefall behandelt wurden.

Beim Arbeiten im Bereich der Wasserwerkstatt, d.h., dass also Weiche, Enthaarung und Ascherung
mit anschlieBendem Waschen getrennt durchgefiuhrt wurden und ab dem Spalten bis zur
Fertigstellung die Produktion der Halften gemeinsam weiterlief, stellte sich heraus, dass beim
Vergleich des Fasses mit der Sektorentrommelmaschine nach der Standardrezeptur eine eindeutige
Tendenz zugunsten des Fasses gegeben war. Es zeigte sich, dass das Rendement der im Fass
gearbeiteten Leder mit 19,206 dm2/kg Uber dem der in der Sektorentrommelmaschine gearbeiteten
lag, welches mit 18,532 dm2/kg errechnet wurde. Die Flachenausbeute der im Fass gearbeiteten
Leder war also um 3,6% groRer als die in der Sektorentrommelmaschine gearbeiteten. Das Ergebnis
lasst sich mit der grélBeren mechanischen Walk- und Zugwirkung an den Bl6Ren im Fass erklaren. Die
Fasern werden starker im Fass gedehnt und im anschlieBenden Garungsprozess fixiert.
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Tab. 6 Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine
getrennt gearbeitet vom Strecken bis zum Spaiten, Flachen-

verdnderungen in den einzelnen Stadien
a) bei gleichen Flottenlangen:

Faf % Sektoren. F-5
Masch. %
nach dem Strecken 100,0 100,0 0
nach dem Spalten 88,4 87.3 + 1.1
nachdem Beizen 98,0 96,8 + 1,2
nach dem Gerben 96,3 94,6 + 1.7
nach dem Falzen 97.4 95,6 +1,8
nach dem Ausrecken 99,9 99,0 + 0,9
nach dem Stollen 98,4 96,8 + 1,6
b) beirgefaBspezifisch moglichst kurzen Flotten:
Fais % Sekioren. F-S
Masch. %
nach dem Strecken 100,0 100,0 {
nach dem Spalien £9.9 88,8 +1,1
nach dem Beizen 96,5 94,3 + 2,2
nach dem Gerben 99.8 98,4 +1,4
nach dem Falzen 102,3 100.5 + 1,8
nach dem Ausrecken 100,6 99,3 + 1,2
nach dem Stollen 100.1 98,2 + 1.9

Abbildung 3a:

https://www.lederpedia.de/

Printed on 2024/05/04 13:17


https://www.lederpedia.de/_detail/veroeffentlichungen/sonderdrucke/157/tab6.jpg?id=veroeffentlichungen%3Asonderdrucke%3A157_vergleichende_untersuchungen_ueber_die_flaechenausbeute_bei_der_herstellung_von_chromoberledern_in_verschiedenen_in_den_lederfabriken_verwendeten_gefaessen_aus_dem_jahre_1983

157 Vergleichende Untersuchungen Uber die Flachenausbeute bei der Herstellung von Chromoberledern in

2024/05/04 13:17 15/42 verschiedenen, in den Lederfabriken verwendeten GefaRen aus dem Jahre 1983

% Flache

/i Fal3
i ] !
. V —mea Mischer
85 )
| [} | J I [}
Str Sp Bz Ge Fz Au  Sto

Abb. 3a Vergleiche FaB/Sekiorentrommelmaschine
getrennt gearbeitet vom Strecken bis zum Spallen, mit glei-
chen Flottenlangen O :

Wie die Flachenmessergebnisse in Tab. 6a und Abb. 3a zeigen, war der Verlauf der Flachenanderung
in den einzelnen Stadien ahnlich wie bei der zuerst beschriebenen Versuchsreihe, bei der die Halften
und Gegenhalften Uber den gesamten Fertigungsprozess hinweg getrennt worden waren (Abb. 1). Die
geringere Flachenzunahme nach dem Falzen im letzten Versuch, siehe auch Abb. 3a gegenuber Abb.
1, durfte darauf zurtckzufuhren sein, dass bei diesen Versuchen die Halften verhaltnismaRig trocken
ausgeschlickert worden waren, wahrend in der ersten Versuchsreihe (Abb. 1) die Leder deutlich
feuchter vorlagen und sich die Falten damit besser verteilen lieBen. Die groBere Flachenzunahme
nach dem Beizen in Abb. 3a erklart sich dadurch, dass die Bl6Ren starker als Ublich gespalten worden
waren.

Aus beiden Versuchsreihen ist die Erkenntnis zu entnehmen, dass der Ascher fiir das Rendement der
fertigen Leder sehr ausschlaggebend ist, denn in beiden Fallen wurden die nach dem Spalten
festzustellenden Flachendifferenzen bis zu den gestollten Ledern beibehalten oder eher noch etwas
vergrofert. Das in der Sektorentrommelmaschine immer wieder beobachtete starkere Aufgehen
(Quellen) der BI6Ren im Ascher bleibt demnach zu Lasten des Rendements bis zum Gerben und
dariiber hinaus erhalten. Zu bemerken ist auch, dass bei allen Aschervergleichen zwischen Fass und
Sektorentrommelmaschine die Flachendifferenz nach dem Nasszurichten abnimmt, beim Stollen aber
wieder groRer wird.
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Abbildung 3b:
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Abb. 3b Vergleiche FaB/Sekicrentrommeimaschine
getrennt gearbeitet vom Strecken bis zum Spalten, mit gefaB-
spezifisch moglichst kurzen Flotten

Die oben angefuhrten Ergebnisse beruhen auf der Standardrezeptur, wobei gemald dieser in allen
Gefalen jeweils die gleichen Wasser- und Chemikalienmengen zugesetzt wurden. In der Praxis aber
wird man jeweils die optimal méglichen Bedingungen herstellen, was heute bedeutet, dass man mit
maoglichst kurzen Flotten arbeitet, um ein schnelles Eindringen der Chemikalien und eine bessere
Tiefenwirkung zu erhalten, was allgemein bekannt ist9. Da fur die Sektorentrommelmaschine 40%
Wasserzusatz beim Enthaaren das Minimum darstellten, konnten wir nur beim Fass auf 10 bis 20%
Wasserzusatz heruntergehen. Bis zum Ende des Aschers war in beiden Fallen wieder eine Auffiillung
mit 250% Wasser erfolgt. Obwohl die Rendement-Differenzen mit 19,460 dm2/kg fur das Fass und
19,410 dm2/kg fir die Sektorentrommelmaschine diesmal geringer zugunsten des Fasses lagen,
ersieht man aus den Messungen der Flachen in den einzelnen Zwischenstadien, gem. Tab. 6b und
Abb. 3b, dass die Flachen ahnlich parallel verlaufen wie im vorhergehenden Versuch (Abb. 3a) und
auch die Differenz am Ende nach dem Stollen wieder die gleiche GréBenordnung aufwies. Die
Unterschiede im Kurvenverlauf der Abb. 3a und 3b sind, wie oben gesagt, auf andere Faktoren
zuruckzufuhren.

Ob man also das Rendement in der Ublichen Weise ermittelt, oder ob man, was vielleicht eine noch
deutlichere Antwort auf unsere Fragen gibt, von der Fldachendanderung nach dem Strecken ausgeht,
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kann anhand der Versuche die klare Aussage gemacht werden, dass die in der
Sektorentrommelmaschine geascherten Bloien ein Leder mit einem geringeren Rendement
gegenuber den im Fass geadscherten Bl6lien ergeben, wobei je nach Rohware, Flotte und anderen
Einflissen natdrlich Unterschiede in der GroRe der Differenz auftreten konnen.

Tabelle 7:

Tab. 7a Vergleiche Fafi/Sekiorentrommelmaschine
getrennt gearbeitel vom Strecken bis zum Spalten mit glei-
chen Flottenldngen

F 8 F=S

Narbenverbundenhait 6,5 6,5 1}
Weichheit R 60 59 +0.1
Mastialten ' ) 80 80 0
Narbenzug ' 55 52 403
Farbegalitat i - 85 51 +04
Flamen 50 52 =02
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/cm® 218 2256 -7
Dehnung (10 dalN/em?) % 87 82 +05
Dehnung (20 daiN/cm?) % 127 123 +04
Lastometer (IUP 9) mm 9.1 92 ~-0.1
Tensometer (Sx bis 3bar) % 5,8 57 +0.1
WeiterreiBfestigkeit (IlUP 8) daM/cm 566 551 +1.5
Wasserdampfdurchlassig-
keitin24 h mg 708 716 -7
Wasserdampfauinahime in
24 h mag 354 859 -5
Cry02 (IUC 8) %o 4,4 43 +0.1
Fett (IUC 4) % 45 42 +03
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Tab. 7b Vergleiche FaB/Scktorentrommelmaschine
getrennl gearbeitet vom Sirecken bis zum Spalten mit gefas-
spezifisch maoglichs!t kurzen Flotten

F S F-S

Narbenverbundenheit 6,8 7.1 =03
Weichheit 6,3 6,0 +03
Mastfalten 7.5 74 +01
Narbenzug 6,0 6,0 0

Farbegalitat 52 53 =01
Flamen 4.9 53 -—-04
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/cm? 289 281 +8

Dehnung (10 daN/em?) % 58 56 +02
Dehnung (20 daN/em?) % 89 8,9 0

Lastometer (IUP 9) mm 8,4 86 =02
Tensometer (5x bis 3bar) % 33 3.2 +01

WeiterreiBfestigkeit (IUP 8)daN/cm 51,6 496 +2,0
Wasserdampfdurchlassig-

keitin24 h mg 1009 1011 -2
Wasserdampfaufnahme in
24 h mg 907 931 -—24
Crz05 (IUC 8) Yo 4,2 41 +0,1
Fett (IUC 4) % 40 39 +07

Die Beurteilung der duBeren Beschaffenheit (Tab. 7) lieB wieder erkennen, dass die Flamen der in der
Sektorentrommelmaschine gearbeiteten Leder voller und weniger lose waren. Hinsichtlich der
physikalischen und chemischen Eigenschaften war zu beobachten, dass der Chromgehalt der im Fass
gearbeiteten Leder hdher lag und die Fettverteilung besser war. Die anderen Eigenschaften lieBen
keine gesicherte Tendenz erkennen.

Im Gegensatz zum Vergleich Fass/Sektorentrommelmaschine ergab sich beim Vergleich Fass/Mischer
im Bereich Wasserwerkstatt ein ganz anderes Bild. Hier wurde beim Mischer mit einem
Durchschnittswert von 19,378 dm’/kg ein groReres Rendement als im Fass mit 18,886 dm?/kg
erhalten, wenn nach der Standardrezeptur gearbeitet wurde. In der zweiten Versuchsreihe, bei der in
beiden Gefalen die Kurzflottenschwode (Fassschwode) angewendet wurde, wobei im Fass nur ein
Wasserzusatz von 20% erfolgte und im Mischer ohne jeden Wasserzusatz gearbeitet wurde,
verringerten sich diese Unterschiede, so dass das Rendement beim Mischer mit 18,735 dm?’/kg nur
noch geringfiigig Gber dem vom Fass mit 18,630 dm?/kg lag. Betrachtet man dazu die
Flachenanderung der Tab. 8 bzw. Abb. 4a und b, so ergibt sich alles in allem ein deutlicher Beweis
dafur, dass das Rendement bei den Arbeiten in der Wasserwerkstatt mit dem Mischer besser war als
beim Arbeiten im Fass.

Hinsichtlich der auBeren Beschaffenheit wiesen die Leder, die im Mischer geaschert worden waren,
wieder eine bessere Narbenverbundenheit und bessere Narbenglatte auf, und auch die Flamen waren
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wieder voller und kleiner, wie aus Tab. 9 ersichtlich ist. Bei den physikalischen und chemischen
Untersuchungen fallen wiederum die etwas groBere Dehnbarkeit bei kurzen Flottenlangen und die
bessere Fettaufnahme dieser Leder auf.

Tabelle 8:

Tab. 8 Vergleiche FaB/Mischer

getrennt gearbeitet vom Strecken bis zum Spalten, Flachen:
veranderungen in den ginzelnen Stadien

a) bei gleichen Flottenlangen:

raf % Mischer % F-M

nach dem Strecken 00,0 100,0 0

nach dem Spalten 88,1 88,3 -0,2
nach dem Beizen 100.,6 100,6 0

nach dem Gerben 98.4 98,3 + 0.1
nachdem Falzen 99.4 99,2 +0,2
nachdem Ausrecken 1021 102,5 -04
nach dem Stollen 101.0 101,1 —0,1

b) beigefdspezifisch mdglichst kurzen Flotien:

FaB % Mischer % F-M

nach dem Slrecken 100,0 100,0 0

nach dem Spaiten 89.4 91,6 - 2.2
nach dem Beizen 96,3 96,5 =ga
nach dem Gerben 98,7 100,3 -1,6
nach dem Falzen 100,9 103,3 -2,4
nach dem Ausrecken 99.4 101,6 —-2,2
nach dem Stollen 99,0 100,4 =74

Abbildung 4:
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Abb. 4a Vergleiche FaB/Mischer
getrennt gearbeilet vom Sirecken bis zum Spalten, mil glei-
chen Flottenldngen
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Abb. 4b Vergleiche Fa/Mischer
getrennt gearbeitet vom Strecken bis zum Spalten, mit gefas-
spezifisch mbglichst kurzen Flotten
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Tabelle 9:
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Tab. 9a Vergleiche FaB/Mischer

getrennt gearbeitet vom Strecken bis zum Spalten mit glei-

chen Flottenlangen

F M F—M
Narbenverbundenheit 6.1 64 —03
Weichheit 6,3 Ry Sk
Mastfalten 7.8 79 =04
Narbenzug 5.8 83 =05
Farbegalitit 46 44 +02
Flamen 4.9 53 -—-04
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/em? 217 2160 +1
Dehnung (10 daN/ecm?) % 10,1 90 +1,1
Dehnung (20 daN/cm®) % 145 132 +13
Lastometer (IUP 9) mm 8.1 83 =02
Tensometer (5x bis 3bar) % 55 58 =83
WeiterreiBfestigkeit (IlUP 8)daN/ecm 58,7 593 —08
Wasserdampfdurchlassig-

keitin24 h mg =25 Ml +14
Wasserdampfaufnahmein
24 h mg 807 819 -—12

Cr»04 (IUC 8) % 43 43 0
Fett (IUC 4) % 45 486 -0

Tab. 9b Vergleiche FaB/Mischer

getrennt gearbeitet vom Strecken bis zum Spalten mit gefaB-

spezifisch moglichst kurzen Flotten

F M F—M

Narbenverbundenheit 59 66 —-07
Weichheit 59 58 04
Mastfalten 7.5 7.6 —0i
Narbenzug 58 88 =0
Farbegalitét 49 56 —07
Flamen 4.1 46 —-05
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/ecm? 278 270 +8
Dehnung (10 daN/cm?) % 49 151 —02
Dehnung (20 daN/em?) % 80 82 —02
Lastometer (IUP 9) mm 8,6 84 +02
Tensometer (5x bis 3bar) % 29 S et
WeiterreiBfestigkeit (IUP 8)daN/em 52,7 53,2 -05
Wasserdampfdurchlassig- :

keitin24 h mg 920 999 -9
Wasserdampfaufnahmein

24 h mg 918 891 +27

Cr;04 (IUC 8) % 41 4.1 0
Fett (IUC 4) % 3.7 . 39 —02
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Tabelle 10:

Tab. 10 Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine
getrennt gearbeitet vomn Entkalken bis zur Chromgerbung,
Flachenveranderungen in den einzelnen Stadien

a} beigleichen Flottenlangen;

Faf % Sektoren. F-5
Masch, %

nach dem Spalten 100,0 100,0 0
nach dem Bejzen 110,8 114,2 - 3.4
nach dem Gerben 11,1 112,4 =il
nach dem Falzen 112,86 1134 - 0,8
nach dem Ausrecken 113,7 114,86 —-0,0
nach dem Stollen 114,19 115,1 -1,0

b} bei gefaBspezifisch mdglichst kurzen Flotien:

Faf % Sektoren. F-S
Masch. %

nach dem Spalten 100,0 100,0 0
nach dem Beizen 1106 110,86 0
nach dem Gerben 1141 112,1 + 20
nach dem Falzen 118.,8 1159 + 2.9
nach dem Ausrecken 115.9 113.6 +2,3
nach dem Stollen 1149 1131 + 1,8

Abbildung 5:
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Abb. 5a Vergleiche FaB/Seklorentrommeimaschine
getrenril gearbeitet vom Entkélken bis zum Chromgerben, mil
gleich langen Flotten
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Abb. 5b Vergleiche FaB/Sekiorentrommeimaschine
getrennt gearbeitel vom Enlkélken bis zum Chromgerben, mit
gefadBspezifisch moglichsl kurzen Flotlen
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In einer weiteren Versuchsreihe hatten wir den Bereich vom Entkalken bis einschlieBlich der
Chromgerbung auf den Einfluss der Gefalle auf das Rendement untersucht, wobei die Vorarbeiten,
also das Weichen, das Enthaaren und das Aschern und ebenfalls die nach der Chromgerbung sich
anschliefenden Arbeiten, wie das Neutralisieren, das Farben, das Fetten und das Nachgerben
gemeinsam fur die jeweiligen Vergleichshalften durchgefuhrt worden waren. Die ersten Versuche
wurden nach der Standardrezeptur gefahren, d.h., dass in beiden GefaRen die gleichen
Wassermengen zugesetzt wurden. Dabei zeigte sich, dass das Rendement der in der
Sektorentrommelmaschine gearbeiteten Halften mit 19,134 dm2/kg groer war als der im Fass
gearbeiteten mit 18,896 dm2/kg. Die Flachenausbeute der Fass-Leder war also hierbei im Gegensatz
zur getrennten Arbeit im Ascher niedriger. Diese Tendenz war auch bei den Flachenvergleichen in den
einzelnen Stadien gegeben (Tab. 10a und Abb. 5a). Die besonders groe Zunahme an Flache nach
dem Beizen im Falle der Sektorentrommelmaschine wurde zwar nach dem Gerben wieder verringert,
es blieb jedoch bis zum Stollen ein Plus fur die Sektorentrommelmaschine erhalten, was ja dem
angefuhrten Rendement-Ergebnis entsprach. Dies kénnte darauf zurlckzufuhren sein, dass das
Walken der Bl6Ren im Fass bei der [angeren Flotte wahrend des Entkalkungs-.und Beizprozesses mehr
zu einer Stauchung der Ware als zu einer Dehnung fuhrt, die beim Gerben nur zum Teil wieder
zurickgeht und dann fixiert wird. Auch beim Darmstadter Durchlaufverfahren, bei dem die Leder im
hangenden Zustand entkalkt und gepickelt wurden, hat man eine etwas groere Flache als beim
Arbeiten im Fass gefunden10. Andererseits konnte auch der Grund darin zu suchen sein, dass die
Chromaufnahme im Fass (Tab. 11a) etwas grofler war, wodurch eine starke Vernetzung des
Fasergeflges eintrat.

Im Hinblick auf die dullere Beschaffenheit zeigten sich nur geringe Unterschiede, die keine
gesicherten Tendenzen aufwiesen, was im groen und ganzen auch auf die festgestellten
physikalischen und chemischen Eigenschaften zutraf. Eine Ausnahme bildete der bessere Lastometer-
Wert der in der Sektorentrommelmaschine gearbeiteten Leder.

Tabelle 11:
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Tab. 11a Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine
getrennt gearbeitet vom Entkalken bis zum Chromgerben mit

gieichen Flottenldngen

F S F-S
Narbenverbundenheit 63 86,2 +0,1
Weichheit 6,1 6,1 0
Mastfalten 78 789 -01
Narbenzug 5,0 51 =0,
Farbegalital 5,2 53 =01
Flamen 42 42 0
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/cm? 267 258 +9
Dehnung (10 daN/em?) % 69 68 +0,1
Dehnung (20 daN/em?) % 103 103 0
Lastometer (IUP 9) mm 82 B86 —~04
Tensometer (5x bis 3bar) % 5.0 52 =02

WeiterreiBfestigkeit (IUP 8) daN/cm 54,3 534 +0,9
Wasserdampfdurchiégssig-

keitin24 h mg 720 742 - 22
Wasserdampfaufnahme In
24 h mg 859 856 + 3
Cr203 (IUC 8) %o 4.0 39 <+01
Fett (IUC 4) % 3,7 42 -—-05
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Tab. 11b Vergleiche FaB/Sektorenirommelmaschine
getrennt gearbeitet vom Entkélken bis zum Chromgerben mit
gefaBspezifisch mdglichst kurzen Flotten

F 53 F-5

Narbenverbundenhent 6,7 6,7 0

Weichheit . o 62 —-05
Mastialter S - 74 78 =04
Narbenzug S : .- B2 87 -05
Farbegalitat 4.6 56 =10
Flamen Sh 49 +02
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/cm? 239 238  +1

Dehnung (10 dai/cm?) % 5.0 56 —-05
Dehnung (20 daN/em?) % 76 85 -09
Lastometer (IUP 9) mm 7.6 81 =05
Tensometer (5% bis 3bar) % 3.2 33 =0,

Weiterreilifestigkeit (IUP &) daN/cm 449 47,7 —2.8
Wasserdampidurchidssigkeitin

24 h mg 927 945 -—-18
Wasserdampfaufnahmein
24 h mg 943 8968 —25
Cry04 (IUC 8) % 4,2 41  +0,1
Fett (IUC 4) Yo 4,0 39 +01

Der Rendementvorteil der Sektorentrommelmaschine kehrte sich jedoch ins Gegenteil um, wenn mit
kUrzeren Flotten, also fir jedes Gefals, unter optimalen Bedingungen gearbeitet wurde. Dies
bedeutete, dass im Fass zum Entkalken nur ein Zusatz von 15% Wasser, im Gegensatz zur
Sektorentrommelmaschine mit 40% Wasser, zum Beizen in beide Gefalle kein Wasserzusatz, zum
Pickel im Fass 15% Wasser und in die Sektorentrommelmaschine 40% Wasser und wahrend der
Chromgerbung in beide Gefalse kein besonderer Zusatz an Flotte mehr gegeben wurde. Das
Durchschnittsrendement der im Fass gegerbten Leder lag mit 19,047 dm2/kg nur etwas hdher als das
der Leder aus der Sektorentrommelmaschine mit 18,981 dm2/kg. Wenn man aber das Resultat der
Flachenabmessungen in den einzelnen Prozessstadien in Tab. 10b und Abb. 5b betrachtet, so zeigt
sich ein deutlich positiveres Ergebnis zugunsten des Fasses. Dabei lagen die Werte nach der Beize
noch gleich, beim Gerben nahm die Flache der Fass-Leder jedoch starker zu als die Flache der Leder
aus der Sektorentrommelmaschine. Dieser Verlauf der Flachenanderungen zwischen dem Beizen und
dem Gerben, dass die Flache der in der Sektorentrommelmaschine gearbeiteten Leder gegenlber den
Ledern im Fass abnahm, traf sowohl fur die Arbeit in langeren Flotten (Abb. 5a) wie in kurzeren
Flotten (Abb. 5b) zu. Ebenso kann festgestellt werden, dass die Flachenzunahme der Leder aus der
Sektorentrommelmaschine beim Falzen gegenuber Fass Leder geringer war.

Hinsichtlich der auBeren Beschaffenheit lieBen die in der Sektorentrommelmaschine gearbeiteten
Leder nach Tab. 11b bessere Farbegalitat und grofere Weichheit erkennen. Bei den physikalischen
Eigenschaften war vor allem eine hohere Dehnbarkeit der Leder aus der Sektorentrommelmaschine
offensichtlich, und wiederum eindeutig besseres Verhalten gegen Narbenplatzen.
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Beim Vergleich Fass/Mischer fur den Bereich der Gerberei, d.h., dass vom Entkalken bis einschlief8lich
der Chromgerbung in diesen Gefallen wieder getrennt gefahren wurde, zeigten die
Durchschnittsrendements der im Fass nach dem Standardverfahren hergestellten Leder mit 19,189
dm?/kg eine etwas groBere Flachenausbeute als die entsprechend im Mischer gearbeiteten Leder mit
18,928 dm2/kg. Dieses Ergebnis wurde bestatigt, wenn man die in Tab. 12a und Abb. 6a
aufgenommenen Flachenveranderungen betrachtet. Schon nach dem Beizen ergab sich eine deutlich
groBere Flache fur die im Fass gegerbten Leder gegenuber den im Mischer gegerbten. Zwar
verringerte sich die Differenz nach der Gerbung, blieb aber nach dem Falzen, Ausrecken und Stollen
in etwa konstant.

Tabelle 12:

Tab. 12 Vergleiche FaB/Mischer

getrennt gearbeitet vom Entkalken bis zur Chromgerbung
Flachenverdanderungen in den einzelnen Stadien

2) bei gleichen Flottenldngen:

FaB % Mischer % F-M

nach dem Spalten 100.0 100,0 0

nach dem Beizen 109.9 106.6 +3,32
nach dem Gerben 111.,4 110.3 +1.,1
nach dem Falzen 1129 111,86 41 3
nach dem Ausrecken 114,3 113,4 + 0,9
nach dem Stollen 113,9 112,9 + 1,0

D) bei gefaBspezifisch moglichst kurzen Flotien:

FaB % Mischer % F-M
nach dem Spalten 100,0 100,0 0
nach dem Beizen 110,1 105,9 + 4.2
nach dem Gerben 1123 110,0 + 3,3
nach dem Falzen 118,2 116,2 +2,0
nach dem Ausrecken 115,2 113,9 +1.,3
nach dem Stollen 13,7 111, +2,6

Hinsichtlich der duBeren Beschaffenheit waren zwischen den beiden Gefallen in den meisten Punkten
(Tab. 13a) nur geringe Unterschiede gegeben. Auffallend war jedoch wieder die bessere
Narbenverbundenheit der im Mischer gearbeiteten Leder. Die physikalischen und chemischen
Untersuchungsergebnisse lieBen keine besondere Tendenz erkennen.
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Abb. 6a Vergleiche FaB/Mischer
getrennt gearbeitet vom Entkdlken bis zum Chromgerben, mit

gleich tangen Flotten

Tabelle 13a:
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Tab. 13a Vergleiche FaB/Mischer
getrennt gearbeitet vom Entkalken bis zum Chromgerben mit
gleichen Flottenlangen

F M F-M

Narbenverbundenheit 6,0 6,7 -—07
Weichheit 6.0 58 +02
Mastfalten 7.8 7.8 0
Narbenzug 5.1 54 —0,3
Farbegalitat 5,0 50 0
Flamen 4.8 50 =02
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/cm?é 233 233 0
Dehnung (10 daN/cm?) % 75 69 +06
Dehnung (20 daN/cm?) % 11,2 10,7 405
Lastometer (IUP 9) mm 7.6 7,6 0
Tensometer (5x bis 3bar) % 4.4 45 -0,

WeiterreiBfestigkeit (IUP 8)daN/cm 56,6 533 +3,3
Wasserdampfdurchléssig-

keitin24 h mg 735 734 +1
Wasserdampfaufnahme in '
24 h mg 845 837 +8
CJ"EOE {iUC 8] % 4,1 41 0
Fett (IUC 4) % 3,8 42 -—-04

Beide GefalRe, das Fass und der Mischer, bieten sich infolge ihrer Arbeitsweise auch far
Kurzflottenverfahren an, jedoch mit dem Unterschied, dass beim Mischer zum Fillen des Heizsystems
eine gewisse zusatzliche Flottenmenge bendtigt wird, die beim Fass nicht erforderlich ist. Wahrend
beim Fass eine etwas erhohte Temperatur, wie sie beim Beizen nétig ist, allein durch das Rotieren
und die Isolationswirkung der Holzwande gehalten werden kann, muss beim Mischer in solchen Fallen
mittels des vorgenannten Heizsystems ein Einstellen der Temperaturkonstanz erfolgen. Zur
Entkalkung nahmen wir fur die Kurzflottenversuche in beiden GefalRen nur 15% Wasser anstelle von
40% nach der Standardrezeptur, zur Beize wurde im Fass kein Wasserzusatz gegeben, im Falle des
Mischers mussten jedoch aus den oben erwahnten Grunden heraus 40 % Wasser zugesetzt werden.
Im Falle des Pickels wurden fur beide GefaRe 15 % Wasser verwendet, wahrend bei der
Chromgerbung im Fass kein Wasser, im Mischer jedoch 40% Wasser bendtigt wurden. Das Rendement
der so gearbeiteten Vergleichshalften erreichte mit 18,362 dm2/kg fir die Fass-Leder auch hier
wieder ein besseres Ergebnis als fur die Leder aus dem Mischer, deren Durchschnittsrendement mit
17,729 dm’/kg festgestellt wurde. Diesmal lag die Flachenausbeute der Fassgegerbten Leder um
3,6% Uber der der im Mischer gegerbten Leder. Es ergab sich somit eine grolRere Differenz zugunsten
des Fasses als im vorhergehenden Versuch. Diese Ergebnisse wurden auch durch die in den einzelnen
Stadien aufgenommenen Flachenanderungen (Tab. 12b und Abb. 6b) bestatigt. Wie beim vorher
durchgefuhrten Versuch trat die groBte Differenz beim Beizen auf, die jedoch in den spateren
Fabrikationsstadien wieder etwas vermindert wurde. Am Ende blieb im gestollten Zustand aber ein
groBerer Unterschied zwischen den Flachen der Fassgegerbten Leder und der im Mischer gegerbten
Leder bestehen als in der Versuchsreihe, die nach der Standardrezeptur mit etwas langeren Flotten
gearbeitet worden war.
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Abb, 6b  Vergleiche Fa@/Mischer
getrennt gearbeitet vorn Entkélken bis zum Chromgerben, mil
gefaBspezifisch méglichst kurzen Flotten

Bezuglich der auBeren Beschaffenheit wiesen die im Mischer gearbeiteten Leder (Tab. 13b) auch
wieder eine bessere Narbenverbundenheit und Narbenglatte auf, was fur den Mischer in allen
Vergleichen charakteristisch war. Das gleiche galt fur die bessere Qualitat der Flamen. Bei der
Prafung der physikalischen und chemischen Eigenschaften ergaben die im Fass gearbeiteten Leder
eine etwas bessere Festigkeit, und der Chrom- und Fettgehalt lagen hdher.

Tabelle 13b:
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" Tab. 13b Vergleiche Fal/Mischer : - :
getrennt gearbeitet vom Entkalken bis zum Chromgerben mit
gefalispezifisch maglichst kurzen Fiotten

F M F-M

Narbenverbundenheit 6,9 7.8 =09
Weichheit . e 5.1 e =02
Mastfalten o ' 74 768 -—-02
Narbenzug 4,6 55 =09
Farbegalitat 3,86 47 =09
Flamen 5,6 29 -023
- Zugfestigkeit (IUP 6) daN/om? 244 234  +10
Dehnung (10 daN/cm®) % 6,0 6,1 -0,1
Dehnung (20 daN/em?) % 86 88 -02
Lastometer (IUP 9} mm 7.8 80 -0.2
Tensometer (5x bis 3bar) % 2,8 29 =01

WeiterreiBfestigkeit (IUP 8) daN/cm 48,7 485  +0,2
Wasserdampfdurchlassigkeitin

24 h mg 942 966 —24
Wasserdampfaufnahme in
24 h mg 908 923 —15
Cr.04 (IUC 8) % 4.3 3,9 + 0,4
Fett (fUC 4) % 42 39 +03

In einer letzten Versuchsreihe wurde noch der Bereich der Nasszurichtung einer
Vergleichsuntersuchung unterzogen. Die Halften wurden dabei bis zum Falzen gemeinsam gearbeitet
und dann auf die einzelnen GefalRe aufgeteilt, um die Prozesse des Neutralisierens, des Farbens, des
Fettens und des Nachgerbens getrennt zu fahren. Auch hier lieB sich anhand der Ergebnisse eine
gewisse Beeinflussung der Rendementwerte feststellen. Allerdings waren im Vergleich zu den vorher
getrennt gearbeiteten Bereichen die Rendementunterschiede geringer.

Tabelle 14:
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Tab. 14 Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine
getrennt gearbeitet von der Neutralisation bis zur Nachger-
bung, Flachenveranderungen in den einzelnen Stadien

FaB % Sektoren, F-S
Masch. %
nach dem Falzen 100,0 100,0 0
nach dem Fetten 89,6 29,3 + 0,3
nach dem Ausrecken 101,1 99,8 +0,3
nach dem Stollen a7 4 97,9 -05

Beim Vergleich Fass/Sektorentrommelmaschine lagen die Durchschnittswerte fir die
Sektorentrommelmaschine mit 18,185 dm2/kg etwas Uber denen des Fasses mit 18,062 dm2/kg.
Dieses Ergebnis wurde auch von den Aufzeichnungen der Flachenanderung in den einzelnen
Prozessstadien (siehe Tab. 14 u. Abb. 7) bestatigt, wobei das Resultat erst nach dem Stollen zu
erkennen war.

Abbildung 7:

% Flache

100
Qg
98 \
- FaB3 \‘
s Sektorentrommel-
maschine
97
| I i
Fz Fet hu Sto

Abb. 7 Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine
geirennt gearbeitet vom Neutralisieren bis zum Nachgerben
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Tabelle 15:

Tab. 15 Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine
getrennt gearbeitef vom Neutralisieren bis zum Nachgerben

F 8§ F-S

Marbenverbundenheit 7,0 7.0 0
Weichheit 6,2 6,2 0
Mastfalten % wies WA A 7.0 6,9 +01
 Narbenzug s ok 54 5.2 +02
Farbegalitat A 52 57 =05
Flamen 4,9 a7 +0.:2
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/cm? 255 263 -8
Dehnung {10 daN/cm?) % 74 78 =04
Dehnung (20 daN/em?) % 106 109 =03
lLastometer (IUP 9) mm 92 92 0
Tensometer (5x bis 3bar) % 3,4 3.7 —-03

WeiterreiBfestigkett (IUP 8)daN/ecm 485 498 —1.3
Wasserdampfdurchldssig-

Keitin 24 h mg 895 885 410
Wasserdampfavinahme in
24 h _ mg 901 887 + 14
~ Cry05 (IUC 8) % 42 4.2 0
Fett (1UC 4) Yo 3,9 3,9 o
Farbeindringtiefe Narben-
seite % 31,0 310 o
Farbeindringtiefe Fleisch-
seite Yo 226 241 -15

Im Hinblick auf die dulRere Beschaffenheit zeigten sich nur in der Farbegalitat deutliche Unterschiede.
Dabei waren die Leder aus der Sektorentrommelmaschine gleichmaBiger gefarbt. Sie hatten jedoch
einen etwas kraftigeren Farbton, der zunachst darauf schlieSen liel8, dass die Farbe weniger tief
eingedrungen war. Die Messung der Eindringtiefe von der Narbenseite her ergab aber (Tab. 15)
keinen Unterschied. Bezlglich der physikalischen Eigenschaften wiesen die in der
Sektorentrommelmaschine gearbeiteten Leder eine etwas bessere Dehnbarkeit auf, ebenso etwas
bessere Festigkeitseigenschaften. Die anderen Werte lieBen keine gesicherten Rlckschlisse zu.

Beim Vergleich Fass/Mischer wies das Rendement der im Mischer behandelten Leder mit 18,025
dm’/kg gegenlber den im Fass behandelten Ledern mit 17,995 dm?/kg ein nur geringfligig besseres
Ergebnis auf. Auch hier bestatigte der Flachenvergleich in den einzelnen Prozessstadien vom Falzen
bis zum Stollen (Tab. 16 u. Abb. 8) wieder diese Angaben, wobei die Differenz zwischen den
Vergleichshalften vom Fetten Uber das Ausrecken bis zum Stollen zunahm.
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Tabelle 16:

Tab. 16 Vergleiche FaB/Mischer
getrennt gearbeitel von der Neutralisation bis zur Nachger-
bung, Flachenverdnderungen in den einzelnen Stadien

Fab % Mischer % F—M
nach dem Falzen 100,0 100,0 0
nach dem Fetten g99.0 99.4 =04
nach dem Ausrecken 99.3 99,9 — 0,6
nach dem Stollen 96,9 98,1 1.2

Hinsichtlich der auBeren Beschaffenheit und der physikalischen und chemischen Untersuchungen
sind, wie aus Tab. 17 zu ersehen ist, diesmal die Flamen der im Fass gearbeiteten Leder besser und
die Dehnbarkeit der Leder aus dem Fass geringer. Allerdings sollte man dies nicht so stark bewerten,
da ja in den beiden vorhergegangenen Bereichen, also der Wasserwerkstatt und der Gerbung, alle
Leder gemeinsam gearbeitet wurden und hier diese Eigenschaften schon im wesentlichen beeinflusst
worden waren.

Abbildung 8:
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Abb. 8 Vergleiche FaB/Mischer
getrennt gearbeitet vom Neutralisieren bis zum Nachgerben

Tabelle 17:
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Tab. 17 Vergleiche Fafi/Mischer

getrennt gearbeitet vom Neutralisieren bis zum NachgerDEH

F hA F—M
Narbenverbundenheit 6,9 65 +04
Weichheit 6,2 6,5 -03
Masifalten 6.9 70 -0
Narbenzug 5.9 6,2 -—0,3
Farbegaiitat 58 65 -—0,7
Fiamen 9,3 50 +03
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/cm? 259 262 -3
Dehnung (10 daN/cm?®) % 62 76 —14
Dehnung (20 daN/cm?) % g5 113 —-1.8
Lastometer {{UP 9) mm 9,3 85 —0.2
Tensometer (5x bis 3bar} % 3,5 39 -—-04
Weiterreiffestigkeit (IUP 8)daN/cm 49,0 528 -39
Wasserdampfdurchlassig-
keitin 24 h mg 922 389 +33
Wasserdampfaufnahmein
24 h mg 889 874 +15
Cro05 (IUC 8) % 42 41 +0,1
Fett (IUC 4) Y. 4,0 42 -0.2
Farbeindringtiefe Narben-
seite % 318 316 +02
Farbeindringtiefe Fleisch-
seile % 227 244 -—1,7

Zusammenfassend lassen sich anhand der vorliegenden Ergebnisse folgende Feststellungen treffen:

e Die Flachenausbeute in Quadratdezimeter gestellter Leder je kg gestreckter Haut bei
Herstellung von etwa 2 mm starkem Chromoberleder aus Kuhhauten ist nach unserem
Verfahren dann am grofSten, wenn von der Weiche bis zur Nasszurichtung im Fass gearbeitet
wird. Das Rendement der Leder ist somit geringer, wenn diese Nassarbeiten in der
Sektorentrommelmaschine oder im Mischer vorgenommen werden. Die nach der
Nasszurichtung aufgetretenen Rendementunterschiede blieben auch nach der Trocknung und

nach der Endzurichtung bestehen.

e Hinsichtlich der Lederqualitat waren nur geringflgige Unterschiede festzustellen. Allgemein
zeigten die in der Sektorentrommelmaschine hergestellten Leder eine etwas bessere Flamen-
Beschaffenheit, bessere Narbenverbundenheit und Narbenglatte als die Leder aus dem Fass.
Das gleiche traf auch fur den Mischer zu. Dagegen zeigten die im Fass gearbeiteten Leder eine

geringere Mastfaltenbildung.

e Bezlglich der physikalischen und chemischen Eigenschaften wiesen die Leder, die in der
Sektorentrommelmaschine gearbeitet worden waren, groRere Dehnfahigkeit und starkere
Fettaufnahme als die Leder aus dem Fass auf. Die im Mischer hergestellten Leder zeigten die
gleichen Tendenzen und Unterschiede zu den Fass-Ledern wie die in der
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Sektorentrommelmaschine gearbeiteten, und dartber hinaus wiesen sie noch bessere
Festigkeitseigenschaften auf.

e Bei der Trennung der Lederherstellung in einzelne Bereiche konnte festgestellt werden, dass
beim getrennten Arbeiten von der Weiche bis zum Spalten die im Mischer gearbeiteten Leder
das beste MalRergebnis erbrachten, wahrend die in der Sektorentrommelmaschine gearbeiteten
umgekehrt die schlechteste Flachenausbeute lieferten. Diese Unterschiede traten sowohl
zutage, wenn man in den GefaBen mit gleichen Wasserzusatzen arbeitete, als auch dann, wenn
gefallspezifisch moglichst geringe Flotten angewandt wurden.

¢ Hinsichtlich der aulReren Beschaffenheit zeigten die im Fass gedscherten Leder etwas
schlechtere Flamen als die in der Sektorentrommelmaschine und im Mischer gearbeiteten
Leder. Auch die Narbenverbundenheit und Narbenglatte waren in den beiden anderen Gefalien
etwas besser als im Fass. Diese Unterschiede blieben auch bestehen, wenn in kirzeren Flotten
gefallspezifisch gearbeitet wurde. Hierbei zeigte das Fass, insbesondere gegenuber der
Sektorentrommelmaschine, eine etwas groere Weichheit.

e Bezuglich der physikalischen und chemischen Untersuchungen lagen die Chrom- und
Fettaufnahme der im Fass geascherten Leder gegenuber der in der Sektorentrommelmaschine
gearbeiteten Leder etwas hoher. Die anderen Eigenschaften zeigten keine gesicherten
Tendenzen.

e Bei der Trennung der BloBen erst im Bereich der Gerbung, d.h. in den Stadien vom Entkalken
bis einschliellich der Chromgerbung, war die Flachenausbeute sehr deutlich von der
Flottenlange abhangig. Das bedeutet, dass man das gunstigste Rendement im Fass erhalt,
wenn mit maglichst kurzer Flotte gearbeitet wurde. Wurde dagegen mit langerer Flotte
gearbeitet, so zeigte sich im Hinblick auf das Rendement die Sektorentrommelmaschine
Uberlegen. In beiden Fallen jedoch schneidet der Mischer bezlglich des Rendements in diesem
Bereich am schlechtesten ab.

» Bei der Beurteilung der fertiggestellten, in den einzelnen Gefallen getrennt gegerbten Leder
konnten weniger Unterschiede als bei den vorher besprochenen Versuchen festgestellt werden.
Im Falle des Mischers und der Sektorentrommelmaschine zeigte sich eine bessere Farbegalitat,
insbesondere beim Kurzflottenverfahren, gegentber dem Fass. AuRerdem waren wieder die
besseren Narbeneigenschaften im Hinblick auf Narbenzug und Narbenglatte gegeben. Auch das
Narbenplatzverhalten war im Falle der Sektorentrommelmaschine glnstiger.

e Bei der Trennung in der Nasszurichtung, also dem Neutralisieren, Farben, Fetten und
Nachgerben, ergaben sich ebenfalls Rendementunterschiede, die jedoch nur noch sehr gering
waren. Dabei schnitt das Fass gegenlber der Sektorentrommelmaschine und dem Mischer am
schlechtesten ab. Allerdings sind diese Rendementvergleiche unter dem Blickwinkel der
vorhergehenden Arbeiten in einem gemeinsamen Gefals zu sehen, so dass die Trennung in
diesem Herstellungsbereich im Hinblick auf die Flachenausbeute den geringsten Einfluss haben
durfte.

* Die Unterschiede bei der Beurteilung der gestellten Leder, die in der Nasszurichtung getrennt
gearbeitet wurden, wiesen keine deutlichen Tendenzen auf. Auffallend waren jedoch die
bessere Farbegalitat und die brillante Farbstarke der Narbenseite der in der
Sektorentrommelmaschine behandelten Leder.

Die durchgefihrten Untersuchungen, bei denen wir insgesamt 816 Halften gemessen haben, haben
aufgrund der besprochenen Ergebnisse gezeigt, dass die Auswahl der GefaRe fur die Nassprozesse im
Hinblick auf das Rendement zwar keine gravierende Rolle spielt, dass aber unter Berlcksichtigung der
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jeweils angewandten Technologie bei der Behandlung des Hautmaterials in den verschiedenen
Fabrikationsstadien mehr oder weniger deutlich Unterschiede hervortreten kénnen.

Wir danken dem Ministerium flr Wirtschaft, Mittelstand und Verkehr des Landes Baden-Wirttemberg
fur die finanzielle Unterstutzung dieser Arbeit. Ferner danken wir Herrn Werner Herrmann, Frau Ott,
Frau Stier und Frau Grozinger fur die stets verstandnisvolle Mitarbeit bei der Durchfihrung der
praktischen Versuche und der Laboruntersuchungen.
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