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165 Vergleichende Untersuchungen uber die
Flachenausbheute bei der Herstellung von
chromgegerbten Mobelledern in
verschiedenen in den Lederfabriken
verwendeten Gefallen aus dem Jahre 1985

Von Dipl.-Ing. J.Wolff und Prof. Dr. W. Pauckner

Die vorliegende Arbeit untersucht die Auswirkungen verschiedener Nassarbeitsgefalle auf das
Rendement bei der Herstellung von Mdbelleder aus Bullenhduten. Zwischen Fass,
Sektorentrommelmaschine und Dosemat waren die Unterschiede sehr gering, wahrend die
Fladchenausbeute beim Einsatz eines Mischers niedriger war. Gleichzeitig wurden auch die
Anderungen der Flachen im Verlauf der Fabrikation in den einzelnen Stadien aufgenommen.
Hinsichtlich der Lederqualitat zeigte sich ein etwas groberer Narbenwurf der im Fass geascherten
Leder. Bei den physikalischen und chemischen Untersuchungen waren die Unterschiede so gering,
dass keine Tendenz erkennbar war.

Comparative investigations about the area yield of chrome tanned furnitur leather manufactured in
various vessels used in leather factories.

The following report investigates the effects of various wet process-ing vessels on yield in the
manufacture of furniture leather from bull hides. Between drum, sectional laundry machines and the
Dosemat the differences were very small, whilst the area yield on the introduction of a mixer was
lower. - Simultaneously the area changes were measured at the individual stages in the course of
manufacture. With regard to leather quality the drum limed leather showed a little coarser grain
pattern. In the case of the physical and chemicaf investigations the differences were so small that no
trends were noticeable.

Einleitung

Nachdem in einer vorhergehenden Vero6ffentlichung Gber ahnliche Untersuchungen bei der
Herstellung von Schuhoberledern berichtet worden war, bestand ebenfalls ein groRes Interesse an der
Frage, wie sich das Rendement von in verschiedenen GefaRen gearbeiteten Ledern, die Verwendung
fur die Herstellung von Mdbeln finden, beeinflussen lassen wlrde. Es war anzunehmen, dass sich die
Ergebnisse der friheren Untersuchungen nicht ohne weiteres auch auf diese Leder Ubertragen lassen,
da an Mobelleder ganz andere Anforderungen als an Schuhoberleder gestellt werden. Daraus ergibt
sich eine stark abweichende Verfahrensweise in der Technologie und auch der Einsatz einer anderen
Rohware.

Wahrend bei Schuhoberledern Grollviehhdute von Rindern, Kihen und Ochsen bevorzugt werden, ist
fur die Herstellung von Mdbelledern die lockerer strukturierte Bullenhaut besser geeignet. Da die
Flache besonders grof8 sein soll, nimmt man hohere Gewichtsklassen. Die Struktur dieser
grofflachigen Haute ist weitgehend gleichmaRig, da es sich bei den Tieren weniger um Zuchtbullen
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handelt, als vielmehr um Tiere, welche fir die Fleischproduktion aufgezogen wurden. Zwar werden
daneben auch Kuh- und vor allem Buffelhaute und je nach Verwendungszweck auch anderes
Hautmaterial eingesetzt, jedoch dirften die Bullenhdaute den Hauptanteil an der
Mdbellederherstellung ausmachen. Fur unsere Untersuchungen haben wir die leichteste der Ublichen
Gewichtsklassen, namlich 30 bis 39,5 kg suddeutsche Bullenhaute, eingesetzt.

Aus Tabelle 1 geht die Standardarbeitsweise hervor, die wir fur alle Gefalse in den meisten
Versuchsreihen verwendet haben. Der Arbeitsablauf war teilweise zeitlich ausgedehnter als in den
Lederfabriken ublich. Wir wollten aber immer wieder Zwischenmessungen der Flachen der
Bullenhalften durchflihren, was zu entsprechenden zeitlichen Verschiebungen Anlass gab. Zur
Vermeidung von Aufreibschaden, die besonders bei dunkleren Farbtonen zu sehen waren, wurde bei
einem Teil der Partien im Ascher Gleitmittel, wie in der Rezeptur angegeben, zugesetzt. Um die
Bl6Ren nicht Gibers Wochenende im Ascher liegen lassen zu missen, haben wir den Ascher z. T. nur
uber 1 Nacht gefahren, wobei mit kurzer Flotte, ahnlich der Rezeptur unserer ersten Veroffentlichung,
begonnen wurde. Dadurch musste der Nachascher Uber das Wochenende hin ausgedehnt werden,
was jedoch keine Nachteile oder Vorteile gegenuber den nach der Standardrezeptur gearbeiteten
Ledern ergab. Das Spalten erfolgte nach dem Aschern, da dies allgemein bei Mdbelledern Ublich ist
und man davon ausgehen kann, dass sich das Rendement verbessert, wenn nach dem Ascher statt
nach der Chromgerbung gespalten wird, ganz abgesehen von den anderen Vorteilen des friheren
Spaltens. Der besondere Charakter der M6belleder wurde auBer durch die Wasserwerkstatt vor allem
durch die Nachgerbung und die Fettung erreicht.

Die Leder fur Mébel sollen zwar weich sein, brauchen aber im Gegensatz zu Schuhoberleder keine
grolRere Dehnbarkeit aufzuweisen. Schuhoberleder wird Uber den Leisten gezwickt und muss sich
dabei plastisch verformen lassen. Bei Mobelleder ist eine solche bleibende Dehnung im allgemeinen
nicht notwendig, wenn auch die diesbezlglichen Anforderungen, je nach den anzufertigenden
Modellen, unterschiedlich sein kdnnen. Die Dehnfahigkeit spielt also in diesem Falle eine
untergeordnete Rolle oder ist bis zu einem gewissen Grade sogar unerwunscht. Daher kann das Leder
im Laufe der Fabrikation sehr stark ausgezogen werden. Man erhalt damit eine mdglichst groRe
Flache, was sowohl fur die Lederhersteller als auch fur die Mébelproduzenten von Vorteil ist, da
einerseits der Preis fur die Leder von der GroRe der Flache abhangt, andererseits zum Beziehen von
Mdbeln eine maoglichst groRe Flache verlangt wird.

Um diesen Ansprichen gerecht zu werden, hat sich in den letzten Jahren das Trocknen von in sehr
nassem Zustand auf Rahmen gespannten Ledern durchgesetzt. Auf diese Weise werden groliere
Flachen erzielt, als wenn - wie friher meist Ublich - die Leder hangend getrocknet wurden. Dass
dinnere Bullennarbenspalte, die bei Trocknungstemperaturen von 45 °C zu Ende getrocknet werden,
dennoch ein weiches Leder ergeben, haben auch Renteria und Heidemann festgestellt. Um eine
definierte und reproduzierbare Kraft an den Klammern zu bekommen, haben wir diese jeweils mit
einem Federkraftmesser nachgespannt, wobei bei den meisten Versuchen 10 daN, bei einem Teil 20
daN angewendet wurden. Messungen der Kraft an einzelnen Klammern wahrend des Trocknens
zeigten zunachst eine Verringerung der Spannung, am Ende der Trocknung jedoch eine Steigerung,
und zwar 10 daN - 9 daN - 11 daN. Dieser Befund entspricht den im vorigen Jahr veré6ffentlichten
eingehenden Untersuchungen des Darmstadter Institutes.

Tabelle 1:
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Tabelle 1:
Standard-Arbeitsweise zur Herstellung von M&belledern aus halbierten sid-
deutschen Bullenhduten

Vorwelche
250% Wasser 30 °C, 60 min bewegen, Flotte ablassen

Entfleischen, Beschnelden, Wiegen

Filr die nachfolganden Mengenangaben in % wurde das Entfizsischgewicht
+ 10% zugrunde gelegt (= angenommenes Gringewicht)
Hauptweiche

300% Wasser 30 °C

0,2% Pellvit KAB-P (R&hm)

0,3% NaOH 50%ig 1 : 3verdlnmt

0,2% Gelon P (Bahme), 1 Stunde bewegan

dber Nacht bewegen mit Zeitautomatik

Ascher

dazu 1.5% Na.S Bﬂ%lg

5% Ca (OH),

0,1% ERHA N 3815 (Réhm) 1 Stunde bewegen

dbers Wochenende bewegen mit Zeltautomatik

Waschen
3 x 300% Wasser 30 "C, 5 min bewegen, Flotte ablassen

Spalten auf ca. 2,5 mm, Wiegen
Fir die nachfolgandean Mengenangaben in % wurde das Spaligewicht zugrunde
gelegt
Machéscher
Bl&Ben mit einer Kalkautschlémmung von 5 g/l

+0,05% ERHA N 3815 bedecken, 10 min bewegen, (ber Nacht bewegen mit
Zeitautomatik, morgens Flotte ablassen

Waschen

300% Wasser 30 “C, 10 min bewegen
Entkélkung und Belze

2,5% (NH,) CI

0,2% Hydrophan EC (Kempen), 30 min bewegen
200% Wasser 37 °C

0,3% Oropon AT7H (Rohm), 40 min bewegen
Temperatur wurde auf 32 “C gehalien

Flotte ablassan

Waschen
300% Wasser 22 °C, 20 min bewegen, Flotle ablassen

Pickel

20% Wasser 22 °C

B% MaCl, 15 min bew=gen

1,0% Ameisenséure 85%ig 1 : 5 verdinni, 20 min bewegen
1.0% Schwefelsdure conc. 1 ;1 10 verdinnt, 2 Std. beweagen,
einstellen auf pH 2

dUber Nacht bewegen mit Zeitautomatik

Chromgerbung
B% Chromosal B [Bayer), 30 min bewegen
50%% Wasser 25 °C
0,6% Magnesiumoxid K71 (Kempen)
0,5% Optimalin UPH (Minzing), 5 Stunden bewegen,
einstellen auf pH 3.5
nach 3 Stunden aufhelzen auf 40 "C
Leder auf Bock und mit Folie abdecken, dber Nachi slizen lassan
Abwelken, Falzen auf 0,8 mm, Wiegen
Fir die nachfolgenden Mengenangaben in % wurde das Falzgewicht zugrunde
gelegt
Waschen
300% Wasser 40 °C, 10 min bewegen, Flotte ablassen
Nachgerbung
100°% Wasser 40 °C

10% Irgatan HO conc (Ciba-Geigy), 60 min bewegen

3% Tannesco H (Ciba-Gelgy), 60 min bewagen, Flotte ablassen
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Neutralisieren
200% Wasser 40 *C, Tomperatur auf 40 *C halten
1% Matriumformiat, 10 min bewegen
3% Matriumbicarbonat, 20 min bewegen
2% Optimalin UPN, 40 min bewegen, Flotte ablassen

Waachen
300% Wassear 40 *C. 5 min bewagan, Flotte ablassan

Farben und Fettan
100% Wasaer 30 °C
2% Ammoniak 24%ig, 5 min bewagen
0,3% Sallaechtbraun O (Ciba-Geigy}, 30 min bewegen
3% Cptlmalin UPN (Minzing}, 80 min bewegsn
150% Wasser 70 “C, & min bewegen
1% Ameisensaure 85%lg 1 : 10 verdlnnt, 30 min bewegen
5% Optimalin UPN
2% Taflgal EY (Munzing), 80 min bewegen, Heizen auf 40 *C
1% Ameisensiure 85%ig 1 : 10 verdinnt, 20 min bewegen, Floite ablassen

Waschen
300% Wasser 20 °C. 10 min bewegen

Leder auf Bock setzen

Spannen der nassen, dber Nacht abgetropfien Lader auf Lochrathmen mit ca.
50 Klammern je Halite mit einer Zugkraft von j& 10 daN Trocknen der Leder bei
40—45 °C ¢a. 5 Stunden lang, dann 0ber Nacht mit Urluft ohne Heizung fer-
tigtrocknen, dann Abspannen,

Nach Anfeuchten, Millen der Leder Uber Nacht zusammen mit Spalten. 2.
Spannen mit ebenfalis 10 daN je Klammer. Trocknen Uber Nacht chne Heizung,
danach Abspannen.

Messen dar Leder

In der Praxis ist es ebenfalls maglich, definierte Krafte am Leder wirken zu lassen, wenn mit einem
automatischen Spanntrockner gearbeitet wird. Dabei werden offenbar Zugkrafte in den oben
genannten GrélRenordnungen und noch héher angewendet. Bei der Tensometerprufung der Leder
(einmal bis 5 bar) fiel auf, dass die Werte deutlich hoher waren, wenn mit 20 daN je Klammer
gespannt worden war, im Schnitt lagen sie dann bei 3,8%. Dagegen war die bleibende
Fldchendehnung bei mit 10 daN gespannten Ledern nur im Durchschnitt 2,0%. Bei diesen Ledern war
also die Elastizitat noch groer, wahrend sie bei den mit 20 daN gespannten Ledern weitgehend
verlorengegangen war, so dass durch die Tensometerspannung eine vorwiegend plastische
Verformung eintrat. Der Griff der Leder wird in grollem Masse durch das Milien bestimmt, welches die
Biegeelastizitat der Leder starker herabsetzt als das Stollen. Dadurch resultierte das charakteristische
Narbenkorn, allerdings auch eine gegenuber dem Stollen weniger erwunschte Flachenminderung,
weshalb ein Ausgleich durch ein zweites Spannen erforderlich war. Hierbei haben wir die gleichen
Krafte je Klammer mittels Nachspannen auf die Leder wirken lassen, wie beim Spannen der nassen
Leder.

Als Flachenmal’ bestimmten wir das der Leder nach dem zweiten Abspannen. Durch vergleichende
Messungen an verschiedenen Messmaschinen, welche auch von anderem Personal bedient worden
waren, wurde festgestellt, dass die Messergebnisse solcher weicheren und dinneren groen Leder
ziemlich unterschiedlich sein kdnnen, selbst dann, wenn eine gleichartige Klimatisierung erfolgt war.
Bei unseren Versuchen haben wir daher stets nach der gleichen Methode und mit den gleichen
Personen gemessen, um eine solche Fehlerquelle weitgehend auszuschlieen. Flachenanderungen
durch Endzurichtung wurden nicht bertcksichtigt, um die Ergebnisse nicht durch eventuell
unterschiedliche Verfahren zu beeinflussen. Wir stellten jedoch fest, dass dabei mit einer Abnahme
von 1 - 2% der Flache nach dem 2. Abspannen gerechnet werden muss. Uber dieses Thema hat
karzlich Larsson berichtet.

Unter Rendement versteht man ja das Verhaltnis von fertiger Lederflache zum Gewicht der rohen
Haut. Zur Errechnung dieser Flachenausbeute legten wir das Gewicht der vorgeweichten und
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entfleischten Halften, welches wir Streckgewicht nennen, zugrunde. Haines hat nachgewiesen, dass
weder das Griungewicht, noch das Eingangsgewicht in der Lederfabrik daflr geeignet sind, weil
anhaftendes Fett und Dung (und naturlich auch Unterhautbindegewebe und anhaftendes Salz) die
Werte stark beeinflussen. Daher nahm Haines das Gewicht der vorgeweichten, entfleischten und
abgetropften Haute als Basis und schlug dartber hinaus sogar vor, vom Flachenmal dieser grin
entfleischten Haute auszugehen. Wir haben auch dieses Mal3, zumindest von einem Teil der Halften
jeden Versuches, erfasst. Nur benutzten wir zur Feststellung des Flachenmalies nicht eine
elektronische Messmaschine, sondern es wurden - soweit es sich um Halften im nassen Zustand
handelte - diese auf einer Tafel leicht ausgestrichen und eine darunter gelegte Folie nach den
Konturen ausgeschnitten. Die Flachen der so erhaltenen Abbildungen auf der Folie wurden dann auf
einer Stiftenmessmaschine bestimmt, auf der auch die Leder gemessen wurden. In gleicher Weise
ermittelten wir die Flachenmasse der BloBen nach dem Spalten und dem Beizen sowie der Leder nach
dem Gerben, dem Falzen, dem Fetten, dem Nassspannen und dem Spannen nach dem Milien.

Flachenanderungen beim Arbeiten im Fass

Bei der Auswertung der Ergebnisse (Abbildung 1) stellte sich heraus, dass die Verringerung der
Flache, z. B. im Fass, nach dem Spalten auf etwa 96% (Flache nach dem Strecken = 100%) deutlich
kleiner war als beim Schuhoberlederverfahren in unserer friuheren Arbeitl), bei dem die Flache auf
89% abgenommen hatte. Dieser Unterschied ist auf die geringere Spaltdicke, vor allem aber auf den
starkeren Hautaufschluss durch Ascher und Nachascher und die damit verbundene gréBere
Dehnfahigkeit der Bl6en, die Mdbelleder werden sollen, zurlickzufihren. Damit wird auch die im
Verlauf der Fabrikationsprozesse gegenuber der Schuhoberlederherstellung jeweils groRere Flache in
den folgenden Fertigungsstadien erklarlich. Beim Beizen erfolgte eine kraftige Zunahme auf ca. 110%
(Oberleder 96%). Nach dem Gerben blieb die Flache ungefahr gleich. Nach dem Falzen war eine
Zunahme auf etwa 115% erfolgt (Oberleder 101%). Nach dem Fetten hatte sich die Flache etwas auf
111% verringert, um nach dem Nassspannen auf 124% anzusteigen und lag schliesslich nach dem
Milien und zweiten Spannen bei 122%. Das Schuhoberleder hatte demgegenlber nach dem Stollen
und Vakuumtrocknen nur 97% der Ausgangsflache nach dem Entfleischen erreicht.

Als Gefalse fur unsere Versuche wurden Fass, Mischer, Sektorentrommelmaschine und fur die
Gerbung auch der Dosemat verwendet. Verglichen wurde jeweils das Fass mit den anderen Arten,
wobei bei gleicher Rezeptur linke und rechte Halften im Wechsel in den Gefallen gearbeitet wurden.
Zu diesem Zweck mussten die Bullenhdaute im rohen Zustand halbiert werden, obwohl es uns bewusst
war, dass Mobelleder Ublicherweise bis zum fertigen Zustand ungeteilt bleiben. Beim Halbieren
mussten wir haufig feststellen, dass die Haute vom Schlachthof her ungleichmaRig abgezogen waren,
so dass trotz sachgemaler Halbierung unsererseits die Halften ungleich grol8 waren. Dennoch
konnten die Masse der parallel gelaufenen Partien miteinander verglichen werden, da in jedem Gefals
die gleiche Anzahl linker und rechter Halften gefahren wurde.

Vergleich Fass/Sektorentrommelmaschine
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Von Weiche bis Ende Farbung/Fettung getrennt gearbeitet
Der Vergleich des Fasses mit der Sektorentrommelmaschine ergab bei von der Weiche bis zum
Farben und Fetten getrenntem Arbeiten flr die Halften aus dem Fass einen Durchschnitt von 18,340
dm?/kg und fir die Halften aus der Sektorentrommelmaschine einen solchen von 17,848 dm?/kg. Die
Streuung der Einzelresultate war aber sehr groR. Die Differenz der Fldchenausbeuten zwischen den
Fassledern und den Ledern aus der Sektorentrommelmaschine, bezogen auf das Rendement der
letzteren, betrug fur die einzelnen Partien +3,0%, - 11,1%, +1,8%, + 0,8%, -0,3% und -0,8%. Auch bei
den Schuhoberledern waren ja die Verhaltnisse ahnlich'). Inzwischen haben Praxisversuche bestatigt,
dass ohne entsprechende Anderung der Rezeptur mit Rendementeinbussen in der
Sektorentrommelmaschine gerechnet werden muss12). Allerdings sollte man davon ausgehen, dass
bei Praxisarbeiten nicht so leicht alle Parameter gleichgehalten werden kénnen wie bei speziellen
Versuchsbedingungen. Bei den Messungen der Flachenanderungen in den einzelnen
Fabrikationsgangen (Tabelle 2, Abbildung 1) resultierte ein, wenn auch kleines Plus zugunsten des
Fasses. Im Verhaltnis zu der groBen Veranderung aller Leder von 100% nach dem Strecken auf ca.

122% am Ende der Herstellung ist jedoch die Differenz von 0,7 als nicht besonders ins Gewicht fallend
anzusehen.

Die Bewertung der dulBeren Beschaffenheit der Leder (Tabelle 3) erbrachte vor allem immer wieder
einen nicht so schénen Narbenwurf der im Fass gearbeiteten Leder. Wie aus Nachstehendem
bestatigt wird, muss dieser Nachteil des Fasses dem Ascherprozess zugeordnet werden. Es bedeutet
dies, dass die starkere mechanische Wirkung im Fass gegenuber der Sektorentrommelmaschine die
empfindliche Narbenschicht im Verhaltnis zur Gbrigen Haut mehr dehnt und staucht. Die etwas
hoheren Tensometerwerte deuten ebenso wie die groBere Flache auf eine starkere Beanspruchung im
Fass hin. Aus Abbildung 1 ist zu ersehen, dass schon nach dem Spalten die Flache der Fassbldlen
groBer war, und zwar wurde dies bei allen Partien festgestellt.

Abbildung 1:
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Abbildung 1: Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine getrennt gear-
beitet von der Vorweiche bis zum Férben und Fetten

Tabelle 2:

Tabelle 2: Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine getrennt gear-
beitet von der Vorwelche bls zum Farben und Fetten; Flicheninde-
rungen in den einzelnen Stadien

Sektoren- F—8
FaB % Maschine
%

nach dem Strecken 100,0 100,0 0
nach dem Spalten 96,5 950 . +1,5
nach dem Beizen 1103 107 .6 +27
nach dem Gerben 109,29 108,0 +0,9
nach dem Falzen 1152 1143 +0,9
nach dem Fetlen 111,7 1106 +1.1
nach dem NaBspannen 1240 1232 +08
nach dem Millen und Spannen 1224 1217 +07
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Die physikalischen und chemischen Untersuchungen ergaben keine weiteren Anhaltspunkte fur
gefaBspezifische Erscheinungen am fertigen Leder. Der Vergleich mit unserer friiheren
Veroffentlichungl) ist natdrlich nicht ohne weiteres méglich, denn durch die geringere Endstarke der
Leder von etwa 1 mm gegenuber den 2 mm starken Schuhledern und auch durch die andersartige
Arbeitsweise sind Zugfestigkeit und WeiterreiRfestigkeit wesentlich vermindert. Bezuglich der
Verarbeitung von Mébelleder genligen jedoch die erhaltenen Werte den Anforderungen, so dass hier
keine Schwierigkeiten zu erwarten sind. Die Lichtechtheit und die weiteren Anforderungen an die
Oberflache wie Reibechtheit, Dauerfaltverhalten und Haftung von aufgetragenen Deckschichten
betreffen nur in gewissem Masse Nachgerbung, Farbung und Fettung der Leder, in der Hauptsache
aber die Endzurichtung. Hier durchgeflhrte Untersuchungen ergaben, dass unsere Leder den
Bedingungen entsprachen.

Von Weiche bis Nachascher getrennt, dann gemeinsam
gearbeitet.

Tabelle 3:

Tabelle 3: Vergleiche Fall/Sektorentrommelmaschine getrennt gear-
beitet von der Vorweiche bis zum Férben und Fetten

| F l S EF—S I
o | | |

Weichheit 66 | 65 |+ 01 |
Mastialten | B.5 £.5 0 |

| Narbenwurt 6,3 68 |— 05

Farbegalitat ‘ 7.3 7.3 0

Flamen 53 54 [ 01 |
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/cm® | 133 | 133 0 |

WeiterreiBfestigkeit (IUP 8) dahM/cm 277 l 26,7 | + 01
Tensometer (1 x bis 5 bar) %% 3B 37 |+ 0.1 |
Wasserdampfaufnahme in 24 h mg 510 5186 | 6 |
von der Narbenseite her |' ' |
Asche % 46 | 44 " 02 |

Cr,0, (IUC B) % 39 38 |+ 01
Fett (IUC 4) % 122 | 126 |— 04 |
pH 4.?J:_ 4.7 0 |
]

Benotung der duBeren Beschaffenheit der Leder von 1 bis 10. Note 10 steht flr die
beste Qualitdt bzw. graBte Weichheit

In vielen Fallen dirfte ein einzelnes GefaR nicht fir alle Prozesse vom Weichen bis zum Nasszurichten
verwendet werden, sondern entweder nur fur die Wasserwerkstatt oder fur die Gerbung oder flr
Farbung, Fettung und Nachgerbung. Allenfalls wird man ein Gefals zuweilen fir die Gerbung
einschlieBlich der Farbung verwenden und wohl seltener von der Weiche bis zum Chromgerben
durcharbeiten. Ein Teilprozess, in dem das Rendement starkt beeinflusst werden kann, ist allenfalls
der Ascher. Diesem galt der nachste Vergleich zwischen Fass und Sektorentrommelmaschine, wobei
die Arbeiten von der Hauptweiche bis zum Nachascher getrennt gefahren, die Ubrigen Prozeduren
aber gemeinsam in einem Gefall durchgefiuhrt wurden. Die Flachenausbeute der Fassleder lag dabei
mit 18,248 dm’/kg nur geringfiigig Uber der der Leder aus der Sektorentrommelmaschine mit 18,165
dm?/ kg. Die Messung der Flachen nach Tabelle 4 und Abbildung 2 ergab dagegen sogar ein etwas
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kleineres MaR der Fassleder gegenlber den Ledern aus der Sektorentrommelmaschine. Aus dem
Verlauf der Kurven ist, ebenso wie es schon beim Durcharbeiten der Halften von Anfang bis Ende in
einem Gefall gemal’ Tabelle 2 und Abbildung 1 festzustellen war, zu entnehmen, dass nach dem
Aschern diejenigen BloRen, die im Fass gearbeitet worden waren, eine deutliche gréBere Flache
aufwiesen. Nach dem Aschern waren die Sektorenmaschinen-BléRen stets praller als die FassbloRen,
was wir bei der Herstellung von Schuhoberledern schon, und zwar in noch starkerem Umfang,
bemerkt hatten. Ab dem Falzen waren die Flachenunterschiede dann praktisch ausgeglichen. Bei
Inbetrachtziehen aller Einzelresultate muss man zu dem Schluss kommen, dass ein Rendementvorteil
fir einen der beiden besprochenen GeféaRe fiir die Ascherwerkstatt nicht auszumachen ist.

Die Auswertung der Beschaupriufung in Tabelle 5 bestatigte, was schon oben gesagt worden war, dass
der Narbenwurf der Fassleder grober war, und wiederum lagen die Tensometerwerte etwas hoher.
Diesmal waren auch die Flamen schlechter. Offenbar war die starkere mechanische Beanspruchung
im Fass und eine damit verbundene gréRere Dehnung der Blé3en die Ursache fur diese Befunde,
obwohl die Festigkeitswerte bei den Fass-ledern eher besser waren. Zu bemerken ist die geringere
Aufnahme von Fett der im Fass geascherten Leder.

Vom Entkalken bis einschl. Chromgerbung getrennt, sonst
gemeinsam gearbeitet.

Der zweite von uns untersuchte Teilprozess war der Abschnitt vom Entkalken bis zum Chromgerben.
Wieder wurden die Halften in einem Gefall gemeinsam gearbeitet und nur in den genannten Stadien
in Fass und Sektorentrommelmaschine getrennt behandelt. Der Rendementunterschied zwischen den
Fassledern mit 17,327 dm?/kg und 17,254 dm?/kg der Leder aus der Sektorentrommelmaschine war
auch diesmal sehr gering. Die Flachenvergleiche innerhalb des Fabrikationsablaufes zeigen nach
Tabelle 6 und Abbildung 3 einen solch Uberraschend gleichartigen Verlauf, dass noch klarer als beim
Aschern fiir den Bereich der Gerberei herausgestellt werden muss, dass bei Austausch des Fasses
durch die Sektorentrommelmaschine oder umgekehrt keinerlei Anderung des Rendements zu
erwarten ist.

Tabelle 4:

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



e vrceentchungerssondrduck: 165, verleicende uersuchunge usber . flochenausbeste: b e Nesalun, von chiomgegeben, mosbeleden in verschiedene i e etk verendeten fossen s e e 1985 sl dereddeverosentchunenondercncke 65 vergichende unersuchungen eber. i faechenusbeue b der. eselun von chomgegerien ocbeldn n erchesene, i den etk veruendean ofossen s cem e 1985

Tabelle 4: Vergleiche Fafl/Sektorentrommelmaschine getrennt gear-
beitet vom Strecken bis zum Nachascher; Flachenanderungen in den
einzelnen Stadien

Sektoren- F-5

Faf % Maschine
E;

nach dem Strecken 100.0 100.0 0
nach dem Spalten S5.F 929 +28
nach dem Beizen 106.3 104.7 +186
- nach dem Gerben 1106 1087 +19
nach dem Falzen 1159 115.7 +0.2
nach dem Felten 1106 1109 -03
nach dem Naflspannen 1214 1222 —0.5
nach dem Millen und Spannen 120.2 120.7 —-0.5

Tabelle 5:

Tabelle 5. Vergleiche Fali/Sektorentrommelmaschine getrennt gear-
beitet vom Strecken bis zum Nachiascher

F S F-S
Weichheit 69 71 |- 0.2
Mastfalten 6.8 €8 0
Narbenwurd ; 2 3 6.0 65 |— 05
Farbegalitat - 7.1 7.1 0
Flamen _ 43 47 |— 04
Zugfestigkeit (IUP 5) daN/cm?® | 147 135 | +12
Weiterreidfestigkeit {IUP 8/ daNicm 302 259 |+ 4.3
Tensameter {1 x bis 5 bar) ©a 31 30 [+ 0.1
Wasserdampfaufnahme in 24 h mg 520 506 + 14
vor der Narbenseite her
Asche % 49 50 |— 0.
Cr,0, (IUC 8) % 4.1 42 |— 01
Fett (IUC 4} i 11.0 116 |— 06
pH 4.8 4,8 0

Abbildung 2:
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Abbildung 2: Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine getrennt gear-
beitet vom Strecken bis zum Nachascher

Was die Flamen anbetrifft, so waren sie diesmal bei den Fassledern sogar etwas besser, wie Tabelle 7
ausweist. Das Zusammengedricktwerden in der Sektorentrommelmaschine war offenbar fur die
Flamen in diesem Stadium von groBerem Nachteil, als das Gezogenwerden im Fass. Erwahnenswert
ist wieder die geringere Fettaufnahme der Fassleder und ferner die hohere Chromaufnahme
derselben.

Tabelle 6:
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Tabelle 6: Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine getrennt gear-
beitet vom Entkslken bis zum Chromgerben; Flichen&nderungen in

den einzelnen Stadien
Sektoren- F-S
FaB % Maschine
%

nach dem Spalten 100,0 100,0 0
nach dem Beizen 1149 1144 +0,5
nach dem Gerben 1175 1159 +15
nach dem Falzen 1120 1192 -0,2
nach dem Fetten 1159 1158 +01
nach dem Nafispannen 1243 1249 —06
nach dem Millen und Spannen 1238 1239 -1

Tabelle 7:

Tabells 7: Vergleiche FaB/Sektorentrommeimaschine getrennt gear-
beitet vom Entkiilken bis zum Chromgerben

F 5 F—8
Weichheit 7.0 68 |+ 02
Mastialten 67 8.7 o
Marbenwurt 7.5 7.5 0
Farbegalitét 7.2 71 |+ 01
Flamen 53 50 |+ 03
Zugfestigkeit (IUP 6) deN/em? | 133 | 132 |+ 1
WeiterreiBfestigkeit (IUP 8) daN/cm 226 249 |- 23
Tensometer {1 x bis S bar) % 1,8 1.7 |+ 01
Wasserdampfaufnahme in 24 h mg 433 454 —=21
von der Marbengeite her
Asche % 54 46 |+ 08
Cr,0, (lUC 8) ; % 46 a7 |+ 09
Fett (IUC 4) % . 10,8 116 |- 08
PH 51 5,1 O

Abbildung 3:
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Abbildung 3: Vergleiche FaB/Sektorentrommelmaschine getrennt gear-
beitet vom Entkalken bis zum Chromgerben

Vergleich Fass/Mischer

a) Von Weiche bis Ende Farbung/Fettung getrennt gearbeitet.

Die Vergleiche zwischen Fass und Mischer erbrachten deutlichere Rendement-Unterschiede, und zwar
zugunsten des Fasses. Die erste Untersuchung bezog sich auf den gesamten Arbeitsablauf vom
Weichen bis zum Farben und Fetten. Die Flachenausbeute der Leder aus dem Fass war dabei mit
18,489 dm2/kg im Schnitt wesentlich groer als die der Leder aus dem Mischer mit 17,575 dm2/kg.
Tabelle 8 und Abbildung 4 lassen erkennen, dass auch bei den Flachenmessungen am Ende ein Plus
fur das Fass resultierte. Im Gegensatz zu den Vergleichen Fass/Sekto-rentrommelmaschine
(Abbildungen 1 und 2) war hierbei die Differenz nach dem Ascher bzw. Spalten nicht so groR. Erst
nach dem Nachaschern und dem Beizen erscheint ein groRerer Unterschied zwischen Fass und
Mischer, der dann nach dem Gerben wieder etwas zurlickgeht, jedoch im letzten Stadium immer noch
bemerkenswert ist.

Tabelle 8:
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Tabelle 8: Vergleiche Fafi/Mischer getrennt gearbeitet von der Vor-
weiche bls zum Firben und Fetten; Flaichendnderungen in den einzel-

nen Stadien
Sektoren- F-%§
Faid % kMaschine
%
nach dem Strécken 100,06 1000 0
- nach dem Spalten 96,7 96,1 +06
nach dem Beizen 1111 107 8 +3.5
nach dem Gerben 10,8 1083 +15
nach dem Falzan 1153 1137 + 1.6
nach dem Fetlen 111.2 1088 +24
nach dem Nafispannen 123,2 1219 +1,3
nach dem Milten und Spannen 1218 1207 +1,1

Abbildung 4:
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Abbildung 4: Vergleiche FaB/Mischer getrennt gearbeitet von der Vor-

weiche bis zum Farben und Fetten

Die auBere Beurteilung der Leder (Tabelle 9) zeigte wieder klar den feineren Narbenwurf derjenigen
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aus dem Mischer. Das stimmt Uberein mit dem Befund der Sektorentrommelmaschine (Tabelle 3) und
auch mit der Beurteilung der Narbenverbundenheit der Schuhoberleder aus unserer friiheren Arbeitl).
Man kann also feststellen, dass im Hinblick auf den Narben sich das Fass nachteilig auswirkte, sofern
alle Prozesse in diesem abliefen oder auch nur das Weichen und Aschern. Zu den (brigen Werten,
sowohl der Beschauprufung als auch der physikalischen und chemischen Untersuchungen, kann nicht
viel gesagt werden, da die Streuung derselben bei den einzelnen Partien so war, dass sich keine
besondere Tendenz herauskristallisierte. Vielleicht war eine Neigung zu besserer Farbegalitat im Fass
gegeben.

Tabelle 9:

Tahelle 3: Vergleiche Faf/Mischer getrennt gearbeitet von der Vor-
weiche bis zum Firben und Fetten

F M F—M
Waichheit _ 6.8 68 |+ 0,2
Mastfalten 6.9 69 a
Narbenwurf ' 6.3 69 |— 05
Farbegalitat 7.1 63 |+ 08
Flamen _ 54 55 |— 01
Zugfestigkeit ([UP &) daN/em?® | 126 125 + 1
Weiterreiffestigkeit (IUP 8} daN/cm 263 253 |+ 1
Tensomater {1 x bis 5 bar) % a7 .7 a
Wasserdampfaufnahme in 24 h mg | 498 475 | +23
von der Marbense fi: her .
Asche % 4.6 47 1= 0.1
Cr, 0, (IUC 8) % 39 40 |— 0
Fett (IUC 4} % 12,2 128 (— 085
pH 47 48 |— 01

Von Weiche bis Nachascher getrennt, sonst gemeinsam
gearbeitet.

FUr die Wasserwerkstatt, also die Arbeiten von der Hauptweiche bis zum Nachascher war das
Rendement der im Fass gearbeiteten Leder im Durchschnitt 18,092 dm’/kg und das der Leder aus
dem Mischer 17,753 dm’/kg. Ein mit diesen Werten ziemlich Gbereinstimmendes Ergebnis zeigt
Tabelle 10 bzw. Abbildung 5. Auch hier wird ganz deutlich, dass die Flachenausbeute im Mischer
gegenuber dem Fass nachteilig beeinflusst wird. Eine Betrachtung der Ergebnisse der Herstellung von
Schuhoberleder bei unseren ersten Versuchen lasst erkennen, dass die Mobellederfabrikation
beziiglich des Rendements genau gegenteilige Tendenzen aufweist, denn das Aschern der fir
Schuhoberleder bestimmten Haute im Mischer hatte in allen Fallen ein hoheres Rendement zur Folge.

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


https://www.lederpedia.de/_detail/veroeffentlichungen/sonderdrucke/165/tab9.jpg?id=veroeffentlichungen%3Asonderdrucke%3A165_vergleichende_untersuchungen_ueber_die_flaechenausbeute_bei_der_herstellung_von_chromgegerbten_moebelledern_in_verschiedenen_in_den_lederfabriken_verwendeten_gefaessen_aus_dem_jahre_1985

aaaaaa

Tabelle 10:

Tabelle 10: Vergleich Fal/Mischer getrennt gearbeitet vom Strecken
bis zum Nach#scher; Flichenénderungen in den einzelnsn Stadien

Sektoren- F—-5
Fal % Maschine
I:I_|,-'|:I

nach dem Strecken 1000 1000 0
nach dem Spalten ar 7 96,6 +1.1
nach dem Bejzen 1080 1060 + 20
nach dem Gerben - 12,2 1092 +30
nach dem Falzen 1164 1147 +17
nach dem Fetten 1121 108.7 +24 [
nach dem NaBspannen 1232 121.2 +20
nach dem Millen und Spannen 1216 1183 +23

Auch bei diesem Vergleich war - wie schon angefuhrt - der Narbenwurf der im Fass gearbeiteten
Leder weniger fein als der im Mischer gearbeiteten (Tabelle 11). Von den ubrigen Werten ist die
hohere Fettaufnahme der im Mischer geascherten Leder bemerkenswert. Diese beiden Befunde sind
denen aus Tabelle 5 (Fass/Sektorentrommelmaschine getrennt gedschert) ganz ahnlich. Durch das
Aschern der Bullenh3ute im Fass trat also in allen Fallen ein gréberer Narbenwurf und ein geringerer
Fettgehalt der fertigen Leder auf.

Tabelle 11:

Tabkelle 11: Vergleiche FaB/Mischer getrennt gearbeitet vom Strecken
bis zum Nachascher

Foim {F-M |
Weichhelt v el 73 .!- el ]
Mastfalten b 88 70 i— 02 |
Narbenwurf g 6.2 L 74 {— 05}
Farbegalitst . 80, 80. O
Flamen | 50 soi o
Zugfestigkeit (IUP &) daN/em? § 127 : 118 |+ 9
WeiterreiBfestigkeit {IUP 8) daN/fem | 271 250 |+ 2.1
Tensomater {1 x tis 5 bar) o | 29 291 9
Wasserdampfaufnahme in 24 h mg 499 | 472 j+27
von der Narbenseite her l : | |
Asche % 491 43¢ 0 |
Cr,0, (UC 8) % | a1 a3i o |
Fett (IUC 4) % . MO0 120 1-1
pH poagl 49 0
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Abbildung 5: Vergieiche Faf/Mischer getrennt gearbeitet v
bis zum Machascher

om Strecken

Vom Entkalken bis einschlieB8lich Gerbung getrennt, sonst
gemeinsam gearbeitet.

Auch fur die Gerbung wurden die Unterschiede zwischen Fass und Mischer untersucht. Die Halften
wurden also gemeinsam in einem Gefal vom Weichen bis zum Waschen nach dem Nachascher, dann
getrennt ab Entkalken bis zum Chromgerben und dann wieder gemeinsam in Nachgerbung,
Neutralisierung, Farbung und Fettung gearbeitet. Das Durchschnittsrendement der Fassleder war
auch hier wieder mit 17,941 dmz2/kg deutlich gréBer als das der Leder aus dem Mischer mit 17,510
dm?/kg. Ein ganz &hnliches Ergebnis zeigen Tabelle 12 und Abbildung 6. Der auffallend groRe
Flachenunterschied nach dem Beizen ging zwar in den folgenden Operationen wieder zurlck, es blieb
aber bis zum Spannen nach dem Milien eine aussagekraftige Differenz bestehen.

Tabelle 12:
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Tabelle 12: Vergleiche Fal/Mischer getrennt gearbeitet vom Entkél-
ken bis zum Chromgerben; Fldchenanderungen in den sinzelnen Sta-

dien
Sektoren- | F—S |
| FaB% | Maschine \
| %
nach dem Spalten 1000 | 100,0 1] |
nach dem Beizen | 17,2 1134 +38 l
nach dem Gerben 118.1 1158 +23
nach dem Falzen 1199 18,2 +1.7
nach dem Fetten 115.7 1130 | +2.7
nach dem NaBspannen | 1249 1239 +1.0
nach dem Millen und Spannen 1243 123,0 +13 \

Aus Tabelle 13 ist zu entnehmen, dass diesmal die Flamen etwas besser wurden, wenn die Leder im
Fass gegerbt worden waren. Dieser Befund war bei der Oberlederherstellung nicht festzustellen
gewesen, deckt sich aber mit dem Vergleich Fass/Sektoren-trommelmaschine (Tabelle 7). Auch die
starkere Chromaufnahme der Fassleder findet ihre Ubereinstimmung beim Vergleich
Fass/Sektorentrommelmaschine.

Tabelle 13:

Tabelle 13: Vergleiche Fall/Mlscher getrennt gearbeitet vom Entk#l-
ken bis zum Chromgerben

F M |F=M |

Waeichheit 71 87 |+ 04
Mastfalten 85 6,5 0
Narbenwurf : Fiv 76 [+ D1
Farbegalhat 7.4 6% |+ 05
Flamen 54 51 |+ 03
Zugfestigkeit (JUP &) daN/em?® | 131 136 - 5
WeiterreiBfestigkeit (IUP 8) daN/em 229 244 |- 15
Tensomaeater {1 x bis 5 bar) % 1,8 1.7 (+ O.1
Wasserdampfaufnahme in 24 h mg 440 456 —16
von der Narbenseite her

Asche % 5.4 50 |+ 04
Cr,0, (IUC 8) % 45 42 |+ 0.3
Feti {IUC 4) % 103 104 |— 0.1
pH 51 51 G

Wenn Fass und Mischer in Bezug auf die Flachenbestimmung wahrend der Fabrikation einander
gegenubergestellt wurden, so fiel noch eine Veranderung auf, die stets zu finden war. Jedes-mal hatte
die Flache der im Mischer behandelten Leder nach dem Fetten starker abgenommen als der im Fass
gearbeiteten.

Das traf Uber alle drei Untersuchungen zu, ndmlich beim getrennten Arbeiten von der Weiche bis zum
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Farben und Fetten, beim getrennten Arbeiten von der Weiche bis nur zum Nachascher und beim
getrennten Arbeiten vom Entkalken bis zum Farben und Fetten, gemaR den Abbildungen 4, 5 und 6.
Anschliefend nahm die Flache der im Mischer behandelten Leder jedesmal beim Nassspannen wieder
mehr zu als die der im Fass gearbeiteten, und zwar ebenso bei allen einzelnen Partien. Die
vorliegenden auBeren Benotungen und auch die physikalischen und chemischen Daten gaben keinen
Aufschluss Uber diese Erscheinung.

Vergleich Fass/Dosemat

Abbildung 6:
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Abbildung 6: Veraleiche FaB/Mischer getrennt gearbeitet vom Entkalken
bis zum Chromgerben

Als drittes Nassgefals wurde der Y-geteilte Dosemat mit dem Fass verglichen. Jedoch haben wir uns
darauf beschrankt, die Untersuchungen nur zwischen dem Entkalken und dem Chromgerben
durchzufthren. Der Dosemat durfte wohl vorwiegend fur diese Prozesse sowie fur das Neutralisieren,
Nachgerben, Farben und Fetten eingesetzt werden, denn der Vorteil der besonders guten
Durchmischung der Flotte mit dem Hautmaterial ist vor allem in diesen Stadien von groSer
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Bedeutung. Die Flachenausbeuten mit 17,05 dm2/kg der im Fass gefertigten und mit 17,002 dm2/kg
der im Dosemat gearbeiteten Leder ergaben praktisch keine Differenz. Auch Tabelle 14 und Abbildung
7 zeigen nur einen kleinen Vorsprung des Fasses, dass - auch in Anbetracht der Streuung der Werte -
von einem Rendementunterschied nicht gesprochen werden kann. Dagegen ist etwas anderes
bemerkenswert, dass namlich der MaRverlust vom nassgespannten zum spanngetrockneten Leder
nach dem Milien gréBer war als in allen bisher besprochenen Vergleichen, gem. Abbildungen 1 bis 6.
Dieser MaRverlust trat bei allen Ledern auf, sowohl bei den im Fass als auch bei den im Dosemat
gearbeiteten. In den nicht zu vergleichenden Arbeitsprozessen waren die Haute bzw. Leder stets
gemeinsam in einem Gefal behandelt worden. Diesmal wurden aber die Leder - im Gegensatz zu den
anderen beschriebenen Versuchen, bei denen sie gemeinsam in der Sektorentrommelmaschine
nachgegerbt, neutralisiert, gefarbt und gefettet worden waren - gemeinsam im Dosemat nass
zugerichtet. Nach der Endzurichtung einiger Halften hatten wir allerdings den Eindruck, dass sich
dieser MaRverlust wieder ausgleicht. Nahere Untersuchungen haben wir dazu nicht angestellt.
Hinzuweisen ist auch darauf, dass sich unsere relativ dinnen und

groBRen Halften beim Nachgerben, Farben und Fetten im Dosemat leicht verknoteten. Das lag daran,
dass in unserem Gerat keine weiteren Einbauten vorhanden sind, wahrend bei den sonst fur diesen
Zweck eingesetzten Gefallen solche meist vorhanden sein durften.

Tabelle 14:

Tabelle 14: Verglelche Fal/Dosemat getrennt gearbeitet vom Entkai-
ken bis zum Chromgerben; Flichendnderungen in den einzelnen Sta-

dlen
Sektoren- F—S
Fal % Maschine
%

nach dem Spalten 100,0 100,0 0
nach dem Beizen 16,1 1146 +15
rach dem Gerben 118,1 115.3 +2.8
nach dem Falzen 1183 118.3 +1.0
nach dem Fetten 115.8 1144 +1.4
nach dem Nafispannen 1264 1262 +0.2
nach dem Millen und Spannen 1216 121.0 +086

Bei der auBeren Beurteilung (Tabelle 15) waren die Flamen der Leder aus dem Dosemat z. T.
geringflgig besser, wahrend Griff und Mastfalten ein kleines Plus zugunsten des Fasses ergaben.

Die Abweichungen sind aber unbedeutend. Bei den physikalischen Werten zeigten die Dosemat-Leder
hohere Tensometer-werte, aulerdem war die Aufnahme von Fett stets geringer als beim Fass.

Abbildung 7:
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Abbildung 7: Vergleiche FaB/Dosemat getrennt gearbeitet vom Entkél-
ken bis zum Chromgerben

Tabelle 15:
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Tabelle 15: Vergleiche FaB/Dosemat getrennt gearbeitet vom Entkal-
ken bis zum Chromgerben

F D F—=D
Weilchheit 6.6 64 [+ 0.2
tdastfalten 6.9 68 |+ 0.1
MNarbenwurt B 7.0 7.1 |— 0.1
Farbagalitat ' 6.7 74 |- 04
Flamen 5.3 54 [— 01
Zugfestigkeit (IUP 6) daN/em? | 111 110 + 1
Weiterreilfestigkeit (IUP 8) daN/cm 19,8 204 |— 0B
Tensometer (1= bis 5 bar) Yo 20 23 |—= 03
Wasserdampfaufnahme in 24 h mg 435 4348 -1
von der Marbenseite her
Asche % 54 &5 |— 01
Cr,0, (IUC 8) B 46 46 0
Fett {IUC 4) : % 115 109 |+ 0§
pH 4.9 49 0

i
Zusammenfassung

e Das Rendement der nach vorstehender Rezeptur gearbeiteten Mobelleder mit etwa 1 mm

Starke aus Bullenhauten der Gewichtsklasse 30 bis 39,5 kg war jeweils im Fass ahnlich oder
groBer als in den anderen zum Vergleich benutzten GefalRen, wenn die Leder nach dem auf das
Milien folgende Trocknen in gespanntem Zustand gemessen worden waren. Durch die
Endzurichtung wurde die Flachenausbeute zwar geringer, jedoch anderten sich die Relationen
nicht.

Die Arbeiten in der Sektorentrommelmaschine erbrachten - wenn man die Streuung der
verschieden ermittelten Werte in Betracht zieht - ein dem Fass ziemlich ahnliches Rendement.
Diese Aussage bezieht sich sowohl auf die Durchfuhrung aller Prozesse von der Weiche bis zum
Farben und Fetten, als auch auf die getrennte Verwendung der Gefalse in der Wasserwerkstatt
einerseits und in der Gerberei andererseits.

Im Hinblick auf den Narbenwurf der Mobelleder war der Einsatz der Sektorentrommelmaschine
sowohl dann von Vorteil, wenn alle Arbeiten in derselben abgelaufen waren, als auch dann,
wenn sie nur in der Ascherwerkstatt eingesetzt worden war. Das gleiche traf im allgemeinen
auch auf die Flamen zu, die im Fass haufig etwas groRer oder losnarbiger wurden. Bei
Verwendung der Sektorentrommelmaschine in der Gerberei waren jedoch die Flamen der in ihr
gearbeiteten Leder eher etwas mehr strapaziert als im Fass.

Die chemischen Untersuchungen ergaben stets eine hohere Aufnahme von Fett bei Verwendung
der Sektorentrommelmaschine fir die Prozesse von der Weiche bis zur Chromgerbung.
Dagegen war die Chromaufnahme bei alleinigem Einsatz in der Gerberei geringer.

Der Mischer war dem Fass bezuglich der Flachenausbeute bei unseren Untersuchungen
eindeutig unterlegen. Das geht aus samtlichen Werten hervor. Dies gilt sowohl bei den Werten,
die bei der Durchflhrung aller Prozesse vom Weichen bis zum Chromgerben gewonnen wurden,
als auch bei denen, die bei der separaten Verwendung des Mischers in der Wasserwerkstatt
oder in der Gerberei fertiggestellt wurden. Das Minus der besonders aussagekraftigen
Flachenmessungen lag etwa zwischen 1 und 2%.

e Der Narbenwurf der im Mischer geascherten Leder war feiner als der im Fass geascherten.
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Dagegen waren die Flamen im Fass fester, wenn nur die Arbeiten zwischen Entkalken und
Chromgerben in Betracht gezogen wurden, die Chromaufnahme war im Fass etwas hoher.

Der Vergleich Fass/Dosemat vom Entkalken bis zum Chromgerben forderte keine
bemerkenswerten Unterschiede zutage, weder in Bezug auf die Flachenausbeute, noch im
Hinblick auf die Beurteilung der Leder, so dass diese beiden Gefale in dem genannten Bereich
ohne Schwierigkeiten ausgetauscht werden kdnnen.

Die vorliegenden Ergebnisse sind mit den friher durchgefuhrten Untersuchungen von
Schuhoberledern groBerer Dicke aus Kuhhauten nicht ohne weiteres zu vergleichen. Die andere
Arbeitsweise, die sich aus den besonderen Anforderungen an Mdbelleder ergab, wirkte sich,
abgesehen von den andersartigen Eigenschaften, auch unterschiedlich auf die Beeinflussung
des Rendements durch die Verwendung verschiedenartiger GefaRe aus, wenn auch
abschliefend festgestellt werden muss, dass die Differenzen zwischen den Gefalen nicht allzu
grof8 waren. Fur die Versuche wurden Partiegrofen von ca. 250 kg gearbeitet. Insgesamt
wurden ca. 500 Haute eingesetzt.

Wir danken dem Ministerium fur Wirtschaft, Mittelstand und Verkehr des Landes Baden-Wlrttemberg
fur die finanzielle Unterstutzung dieser Arbeit. Ferner danken wir Herrn Werner Herrmann flr die stets
aufgeschlossene Mitarbeit bei der Durchfihrung der Versuche, Frau Trude Walter, Frau Gerlinde
Grozinger und Fraulein Edith Herrmann bei der Durchfihrung der Lederanalysen.
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