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Yorwort des Verfassers.

Das vorliegende Werk, das auf das Ansuchen der ,,United Tanners
Federation** und der ,,Federation of Curriers, Light Leather Tanners
and Dressers, Inc.‘ verfa8t worden ist, will den Versuch unternehmen,
die der Chromgerbung zugrunde liegenden Prinzipien mit den Einzel-
heiten einiger modernen, praktischen Fabrikationsverfahren, im Rahmen
eines Buches, vereinigend darzustellen.

Der Verfasser, der Anspruch hat, als einer der friihesten Pioniere
der Chromlederfabrikation angesehen zu werden, hat bereits in einer
so fern liegenden Epoche, wie das Jahr 1895, Leder nach dem Chrom-
verfahren hergestellt, und betatigte sich seit dieser Zeit als technischer
Berater von vielen der bedeutendsten Chromlederfabriken.

Dieses Buch ist als ein Beitrag zu der Literatur des in Frage stehenden
Gegenstandes zu betrachten. Es ist sein Bestreben, die Beschreibung
der verschiedenen Prozesse in einer Sprache zu halten, die nicht nur
vom gebildeten Leser, sondern auch vom praktischen Arbeiter verstanden
werden soll.

Der Autor befand sich in der glicklichen Lage, die Hilfe mehrerer
Kollegen in Anspruch nehmen zu kénnen, die ihn mit dem Durchlesen
der Korrekturbogen und mit ihren Ratschligen beehrt haben, und
mochte er in erster Linie Herrn Prof. D. Mc Candlish wie auch den
Herren W.P.Cross und S. Page seinen Dank fiir ihre wertvolle Hilfe
aussprechen.

b

M. C. Lamb.

Yorwort des Ubersetzers.

Die Gerbereikunst ist heute mit der Chemie und Technologie der
Lederbereitung auf das engste verkniipft. Unter den zahlreichen prak-
tischen Werken, die iiber die Lederfabrikation erschienen sind, gibt es
wohl wenige, die obiger Aussage Rechnung tragen. Es sei deshalb in
erster Linie darauf hingewiesen, dal das vorliegende Werk die Her-
stellung von chromgarem Leder vom Gesichtspunkte des Chemikers,
unter gleichzeitiger Zuhilfenahme der praktischen Erfahrungen und
Beobachtungen behandelt, und zwar in einer solchen Form, daf} in



Vi Vorwort des Ubersetzers.

diesem Werke sowohl der Chemiker als auch der chemisch ungebildete
Praktiker alles auffinden kann, was fiir das Verstdndnis der Vorgénge
in der Chromlederbereitung notwendig ist.

Das Buch behandelt erschopfend die Chromgerberei und bringt
eine Fiille von Vorschriften und wohlbegriindeten Rezepten sowohl fiir
die altbekannten wie auch fiir neuere, interessante Arbeitsweisen.
Der maschinelle Teil ist auch einer sorgfaltigen Bearbeitung unterworfen
worden.

Die warme Empfehlung, die mein hochgeschétzter fritherer Lehrer,
Herr Prof. Dr. Edmund Stiasny in Darmstadt, diesem Werke zuteil
werden lieB, hat mich dazu veranlaBt, das Buch auch dem deutschen
Leserkreise zuginglich zu machen.

Die deutsche Auflage unterscheidet sich von dem Originalwerk nur
in wenigen Punkten. Die englischen Maschinen sind — soweit dies
moglich war — durch die entsprechenden Maschinen deutscher Fabri-
kation ersetzt worden. Ich bin fiir das diesbeziigliche freundliche
Entgegenkommen den Maschinenfabriken MoenusA.-G., Frankfurta.M.,
Turner, Frankfurt a. M. und Badische, Durlach, zu aufrichtigem
Danke verpflichtet. Auch habe ich die Farbstoffe englischer Fabrikation
durch die gangbarsten und gebrauchlichsten Erzeugnisse der grofiten
deutschen Farbstoffabriken ersetzt, wobei ich leider nicht alle Farbstoff-
firmen beriicksichtigen konnte. Den betreffenden Farbenfabriken, die
mir in der Zusammenstellung freundlichst behilflich waren, sei auch
an dieser Stelle bestens gedankt.

Die Trockenanlagen, da sie zum Teil wenig bekannte und neuere
Konstruktionen darstellen, habe ich unverindert in das Werk auf-
genommen.

Neben der englischen Ausdrucksweise fiir die Basizitat habe ich
die in Deutschland iibliche und auch in jeder Hinsicht passendste Schor-
lemmersche Ausdrucksweise eingefiigt.

Im iibrigen sind keine Anderungen gegeniiber dem Originalwerke
zu verzeichnen. Ich habe mich bemiiht, dieses vortreffliche Werk sorg-
sam zu iibersetzen und den deutschen Verhaltnissen anzupassen.

Dem Verfasser, Herrn M. C. Lamb, und der Verlagsbuchhandlung
Julius Springer sei fiir ihr freundliches Entgegenkommen auch an
dieser Stelle bestens gedankt.

Lyon, Mai 1925.
Ernst Mezey.
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I. Historisches und Allgemeines.

Der bedeutende wirtschaftliche Faktor, welcher die. Verbreitung
dieser Gerbmethode in allen Fallen bestimmt, wo das erzeugte Leder
dem nach der alten Arbeitsweise hergestellten gegeniiber einen giinstigen
Vergleich bietet, ist die Geschwindigkeit, mit welcher die Rohhaut
mit Hilfe von Mineralsalzen, im Vergleich zu den vegetabilischen Gerb-
materialien, in Leder umgewandelt werden kann. Dort wo das fertige
Leder dem nach dem vegetabilischen Gerbverfahren erhaltenen Produkte
in bezug auf Qualitdit und Entstehungskosten iiberlegen ist, diirfte die
allgemeine Anwendung dieses chemischen Prozesses nur eine Frage der
Zeit sein.

Der erste Versuch iiber die Umwandlung von vorbereiteten Hauten
in Leder durch ein Verfahren der Mineralgerbung ist allgemein dem
Prof. F. L. Knapyp zuerkannt, der fiir die Anwendung von normalen
oder basischen Salzen des Chroms, Eisens, Mangans usw. in Verbindung
mit Fettsiuren Patentrechte erhielt. Obwohl dieses Verfahren in seiner
urspriinglichen Form keine technische Anwendung fand, vermége der
Tatsache, dafl Knapp die Anwendbarkeit seiner Entdeckung eher mit
den Salzen des Eisens als mit denjenigen des Chroms ermoglichen
wollte, und daf er seine Energie hauptsachlich zugunsten der ersteren
opferte, muBl ihm das Recht, die gerbenden Eigenschaften besitzenden
basischen Chromsalze entdeckt zu haben, unzweifelhaft zuerkannt
werden.

Das erste wirtschaftlich verwertbare Mineralgerbverfahren ist von
Christian Heinzerling im Jahre 1878 patentiert worden. Heinzer-
lings Methode bestand in der Anwendung eines Gemisches von Alaun
und Kaliumbichromat und in einer nachfolgenden Behandlung der Haut
mit albuminoiden Substanzen, wie z. B. Blut. Um das Jahr 1880 erwarb
die ,,Eglinton Chemical Co. Glasgow’ die Patentrechte Heinzerlings
fiir GroBbritannien und begann die Fabrikation in kleinem Mafstabe
in seiner ,,Exhibition Tannery‘‘ in Glasgow. Die Durchfiihrung des
Verfahrens wurde nur von einem sehr beschriankten Erfolge begleitet.
Die Hautsubstanz hat die Chromsiure nur sehr unvollkommen reduziert,
und man bediente sich albuminoider Stoffe und Fette, um das ,,Leder‘
gegen Wasser widerstandsfahiger zu machen.

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 1



2 ' Historisches und Allgemeines.

Im’ Laufe der Zeit, wihrend die ,,Eglinton Chrome Tanning Co.*
sich bemiiht hat, diesem Verfahren den Weg zu bahnen, wurde Prof.
J. J. Hummel, vom Yorkshire College, zwecks Auffindung einer
Methode, die das Fixieren des Chromsalzes auf der Faser ermég-
lichen soll, zu Rate gezogen. Nach einigen Versuchen empfahl dieser
ein Verfahren, das im Beizprozel der Wolle und Baumwolle im Ge-
brauche stand, nach welchem die vorbereiteten Haute einer Behand-
lung mit Chromséure und einer nachfolgenden Reduktion mit Natrium-
bisulfit oder Natriumthiosulfat unterworfen werden. In der Tat
wurden einige Ledermuster nach diesem Verfahren hergestellt, doch
ist die Methode aus einem Grunde, die dem Verfasser nicht bekannt
ist, in wirtschaftlichem MaBstabe nicht ausgearbeitet worden, obwohl
es dem Verfahren von August Schulz, patentiert am 8. Januar 1884,
vorgeschritten ist.

August Schulz war nicht in der Lederindustrie beschaftigt, doch
wurde seine Aufmerksamkeit durch einen Freund darauf gelenkt, als
dieser ihn, in seiner Eigenschaft als Reisender einer Newyorker Farb-
stoffirma, um den Rat gebeten hatte, eine Ledersorte ausfindig zu machen,
die in Berithrung mit Stahl — es handelte sich um das Uberziehen der
Stahlfedern von Korsetten — zu keiner Rostbildung Anlafl geben soll,
einer Schwierigkeit, die man bei der Verwendung von Alaunleder be-
gegnete.

Gerade um diese Zeit wurden die Alizarinfarbstoffe in die Textil-
industrie eingefithrt. Fiir die erfolgreiche Anwendung dieser Farb-
klasse war eine Chrombeize erforderlich. Schultz folgte den Spuren
der Chrombeize in Verbindung mit Wolle und impragnierte das Leder
mit angesauerter Kaliumbichromatlosung, wonach er die Reduktion
der entstandenen Chromsaure mit Hilfe von Sulfiten besorgt hat.

Die auf diese Weise entdeckte Methode ist Gegenstand von Patent-
schriften in den Vereinigten Staaten geworden. Sie bestand in der
Behandlung der Bl6Be mit einer Losung von Chromsidure und einer
nachfolgenden Reduktion im zweiten Bade mit angesiduerter Natrium-
thiosulfatlosung. Die Fabrikation von reinem Chromleder nach diesem
Verfahren ist in Amerika ausgebaut worden, und es war dies die erste
Methode, die in groBem, wirtschaftlichem MaBstabe durchgefiihrt
worden ist. KEs ist interessant zu bemerken, daB3 die Arbeitsmethode
vieler Gerber von heute diesem urspriinglichen Proze sehr #hnelt,
sowohl in bezug auf die Quantitit der verwendeten Chemikalien als
auch in der Art ihrer Anwendung.

Die praktische Anwendung des Verfahrens begegnete in ihren ersten
Stadien vielen Schwierigkeiten, und betrichtliche Summen Geldes sind
dabei verlorengegangen. Diese Gerbmethode wird stets mit dem
Namen von Robert Foerderer und mit dem der Gebriider Burk,
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Oberlederfabrikanten in Philadelphia, verkniipft sein. Dieselben adop-
tierten die Schulzsche Methode, es gelang ihnen aber erst nach einem
groBen Aufwande an Kapital und Arbeit ein Handelsprodukt fabriks-
miBig herzustellen.

Es ist eine merkwiirdige Tatsache, dal man aus der chemischen
Erforschung dieses rein chemischen Prozesses keinen vollen Nutzen zu
ziehen gewufBt hat. Dies ist zweifellos durch die Tatsache zu erkliren,
daB es zu Zeiten der Einfiihrung dieses Verfahrens keine spezialisierten
Gerbereichemiker gab, und es verfiigte auch keiner der Chemiker iiber
die erforderlichen theoretischen und praktischen Kenntnisse. Viele
Probleme, die anfangs als fast unlosbar angesehen wurden, erscheinen
uns heute duBerst einfach.

Bald darauf, als einige der gelegentlichen Schwierigkeiten, die sich
im Verlaufe der Fabrikation gezeigt haben, iiberwunden werden konnten,
unternahm man den Versuch, verschiedene Ledersorten herzustellen,
wie z. B. Marokkoleder aus Ziegenfellen, Oberleder aus Kalbfellen,
Sohlenleder, Riemenleder und mehrere andere noch. Es wurde rasch er-
kannt, da diese Methode, vermége der eigentiimlichen Eigenschaften
des chromgaren Leders, fiir die Fabrikation von Chevreauleder, als
Schuhoberleder, sich ganz besonders eignete; dieses chromgare Ziegen-
leder wurde bald als eine Vervollkommnung des damals populdren
franzosischen Erzeugnisses, eines mit Alaun und Salz hergestellten
Leders, beachtet. Das ,,Viei Kid“, erzeugt von der Firma Robert
Foerderer, wurde zuerst im Jahre 1890 von England importiert, und
diesem folgten die chromgaren Kalbleder, Fabrikate der Gebriider Burk
und der Gebriidder White.

Es wurden viele Versuche unternommen, das Schultzsche Patent
zu umgehen, und erfolgreiche Anwendungen von angesduertem Natrium-
sulfit, Natriumbisulfit, Natriumsulfid, Reduktionsmittel, die das Natri-
umthiosulfat zu ersetzen hatten, fithrten zur Verleihung von Patent-
rechten. Man fand jedoch, daB dieselben nicht annahernd so erfolgreich
waren wie das urspriingliche Reduktionsmittel, und ihre Anwendung
hat keine Verbreitung erlangt.

Im Jahre 1893 nahm Martin Dennis Patentrechte fiir die Ver-
wendung einer basischen Chromchloridlosung fiir Gerbzwecke, welche
als Spezialprodukt unter dem Namen ,,Tanolin‘ auf den Markt gebracht
wurde. Der Martin-Dennis-Proze3, der als Pionier der heute als
,,Binbadverfahren genannten, sehr verbreiteten Chromgerbemethode
angesehen werden muB}, besteht, wie gesagt, in dem Gelrauche einer
basischen Chromsulfat- oder Chloridlésung und ist dem urspriinglichen,
von Knapp verteidigten Verfahren sehr dhnlich.

Es ist von Interesse, zu bemerken, dal man die erste Einfiithrung
der Chromgerbung nach Europa und namentlich nach England dem Be-

1*



4 Historisches und Allgemeines.

suche des Prof. H. R. Procter in Amerika, im Jahre 1895, zu verdanken
hat, der Gelegenheit hatte, die Arbeiten der Firmen Gebriider Burk
und Robert Foerderer besichtigen zu kénnen. Diese erzeugten Chrom-
leder nach dem Schultzschen Verfahren, wiahrend mehrere amerika-
nische Gerber um dieselbe Zeit mit dem Martin- Dennis-Prozel
experimentierten.

Diese beiden Methoden wurden durch einen &ffentlichen Vortrag,
den Prof. Procter nach seiner Riickkehr abgehalten hat, dem ,,Leeds
Leather Trades’ Association zur Kenntnis gebracht, woselbst sie ein
betrachtliches Interesse erweckt haben.

Mehrere der bedeutendsten Oberlederfabrikanten Englands, die
Moéglichkeiten der Chromgerbung ins Auge fassend, begannen nun zu
experimentieren. Die ersten unter ihnen waren die Firmen J. J. Flitch
& Sons, Leeds, und W. & H. Miers Ltd., Leeds. Diesen folgten bald
darauf die Firmen Geo Whichelow, Ltd., R. Fawsitt & Sons und
East, Kinsey & FEast, simtliche in Bermondsey, London, ferner
Ward & Co. in Worcester. Interessant ist es zu vermerken, daf3 die-
jenigen Firmen, die vorhergehend Kalbkidleder nach dem Alaunver-
fahren fabrizierten und im Gebrauche der Aluminiumsalze Erfahrung
hatten, viel rascher vorwirts kamen als diejenigen, die nur mit dem
vegetabilischen Gerbprozef3 vertraut waren. Auch ist es interessant,
daran zu erinnern, dafl Schultz und Martin Dennis, deren Patente
in England vorangegangen waren, nicht den Versuch unternahmen,
gegen die britischen Gerber, die ohne Bezahlung von Gebiihren Chrom-
leder fabrizierten, zu protestieren.

Unter den Verfahren von Schultz und Martin Dennis iiberwog
letzteres bei denjenigen Firmen, die hauptsichlich an der vegetabilischen
Gerbung interessiert waren, da es dem Wege, den man in der vegetabi-
lischen Gerbung verfolgt, etwas ahnlich ist. Die vorbereiteten BloSen
wurden nach dem Martin- Dennis-ProzeB in eine schwache Chrom-
chloridlésung gebracht, deren Konzentration mit fortschreitender
Gerbung erhéht wurde; eine Handlungsweise, die der beim Arbeiten
mit vegetabilischen Gerbextrakten iiblichen sehr &hnelt.

Die Anwendung dieser ,,Einbadmethode® fiir die Fabrikation von
Chromleder hat nach den Veréffentlichungen des Prof. Procter in
den Jahren 1897 und 1898 eine allgemeinere Verbreitung erfahren. Der-
selbe verteidigte in erster Linie die Verwendung von organischen Sub-
stanzen, wie z. B. Glukose, Zucker usw., als Reduktionsmittel fiir die
angesiuerte Kaliumbichromatlgsung — eine Methode, die dem von
Prof. Hummel im Kapitel iiber Chrombeizen seines im Jahre 1886
verdffentlichten Buches: ,,Das Farben von Textilfabrikaten‘‘ vertretenen
Verfahren etwas dhnlich war —, zweitens empfahl er eine viel einfachere
Methode fiir die Herstellung einer basischen Chrombriihe, welche in der
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Zugabe von Alkalikarbonaten zu einer Chromalaunlésung bestand.
Dieses letztere Salz konnte in grofen Quantititen als Nebenprodukt
der Alizarinfabrikation aus Anthrazen erhalten werden, und da es damals
nur einen kleinen Handelswert besal}, stand es zu einem sehr niedrigen
Preise zur Verfiigung.

Die Herstellungsmethode dieser Brithe war viel einfacher als das
von Martin Dennis patentierte Herstellungsverfahren, auch war die
Zusammensetzung der Losung viel einheitlicher als diejenige, welche
man bei der Reduktion der Chromséure mittels organischer Reduktions-
mittel erhielt. Man hat sich infolgedessen fast allgemein dieser Methode
bedient und gebrauchte sie bis zum Jahre 1914, als die Fabrikanten,
infolge™ der Schwierigkeiten der Materialbeschaffung, die Herstellung
der Chrombriithen wieder durch Reduktion der Chromsidure mit organi-
schen Reduktionsmitteln vornahmen.

Der Prozefl der Chromgerbung besteht offenbar in der Impra-
gnierung und Bedeckung einer jeden einzelnen Hautfaser durch ein
basisches Chromsalz- oder -oxyd, welches das Verkleben der Fasern
wiahrend des Trocknens verhiitet und dieselben so weit schiitzt, daf
das Leder imstande ist, der Einwirkung von kochendem Wasser und von
anderen hydrolysierenden Mitteln zu widerstehen. :

Eines der Hindernisse, das dem Fortschritte in der Fabrikation von
Chromleder zu ersten Zeiten seiner Einfiihrung entgegenstand, war die
Unsicherheit, mit welcher man die sie umhiillenden chemischen Reak-
tionen betrachtete. Die Reaktionen des Zweibadverfahrens sind in der
Tat kompliziert.

Im Jahre 1905 bewies Eitner nach einem sorgfiltigen Studium,
daB die Reaktionen, die beim Reduktionsprozef3 im zweiten Bad zwischen
der Dichromséure und dem Thiosulfat unter gewissen Bedingungen sich
abspielen, in der Bildung eines basischen Chromsulfates bestehen, wie
es die folgende Gleichung veranschaulicht:

K,Cr,0, + 6 HCl + 3Na,8,0, = 2 KCl - 4NaCl -+ Na,S0,
+ 2Cr(OH)SO, 4 2H,0 -+ 38.
Diese Darstellung bestatigt die Aussage, dall die Gerbung durch die
Bildung eines basischen Salzes bedingt ist.

Wie bereits erwahnt, besteht der Unterschied zwischen dem Einbad-
prozef und dem Zweibadprozel von Schultz darin, dal die Gerbung
im ersten Falle durch die Behandlung der Bl68e mit einem im voraus
bereiteten basischen Salze ausgefiihrt wird, wahrend man im Zweibad-
prozel das basische Salz direkt auf der Faser entwickelt, und zwar im
Laufe der Reaktion, die beim Einbringen der Haut in die reduzierende
Losung des zweiten Bades vor sich geht.

Der Schwefel, entstanden durch die Zersetzung des Natriumthio-
sulfates im zweiten Bad, ist in den Faserzwischenrdumen in einer kollo-
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iden Gestalt abgelagert und wirkt daselbst wie ein Schmiermittel,
indem er dem Leder einen Griff von groflerer Geschmeidigkeit erteilt,
als dies bei dem nach der Einbadmethode gegerbten Leder der Fall ist.

Diese Schwefelablagerung ist auch aus dem Grunde von Bedeutung,
weil sich ein Leder, welches einen groBen Schwefelgehalt aufweist,
hoheren Temperaturen gegeniiber widerstandsfahiger verhélt als ein
Leder mit kleineren Quantititen von Schwefel; man fand es in be-
stimmten Fillen, namentlich fiir Motorriemenleder, als vorteilhaft,
diesen Schwefelniederschlag zu erhohen, wobei man dasselbe einer
Behandlung der Vulkanisation in Verbindung mit Kautschuk unterwarf.

Die hauptsichlichen Punkte der Fortschritte, die in Verbindung
mit der Chromlederfabrikation in England eine Erwidhnung verdienen,
sind die folgenden:

1. Die urspriingliche Formel von Schultz verwendet 5 Teile Ka-
liumbichromat und 21, Teile Handelssalzsiure; man fand, daB nur
etwa zwei Drittel der gesamten Menge des Bichromates in Chromsiure
umgewandelt wird, und daB das nicht umgesetzte Bichromat weder
absorbiert, noch darauffolgend reduziert wird. Man kann folglich zu
einer betrachtlichen Okonomie gelangen, wenn man dem ersten Bade
eine hinreichende Menge an Saure zusetzt, um eine fast vollige Um-
setzung des Bichromats in Chromséure herbeizufiithren. Die von Schultz
empfohlenen Quantititen von Thiosulfat und Saure wurden bald als
ungeniigend befunden, und man bediente sich wesentlich héherer Quan-
titéten.

2. Wahrend es, bis vor einigen Jahren, iiblich war, eine frische
Losung von Thiosulfat und Saure fiir jede Hautpartie zu verwenden,
bedient man sich heute iiblicherweise eines bestindigen Bades und ist
allgemein der Meinung, dafl dies zu der Vervollkommnung des fertigen
Leders beitragt.

3. Im Laufe der letzten Jahre hat man die Bedeutung des Basizitéts-
grades der Einbadchrombriihe besonders ins Auge gefaBt und lenkte
seine Aufmerksamkeit der Notwendigkeit zu, denselben der zu er-
zeugenden Ware entsprechend anzupassen.

Der Einfluf des Basizitatsgrades der Chromsulfat- oder Chlorid-
losung auf das resultierende Leder wird vielleicht besser verstanden
werden, wenn man darauf hinweist, daB die normalen Losungen dieser
beiden Salze nur in einem sehr geringen Betrage von der Haut absorbiert
werden, wahrend eine basische Losung in einem viel gréferen Grade
aufgenommen wird; je basischer die Losung, um so groBer die Ab-
lagerung von Chromhydroxyd auf der Faser. Der Effekt der Basizitat
ist ferner dadurch gekennzeichnet, dal die Gerbung im Falle einer allzu
basischen Brithe duflerst langsam vor sich geht, wobei man der grofien
Gefahr lauft, ein Narbenziehen und ein Ubergerben der Narbenober-
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flache herbeizufithren, dessen wahrscheinliche Folge ein sprodes und
narbenbriichiges Erzeugnis ist. Fithrt man die Gerbung in der Einbad-
briihe aus, so ist es im allgemeinen ratsam, den Proze8 in einer saureren
Briithe zu beginnen und in einer basischeren zu beendigen; in dieser
Hinsicht ist der Prozef3 der vegetabilischen Gerbung etwas &hnlich.

Zu ersten Zeiten der Einfiihrung des Chromleders in die Offentlich-
keit mufite viel Konservatismus bekampft werden. Eine erwahnungs-
wiirdige, besondere Schwierigkeit bot die Annahme, dafl das Chrom-
leder als Schuhoberleder im Tragen unangenehm sei; es solle im Ge-
brauch die Fiifle ,,ziehen‘, und es sei im Winter kilter, im Sommer
warmer als das vegetabilisch gegerbte Leder.

Diese Fragen wurden in den Gewerbe- und anderen Zeitungen lang
und breit auseinandergesetzt, und es besteht kein Zweifel, daBl diese
Angriffe gegen das Chromleder, obwohl sie verschiedentlich beeinflufit
waren, manchmal berechtigt erschienen. Das ,,Ziehen‘* der Fiile war
zweifellos einem nach der Gerbung im Leder verbliebenen Saureiiber-
schul3 zuzuschreiben, und das kalte Feuchtigkeitsgefiithl entsprang der
Gegenwart von loslichen Salzen, die im Zurichtungsprozesse nicht
zufriedenstellend entfernt worden sind.

Diesen Schwierigkeiten ist man seit langer Zeit Herr geworden, und
man darf mit Sicherheit behaupten, daBl heute mindestens 75/, der
Schuhwaren aus chromgarem Oberleder angefertigt werden. Das friihere
Milbehagen des Verbrauchers besteht heute dank den besseren Fabri-
kationsmethoden nicht mehr.



II. Das Weichen.

Das Weichen ist die erste wesentliche Operation, welche die Fabrika-
tion aller Ledersorten einleitet; man darf wohl sagen, daf} es die Grund-
lage darstellt, auf welcher sich ein gutes Leder aufbaut, denn wird es
vernachlassigt, so leidet das fertige Produkt darunter.

Man zitiert oft den Spruch von Lord Allerton, dem zeltgemaBesten
Gerber Englands vor etwa 30 Jahren, nach welchem das ,,gute Leder
im Ascher gemacht wird**; er wollte damit ausdriicklich betonen, welche
Bedeutung er einer sauberen Enthaarung vor dem Beginn der Gerbung
zuschreibt. Mit gleichem Rechte darf man behaupten, daB ,,das gute
Leder in der Weiche erzeugt wird“. Das saubere Weichen ist eine hochst
wichtige Einleitung des Ascherprozesses; wenn die Haute ungeniigend
geweicht sind, kann das Aschern nie richtig vollendet werden.

Der Hauptzweck des Weichens besteht in der Trennung der Fasern,
welche durch die partielle Verfliissigung der gelatinosen Hautsubstanz,
namentlich bei getrockneten und ,,trocken gesalzenen®* Fellen, im Laufe
des Trocknens miteinander verkittet sind. Wenn diese Fasern wéhrend
des Weichens nicht in beinahe denselben Zustand von Weichheit und
Geschmeidigkeit zuriickversetzt werden, die sie besaBen, als sie noch
warm vom geschlachteten Tiere abgezogen wurden, mul3 der Prozef}
des Ascherns entweder durch ein nachtrigliches Weichen unangemessen
verlingert werden, oder verbleibt die Ware in einem unvollkommen
gedscherten Zustande.

Das Weichen ist zweifellos die vernachlissigteste aller Operationen,
die fiir die Uberfiithrung der Rohhaut in Leder erforderlich sind, sei es
infolge einer mangelhaften oder gleichgiiltigen Beaufsichtigung oder
einer ungeeigneten Arbeitsmethode.

Die Hiute und Felle, mit welchen der Gerber zu tun hat, mogen
wie folgt eingeteilt werden:

1. Frisch gehandelte Ware (griine Haute).

2. Naf} gesalzene Ware.

3. Trockengesalzene Ware.

4. Auf der Sonne getrocknete Ware.

Das Weichen der griinen Hiute. Diese Ware, die der Gerber ent-
weder direkt vom Schlichter oder durch den Hautemarkt bezieht, ist
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gewohnlich leicht auf der Fleischseite mit Salz bestreut, um dieselbe —
fiir eine sehr kurze Zeit — in einem angemessen frischén Zustande zu
erhalten.

Das Weichen dieser Ware bezweckt die Entfernung von Salz, Blut
und dem anhaftenden Schmutz und Kot. Der Prozef ist verhaltnis-
méBig einfach. Man muf} nur darauf bedacht sein, daB eine vollstindige
Entfernung von Blut und Kot unerlaflich ist, wie auch die Befreiung
vom Salz, falls dieses in warmem Wetter als voriibergehendes Konser-
vierungsmittel Anwendung fand.

Wenn das in der Haut verbliebene Blut in den Ascher gelangt,
wird es leicht die Ursache von Flecken auf dem fertigen Leder; auBer-
dem erhéht es die Bakterientitigkeit des Aschers in einem wuner-
wiinschten Grade, indem es deren Entwicklung als passendes Medium
befordert.

Kot und Schmutz miissen so sorgfaltig, wie es nur moglich ist, bei
dieser Gelegenheit entfernt werden, da sie den Ascher noch in héherem
MafBe mit Bakterien anstecken, die der Schwellung der Hiute entgegen-
wirken, die Hautsubstanz verfliissigen und einen Gewichtsverlust an
Hautsubstanz im gegerbten Leder zur Folge haben. Das Weichen soll
so rasch und wirksam, wie nur moglich, ausgefiihrt werden. Man verfahrt
am besten auf die Weise, dafl man die Haute in ein mit Gittertiir ver-
sehenes Faf} bringt, welches mit hochstens 5—6 Umdrehungen in der
Minute rotiert, und sorgt fiir reichlichen ZufluB} von reinem, flieBendem
Wasser; man walkt so die Ware ungefahr eine Stunde lang, oder bis sie
vollig sauber ist, legt sie dann fiir einige Stunden in eine Grube, die reines
frisches Weichwasser enthalt, bevor man sie dem Ascher vorbereitend
herausholt und abtropfen lafBt.

Ist der Kot oder sonstiges fremdes Material mit Hilfe des Walkens
nicht zufriedenstellend entfernt worden, so mufBl es auf dem Baume
verarbeitet werden; eine gute Methode besteht auch darin, die Haute
durch eine Walzenausreckmaschine zu ziehen.

Das Weichen von nafl gesalzener Ware. Die nal} gesalzenen Felle,
welche mit einem reichlichen Zuschufl an Salz behandelt worden sind,
um der Faulnisgefahr fiir eine langere Zeitdauer, wenn nétig, fiir mehrere
Monate ausweichen zu kénnen, verlangen eine sorgfiltigere Behandlung
im WeichprozeB, insbesondere, was die sichere Entfernung der gréBten
Menge des Salzes anbetrifft. Diese Ware ist bei Verwendung einer
groBen Menge Salzes auf der Fleischseite eines jeden einzelnen Felles
griindlich mit Salz eingerieben oder eingebiirstet worden und ist, nach-
dem man sie mit Haar auf Fleisch in Haufen gelegt hat und gut ab-
tropfen liel, einem nochmaligen Salzen unterworfen worden. Sie ist
folglich in einem verhaltnismaBig trockenen Zustande und bendtigt
eine langere Behandlung in der Weiche.
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Die trocken gesalzenen H&aute konserviert man durch ein griind-
liches Salzen und ein nachfolgendes Trocknen, um eine Gewichtsver-
minderung und folglich eine Frachtersparnis zu erzielen. Diese Waren-
sorte wird gewdShnlich durch Importation bezogen, und sie ist auf die
Weise konserviert, daf} sie, wenn notig, ohne Gefahr und langer auf
Lager gehalten werden kann als die nafl gesalzene Ware.

Das Salz wirkt hauptsidchlich als Konservierungsmittel vermége
seiner partiell entwassernden Wirkung -auf die Haut; die Entfernung
des Wassers aus der Haut beschrinkt die bakterielle Faulnis.

Das Wesentliche im WeichprozeB dieser Warensorte ist die Wieder-
herstellung der Feuchtigkeit, die aus der Faser durch die Salzbehandlung
entfernt worden ist.

Methoden des Weichens. Nach dem Gesagten wird es klar erscheinen,
dal das Weichen von gesalzener Ware so rasch wie nur moglich aus-
gefithrt werden muf}, und zwar unter vollstandiger Entfernung des
Salzes. Die beste Methode besteht in dem Einlegen der Ware in eine mit
flieBendem, reinem Wasser gefiillte Weichgrube fiir 2—3 Stunden. Es
ist von Vorteil, die Grube mit einem Gitterdoppelboden zu versehen
und dafiir zu sorgen, daf eine reichliche Menge von Wasser durch den
Boden eintreten und oben abflieBen kann, damit ein rasches Auswaschen
des Salzes ermoglicht wird.

Man kann das Weichen im Falle von nall gesalzener Ware mit
gleichem Effekt in einem mit Gittertiir versehenen Walkfafl ausfiihren,
wie es oben angedeutet wurde. Trockene Ware weicht man bestens in
der Grube, wie zuerst beschrieben, und will man sich notigenfalls einen
vollen Erfolg sichern, so walkt man sie nachher im Faf und legt sie
darauffolgend fiir einige Stunden in die reines Wasser enthaltende
Grube zuriick. Die Sparsamkeit in dem Verbrauche von reinem Wasser
ist eine schlechte Politik; je groBer der Wasserverbrauch — innerhalb
der verniinftigen Grenzen natiirlich —, um so wirkungsvoller die Opera-
tion. Das Salz ist, im Gegensatz zu der allgemein verbreiteten Meinung,
kein sehr leicht 1oslicher Korper, und man benotigt erhebliche Quanti-
titen an Wasser zu seiner Auflosung. 100 Teile Wasser 16sen z. B .197 Teile
Zucker, wihrend sie nur 36 Teile Salz aufzulésen vermégen.

Das Weichen von getrockneten Fellen. Das Weichen der scharf
getrockneten oder auf der Sonne getrockneten Felle ist viel schwieriger
so wirksam zu vollziehen, wie das im Falle der vorhérgehend erwéhnten
Warensorte der Fall war.

Das im Orient verfolgte Trocknungsverfahren kann dem Gerber
stets Schwierigkeiten bereiten infolge der gelatindsen Substanz der Haut,
die durch partielle Verfliissigung derselben entsteht, wenn das Fell
der Wirkung der tropischen Sonne ausgesetzt wird. Wenn man die
Haut bei der Temperatur des siedenden Wassers erhitzt, so wird sie
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praktisch unléslich. Wahrend diese Temperatur fiir das Trocknen nicht
anempfohlen werden kann, zeigt uns dieses Beispiel passend die Tendenz,
die beim Trocknen der Hiute fiir Exportzwecke in China, Indien und
anderen Orientgebieten zu einem Unléslichwerden der Hautsubstanz
fiilhrt, falls die Felle einer zu hohen Temperatur ausgesetzt werden.

Die unter der Wirkung der Hitze partiell verfliissigte gelatindse
Hautsubstanz fiihrt giinstigenfalls zu einer Verkittung der Fasern; in
extremen Fillen erfolgt natiirlich die Entartung derselben.

Die Fiulnisgefahr. Eine weitere Schwierigkeit in der Verarbeitung
aller Sorten getrockneter Ware besteht darin, dafl dieselben wahrend
des Trocknungsprozesses infolge Sorglosigkeit — insbesondere, wenn
sie aus mehreren Landesbezirken durch die Landwirte in einer sehr
gleichgiiltigen Weise gesammelt und getrocknet wurden — einer Faul-
nis in -hoherem oder niedrigerem Grade ausgesetzt sind.

Wenn die Faulnis nur in einer milden Form vorhanden ist, besteht
keine Moglichkeit, dieselbe in dem trocken importierten Fell mit irgend-
einem Grade von GewiBheit zu erkennen, und der Schaden wird erst
in der Weiche sichtbar.

Ungliicklicherweise scheint die aus tropischen Landernstammende,
getrocknete Ware in den Augen des Beobachters vollig gesund zu sein,
zeigt aber im Laufe des Weich- und Ascherprozesses Blasenbildung und
kann in vorgeschrittenen Fillen selbst in Stiicke zerfallen. Die Ursache
dieser Erscheinung besteht darin, da die 4uBlere Narben- und Fleisch-
schicht rasch getrocknet worden ist, wahrend das Innere vermége der
Hitze und der Faulnis ernsthaften Schaden erlitt, der nur beim volligen
Durchfeuchten der Ware sichtbar wird.

Die Haut in ihren urspriinglichen Zustand so rasch wie moglich
zuriickzuversetzen mit dem geringsten Verlust an Hautsubstanz und
unter Ausschaltung der Faulnis: das ist das Problem, das der praktische
Gerber in der Weichoperation zu lésen hat.

Die faule Weiche. Um ein schnelles Weichen von getrockneter Ware,
namentlich von ostindischen Kipsen und Kalbfellen, zu erwirken, be-
dienten sich die in der Aufarbeitung dieser Warensorte spezialisierten
Gerber vor einiger Zeit gewohnlich einer Methode, die darin bestand,
daB eine und dieselbe Weichbriihe fiir eine betrachtliche Anzahl von
Hautpartien einer stets wiederholten Verwendung unterworfen wurde.
In einigen extremen Fillen wurden diese Briithen selbst jahrelang auf-
bewahrt und benutzt. Die soeben beschriebene faule Weichbriihe besitzt
zweifellos einen betrichtlichen Weicheffekt, doch wirkt sie unvorteilhaft
auf das fertige Leder, da dasselbe trotz des raschen Verlaufes des Weich-
prozesses einen groflen Verlust an Hautsubstanz erleidet und folglich
einen Mangel an Gewicht und Fiille aufweist, abgesehen davon, daf die
fertig gegerbte Ware im Falle eines lingeren Verweilens der Rohhaut
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in der Weichbriihe infolge bakterieller Wirkung auch auf der Narbe
beschadigt sein wird.

Dieses letztere Resultat wurde im allgemeinen verkannt, und
die erst auf der fertigen Ware sichtbaren Beschadigungen wurden ge-
wohnlich der Fiaulnis zugeschrieben, welche die Rohhaut vor dem
WeichprozeB bereits enthalten haben soll. Die rasche Wirkung der
faulen Weiche ist durch die Gegenwart von Gelatine verfliissigenden
Organismen bedingt. Diese wirken verfliissigend auf die vorhergehend
getrocknete, partiell gelste gelatinose Hautsubstanz und legen dadurch
die Fasern frei. Wenn die Ware nur fiir eine hinreichend kurze Periode
und bei Anwesenheit der richtigen Art von Organismen in einer solchen
Weiche belassen wird, muBl das Weichen mit einem minimalen Verlust
vor sich gehen; wenn man sie aber allzulang der 16senden Wirkung der
Gelatine verfliissigenden Organismen aussetzt, so ist es klar, daf die-
selben mit der bloBen Auflésung der gelatinosen Substanz, in welche
die Fasern eingebettet sind, sich nicht begniigen und eine betricht-
liche Menge der gelatinésen Fasersubstanz selbst verfliissigen.

Der Schaden kann zwei Formen annehmen: die Entstehung einer
offenen oder befleckten Narbe, im Falle die duBerste oder Papillar-
schicht derselben angegriffen wird, oder ein sogenanntes ,,Stippigsein‘,
d. h. eine Durchbohrung der Ware von kleinen Lochern.

Der Gebrauch der faulen Weiche ist heute mit Ausnahme einiger
altmodischen und konservativen Gerber allgemein verlassen worden,
indem man diese gefihrliche Methode durch die Anwendung gewisser
Chemikalien, die den ProzeB beschleunigen, ersetzt hat.

Das Anwirmen der Weiche. Man kann das Weichen bei kaltem
Wetter dadurch erleichtern, dafl man die Weichfliissigkeit auf eine Tem-
peratur von etwa 240 C erwarmt — eine hohere Temperatur ist nicht
zu empfehlen. Der Gebrauch von frischem Wasser fiir eine jede Haut-
partie ist unerlaBlich. Das Weichen ist nur dann vollendet, wenn die
Ware ganz weich, geschmeidig und salzfrei ist.

Von der letzteren Bedingung kann man sich auf die Weise iiber-

- zeugen, daBl man eine kleine Menge des Weichwassers in ein Reagens-
rohr bringt, mit Salpetersiure ansiuert und einige Tropfen einer Silber-
nitratlosung zusetzt; eine weiBle Fallung weist auf die Gegenwart von
Chloriden Hin. Diese Priifung ergibt selbst bei Spuren von Salz eine
positive Reaktion vermége der auBerordentlichen Empfindlichkeit, mit
welcher es in sebr verdiinnten Losungen, wie z. B. in gewéhnlich vor-
kommenden salzhaltigen Wissern schon den Nachweis von Salz liefert.
Nichtsdestoweniger kann sich der Praktiker dieser niitzlichen Reaktion
bedienen, wenn er nach einiger Ubung die annihernd vorhandene
Quantitit des Salzes durch die Menge des erhaltenen Niederschlages ab-
schitzt, indem er eine bestimmte Quantitat der Silbernitratlésung (sagen



14 Das Weichen.

wir 5 Tropfen einer 19%,igen Losung) der in ein Reagensrohr gefiillten,
mit einigen Tropfen Salpetersiure versetzten Weichfliissigkeit zusetzt.

Um die Weichoperation noch weiter abzukiirzen, bediente man sich
oft eines Verfahrens, das im Walken der Ware in warmem Wasser von
etwa 37—38° C bestand. Obwohl diese Behandlung fiir die Erzielung
eines raschen Weicheffektes von getrockneter Ware von Erfolg begleitet
ist, soll sie im allgemeinen aus dem Grunde nicht empfohlen werden,
weil der Schaden, den sie im Laufe des Trocknens durch partielle
Fiulnis erlitt, nur erhéht werden kann.

Die in der Weiche verwendeten Chemikalien. Die Anzahl der im
Weichprozell anwendbaren Chemikalien ist eine groBe, entsprechend
ihrer Wirkung, die namentlich in der Schwellung der Fasern durch
saure oder alkalische Agentien sich kundgibt und mit mechanischen
Methoden kombiniert zu einer Freilegung der Fasern fiihrt.

Sduren als Weichmittel. Die schwachen organischen Siuren er-
freuen sich einer ausgedehnten Verwendung fiir diesen Zweck ; Butter-,
Milch-, Ameisen- und Essigsdure sind erfolgreich angewandt worden,
wahrend man sich auch anorganischer Sauren, wie Schwefel-, schweflige
und Salzsiure bedient hat.

Eine gewohnliche Methode, die gute Resultate liefert, besteht darin,
daB man die Ware fiir 24—48 Stunden in einer reinen Wasserweiche
belaBt, bis sie zu einem gewissen Grade erweicht ist, worauf man sie
in eine frische Weiche verlegt, der man eine angemessene Menge einer
der obenerwidhnten Siuren zusetzt.

Es ist schwierig, eine bestimmte Quantitit der zu verwendenden
Saure anzugeben, da die fiir den Zweck erwiinschenswerte Menge ab-
hangig ist von a) der temporéren Hirte des Wassers, b) der Starke der
Sdure und c) dem nétigen Schwellungsrad, die fiir eine besondere
Warensorte erzielt werden soll. Man soll aber jedenfalls trachten, mit
der moglichst geringsten Menge auszukommen. 11 409, iger Ameisen-
saure per 1000 1 Wasser ist gewohnlich geniigend, um einen merklichen
Grad von Schwellung herbeizufiihren.

Die Ware soll etwa 24 Stunden oder so lange geweicht werden, bis
sie leicht geschwollen und geniigend erweicht ist, um ein Falten ohne
Zuriickspringen zu ertragen. Will man das Weichen noch weiter er-
leichtern, so unterwirft man die Felle einem sorgféltigen Walken. Man
soll aber sehr darauf sehen, da das Walken nicht eher versucht wird,
bis die Ware nicht geniigend erweicht ist, da sie sonst einem Briichig-
werden der Narbe ausgesetzt ist. Wenn die Felle eine angemessene
Weichheit erlangt haben, kénnen sie auf die Dauer von ungefahr einer
Stunde vorteilhaft in einem mit Gittertiir versehenen Fasse trocken
gewalkt werden, worauf man sie in eine frische Weiche bringt, die etwa
mit derselben Quantitit von Siure, wie die urspriingliche Weichbriihe,
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leicht angesauert-ist. Man fahrt auf diese Weise sukzessive fort, bis die
Ware die geniigende Weichheit und Schlaffheit erlangt hat.

Die Verwendung von schwefliger Saure ist urspriinglich von Procter,
zundchst fiir das Weichen von ostindischen Kipsen, anempfohlen worden ;
sie bestand in einer 24—48stiindigen Behandlung der Ware mit einer
Losung von schwefliger Siure von 0,1—0,29, SO,-Gehalt. Dieses
Mittel besitzt eine hochst bemerkenswerte Wirkung auf die Haut beziig-
lich der Erzeugung einer betrachtlichen Schwellung, und ihre Ver-
wendung ist auch aus den Griinden von Vorteil, daf sie die Losung
sterilisiert und praktisch keine lésende Wirkung auf die Hautfasern
ausiibt. Die praktische Schwierigkeit, welche der Gebrauch dieser
Loésung nach sich zieht, besteht in ihrer Kontrolle, die abgesehen von
wiederholten chemischen Analysen keineswegs leicht die zu verwendende
Losung auf eine genaue Stirke einzustellen gestattet, da die schweflige
Saure durch Einleiten von Schwefeldioxydgas in Wasser hergestellt
wird. Der Gebrauch von schwefliger Saure verleiht der Haut eine
partielle Sterilitdit und erfordert fiir die Erlangung einer zufrieden-
stellenden Enthaarung die Verwendung von etwas starken Schwefel-
natriumlésungen oder von altem Kalkéascher.

Es wird nicht empfohlen, Schwefel- oder Salzsiure zu gebrauchen,
da diese Agentien fiir diesen Zweck allzu gefiahrlich sind.

Alkalische Weichmittel. Die alkalischen Weichmittel finden eine
viel ausgedehntere Verwendung als die sauren, und man kann ihren
‘Gebrauch allgemein als einen sicheren und sparsamen bezeichnen.

Die gewdhnlichst gebrauchten Weichmittel sind das Atznatron
oder Atzkali, das Schwefelnatrium und das Ammoniumkarbonat. Atz-
natron und Atzkali besitzen einen sehr raschen Schwelleffekt, selbst
wenn sie in duflerst verdiinnter Form Anwendung finden. Die Wirkung
des Schwefelnatriums ist deren Wirkung gleichlautend, da es in wisse-
riger Losung in Atznatron und Natriumsulfhydrat dissoziiert, deren
ersteres die Schwellung veranlaf3t.

Die vorerwahnten Mittel eignen sich besonders fiir Haute, Kalb-
und Ziegenfelle, sind aber fiir wollhaarige Felle ungeeignet, da das
kaustische Alkali zerstérend auf die Wolle einwirken wiirde. Die durch
das Atzkali hervorgerufene Schwellung ist ahnlich derjenigen, welche
man beim Behandeln der Ware mit Kalk erhdlt. Eine iibermaBige
Schwellung in diesem Stadium ist jedenfalls unerwiinscht; die Schwellung
soll blof bei den mechanischen Operationen, wie beim Walken oder dem
Ausstrecken, die Freilegung der Fasern erméglichen.

Wie im Falle der Sauren ist es auch fiir die Alkalien schwierig, die
Stérke der Losungen festzulegen; eine etwa 0,19%,ige Losung von Atz-
natron oder eine etwas stirkere (0,159%ige) von Schwefelnatrium
stellen das Maximum dar.
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Die Verwendung von Atznatron als Weichmittel kann bestens
empfohlen werden. Weder Atznatron noch Schwefelnatrium besitzen
irgendeine wesentliche 16sende Wirkung auf die Hautsubstanz, und ihre
Gegenwart unterbindet die Weiterentwicklung der Faulnis, welche beim
Einbringen der Ware in die Weiche stattgefunden hat. Es ist in der
Tat praktisch, dieselbe Losung fiir 2—3 Hautpartien zu verwenden und
die Brithe durch Zugabe einer weiteren Menge von Atznatron oder
Schwefelnatrium auf seine urspriingliche Starke zu bringen. Wenn man
aber iiber reichliche Mengen von Wasser verfiigt, ist diese Methode im
allgemeinen nicht zu empfehlen, da die Losung durch Kot und andere
fremde Stoffe, die dem in Behandlung stehenden Gut anhaften, sehr
verunreinigt wird. :

In einem bereits so fern liegenden Jahre wie 1899 hat Eitner
vergleichende Weichversuche mit Atznatron und Wasser ausgefiihrt
und gefunden, dafl derselbe Weicheffekt, welcher durch ein viertagiges
Verbleiben der Haut in einer Wasserweiche hervorgerufen wurde, mit
Hilfe von Atznatron in zwei Tagen erzielt werden konnte, und daB im
ersteren Falle 1,99, Hautsubstanz in Losung gegangen ist, wihrend die
0,1%ige Atznatronlésung nur 0,69, an Hautsubstanz aufzulésen ver-
mocht hat.

Ammoniumkarbonat ist kostspieliger als die vorhin erwahnten
Chemikalien, doch kann es, im Gegensatz zu Atznatron, zum Weichen
von wollhaarigen Fellen in schwacher Losung angewendet werden. Es
ist nicht nur etwas teuer, sondern vermindert auch das Gewichts-
rendement der nach dem Entwollprozel3 erhaltenen Wolle, indem es
die natiirlichen Fette derselben verseift. Wenn man das Salz in gréBeren
Quantitéten gebraucht, lauft man auch Gefahr, Kalkschattenflecke zu
bekommen, welche durch die Bildung von Kalziumkarbonat im darauf-
folgenden AscherprozeB entstehen kénnen.

Das Weichen mit sauren Salzen. Mehrere saure Salze sind von
besonderer Anwendbarkeit fiir den Weichprozef. Kalium- oder Natrium-
bisulfit sind billig, wirkungsvoll und besonders fiir das Weichen von
wollhaarigen Fellen geeignet, da sie in verhaltnismafig groBen Quanti-
taten gebraucht werden konnen, ohne die Wolle der Gefahr einer Be-
schadigung auszusetzen.

Diese nur schwach sauer reagierenden Salze besitzen ein hinling-
liches Schwellvermégen, um die Fasern im Laufe der Weiche freizulegen,
ohne sie jedoch — wie die Sauren — einem iibermafigen Anschwellen
auszusetzen, dessen Folge im extremen Falle ein sofortiges Zerspringen
der Fasern wire, was eine Verminderung der Festigkeit im fertigen Leder
nach sich ziehen wiirde.

Im Falle von scharf getrockneten Hauten oder Ziegenfellen wire
eine 0,1—0,2%ige Losung angemessen und sollten die Haute nicht
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scharf getrocknet sein, so verwende man noch schwichere Lésungen.
"Das Bisulfitsalz kann auch fir das Weichen von Schaffellen mit
bedeutendem Vorteil angewandt werden. Es erleichtert das Weichen
von getrockneten oder trocken gesalzenen Fellen, wie z. B. von
Kap-, australischen und arabischen Fellen und ergibt eine reine
und hellfarbige Wolle, ohne deren Rendement oder Gewicht zu ver-
mindern. '

Die Bisulfate sind billiger als die Bisulfite, wiahrend sie ungefihr
denselben Weicheffekt ausiiben. Man soll mit ihnen sparsamer umgehen
und soll die Ware vor dem Aschern woméoglichst mit Wasser spiilen,
damit ein jeder UberschuB des Salzes entfernt wird; man ist sonst der
Gefahr ausgesetzt, in der darauffolgenden Ascheroperation eine Kalzium-
sulfatbildung zu bekommen, die infolge ihrer Schwerléslichkeit leicht
die fertige Ware, ahnlich den Kalkflecken, beschadigen kann.

Das Weichen mit Siuren in Verbindung mit Alkalien. Eine weitere
Weichmethode, die wegen Mangel eines hesseren Ausdruckes als die
,Conzertina-Methode** bezeichnet werden soll, eignet sich fiir die Be-
handlung von sehr harter, scharf getrockneter Ware.

Man legt die Ware zunédchst in eine schwach saure Weiche und
bringt sie, nachdem sie gut geschwollen ist, in eine schwach alkalische
Losung. Die zwei passendsten Chemikalien sind Ameisensaure fiir die
erste Losung und Atznatron fiir die zweite. Der Vorteil dieses Verfahrens
besteht darin, dafl die durch die Einwirkung der Saure gut geschwollenen
Fasern in der alkalischen Losung, die die von der Haut zuriickgehaltene
Saure neutralisiert, eine Kontraktion erleiden, um durch das iiber-
schiissige Alkali wieder geschwellt zu werden.

Der Verdienst dieser einigermaflen drastischen Behandlung besteht
in dem sich abwechselnden Schwellen und Verfallen der Fasern, die
dadurch voneinander getrennt werden und der Haut den nétigen Grad
an Geschmeidigkeit verlethen — ein Resultat, welches mit anderen
Mitteln schwer zu erzielen ist.

Mechanische Weichmethoden. Als mechanisches Hilfsmittel fiir
die Weiche,_ insbesondere im Falle von ostindischen Kipsen, diente vor
einigen Jahren ganz allgemein das Bearbeiten der Felle in der Kurbel-
walke. Nach einem kurzen Verweilen in der Weiche wurde die Ware
zwecks Beschleunigung des Prozesses etwa eine Stunde lang gewalkt
oder so ahnlich behandelt. Die bedeutendsten Gerber haben heute
dieses Verfahren aus dem Grunde verlassen, weil die Felle, insofern sie
vor dem Walken nicht hinreichend erweicht worden sind, einem Briichig-
werden der Narbe ausgesetzt sind, wobei die Strenge des Prozesses auch
einen Verlust an Hautsubstanz herbeifiihren kann.

Die gewohnlichsten mechanischen Mittel sind a) das Walken: und
b) das Strecken.

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 2
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a) Man bedient sich bestens eines Waschfasses mit seitlichem Einwurf
oder eines mit Gittertiir versehenen Walkfasses (Abb. 2). Die Operation
verlangt Sorgfalt und eine vorausgehende Uberpriifung der Ware. Wenn

die Felle ungeniigend geweicht sind, kann leicht eine Beschidigung der-
selben erfolgen; man soll fiir alle Fille nicht allzulange die Operation
ausdehnen. Es ist auch von Wichtigkeit, im Falle man in einem ver-
schlossenen WalkfaB arbeitet, dieses zu liiften, um die Felle infolge zu

langer Bearbeitung nicht heif werden zu lassen. Es ist im allgemeinen
ratsam, die Ware etwa 10 Minuten lang zu walken und dann wahrend
10—15 Minuten der Ruhe zu iiberlassen, bevor man wieder mit dem
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Walken beginnt. Ein auf Rollen laufendes Walkfaf ist fiir diesen Zweck
wirksamer als ein auf Stéindern gelagertes Walkfall, doch mufl man
hierbei auch sorgfaltig darauf sehen, daB die Felle geniigend schlaff
und erweicht sein sollen, damit man durch .diese etwas starke Be-
anspruchung die Gefahr des Briichigwerdens der Narbe verhiitet. Im
Falle von wollhaarigen Fellen erleichtert man das Weichwerden durch
das Strecken mit der Hand oder auf der Walzenstreckmaschine — oder
aber durch die obenerwahnte Walkoperation.

b) Das Ausstrecken mit der Hand auf dem Baum mittels einesstumpfen
Enthaarmessers besitzt einen betrachtlichen Weicheffekt, und das Be-
arbeiten des Felles mit dem Messer auf der Fleischseite tragt zur Frei-
legung der Fasern bei. Der Verfasser gebrauchte mit gutem Erfolge
fiir diesen Zweck eine Gummiwalzen-Ausstreckmaschine, und obwohl
die Resultate weit nicht so befriedigend waren wie diejenigen der Hand-
arbeit, waren sie den durch das Walken erhaltenen doch iiberlegen.

Das Ziel einer jeden Weichoperation richtet sich darauf, die Haut
so weit wie nur moglich in den Zustand zuriickzuversetzen, in dem sie
verharrte, als sie vom Tier abgezogen wurde. Die Ware muf} nach einem
guten Weichen weich und geschmeidig sein und sich in jeder Richtung
ausstrecken lassen, insbesondere in den Partien des Schildes und der
Schultern. Andererseits ist es unerwiinscht, das Weichen langer, als in
der Tat nétig, auszudehnen, und die Operation soll nach der vélligen
Separation der Fasern alsbald beendet werden. Die leicht schwellende
Wirkung der schwachen Sauren und Alkalien erleichtert dies betricht-
lich, und erst in den auBergewéhnlichen Fallen, wo es unmdglich erscheint,
die Ware mit anderen Mitteln in einem verniinftigen Zeitverlauf weich
zu bekommen, nehme man Zuflucht zur Verwendung von stérkeren
Losungen einer jener Chemikalien, die frither erwéahnt worden sind.

Wenn man auf chemische Hilfsstoffe zuriickgreifen muB, so ist nach
des Verfassers Meinung Atznatron bei weitem das beste Mittel. Die
Haute kénnen in eine Atznatronlosung getaucht werden, deren Konzen-
tration stufenweise zunimmt, bis sie auf den 4—5fachen Betrag ihrer
urspriinglichen Dicke angeschwollen sind und die Tendenz zeigen, sich
an den Randern zu winden, worauf man sie in — woméglichst flieBendes —
Wasser legt, um jeden UberschuB des Weichmittels zu entfernen. Die
Wirkung auf die Ware ist derjenigen dhnlich, die bei abwechselndem
Gebrauch von Siure und Alkali erzielt wird. Das Auswaschen des
Uberschusses an Atznatron ist von guter Wirkung, da es das Schwell-
mittel entfernt und damit die Separation der Fasern herbeifiihrt.

Es ist notwendig, eine so drastische Behandlung vorzunehmen, wenn
man mit Fellen zu tun hat, die bei sehr hohen Temperaturen getrocknet
worden sind und deren Fasern durch die partiell geloste Hautsubstanz
miteinander verkittet sind.

2*
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Der Betrag der zum Weichen gebrauchten chemischen Hilfsmittel
soll nach dem Gewicht der zu weichenden Ware kalkuliert werden,
doch mufl man auch der Konzentration der Losung selbst Rechnung
tragen. Es ist nie anzuraten, stirkere Losungen, als fiir die Erreichung
des gewiinschten Resultates unbedingt notwendig, zu verwenden, und
sollte der Gerber in der Behandlung der betreffenden Ware noch keine
Erfahrung besitzen, verfihrt er am besten auf die Weise, daB er die
Konzentration der Losung im Laufe des Weichens allméhlich erhoht,
und aufhort, weitere Mengen zuzusetzen, sobald der erforderliche
Schwellungsgrad erreicht worden ist.

III. Das Aschern.

Das Aschern bezweckt das Auflésen der Epidermisschicht, damit
die Haardecke gelockert und mit mechanischen Hilfsmitteln leicht ent-
fernbar wird, ferner das Anschwellen der Hautfasern bis zu einem er-
wiinschten Grade, der dem zu erzeugenden Leder in bezug auf Fiille,
Festigkeit oder Ziigigkeit entspricht.

Die Epidermis ist aus Keratin gebildet, das in verdiinntem Alkali
l6slich ist. Die erforderliche Auflosung der Epidermisschicht erzielt
man infolgedessen durch das Einlegen der Haut in eine Kalklosung. Die
elastischen Fasern, welche die das wirkliche Korium bildenden Haut-
fasern miteinander verbinden, lésen sich auch in schwachem Alkali
und befahigen die Hautfasern durch ihre Auflésung zu einer Schwellung
in der alkalischen Briihe.

1. Der Kalk.

Der gewohnliche Kalk wird in groen Brennéfen aus verschiedenen,
natiirlich vorkommenden Formen des Kalziumkarbonates gebrannt,
wie z.B. aus Kalkstein, Kreide, Marmor, Muscheln, Korallen usw.
Wihrend des Brennens entweicht Kohlensaure, und es bleibt ein mehr
oder weniger reines Kalziumoxyd zuriick. Der gewohnlichste Handels-
kalk wird aus Kalkstein oder Kreide hergestellt.

Ein Kalk guter Qualitit soll mindestens 959, Kalziumoxyd ent-
halten; die vorhandenen Verunreinigungen bestehen aus den Oxyden
von Magnesium, Eisen und Silizium. Die Gegenwart von groen Mengen
an Magnesia vermindert etwas die Schwellwirkung des Kalkes, wodurch
dieser ,,milder* wird. Im allgemeinen ist der aus Kreide hergestellte
Kalk reicher an diesen Verunreinigungen als der aus Kalkstein gebrannte
Kalk, weshalb viele Gerber den letzteren bevorzugen, wenn eine kraftige
Schwellwirkung erlangt werden soll.

Es ist sehr wesentlich, dafl der Kalk vor dem Gebrauche gut geloscht
wird. Dies ist eine leichte Operation, doch muf} sie mit groBer Sorgfalt



durchgefiihrt werden, da sonst
leicht betrichtlicher Schaden
entstehen kann. Esistratsam,
die im Ascherprozef3 gebrauch-
te Losung nur mittels abge-
l6schten Kalkes zu ver-
stirken.

Nach einer heute noch
verbreiteten Methode ver-
stirkt man die Ascherbriihe
in der Grube durch Zugabe
von ungeloschtem oder Atz-
kalk, den man mit der Kalk-
l6sung selbst sich abloschen
1aBt. Nach einer anderen Me-
thode bringt man den unge-
I6schten Kalk in eine trockene
Grube, 16scht ihn durch Zugabe
kleiner Mengen Wassers ab und
verdiinnt nachher mit Wasser
bis zum erwiinschten Grade.
Beide Verfahren verursachen
leicht einen Schaden, das so-
genannte ,,Verbrennen® der
Ware. Das Loéschen von ver-
schiedenen Kalksorten voll-
zieht sich mit grofler Ver-
schiedenheit, und es kommt
oft vor, dafl mehrere Stunden
verflieBen, -bis der Kalk voll-
standig gel6schtist. Werdendie
Felle in eine Losung getaucht,
die ungeloschte Kalkpartikeln
enthilt, so sind sie der groflen
Gefahr ausgesetzt, mit nur teil-
weise geloschten Teilchen in
direkte Beriihrungzukommen ;
die durch das Loschen ent-
wickelte Wiarme geniigt, um
die Hautsubstanz zu verfliis-
sigen oder zu ,,verbrennen‘.

Es ist anzuraten, den Kalk
in einem besonderen GefiBe

Der Kalk.
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abzuléschen, bevor man ihn in Form von einer dicken Paste oder als
,»Brei” dem Inbalt der Grube zusetzt, wenn eine Verstirkung der
Brithe erforderlich ist.

Es ist denjenigen, die den Kalkbrei fiir Bauzwecke bereiten, wohl
bekannt, dafl man an Stelle einer dicken, etwas gelatinésen Mischung
auch einen kornigen Brei bekommen kann, sollte man beim Léschen
nicht mit dullerster Sorgfalt vorgehen.

Es sei die folgende Handlungsweise empfohlen:

Der zu loschende Kalk soll gewogen und in ein passendes Gefial
oder Grube gelegt werden. Man bespritze ihn mittels eines Schlauches
mit kaltem Wasser und lasse eine kurze Zeit verflieen, bis das Loschen
beginnt und die Mischung sich erhitzt. In dem MaBe, wie das Loschen
fortschreitet, gebe man noch mehr Wasser zu, so dafl die Mischung
wahrend der ganzen Loschdauer stets heil bleibt.

Die Menge des anzuwendenden Wassers soll ungeféhr gleich sein
dem Gewichte des Kalkes. Diese Quantitat soll das ndtige Abléschen
besorgen, und es soll dann noch die nimliche Menge an Wasser zugegeben
werden; die so erhaltene Kalklosung ist etwa 33°/,ig. Das Gemisch soll
vor dem Gebrauche zwei oder drei Tage sich selbst iiberlassen werden.

Um das Hineingelangen von ungeléschtem Kalk oder von Sand in
die Aschergrube zu verhiiten, kann man sich mit Vorteil einer Misch-
maschine bedienen; diese wird am geeignetsten etwas hoher montiert
als die Grube, in welche der Kalk einflieBen soll. Eine passende Ein-
richtung besteht in der Verwendung von rotierenden Armen, die sich
in einem hélzernen oder, vorteilhafter, eisernen, mit Doppelboden ver-
sehenen Gefafl bewegen. Man legt den ungeléschten Kalk auf den ge-
lochten Boden und gibt geniigend Wasser zu, um das Abloschen sicher-
zustellen. Sobald das Gemisch griindlich geléscht ist, gibt man, wie oben
erwahnt, eine weitere Menge an Wasser zu und 148t gut durchriihren,
worauf man es in Form einer starken Losung direkt in die Grube ab-
flieBen laBt. Der geschieferte Doppelboden des GefaBes verhindert
das Durchgehen von ungeloschten Kalkteilchen, Sand und sonstigem
unerwiinschten Material und hilt auch ungebrannten Kalkstein und
Gestein zuriick, welche gewdhnlich in betrichtlichen Quantititen zu-
gegen sind.

2. Schwefelarsen.

Das Schwefelarsen oder der rote Arsenik findet seit langer Zeit in Ver-
bindung mit Kalk Anwendung, insbesondere fiir die Enthaarung von leich-
ten Fellen, wie Schaf- und Ziegenfellen, die eine sehr feine Narbe aufweisen
sollen; auch wird es zur Beschleunigung des Ascherprozesses verwendet.

Wenn roter Arsenik mit ungeléschtem Kalk vermischt und diese
Mischung dann abgeloscht wird, entsteht eine Verbindung von Kalk
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und Kalziumsulfhydrat. Dieses letztere iibt eine sehr energische Wirkung
auf die Epidermisschicht und auf die Haare aus, welche bei Verwendung
von hinreichend starken Losungen bis in einen Brei verwandelt werden
kénnen. Die durch das Abléschen des Kalkes entstehende Warme ist
wesentlich, um den Zerfall des Schwefelarsens herbeizufiihren und die
Reaktion fir die Bildung des vorhin erwéahnten Kalziumsulfhydrates
einzuleiten. Man verfahrt infolgedessen bei Verwendung dieses Ent-
haarungsmittels auf die Weise, da man den Kalk und roten Arsenik
abwechselnd aufeinander schichtet, bevor man das Léschwasser hinzu-
gibt, und daB man wiahrend der Léschoperation mechanisch durch-
mischen oder umriihren 148t.

Ob der Prozef} richtig durchgefiihrt ist, wird durch die Farbe an-
gezeigt. Wenn die urspriinglich rote Farbe des Schwefelarsens noch
sichtbar ist, so ist es klar, da3 die Temperatur nicht geniigend hoch war,
um den erwiinschten Zerfall herbeizufiihren; die Mischung ist in diesem
Falle ganz oder teilweise unbrauchbar, entsprechend dem Betrage des
Zerfalles. Die richtig hergestellte Mischung darf in verdiinnter Losung
keine Spur von roter Farbe enthalten, sie muf} blaBgriin gefarbt sein.

3. Schwefelnatrium.

Das Schwefelnatrium als Enthaarungsmittel ist urspriinglich von
Eitner bereits im Jahre 1871 empfohlen worden, seit welcher Zeit seine
Verwendung fiir sich allein oder als Zusatz zur Ascherbriihe in bestan-
digem Wachsen begriffen ist. Schwefelnatrium ist, ahnlich dem Schwefel-
arsen, imstande, das Epidermisgewebe aufzulosen und mit Kalk unter
Bildung von Kalziumsulfhydrat in Reaktion zu treten, weshalb es heute
als Beschleuniger des Ascherprozesses ausgedehnte Verwendung findet.

Das Schwefelnatrium wird in zwei Formen gehandelt: , konzentriert‘‘
und ,.kristallisiert‘‘, deren ersteres doppelt so stark als das letztere ist,
welches 30—40 %, an wasserfreiem Natriumsulfid enthalt. Wenn Schwefel-
natrium mit Kalk vermischt wird, findet eine doppelte Umsetzung statt
unter Bildung von Kalziumsulfhydrat und Atznatron:

2Na,S -+ Ca(OH), + 2H,0 = Ca(SH), -+ 4NaOH.

Schwefelnatrium -+- Kalkhydrat -- Wasser = Kalziumsulfhydrat + Natrinmhydroxyd
(Atznatron)

Die Anwesenheit von Atznatron als Nebenprodukt ist von Vorteil,
im Falle eine Schwellung verlangt wird, doch ist sie im entgegengesetzten
Falle in der Tat unerwiinscht, und hierin liegt die Differenz der Resul-
tate, die man beim Arbeiten mit Schwefelarsen und Kalk einerseits und
Schwefelnatrium und Kalk andererseits erhialt. Das Atznatron ver-
ursacht aufler der Schwellung ein leichtes Rauhwerden der Narben-
schicht — was bei der Verwendung von Schwefelarsen nicht der Fall ist.
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Diese letztere Erscheinung kann durch eine sorgfiltigere Behand-
lung der Ware nach dem Aschern mit Kalk und Schwefelnatrium iiber-
wunden werden, so auch durch Zugabe von Kalzium- oder Magnesium-
chlorid zum Ascher, wobei folgende Reaktionen auftreten:

2NaOH + CaCl, = Ca(OH),+ 2NaCl,

Natriumhydrozid - Kalziumehlorid = Kalkhydrat 4 Natriumechlorid

{Atznatron) (Kochsalz)
2NaOH -+ MgCl, = Mg(OH), -+ 2NaCl.
Natriumhydroxyd - Magnesiumchlorid = Magnesiumhydroxyd -+ Natriumechlorid
(Atznatron) (Kochsalz)

Infolge der energischen und praktisch genommen augenblicklichen
Einwirkung einer starken Schwefelnatrium-, oder Kalziumsulfhydrat-
und Kalklgsung auf die Epidermis vollzieht sich das Aschern in viel
kiirzerer Zeit als bei alleiniger Verwendung von Kalk. Gebraucht man
eine allzu starke Losung, so wird das Haar angegriffen. Die Festigkeit
der Haare wird sogar durch eine schwache Lésung bedeutend herab-
gesetzt, wahrend eine 109%,ige Losung von kristallisiertem Schwefel-
natrium die Haare im Laufe weniger Minuten vollstindig auflést. Die
gewdhnliche Handlungsweise besteht in der Zugabe wechselnder Mengen
an Schwefelnatrium zu der Kalkbriihe, um das Aschern zu beschleunigen,
womit eine betridchtliche Abkiirzung des bisherigen langen Ascherpro-
zesses erzielt wird. _

Wihrend beim gewohnlichen Kilken ein Verlust an Hautsubstanz
nicht zu vermeiden war, da die Lockerung der Oberhaut und der Haar-
balge hauptsichlich infolge bakterieller Einwirkung zustande kam —
frischer Kalk ist praktisch ohne Wirkung auf die Haarwurzeln —, findet
dieser Verlust bei Verwendung eines Gemisches von Schwefelnatrium
und Kalk nicht statt und kann der EnthaarungsprozeB, der Stiarke der
angewendeten Losung gemaB, bereits nach wenigen Stunden oder nach
wenigen Tagen vorgenommen werden. Infolgedessen ist heute der Ge-
brauch von Schwefelnatrium fiir die Vorbereitung der Felle, die mit
Chrom ausgegerbt werden sollen, allgemein eingefiihrt. Der Fehler,
der ferner bei Verwendung von Kalk ohne Schwefelnatrium, infolge
des Hautsubstanzverlustes, in der Erzeugung einer losen Narbe sich
geduBlert hat, ist durch die Anwendung von Sulfiden auf ein Minimum
herabgedriickt worden.

Ein wesentlicher Verlust an Hautsubstanz im Laufe des Ascherns
ist beim vegetabilischen GerbprozeB, wobei die vegetabilischen Gerb-
stoffe dem Leder Gewicht zufiihren, bei weitem nicht von der Be-
deutung, wie im Falle der Chromgerbung, wo keine abschatzbare Zu -
nahme an Gewicht verzeichnet werden kann.

Die gewohnliche Kalkungsmethode besteht in dem Einlegen der
Ware in ein Gemisch von Kalk und Wasser fiir verschiedene Zeitabstiande.
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Die Ware wird im Laufe des Prozesses der Lisung zeitweise entzogen,
in Haufen gelegt und eine Zeitlang abtropfen gelassen, wahrend die
Briihe griindlich aufgeriihrt wird, damit der Kalk sich vollstandig durch-
mischt, bevor die Ware in das Bad zuriickgelangt.

Die Ausfithrung des Ascherprozesses kann verschiedenerweise er-
folgen und soll wie folgt eingeteilt werden:

1. Das Aschern in der Grube.

2. Die Haspelmethode.

3. Andere mechanische Methoden.

Die ersterwahnte Methode ist die dlteste von allen dreien und wird
in einer quadratformigen, ausgemauerten Grube ausgefiihrt, deren Di-
mensionen mit der zu behandelnden Warensorte variieren und deren
Kapazitit 1300—55001 betragen kann.

Die Gruben sind allgemein in ebenem Boden versenkt und mit
einem schrigen Herd versehen, welcher das Zuriickziehen der Ware
bedeutend erleichtert.

Kalk ist in Wasser sehr sparlich 16slich, da 1000 Teile Wasser nur
etwa 11/, Teile Kalk aufzulésen vermoégen. Man verwendet gewShn-
lich einen viel gréBeren UberschuB an Kalk, als es dieser Loslichkeit
entspricht, und ist folglich der gréBte Teil des Kalkes in Form von
Suspension in der Losung vorhanden. Obwohl die Menge des in Losung
sich befindenden Kalkes eine konstante ist, iibt der gesamte ungeloste
Anteil einen bedeutenden EinfluB auf den Gang des Ascherprozesses aus.

Die Ware, die einzeln in die Briihe gelegt wird, bedeckt sich auf
der obersten Seite eines jeden einzelnen Felles, sobald dieses in die Briihe
taucht, mit einer diinnen Haut von ungélbstem Kalk. In dem MaBe, wie
die Ware den Kalk absorbiert, geht aus der der Ware anhaftenden
diinnen Kalkhaut eine entsprechende Menge in Losung, so daB die ur-
spriingliche Stéarke der Briihe erhalten bleibt. Je gréBere Mengen von
Kalk sich in unmittelbarer Nahe der dem Ascherprozef unterworfenen
Felle und Haute befinden, um so rascher erreicht die Losung den Grad
der Sattigung.

Die zu verwendende Menge an Kalk ist in jedem Ascherverfahren
verschieden. Wahrend einige Gerber mit einer verhédltnisméBig kleinen
Menge gut auskommen, gebrauchen andere eine sehr groBe Quantitit
mit gleich gutem Erfolge.

Mit seiner begrenzten Lislichkeit schiitzt sich der Kalk selbst gegen
die Gefahr, der er die Haut aussetzen wiirde, falls er, als starkes Alkali,
eine viel groflere. Loslichkeit besifBe.

Fiir das Aschern in der Grube kann man verschiedene Wege ein-
schlagen, wie z. B.:

1. Das Eindschersystem oder die ,,Zubesserungsmethode’.

2. Das Zweidschersystem.
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3. Das Dreiaschersystem.

4. Das Mehraschersystem oder die ,,Kontinuierliche Methode.

Die Zubesserungsmethode. Nach diesem Verfahren legt man die
Ware in eine vorhergehend bereits fiir mehrere Partien gebrauchte
Kalkbriihe, die folglich, wie man gewd6hnlich sagt, ,,mild* geworden
ist. Nachdem man die Briihe griindlich durchmischt und den Kalk-

absatz in Form einer Suspension gut verteilt hat, werden die H&ute,
vorteilhaft mit der Haarseite nach oben, in die Grube eingelegt.

Eine jede in die Briihe gelegte Haut wird mit einer Riihrstange
sorgsam unter die Oberfliche getaucht, bis die erwiinschte Anzahl der
Haute versenkt ist; man lafit sie fiir eine Dauer von 24—48 Stunden
in der Grube, zieht sie dann heraus und legt sie neben der Grube in
Haufen fiir mehrere Stunden, damit sie abtropfen.

Daraufhin verstarkt man die Kalkbrithe durch Zugabe einer Quan-
titat geloschten Kalkes, rithrt den Inhalt der Grube gut durch und legt
die Héute wieder hinein.



Das Dreiaschersystem. 97

Diese Qperation wird aufeinanderfolgend 6ftere Male wiederholt und
die Kalkbrithe durch Zugabe von mehr geléschtem Kalk, als nétig er-
achtet, zugebessert, bis die Ware dem erforderlichen Zweck entsprechend
eine geniigende Prallheit erlangt hat, oder bis sie geniigend haarlissig
geworden ist, um dem Enthaarungsprozefl zugefiihrt werden zu kénnen.

Ist die Ware fiir die Enthaarung reif geworden, so wird sie aus der
Grube entfernt, und man wiederholt die Operation mit einer frischen
Warenpartie.

Eine solche Brithe kann eine sehr betrachtliche Zeitlang fiir eine
groBe Anzahl von Warenpartien verwendet werden, bevor sie durch
eine vollstindig frische Losung ersetzt wird. Es ist aber unerwiinscht,
aus Griinden, die weiter unten auseinandergesetzt werden, die Briihe
einem allzu langen Gebrauch zu unterwerfen.

Das Zweidschersystein. Man bedient sich mit Vorteil dieses Ver-
fahrens, wenn man die Ware nicht durch eine Reihe von Gruben wandern
lassen will. Es wird auf die Weise ausgefithrt, daB man die Haute in
eine Kalkbriihe legt, die bereits fiir die vorangegangene Partie gedient
hat, und belaBt sie in dieser Losung auf etwa ein Drittel der gesamten
Ascherdauer, worauf man sie entfernt und die Briithe abflieBen 148t.
Man legt sie sodann in eine frisch bereitete Kalklosung und belaBt sie
in der Grube bis zum Ende der Operation, wonach man-.sie herausholt
und durch eine andere Partie im selben Bade ersetzt.

Obwohl diese Methode, namentlich bei Verwendung von starken
Losungen, etwas verschwenderisch ist, liefert sie sehr einheitliche und
zufriedenstellende Resultate, indem sie die gleichm#flige Behandlung
einer jeden Partie verbiirgt und die Moglichkeit des Hautsubstanzver-
lustes durch bakterielle Einwirkung ausschlieBt, da die Ascherbriihe
wahrend der ganzen Operation praktisch genommen frisch bleibt.

Das Dreiiischersystem. Nach dieser Methode werden die Haute
durch drei Losungen behandelt, die man mit den Namen ,,alt®, ,,mittel*
und ,,neu‘‘ bezeichnen kann.

Die Ware wird zuerst in eine bereits zweimal verwendete ,,milde‘
Kalkbriithe gebracht, dann in eine Briihe verlegt, die einer Partie schon
gedient hat, und schlieBlich in eine frisch bereitete Kalklosung gebracht.
Die folgenden Figuren verbildlichen den Prozef (s. S. 28).

Die Ware verweilt in jeder Grube wihrend ein Drittel der gesamten
Ascherdauer; betragt diese z. B. sechs Tage, so verbleibt die Ware je
zwei Tage lang in jeder Grube.

Der Vorteil dieser Methode ist augenfillig, denn eine jede Briihe
findet nur dreimal Anwendung, bevor sie verworfen wird; auch sorgt
sie dafiir, daB die Ware in eine bereits fiir zwei vorangehende Partien
verwendete ,,milde’ Briihe gelangt und in eine andere, einmal gebrauchte
iibergeht, die groBere Schwellwirkung besitzt als die erste Lésung:
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X a m n
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Nr. 1. 1 2 3
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schlieflich gelangt die Ware in eine starke, frische Losung, in der sie
gut schwillt und fertig geaschert wird.

Die kontinuierliche Methode. Nach dieser Methode werden die
Haute in einer Reihe von Gruben dem Aschern unterworfen; die Anzahl
der Gruben hingt in jedem einzelnen Falle von der Anzahl der Tage ab,
die zum Aschern notwendig sind, ferner von der Anzahl der Entleerungen
der Gruben.

Die Prinzipien des Verfahrens sollen, wie folgt, klargelegt werden.
Wenn die gesamte Dauer des Ascherns sechs Tage betrigt, und jede
Partie taglich eine Grube wechselt, sind sechs Gruben erforderlich.
Man verfolgt praktisch dieselbe Arbeitsweise, die im Falle der Hange-
farben in der Sohlledergerberei iiblich ist.

Die sechs Gruben werden durch die Figuren A—F unten dargestellt.
Partie Nr. 1 wird in die frische starke Losung der Grube F gelegt;
Partie 6 kommt eben aus der Weiche und findet in der Grube A ihren
Platz, welche schon fiir fiinf vorangegangene Partien gedient hat.

Die Arbeitsmethode ist dann die folgende:

Partie 1 wird der Grube F entzogen und der Enthaarung zugefiihrt;
Partie 6 wird auch herausgeholt, der Inhalt der Grube A abflieBen

A B C
6 5 4
F E D
1 2 3
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gelassen und durch eine frische Kalkl6sung ersetzt, in welche nun Partie 2
versenkt wird; Partie 3 geht in Grube F; Partie 4 in Grube E; Partie 5
in Grube D; Partie 6 in Grube C, und eine neue Partie 7 beginnt mit
der schwiichsten Briihe in Grube B. Man erhélt dann die folgende Lage:

A B C
2 7 6
F E D
3 4 5

Jede Partie wechselt also jeden Tag ihren Platz und schreitet in
die zweitfolgende Grube vorwirts; fiir den letzten Aschertag wird in
der Grube, deren Inhalt bereits fiir fiinf Partien gedient hat und infolge
Abschwichung verworfen wird, eine frische, starke Kalklosung bereitet.
Auf diese Weise geht eine jede Partie durch sechs Brithen und sechs
verschiedene Gruben; Partie 7 beginnt z. B. in Grube B, gelangt dann

in Grube D, in Grube F und geht so weiter durch dieselben drei Gruben,
zuletzt durch Grube F; Partie 6 lauft inzwischen nacheinander zweimal
durch die drei anderen Gruben A, C und E.

Die Haspelmethode. Fiir das Aschern von leichten Fellen, wie Kalb-,
Schaf- und Ziegenfellen, kann die Verwendung einer Treibhaspel, die
entweder in den Boden eingelassen oder frei auf der Erde stehend gebaut
wird, als fiir vorteilhaft angesprochen werden. Die Haspelmethode
besitzt gegeniiber der gewchnlichen Aschermethode den Vorteil, daB
die Ware jederzeit fiir eine erwiinschte Zeitdauer in Bewegung gehalten
werden kann. Es ist seit langer Zeit erkannt worden, dafl eine hanfige
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Bewegung der Ware den AscherprozeB erheblich beschleunigt, weshalb
man heute fiir das Aschern von Schaf-, Ziegen- und Kalbfellen die
Gruben allgemein durch Haspelgeschirre ersetzt hat.

Werden Haspelgeschirre benétigt, so macht es verhiltnismiBig
keine grofen Ausgaben, den Boden der vorhandenen Gruben halb-
rund umzubauen und entweder mit Zement zu verputzen oder einen
holzernen, aus Dauben zusammengesetzten Boden einzusetzen. Man
kann eine Serie von sechs oder mehr Haspelrddern in den oberen Rand
der Grube einlagern, die durch eine gemeinschaftliche Drehscheibe ihren
Antrieb erhalten.

Eine sinnreiche Einrichtung, die aus Amerika stammt, besteht in
einem beweglichen, elektrisch betriebenen Haspelrad, welches je nach
Bedarf von einer Grube in die andere iibersetzt werden kann.

Durch das tagliche Haspeln der Felle wahrend 20—30 Minuten —
und zwar in 2—3 verschiedenen Zeitabstinden wihrend je 10 Minuten —
wird eine viel intensivere Bewegung der Ware erreicht, als dies beim
Aufschlagen von Hand der Fall ist. Dieses Mittel beschleunigt also
bedeutend den AscherprozeB.

Diese Bewegungsmethode ist indessen von Nachteil, wenn die
Felle allzulange gehaspelt werden. Vermoge der Tatsache, da8 die
Kalkteilchen von einer kornigen und scharfkantigen Beschaffenheit
sind, wird die Haut durch ein unnotig verlingertes Haspeln einer
betriachtlichen Abnutzung unterworfen und infolgedessen einer ernst-
haften Beschiadigung in der Narbe ausgesetzt.

Wird dieses Verfahren mit geniigender Sorgfalt und den nétigen
Vorsichtsmafregeln gegen.ein zu langwieriges Haspeln in der Praxis
durchgefiihrt, so 1st es bei weitem die beste und billigste mechanische
Bewegungsmethode im AscherprozeB von leichten Fellen.

Mechanische Methoden in der Austiihrung des Aseherprozesses. Um
die Handarbeit, mit welcher das Herausziehen der Ware aus der Grube
wihrend des Ascherns verbunden ist, auf ein Minimum herabzudriicken,
hat man mehrere mechanische Hilfsmittel erfunden, die heute im ge-
wohnlichen Gebrauche stehen.

Das Verfahren besteht darin, dafl die Ware in eine Grube eingehéngt
wird, auf deren Boden ein Riihrer irgendwelcher Form angebracht ist.

Abb. 7 zeigt uns eine Anlage mit rotierenden Riihrarmen, die unter
dem Doppelboden der Grube das Durchmischen der Briihe besorgen.
Abb. 8 stellt einen mechanischen Riihrascher dar, der aus einer von
oben durch Kettenantrieb drehbaren Riihrwelle besteht, die in eine Grube
eingebaut ist.

Diese beiden Methoden verkiirzen die Dauer des Ascherns und er-
zielen einen viel einheitlicheren Effekt, wihrend sie auch das lastige
Herausholen der Ware aus der Grube wihrend der ganzen Ascherperiode
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iiberfliissig machen. Die Kosten der Triebkraft sind gering, doch ist das
Verfahren mit einigem Arbeitsaufwand verbunden, da die Ware in die
Grube eingehéingt werden muB.

Abb. 9 stellt eine andere Riihraschermethode dar. Die Felle werden
in eine aus Holzleisten zusammengesetzte Tromme] gelegt, die gelegent-
lich durch irgendeine passende Vorrichtung in Drehung versetzt wird.
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Die Grube ist so weit mit einer Kalkbriihe gefiillt, da3 die Ware voll-

standig bedeckt wird.

Das Aschern im ,,Kifig . Diese Methode fand in einigen Gerbereien

praktische Anwendung zu dem
Zwecke, den Transport der
Felle von einer Grube zur an-
deren oder zu der Entfleisch-
maschine, an Stelle von Hand-
arbeit, mittels eines in die
Grube eingelassenen ,,Kafigs‘
zu besorgen.

Man verschafft sich einen
aus Holzleisten gitterformig zu-
sammengesetzten ,,Kafig*, der
den Dimensionen der Grube

entspricht. Derselbe kann mit den darin befindlichen Fellen mittels
eines beweglichen, oberhalb der Gruben konstruierten Kranes nach Be-
darf in die gewiinschte Lage verlegt werden.

Der Vorteil dieser Methode besteht darin, da man den mit einer
betrachtlichen Handarbeit verbundenen Transport von einer groflen

Abb. 9, Aschertrommel.

Anzahl von Fellen mit Hilfe
dieser mechanischen Vorrich-

. tifng -svermeidet. Nachteilig
ist es aber, daB die Ware einer
etwas. unregelmafigen Ein-
wirkung seitens der Ascher-
fliissigkeit ausgesetzt ist und
leicht Falten bekommt, wenn
man nicht dafir sorgt, daB
der Kafig wahrend der Ope-
ration entleert und wieder
gefiillt wird, damit die Felle
im Kafig eine andere Lage
einnehmen. Aus dem Stand-
punkte der Handarbeitserspar-
nis ist die Methode sehr vor-
teilhaft, obwohl die Installa-
tion der Apparatur etwas kost-
spielig ist.

Abb.10u.13 zeigendenin
die Kalkgrube versenkten Ka-
fig;in den Abb.11 u. 21 ist der
Kafig herausgehoben, um mit
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Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation.
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der Ware in eine andere Grube versenkt zu werden. Der Kafig ist mit
einem verriickbaren Boden versehen, so daB die Ware nach beendetem
Aschern fiir die Entfleisch- oder anderen Operationen an der ge-
wiinschten Stelle herabgesetzt werden kann.

Das Grubenziehen mit der Rolle. Die einfachste Methode fiir den
Transport der Felle von einer Grube in die andere mit einem minimalen
Aufwand an Arbeit besteht in der Verwendung einer tragbaren Rolle.
Die Ware, bestehend aus Hilften oder schmalen Fellen, wird mittels
einer Kordel zu einer langen Kette aneinander gebunden. Wenn man
die Ware aus einer Grube in die andere iibersetzen will, legt man das

Ende der aus den Fellen zusammen-
gesetzten Kette auf die Rolle und
dreht die ganze Partie durch die
Handkurbel in die néchste Grube hin-
iiber. Auf diese Weise kann man eine
Partie von 150—200 Halften innerhalb
weniger Minuten von einer Grube in
die andere umsetzen; da man die Um-
legung der Felle mit der Hand be-
sorgt, kann man den Prozel} so leiten,
dal die Ware durch eine langsame
Ubersetzung ziemlich flach in der
Fliissigkeit ihren Platz einnimmt.

Diese Methode ist dem gewohnlichen Grubenziehen in bezug auf
Zeitersparnis bedeutend iiberlegen, da beim letzteren die Ware mittels
Haken oder Zangen mit der Hand aus der Grube geholt und neben
diese oder auf eine iiber die Grube gelegte Planke aufgeschichtet wird und
aus diesem Haufen einzelweise in das nichste Bad iiberlegt werden mu8.

Das Aschern nach dem ,,Forsare“-Verfahren. Diese Methode ist
von der Firma Walker & Sons, Bolton (England), patentiert worden,
und findet in deren Betrieb praktische Anwendung.

Das Verfahren besteht darin, daB die Felle in eine Grube gehangt
werden, deren Inhalt mittels Druckluft, die nach Bedarf am Boden
der Grube eingelassen wird, in einem stets suspendierten Zustand
gehalten wird, womit eine viel raschere Absorption wiahrend der Arbeits-
periode erzielt wird.

Dieses Verfahren verkiirzt erheblich die Dauer des Ascherns,
erfordert aber mehr Grubeninhalt fiir das vertikale Einhéingen der Felle,
als dies der Fall ist, wenn die Felle nicht aufgehingt werden; dieser
Nachteil ist jedoch durch die verkiirzte Arbeitsdauer ausgeglichen.

Auch ist hierbei ein kleiner Verlust an Kalk zu beklagen, der da-

1) Britisches Patent Nr. 124992, 1918.
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Das Aschern nach dem ,Forsare“-Verfahren.
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durch entsteht, daB der Kohlensiuregehalt der eingepreften Luft einen
Teil des Kalkes in unwirksames Kalziumkarbonat umsetzt. Die Abb. 14
bis 17 zeigen uns die Einzelheiten des Verfahrens. Ein Vorteil der Me-
thode besteht darin,
daB die Gruben mit
Hilfe von kompri-
mierter Luft entleert
werden koénnen, und
daB die Fliissigkeit,
welche in Rinnen eine
ganze Reihe von
ahnlich konstruierten
Gruben durchlaufen
kann, je nach Bedarf
verstarkt oder ersetzt
wird, ohne dafl man
die Ware aus der

Grube entfernt.
Das Tilston-Mel-
bourne - Verfahren.
DieseMethode?), dar-
gestellt durch die
Abb. 18 und 19, besteht in der Verwendung einer verbesserten mecha-
nischen Riihrvorrichtung, die es gestattet, auBer der Ascherbriihe
auch den Rahmen in Bewegung zu setzen, an dem die Haute auf-
gehangt sind, und
folglich eine gleich-
zeitige Bewegung von
Ware und Briihe her-

beizufiihren.

Die Anlage nimmt
nur eine sehr kleine
Betriebskraft in An-
spruch; sie  ver-
braucht fiir den Be-
trieb einer Grube mit
einer wochentlichen
Produktion von etwa
500 Hautennur 5P.S.
Das Aschern mittels der Schwodemethode. Die Methode stammt
urspriinglich von den Kiirschnern her, die sie fiir das Entwollen der

1) Britisches Patent Nr. 117581, 1918.
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Schaffelle angewendet haben, indem sie die Fleischseite des Felles mit
einem Gemisch von Schwefelnatrium und Kalk oder von Schwefelarsen
und Kalk beschmierten und die Ware in Haufen legten, bis die Wolle
geniigend locker war, um leicht entfernt werden zu kénnen. Das Ver-
fahren findet seit den letzten Jahren eine sehr verbreitete Verwendung
fiir die Enthaarung von allen Fellsorten, die darauffolgend mit Chrom
ausgegerbt werden sollen.

Die am meisten verfolgte Arbeltsmethode besteht darin, dal man

die geweichte Ware, mit der Fleischseite nach oben, in einen Haufen
legt und mittels einer aus vegetabilischer Faser hergestellten Biirste
eine Losung von Schwefelnatrium auftragt, die vorher durch Zugabe
einer gewissen Quantitit von geloschtem Kalk auf eine angemessen
dicke Konsistenz gebracht worden ist. Das Sulfidkalkgemisch wird auf
die Fleischseite mittels der erwéhnten Biirste von Hand aufgetragen
und die Felle entweder einzeln iiber den Riickgrat gefaltet oder zu zweit,
Fleisch auf Fleisch, aufeinandergelegt und in einem 2—3 Ful} hohen
Haufen sich selbst iiberlassen, wobei man sie, um den Kalkflecken
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vorzubeugen, vorteilhaft mit einem Sackleinen bedeckt und wahrend
einer Dauer von 6—24 Stunden liegen 148t, bis eine befriedigende
Haarlockerung erreicht ist.

Die Zeitdauer, welche bis zur Erreichung einer geniigenden Lockerung
der Haarbalge verflieBen muB, ist von der Wirkung des Kalziumsulf-
hydrates, also von der angewandten Menge Schwefelnatriums ab-

Erklarungen zu Abb. 14—17 (,,Forsare‘ mechanisches
Aschersystem).

A. Gruben. L. Abflu zum Hauptablauf.
B. Grubenboden. M. Luftrohr zum  Fliissigkeits-
C. Mittlere Trennwénde der- Ejektor.
Gruben. N. Fliissigkeitsrezipient und PreB-
D. Offnung und Sockel der Trenn- luft-Ejektor.
wiinde. O. Fliissigkeitsrohr im Ejektor.
E. Die Latten tragenden Schienen. P. Luftventil am Ejektor.
F. Kontrollventile fiir die Briithen- Q. Kanal fiir die aus dem Ejektor
zirkulation. stromende Briihe.
G. Luftrohr zwischen den Trenn- R. Doppelventil zum Ejektor oder
winden. zum Ablauf.
H. Hauptablauf. S. Kanal fiir die Hauptwasser-
K. Luftrohr zu jeder Grubenab- leitung.
teilung. T. Tir fir die Reinigung.

hiangig, welches mit dem Kalk das Sulfhydrat bildet, und hangt erst
in zweiter Linie von der Weichdauer der Felle ab.

Ein passender Schwodebrei fiir die Enthaarung der Felle wird
wie folgt bereitet:

Man lése 40 kg kristallisiertes Schwefelnatrium in 501 heiflem
Wasser auf. Man losche gesondert 50 kg Kalk, verdiinne den Kalkbrei
mit einer angemessenen Menge von Wasser und lasse ihn iiber Nacht
stehen. Man giefle den geléschten Kalk dann durch ein Drahtnetz von
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0,5 cm Siebweite, damit der ungelschte Anteil und der Sand zuriick-
gehalten werden, gebe die Schwefelnatriumlosung zu und bringe das
Ganze auf etwa 200 1, worauf die Mischung entweder von Hand oder
mechanisch gut durchgeriihrt wird, bis sie fertig fiir den Gebrauch ist.
Die angegebene Quantitédt des zu verwendenden Kalkes ist nicht sehr
genau zu nehmen, man richtet sich hierbei nach der Konsistenz, die man
dem Schwodebrei erteilen will. Der fertige Schwodebrei soll eine solche
Dichte besitzen, daB er auf der Fleischseite des Felles haftenbleibt und
an den Enden nicht abflief3t.

Nachdem man die Felle mit diesem Gemisch beschmiert und sie

Abb. 18. Die Tilston-Melbourne-Anlage. Allgemeine Anordnung.

wahrend 6—8 Stunden sich iiberlassen hat, diirfte das Haar geniigend
gelockert sein, um die Enthaarungsoperation vorzunehmen.

Es mufl sorgfaltig darauf geachtet werden, dal der Brei ein jedes
Fell bis zum Rande richtig bedeckt, sonst kann rings um die Enden der
Haut eine Franse von Haar verbleiben, die dann im Enthaarungsprozef3
nicht richtig entfernt werden kann.

Man kann, wenn es als wiinschenswert erscheint, eine kleine Menge
von Kalziumchlorid dem Schwédegemisch zusetzen, damit die aus
Schwefelnatrium und Kalk sich bildende Natronlauge durch das Chlor-
kalzium abgestumpft wird; diese Zugabe wirkt der Schwellung entgegen
und verhindert das Grobwerden der Narbe, das durch die Einwirkung
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der Natronlauge, die dem Gemisch von Kalk, Schwefelnatrium und
Wasser entstammt, hervorgerufen wird.

Wenn die Entfernung der Haare etwas schwierig vor sich geht,
oder wenn man die Enthaarungsoperation beschleunigen will, so taucht

Der Tilston Melbourne mechanische Riihrédscher.
Abb. 19. Seitenrif3. Abb. 20. Grundrif.

man die Ware in lauwarmes Wasser von 35° C, bevor man sie der Ent-
haarmaschine zufiihrt; die Enthaarung wird dadurch bedeutend leichter
ausgefithrt werden konnen. Nach vollendeter Enthaarung werden die
Felle nach irgendeiner der friither besprochenen Methoden weiter ge-
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aschert. Die Entfernung der Haare und der Epidermisschicht zu Beginn
des Ascherprozesses bringt den Vorteil mit sich, dal der Kalk sowohl
an der Narben- wie auch an der Fleischseite freien Zugang zum Fell
besitzt und folglich den ProzeB beschleunigt, wihrend die Einwirkung
des Kalkes beim gewohnlichen Ascherverfahren hauptsichlich von
der Fleischseite aus erfolgt, da die Narbenseite durch die Haare ge-
schiitzt ist.

Ein anderes Anschwideverfahren. Diese Modifikation der An-
schwodemethode verdankt ebenfalls den Kiirschnern ihren Ursprung,
die sie seit langer Zeit fiir die Enthaarung von Schaffellen anwenden.
Sie besteht darin, daB man die Fleischseite der Ware mit dem Sulfid-
kalkbrei belegt und das Fell doppelt faltet (man faltet es zunéchst mit
der Bauchseite nach oben und dann nochmals um den Riickgrat, mit der
Haarseite nach auBlen) oder, daB man sie mit Fleisch auf Fleisch auf-
‘einanderlegt — oder auch, da man sie einzeln, Fleischseite nach innen,
um den Riickgrat faltet. Die so behandelten Felle werden dann auf den
Boden einer leeren Grube gelegt. Ist die Grube bis auf ein bis zwei Drittel
ihres Inhaltes mit der Ware gefiillt, so bedeckt man die Felle mit hol-
zernen Brettern und beschwert die letzteren mit schweren Gewichten.
Daraufhin fiillt man die Grube mit reinem Wasser auf, so da die Felle
vollstandig untertauchen. Die auf den Fellen lastenden Gewichte ver-
folgen ersichtlich den Zweck, das Heraufschwimmen der Ware auf die
Qbertliche zu verhiiten. Die Ware verbleibt in diesem Zustande des
,,Uberschwemmens® je nach der Arbeitsweise 2—4 Tage lang. Einige
Fabrikanten belassen sie sogar eine Woche lang in der Grube. Nach
Ablauf der notigen Zeit wird die Brithe abgelassen, die Ware heraus-
gezogen, abgewaschen und die Ascheroperation in der Haspel oder in
der Grube zu Ende gefiihrt. .

Die hauptsichlichen Vorteile dieser Methode bestehen darin, daf
der Prozef viel regelmiBiger vor sich geht, als wenn die Ware einfach in
eine Kalkschwefelnatriumlésung getaucht wird, und daB die Haare nicht
beschadigt werden. Ferner vermeidet man die Gefahr des Selbst-
erhitzens, welche eintreten kann, wenn man die Ware anschwodet und
einfach in einem Haufen liegenldBt. Auflerdem schlieBt die Methode
die Moglichkeit der Bildung von Kalkflecken aus.

Die beiden erwshnten Methoden des Anschwédens sind etwas miih-
sam, da sie einen betrachtlichen Aufwand an Handarbeit benétigen.
Diese kann aber in einem erheblichen Grade vermieden werden, wenn
man anstatt mit der Biirste oder dem Lappen den Brei durch eine
Maschine auftrigt oder die Ware mit demselben bespritzt. Eine Druck-
spritzvorrichtung, dhnlich der, die man zum Abwaschen von Winden mit
Kalk benutzt, doch mit etwas breiterem Ausfluf}, ist diesem Zwecke
sehr gut dienlich.
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Bei Anwendung einer dieser Schwidemethoden ist es anzuraten,
die Felle noch vor dem Belegen mit der Kalksulfidmischung zu ent-
fleischen; das der Fleischseite der Haut anhaftende Fett verhindert
namlich das Eindringen des Schwddebreies zu den Haaren und soll
infolgedessen vor dem Anschwdden entfernt werden.

Die allgemeinen Grundsitze des Ascherns. Es ist nicht tunlich,
irgendeiner speziellen Aschermethode das Recht zuzuschreiben, da8 sie,
fiir irgendeine besondere Sorte von Rohmaterial angewendet, die besten
Resultate liefert. Die zu verfolgende Arbeitsweise mufl notwendiger-
weise dem Urteile und der Erfahrung des Praktikers anheimgestellt
werden. Wenn ein bestimmtes Verfahren mit einer bestimmten Waren-
sorte die besten Resultate zu liefern vermag, so ist es durchaus keine
notwendige Folgerung, da dieselbe Methode mit einer anderen Sorte
von Rohmaterial die gleich guten Ergebnisse erzielen wird. Es soll
daher unterstrichen werden, dafl eine Abweichung von den weiter unten
skizzierten Methoden zuléssig und selbst nétig ist, da die zu verfolgende
Arbeitsweise von mehreren Faktoren abhingt, wie vom Zustande, in
welchem die Felle dic Weiche verlassen, von dem zu erzielenden Grad
an Schwellung, von der Art der angewandten Materialien, von der
Geschmeidigkeit oder Festigkeit, die das fertige Produkt aufweisen soll.
Es ist eher anzuraten, die zum Aschern nétige Menge von Kalk und
Schwefelnatrium auf das Trockengewicht der Ware zu beziehen, als
das Enthaarungsmittel nach dem in der Grube oder in der Haspel sich
befindenden Hautgewicht zu bemessen, da dies letztere in weiten
Grenzen variieren kann.

Die Bedeutung des Ascherns ist bereits mit geniigender Deutlich-
keit hervorgehoben worden, ebenso die Notwendigkeit einer moglichst
einheitlichen Ausfiihrungsweise, damit man ein gleichférmiges Leder
erhilt. Infolgedessen sind saubere Arbeitsweise und geschlossene Auf-
merksamkeit am Platze nétig.

Das Aschern von Kalbfellen. Die allgemein gebrauchten Methoden,
die fiir Zahmhaute oder nafl gesalzene Ware in Anwendung stehen, sind
die folgenden:

1. Anschwdden.

2. Anschwoden mit darauffolgendem Grubendschern.

3. Grubenaschern mit einem Gemisch von Kalk und Schwefel-
natrium.

Ein gutes Resultat kann durch folgende Verfahren erzielt werden:

1. Anschwéden von Kalbfellen.

Nachdem die Felle vollstindig geweicht und grin entfleischt
worden sind, bekommen sie einen Schwodebrei nach der friither ge-
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schilderten Art. Ein passender Schwoédebrei wird hergestellt, indem man
auflost:

25 kg kristallisiertes Schwefelnatrium in etwa 901 Wasser, gibt
36 kg Kalk, den man gesondert 16scht, zu und bringt das ganze Gemisch
auf etwa 1801.

Die Felle werden auf der Fleischseite mit dem griindlich durch-
mischten Brei maBig dick bestrichen. Man legt sie dann flach, vollig
ausgebreitet auf den Boden einer trockenen Grube, Fleisch auf Fleisch-
seite. Man legt etwa 15—20 Dutzend Felle in eine Grube, beschwert
sie, wie frither beschrieben, damit sie nicht aufsteigen, und fiillt die
Grube mit Wasser auf. Man beliBt so die Ware etwa 4 oder 5 Tage
lang, worauf sie herausgeholt und enthaart wird. Man vervollstandigt
denAscherprozeB entweder durch die,,Zubesserungsmethode®, oder indem
man die Felle durch eine Grubenserie von steigender Stéarke wandern 1a8t.
Das letzte Kalkbad soll etwa 10—129, Kalk enthalten, bezogen auf
das Weichgewicht der Ware.

Wenn man sich der ,,Zubesserungsmethode* bedient, legt man die
Felle in ein Bad, welches die vorausgehende Partie eben verlassen hat
und verstarkt es, durch Zugabe der obengenannten Menge an Kalk, in
3 Portionen; man beginnt mit 2%, nach dem ersten Tage, bessert dann
mit 49, nach dem dritten, mit 6%, nach dem fiinften Tage zu und
aschert im ganzen 7—8 Tage lang.

2. Anschwoéde und Gruben#scher fiir Kalbfelle.

Die gut geweichte Ware wird mit einem Schwodebrei belegt,
welcher einen etwas gréBeren Anteil an Schwefelnatrium enthalten
soll als im vorhergehenden Falle, wo die Felle in der Grube ,,iiber-
schwemmt*“ wurden.

Einen passenden Schwodebrei fiir diesen Zweck bereitet man
durch Auflésen von 33,7 kg kristallisiertem Schwefelnatrium in 901
Wasser, dem man 45 kg vorhergehend geloschten Kalk zusetzt und
das Ganze auf das Volum von 1801 bringt.

Man bestreicht die Fleischseite eines jeden Felles mittels einer
Biirste, legt die Ware véllig ausgebreitet in Haufen, vorteilhaft auf eine
Holzunterlage, die mit 25—50 cm iiber dem Boden steht, mit Fleisch-
auf Fleischseite oder auch mit Haar- auf Fleischseite, falls das Haar
keinen grofen Handelswert besitzt. In 24 Stunden diirfte dann eine
geniigende Haarlockerung erfolgt sein, um die Haare leicht entfernen
zu kénnen. Nach dem Enthaaren fithrt man den AscherprozeB in einer
Grube zu Ende, die mit einer schon einmal gebrauchten, milden Kalk-
briihe beschickt ist. Man bessert das Bad zeitweise zu durch Verstirkung
mit Kalk, dem man vorteilhaft auch eine kleine Menge von Schwefel-
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natrium hinzufiigt. Die Gesamtmenge des angewandten Kalkes soll,
auf das annihernde Gewicht der geweichten Ware bezogen, etwa
10—129, betragen. _

Arbeitet man nach der ,,Zubesserungsmethode®, so beginnt man
mit 5% Kalk und 39, Schwefelnatrium, auf das Weichgewicht be-
zogen; nach Ablauf von 2 Tagen verstirkt man die Briihe mit 21,9,
Kalk und setzt den Rest von im ganzen 109, betragender Kalkmenge,
d. h. 2159, nach Ablauf von 4 Tagen zu; die Ware verbleibt 6—7 Tage
oder so lange in der Grube, bis sie vollig durchgeéschert ist.

Wenn man das Aschern in einer Reihe von Gruben ausfiihrt, setzt
man der schwichsten Losung 29, Sulfid zu; die letzte Grube soll so viel
Kalk enthalten, die dem Betrag von etwa 10%, vom Hautgewicht ent-
spricht.

3. Grubenascher fir Kalbfelle.

Nachdem die Ware geweicht und vorteilhaft griin entfleischt
worden ist, wird sie in eine schwache, milde Kalkbriihe gebracht, der
man 19, Schwefelnatrium zusetzt. Nach Ablauf von 2 Tagen verstirkt
man das Bad mit 5%, Kalk und 19, Schwefelnatrium und bessert nach
weiteren 2 Tagen wiederholt mit 2149, Kalk und 19, Sulfid zu; man
1aB8t dann die Felle noch 3—4 Tage in der Grube, nachdem man eine
erneute Menge von Kalk (215—59%,) zugesetzt hat; das macht im ganzen
10—121%%, Kalk und 39, Schwefelnatrium aus. Nach 8—10tagigem
Aschern zieht man die Felle, die geniigend prall sein diirften, heraus
und fithrt sie der Enthaar- und Entfleischoperation zu.

Wenn man das Aschern in mehreren Brithen von steigender Stéirke
vor sich gehen 1a83t, gibt man das Schwefelnatrium den ersten 3 Losungen
zu und beendet die Operation in einem Bade, das mindestens 109,
Kalk enthalten soll, und welchem man kein Schwefelnatrium zusetzt.

Das Aschern von Hiuten. Die Haute, die man fiir chromgares
Rindbox verarbeitet, stammen der Hauptsache nach aus Ostindien,
Westafrika oder China. Diese besitzen ein sehr kompaktes Gewebe und
vertragen eine viel energischere Behandlung im Ascher als die anderen
Hautsorten, sowohl in bezug auf die Einwirkungsdauer und die an-
gewandte Menge von Schwefelnatrium wie auch den Grad der Schwellung
betreffend, die man ihnen erteilt, um die erforderliche Weichheit und
Geschmeidigkeit dem fertigen Produkt beizubringen.

Man lege die Haute in eine Kalkbriihe, aus der man die voraus-
gehende Partie entfernt hat. Zu dieser etwas milden Losung setze man
das Schwefelnatrium zu und verfahre, wie allgemein {iiblich, derart,
daB der groBere Anteil des Schwefelnatriums in den ersten Stadien
des Prozesses Anwendung findet und seine Zugabe in dem MaBe ab-
nimmt, wie der Prozef fortschreitet.
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Das Schwefelnatrium, von dem man fand, daB es die besten Re-
sultate liefert, soll in einer Menge von 3—59%,, bezogen auf das Weich-
gewicht der abgetropften Ware, verwendet werden. Diese Quantitit
soll sich auf den ganzen ProzeB verteilen, beginnend mit etwa 2 oder
3% in der ersten Grube.

Man lege die Ware in die Kalksulfidmischung, belasse sie dort
24 Stunden lang, schlage sie auf und lege sie fiir weitere 24 Stunden in
die Briihe zuriick, ohne dieselbe zu verstirken. Will man die Zubesserung
in derselben Grube vornehmen, so verstirkt man die Lésung nach
Ablauf von 2 Tagen mit 1%, Schwefelnatrium und etwa 59, vorher-
gehend gelschten Kalkes, beide auf das Weichgewicht, d. h. das Ge-
wicht der abgetropften Ware nach der Weiche, bezogen. Die Ware
verbleibt weitere 2 Tage in dieser Briihe, wird aber nach je 24 Stunden
aufgeschlagen und wahrend einiger Stunden abtropfen gelassen, bevor
sie in die Grube zuriickgelegt wird. Nach einer solchen viertigigen
Behandlung fiithrt man den Proze8 am besten so zu Ende, dal man
die Haute in ein frisches Bad bringt, welches 109, Kalk und 19, Schwefel-
natrium, vom Weichgewicht, enthalt. Die Haute verbleiben in dieser
Flissigkeit etwa 2 Tage lang oder bis sie geniigend durchgeéschert sind.

Falls die Haute nicht durch Anschwéden vorher enthaart worden
sind, ist es wiinschenswert, sie nach dem ersten Bade zu enthaaren,
da die empfohlene Menge von Schwefelnatrium nach einer Behandlung
der Ware von 48 Stunden geniigt, die erwiinschte Haarlockerung
herbeizufiihren.

Das Aschern von Ziegenfellen. Das Aschern von Ziegenfellen, die
als Glanzchevreauleder zugerichtet werden sollen, kann auf mannig-
faltige Weise ausgefiilhrt werden und besteht in den Modifikationen
der bereits beschriebenen Prozesse.

Nach der vielleicht am meisten angewandten Methode erfolgt
das Aschern in der Haspel unter Verwendung einer verhaltnismaBig
starken Losung von Kalk und Schwefelnatrium oder von Kalk und
Schwefelarsen.

Man arbeitet auf die folgende Weise: Die Felle werden auf der
Fleischseite mit einem Gemisch von Kalk und Schwefelnatrium oder
Kalk und Schwefelarsen belegt und dann entweder in einer Grube mit
Wasser iiberschichtet, wie das im Falle der Kalbfelle beschrieben
worden ist oder in einen Haufen gelegt; nach dem Enthaaren wird die
Ware in der Haspel fertiggedschert mit Hilfe einer starken Losung
von Schwefelnatrium (oder Schwefelarsen) und Kalk, wie bereits oben
erwahnt; man verfihrt so im Falle von grobnarbigen Fellen, die eine
harte Struktur besitzen, wie die Kap-, Natal-, westafrikanischen usw.
Ziegenfelle, und wenn man den AscherprozeB in der méglichst kiirzesten
Zeit beendigen will; im Falle von feinnarbigen Fellen, wie chinesische,
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Patnas-, brasilische Felle, verlingert man die Operation unter Ver-
wendung von schwicheren Losungen.

Das Aschern mit starken Losungen von Schwefelnatrium und Kalk
ist allen anderen Methoden iiberlegen, wenn ein rasches Arbeiten die
erste Forderung darstellt; falls die darauffolgenden Operationen des
Beizens und Gerbens passend geleitet werden, so ist ein feinnarbiges,
volles Leder mit einem Minimum von Aufwand an Zeit, Kosten und
Arbeit erhaltlich. Das Aschern kann auf diese Weise infolge der ener-
gischeren Einwirkung einer starken Sulfidlésung, wenn erwiinscht,
selbst in 24 Stunden vollendet werden.

Die Ware wird nach dem Weichen wahrend 1—2 Stunden abtropfen
gelassen und gewogen. Die zu verwendende Menge von Kalk und
Schwefelnatrium wird nach diesem Weichgewicht bemessen. Nach dem
Abwigen legt man die Ware in Haufen, Fleischseite nach oben, und
schwodet sie mit folgender Mischung an, die fiir die meisten Sorten von
Ziegenfellen anwendbar ist:

36 kg kristallisiertes Schwefelnatrium werden in 901 Wasser gelost
und durch Zugabe von 45 kg Kalk und Auffiillen des ganzen Gemisches
zu 1801 auf eine passende Konsistenz verdickdt.

Die Ware wird auf der Fleischseite mit dem Brei belegt und ent-
weder in Haufen gelassen oder mit Wasser iiberschichtet, wie das im
Falle der Kalbfelle niher beschrieben worden ist, wobei die Felle
2—4 Tage lang in der Grube verbleiben. .Der Verfasser zieht es vor,
auf Grund gleich guter Resultate und einer rascheren Arbeitsweise,
die Felle iiber Nacht in Haufen liegenzulassen, mit der Fleischseite
nach innen, iiber den Riickgrat gefaltet oder mit Fleisch auf Fleisch
paarweise zusammengelegt, je nachdem, ob man das eine giinstiger
findet als das andere. Nach Ablauf dieser Zeit ist das Haar geniigend
gelockert, um beim Enthaaren richtig entfernt werden zu kénnen, und
die Ware ist fiir die weiteren Operationen bereit.

Will man das Anschwéden mit einer Mischung von Kalk und
Schwefelarsen ausfiithren, so bedient man sich der folgenden Zusammen-
setzung: '

13,5 kg roter Arsenik und 45 kg Kalk werden zu 180 1 mit Wasser
verdiinnt. Der Kalk und der rote Arsenik miissen notwendigerweise zu-
sammen geloscht werden.

Wie oben erwahnt, erfolgt das Aschern in der Grube oder in der
Haspel. Letztere ist nach Meinung des Verfassers vorzuziehen.

Sulfidéscher fiir Ziegenfelle in der Haspel. Fiir die Herstellung der
erforderlichen starken Ascherldsung nehme man 129, Kalk vom Weich-
gewicht, losche es ab und fiige 129, Schwefelnatrium zu, das man
vorhergehend in einer kleinen Menge von Wasser auflést. Man rithre
das Gemisch griindlich durch und lasse es vor Gebrauch 24 Stunden
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stehen. EinDrittel dieser Losung wird in der Haspel mit einer geniigenden
Menge Wassers verdiinnt und die Ware hineingelegt. Nach Ablauf von
2 Stunden fiige man das zweite Drittel der obigen Mischung zu und
versetze das Bad mit dem restlichen Drittel nach einer Gesamtdauer
von etwa 6 Stunden, worauf die Felle iiber Nacht in dieser Fliissigkeit
verbleiben; man lasse die Haspel nicht kontinuierlich laufen, sondern
betreibe sie vorteilhaft periodenweise, im ganzen etwa 15 Minuten pro
Stunde.

Am néchsten Tag haspelt man die Felle etwa 1 Stunde lang, worauf
die Ascheroperation beendet ist. Man haspelt sie noch 1—2 Stunden
in reinem flieBenden Wasser, zieht sie heraus und fiihrt sie dem Ent-
fleischen zu.

Die Losung kann fiir mehrere aufeinanderfolgende Partien ver-
wendet werden, unter Zubesserung von 8%, Kalk und 89, Schwefel-
natrium fiir je eine Partie. Es ist aber unerwiinscht, die Losung fiir mehr
als 6—7 Partien zu verwenden, d. h. nicht linger als eine Woche — eine
Partie tiglich — damit zu arbeiten. Die Zugabe einer kleinen Quantitit
von milder, bereits gebrauchter Kalklosung zu einem frisch angestellten
Bade ist von Vorteil.

Wenn man das Schwefelnatrium durch Schwefelarsen ersetzt, so
ist es anzuraten, die Operation in der Haspel auf wenigstens 48 Stunden
auszudehnen.

Es konnen folgende Quantititen von Kalk und Schwefelarsen fiir
diesen Zweck empfohlen werden:

129/, Kalk,
39/, roter Arsenik.

Eine Modifikation dieses Prozesses, die gleich gute Resultate liefert,
besteht darin, dal man die Felle in einer Schwefelnatriumlésung wahrend
24 Stunden haspelt und dann fiir weitere 24 Stunden in einer Haspel
oder Grube belaft, die mit reiner Kalklosung beschickt ist.

Wenn man sich dieser Methode bedient, legt man die Felle in eine
Losung, enthaltend 109, kristallisiertes Schwefelnatrium vom Weich-
gewicht der Ware. Die vorhergehend enthaarten Felle werden perioden-
weise wihrend eines Tages gehaspelt; man zieht dann die Ware heraus,
legt sie in ein Bad, enthaltend 159, Kalk vom Weichgewicht, und
haspelt sie gelegentlich wihrend einer weiteren Dauer von 24 Stunden,
wonach sie geniigend prall sein diirften, und zwecks Entfleischen aus
dem Bade entfernt und, wie oben, gewaschen werden koénnen.

Die einmal angestellte Losung kann fiir mehrere Partien Anwendung
finden, indem man fiir je eine Partie (man gebraucht die Losung acht-
bis zehnmal) etwa den Zweidrittelteil der urspriinglichen Menge an
Chemikalien zusetzt.
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Das Aschern von Ziegenfellen in der Grube. Nachdem die Felle nach
einer der oben beschriebenen Schwoédemethoden behandelt und ent-
haart worden sind, werden sie in eine Grube gelegt, enthaltend eine
Lésung von 5%, Kalk und 1%, Schwefelarsen oder 29, Schwefelnatrium.
Wenn man sich des roten Arseniks bedient, so muf3 dieser natiirlich mit
dem Kalk zusammen abgeloscht werden. Nach Ablauf von 3 Tagen
bessert man durch Zugabe von 5%, Kalk und 0,5%, rotem Arsenik oder
1%, Schwefelnatrium zu und wiederholt die Verstarkung mit 59, Kalk
nach weiteren 3 Tagen; die Ware verbleibt so 9—12 Tage, bis eine
vollkommene Schwellung erreicht ist, in der Grube. Arbeitet man in
einem Grubengang oder nach der ,,Zubesserungsmethode®, so muB} die
gesamte Menge zugegebenen Kalkes im Laufe der ganzen Operation
etwa 159, betragen, zuziiglich der obenerwahnten Menge von Schwefel-
natrium oder rotem Arsenik.

Das Aschern von Schaffellen. Die zu Chromleder zu verarbeitenden
Schaffelle miissen so rasch wie moglich gedischert werden, um eine Los-
narbigkeit durch Uberkilken zu verhiiten. Der ProzeB kann am besten,
wenn man ihn hinreichend sorgfaltig ausfiihrt, mit Hilfe der Haspel-
methode bewerkstelligt werden. Vermdge ihrer zarteren Struktur und
empfindlicherer Narbe sind die Schaffelle der Gefahr ausgesetzt, daB
sie durch das Aneinanderreiben wihrend des Haspelns Schaden erleiden.
Es ist deswegen wesentlich darauf zu achten, dal die Ware nicht allzu
lange Zeit gehaspelt wird.

Es ist vorteilhaft, die Wolle durch Anschwoden mit Kalk und
Schwefelnatrium zunichst zu entfernen. Der Gehalt des Schwodebreies
an Schwefelnatrium soll mdoglichst gering sein, denn eine zu starke
Loésung wiirde nur die von Natur aus bereits vorhandene Lockerheit
des Hautgefiiges begiinstigen. Eine passende Mischung fiir die Ent-
haarung dieser Hautsorte wird erhalten, indem man 27 kg kristallisiertes
Schwefelnatrium in 90 1 Wasser auflést, diese Losung mit 36 kg vorher-
gehend geléschten Kalkes verdickt und das Ganze zu 1801 verdiinnt.

Man schwodet die Felle an, legt sie, iiber den Riickgrat gefaltet,
mit Fleisch auf Fleisch in Haufen und belaBt sie so etwa 12 Stunden,
wonach die Wolle geniigend gelockert sein diirfte, um die Enthaarung
ohne Schwierigkeiten vornehmen zu koénnen. Man bringt die Felle
daraufhin in eine Grube oder in die Haspel und #schert sie mit gewohn-
lichem Kalk ohne Zugabe von Schwefelnatrium etwa 3 Tage lang. Fir
das Arbeiten in der Haspel diirften 3 Tage reichen, doch ist fiir die Be-
handlung in der Grube eine Periode von 6 Tagen erforderlich. Man
wird die Erfahrung machen, daf nach dem Entwollen ein Zusatz von
etwa 129, Kalk vom Gewicht der Ware geniigt.

Das Enthaaren und Entfleischen. Die Operationen fiir das Enthaaren
und das Entfleischen konnen entweder von Hand oder mit Hilfe von

Lamb-Meze y, Chromlederfabrikation. 4
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Maschinen bewerkstelligt werden. Das Enthaaren von Hand besteht
darin, daB8 das Fell oder die Haut, mit der Haarseite nach oben, auf
einen geneigten, holzernen oder verzinkten, konvexen Baum gelegt
und mittels eines konkaven Stahlmessers, das an beiden Hinden einen

Handgriff besitzt, von Hand bearbeitet wird, indem das Fell sukzessive
mit seiner ganzen Oberflache iiber den Baum gezogen wird ; die Operation
wird auf die Weise vollendet, daB man das Fell oder die Haut mit einer

Abb. 23. ,,Divina‘* Entfleisch-, Enthaar- und Glattmaschine.

scharfen Messerklinge abrasiert, damit alle die feinen Haare. die dem

Abhaareisen entschliipft sind, entfernt werden.
Das Entfleischen geschieht in etwas ahnlicher Weise, doch besitzt

das hier benutzte Messer eine konvexe Schneide und ist scharf; man
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entfernt jeden anhaftenden Fleischfetzen und ebnet, wenn nétig, die
Haut oder das Fell, indem man von den dickeren Partien diinne Scheiben
abschneidet.

Enthaar- und Entfleischmaschinen. Das Enthaaren und Entfleischen

der meisten Felle wird heute allgemein mit Hilfe von Maschinen aus-
gefithrt. Wenn auch die Resultate nicht ganz so zufriedenstellend aus-
fallen wie bei der viel geschickteren Handarbeit, kénnen die Vorteile
der maschinellen Arbeit in bezug auf Zeit- und Kostenersparnis und
gleichférmige Arbeitsweise nicht bestritten werden.

Maschinen von dem Typus, der fiir Schaf-, Ziegen-, Kalb- und

Kipsfelle am meisten verwendet wird, sind in Abb. 22, 23 und 24
dargestellt.

Diese Maschinen sind nach dem Walzensystem konstruiert, indem
das Fell, das mittels einer Gummiwalze der Maschine zugefiihrt wird,
4*



52 Das Aschern.

seitens einer spiralen Messerwalze der Bearbeitung unterliegt. Die
Werkzeugwalze ist in diesen Maschinen auswechselbar, so daB die Ma-
schine auBer fiir das Entfleischen auch fiir das Enthaaren und Glatten
der Felle benutzt werden kann.
Die Handhabung dieser Maschinen ist auBerordentlich einfach, und
sie erfordert keine besonders geschulten Arbeitskrafte.
Die Messerwalze kann durch einen eingebauten Schleifapparat,
wenn abgenutzt, stets wieder neu geschliffen werden. Das Messer lauft
hierbei gegen einen Kar-
borundumblock, dessen
Entfernung vom Messer
mit der Hand nach
Wunsch eingestellt und
somit das Schleifen bis
zum gewiinschten Grade
bewerkstelligt ~ werden
kann.
Leidgen - Enthaar-
maschine. Diese Maschi-
ne unterscheidet sich im
Prinzip von den oben be-
schriebenen Maschinen
(Abb. 25). Das Arbeits-
gut,dasvon einerKlampe
festgehalten wird, ruht
hierbei auf einer elasti-
schenUnterlage und wird
von einer rotierenden
Spiralmesserwalze - der
ganzeﬁ Breite nach bear-
beitet. Diese Operation
ist am ehesten der Hand-
arbeit nachgebildet, die
. auf dem Baume erfolgt;
die Werkzeugwalze 143t
man so oft iiber die Haut gleiten, bis der gewiinschte Effekt erreicht ist.
Vertikale Reihentisch-Enthaarmasehine. Fiir das Enthaaren von
Ziegen- und leichten Kalbfellen bedienen sich manche Fabrikanten
vorzugsweise der vertikalen Reihentisch-Enthaarmaschine, die in der
Abb. 26 dargestellt ist.
Die Arbeitsweise ist praktisch kontinuierlich; das Fell wird iiber
die Kante des einen vertikalen Tisches gelegt; der Tisch wird mittels
einer Kettenvorrichtung gegen zwei rotierende Messerwalzen gezogen,
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die auf den beiden Seiten des Tisches angebracht sind; hierauf passiert
der Tisch ein zweites Walzenpaar, wahrenddessen das Fell vollig selbst-
tatig auf dem Tisch verhdngt wird, so dal die Hautpartie, die auf der
Tischkante auflag und folglich vom ersten Walzenpaar nicht bearbeitet
werden konnte, nun vom zweiten Walzenpaar abgestrichen wird. Diese
Maschinen werden mit einer verschiedenen Anzahl von Tischen kon-
struiert, deren Anzahl 1—5 betragen kann.

Trommel-Entfleisch- und Enthaarmaschine. Ein weiterer Typus
dieser Maschinen ist die Trommel-Entfleisch- und Enthaarmaschine,
die in Abb. 27 dargestellt ist. Diese besitzt ebenfalls eine spirale Messer-
walze.

Das zu enthaarende oder entfleischende Fell wird iiber die Trommel

gelegt; durch einen Hebel wird diese in Rotation gebracht, und wahrend
eine Zange die Haut in jhrer Lage festhalt, wird diese durch die rasch
rotierende Messerwalze auf ihrer AuBenfliche bearbeitet; hierauf wird
die Maschine abgestellt, die Haut in eine neue Lage verlegt, so daB
die unbearbeitete Hilfte nach auBlen zu liegen kommt, und die Trommel
wiederum in Drehung versetzt.

Der wesentlichste Unterschied in der Arbeitsweise mit dieser Ma-
schine, im Vergleich zu den bisher beschriebenen Maschinen, ist der,
daB die Haut oder das Fell hierbei auf einem Zylinder aufliegt, wahrend
es die Messerwalze passiert, dhnlich der Haut, die auf dem konvexen
Baum aufliegt, wenn sie von Hand bearbeitet wird.

Pneumatische Entfleischmaschine. Eine der gelegentlichen Schwie-
rigkeiten, die in der Konstruktion von Entfleisch- und Enthaarmaschinen
zutage treten, ist die Beschaffung einer hinreichend elastischen Unter-
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lagswalze, die den Ungleichférmigkeiten der zu behandelnden Haut
Rechnung tragen und einen gleichférmigen Druck ermoglichen soll,
wenn die Haut oder das Fell von der Werkzeugwalze bearbeitet wird.

Wie vorhin beschrieben, besitzen alle anderen Maschinen, mit Aus-
nahme der Leidgen-Maschine, eine feste Gummiwalze, auf welcher ‘die
Haute im Laufe des Entfleischens aufliegen. 7

In den letzten Jahren ist in bezug auf die Konstruktion einer ge-
eigneten Unterlagswalze eine neue Erfindung auf den Markt gekommen,
die den Namen ,,Pneumatische Entfleischmaschine‘* trigt und in Abb. 28
dargestellt ist.

Wie der Name andeutet, wird hierbei die Haut mittels einer pneu-
matischen Walze dem Messerzylinder zugefithrt. Mit Hilfe eines Druck-
gefafes, automatischer Ventilen und einer stetig laufenden Luftpumpe
kann man der Gummiwalze jeden erforderlichen Druck verleihen;
der Druck kann ohne Abstellung der Maschine nach Belieben reguliert

werden. Diese Maschine ist hauptsichlich fiir das Entfleischen von
schweren Hauten dienlich. Soweit es dem Verfasser bekannt ist, ist das
Prinzip der pneumatischen Auflagswalze fiir die Bearbeitung von leich-
teren Warensorten, deren Dicke bei weitem nicht so verschieden ist
als die der schweren Haute, noch nicht in einem merklichen Grade ver-
wertet worden. .

Welche Maschine man auch benutzen mag, besteht die Operation
stets eher in einem Scharren als in einem Schneiden, und sind folglich
die so erhaltenen Resultate nicht annihernd so befriedigend wie beim
Arbeiten mit dem Entfleischmesser auf dem Baume; wenn aber die
Maschinen in gutem Zustande gehalten und die Messer stets scharf ge-
schliffen werden, kénnen die erhaltenen Resultate alle Anforderungen
befriedigen.

Maschinen dieser Art, die kontinuierlich nasse Ware zu bearbeiten
haben, verlangen fiir ihre Instandhaltung viel groBere Aufmerksamkeit
als die Maschinen, die nur fiir trockene Leder ver~--1det werden; man
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muf folglich sorgfaltig darauf achten, dafl die Maschine stets gut gedlt
wird und daf8 die nétigen Einstellungen sauber ausgefiilhrt werden.

Es ist nutzlos, von einer Maschine, die fortwihrend nasse Ware
bearbeitet, gute Resultate zu erwarten, falls man nicht sorgfaltig mit
ibr umgeht. Nicht einwandfreie Arbeit im Enthaaren und Entfleischen
hat oft darin seinen Ursprung, daf der Praktiker die perfekte Instand-
haltung seiner Maschinen vernachlassigt.

IV. Das Auswaschen und Entkilken.

Auf die Operation des Ascherns folgt unmittelbar diejenige des
Auswaschens. Das Waschen bezweckt die Entfernung, soweit dies
durch Behandlung mit Wasser méglich ist, des vom AscherprozeB her-
riihrenden Kalkes, Schwefelnatriums, Atznatrons und der loslichen
Seife. Die Waschoperation wird am besten im Falle von Schaf-, Ziegen-
und leichten Kalbfellen in der Haspel ausgefiihrt, wiahrend schwerere
Kalbfelle, Kipse und Haute vorteilhaft im Walkfal ausgewaschen werden.

Man fiillt die Haspel mit einer hinreichenden Menge von Wasser,
dessen Temperatur man, falls nétig, auf 18—21° C erhéht. Meistenfalls
ist es erwiinscht, eine kleine Menge von Kalkmilch der Lésung zuzu-
setzen, bis zur beginnenden Triibung, bevor man die Ware in die Haspel
bringt.

Dieser Kalkzusatz bezweckt die Vermeidung der Bildung von so-
genannten ,,Kalkflecken, die infolge Karbonatisation des Kalkes durch
die temporare Hérte oder durch den Kohlensiuregehalt des Wassers
auf der Narben- oder Fleischseite der Haut entstehen kénnen. Es ist
danach nicht moglich, dem Leder eine gleichmiBige Farbe zu erteilen,
auch wird die Narbe eine unerwiinschte, rohe Beschaffenheit zeigen.

Um eine vollstandige Fallung der temporiren Hirte des Wassers
herbeizufiihren, gibt man so lange eine Losung von Kalkmilch zu, bis
einige Tropfen einer 19,igen, alkoholischen Lésung von Phenolphtalein
eine leichte Rotung in der Flissigkeit hervorrufen.

Man legt dann die Felle in das Haspelgeschirr und 148t wahrend
dem Haspeln Wasser zuflieflen.

Die passendste Form eines Haspelgeschirrs ist eine solche, bei wel-
cher das Wasser unten durch den Boden einstrémen kann, trotzdem
man im allgemeinen eine Vorrichtung gebraucht, nach welcher das Wasser
von oben aus einem Rohr direkt auf die Ware zuflieBt.

Abb. 29 zeigt den Seitenrill einer Haspel, die speziell fiir diesen
Zweck dient. :

Abb. 30 zeigt einen Schnitt durch dasselbe GefaB, von oben aus
betrachtet. Es soll bemerkt werden, daBl die Haspel mit einem Rohr
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versehen ist, das unter einem Gitterboden endet und dessen Einlauf
sowohl mit der Wasser- wie auch mit der Dampfleitung verbunden ist;
man kann infolgedessen das GefiB mit kaltem oder warmem Wasser
filllen oder auch die in der Haspel befindliche Fliissigkeit durch Ein-
blasen von Dampf nach Belieben erhitzen.

Man kann folglich die Operation mit kaltem Wasser beginnen und
in dem Mafle, wie der ProzeB fortschreitet, die Temperatur auf den er-
wiinschten Grad' erhohen, durch ZuflieBenlassen von heiem Wasser,
dessen Temperatur man mittels der angebrachten Ventile nach Wunsch

regulieren oder einstellen kann. Das Waschwasser flieBt also durch
einen gelochten Boden von unten zu, und der UberschuB an Wasser
wird durch ein AbfluBrohr von etwa 7,5 cm Durchmesser abgeleitet;
damit ist einem UberflieBen des Wassers in den Waschraum vorgebeugt,
was ohne diese Vorrichtung leicht erfolgen kann.

Die Ware soll mindestens eine Stunde lang gehaspelt werden, unter
reichlichem Zuflul von Wasser, das durch ein Rohr von mindestens
3,75 cm Durchmesser eingelassen wird. Wenn das Wasser nach Ablauf
dieser Zeit beinahe klar ist, was darauf hinweist, da die gréBte Menge
des Kalkes entfernt worden ist, 148t man warmes Wasser zuflieBen,
dessen Temperatur man gradweise steigert bis zu einem Maximum von
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32—33°C, und fahrt mit dem Waschen noch etwa eine halbe Stunde
lang fort.

Das Auswaschen im FaB. Soll das Auswaschen im Faf ausgefiihrt
werden, so bedient man sich gewohnlich eines Walkfasses (Abb. 31),
das mit einer Gittertiir oder mit einem durchlochten, hélzernen Ver-
schluB versehen ist, und 148t das Wasser durch die hohle Achse ein-
laufen.

Die Operation wird am besten wie folgt ausgefiihrt: Man fiillt das
FaB auf etwa ein Drittel seines Inhaltes mit Wasser, dem man aus dem

obenerwiahnten Grunde etwas Kalkmilch zusetzt. Man legt die Felle
ein und 148t das FaB unter ZufluB von Wasser durch die hohle Achse
etwa eine Stunde lang laufen. Es ist iiblich, die Temperatur des Wasch-
wassers durch ZuflieBenlassen von warmem Wasser bis auf 32°C zu
erhshen und das FaB noch eine halbe Stunde lang laufen zu lassen.

Das Entkilken mit Siuren. Der Zweck des Entkélkens mit einer
Losung einer Saure besteht in der Entfernung des Kalkes, der nach
dem Auswaschen mit Wasser noch in der Haut verblieben ist — insofern
dies erwiinscht wird. Das Entkilken muB mit einer Sdure ausgefiihrt
werden, die ein lésliches Kalksalz bildet.
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Die erforderliche Menge an Saure richtet sich nach dem Kalkgehalt
der Haut und nach der Vollstindigkeit der vorausgehenden Wasch-
operation. Man verfolgt das Ziel, die Haut in einen beinahe neutralen
Zustand zu bringen, da die darauffolgende Beizoperation, die entweder
mit Hilfe von Fermenten oder mittels einer Kotbeize angestellt wird,
am besten in einem schwach alkalischen Medium vonstatten geht.
Es ist daher klar, daB man der Ware eine schwach alkalische Reaktion

belassen muB, wenn man sie im giinstigsten Zustande der Beize zu-
fihren will.

Man findet unten das Verzeichnis der fiir das Entkialken gew6hn-
lichst verwendeten Siuren nebst den Quantititen, die fir die Neutrali-
sation von 100 kg Kalk erforderlich sind.

kg 100% Siure kg der Handelssiure,
Siure erforderlich fiir die Handelsstirke erforderlich fir die
Auflosung von 100 kg der Siure Auflésung von 100 kg
Kalk (Ca0) Kalk (Ca0)

Borsgure . . . . . . 221,2 99,0°/, 223,4
Salzsdgure . . . . . . 130,4 31,5%, 413,9
Milchsgure . . . . . 321,4 49,7%/, 646,6
Ammeisensdure . . . . 164,3 87,4%/, 187,9
Essigsia'.ure N 214,3 40,00/, 535,7
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Verschiedene Gerber verfolgen eine sehr verschiedene Arbeitsweise,
sowohl hinsichtlich der angewandten Saure wie auch des Grades der Ent-
kilkung oder der Neutralisation der Haut. Variationen in der Arbeits-
weise sind aber auch notwendig und wiinschenswert, wenn man mit
verschiedenen Hautsorten zu tun hat. Wenn z. B. keine besonders
groBle Ziigigkeit vom Leder verlangt wird, geniigt es, den grofiten Teil
des Kalkes zu entfernen, und die Beizoperation kann eventuell unter-
lassen werden.

Will man aber anderseits ein sehr ziigiges Leder herstellen, wie
z. B. Handschuhleder, so wird die Entkéalkungsoperation nicht so weit-
gehend durchgefiihrt, es werden aber dafiir bestimmte Bestandteile der
Haut mit Hilfe der Bakterien oder Fermente der Beize spiter entfernt.
Dagegen werden Kalbfelle, Kipse und Haute von manchen Gerbern
entkalkt, aber gar keinem Beizprozefl unterworfen. In diesem Falle muf3
die Entkilkung so vollstindig wie nur moglich durchgefiihrt werden,
da die in der Haut verbleibende Kalkmenge das gerbende Chromsalz
basischer stellt, dessen wahrscheinliche Folge eine ,,gezogene’‘ Narbe
und eine gummiartige Konsistenz des fertigen Leders ist.

Die Auswahl der zu verwendenden Saure ist auch von Bedeutung
hinsichtlich der Kosten des Entkilkungsprozesses und der Wirkung,
die die Saure auf die Narbe des Leders ausiibt. Z. B. ist es seit langer
Zeit bekannt, dafl die Borsidure als Entkilkungsmittel von einer be-
stimmten, charakteristischen Wirkung auf die Narbe ist, indem sie ihr
eine besondere Weichheit und Zartheit verleiht, die wihrend des ganzen
Gerbprozesses und im fertigen Leder bis zu einem groBen Grade be-
wahrt bleibt.

Die Verwendung von Schwefelsiure als Entkilkungsmittel ist
unerwiinscht, nicht nur wegen der Schwerléslichkeit des mit dem Kalk
entstehenden Kalziumsulfates, womit die Befreiung der Haut vom Kalk
erschwert wird, sondern auch, weil sie imstande ist, der Narbe eine rauhe
Beschaffenheit zu verleihen.

Die oben aufgezidhlten Sauren gehoren zu den am meisten ge-
brauchten. Von Zeit zu Zeit sind andere Entkilkungsmittel aufgetaucht,
auch sind verschiedene Mischungen der angefiihrten Siuren verwendet
worden.

Es wird darauf hingezielt, den Kalk durch einen langsamen Lésungs-
vorgang von der Hautoberflache zu entfernen. Die Operation soll hin-
reichend lang ausgedehnt werden, damit der im Innern der Haut be-
findliche Kalk geniigend Zeit hat, auf die Oberfliche zu diffundieren,
wo er von der schwachen Saurelosung, die die Bl6Be umgibt, neutrali-
siert wird.

Die meisten Sauren besitzen einen Schwelleffekt auf die BlsBe
und auf die Hautfasern, weshalb man sorgfiltig mit ihnen umgehen
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muB. Ein UberschuB an Saure ruft eine Schwellung hervor, die so weit
gehen kann, dafl die Hautstruktur ernsthaften Schaden erleidet und das
resultierende Leder infolge der partiellen Zerstorung der Fasern an Festig-
keit einbiif3t. '

Die Borsidure. Die Borsaure ist eigentlich einzig in ihrer Art als
Entkalkungsmittel, denn sie entbehrt die starken schwellenden Eigen-
schaften, die den Mineralsiuren oder organischen Siuren, wie Essig-,
Ameisen- oder Milchsiure eigen sind. Thre Verwendung ist viel sicherer
als die irgendeiner anderen Siure, denn wenn sie auch in betricht-
lichem Uberschufl angewendet wird, kann sie der Haut keinen ernst-
haften Schaden zufiigen.

Die Sdaure wird in Form von Pulver oder Kristallen auf den Markt
gebracht, und ist folglich ihre Handhabung bequemer, als die der in
Ballons verladenen starken Siuren. Der Kaufpreis ist aber etwas er-
héht im Vergleich mit dem der Salzsiure.

Ein weiterer Vorteil der Borsdure liegt in ihrem auBerordentlich
milden Saurecharakter. Die Entkilkungsoperation geht viel langsamer
und regelméBiger vor sich als im Falle mit Salz-, Milch-, Ameisen- oder
Essigsdure, und es ist folglich méglich, mit ihrer Hilfe jede Haut beinahe
vollstandig zu entkilken. Das aus der Borsdure und aus dem in der Haut
enthaltenen Kalk entstehende Kalziumborat ist sehr leicht 16slich.

Es besteht kein Zweifel, daB fiir die besonderen Fille, wo eine voll-
stindige Entkilkung gewiinscht wird, die Borsiure die gréBten Vorteile
bietet, deren Gegenwart in der Haut — falls nicht ein allzu erheblicher
UberschuB angewendet worden ist — keine namhafte hemmende Wirkung
auf die Bakterien- oder Enzymbeize ausiiben wird, obwohl diese letztere
Operation, wie bereits oben erwihnt, am besten in neutralem oder
schwach alkalischem Zustande der Haut durchgefiihrt werden kann.

Die Salzsdure. Der hauptsichliche Vorteil dieser Siure als Ent-
kalkungsmittel beruht auf der auBerordentlichen Leichtléslichkeit ihres
Kalksalzes, des Kalziumchlorids. Sie ist billig und leicht zu beschaffen,
doch enthdlt die Handelssiure gewohnlich einen groBen Prozentsatz
an Eisen — und dies ist ihr hauptséchlichster Nachteil. Fiir den Zweck
des Chromgerbprozesses ist dieser Eisengehalt bei weitem nicht so ge-
fahrlich wie im Falle des vegetabilischen Gerbprozesses, wo eine un-
gleichformige Farbe des Leders resultieren kann. Salzsiure besitzt
eine sehr starke Schwell- und Prallwirkung, weshalb man nur mit groBer
Sorgfalt an sie herangehen darf.

Die Milchsdure. Die Anwendung der Milchsiure als Entkilkungs-
mittel ist eine sehr verbreitete, da sie die billigste der organischen Sauren
ist. Sie besitzt aber, 4hnlich der Salzsiure, sehr starke schwellende und
prall machende Eigenschaften, weshalb in ihrem Gebrauche Vorsicht
geboten ist. Ihre Wirkung ist trotzdem viel milder als diejenige der
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starkeren Salzsiaure, und sie liefert eine viel zartere Narbe als die anderen
organischen Sauren, wie Ameisensiure oder Essigsiure. Thr mit dem Kalk
sich bildendes Salz, das Kalziumlaktat, ist in Wasser sehr leicht 16slich.

Die Ameisensiure. Infolge einer neuen Herstellungsmethode steht
die Ameisensidure heute in groflen Quantitéten und zu einem verhaltnis-
miBig billigen Preise zur Verfiigung; die Handelssdure ist sehr rein.
Ihre Anwendung fiir Entkilkungszwecke hat in den letzten Jahren
bedeutende Verbreitung erlangt. Ahnlich der Milch- und Salzsiure
erzeugt die Ameisensiure mit dem Kalk ein sehr leicht losliches Salz,
das Kalziumformiat. Ihr Entkilkungseffekt gleicht in vielen Punkten
dem der Essigséure. Sie besitzt betréchtliche Schwell- und Prallwirkung
und ist ein mildes Antiseptikum. Entgegen der Salz- und Milchséure
enthalt die Handelssdure kein Eisen.

Die Essigsdure. Diese Sdure wird nicht in dem MafBstabe fir die
Entkilkung benutzt wie die oben angefithrten Sduren, obwohl sie sehr
wirkungsvoll fiir diesen Zweck ist. Der hauptsichlichste Grund dafiir
ist durch den Preisunterschied der Sdure im Vergleich zur Ameisensédure
bedingt, da diese letztere fiir die Entkilkung praktisch von derselben
Wirkung ist wie die erstere.

Sowohl die Ameisen- wie die Essigsdure verleihen der Narbe eine
viel rauhere Beschaffenheit als die Borsdure, insbesondere wenn sie in
zu groBer Menge verwendet werden. Beide Sauren wirken viel kraftiger
auf die Haut ein als die Milch- oder die Borsdure.

Der Gebrauch von Siduregemischen. Unter Umsténden ist es vorteil-
haft, ein Gemisch von Siuren zu verwenden, wobei man sich der Bor-
sdure in Verbindung mit Salz-, Ameisen- oder Essigsaure bedient, und das
Gemisch aus ein Viertel Borsdure und drei Viertel einer der anderen
obenerwahnten Siuren zusammensetzt.

Dies ist besonders vorteilhaft, wenn man eine vollstandige Ent-
kalkung herbeifithren will.

Eine beinahe vollstindige Entkalkung kann sicher erzielt werden,
wenn man die Quantitit der verwendeten Salz-, Ameisen- oder Essig-
sdure so bemif3t, daB dieselbe fiir die Neutralisation von etwa 759%, des
in der Haut befindlichen gesamten Kalkes ausreicht und eine hin-
reichende Menge an Borsiure zusetzt, um den verbleibenden Rest
von 259%, zu neutralisieren.

Auf diese Weise wird nicht nur ein fast volliges Entkalken erreicht,
sondern auch die zarte Beschaffenheit der Narbe hervorgerufen, die,
wie oben bereits erwiahnt, bei alleiniger Verwendung von Borséure ent-
steht. Uberdies stellt sich der ProzeB bei Gebrauch von Salzsiure
auch viel billiger, als wenn man nur mit Borsdure arbeitet, und die Ent-
kilkung geht infolge der energischeren Einwirkung von Salz-, Ameisen-
oder Essigsdure viel rascher vor sich.
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Man soll es sich vergegenwirtigen, dafl die anzuwendende Quanti-
tét an Sadure von derjenigen Menge an Kalk abhéngt, die die Blé8e beim
Einlegen in das Entkalkungsbad enthalt, oder mit anderen Worten,
von der gesamten Menge wihrend des Ascherns absorbierten Kalkes,
abziiglich der Menge des darauffolgend ausgewaschenen Kalkes.

Das Entkilken mit Ammonsalzen. Die Entfernung des Kalkes
aus der Haut ist seit langer Zeit auch durch die Behandlung mit passen-
den Ammoniumsalzen bewerkstelligt worden. Zu Zeiten der Fabrikation
von Kalbkidleder mit Hilfe von Alaun und Kochsalz diente gewshnlich
das Chlorammonium als Entkilkungsmittel.

Der Vorteil in der Verwendung von Ammoniumsalzen, wie Ammo-
niumchlorid, -laktat, -formiat, -butyrat, fiir die vollstindige oder par-
tielle Befreiung der Haut von Kalk, besteht — im Vergleich zum Ge-
brauch von Siuren — darin, daB der ProzeB sicher verliuft und die
Nachteile, die bei Verwendung eines Saureiiberschusses entstehen, ver-
meidet. Ein UberschuB an Ammonsalzen kann der Haut keinen be-
sonderen Schaden zufiigen, obwohl die neuesten Forschungen darauf
hingewiesen haben, dafl ihr Vorhandensein, von einer bestimmten
Grenze ab, storend auf den Beizprozel einwirkt.

Die Reaktion, die bei der Behandlung der gekilkten Blofle mit einer
Loésung von Chlorammonium vor sich geht, wird durch die folgende
chemische Gleichung veranschaulicht:

2NH,Cl + Ca(OH), — 2 NH,OH -+ CaCl,

Chlorammonium Kalkhydrat Ammoniak Chlorkalzium

Das Ammoniak ist fliichtig, so dal ein Anteil wihrend der Operation
entweicht und keine abschatzbare Menge von der Haut absorbiert wird.
Das sich bildende Chlorkalzium ist auBerordentlich leicht 16slich und
wird durch Waschen aus der Ware entfernt.

Die Ammonsalze finden heute ausgedehnte Verwendung, in Ver-
bindung mit pankreatischen Enzymen, fiir die Herstellung von kiinst-
lichen Beizmitteln.

Obwohl der Gebrauch dieser Salze etwas teuer kommt, kénnen
sie doch bestens empfohlen werden, verméoge der Tatsache, daf das Ent-
kilken mit ihrer Hilfe in einer perfekten Weise und ohne jedes Risiko
vor sich geht.

Der Verfasser mochte noch darauf hinweisen, daB man mit den
Ammonsalzen am besten in einem offenen Haspelgeschirr arbeitet,
damit das entstandene Ammoniakgas frei entweichen kann und weniger
ausgesetzt sei, von der Haut absorbiert zu werden.

Die erforderliche Quantitit an Ammonsalz hangt natiirlich vom
Kalkgehalt der behandelten Ware ab. Im allgemeinen wird eine Menge
von 380—500 g geniigen, um 100 kg BloBen von Kalk zu befreien.
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Der EntkilkungsprozeB. Die Operation des Entkilkens kann ent-
weder im FaB oder in der Haspel ausgefiihrt werden; dies letztere ist
nach des Verfassers Meinung vorzuziehen, da ein iiberméfBiges Walken
im Faf leicht einen Schaden anrichten kann.

Man 148t das Auswaschen und das Entkilken am besten in einem
und demselben GefiB, Haspel oder Walkfafl vor sich gehen, indem
man die BloBe durch Waschen soweit wie moglich vom Kalk befreit
und darauthin das Entkilkungsmittel der reinen Waschfliissigkeit zu-
setzt. Die Temperatur des Bades, sowohl beim Auswaschen wie auch
beim Entkilken, soll 33% C nicht iibersteigen.

Die Menge der anzuwendenden Siure hiangt von folgenden Fak-
toren ab:

a) Die Menge des nach dem Auswaschen in der Haut verbliebenen
Kalkes.

b) Die Alkalitét (die temporare Héarte) des verwendeten Wassers.

c) Die Starke und Art der gewahlten Saure.

d) Die Temperatur.

Das Fortschreiten der Operation kann mit Hilfe einer Phenolphta-
leinlosung als Indikator verfolgt werden. Man bereitet dieselbe durch
Auflésen von 1 Teil Phenolphtalein in 100 Teilen Spiritus. Einige Tropfen
dieser Losung erzeugen, auf einen Schnitt der BloBe gebracht, eine
Rotfarbung, falls kaustischer Kalk vorhanden ist.

Wenn die Menge der Saure, die zum Entkilken einer Partie von
Ware verwendet werden soll, nicht angenahert bekannt ist, verfahrt man
bestens nach folgender Methode: Man gebe eine kleine Menge von Siure
zu, die man vorher mit Wasser verdiinnt; man lasse die Haspel oder das
Fafl 10—15 Minuten lang laufen und priife die Losung durch Zugabe
einiger Tropfen der Phenolphtaleinlésung. Eine Rotfirbung der Losung
zeigt an, daf} die gesamte Saure vom Kalk neutralisiert wurde und dag
der Kalk im UberschuB vorhanden ist. Eine weitere Zugabe von Saure
kann dann mit Sicherheit erfolgen.

Wenn die Losung sich nicht mehr rotet, so ist dies ein Zeichen
dafiir, daB sie sauer ist, und muBl dann die weitere Priifung an der Haut
vorgenommen werden. Wenn die Hautoberfliche vom Phenolphtalein
nicht mehr gerétet wird, so kann man darauf schlieBen, dafl der Kalk
in der Haut neutralisiert ist.

Gibt man einige Tropfen der Phenolphthaleinlgsung auf einen
Schnitt, den man an der dicksten Partie der Blo6Be vornimmt, so wird
man gewéhnlich finden, dafl die Schnittfliche nur in der Mitte gerétet
wird. Man mufl nun mit grofer Vorsicht die weitere Zugabe von Saure
bemessen, sollte man auf eine vollstindige Entkalkung hinzielen,
indem man nur in kleinen Mengen und in leidlich langen Zeitabstinden
Saure hinzufiigt, bis zur vollstindigen Neutralisation des Kalkes.
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Wenn man fiir eine gewisse Partie von Ware die fiir das Entkilken
erforderliche Sauremenge bestimmt hat, kann man bei den folgenden
Partien viel rascher vorgehen, indem man die vorher verdiinnte Saure
in kiirzeren Intervallen und in gr6B8eren Portionen zusetzt; man mufBl
aber in jedem Falle sorgfaltig darauf achten, daB die Bl6Ben nicht sauer
werden, da man sonst unheilvollen Resultaten entgegengeht.

Die folgende Tabelle gibt die angenaherten Quantititen der Sauren
— von handelsiiblicher Stéirke — an, die fiir die Entkilkung von 1000 kg
gut gewaschener Bloe empfohlen werden kénnen, falls man auf eine hin-
reichende, oberflichliche Entkilkung hinzielt und kein vollstindiges
Entkilken bewirken will:

" kg Siure, erforderlich fiir
Siure Handelsstirke | ;& Bntlaikung von 1000 kg

der Siure gewaschener BloBe
Borsgure . . . . . . 99,00/, 9,7
Salzsdure . . . . . . 31,5%/, 18,0
Milchsdure . . . . . 49,7°/, 28,1
Ameisensdure . . . . 87,49/, 8,2
Essigsdure . . . . . 40,0°/, 23,2

I

Wie bereits beschrieben, besteht die gewshnliche Arbeitsweise
darin, daf man nach durchgefithrtem Waschen die Sdure dem klaren
Waschwasser zugibt und das Entkéilken noch etwa 1—1%, Stunden
fortsetzt. Dann 148t man Wasser zuflieBen, um das aus dem Kalk und
der Saure entstandene l6sliche Kalksalz herauszuwaschen. Dies wird
gewohnlich in einer halben oder dreiviertel Stunde erreicht, wenn die
Haspel oder das FaB mit einem reichlichen Wasserzuflufl versehen ist.

V. Das Beizen.

Das Beizen bezweckt:

1. Die BloBe in einen verfallenen, weichen und flachen Zustand
zu bringen, damit das zu erzeugende Leder weich, geschmeidig und,
falls erwiinscht, ziigig wird.

2. Die Entfernung der letzten Spuren Kalkes.

3. Die Verfliissigung und Verdauung eines gewissen Anteils von
der Faserzwischensubstanz und wahrscheinlich auch die Entfernung
der elastischen Fasern aus den auBeren Schichten der Haut.

Die Gerber erhielten seit mehreren Generationen obige Resultate
durch Anwendung von Hunde- oder Vogelexkrementen als Beizmittel.

J. T. Wood hat durch seine erschopfende Forschungsarbeiten, die
sich auf ein Vierteljahrhundert erstreckten, endgiiltig bewiesen, daf
die aktiven Bestandteile einer Mistbeize aus pankreatischen oder dhn-
lichen Enzymen in Verbindung mit Ammonkdrpern bestehen. Infolge



Das Beizen.

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation.

65

Abb. 32. Ausstreichen von Hand.
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seiner Forschungen ist der Gebrauch von Mistbeizen heute fast voll-
stindig verlassen und durch die Verwendung mehrerer Produkte, die
im Einklang mit seinen Schliissen seitdem hergestellt werden, ersetzt.

Die Operation des Beizens ist eine offenkundig schwierige. Ab-
gesehen von dem widrigen und unsauberen Charakter der Mistbeizen,
ist eine einheitliche Beizwirkung schwer mit ihnen zu erreichen. Die Ge-
schicklichkeit, mit welcher die Operation durchgefiihrt wird, bedingt
die Feinheit und Glatte der Narbe, wie auch die Ziigigkeit und Ge-
schmeidigkeit des fertigen Leders, und wird sie nicht zufriedenstellend
bewerkstelligt, so bekommt das fertige Leder einen unerwiinschten
Griff und eine unbefriedigende Narbe.

Die Verwendung der Mistbeize war nicht nur ein Kreuz auf dem
Ledergewerbe, sondern gefahrdete auch ernstlich die Gesundheit der
Arbeiter. Die Industrie ist Herrn Wood fiir seine langwierigen For-
schungen iiber dieses dunkle Gebiet zu groBtem Danke verpflichtet,
denn es ist seinen Resultaten zu verdanken, daf3 man die Mistbeizen
in der Mehrheit der Fialle heute génzlich entbehren kann.

Ungliicklicherweise ist der Gebrauch von Mistbeizen fiir gewisse
Ledersorten noch nicht vollstindig verdréngt, insbesondere bei der
Herstellung von Glanzchevreauleder, dessen Rohmaterial von Natur
aus eine sehr grobe Narbe besitzt, die fiir diesen Zweck ganz speziell
weich gemacht werden mul}; viele Fabrikanten behaupten, daf die
erforderliche Geschmeidigkeit vermittels Enzympriparate nicht zu
erhalten ist.

Dagegen kann man Boxkalbleder, Rindboxleder und Schafleder
sehr gut und viel gleichférmiger fiir Schuhoberleder mittels Enzym-
praparate verarbeiten als mittels vergorener Kotabgiisse.

Die Hundekotbeize. Herstellung der Beizfliissigkeit. Den fiir
Beizzwecke dienlichen Kot erhalt man im allgemeinen aus den Hunde-
stéllen von Jagdhunden. Er wird in Fassern von etwa 180 1 Inhalt ver-
laden und enthilt oft Sand, Mineralstoffe, Blatter und andere vegetabi-
lische Abfille, von denen er vor Gebrauch befreit werden muf.

Die Herstellung der Beize besteht gewohnlich darin, dafl man den
Kot in einen steinernen oder anderswie ausgekleideten Behilter legt,
mit etwas Wasser durchweicht und 2—3 Wochen der Garung iberlast,
bevor man ihn verwendet.

Der aus der Tiirkei oder anderswoher importierte Hundekot ist
trocken und wird gew6hnlich mit seinem doppelten Gewicht an Wasser
vermischt und wie oben weiter behandelt.

Es ist ratsam, wahrend der Gérung das Gefill mit einem Deckel
zu versehen, um das Gemisch vor Licht und Luft zu schiitzen.

Die Beizoperation mittels Hundekot. Man fiihrt das Beizen am besten
in einem Haspelgeschirr aus, welches mit einem gut schlieBenden Deckel
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versehen ist. Der Grund hierfiir liegt darin, dal die Bakterientatigkeit
viel rascher im Dunkeln als im Licht vonstatten geht und daB der
Deckel die erforderliche Warme wahrend der Operation zuriickhilt.

Man fiillt die Haspel auf etwa ein Drittel ihres Inhaltes mit Wasser,
dessen Temperatur 359 C betragen soll.

Fiir 100 kg Haut verwendet man etwa 151 der vergorenen Briihe
und riihrt das Gemisch in der Haspel griindlich durch. Man schlieBt den
Deckel und iiberlat die Mischung einer weiteren Gérung wahrend
12—15 Stunden. Man verdiinnt dann diese Fliissigkeit mit einer hin-
reichenden Menge von Wasser, von der obenerwahnten Temperatur, und
setzt die Ware in die Briihe.

Die Ware wird in Ablauf von etwa 3—4 Stunden fiir jeden Zweck
zufriedenstellend verfallen, falls die Beizoperation richtig geleitet ist.

Der Zeitfaktor ist aber einigen Variationen unterworfen, weshalb man
sorgfaltig darauf achten soll, daB die Bl6Ben nicht in einen allzu ver-
fallenen Zustand gelangen. Wenn die bakterielle Wirkung besonders
rasch vor sich geht, konnen die Felle bereits innerhalb 30—45 Minuten
den gewiinschten  Grad des Verfallens erreichen, in anderen Fallen aber
mul} die oben angedeutete Einwirkungsdauer bedeutend hinausgeschoben
werden.

Die fiir die Operation erforderliche Zeit hangt auBler der bak-
teriellen Téatigkeit auch von der chemischen Zusammensetzung des
angewendeten Wassers ab.

Der vorhergehende AscherprozeB iibt einen erheblichen Einfluf3
auf das Verhalten der Haut in der Beize aus. Die einem langen Ascher-
prozel3 unterworfene Ware wird nur langsam von der Beize angegriffen;
die ungeniigend gekilkten Blofen lassen sich auch nicht leicht beizen.

5*
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Ferner verfallen die mit Schwefelnatrium und Kalk geischerten Felle viel
rascher in der Beize als diejenigen, die nur mit Kalk behandelt worden sind.

Fiir die nichste Warenpartie kann dieselbe Briihe verwendet werden,
unter Zubesserung von 5—101 der konzentrierten Beizfliissigkeit, und
es ist nicht nétig, die aufgefrischte Losung einer Garung zu iiberlassen;
die zweite Partie von Ware kann sogleich nach dem Zubessern in das
Bad gelegt werden, und die Brithe kann so fiir mehrere Partien dienen,
nachdem sie je nach einer Partie verstirkt worden ist, etwa eine Woche
hindurch, bevor man sie neu ansetzt.

Von besonderer Wichtigkeit ist es, daf die Briihe klar und frei von
erdigem Material oder vegetabilischem Abfall sei; aus diesem Grunde
klart man die Brithe entweder durch Absetzenlassen, oder indem man
die' konzentrierte Beizfliissigkeit durch ein feinmaschiges Drahtnetz
filtriert, bevor man sie in die Haspel wirft.

Man fahrt mit dem Beizen so lange fort, bis man den gewiinschten
Grad von Flachheit, entsprechend der herzustellenden Ledersorte, er-
reicht. Die Feststellung dieses bestimmten Zustandes mufl einem
erfahrenen Fachmanne iiberlassen werden. Die gewohnliche Priifung
geschieht dadurch, daBl man die Haut zwischen dem Daumen und Zeige-
finger zusammenpref3t; der Fachmann urteilt nach dem transparenten
Eindruck, den der Daumen auf der Blofle hinterlafit, ob die Haut ge-
niigend verfallen ist.

Die Loslésung der epidermalen Substanz, des sogenannten ,,Grun-
des‘, ist auch ein Kriterium fiir dén Grad des Beizens. Eine befriedigend
gebeizte Haut kann leicht ausgestrichen werden; die Haarpigmente,
Epidermisbestandteile, Haarwurzeln usw. konnen mit Leichtigkeit ent-
fernt werden. Der Praktiker, der mit der Beizarbeit vertraut ist, streicht
mit dem Nagel seines Daumens iiber eine Narbenstelle der Haut und
urteilt nach dem ausgestoBenen ,,Schmutz‘‘, ob das Beizen vollendet
ist oder noch fortgefiihrt werden muf.

Im Falle von Fellen, die eine feste Struktur besitzen, wie z. B.
Angoraziegen, fahrt man mit dem Beizen so lange fort, bis die kleinen,
anhaftenden Fleischfetzen gelockert werden, was man durch Abkratzen
mit dem Fingernagel auf der Fleischseite feststellt; wenn dieselben ver-
haltnismaBig leicht entfernt werden kénnen, kann man das Beizen fiir
diese besondere Ledersorte als vollendet betrachten.

Das Beizen vermittels Vogelmist. Das Beizverfahren vermittels
Vogelmist ist heutzutage fast vollig verlassen. Man bediente sich seiner
urspriinglich fiir die Behandlung von Hauten und manchmal von Kalb-
fellen.

Das Beizen wurde gewéhnlich in der Grube ausgefithrt, mit einem
garenden Aufguf von Tauben- oder Hiihnermist oder anderen Ex-
krementen von Vogeln. Wahrend es beim Beizen mit Hundekot wesent-
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lich ist, die Operation in der Nihe von 32°C auszufithren, um die
erwiinschte verfallende Wirkung herbeizufiihren, arbeitet man mit einer
Vogelmistbeize bei gewohnlicher Temperatur und dehnt die Operation
gewohnlich auf eine lingere Dauer aus.

Der Vogelmist wird nach einer vorausgegangenen Garung in Wasser
von mindestens einer Woche in eine gewohnliche, ausgemauerte oder
holzerne Grube gebracht, die geniigend Wasser enthilt, um die Bl5B8en
zu bedecken. Die letzteren belifit man allgemein 2—3 Tage in der
Beize, doch schligt man sie im Laufe dieser Zeit gelegentlich auf.

Das Beizen mit Vogelmist besteht eher in einer durchgehenden
Entkilkung als in einer bakteriellen Einwirkung und kann ‘sehr be-
friedigend durch kiinstliche Enzympraparate ersetzt werden, wobei
man nicht Gefahr lauft, ein ungleichférmiges und fleckiges Fertig-
fabrikat zu bekommen, was beim Gebrauch der Vogelmistbeize durch die
erdigen Substanzen, die auf der Narbe und Fleischseite sich festsetzen,
falls die Ware nicht bewegt wird, unvermeidlich erfolgt.

Kiinstliche Beizmittel. Es ist darauf hingewiesen worden, da8 die
Wirkung der Hundekotbeize infolge der Forschungsarbeiten von
J.T. Wood den darin enthaltenen Enzymen, in Verbindung mit orga-
nischen Aminen und Ammonsalzen, zuzuschreiben ist.

Nach den Verésffentlichungen von Wood nahm O. R6hm im Jahre
1908 ein Patentrecht auf die Verwendung eines wéasserigen Extraktes
der Pankreasdriise oder Bauchspeicheldriise in Verbindung mit Ammon-
salzen, wie Ammonchlorid, welches mit dem kaustischen Kalk der BloBe
reagierend ein 16sliches Kalksalz bildet.

Dr. R6hm gibt in seinem urspriinglichen Patent die folgende Me-
thode fiir die Herstellung des kiinstlichen Beizmittels an:

,,Beispielsweise kann man in der Weise verfahren, daB man eine
Driise von 250 g Gewicht mit 11 Wasser auszieht und 10 cm3 dieses
Auszuges zu 990 cm? einer 0,15%, Ammoniumhydrosulfid und 0,3%,
Chlornatrium enthaltenden wasserigen Losung gibt. Die so erhaltene
Losung bildet eine sehr wirksame Beizfliissigkeit. An Stelle des Ammo-
niumhydrosulfides kann man auch irgendein anderes Ammoniaksalz,
z. B. Ammoniumchlorid, anwenden, welches ein ldsliches Kalksalz
liefert.

»,Das Extrakt der Bauchspeicheldriise kommt fiir vorliegendes Ver-
fahren ausschlieBlich in frischem oder durch geeignete Zusatze konser-
viertem Zustande zur Verwendung, nicht aber, wenn es bereits in
Faulnis tibergegangen ist und infolgedessen saure Reaktion besitzt. Die
Konservierung der Driisen kann auch durch Trocknen erfolgen; aus
der getrockneten Driise stellt man dann mit Wasser die Beizfliissigkeit
her. Waihrend der Beizoperation selbst tritt keine Faulnis ein. Die
Wirkung des in dem Auszug enthaltenen Enzyms kommt durch die



70 Das Beizen.

alkalische Reaktion der zu beizenden Haute besonders kraftig zur
Geltung.

In einem darauffolgenden Patent wurde ein geringer Zusatz von
Milchséure, in Verbindung mit Chlorammonium, vorgeschlagen.

Dieses Produkt wurde alsbald unter dem Namen ,,Oropon‘‘ auf den
Markt gebracht.

Andere Erzeugnisse etwas dhnlichen Charakters folgten dem Oropon
und werden unter den Namen ,,Pancreol, ,,Enzo‘, ,,Puerine’ usw.
gehandelt. In Deutschland sind auBer dem Oropon hauptsichlich fol-
folgende Praparate im Gebrauch:,,Purgatol*, hergestellt von Dr. Eberle,
besteht in der Hauptsache nach aus Melasse und Ammoniumlaktaten ;
»Esco®, enthaltend vegetabilische Enzyme und Ammonchlorid; das
,,EBrodin“ von Dr. Becker stellt eine lebendige Bakterienkultur dar.

J.T.Wood?') gibt fir die angenidherte Zusammensetzung des
Oropons folgende Daten an:

Ammoniumehlorid . . . . . 65 °/,
Holzmehl . . . . . . . .. 31 9/,
Trockenes Pankreatin etwa . 3,5%,

J.T.Wood gibt auch Einzelheiten iiber eine Enzymbeize an, in
welcher das Ammonchlorid durch Ammonlaktat und das Holzmehl
durch vermahlenen Rizinusélsamen ersetzt sind. Der Rizinusolsamen
enthélt eine Lipase, d. h. ein Enzym, welches die Eigenschaft besitzt,
mit Fettkorpern und Wasser eine 16sliche Emulsion zu bilden, und ist
imstande, die Wirkung der kiinstlichen Beize dadurch zu erhéhen, dafl
es einen Teil des in der Haut enthaltenen natiirlichen Fettes in Form
von einer Emulsion entfernt.

Die Zusammensetzung eines wirksamsten Gemisches wird von Wood
wie folgt angegeben:

Ammoniumbutyrat . . . . . 33,259/,
Vermahlener Rizinusélsamen . 66,45%/,
Pankreatin . . . . . . . .. 0,3 9/,

Es soll betont werden, daf} dieses Praparat viel weniger Pankreatin
enthalt als das Oropon, doch kann dieser Bestandteil nach Belieben
vorteilhaft vermehrt werden.

Die Auswahl des kiinstlichen Beizmittels muBl mit Sorgfalt ge-
schehen und jeweils der zu behandelnden Hautsorte und dem zu er-
zielenden Resultat angepalt werden. KEin Beizmittel, das z. B. einen
groflen Betrag an Pankreatin enthilt, eignet sich bestens fiir Ziegen-
felle, doch ist es fiir Schaf- oder Kalbfelle ungeeignet, da es eine lose
Narbe und eine Tendenz zum ,,Aufrollen des fertigen Leders herbei-

1) Wood- Jettmar: Das Entkiélken und Beizen der Felle und Haute.
Verlag Fr. Vieweg & Sohn, Braunschweig 1914.
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filhrt. Fir eine milde Narbe und ein dichtes, volles Leder ist einzig
nur ein Produkt geeignet, welches den geringsten Anteil an Enzymen
aufweist; im Falle man ein ziigiges Leder, z. B. Handschuhleder, her-
stellen will, ist ein verhéltnism#Big hoher Enzymgehalt angebracht.

Das Beizen vermittels kiinstlicher Beizmittel. Die hierin verfolgte
Arbeitsweise variiert etwas der zu bearbeitenden Hautsorte entsprechend,
sowie nach den Gesichtspunkten, die der Fabrikant vertritt. Es muf
indessen betont werden, daf} die kiinstliche Beize viel langsamer auf
die Haut einwirkt als eine girende Kotbeize, und die zur Vollendung
der Operation erforderliche Zeit wird folglich bedeutend hinausgeschoben.

Die Operation kann sowohl im Faf} wie auch in der Haspel be-
friedigend ausgefithrt werden.

Die typische Arbeitsmethode besteht in dem Einlegen der Ware
in ein bereits fiir eine Partie verwendetes Bad. Man haspelt die Blofen
in dieser Losung etwa 2—3 Stunden lang bei einer Anfangstemperatur
von 35%C und legt sie dann in ein frisches Bad, das man durch Auf-
16sen von 500—1000 g des kiinstlichen Beizmittels fiir je 100 kg Blo8en
in Wasser von 32—35°%C bereitet. Man fahrt mit dem Haspeln etwa
eine Stunde lang fort und belaBt die BloBen tiber Nacht in der Briihe,
worauf diese am néchsten Morgen geniigend verfallen sein diirften.

Im Falle man ein verhidltnismaBig kraftiges Enzympriaparat ge-
braucht, kann die Behandlung iiber Nacht viel zu langwierig sein —
besonders wenn das verwendete Wasser reichhaltig an Bakterien ist; man
verkiirzt in diesem Falle die Einwirkungsdauer oder reduziert die Menge
des angewendeten Beizmittels.

Einige Gerber ergiinzen die Enzymbeize durch Zugabe einer kleinen
Quantitat von einem vergorenen Kotaufgul. Dies ist aber nur fiir be-
sonders harte Hautsorten, wie z. B. Ziegenfelle, erforderlich, oder wenn
man ein sehr ziigiges Leder herstellen will (z. B. Handschuhleder aus
Schaffellen).

Die Kleienbeize. Die Operation besteht in der Behandlung der
entkilkten oder gebeizten BloBen mit einem girenden Aufgufl von
Kleie oder Mehl. Dies findet heutzutage nicht mehr die verbreitete
Anwendung, insbesondere bei der Vorbereitung der Haut fiir die Chrom-
gerbung, der sie sich vor etwa 10—15 Jahren erfreut hat.

Thr Hauptzweck besteht in der Sauberung der Haut von Schmutz
und Kot, mit denen diese im Laufe der Beizoperation vermittels Kot-
beizen verunreinigt wurde, ferner in der Erginzung des Entkilkens
und in der leichten Ansiuerung der Haut als Vorbereitung fiir die
Getbung.

Die Arbeitsweise besteht darin, da man die Felle in eine Haspel,
einen Bottich oder in ein FaBl bringt, welches etwa 5—109, Kleie vom
Gewicht der Felle enthalt.
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Die Kleie wird vorausgehend eingeweicht und mit Wasser von etwa
48—50° C verrithrt. Man gibt dann so viel Wasser zu, daB die Ware
vollstandig bedeckt wird und reguliert die Temperatur auf etwa 30—33°C.
Es findet sonach rasch eine Garung statt, die von der Erzeugung von
Milch- und Essigséiure und einer merkbaren Gasentwicklung begleitet
wird.

Die Gasentwicklung in den Zwischenrdumen der Hautsubstanz
bewirkt eine weitere Trennung der Fasern und tragt folglich zur Ge-
schmeidigkeit der herzustellenden Ledersorte bei.

Die entstandene Sidure wirkt als Entkilkungsmittel und verleiht
den BléBen eine leicht saure Reaktion. Die Menge der durch die Gérung
entstandenen Siuren betrigt etwa 2—3 g per Liter.

Die Ersetzung der natiirlichen, girenden Beize durch Siuren oder
andere Entkiilkungsmittel und durch kiinstliche Beizpriparate, in Ver-
bindung mit dem Schwefelsdure-Kochsalzpickel als Vorbereitung fiir
die Gerbung, hat den Gebrauch der Kleienbeize fiir die meisten Sorten
Chromleders iiberfliissig gemacht.

Das Beizen mittels Kleie oder Mehl beruht auf einer bakteriellen
Géirwirkung und ist folglich schwer zu kontrollieren; man ist dem be-
trachtlichen Risiko ausgesetzt, daB die Ware im Laufe des Beizens
ernstlich beschiadigt wird, und kann dieser ProzeB aus diesem Grunde
allein schon nicht anempfohlen werden.

VI. Das Pickeln.

Der Pickel besteht aus einer Mischung von einer passenden Siure,
gewdhnlich Schwefelsdure mit Kochsalz, und wird in der Vorbereitung
der Haute fiir die Gerbung verwendet; er diente zuerst fast ausschlieB3-
lich in der Fabrikation von Glanzchevreauleder, doch findet er heute
in den vorbereitenden Arbeiten fiir die Chromgerbung von Schaf-,
Kalbfellen und Hauten ausgedehnteste Verwendung.

Der Vorteil einer solchen vorbereitenden Behandlung — falls diese
sauber durchgefiihrt wird — beruht auf dem rascheren und vollstin-
digeren Eindringen des Chromgerbsalzes in die Haut, was auch zu der
Erzeugung einer weicheren und feineren Narbe beitragt.

Der Pickelprozel fand urspriinglich fiir die Konservierung von
Hauten Anwendung. Die nach dem Aschern, Entkilken und Beizen so
behandelten Hiute konnten fiir eine unbegrenzte Zeitperiode aufbewahrt
werden. Die guten Resultate der Pickelwirkung auf die Gerbung, mns-
besondere was die Geschmeidigkeit des Leders anbetrifft, fiithrten zu
einer allgemeinen Adoption dieser vorbereitenden Methode fiir die
Chromgerbung.
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Die Operation des Pickelns kann -nach zwei verschiedenen Me-
thoden ausgefiihrt werden, und zwar:

a) In einer einzigen Losung.

b) In zwei separaten Losungen.

Fiir die Aufbewahrung der Bl6Ben wahrend einer langeren Zeitdauer
wird gewoShnlich nach der letzteren Methode gearbeitet.

Das ,Einbadpickel-Verfahren. Diese Methode kann, vermoge
ihrer einfachen Ausfiihrbarkeit und Gleichformigkeit der erzielten Re-
sultate, allgemein fiir alle Zwecke anempfohlen werden, wo das Pickeln
die Vorbereitung der BléBen zur Chromgerbung bezweckt.

Es wurde vom verstorbenen Professor Eitner gezeigt, daBl die
Geschmeidigkeit des fertigen Leders zu einem groBen Grade von der
Menge der hierbei angewendeten Saure abhéngt; ferner, dafl die Menge
des durch die BloBe absorbierten Salzes von der Konzentration der
Losung abhangig ist; schlieBlich, daf die Absorptionskapazitat der BloBe
gegeniiber der Saure begrenzt ist.

Die Menge anzuwendender Saure wird durch die Natur der be-
handelten Haut und durch die fiir das fertige Leder erwiinschte Ge-
schmeidigkeit bestimmt.

Sind die Felle von Natur aus geniigend weichen Charakters, wie
z. B. Schaffelle, und ist fiir das herzustellende Leder keine aulerordent-
liche Geschmeidigkeit verlangt, so geniigt 1%, Schwefelsiure vom
BloBengewicht der Ware. Wenn man aber anderseits mit einer hart-
strukturigen Haut zu tun hat, die man méglichst in ein weiches Leder
verwandeln will, wie das z. B. bei Ziegenfellen der Fall ist, so erhcht
man vorteilhaft den Séurezusatz auf etwa 29,. Der Prozentsatz der
anzuwendenden Saure diirfte zwischen diesen beiden Grenzen, je nach
der Hautsorte und dem erzielenden Resultat, variieren.

Auf die Bedeutung der Konzentration der Pickelbriihe ist bereits
hingewiesen worden, weshalb man die verwendete Wassermenge auf-
merksam bemessen mu@.

Die Operation wird bestens eher im FaB als in der Haspel aus-
gefiihrt, da man die mit dem Hautgewicht variierende Wassermenge
bequemer bemessen-und kontrollieren kann. Die passendste Quantitat
an Wasser betragt etwa 2009, vom BloBengewicht, d.h. 2001 fir
100 kg BloBe.

Nachdem man die erforderliche Wassermenge in das Fall gebracht
hat, setzt man die bestimmte Quantitit an Salz zu und l6st dieses letz-
tere auf. Man gibt darauf die genau abgewogene oder bemessene Menge
Schwefelsaure zu, mischt gut durch und legt die Ware moglichst rasch
hinein. Man walkt die BloBen mindestens 45 Minuten lang, wahrend der
Zeit eine kleinere Partie vollig gepickelt werden kann. Man zieht danach
die Felle aus dem FaB, schlagt sie auf den Bock und 148t sie abtropfen.
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Eine andere Methode, die zu einem gleichférmigeren . Resultate
fithrt, besteht darin, daB man die Bl6Ben mit dem dreiviertel Teil der
erforderlichen Wassermenge in das FaB bringt, das Salz in dem ver-
bleibenden Viertel von Wasser in einem neben dem FafBle befindlichen
HolzgefaB auflost und die Schwefelssure der Salzlésung zufiigt. Wenn
das Ganze gut durchgemischt ist, fiihrt man die Losung durch die hohle
Achse dem rotierenden Fasse zu.

Es seien im folgenden die fiir das Pickeln von 100 kg BloBen er-
forderlichen Quantititen an Sdure, Salz und Wasser angegeben, an-
genommen, daB die BloBen gut entkilkt worden sind:

Schwefelsdure Salz Wasser
kg kg 1
Schaffelle ., . . . . . . . 1,0 10,0 200
Kalbfelle und Haute . . 1,5 15,0 200
Ziegenfelle . . . . . . . 2,0 20,0 200

Das ,,Zweibadpickel“-Verfahren. Zur Ausfiihrung des Prozesses
bendtigt man:

a) Eine Losung von Schwefelsiure, enthaltend eine kleine Menge
von Salz;

b) eine gesattigte Kochsalzlosung.

Die Operation wird am besten in zwei in unmittelbarer Nihe sich
befindlichen Haspelgeschirren ausgefiihrt; eine Haspel enthalt die Lo-
sung a), die andere die gesittigte Kochsalzlosung.

Man haspelt die Ware zunschst in der Loésung a), enthaltend an-
nahernd 1—1,5%, Schwefelsgure und 5—7,5%, Salz vom BloBengewicht,
etwa 30—45 Minuten lang. Man legt sie dann in die gesittigte Salz-
16sung iiber oder besser in eine Losung, die einen Uberschuff an un-
gelostem Salz besitzt. Es sei bemerkt, dal die Loslichkeit des Koch-
salzes etwa 35 Teile auf 100 Teile Wasser betréigt; man soll folglich
etwa 40 kg Salz fiir 100 1 Wasser rechnen, damit man die vollstindige
Sattigung der Losung sicherstellt.

Man walke die BloBen in der gesattigten Salzlosung wahrend min-
destens 30 Minuten und lasse sie dann wenigstens 1 Stunde lang in diesem
Bade, worauf man sie, fertig fiir die Gerbung, herausziehen und ab-
tropfen lassen kann.

Man verwende diese Losungen wiederholt fiir mehrere Partien.
Es ist aber ratsam, um ein gleichférmiges Fertigfabrikat zu erhalten,
stets fiir jede Partie dieselben Konzentrationen an Saure und Salz bei-
zubehalten. Dies kann nur mit Hilfe der chemischen Analyse geschehen,
vermittels welcher die verbrauchte Menge Schwefelsdure und die fiir
die Zubesserung erforderliche Menge bestimmt wird.

Es soll wiederholt darauf hingewiesen werden, da3 die Beschaffen-
heit des fertigen Leders in hohem Mafe von der Menge angewandter
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Saure abhangt, weshalb die richtige Abschitzung der Quantititen von
Salz und Saure sebr wesentlich ist und mit grofer Sorgfalt bewerk-
stelligt werden muB.

Die Menge vorhandenen Salzes kann mit geniigender Genauigkeit
aus dem spezifischen Gewicht, gemessen mit einem Baumé- oder anderen
Areometer, gefolgert werden, und wenn man die Losung wiederholt
benutzt, kann man so lange Salz zugeben, bis der frithere Stand des
Areometers erreicht ist.

Das Pickeln vermittels anderer Siuren. Man hat von Zeit zu Zeit
auch andere Sauren als die Schwefelsiure fiir Pickelzwecke vorge-
schlagen und auch in der Praxis in Anwendung gebracht, doch hat
Professor Procter gezeigt, da mit der Ersetzung der Schwefelsaure
durch andere Siuren kein wesentlicher Vorteil fiir den Pickel zu ver-
zeichnen ist. Die Salz-, Ameisen-, Essig-, Butter- und Oxalsiure sind
alle als Pickelmittel vorgeschlagen worden. Diese Siuren erzeugen bei
Gegenwart von Kochsalz stets Salzsiure, welche in Verbindung mit dem
Salz die Pickelwirkung ausiibt.

Die Nebenprodukte der Reaktion kénnen trotzdem von EinfluB3
auf die Haut sein, wie das z. B. bei Verwendung von Ameisenséure der
Fall ist, wo die wohlbekannten antiseptischen Eigenschaften ihrer Salze
zur Wirkung kommen und eine sehr lange, gefahrlose Aufbewahrung
der gepickelten Blofe ermoglichen.

Das Pickeln als Vorbereitung der Haut zum Spalten. Der Schwefel-
sdure-Kochsalzpickel ist besonders in Amerika wihrend vieler Jahre
als vorbereitende Operation fiir das Spalten der BloBen verwendet
worden.

Nach des Verfassers Meinung nimmt man das Spalten besser in
gedschertem als in gepickeltem Zustande der BléBe vor, da man im
letzteren Falle die Dicke des zu erzeugenden fertigen Leders nur schwierig
abschitzen kann, und weil die Spaltoperation auf der Bandmesser-
spaltmaschine in einem sauren Zustand der Haut schwieriger zu voll-
enden ist.



VII. Das Gerben.

Es wurde vielfach versucht, den Verinderungen, die bei der Um-
wandlung der Haut in Chromleder vor sich gehen, eine befriedigende
Deutung zu geben. Nach der einen Ansicht werden die Hautfasern mit
einer unléslichen Schicht von Chromoxyd- oder Oxydhydrat bedeckt,
nach neueren Anschauungen wird aber eine chemische Verbindung
zwischen dem Chrom und dem Hautkollagen vermutet. Damit diese
Verbindung zustande kommt, ist es notwendig, ein solches Chromsalz
zu verwenden, welches in freie Saure und ein kolloid gelostes basisches
Salz hydrolysiert.

Ein solches ,,basisches® Salz, das imstande ist, die Bl6Be in Leder
umzuwandeln, entsteht, wenn man die Losung eines normalen Salzes von
dreiwertigem Chrom bis auf einen Teil seiner Saure durch ein Alkali
neutralisiert.

Wie bekannt, gibt es zwei praktische Methoden zur Ausfiihrung
der Chromgerbung, die vom Gerber als die ,,Einbad‘- bzw. ,,Zweibad ‘-
Methode bezeichnet werden. Die erstgenannte besteht in der Verwendung
einer basischen Chromsalzlosung, die in verdiinntem Zustande auf die
BloBe einwirkt und deren Konzentration mit fortschreitender Gerbung
steigert, bis die Haut geniigend Chromsalz absorbiert hat, um die Eigen-
schaften eines garen Leders aufzuweisen.

Im ,,Zweibad““-ProzeB verliuft die Gerbung etwas komplizierter,
da hier das basische Chromsalz auf der Faser selbst erzeugt wird, indem
man die Haut zuniichst mit einer angesiuerten Bichromatlosung be-
handelt und die Reduktion auf den gewiinschten basischen Zustand
mittels einer angesiuerten Natriumthiosulfatlosung vornimmt. Die
BlsBe wird also in zwei aufeinanderfolgenden, verschiedenen Ldsungen
der Gerbung unterworfen, womit die Bezeichnung ,,Zweibad"-Verfahren
gerechtfertigt ist.

Das ,,Zweibad<- Gerbverfahren. Die Methode wird derart ausgefiihrt,
daB man die vorbereitete BloBe zunichst mit einer verhaltnismélig
verdiinnten, mit Salz- oder Schwefelsiure angeséuerten Natrium-
bichromatlésung behandelt, aus welcher man sie, nach hinreichender
Absorption derselben, in eine Thiosulfatlosung umsetzt, der man in
dem MaBe, wie die Reduktion fortschreitet, Salz- oder Schwefelsdure
zugibt.
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Abb. 34. Chevreauledergerberei.
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Die freie schweflige Saure reduziert die aus der Einwirkung der
Saure auf das Bichromat entstandene Chromséiure zu einem basischen
Chromchlorid- oder Chromsulfatsalz; das Thiosulfat geht wahrend der
Reduktion in Natriumtetrathionat und Natriumsulfat iiber. Gleich-
zeitig wird Schwefel in Freiheit gesetzt und sowohl in den Faserzwischen-
raumen wie auch auf und in den Fasern selbst abgelagert.

Diese Schwefelablagerung ist das charakteristische Merkmal des
,,Zweibad‘‘-Leders, welches es vom ,,Einbad‘‘-Leder unterscheidet.

Nach der urspriinglichen Beschreibung von Schultz verwendet man
fiir 100 kg BloBe:

5 kg Kaliumbichromat,
2,5 ,, Handelssalzsaure,
und walkt die Ware in dieser Losung oder haspelt sie, bis eine vollstan-
dige Impriagnierung erreicht worden ist. Man entzieht dann die Ware
dem Bade, 148t sie abtropfen und legt sie in das folgende Reduktionsbad :
10 kg Natriumthiosulfat
5 ,, Handelssalzsdure.

Es erscheint etwas merkwiirdig und deshalb einer besonderen Er-
wahnung wiirdig, daB viele Gerber von heute dieselben Quantititen
an Chemikalien verwenden, die von Schultz vorgeschlagen worden
und oben angefiihrt sind. Der Verfasser kennt wenige Patente, die ihre
urspriinglichen Angaben wiahrend einer so langen Zeitperiode unver-
andert beibehalten konnten.

Die folgende Gleichung reprisentiert den Reaktionsverlauf zwischen
Kaliumbichromat und Salzséure, wobei die unten angefiihrten Zahlen
die Molekulargewichte der reagierenden und entstandenen Stoffe be-
deuten:

K,Cr,0, -+ 2HCl = 2KCl -+ 2Cr0, + H,0
Kaliumbichromat -+ Salzsdure = Kaliumechlorid -+ Chromsdure - Wasser
294 73 149 200 18

Man ersieht aus dieser Gleichung, dafl 294 Teile Kaliumbichromates
73 Gewichtsteile Salzsdure fiir die vollstindige Umwandlung des Bi-
chromats in Chromséure benétigen. Handelssalzsidure ist eine Losung,
die etwa 309, an reiner Salzsidure enthalt, d. h. dal etwa 250 Gewichts-
teile an Handelssalzsdure benotigt werden, um 73 Teilen reiner Salz-
sdure zu entsprechen. Wenn man zu 5 kg Kaliumbichromat 2,5 kg
Handelssalzsdure nimmt, wird nur ein Teil des Bichromats in Chrom-
séure umgesetzt, annahernd ein Drittel des gesamten Betrages, den man
bei Verwendung einer hinreichenden Quantitit an Salzsiure erhalten
wiirde.

Zwei Drittel des angewandten Kaliumbichromats bleiben also bei
Verwendung obiger Proportionen unverédndert im Bade und werden nur
zu einem sehr kleinen Anteil von der BloBe absorbiert. Das nach der Ent-
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fernung der Felle in der Briihe verbliebene, nicht umgesetzte Bichromat
bedeutet folglich einen erheblichen Verlust, falls man die obigen Prozent-
sitze in Anwendung bringt.

Die folgende Tabelle gibt die Quantititen an Handelssalzsdure und
Handelsschwefelsiure an, die fiir die vollstindige Umsetzung von Bi-
chromat in Chromssure erforderlich sind:

Kaliumbichromat Handgl&ﬁ:}il;saure Handels 5;(};X§felsaure
4 kg 3,4 kg 1,4 kg
5 EE] 4: 25 LR 1 ’ 7 ER]
6 LX) 5 ’ 1 2 2 ’05 ”»”

Die groBe Menge unzersetzten Bichromats, die bei Anwendung der
Schulzschen Formel in der Briithe verbleibt, ist insofern von Nutzen,
daB sie die Gefahr der schidlichen Einwirkung eines zufalligen Saure-
iiberschusses abwendet und, noch in héherem Mafe, die Absorption der
Chromsiure und ihr Verhalten der BloBe gegeniiber beeinfluffit. Man
kann dagegen viel 6konomischer auf dasselbe Resultat hinauskommen,
wenn man das gesamte Bichromat durch geniigenden Siurezusatz in
Chromsaure umsetzt und eine betrichtliche Menge an Neutralsalzen,
wie Kochsalz, Glaubersaiz (Natriumsulfat) oder Magnesiumsulfat der
Losung zusetzt.

Die nach der Entfernung der Ware zuriickbleibende Losung bietet
im Falle, daB es kein unzersetztes Bichromat enthilt, noch den Vor-
teil, daB sie als Vorgerbbriihe fiir die néchste Partie dienen kann, ohne
eine Ungleichformigkeit des fertigen Leders zu gefihrden. Dies ist
bei Vorhandensein von unumgesetztem Bichromat nicht mdglich, da
in diesem Falle eine Analyse gemacht werden muf}, bevor man die Briihe
auf seinen urspriinglichen Zustand bringt. Dies letztere sagt in der Praxis
nicht immer zu, weshalb man die Brithe gewohnlich eher verwirft, als
man sie noch fiir eine zweite Partie anwendet.

Benutzt man die einmal gebrauchte Losung fiir eine folgende Partie,
so verfahrt man derart, daB man die Bl6Ben etwa eine Stunde lang in
der Abfallbriihe walkt, bis diese géinzlich erschopft ist. Die Felle werden
dann herausgezogen und eine frische Losung angesetzt, in der sie dann
bis zur vollkommenen Impragnierung verbleiben.

Eine andere Methode, die in Europa Anwendung fand und von
Eitner vorgeschlagen worden ist, besteht in der Verwendung einer
solchen Quantitat von Salzsiure, daf nicht nur das gesamte Bichromat
in Chromséure umgesetzt wird, sondern auch ein Uberschufl an Salz-
sidure in der Briihe verbleibt. Die vorgeschlagenen Prozentsitze waren
die folgenden:

4%/, Kaliumbichromat
4%/, Salzsdure
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Die Wirkung einer solchen Mischung soll, wie folgt, auseinander-
gesetzt werden: Die Chromssiure besitzt eine leicht hirtende und
zusammenziehende Wirkung auf die BloBe; die Salzsdure erzeugt eine
leichte Schwellung und wirkt folglich der Chromsiure entgegen. Ein
Zusatz von gewohnlichem Salz, Natriumsulfat oder Magnesiumsulfat
ist in diesem Falle noch notwendiger, als wenn nur etwas unzersetztes
Bichromat in der Losung enthalten ist. Der Zusatz einer der erwahnten
Neutralsalze bezweckt die Verhiitung einer unerwiinschten Schwellung,
die ein UberschuB an Salzsiure verursachen kann.

Der Ersatz von Salzsdure durch Schwefelsiure im ersten Bade
des ,,Zweibad““-Verfahrens, da sie in konzentrierterer Form in den
Handel kommt und auch billiger ist, iibt keinen nachteiligen EinfluB
auf das fertige Leder aus, weshalb sie allgemein vorgezogen wird.

Die Ersetzung des Kaliumbichromats durch Natriumbichromat
ist heute eine allgemeine. Bis 1914 verwendete man allgemein das Ka-
liumbichromat, obwohl der Gebrauch des Natriumbichromats eine kleine
Sparsamkeit bedeutete. Da die beiden Salze ungefihr den gleichen
Gehalt an Chrom aufweisen, war auch keine Abanderung der benutzten
Formeln notwendig. Der Einwand gegen das Natriumbichromat fufite
auf seiner Hygroskopizitat, d.h. seiner FEigenschaft, bei langerem
Lagern Wasser aus der Atmosphére aufzunehmen und sich zu ver-
fliissigen, wahrend das Kaliumbichromat unter normalen Bedingungen
unbegrenzte Zeit hindurch lagerbestindig ist.

Infolge des hohen Preises der Kalisalze und der Tatsache, daB
weder England noch Amerika tiber grofe Kalibestinde verfiigen und
von der deutschen Quelle durch den Krieg abgeschlossen waren, hat die
Ersetzung desselben durch das Natronsalz allgemeine Verbreitung erlangt.

Die Anwendung des ersten Bades vom ,,Zweibad‘‘-Verfahren kann
entweder im FaB} oder in der Haspel erfolgen. Indem die Menge. des
angewendeten Wassers, d. h. die Konzentration der Losung einen be-
deutenden Einflufl auf die Absorption der Chromsaure seitens der Haut
ausiibt, ist es ratsam, zwecks Erlangung von einheitlichen Resultaten,
die Operation im Faf auszufithren. Es werden fiir je 100 kg Haut
folgende Satze anempfohlen:

5 kg Natriumbichromat
1,6 ,, Schwefelsaure

5 ,, gewohnliches Salz
150 1 Wasser.

In der Ausfithrung des Prozesses bestehen mannigfaltige Varia-
tionen. Einige Gerber setzen die Ware in die fertige Losung von Bi-
chromat, Salz und Saure ein, wihrend andere die Bl6Ben in der Auf-
l6sung von Bichromat und Salz eine Zeitlang walken und die vorher ver-
diinnte Sdure durch die hohle Achse zulaufen lassen.
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Ist die Ware vor der Gerbung nicht gepickelt worden, so verfahrt
man nach des Verfassers Meinung am besten derart, da man die Bl6Ben
in die erforderliche Menge von Wasser legt, das Bichromat und das Salz
in einem, neben dem FaB aufgestellten, holzernen Gefal auflost, zu
dieser Losung die berechnete Menge Séure hinzufiigt und das Ganze in
zwei oder drei Portionen, in Abstanden von etwa je einer halben Stunde,
durch die hohle Achse dem FaBinhalt zufiihrt. Man fiahrt dann mit
dem Walken so lange fort, bis die Chromséure vollig absorbiert worden
ist und bis sie selbst die dicksten Hautpartien vollstindig durchdrungen
hat. Man iiberzeugt sich von letzterem, indem man ein oder zwei BloBen
auf ihren Schnitt, den man an einer dicken Partie, wie z. B. am Schilde
vornimmt, iiberpriift.

Fiir das vollige Durchdringen der Haut, worauf der Gerber besonders
zu achten hat, sind gewohnlich 2—4 Stunden erforderlich. Je vollstandiger
die Absorption der Chromséure seitens der Hautfaser, um so besser fiir
das fertige Leder, das durch den Grad dieser Absorption in seiner Quali-
tit sehr beeinfluflt wird.

Viele Chromgerber geben der Haut einen vorbereitenden Pickel,
bestehend aus Salz und Schwefel- oder Salzsdure. In diesem Falle
muB die fiir den Pickel verwendete Siuremenge genau bemessen und
von der gesamten, fiir das erste Bad berechneten Sauremenge abgezogen
werden. Der Verfasser gibt folgender Methode den Vorzug: Die Blofien.
werden im FaB gepickelt, wofiir man folgende Quantititen fir 100 kg
abgetropfter, gebeizter Blofe anwendet:

2 kg Schwefelséure,
20 ,, Kochsalz,
200 1 Wasser.

Man walkt die Felle 1 Stunde lang in dieser Losung. Man 1at die
Ware daraufhin entweder iiber Nacht abtropfen, oder man schreitet
sofort zum Gerben iiber, indem man in beiden Fillen in der verwendeten
Pickellosung 6 kg Kalium- oder Natriumbichromat auflést. Man
walkt die Felle etwa 2—214 Stunden in diesem Bade, bis sie von der
Chroms#ure vollstindig durchgebissen sind. Nach dieser Methode
werden die BloBen zunschst gepickelt und die Chromsaure wird darauf-
folgend auf der Faser entwickelt.

Eine weitere Modifikation, die von manchen Gerbern in Anwendung
gebracht wird, besteht in der Verwendung von Alaun oder Aluminium-
sulfat, wodurch eine zartere und feinere Narbe erzeugt werden soll.

Die Menge des angewendeten Aluminiumsulfates variiert zwischen
2 bis sogar 6%, Ist die im ersten Bade verwendete Sturemenge un-
geniigend fiir die véllige Umsetzung des Bichromates, so besteht die
Wirkung des zugesetzten Aluminiumsulfates darin, dafl es einen Anteil
der gebundenen Chromssure in Freiheit setzt, unter gleichzeitiger

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 6
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Bildung eines basischen Aluminiumsalzes, welches teilweise von der
Haut absorbiert wird. Der Verfasser ist der Meinung, da das Aluminium-
salz die Absorption der Chromséiure verzdgert und selbst, wenn von der
Haut aufgenommen, im zweiten Bade wiederum ausgewaschen wird;
seine Verwendung ist also von keinem Vorteil begleitet und soll deshalb
nicht empfohlen werden.

Eine Vorgerbung der Haut vor dem ersten Bade mittels Aluminium-
sulfat oder Alaun und Kochsalz kann, praktisch genommen, aus den-
selben Griinden nicht anempfohlen werden. Es ist eine merkwiirdige
Tatsache, daf} die mit Aluminiumsulfat vorgegerbte und darauffolgend
mit Chrom ausgegerbte Haut, wie auch durch Zusatz von Aluminjum-
sulfat zum ersten Bade zubereitete BloBe als fertiges Leder nur geringe
oder gar keine Spuren an Tonerde aufweist. Trotzdem behaupten
manche Gerber, dafl eine Vorbehandlung mit Aluminjumsulfat eine
geschlossenere, feinere Narbe hervorruft.

Nach dem vollstindigen Durchdringen der Chromséure im ersten
Bade besitzt die Ware eine hellgelbe Farbe, mit einem leichten Stich
nach Orange zu; sie wird aus dem Fal} gezogen, sorgfaltig auf den Bock
gelegt und abtropfen gelassen. Es ist vorteilhaft, das Abtropfenlassen
mindestens auf 24 Stunden auszudehnen. Die Chromsiure durchdringt
wahrend dieser Zeit gleichférmig die BléBen und fixiert sich fester auf
der Faser, ohne dafl durch die Verlingerung dieses ,,Abtropfenlassens,
selbst fiir mehrere Tage, irgendein Schaden fiir das Fell entstehen konnte,
wenn die Ware, und dies ist wesentlich, vor der Einwirkung des Lichtes
geschiitzt wird. Der Verfasser hat eine Partie gesehen, die in diesem
gelben Zustande 3—4 Wochen lang aufbewahrt worden ist, ohne daf}
eine nachteilige Wirkung verzeichnet werden konnte.

Die mit Chromséaure impragnierten Felle sind, ahnlich den in der
Photographie gebrauchlichen Bichromat-Gelatine-Emulsionen, licht-
empfindlich, und die belichteten Stellen der Haut nehmen eine dunkle,
rétlich-braune Farbe an. Die so hervorgerufenen Flecke konnen im
zweiten Bade nicht entfernt werden und machen die Haut fiir die Herstel-
lung von farbiger Ware ungeeignet, wodurch solche Blofen an Wert
entschieden einbiiflen.

Nachdem die Ware das Chromséurebad passiert hat und gut ab-
getropft ist, wird sie einer wesentlichen Operation, dem Ausrecken,
unterworfen, bevor sie in das Reduktionsbad gelangt, damit das fertige
Leder eine feine und zarte Narbe bekommt.

Die Operation des Ausreckens ist sehr wichtig und muf3 mit grofer
Sorgfalt durchgefithrt werden. Ein allzu groBer Druck ist zu ver-
meiden, da sonst ein Teil der Chromsaure, die erst im zweiten Bad als
basisches Chromsalz auf der Faser fixiert wird, aus der Haut heraus-
geprelt wird, wodurch ein ungeschmeidiges, ja hartes Leder entstehen
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kann. Wenn man anderseits das Leder nicht gut ausreckt, erhalt man
keine so feine Narbe und fixiert durch das zweite Bad, bestehend aus
Thiosulfat und Saure, alle Runzeln und Falten, die bei der Lagerung
auf dem Bock wiahrend des Abtropfens sich gebildet haben.

Die Ausreckoperation wird im allgemeinen auf der Maschine vor-
genommen, und man bedient sich fiir leichte Fellsorten, wie Ziegen- und
Schaffelle, gewohnlich der ,,Vertikalen Tischausreckmaschine®, die in
Abb. 35 dargestellt ist. Fiir Kalbfelle und Haute, manchmal aber auch
fiir Schaf- und Ziegenfelle benutzt man die Walzenausreckmaschine,
die aus Abb. 36 ersichtlich ist. Manche Fabrikanten ziehen das Aus-
recken von Hand vor, doch ist es zu bezweifeln, ob diese langsame
Arbeitsweise von besonderem Vorteile sei. Beim Arbeiten mit der

Maschine muf} diese sorgfaltig auf die durchschnittliche Dicke der
BloBen eingestellt werden.

Befindet sich die Haut, wenn sie, von der Ausreckmaschine kom-
mend, in das Reduktionsbad gelegt wird, nicht in dem richtigen Zu-
stande, so kann sie einen ernsthaften Schaden erleiden, den der Gerber
das ,,Ausbluten’” nennt, und der in dem Auswaschen der Chromsiure
aus der Haut durch das zweite Bad besteht. Um dies zu verhiiten,
tauchen manche Gerber die Haut, nach dem Ausrecken und vor dem
zweiten Bad, in ein ,,Zwischenbad‘‘, bestehend aus einer starken Lésung
von Thiosulfat und etwas Saure, um die Chromsiure auf der Narben-
und Fleischseite ‘durch partielle Reduktion zu fixieren. Gewéhnlich
bedient man sich fiir diesen Zweck eines groBen Holzbottichs, in welchem
man das Thiosulfat auflost. Verschiedene Gerber wenden verschiedene

6*
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Mengen von Thiosulfat und Sdure an. Eine allgemein brauchbare Losung
diirfte bereitet werden durch Auflosen von 25 kg Natriumthiosulfat in
500 1 Wasser und Zugabe von 5 kg bzw. 2 kg vorher verdiinnter Salz-
bzw. Schwefelsiue, worauf man die Losung griindlich durchmischt.
Die Felle werden einzeln, so wie sie von der Ausreckmaschine kommen,
durch diese Losung gezogen und auf den Bock geschlagen. Nachdem.
eine gewisse Anzahl von Fellen die Losung passiert hat, setzt man eine
weitere Menge an Saure zu, auf deren Quantitit aus der Farbe der
aufgeschlagenen Felle geschlossen werden kann.

Die gesamte Menge an Saure, die der oben angefiihrten Menge an
Thiosulfat zugegeben wird, soll nicht iiber 12,5 kg Salzséure bzw. 5 kg

Schwefelsdure hinaus-
gehen. Die Losung soll
eine solche Stiarke be-
sitzen, daf} sie eben im-
stande ist, die hellgelbe
Farbe der Haut in ein
dunkleres Gelb zu ver-
wandeln. Obwohl diese
Methode das ,,Ausblu-
ten* der Felle im Re-
duktionsbad verhiitet,
soll sie nach des Ver-
fassers Meinung nicht
empfohlen werden, ver-
moge der Tatsache, daB
die dieser uneinheitlichen Behandlung unterworfenen Felle kein gleich-
formiges Fertigfabrikat liefern; die erste Haut z. B. passiert in diesem
Zwischenbade eine starke Losung, die letzte dagegen eine viel schwichere.

Wenn man die Reduktion mit hinreichender Sorgfalt vornimmt
(siehe weiter unten), so ist die Gefahr des ,,Ausblutens’ bedeutend
herabgesetzt.

Das zweite oder Reduktionshad. Die Reduktion der Chromsiure
zum erwiinschten basischen Chromsulfat- oder Chloridsalz geschieht
auf der Hautfaser vermittels schwefliger Saure als Reduktionsmittel.

Die schweflige Saure wird gewshnlich durch Zugabe von Schwefel-
oder Salzsiure zu einer Natriumthiosulfatlosung hergestellt. Die ur-
spriingliche Formel von Schultz schreibt vor:

10°/, Natriumthiosulfat, welchem man in mehreren Zeitabsténden
insgesamt 5°/, Salzséure zugibt.

Die Erfahrung zeigte aber spiater, daf diese Quantititen kaum ge-
niigen, und man verwendet heute gewohnlich viel groBere Mengen; die-
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selben werden in hohem Grade von der im ersten Bade angewendeten
Menge an Bichromat und Saure bestimmt.

Das zweite Bad wird entweder im Fafl oder in der Haspel an-
gestellt. Im Falle von schweren Hiuten, wie z. B. fiir Sohlleder, ver-
wendet man ein FaB oder eine Grube. Da es aber wiinschenswert ist,
die Ware wiahrend der Reduktion, insbesondere in den ersten Stadien
derselben, zu beaufsichtigen, um das eventuelle ,,Ausbluten‘ in dem
oben angedeuteten Sinne wahrzunehmen, ist die Haspel dem Faf
vorzuziehen.

Die in der Praxis verfolgte Arbeitsweise unterliegt weiten Varia-
tionen, insbesondere, was die Zugabe der Saure zum gelosten Thiosulfat
anbetrifft. Die wahrscheinlichst beste Methode, welche die Gefahr des
,,Ausblutens’* vermeidet und ein einheitliches Resultat versichert, ist
die folgende:

Die nétige Menge von Thiosulfat wird aufgelost und in die Haspel
gebracht. Etwa ein drittel Teil der erforderlichen Siuremenge wird
nach vorausgehender Verdiinnung der Natriumthiosulfatlosung zu-
gesetzt. Die Mischung wird entweder von Hand mittels eines hélzernen
Riibrers oder durch Laufenlassen der Haspel gut durchgeriihrt, worauf
in einigen Minuten eine leichte Triibung der Lésung zu beobachten ist,
die von dem ausgefillten, fein verteilten Schwefel herriihrt. Dies ist
ein Zeichen dafiir, daB die Reaktion im Gange ist.

Die Ware wird hierauf eingelegt und die Haspel gleichzeitig in Be-
wegung versetzt, wobei man darauf achte, da§ die Felle moglichst aus-
gebreitet in das Bad kommen und wahrend der ganzen Operation in
diesem Zustande verbleiben.

Sobald die ganze Partie von Ware in der Haspel sich befindet, gibt
man ein weiteres Drittel der verdiinnten Saure zu. Dies mufl mit grofBer
Sorgfalt geschehen, damit die Séure nicht mit den BléBen in direkte
Beriihrung kommt.

Ein passendes Hilfsmittel, womit man die unmittelbare Beriihrung
der Ware mit der Saure verhiiten kann, besteht in einem schmalen,
mit gelochtem Boden versehenen Kasten, den man mit Leichtigkeit
in die Haspel eintauchen kann, nur so tief, dal er eben unter die Ober-
flache der Flissigkeit gelangt. Er sollannéhernd die Breite von 10—15¢m
und die Hohe von etwa 15cm besitzen, seine Lange soll gleich der-
jenigen der Haspel sein. Die Saure wird in verdiinnter Form in diesen
Kasten gegossen und iibergeht stufenweise aus diesem in das Bad, wo
sie sofort mit demselben vermischt wird, ohne in direkten Kontakt mit
der Ware zu kommen. Man gibt das zweite Drittel von der Sdure auf
diese Weise zu und beobachtet gelegentlich die Felle. Nach etwa 45
bis 60 Minuten fiigt man das letzte Drittel an Saure zu, um die Reduk-
tion zu vervollstindigen, und haspelt bis zur vollendeten Reduktion
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noch etwa 2—3 Stunden lang. Das Ende der Reduktion wird durch die
charakteristische blau-griine Farbe des Leders angezeigt. Nach zwei- bis
dreistiindiger Behandlung nehme man auf der dicksten Partie von ein
oder zwei Fellen einen Schnitt vor, um sich iiber den Fortschritt der
Reduktion zu vergewissern.

Sollte nach Ablauf der obenerwahnten Zeit die Reduktion in den
dicksten Partien der Haut noch nicht eine vollstindige sein, so gebe
man dem Bade noch etwas Thiosulfat zu und lasse dem eine weitere Menge
an Saure folgen. Es ist wiinschenswert, bei dieser Zugabe das Ver-
hiltnis von Saure zu Thiosulfat so zu wahlen, wie das beim urspriinglichen
Anstellen der Losung der Fall war.

Das oben bereits erwihnte ,,Ausbluten‘ der Chromséure im Reduk-
tionsbad wird durch die Farbe der Losung angezeigt, die in ein dunkleres
Gelb, Gelblichbraun oder Olivengriin iibergeht. Sollte dies zufallig ein-
treffen, so muB man eine weitere Menge an Sdure zugeben, um den
Reduktionsverlauf zu beschleunigen und ein weiteres Hinausdiffundieren
der Chromsiure zu verhiiten.

Gewdéhnlich geht die Reduktion in ziemlich wohl definierten Stufen
vor sich, was aus der Farbe der Ware ersichtlich ist. In den ersten Stadien
wechselt die urspriingliche gelborange Farbe in ein dunkleres Gelb und
in ein Gelbbraun. In spateren Stadien nehmen die Felle eine olivgriine
Farbe an, die schlieSlich in bleiches Blaugriin iibergeht. Dieser Farben-
wechsel ist durch die Umsetzung der Chromséiure in verschiedene Salze
bedingt.

Die im Reduktionsbad sich abspielenden chemischen Reaktionen
sind sehr kompliziert. Der ehemalige Professor Eitner studierte die
Einwirkung des Thiosulfates durch stufenweise Erhohung des Saure-
zusatzes auf die mit Chromsadure imprignierten Blofen und kam zu
der SchluBfolgerung, die weiter unten angefiihrt wird.

Es ist indessen zu bezweifeln, daf der stattfindende Farbenwechsel
mit den hier angegebenen Reaktionen Schritt halt. Diese Reaktionen
verlaufen zweifellos gleichzeitig nebeneinander und werden jeweils durch
die dem Thiosulfat zugegebene Siuremenge bedingt:

3Cr0, 4 6HCl 4+ 6Na,S,0; = 3CrO, -+ 6NaCl-+

Chromséure 4 Salzsiure + Natriumthiosulfat = Chromdioxyd -+ Kochsalz -
3Na,8,0, + 3H,0.
Natriumtetrathionat - Wasser.
Die Einwirkung der weiterhin zugegebenen Sduremenge wird durch
die folgende Gleichung veranschaulicht:
2Cr0; + 12HCl + 6 Na,S,0, = 2CrCl; 1 6 NaCl 4+

Chromssure 4 Salzsiure - Natriumthiosulfat = Chromchlorid + Kochsalz -
3Na,S,0, -+ 6H,0

Natriumtetrathionat -+ Wasser.
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Ein weiteres Zufiigen von Saure setzt Schwefel in Freiheit nach der
Gleichung:

2CrO; + 6HCI 4+ 3Na,S,0; = 2CrCl; 4 3 Na,SO, +

Chromsiure 4 Salzsdure - Natriumthiosulfat = Chromechlorid 4 Natriumsulfat -

35S + 3H,0.
Schwefel + Wasser

Um das erwiinschte basische Salz hervorzubringen, ist es wesent-
lich, einen UberschuB an Thiosulfat zu haben. Das iiberschiissige Thio-
sulfat wirkt auf das Chromsalz nach folgender Gleichung ein:

2CrCl; + Na,S,0, + H,0= 2Cr(OH)Cl, -+ S0, —+
Chromechlorid + Natriumthiosulfat - Wasser = Basisches Chromchlorid + Schwefeldiozyd -+
S -+ 2Na(Cl,

Schwefel + Kochsalz.

Cr,(S80,); + Na,S,0, + H,0 = 2Cr(OH)SO, + SO, -+
Chomsulfat + Natriumthiosulfat + Wasser — Basisches Chromsulfat 4 Schwefeldioxyd +

S+ Na,SO,.
Schwefel + Natriumsulfat.
Stiasny hat spiter bewiesen, daBl die Reaktion, die zwischen Bi-
chromat, Saure und Thiosulfat vor sich geht, unter bestimmten Be-
dingungen Tetrathionat und ein basisches Chromsalz erzeugt, ohne
Bildung von Schwefel, wie dies die folgende Gleichung veranschaulicht:
3 Na,Cr,0, + 8H,80, + 4Na,5,0;, = 6Cr(OH)SO, -+

Natriumbichromat -+ Schwefelsdure -+ Natriumthiosulfat — Basisches Chromsulfat 4
6Na,S0, - Na,8,0, + 5H,0.
Natriumsulfat + Natrinmtetrathionat 4 Wasser.
Der gesamte Reaktionsverlauf im Reduktionsbad wird durch die
folgende Gleichung abgebildet:
K,Cr,0, + 6HCl + 3Na,S,0, — 2KCl -+ 4NaCl+4
Kaliumbichromat -+ Salzsdure -+ Natriumthiosulfat = Kaliumehlorid 4 Kochsalz -

Na,80, +2H,0+ 38 -+ 2Cr(OH)SO,.

Natriumsulfat + Wasser + Schwefel | Basisches Chromsulfat.
Es ist eine etwas merkwiirdige Tatsache, daf} das beim Zweibadverfahren
auf der Faser niedergeschlagene Salz, gleich ob man Schwefelsiure oder
Salzsidure anwendet, ein basisches Chromsulfat ist. Es ist gezeigt worden,
daB ein gut ausgewaschenes ,,Zweibadchromleder nur Sulfate und
keine Chloride enthilt.

Nach vollendeter Reduktion belafit man die Ware mehrere Stunden,
gewohnlich iiber Nacht, in der Losung. Die Folge dessen ist eine weitere
Ablagerung von Schwefel in den Faserzwischenrdumen und auf den
Fasern selbst. Man mul} sorgfaltig darauf achten, daBl die Haspel so
lange lauft, bis die Reduktion vollendet ist, sonst hat man es zu be-
fiirchten, daB infolge der irregulidren Reduktion und Schwefelablagerung
wahrend der langen Zeitdauer, wo die Haut in der Losung verbleibt,
eine ungleichmiBige Farbe fiir das fertige Leder resultiert. Dies ist
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bei der Herstellung von farbigem Leder besonders wichtig. Die Zeit-
dauer des Haspelns im Reduktionsbad wird bestimmt: durch die Ge-
schwindigkeit des Saurezusatzes; durch die Konzentration der Losung;
durch den Gehalt der Felle an der im ersten Bade absorbierten Chrom-
séure.

Wie oben erwahnt, bedarf man eines 3—4stiindigen Haspelns, doch
muf dasselbe in bestimmten Féllen auf 6—8 Stunden ausgedehnt werden,
bevor die Reaktion beendet ist.

Andere Reduktionsmittel, als Natriumthiosulfat, konnten nur mit
einem beschrinkten Erfolge angewendet werden. Unter diesen sollen
Erwahnung finden: a) schweflige Saure (hergestellt durch Brennen
von Schwefel in einer besonders konstruierten Apparatur und Losen
des Schwefligsiuregases in Wasser); b) verfliissigtes Schwefligsauregas;
c) Natriumbisulfit; d) Natriumsulfit. Diese Reduktionsmittel sind
nicht so befriedigend wie das Bad aus Thiosulfat und Saure, da bei ihrer
Anwendung kein Schwefel in oder auf das Leder abgelagert wird. Die
Schwefelablagerung ist ein Charakteristikum des ,,Zweibadchromleders‘
und wird gewdhnlich als vorteilhaft angesehen.

Der in der Haut in feinster Form verteilte Schwefel fiihrt zur Er-
zeugung eines geschmeidigen Leders, in dem er als ein Schmiermittel
das Gleiten der Fasern iibereinander ermdoglicht, wodurch diese Ge-
schmeidigkeit bedingt ist, die sonst nur durch das Schmieren des Leders
mit Fettstoffen zu erreichen ist. Ferner besitzt das Zweibadleder ge-
wisse Vorteile iiber anderswie hergestellte Produkte, falls es als tech-
nisches Leder fiir Motoren usw. hohen Temperaturen zu widerstehen
hat. Wo die Vulkanisation von Kautschuk auf Leder vorgenommen
wird, imprigniert man das letztere mit Kautschuk und setzt es dann
den nétigen hohen Temperaturen der Vulkanisation aus. Die Gegen-
wart von Schwefel im Leder in diesem ProzeB ist von erheblichem Vorteil.

Verschiedene Ersatzmittel fiir das Natriumthiosulfat sind fiir diesen
Zweck patentiert worden, wie Schwefelwasserstoff, angesiuerte Sulfide,
Gemische von Schwefelnatrium und Sauren, Wasserstoffsuperoxyd usw.
Sie sind aber alle nur von beschrinkter Anwendbarkeit und wirken nicht
so befriedigend wie eine angesiuerte Thiosulfatlosung.

Es ist darauf hingewiesen worden, dafl die zur vélligen Reduktion
erforderliche Menge an Thiosulfat in hohem Grade der im ersten Bade
absorbierten Chromséuremenge proportional sein soll. Es wird die An-
wendung folgender Quantititen empfohlen:

Erstes Bad. Zweites Bad.
Bichromat . . . . . . . . 6,0 °/, Natriumthiosulfat . . . . 15,0%,
Salzsdure . . . . . . . .. 4,5 %, Salzsdure . . . . . . . .. 7,5%,
oder oder
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Es ist bereits vermerkt worden, daB fiir die Entstehung des ba-
sischen Salzes auf der Faser ein UberschuB8 an Natriumthiosulfat un-
erlaBlich ist. Ein gutes Verfahren, das mit einer bedeutenden Material-
ersparnis verbunden ist, besteht in der Verwendung eines stindigen
Bades, d. h. einer Losung, die immerfort weiter verwendet wird unter
jeweiliger Verstarkung mit einer Menge von Thiosulfat, die der vorhin
absorbierten Quantitit entspricht.

Der Verfasser fand, daB eine auf diese Weise fiir eine grofle Anzahl
von Partien verwendete Briihe ausgezeichnete Resultate lieferte. Nimmt

Abb. 37. Chromgerbfal und Waschhaspel.

man diese Methode an, so muf} die urspriingliche Losung 20—259%, an
Thiosulfat und 10—12,59, an Salzsiure (oder 4—59, an Schwefel-
sidure) fiir die erste Partie enthalten, und darauffolgend fiir jede neue
Partie mit 10—129%, Thiosulfat und 5—69, Salzsiure (oder 2—2,5%,
Schwefelsaure) verstarkt werden. Nach ein- bis zweimaligem Gebrauch
enthélt die Losung eine grofle Menge an kolloid gelostem Schwefel
sowie eine merkliche Quantitat an Natriumsulfat (entstanden als Neben-
produkt der Reaktion) neben einem betrachtlichen UberschuB an
unzersetztem Thiosulfat. Bei Anwesenheit dieser Chemikalien ist die
Gefahr des Narbenziehens von sehr geringer Wahrscheinlichkeit, da
die Entstehung des basischen Salzes auf der Faser gesichert ist.. Diese
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Methode sei besonders fiir die Reduktion technischer Chromledersorten,
wie z. B. Leder fiir Webevogel usw. sowie fiir Chromsohlleder empfohlen,
und die Losung kann fiir eine groffe Anzahl von Partien, ohne véllige
Neéuansetzung, angewendet werden.

Wihrend der Operation findet eine Entwicklung von schwefliger
Saure statt, und entweicht dieses Reduktionsmittel, wenn man in einem
offenen GefiB arbeitet. Um diesen Verlust an dem Reduktionsmittel
zu verhiiten, tut man wohl, die Haspel wahrend des Laufens mit einem
Deckel zu versehen. Es ist auch von Vorteil, eine kleine Tiir an den
Deckel anzubringen, damit der Praktiker den ProzeB von Zeit zu Zeit
kontrollieren und den Reduktionsverlauf iiberwachen kann. Somit
wird nicht nur einem iibermafBigen Verlust an Schwefligsduregas vor-
gebeugt und folglich eine ziemliche Okonomie erzielt, sondern auch eine
unangenehme Belastigung des Arbeiters seitens des Schwefeldioxyd-
gases verhiitet. _

Wesentlich ist es, dem Reduktionsbad gewo6hnliches Salz oder
Natriumsulfat zuzugeben, ausgenommen im Falle man die Losung, wie
oben beschrieben, fiir mehrere Partien bereits verwendet hat. Die Zu-
gabe von Salz verhindert die Sdureschwellung, trigt zur Erzeugung
einer feineren Narbe bei und driickt die Gefahr des ,,Narbenziehens
herab.

Es wurde bereits auseinandergesetzt, dal die Zugabe von Saure in
mehreren Portionen in dem Mafle erfolgen soll, wie die Reduktion fort-
schreitet. Der Grund dieser Vorsichtsmafregel beruht darauf, daf
ein allzu schneller Verlauf in den ersten Stadien der Reaktion ein Narben-
ziehen zur Folge haben kann.

Wenn man die Reduktion im Gerbfall vornimmt, verfihrt man
praktisch auf dieselbe Weise wie in der Haspel, indem man zu Beginn
ein Drittel der gesamten Sauremenge zugibt und das verbleibende Zwei-
drittel je nach dem Fortschreiten der Reduktion hinzufiigt. Fiihrt
man die Operation in einem Gefia8l oder in der Grube aus, in welche die
Haute eingehangt sind, so 16st man zunéchst die erforderliche Menge
an Thiosulfat im Gefafle auf, fiigt eine kleine Quantitat an Saure zu,
mischt griindlich durch, bevor man die Felle hineinbringt, und setzt
die weiteren Mengen der Saure mit fortschreitender Reaktion portions-
weise zu.

Das ,,Einbad“-Gerbverfahren. Das Einbadverfahren findet eine
viel ausgedehntere Anwendung in der Chromgerberei als das Zweibad-
verfahren, insbesondere fiir die Herstellung von Boxkalb, Velour,
Rindbox und fiir die Verarbeitung von Schaffellen zu Handschuhleder,
Oberleder, Futterspalte und Luxusleder. Die Ausfithrung der Einbad-
methode ist eine einfachere als die der Zweibadmethode und verbiirgt
auBlerdem ein einheitlicheres Erzeugnis.



Die Basizitat von Chrombrithen, 91

Infolge ihrer Einfachheit in der Ausfithrung und vielleicht auch
ihrer Ahnlichkeit zum gewohnlichen vegetabilischen GerbprozeB, wo
vegetabilische Gerbextrakte zur Verwendung kommen, hat sich die
Einbadmethode viel allgemeiner eingefiihrt als das Zweibadgerbver-
fahren. Der hauptsichlichste Unterschied zwischen den beiden Me-
thoden besteht darin, dal wihrend im Zweibadprozel das basische
Chromsalz auf der Hautfaser entwickelt wird, dasselbe im Einbad-
prozeB in Form einer basischen Chromlésung von zunehmender Starke
direkt mit der Haut in Verbindung kommt.

Die erste praktische Durchfithrung dieser Gerbmethode ist Martin
Dennis zu verdanken, der im Jahre 1893 die Verwendung einer basischen
Chromchloridgerbbriihe, hergestellt durch Auflésen von Chromoxyd-
hydrat in Salzsiure und darauffolgendes Abstumpfen mit einem Alkali-
karbonat, patentieren liel3.

Es wurde von Procter gezeigt, dal beim Auflésen von Chrom-
oxydhydrat in einer begrenzten Menge von Salzsdure bereits eine
basische Losung entsteht, da ein Anteil des Chromoxydhydrates vom
zuerst gebildeten normalen Chromsalz gelost wird. Die Zugabe des
obenerwahnten Alkalikarbonates ruft folgende Reaktion hervor:

2CrCl; + Na,CO0; -+ 2H,0= 2NaCl 4+
Chromechlorid -+ Natriumkarbonat + Wasser = Natriumchlorid +
Co, -+ 2Cr(OH)Cl,
Kohlensiure -+ Basisches Chromchlorid.

Zu ersten Zeiten des Martin Dennis ,,Tanolin“ war die Er-
zeugung eines befriedigenden Leders mit manchen Schwierigkeiten
verbunden, zweifellos aus dem Grunde, daf} die Losung nicht geniigend
basisch war und infolge einer mangelhaften Fixation des Chromsalzes
auf der Faser dies letztere wihrend des darauffolgenden Waschens
leicht wieder in Lésung ging.

Die allgemeine Verbreitung des Einbadverfahrens erfolgte nach
den Veréffentlichungen Procters im Jahre 1897 und 1898, in welchen
er die Reduktion des Bichromates mittels organischer Reduktions-
mittel, wie z. B. Glukose, Zucker usw., befiirwortete. Auch wies er darauf
hin, daB durch die Verwendung einer mit Soda basisch gemachten Losung
von Chromalaun (ein Nebenprodukt der Fabrikation mancher Teerfarb-
stoffe), wenn nicht bessere, so doch gleich gute Resultate zu erzielen sind,
wie mittels der basischen Chromchloridlésung.

Eine Briihe dieser Art ist auBlerordentlich leicht herzustellen, und
wenn man den Chromalaun billig verschaffen kann, liefert er eine sehr
leicht handzuhabende, zufriedenstellende Chromgerbbriihe.

Die Basizitit von Chrombriihen. Wihrend der letzten Jahre hat
man der Bedeutung des Basizititsgrades von Einbadchromgerbbrithen
wiederholte Aufmerksamkeit gewidmet, wie auch die der herzustellenden
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Ware entsprechende Einstellung desselben ins Auge gefaBt. Es soll
daran erinnert werden, daf eine normale Losung von Chromchlorid oder
Chromsulfat nur bis auf einen sehr beschrinkten Betrag durch die
BloBe absorbiert wird, wahrend eine basische Losung in einem viel
héheren MafBe Aufnahme findet.

Es kann allgemein behauptet werden, daf unter den gewéhnlichen
Bedingungen der Gerbung die Haut um so leichter mit dem Chromsalz
sich verbindet, je basischer die Losung ist. Die Basizitat der Gerbbriihe
ibt einen bedeutenden EinfluB auf das resultierende Leder aus, und
man soll es sich vergegenwirtigen, da die Gerbung in einer allzu ba-
sischen Briihe in den auBleren Hautpartien duflerst rasch vor sich geht,
was mit der groflen Gefahr verbunden ist, daBl man ein Narbenziehen
und ein Ubergerben der Narben- und Fleischseite herbeifiihrt, was folg-
lich eine spréde und briichige Narbe dem fertigen Leder verleiht.

Das Eindringen der Gerbbrithe in die Mittelschichten der Haut
wird hierdurch auch verzégert und eine vollkommene Durchgerbung
unmoglich gemacht.

Die Wirkung einer zu basischen Losung diirfte mit dem ,,Tot-
gerben‘‘ des vegetabilischen Gerbprozesses verglichen werden, wenn die
BloBe hierbei einer zu adstringenten, konzentrierten Brithe ausgesetzt
wird.

Viele der Schwierigkeiten, denen man frither begegnete, waren
durch eine unpassend gew#hlte Basizitit der Chromlésung bedingt.
Eine ungeniigend basisch gemachte Chrombriihe erzeugt ein feinnarbiges
Leder, welches im allgemeinen zu wenig Chromsalz auf der Faser besitzt
und eine Tendenz zum Steifwerden aufweist. Eine allzu basische Briihe
dringt sehr langsam die Haut durch und gerbt, wie oben erwithnt, nicht
vollstindig aus, dessen Folge auch die Herstellung eines zu elastischen,
gummiartigen Produktes sein kann.

Ausdruck der Basizitit. Es diirfte nach obigem einleuchten, welche
Bedeutung der Basizitit in der praktischen Anwendung einer Chrom-
gerbbrithe zukommt. Diese wird durch die sogenannte Basizitatszahl
ausgedriickt. Der Sinn dieser Zahl wird vom technisch ungebildeten
Arbeitsmann vielleicht nicht richtig verstanden und diirfte ihn ziemlich
verwirren.

Fiir die Basizitatszahl sind heute hauptsichlich zwei Ausdrucks-
weisen im Gebrauche. Die dltere basiert auf dem Verhiltnis von Base zu
Saure, die aus der Gleichung

Cr:80,=52 : «
berechnet werden kann. Unter Cr bzw. SO, versteht man die in der

fraglichen Brithe vorhandenen Mengen an Chrom bzw. Sulfatrest. 52 ist
das Atomgewicht vom Chrom, x bedeutet die Basizitatszahl. Fir nor-
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males Chromsulfat, in welchem auf 52 Teile Chrom 144 Teile SO,
kommen, hat man einzusetzen:

52:144 =52 z.

« berechnet sich aus dieser Gleichung zu 144, d. h. normales Chrom-
sulfat besitzt die Basizitatszahl 144.

Wenn man 100 kg Chromalaun 25 kg Kristallsoda zusetzt, betragt
die Basizititszahl der entstandenen Briihe 102, wihrend man bei Zu-
gabe von 40 kg Kristallsoda zu derselben Menge von Chromalaun die
Basizitatszahl zu 76 findet. Man ersieht daraus, daB die Basizitatszahl
mit zunehmender Basizitditabnimmt, d.h.je basischer die Lésung,
um so kleiner ist die Basizitatszahl x.

Frei von diesem umgekehrten Verhaltnis ist die Ausdrucksweise von
Schorlemmer, die iiber die oben angefiihrte entschieden den Vorzug
verdient. Sie driickt die Basizitatszahl in Prozenten aus, mit steigender
Basizitiat von 0—100, und kann entgegen der oben angefiihrten Aus-
drucksweise sowohl fiir Sulfate wie auch fiir Chloride des Chroms, Eisens,
Aluminiums usw. angewendet werden.

Die Basizitatszahl nach Schorlemmer (B) reprasentiert das
basisch gebundene Chrom in Prozenten des Gesamtchroms oder mathe-
matisch ausgedriickt:

__An (OH) gebundenes (oder basisch gebundenes) Cr><100
- Gesamtchrom ’

B

Nach dieser Ausdrucksweise besitzt das normale Chromsulfat oder
-chlorid die Basizitatszahl 0, ausgefilltes Chromhydroxyd die Zahl 100.

Um dies naher zu erliutern, mége die folgende Erklarung dienen,
die jedoch den Tatsachen nicht vollkommen entspricht und nur als
Beispiel angesehen werden darf:

Man weil aus Erfahrung, da man durch einen zu groBen Soda-
zusatz die Chromalaunbriihe ausflocken kann. Der hierbei entstandene
griine Niederschlag besteht aus Chromhydroxyd. Fiigt man aber nur
eine angemessene Quantitit an Soda der Chromalaunlésung zu, so triibt
sich die Losung etwas, sie wechselt die Farbe, opalesziert, flockt aber
nicht aus. Man denke sich nun, daB einer jeden Menge zugesetzten Sodas
entsprechend eine bestimmte Menge Chromhydroxyd gebildet wird,
das — bis zu einer bestimmten Grenze — nicht ausfillt, sondern durch
den Chromalaun in kolloider oder fein verteilter Form in Losung ge-
halten wird. (In Wirklichkeit bildet sich hierbei das basische Salz.)
Dieser Betrag an kolloid geléstem Chromoxydhydrat, ausgedriickt in
Prozenten des Gesamtchroms (beide als Chrom, oder beide als Chrom-
oxyd in Rechnung gezogen) stellt die Schorlemmersche Basizitéts-
zahl dar.
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Zur gegenseitigen Umrechnung der beiden Ausdrucksweisen z und B
dienen die folgenden Formeln:

144 — 2z
B=1 - —_—
00 144
100— B
d =144 ——.
un z 100

Eine nahere Beschreibung dieser und auch anderer, weniger ge-
brauchter Ausdrucksweisen, sowohl eine von Prof. E. Stiasny kon-
struierte, fiir wissenschaftliche und praktische Zwecke ausgezeichnete
graphische Umrechnungstafel befindet sich im ,,Collegium Nr. 647,
S. 107, Jahrgang 1924.

Die Basizitatszahl, die fiir die Ausgerbung der meisten Warensorten
als geeignet angesehen wird, variiert zwischen B = 30—37,59, oder
entsprechend x = 90— 100 (fiir Sulfate). Dieser Basizitdtsgrad ent-
spricht etwa dem basischen Salz: Cr(OH)SO,. Im Falle von Chlorid-
brithen muBl die Basizitit bedeutend hoher gewahlt werden, um den-
selben Gerbeffekt zu erzielen, und diirfte der Formel Cr,Cl,(OH), ent-
sprechen.

Die Gegenwart von Chloriden, wie z. B. Kochsalz, in der Briihe ist
von bedeutendem Einfluf und 148t die Briihe in gewisser Beziehung als
weniger basisch erscheinen. Die Wirkung von Neutralsalzen auf die
Chromgerbung ist in letzter Zeit Gegenstand ausgedehnter chemischer
Forschungen geworden.

Herstellung der ,,Chromalaunbriihe. Wie oben erwahnt, ist diese
Briihe am einfachsten herzustellen. Der Chromalaun wird in einem hél-
zernen Gefi B in warmem Wasser gel6st und diese Lésung durch langsames
ZuflieBenlassen einer Natriumkarbonat- (Soda-) oder Natriumbikarbonat-
16sung unter fortwahrendem Umriihren basisch gemacht; die Menge des
zugesetzten Natriumkarbonates bzw. Bikarbonates wird so gewahlt, da
die entstandene Briihe den erwiinschten basischen Chrakter besitzt. Mit
grofler Sorgfalt mufl man bei Herstellung einer stark basischen Briihe
verfahren; das Natriumkarbonat soll langsam und vorsichtig zugegeben
werden, besonders gegen das Ende der Reaktion, da man sonst Gefahr
lauft, eine Fallung von Chromhydroxyd oder von einem unléslichen ba-
sischen Salz zu erhalten.

Chromalaun und Chromsulfat werden von kaltem Wasser mit einer
violetten Farbe gelost. Wird die Auflésung in heilem Wasser vor-
genommen, so weist die Losung eine griine Farbe auf. Die erstere ver-
leiht dem Leder ihre charakteristische blaulichviolette Farbe und macht
sie elastischer, praller. Diese violetten und griinen Loésungen unter-
scheiden sich voneinander in vielen ihrer Reaktionen, und es ist gezeigt
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worden, daB die chemische Konstitution dieser Salze ebenfalls Unter-
schiede aufweist?).

Der Verfasser zieht es vor, den Chromalaun heifl zu 16sen, da das
Auflésen in der Kilte infolge der Langwierigkeit dieser Operation lastig
ist. Ferner ist das mit dem griinen Salz ausgegerbte Leder dhnlich dem
,,Zweibadleder*, insbesondere in bezug auf Geschlossenheit, feine Narbe
und volle Struktur, und ist frei von den unerwiinschten elastischen Eigen-
schaften, die dem Leder durch die Ausgerbung mit einer kalt bereiteten
Chromalaunbriihe verlichen werden.

Durch eine teilweise Neutralisation der Siure des normalen Chrom-
sulfates entsteht eine ziemliche Anzahl von basischen Salzen, unter welchen
die typischsten basischen Chromsulfate folgende Formeln besitzen:

(1) Crz(SO4)2(OH)2 >
(2) Cr4(SO4)3(OH)6 >
(3) Cry(S0O,)(OH), .

Fiir die Herstellung des Salzes Cr(OH)SO,, welches, wie bereits
erwahnt, fiir die meisten Sorten Chromleders geeignet ist und allgemeine
Verwendung findet, sind folgende Proportionen einzuhalten: Fiir die
Ausgerbung von je 100 kg Bléfen 16se man

15 kg Chromalaun in
501 Wasser, von 85—95°C.

Man bereite eine Losung von 1.1 kg entwisserter (kalzinierter) Soda
oder 4,0 kg Kristallsoda in 251 heiBem Wasser und gebe sie vorsichtig
dem vollstindig gelosten Chromalaun zu. Die Natriumkarbonatlésung
(die Sodalésung) muB aus den obenerwihnten Griinden langsam der
Chromalaunlésung zugegeben werden. Nachdem man die gesamte Menge
an Soda zugefiigt hat, fiilllt man mit Wasser auf das Gesamtvolumen von
1001 auf und mischt griindlich durch. Die einmal bereitete Losung
kann fiir jede beliebige Zeitdauer aufbewahrt werden.

Die Herstellung von groBen Quantititen dieser Loésung ist mit
manchen praktischen Schwierigkeiten verbunden, und man kann sie
infolge der begrenzten Loslichkeit des Chromalauns nicht in einer stark
konzentrierten Form erhalten. Die beste Methode nach Meinung des
Verfassers ist die direkte Auflésung des Chromalauns im Walkfa@, in
das man die erforderliche Menge an heiBem Wasser hineinbringt und das
FaB bis zur vollstindigen Auflésung des Chromalauns laufen 148t; man
fiigt daraufhin die Sodaldsung durch die hohle Achse zu, mit Hilfe eines
holzernen Eimers oder GefiaBes, das mit einem, in das Innere des Fasses

1) E. Stiasny, ,,Collegium* 635. 1923.
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fithrenden Rohr versehen ist, welches auch einen Hahn besitzt, um den
ZufluB regulieren zu koénnen.

Auf diese Weise konnen mit einem Minimum an. Arbeit grole Quan-
titdten bewiltigt werden. Die Losung kann dann mit Hilfe einer Pumpe
oder auf irgendeine passende Weise in ein Lagergefal iibersetzt werden,
aus dem man die fiir die Gerbung erforderliche jeweilige Menge nach
Belieben entnehmen kann.

Die Herstellung der ,,basischen Chromsulfatbriihe. Die Bereitung
von Chrombriihen durch Basischmachen einer Chromsulfatlésung mit
Natriumkarbonat findet ausgedehnten Gebrauch bei den Spezialfabriken,
die fiir Gerbzwecke eine gebrauchsfertige Chrombriihe fabriksmiBig dar-
stellen.

Chromsulfat und Chromalaun sind Nebenprodukte in der Fabrika-
tion mancher Teerfarbstoffe und der damit verbundenen chemischen
Prozesse. Sie konnen leicht in eine passende Chrombriihe durch Zusatz
von Soda umgesetzt werden, wie die folgende Gleichung zeigt:

Cry(80,); + Na,CO; + H,0 = Cry(OH)y(80,), 4 Na,S0,
Chromsulfat - Natriumkarbonat |- Wasser = Basisches Chromsulfat 4+ Natriumsulfat
+ CO,.
-+ Kohlensiure.

Eine weitere Methode zur Herstellung von Chrombriihen besteht in
der Auflésung des Chromhydroxyds (ebenfalls ein Beiprodukt in der
Fabrikation einiger Teerfarbstoffe) in Schwefelsiure nach folgender
Gleichung:

Cry(OH)s + 2H,80; = Cry(OH),y(S0,), + 4H,0.
Chromhydroxyd -+ Schwefelsdure = Basisches Chromsulfat + Wasser.

Die Herstellung der ,,Glukosebriihes. Die urspriinglich von Procter
im Jahre 1897 vorgeschlagene sogenannte ,,Glukosebrithe‘ erfreut sich
grofler Verbreitung. Sie wird durch Reduktion einer sauren Bichromat-
16sung mit Glukose hergestellt.

Zur Bereitung der Brithe 16se man 100 kg Kalium- oder Natrium-
bichromat in einer sehr kleinen Menge von Wasser auf, womdglichst
in einem mit Blei ausgekleideten Behilter, und gebe eine bestimmte
Menge an Schwefel- oder Salzsiure zu.

Dann wird die Glukose in kleinen Portionen zugegeben, bis sich eine
heftige Reaktion entwickelt und die Losung aufkocht, wahrend ihre
Farbe vom urspriinglichen Rotorange der Chromséure in die griinliche
Farbe des basischen Chromsulfates oder -chlorids iibergeht.

Die Glukose mufl sehr vorsichtig zugesetzt werden, damit die
Reaktion nicht allzu stiirmisch verlauft und die Losung nicht iberkocht.
Anderseits ist es notwendig, die Losung in heftigem Kochen zu halten,
da bei einer Abkiihlung die Reaktion aufhort. Im letzteren Falle mul}
man sogar die Lésung durch Zufiihren von Dampf erhitzen, damit die
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Reaktion zu Ende gefiihrt wird. Auch ist es ratsam, im Laufe des Fort-
schreitens der Reduktion die Briihe gelegentlich durchzumischen. Die
Reaktion verlauft nach folgender Gleichung:

Na,Cr,0, + 3H,S80, -+ Reduktionsmittel — 2;CIP(OH)SO4
Natriumbichromat - Schwefelsiure = Basisches Chromsulfat

+ Na,SO0, + 2H,0 4 Oxydationsprodukte .

-+ Natriumsulfat 4+ Wasser.

Die Basizitat der entstandenen Brithe hiangt von dem Verhaltnis
der angewandten Bichromat- und Siduremenge ab, wie auch bis zu
einem gewissen Grade von der maximalen Temperatur, bei welcher die
Reduktion ausgefiihrt worden ist.

Es wurde gezeigt!), dafl eine unterhalb 70° C hergestellte Briihe
die Basizitatszahl?) B = 36,8 (x = 92) aufwies, wihrend eine bis zum
Siedepunkt erhitzte Briihe, hergestellt aus denselben Mengen von Bi-
chromat, Siure, Reduktionsmittel und Wasser, die Basizitatszahl
B =474 (x = 75,7) besal.

Die auf diese Weise hergestellten Brithen weisen nicht nur in
bezug auf ihren Basizitiatsgrad, der von der Temperatur abhingt, Ver-
schiedenheiten auf, sondern variieren auch etwas im Chromgehalt, da
wiahrend des heftigen Kochens durch Verspritzen der Briihe ein kleiner
Verlust entsteht.

Die folgende Tabelle zeigt die annidhernden Basizititszahlen, die
bei Verwendung verschiedener Mengen von Bichromat und Siure fiir
die entstandenen Brithen charakteristisch sind:

Natriumbichromat 100 kg 100 kg 100kg 100 kg 100 kg
Schwefelsdure (95°/,) 8% ,, 9 ,, 100, 105 , 114
Schwefelsgure (100°/,) . 80,75 ,, 90,3 ,, 95, 99,75 , 108,25 ,,
Glukose . . . . . .. 25 ' 25 25 ,, 25 by 25 ys
Wasser . . . . . . .. 500 1 500 1 5001 500 1 500 1
. Bin?/, 51,6 42,2 37,0 32,2 23,8
Bas‘Z‘ta‘tszah”){x * 69.65 83.3 90,7 97,6 109,8

Der Basizitatsgrad kann entsprechend den Forderungen durch
Zusatz von Schwefelsaure erniedrigt, durch Zusatz von Soda erhoht
werden.

Um im Falle der oben angefiihrten Briihen die Basizititszahl & um
10 Einheiten zu erhéhen (d. h. die Basizitat der Brithe zu erniedrigen),
gebe man 7,25 kg 95%,ige Schwefelsiure zu.

Um die Basizitiatszahl  um 10 Einheiten zu erniedrigen (d. h. die
Brithe basischer zu machen), hat man

1) Barker u. Barber, Journal of the Society of Leather Trade’s
Chemists, 142 (1917).
2) Siehe Seite 93.

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 7
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20 kg Kiristallsoda
oder 7,5 ,, kalzinierte Soda
oder 11,75 ,, Natriumbikarbonat
zuzugeben.
Nach der Ausdrucksweise von Schorlemmer bendtigt man die
folgende Menge an kalzinierter Soda, wenn man die Briithe basischer
machen will:

(4— B)- 3,06 % g Soda per Liter Briihe,

wobei B die vorhandene Basizititszahl, 4 die erwiinschte Basizitatszahl
bedeuten, und fiir C die Anzahl an Grammen Chrom (Cr) per Liter einzu-
setzen ist.

Es ergibt sich daraus, daf man zu 100 kg Natriumbichromat
(NayCr,0,-2H,0) 1,06 kg kalzinierte Soda zusetzen muf}, um die
Basizititszahl B um 1° zu erhohen.

Die bei der Reduktion entstandenen Oxydationsprodukte sind von
undefinierbarem und unbestimmtem Charakter, doch hat man die
Gegenwart von Aldehyden nachgewiesen. Das mit dieser Briihe her-
gestellte Leder ist den Fabrikaten oft vorzuziehen, die mittels der
,,Chromalaunbriihe*, der ,,basischen Chromsulfatbriihe’ oder mit einer
aus Bichromat vermittels anorganischer Reduktionsmittel hergestellten
Briihe bereitet wurden. Die bessere Qualitit des fertigen Leders ist in
hohem Mafle den in der Briihe vorhandenen Aldehyden zu verdanken.

Viele organische Reduktionsmittel wurden als Ersatz fiir Glukose
vorgeschlagen, wie mehlartige Produkte, Starke, Glyzerin, Malzextrakt,
Dextrin, Zucker und Zuckerriickstinde, Alkohol usw. wie auch un-
brauchbare Abfalle, u. a. das Sagemehl der Holzségen, das Korn von
Brauereien, erschopfte vegetabilische Gerbmaterialien, Chromleder-
falzspane usw.

Die Reduktion mittels Sigespine. Die Herstellung von Chrombriihen
vermittels wertloser Abfallstoffe ist bereits erwahnt worden.

Die folgende Methode ist von C. Blanc im Jahre 1908 in Paris
patentiert worden. Das Patent fiithrt als Beispiel die folgenden Pro-
portionen an:

100 kg Natriumbichromat,
120 ,, Schwefelsaure

500 1 Wasser,
150 kg Ségespéne.

Die Herstellung der Chrombrithe mittels gewohnlicher Sagespéane
als Reduktionsmittel stellt sich natiirlich auBlerordentlich billig. Nach-
teilig ist das auftretende heftige Schiumen, das bei der Bereitung der
Glukosebrithe ebenfalls auftritt, doch in diesem Falle bedeutend
stiirmischer vor sich geht, da das Reduktionsmittel infolge seiner
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Leichtigkeit auf die Oberflache steigt, wodurch die Losung leicht iiber-
kocht. - Diese Schwierigkeit kann aber iiberwunden werden, indem man
Holzschnitzel zur Reduktion verwendet oder das Sagemehl in ein Blei-
gefal bringt, welches auf eine passende Weise unter die Oberflache der
Losung getaucht wird. Es ist wesentlich, die Brithe wahrend der Opera-
tion in stetigem Umriihren zu halten und das Reduktionsmittel in weit-
liegenden Zeitabstinden zuzusetzen, damit ein Uberkochen der Briihe
vermieden wird.

Die Reduktion mittels Chromlederfalzspine. P.Kauschke erhielt
im Jahre 1915 ein Patent fiir die Herstellung von Chrombriihen ver-
mittels Chromlederabfille. Die Methode wird wie folgt ausgefiihrt:
100 kg Chromlederabfalle (Falzspéne von der Falzmaschine) werden mit
330 kg Salzsdure vermischt, worauf man 150 kg Natriumbichromat
diesem Gemisch zufiigt und das Ganze gut durchriihrt. Man bereitet
eine Emulsion von 1—1,5 kg Kartoffelstirke in 5—7,51 Wasser und
148t sie der obigen Mischung aus Bichromat, Sdure und Falzspéane lang-
sam zulaufen, wobei man bis zur Vollendung der Reaktion kraftig
umrithrt.

Der Verfasser hat eine etwas &hnliche Briihe in groflem MafBstabe
mit bestem FErfolge, wie folgt, bereitet: 25 kg Chromlederfalzspane
werden in einen mit Blei ausgekleideten Behilter gebracht und mit so
viel Wasser iiberschiittet, daf3 sie vollstandig bedeckt werden. Man gibt
dann 60 kg Handelsschwefelsiure (90%) zu und mischt griindlich
durch. Man 188t die Mischung wahrend 2—3 Stunden stehen und 188t
eine Losung von 50 kg Natriumbichromat in etwa 1251 Wasser tropfen-
weise zuflieen, wobei man sich vorteilhaft eines mit regulierbarem Hahn
versehenen Zuflufirohres hedient. Wéahrend der Zugabe des Bichromates
mufB die Mischung griindlich geriihrt und das Riihren so lange fortgesetzt
werden, bis die Brithe die erwiinschte blaugriine Farbe annimmt.

Der Vorteil dieses Verfahrens beruht auf der Verwendbarkeit eines
oft unverkéuflichen Abfallstoffes und auf der Zuriickgewinnung des in
den Falzspinen enthaltenen Chroms in einer fiir Gerbzwecke passenden
Form. Der Nachteil besteht darin, daB} die Briihe eine kleine Menge
unvollkommen zerstérter Falzspane oder Hautsubstanz enthilt, die
durch eme passend gewihlte Filtration vor dem Gebrauch entfernt
werden miissen.

Die Herstellung der mit Thiosulfat reduzierten Briihe. Wie vorhin
erwahnt, kann man durch Reduktion einer angesduerten Bichromat-
l6sung mit Hilfe von anorganischen Reduktionsmitteln eine befriedigend
gute ,,Einbadchrombriihe* herstellen. Unter den so bereiteten Briihen
verdient die mit Natriumthiosulfat reduzierte Chrombriihe den ersten
Platz. Diese Brithe wurde und wird noch in gr6Btem MafBstabe und mit
bestem Erfolge angewendet.

7*
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Thre Bereitung wird etwa auf dieselbe Weise ausgefithrt wie die-
jenige der Glukosebriihe oder einer anderen mit organischen Stoffen her-
gestellten Briihe.

Die abgewogene Menge des Kalium- oder Natriumbichromates
wird in ein mit Blei ausgekleidetes Gefall von passenden Dimensionen
gebracht; man 16st das Bichromat in einer eben hinreichenden Menge
Wassers und setzt so viel Schwefel- oder Salzsdure zu, dafl das gesamte
Bichromat in Chromséure umgesetzt wird. Man 148t dann die zuvor in
Wasser geloste Menge von Thiosulfat langsam zuflieBen, am besten aus
einem holzernen Gefa, das mit einem durch Hahn regulierbaren Zu-
fluBrohr versehen ist und welches vorteilhaft iiber das Gefall gestellt
wird, das diz Bichromatsiurelosung enthilt. Wahrend man die Thio-
sulfatlésung in diinnem Strome zuflieBen 148t, soll die Brithe im Behalter
standig geriihrt werden. Es muf} bei dieser Operation darauf geachtet
werden, daB keine Schwefelbildung erfolgt. Gibt man die Thiosulfat-
16sung zu rasch hinzu, so fallt Schwefel aus, wihrend bei einer langsam
verlaufenden Reaktion die Brithe klar bleibt und keine Schwefelab-
scheidung stattfindet.

Die hierbei verlaufende Reaktion wird durch die folgende Gleichung
veranschaulicht:

3Na,Cr,0, + 8H,S80, 4+ 4Na,S,0; = 6Cr(OH)SO,
Natriumbichromat -+ Schwefelsiure -+ Natriumthiosulfat == Basisches Chromsulfat
+ 6Na,S0, + Na,S5,0, +5H,0

-+ Natriumsulfat -+ Natriumtetrathionat -+ Wasser.

Die aus obiger Gleichung berechneten Quantititen betragen:

Natriumbichromat . . . . 100 kg
Natriumthiosulfat . . . . 111 ,,
Schwefelsgure . . . . . . . 87,5 ,,

Stiasny, der urspriinglich den Gebrauch einer solchen Briihe vor-
geschlagen hat, gibt folgende Proportionen an:

Natriumbichromat . . . . . 100 kg
Natriumthiosulfat . .. . . 136 ,,
Schwefelsgure . . . . . . . 82 .,

Das Ganze wird auf 7501 aufgefiillt.

Zur Herstellung einer Brithe nach diesen Proportionen lése man
250 kg Natriumbichromat in etwa 2501 Wasser auf. 205 kg sorgfaltig
abgewogener Schwefelsdure werden dann zugegeben und die Losung gut
durchgemischt. 340 kg Natriumthiosulfat, gelost in 500 1 Wasser, werden
daraufhin, wie oben beschrieben, langsam zugefiigt. Das Ganze wird
nach vollendeter Reaktion zu 18751 aufgefiillt.

Die Reaktion geht zu Beginn sehr langsam vor sich — hat man aber
etwa ein Sechstel der gesamten Thiosulfatmenge zugefiigt, beginnt die
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Losung heftig zu kochen. Sobald dies eintrifft, mufl man sehr vorsichtig
fortfahren; die weitere Zugabe von Thiosulfat soll sehr behutsam er-
folgen. Kocht einmal die Losung, so ist es ratsam, sie zwecks Abkiihlung
stehen zu lassen, bevor man weitere Mengen an Thiosulfat zusetzt.

Diese Briihe besitzt gewisse Vorteile gegeniiber der Glukosebriihe
oder den gewohnlichen basischen Chromsulfat- oder basischen Chrom-
chloridbriihen, indem sie zweifellos einen Gehalt an kolloidem Schwefel
aufweist, wodurch sie dem Leder die charakteristischen Eigenschaften
verleiht, die bei dem Zweibadgerbverfahren erzielt werden.

Die Herstellung der ,,Schwefeldioxydbriihe . Die Verwendung von
Schwefeldioxyd als Reduktionsmittel fiir die Herstellung einer ,,Einbad-
chrombriihe*“ aus Natrium- oder Kaliumbichromat hat sich in der Zeit-
periode 1914 —1918 einer grofien Verbreitung erfreut, da die organischen
Reduktionsmittel, wie Glukose, Mehl, Stirke, Glyzerin usw., fiir diesen
Zweck nicht zu beschaffen waren und das Natriumthiosulfat etwas
kostspielig war.

Die Herstellungsweise dieser Briihe besteht darin, dafl man in eine
Losung von Natrium- oder Kaliumbichromat Schwefeldioxydgas ein-
leitet; das Schwefeldioxydgas wird aus einem einfachen Schwefelbrenn-
ofen entwickelt. Es ist indessen angenehmer, das Schwefeldioxyd in
fliisssiger Form zu verwenden, wie man es in Bomben von Spezial-
fabriken beziehen kann.

Die gut definierte Reaktion verlduft nach folgender Gleichung:

Na,Cr,0, + 380, -+ H,0 = Na,80, + 2Cr(OH)SO,.

Natriumbichromat - Schwefeldioxyd - Wasser — Natriumsulfat - basisches Chromsulfat.

Wihrend diese Methode im Vergleich zu den anderen Herstellungs-
methoden von Einbadbriihen duBerst billig ist und durch einen Chemiker
leicht kontrolliert werden kann, besitzt es mehrere Nachteile, im Falle
man nicht in der Lage ist, den Proze8 durch einen Chemiker iiberwachen
zu lassen. Wenn der Arbeitsmann keine chemischen Kenntnisse besitzt,
kann es vorkommen, daB iiberschiissiges Schwefeldioxyd in die Briihe
gelangt, d. h. dieselbe einen UberschuB an schwefliger Séure erhélt und
auf keine einfache Weise darauf gepriift werden kann, ob sie zur Gerbung
geeignet ist. Man hat also in diesem Falle mit einer ungleichférmigen
Produktion zu rechnen.

Nach der Meinung des Verfassers besitzt das so hergestellte Ledernicht
die Fiille und den ,,Kérper* desjenigen Leders, welches mit einer Briihe,
hergestellt vermittels organischer Reduktionsmittel, bereitet wurde.

Die folgende Tabelle gibt die Mengen von Schwefel und Schwefel-
dioxyd an, die zur Reduktion variabler Quantititen von Natrium-
bichromat erforderlich sind, sowie den Chromoxydgehalt der betreffenden
Briihen:
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‘ k Chromoxyd-
kg kg ke erl’orde%lichen gehalt der ]griihe
SRS | WG | omideg | SRR | e

45 | 51,18 16,51 32,95 5,22

50 i 56,87 18,33 36,65 5,80

60 68,24 22,02 43,98 6,96

70 79,61 25,69 51,31 8,12

80 90,59 29 36 i 58,64 9,28

90 102,36 33,03 | 65,97 10,44
100 113,74 36,67 73,30 11,60
110 125,01 40 37 ! 80,63 12,76
120 136,48 44,04 [ 87,96 13,92
130 147,86 47,71 * 95,29 15,08
150 170,61 55,00 109,95 17,40

Die Herstellung der Briihe erfolgt auf folgende Weise:

Die erforderliche Menge von Bichromat wird in der 3!/,(fachen
Menge von Wasser gelost. Das Schwefeldioxydgas, direkt vom Schwefel-
brennofen oder aus einer Bombe, in der es in komprimierter, fliissiger
Form vorhanden ist, wird mittels eines Bleirohres in die Losung ge-
leitet; man 146t auf diese Weise so lange Schwefeldioxydgas zustromen,
bis die Losung die griinlichblaue Farbe annimmt. Wenn die Reaktion
beendet und simtliches Bichromat reduziert worden ist, erhitzt man die
Losung durch Einleiten von Dampf zum Kochen, damit das iiberschiissige
Schwefligsauregas herausgetrieben und die Losung vor dem Gebrauch
davon befreit wird. Der Vorteil dieser Briithe beruht auf der Moglich-
keit, sie in einer so konzentrierten Form herstellen zu kénnen, wie dies
durch andere Methoden nicht zu erreichen ist. Bei Herstellung von
groflen Quantitaten ist dies natiirlich duflerst vorteilhaft.

Herstellung der ,,Natriumsulfitbrithe*. Eine weitere, weniger ge-
brauchte Methode fiir die Herstellung von Einbadbriithen besteht in
der Reduktion des angesiuerten Bichromates mit Natriumsulfit oder
Bisulfit nach folgender Gleichung:

Na,Cr,0, + 3H,S0, + 3Na,SO0; = 2Cr(OH)SO,
Natriumbichromat -~ Schwefelsdure - Natriumsulfit = Basisches Chromsulfat
+ 4Na,S0, + 2H,0
-+ Natriumsulfat 4 Wasser.

Die Bereitung der Briihe geschieht auf dhunliche Weise wie die Re-
duktion des Bichromates mittels Thiosulfat; das Bichromat wird in
einer kleinen Menge von kaltem Wasser gel6st und mit der erforderlichen
Menge an Saure versetzt, worauf man dieser Mischung das in einer
kleinen Menge Wassers geloste Natriumsulfit oder Natriumbisulfit
langsam zufliefen 148t, bis die Reduktion vollstindig vonstatten geht.

Herstellung der ,,Chromalaunthiosulfatbriihe . Diese urspriinglich
vom verstorbenen Prof. Eitner vorgeschlagene Brithe wird durch
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Kochen einer Mischung von Chromalaunlésung mit gewohnlicher Thio-
sulfatlosung hergestellt. Der Verfasser hat eine solche Briihe in tech-
nischem MaBstabe mit ausgezeichnetem Erfolge angewendet und kann
sie fiir den Fall, daB Chromalaun zu einem méBigen Preise beschaffen
werden kann, bestens empfehlen. Das mit Hilfe dieser Briihe hergestellte
Leder ist in seiner Qualitdit demjenigen iiberlegen, das mit Hilfe einer
Chromalaun-Alkalikarbonatbriihe bereitet wird, und &hnelt in seinen
charakteristischen Eigenschaften dem Produkt, das vermittels einer,
durch Reduktion des angesiuerten Bichromates mit Natriumthiosulfat
angestellten Briithe erhalten werden kann.

Man bereitet die Briihe wie folgt: 50 kg Chromalaun werden in 1251
kochendem Wasser gelost. Sobald der gesamte Chromalaun in Losung
gegangen ist, fiigt man bei Kochtemperatur eine heil bereitete Losung
von 12 kg Natriumthiosulfat in 251 Wasser langsam zu und kocht die
Mischung 20—30 Minuten lang.

Wahrend des Kochens wird eine erhebliche Quantitat an schwef-
liger Séure frei gemacht, weshalb man die Operation womdglichst unter
freiem Himmel vornehmen soll oder dafiir sorge, dafl das entwickelte
Schwefeldioxydgas abgefiihrt wird. Wenn der grofite Teil des Schwefel-
dioxydes durch das Kochen fliichtig gegangen ist, 146t man die Losung
etwas abkiihlen und fiilllt sie dann mit warmem Wasser zu 2501 auf.
Es wurde urspriinglich noch eine Zugabe von 25 kg Glaubersalz (Na-
triumsulfat) zu den oben angefiihrten Quantititen von Chromalaun
und Thiosulfat, nach beendetem Kochen, empfohlen, doch ist dies nach
des Verfassers Meinung unwesentlich und bringt in diesem Falle keinen
Vorteil mit sich. Die so hergestellte Briihe dient zur Ausgerbung von
etwa 375—400 kg BloBen.

Die Gerbung nach dem Einbadverfahren. Die Ausfiihrung der
Gerbung mittels einer der oben beschriebenen Briihen ist verhaltnismaBig
einfach und besteht darin, daf die Bl6Ben zu Beginn des Gerbprozesses
in eine sehr schwache Briithe gebracht werden, deren Konzentration mit
fortschreitender Gerbung, durch Zugabe weiterer Mengen der im voraus
bereiteten konzentrierten Briihe, stufenweise erh6ht wird. Die Operation
wird entweder in einem Behilter oder Grube ausgefiihrt, wo die Felle
eingehidngt werden, oder sie werden in der Haspel oder im Fal} so lange
in Bewegung gehalten, bis die Briihe die Bl6Ben vollstandig durchdrungen
und sie in ein zufriedenstellendes Leder umgewandelt hat.

Die Gerbung von schweren Hiuten fiir Sohlen- und Riemenleder
148t sich am besten durch Einhéngen derselben in eine Grube bewerk-
stelligen, wahrend leichte Haute, Kalb- und Schaffelle bestens im
Gerbfal behandelt werden; die Haspel ist fir diese Gerbmethode
nicht gut geeignet, da sie viel groflere Mengen an Wasser beansprucht,
als es fiir die Felle in Wirklichkeit néotig ist.
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Es ist gebrduchlich, der Gerbbriihe Salz zuzusetzen, und zwar kann
man es entweder direkt in die bereitete Chromlésung werfen oder, wie
es allgemein iiblich ist, der Fliissigkeit zusetzen, in welcher sich die
BléBen befinden, und der dann die Chromlésung zugefiigt wird. Die
Zugabe von Salz im Falle von ungepickelter Ware ist nicht unbedingt
nétig, doch von manchem Vorteil, was die groBere Geschmeidigkeit des
fertigen - Leders und das leichtere Eindringen der Chrombriihe in
die BloBe anbelangt. Die verwendete Menge an Salz soll auch keine
iitberméBige sein, da sonst, wie frither bereits erwéhnt, das Eindringen
des Chromsalzes gehemmt wird.

Wird die Operation im Fafl ausgefiihrt, so verfihrt man bestens
wie folgt:

Man fillt das Fall mit einer zum ,,Schwimmen‘ der Felle hin-
reichenden Menge von Wasser, setzt 5—109%, Salz vom BléBengewicht der
Ware zu und 1d8t das FaB einige Minuten laufen, damit das Salz gelost
wird. Man legt dann die Bl6Ben hinein und fiigt durch die hohle Achse
ein Viertel der zur vollstindigen Gerbung bemessenen Chrombriihe dem
rotierenden Fafl zu. Nach einer Walkdauer von 1—11, Stunden setzt
man ein weiteres Viertel der konzentrierten Chrombriihe zu und wieder-
holt den Zusatz mit dem dritten Viertel der Stammbrithe nach Ablauf
weiterer 1—114 Stunden. Nach Zugabe des dritten Viertels 13t man
das Fall etwa 2 Stunden lang laufen, worauf man die letzte Portion
der konzentrierten Losung zugibt und so lange mit dem Walken fort-
fahrt, bis die Haut vollstindig durchgebissen und die Chrombriihe bei-
nahe ganz erschopft ist. Verfahrt man auf diese Weise, so bendétigt die
vollkommene Ausgerbung von Schaffellen gewohnlich 5—6 Stunden,
wahrend man fiir leichte Haute mit etwa 8, fiir schwere Haute mit
10 Stunden zu rechnen hat.

Es ist vorteilhaft, die Leder nachts iiber in der Gerbbriihe zu be-
lassen, nur muf} dafiir gesorgt werden, daf sie vollstandig in der Briihe
untertauchen. Dadurch wird eine weitere Chromaufnahme aus der in
der Briihe verbliebenen Menge Chromsalzes ermdéglicht. Wenn aber die
Briihe stark erschépft worden ist, kann das Leder bei dieser Behandlung
leicht Flecken zuziehen.

Indem durch das fortgesetzte Walken ein erhebliches Quantum an
Wirme entwickelt wird, ist es unnétig, die Temperatur zu erhéhen,
die etwa 32—35°C betragen soll; in den ersten Stadien der Gerbung
ist es sogar erforderlich, das Fal} gelegentlich anzuhalten, die Tiir zu
offnen und den FaBinhalt etwa eine halbe Stunde lang abkiihlen
zu lassen.

Die Gerbung wird von der Gestalt des Fasses, vom Volumen der
angewandten Wassermenge und von der Umdrehungszahl des Fasses
stark beeinfluit, womit auch die kiinftige Beschaffenheit der Narben-
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und Fleischseite bestimmt wird. Um einer jeden Gefahr des ,,Narben-
ziehens‘“ oder der Bildung einer unnatiirlichen Narbe vorzubeugen, muf}
man ein hinreichend groBes Volumen an Wasser verwenden, damit die
BlsBen voll bedeckt werden. Auch sollen die Felle nicht allzu gedréngt
sein. Das Mafl der Absorption soll kontrolliert und die Konzentration
der Gerblosung stufenweise, auf die oben beschriebene Weise, erhoht
werden. Man solle darauf achten, daB die Gerbbrithe im Laufe des
gesamten Gerbprozesses niemals eine allzu konzentrierte Form an-
nimmt. Die Verstarkung soll angendhert in dem MafBe erfolgen, wie die
Absorption fortschreitet, so dal die Gerbbriithe im Faf} etwas konzen-
trierter gehalten werden soll als die Fliissigkeit, die von der Haut ab-
sorbiert ist. Auf diese Weise wird eine stetig steigende Druckwirkung
auf die Ware ausgeiibt. Der Gebrauch von allzu starken Losungen zu
Beginn der Gerbung, insbesondere, wenn die Briihe stark basisch ist,
ruft eine ,,Totgerbung‘ und ein Narbenziehen hervor und verhindert
eine vollkommene Durchgerbung der Ware.

Die besten Resultate kénnen nach des Verfassers Meinung mittels
eines Gerbfasses erhalten werden, dessen Durchmesser 2,40 m und dessen
Breite 1,80 m betragen. Ein Fafl von diesen Dimensionen reicht fiir
die Ausgerbung von etwa 450 kg BloBe aus. Die Umdrehungszahl des
Fasses soll 10 pro Minute nicht iibersteigen.

Es wurde oben darauf Bezug genommen, dall es ratsam ist, die
Gerbung mit einer weniger basischen Briithe zu beginnen und mit einer
stark basischen Briihe zu vollenden. Die Brithe von niedrigerer Basizitat
dringt viel rascher die Haut durch als eine Briihe von hoher Basizitit.

Zur Herbeifiihrung dieses Effektes konnen zwei oder drei verschiedene
Wege eingeschlagen werden:

a) Die Bl6Ben werden vor der Gerbung mit Schwefelsdure und Koch-
salz gepickelt und mit einer Gerbbriihe behandelt, deren Basizitatszahl
zu Beginn der Gerbung etwa B == 34%, (x = 95) betrigt; diese Briihe
wird dann gegen das Ende der Operation durch Zugabe einer berechneten
Menge von entwisserter oder Kristallsoda basischer gemacht; die Zu-
gabe der Natriumkarbonat-(Soda-)Lésung erfolgt in zwei oder mehreren
Portionen, und zwar nach dem dritten oder vierten Zusatz der konzen-
trierten Chromlosung. Es soll noch darauf hingewiesen werden, daf}
die Menge des zuzusetzenden Natriumkarbonates durch die Aziditat der
gepickelten BloBe sowie durch die urspriingliche Basizitat der Chrom-
brithe bedingt wird.

b) Falls die BléBen nicht gepickelt worden sind, beginnt man
die Operation in einer wenig basischen Briihe, bis zur vélligen Durch-
dringung der Haut, worauf man die Gerbung mit einer basischeren
Briihe zu Ende fiihrt; die Anfangsbriihe besitzt z. B. die Basizitatszahl
B =17,6%, (z = 120), die Endbrithe B = 40,99, (x = 85).
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¢) Man verwendet eine Gerbbriihe von der Basizitatszahl B = 23,6
— 30,6%, (entsprechend z = 110 — 100) und erhsht die Basizitat der-
selben Brithe durch Zugabe einer berechneten Menge von Natrium-
karbonat gegen das Ende der Operation.

Wenn man Soda der Gerbbriihe zusetzt, um die Basizitit mit fort-
schreitender Gerbung zu erhéhen, ist wegen der Gefahr des ,,Narben-
ziehens‘‘ eine grofle Sorgfalt am Platze.

Erfolgt der Zusatz an Natriumkarbonat zu rasch oder in zu grofien
Portionen, so wird die von der Haut auf der Fleisch- und Narbenseite
absorbierte Losung pl6tzlich stark basisch gemacht, dessen unver-
meidliche Folge ein Narbenziehen oder ein unerwiinschtes Hervortreten
der Narbe ist.

Eine andere Modifikation besteht darin, dal man die konzentrierte
Chrombrithe von der Basizitiatszahl B = 30,6%, (x = 100) in einem
holzernen Behialter neben das zu speisende Faf} aufstellt; man gibt
zunichst etwa die Hilfte dieser Briihe in zwei Portionen durch die hohle
Achse zu, stellt dann die zuriickbleibende Stammbriihe durch Zugabe
der berechneten Menge Soda auf den gewiinschten Basizititsgrad und
speist nun das rotierende Fafl mit dieser basischeren Ldsung.

Es sei darauf zuriickgewiesen, daf je weniger basisch die Briithe, um so
rascher die Durchdringung der Haut und um so geschmeidiger das er-
zeugte Leder; je basischer dagegen die Gerbbriihe, um so langsamer die
Durchdringung des Chromsalzes und um so gréBer die Gefahr, ein stark
genarbtes Leder zu erhalten.

Man muf} infolgedessen bestrebt sein, der Gerbbriihe einen solchen
Grad an Basizitdt zu verleihen, daB das Leder, der Einwirkung von
kochendem Wasser ausgesetzt, keine merkliche Schrumpfung erleidet
oder, wie man sagt, die Kochprobe besteht. Es ist stets erwiinscht, das
vom Chromsalz vollstindig durchdrungene und anscheinend gut aus-
gegerbte Leder dieser Probe auf die Weise auszusetzen, daf man einen
kleinen quadratférmigen Schnitt von der dicksten Partie der Haut auf
eine Dauer von mindestens 5 Minuten in kochendes Wasser legt. Wenn
das dem kochenden Wasser entzogene Lederstiickchen eine merkliche
Schrumpfung erlitten hat oder hart geworden ist, so liegt ein sicheres
Zeichen dafiir vor, dafl die Gerbung eine unvollstindige ist oder daB
die Basizitdt der Briihe nicht geniigend hoch gestellt war. In diesem
Falle wird gewohnlich auf die Weise verfahren, daB3 man der Briihe eine
berechnete Menge an Soda zusetzt, nachdem man sich vermittels der
oben beschriebenen Kochprobe iiberzeugt hat, da dies notwendig ist,
und walkt die Ware noch etwa 1 Stunde lang. Fillt nach Ablauf dieser
Zeit die wiederholt ausgefithrte Kochprobe wiederum unbefriedigend
aus, so fligt man eine weitere Menge an Soda zu und laft das Faf}
weiter laufen. Es ist auBerordentlich wichtig, daB das Leder die
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Kochprobe gut besteht, bevor es endgiiltig aus dem FaB heraus-
geholt wird.

Gerbung vermittels Kombination des ,,Ein‘“- und ,Zweibad-Ver-
fahrens. Viele Fabrikanten fiihren die Gerbung durch Kombination
des Ein- und Zweibadverfahrens auf die Weise durch, daf sie entweder
eine kleine Menge von Bichromat der Einbadbriihe zusetzen und zu
Ende der Gerbung die Reduktion des Bichromates in einer angesduerten
Thiosulfatlésung vornehmen, oder indem sie umgekehrt eine gewisse
Quantitat einer Einbadbriihe dem ersten Bad des Zweibadprozesses zu-
fiigen. Eine solche Methode wird folgendermafen ausgefiihrt: Man
verwendet fiir je 100 kg BloBen 20 kg Chromalaun, das man in 601
kochendem Wasser auflost; die Chromalaunlésung wird durch ein lang-
sames Zufiigen von 6 kg Kristallsoda, gelost in 201 Wasser, basisch
gemacht. SchlieBlich werden 2 kg Natrium- oder Kaliumbichromat,
gelost in etwa 101 Wasser, zugegeben, und das Ganze auf das Gesamt-
volumen von 1001 gebracht.

Die Bléfen werden mit Hilfe dieser Losung, unter stufenweiser
Verstirkung der Brithe, ausgegerbt. Sie werden dann aus dem Fafl
gezogen, auf den Bock geschlagen, ausgereckt und entweder in das Fafl
oder in die Haspel zuriickversetzt, in der sich eine Lésung von 5 kg
Natriumthiosulfat fiir je 100 kg BlsBe befindet, und der man mit fort-
schreitender Reduktion 215 kg mit Wasser verdiinnte Salzséure zu-
flieBen laBt. Die Ware verbleibt 2—3 Stunden lang in diesem Reduk-
tionsbad, bis die schwach olivgriine Farbe der Haut in eine blaugriine
iibergegangen ist.

Der Verfasser ist der Meinung, daB das nach dieser Methode her-
gestellte Leder keine besonderen Vorteile iiber das mittels des Einbad-
verfahrens erzeugte Produkt besitzt, ausgenommen den Fall, wo ein
Leder von sehr hohem Chromgehalt und sehr niedrigem Schwefelgehalt
verlangt wird.

Die Chromsulfat-Bleiazetat-Gerbmethode. Diese Gerbmethode be-
sitzt fiir gewisse Ledersorten einiges Interesse und weicht von allen
bisher beschriebenen Verfahren ab. Die BléBen werden nach dieser
Methode zunéchst in eine starke Losung von normalem Chromalaun oder
Chromsulfat gelegt und das Chromsulfat mit Hilfe einer starken Blei-
azetatlosung in Chromazetat umgesetzt.

Die Reaktion verlauft nach folgender Gleichung:

Cr,(SO,); - K,S0, - 24 H,0 + 3[Pb(C,H,0,), - 3 H,0] = Cry(C,H;0,),

Chromalaun - Bleiazetat = Chromazetat
+3PbSO, + K,S0, +33H,0.
- Bleisulfat -+ Kaliumsulfat 4~ Wasser.

Die Ausfithrung dieser auBerst einfachen und sehr sicheren Methode
gestaltet sich wie folgt:
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Fiir je 100 kg BloBe 16se man 20 kg Chromalaun oder dquivalente
Menge von Chromsulfat in 1001 Wasser.

Die Ware wird in dieser Losung bis zur vollstandigen Durchdringung
gewalkt oder in diese Briihe eingehingt.

Die Zugabe erfolgt bestens in 2 Portionen, und zwar etwa die Halfte
obiger Losung zu Beginn des Walkens und der verbleibende Teil nach
Ablauf von 1—2 Stunden; man walkt insgesamt etwa 4 Stunden lang,
bis die Haute vollstandig durchgebissen und die Losung fast ganz ab-
sorbiert worden ist. Man zieht hierauf die Felle heraus, laft sie einige
Stunden abtropfen und legt sie in eine Bleiazetatlosung, bestehend aus
10 kg Bleiazetat fiir je 100 kg BléBen.

Im Sinne der obigen Gleichung findet eine Bildung von Bleisulfat
statt. Da dieses letztere ein weiBes Salz darstellt, ist die Farbe des
erhaltenen Leders viel heller als die des gewdhnlichen Chromleders,
und es besitzt vermoge des besonders schweren Gewichtes an Bleisulfat
auch ein hoheres Gewicht.

Fiir die Herstellung von Chromsohlleder, insbesondere von hell-
farbigen Tennisschuhsohlen, eignet sich diese Methode viel vorteilhafter
als irgendeine andere. Die Impriagnierung mit Bleisulfat auf diese Weise
setzt die unangenehme Eigenschaft des Chromsohlenleders, auf nassem
Boden auszugleiten und zu rutschen, bedeutend herab.

Ein Leder dhnlichen Charakters kann hergestellt werden, indem
man das Bleiazetat durch Bariumazetat oder Bariumchlorid ersetzt.
Ein weiterer Vorteil dieser Ledersorte besteht darin, daBl man es weder
mit Borax noch mit einem anderen Alkali zu neutralisieren braucht;
ein einfaches Waschen geniigt, um den UberschuB an Bleiazetat bzw.
Bariumazetat bzw. Bariumchlorid zu entfernen.

VIII. Das Falzen, Waschen und Neutralisieren.

Nach Vollendung der Gerboperation ist es von Vorteil, die Ware
in nassem Zustande einige Tage liegenzulassen, bevor man sie einer
weiteren Behandlung unterwirft.

Dies geschieht zugunsten einer weiteren Verbindung der Faser mit
dem basischen Chromsalz, wie auch mit der absorbierten iiberschiissigen
Briihe, die noch nicht vollkommen fixiert worden ist, und durch einen
unmittelbaren Waschproze aus dem Leder entfernt werden wiirde.

Die Falzoperation wird gewShnlich in diesem Stadium vorgenommen.
Obwohl das Falzen des schwach sauer reagierenden Leders nicht ganz
leicht vor sich geht, weil die Siure die Schneide des Falzmessers ab-
stumpft, ist es praktisch ohne einen besonderen Kostenaufwand nicht
moglich, die Falzoperation so weit hinauszuschieben, bis das Leder in
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neutralisiertem und gefettetem Zustande vorliegt. Das chromgare Leder
1aBt sich nach dem Neutralisieren und Fettlickern viel leichter falzen
als vor der Vollendung dieser Operationen. Das neutralisierte Leder ist
frei von Saure und greift das Falzmesser nicht an, wihrend die Schmier-
wirkung des Fettlickers auf die Fasern ein viel leichteres Falzen derselben
ermoglicht.

Infolge der langen Zeitdauer, die das Falzen in Anspruch nimmt,
findet im nassen Leder eine betrichtliche Hydrolyse des Chromsalzes

Abb. 38. Walzen-Ausreckmaschinen.

statt, und wenn die Falzoperation nach dem Fettlickern vorgenommen
wird, kann dies einen Ausschlag auf dem Leder zur Folge haben.
Bevor man zur Falzoperation schreitet, muBl man das Leder ab-
welken bzw. in einen halbtrockenen Zustand bringen. Dies kann auf die
Art ausgefiihrt werden, daB man die Ware in einem miafBig warmen
Trockenraum aufhéngt, bis ein erheblicher Anteil der Feuchtigkeit ver-
dampft ist, und legt sie daraufhin in Haufen fiir eine Dauer von mehreren
Stunden, damit sich die verbleibende Feuchtigkeit gleichmaBig im Leder
verteilt. Diese Methode ist aber fiir groflere Betriebe unwirtschaftlich,
da sie viel Handarbeit und einen groBen Trockenraum beansprucht.
AuBerdem besteht die groBe Gefahr, daBl das Leder an den diinneren
Partien und Enden zu trocken wird, weshalb man bei dieser Arbeits-
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weise besonders sorgfaltig das Trocknen iiberwachen muf, um einen
solchen Fehler zu verhiiten.

Die Operation des Abwelkens kann viel befriedigender mit Hilfe

Abb. 39. Lederabwelkpresse ,,Matador* mit hydraulischem Oberdruck.

einer kleinen hydraulischen Presse, die in Abb. 39 dargestellt ist, be-
werkstelligt werden.

Man 148t die Ware gut abtropfen, faltet sie zusammen und 148t
mittels der Presse einen Druck von etwa 3 kg per Quadratzentimeter auf
sie ausiiben; das Leder verbleibt so lange unter Druck, bis der grofite
Teil des Wassers durch das Pressen entfernt worden ist. Hierauf wird
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das Leder in ein trockenes Walkfa gebracht und etwa 1 Stunde lang
darin gewalkt; dies geschieht aus dem Grunde, damit sich die Feuchtig-
keit gleichmafig im Leder verteilt, und daB die Runzeln und Falten,
die bei dem Pressen entstanden sind, hierdurch entfernt werden. Man
legt denn die Ware in Haufen, belaBt sie so iiber Nacht, worauf sie am
niachsten Tage zum Falzen bereit ist.

Das Abwelken kann auch mit Hilfe einer Abwelkmaschine zu-
friedenstellend durchgefiihrt werden. Eine Maschine, die sich hierfiir
eignet, ist aus Abb. 36 (S. 84) ersichtlich.

Die Operation des Falzens von Chromleder mufl auf der Maschine

erfolgen, um so mehr, als die Natur des Chromleders ein kontinuierliches
Schleifen des Falzmessers erfordert. Auf dem gewéhnlichen Typus der
Falzmaschine wird dies durch ein kontinuierliches Schleifen des Falz-
messers auf einer Karborundum- oder Schmirgelscheibe bewerkstelligt.

Das Falzen erfolgt auf einer Maschine, deren gewéhnlichste Typen
aus Abb. 40 und 41 ersichtlich sind.

Wenn auch die ausfiibrliche Besprechung der verschiedenen Typen
von Falzmaschinen in bezug auf ihre Vorteile und auf die zu verfolgende
Arbeitsweise nicht in den Rahmen dieses Buches gehort, soll darauf
hingewiesen werden, daf diese Operation auBerordentliche Geschick-
lichkeit und Fachkenntnis erfordert, da sonst das fertige Leder leicht
eine unliebsame Beschaffenheit aufweisen kann.
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AuBler der Geschicklichkeit des Arbeiters wird das Resultat von
folgenden Faktoren beeinflufit:

a) der Feuchtigkeitsgehalt des Leders,

b) das Schneidevermégen des Messers,

¢) die Umdrehungszahl der Messerwalze,

d) die Art der Lederzufiihrung.

Abb. 40 zeigt den neuesten Typus von Falzmaschinen, die heute
insbesondere fiir Rindboxleder gebraucht werden. Diese Maschinen
sind unter dem Namen: ,,Doppeltbreite Falzmaschinen‘ bekannt und
besitzen einen Falzzylinder von der zweifachen Lange der bisher iiblichen
gewdhnlichen Zylinder. Sie besitzen folglich gegeniiber dem &lteren

Typus ein doppeltes Ar-
beitsvermoégen mit dem-
selben  Aufwand von
Arbeit.

Diese Maschine be-
sitzt eine vollkommen
selbsttatige Lederzufiih-
rung, wodurch jeder un-
geschulte Arbeiter gleich
gute Ergebnisse erzielen
kann. Die doppelte Breite
der Messerwalze erleich-
tert auch die Erhaltung
einer gleichmé&Bigen Falz-
stirke im ganzen Leder;
die Entfernung der Zu-
fithrungswalze vom Mes-
serzylinder 148t sich durch

mechanische Regulierung genau einstellen, so daf die Schnittstarke
wihrend der ganzen Operation gleichbleibt und nicht, wie auf dem
gewohnlichen Typus von Falzmaschinen, von dem jeweiligen Druck
abhingig ist, den der bedienende Arbeiter aut den FuBtritthebel
ausiibt.

Dieser Typ von Falzmaschinen eignet sich aber zum Ausfalzen der
Klauen nicht, weshalb diejenigen Fabrikanten, die diese Maschine an-
geschafft haben, auch sich stets noch des élteren Typus bedienen; man
falzt die Ware gewohnlich im Schild und Croupon auf der doppelt-
breiten Maschine aus und nimmt dann das Ausfalzen der Klauen und
der diinneren Partien auf der gewohnlichen Maschine vor.

Durch eine solche Kombination der beiden Maschinen kann man
mindestens die doppelte Produktion erreichen, die mit der gewéhnlichen
Falzmaschine zu erhalten ist.
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AuBler den Faktoren, die fiir die Ausfithrung der Falzoperation als
die wesentlichsten bereits beschrieben worden sind, sei noch erwihnt,
dafB die Bauart der Maschine und das Geriist, auf welchem die Maschine
ruht, sehr solid sein miissen, da sonst leicht eine Irregularitit in der
Falzdicke und die Entstehung der bekannten Falzschnitte resultieren
konnen.

Das Material, welches die Zufithrungswalze bekleidet, wie auch der
Durchmesser dieser Zufiihrungswalze sind von bedeutendem EinfluB
auf die Falzoperation.

Es ist etwas merkwiirdig, da man beim Falzen von Chromleder
auf der Maschine nur ,,einen Schnitt‘‘ erzielen kann; d. h. daB man das
Leder wahrend der ersten Zufithrung gegen die Messerwalze betrachtlich,
bis etwa auf die Halfte der urspriinglichen Dicke, abfalzen kann, wahrend
man nicht imstande ist, die bereits einmal vom Falzmesser bearbeitete
Partie weiterhin noch merklich zu verdiinnen.

Der Verfasser ist der Ansicht, daf3 die Verwendung einer solchen
Maschine groBe Vorteile bietet, deren Gegendruckwalze einen Metall-
mantel besitzt und den Durchmesser von 6,3—7,6 cm aufweist; er
gibt einer solchen Gegendruckwalze gegeniiber den mit Gummimantel
beschlagenen und groferen Walzen (15 cm Durchmesser) den Vorzug.

Der Winkel, der nimlich von einer kleinen Zufiihrungswalze und
der Messerwalze beim Durchgehen des Leders gebildet wird, ist be-
deutend groBer, als wenn die Gegendruckwalze und die Messerwalze
ungefahr denselben Durchmesser besitzen; infolgedessen ist die Falz-
starke auch eine bedeutend gréBere, falls man an Stelle einer groBlen
Gummiwalze eine kleine Zufiithrungswalze gebraucht, deren Mantel keine
elastische Beschaffenheit besitzt, d. h. mit einem Metallmantel iiber-
zogen ist.

Die Zufiihrungswalze wird am besten mit Messing, Kanonenstahl
oder Elektrostahl iiberkleidet. '

Die Falzoperation wird bedeutend erleichtert, wenn man sich der
Vorrichtungen von Seymour-Jones (Abb.42) oder von Stephan
Fawsitt (Abb. 43) bedient, die darin bestehen, dafl die Gegendruck-
walze einen direkten Antrieb erhilt, wodurch das Leder in gleichmi Bigerer
Weise dem Falzmesser zugefiithrt wird.

Der Verfasser gibt in dieser Hinsicht der Vorrichtung von Stephan
Fawsitt den Vorzug; diese gestattet namlich, beim Falzen der Flanken
und Klauen das Fell gegen das Messer zuriickzuziehen, was gegeniiber
einer feststehenden Zufiihrungswalze einen grofen Vorteil bedeutet,
wobei das Fell bis zu seinem Ende abgefalzt werden mufl und nicht
gegen das Messer zuriickgezogen werden kann.

Beim Falzen von Ziegen- und Schaffellen ist es iiblich, die Riicken-
partie etwas diinner abzufalzen als die Flanken und die Klauen, um

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 8
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diese letzteren ,,voller‘ zu erhalten. Bei Hilften von Rindshiuten oder
Kipsen falzt man den Riicken leicht gegen das Schnittende der Haut

Abb. 42. Falzmaschine mit der Vorrichtung von Seymour-Jones.

und sidubert die Flanken nur leicht ab, um dieselben so voll wie moglich
zu behalten:

Nach dem Falzen werden die anhaftenden Falzspane und Leder-
fetzen abgeputzt, wonach die Leder gewaschen werden koénnen.

Das Waschen. Das Leder enthilt in diesem Stadium einen betracht-
lichen Prozentsatz an loslichen Salzen, namentlich an Natriumsulfat
und Natriumchlorid (Kochsalz) sowie eine gewisse Menge an ungebun-
denem basischen Chromsulfat oder -chlorid.

Die Ware weist auch eine deutliche saure Reaktion auf, die einer

Hydrolyse des basischen Chromsulfates oder Chlorids, das im Leder
enthalten ist, in ein basischeres Salz und Schwefel- bzw. Salzsidure ihre
Entstehung verdankt.
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Die Aufgabe des Waschens besteht in der Entfernung der 16slichen
Salze und — nach Méglichkeit — auch der Siure aus dem Leder. Dies
wird am besten in einem Waschfal ausgefiibrt, das entweder mit entfern-
baren Pflécken oder mit einem gelochten oder gitterartigen VerschluB
ausgeriistet ist, welcher an Stelle des gewdhnlichen wasserdichten Ver-
schlusses angebracht werden kann; das FaB soll eine hohle Achse be-
sitzen, durch welche ein reichliches Quantum an warmem Wasser
kontinuierlich durch das rotierende FaB geschickt werden kann (Abb. 44).

Man legt die Ware mit Wasser von 45° C in das FaB und 148t dieses
laufen; man 148t durch die hohle Achse in dem MaBe, wie das Wasser
durch die Gittertiir abflieBt, neue Mengen desselben zulaufen. Man
fahrt mit dem Walken in flieBendem Wasser mindestens 30 Minuten
lang fort, damit die letzten Spuren von léslichen Salzen vollstindig in
Losung gehen.

Die fiir das Waschen in diesem Stadium wie auch fiir das Waschen
nach dem Neutralisieren erforderliche Zeitdauer wird durch die Wasser-
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zufuhr, der Temperatur und der Dicke der Ware bestimmt. Die oben
angefiihrte Zeitdauer diirfte fiir leichte Felle geniigen, doch miissen
schwerere Haute, Kipse oder Halften 1—2 Stunden lang gewaschen
werden. Nach gut ausgefithrtem Waschen sind die Leder zum Neutrali-
sieren bereit.

Das Neutralisieren. Durch die Operation des Neutralisierens wird
der groBte Teil der freien Saure im Leder unter Zuhilfenahme eines
passenden Alkalis, wie Borax, Kristallsoda oder entwisserte Soda,
Natriumbikarbonat usw. neutralisiert. Dies wird am bequemsten in
demselben Fafl vorgenommen, in welchem das vorausgehende Waschen
stattgefunden hat, und auf die Weise ausgefiihrt, dal man das FaB mit
einer hinreichenden Menge an Wasser von 40—459 C versieht — nach-
dem man die Gittertiir mit einer gewohnlichen, gut schlieBenden Tiir
vertauscht bzw. die Pflocke in das Faf} eingesetzt hat — und die er-
forderliche Menge an Alkali, gelost in einem passenden Volumen von
Wasser, durch die hohle Achse zuflieBen laBt.

Die Menge des in Anwendung zu bringenden Alkalis hingt von
dem Grade des vorausgegangenen Waschens wie auch von der Aziditit
des zu behandelnden Leders ab.

Die Arbeitsmethode ist seitens verschiedener Chromgerber vermdge
obiger Bedingungen groflen Variationen unterworfen, die sich z. B. im
Gebrauche von Borax von 19, bis auf 59, erstrecken kénnen. Allgemein
gesprochen befindet sich die anzuwendende Menge in der Nahe von
2%, fir Borax, von 3/,%, fiir Natriumbikarbonat und von 15,9, fiir
kalzinierte Soda.

Borax ist vermége seiner schwachen Alkalinitdat und folglich der
Ungefahrlichkeit eines Uberneutralisierens das gewohnlichst verwendete
Neutralisationsmittel, obwohl es keinesfalls das billigste ist.

Bei gebiihrender Sorgfalt zieht der Verfasser den Gebrauch von
kalzinierter Soda oder von Natriumbikarbonat aus Griinden der Spar-
samkeit vor. Die folgende Tabelle gibt die relativen, dquivalenten
Mengen dieser handelsiiblichen Chemikalien an:

10 kg Borax, Na, B,0,- 10H, O, ist gleichwertig mit:

7,49 kg Kristallsoda, Na,CO;- 10 H,O

2,79 ,, kalz. Soda, 100°/,ig, Na,CO,

4,39 ,, Natriumbikarbonat, 100°/,ig, NaHCO,

3,93 ,, Natriumsesquikarbonat, Na,CO,- NaHCO;- 10 H,0.

Bei Ausfithrung der Neutralisation mufl ein UberschuBl an Alkali
sorgfaltig vermieden werden. Wird mehr Alkali in Anwendung ge-
bracht, als fiir die Abstumpfung der freien Saure notwendig, so erhoht
das freie Alkali die Basizitat des Chromsalzes auf der Faser und verleiht
dem fertigen Leder die Tendenz zum Briichigwerden der Narbe. Es ist
anzuraten, eher auf der Seite des Unterneutralisierens zu verbleiben,
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als die Narben- und Fleischoberfliche in einen absolut neutralen oder
sogar alkalischen Zustand zu versetzen.

Die Ausfithrung der Operation nimmt etwa 45—60 Minuten in
Anspruch, wobei es ratsam ist, das vorher geloste Neutralisierungsmittel
in 2 Portionen zuzusetzen, um ein gleichmiBiges Neutralisieren durch
den ganzen Querschnitt des Leders zu erzielen.

Ungliicklicherweise steht uns kein Mittel zur Verfiigung, das uns
das Ende der Neutralisation in befriedigender und einfacher Weise
anzeigen kénnte. Gewohnlich priift man die Narbenseite vermittels
rotem und blauem Lackmuspapier. Wenn ein Stiick blauen Lackmus-
papiers zwischen dem Daumen und Zeigefinger fest auf das Leder
gedriickt, die Farbe in Rot umwechselt, so ist dies ein Zeichen dafiir,
daB dieWare noch sauer ist, und daB man entweder noch weiter walken
oder den Betrag an Borax oder an einem anderen Neutralisationsmittel
erhohen muBl. Die Briihe im FaB soll auch mit Lackmuspapier gepriift
werden, und das Walken der Ware je nachdem, wie die Probe ausfillt,
mit oder ohne Zusatz weiterer Mengen an Neutralisationsmittel fort-
gefiithrt werden.

Das -Waschen nach dem Neutralisieren. Das durchgehende Aus-
waschen der bei der Neutralisation aus Sdure und Alkali entstandenen
Salze, die in loslicher Form im Leder vorhanden sind, ist eine unerlaB3-
liche Operation. Die Behandlung nimmt aber in diesem Falle bei weitem
nicht soviel Zeit in Anspruch wie das Auswaschen vor dem Neutrali-
sieren, da die Reaktionsprodukte, aus der Siure des Leders und aus dem
Neutralisationsmittel entstanden, in verbiltnismaBig geringer Menge
vorhanden sind.

Die Operation kann ohne Verlegung der Ware im Faf} ausgefiihrt
werden, indem man das verwendete Neutralisierungsbad abflieBen 148t
und durch eine entsprechende Menge von 40—50° C heiflem Wasser
ersetzt, worauf man das FaB 15—20 Minuten lang in Bewegung halt.
Nach Ablauf dieser Zeit sind die Leder zum Férben bereit.

Es ist auBerordentlich wichtig, daB das Neutralisieren, Farben und
Fettlickern an ein- und demselben Tage durchgefiihrt wird.

Das Neutralisieren und Waschen des Leders vor dem Farben ist aus
dem Grunde notwendig, weil ein ungeniigend neutralisiertes und unvoll-
kommen ausgewaschenes Leder spiter einen weiBen, kristallinischen,
aus den l6slichen Salzen bestehenden ,,Ausschlag® bekommt, der sehr
zu beanstanden ist. AuBlerdem wird aus dem Fettlicker Seife, in Form
von einer klebrigen Schicht, auf der Lederoberfliche durch die 16slichen
Salze niedergeschlagen.

Zu ersten Zeiten der Chromgerbung war fiir die Behauptung, dal3
das chromgare Schuhoberleder ,kalt* im Tragen sei, hauptséchlich
der groBe Gehalt an léslichen Salzen im fertigen Leder verantwortlich.
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Die Entfernung der iiberschiissigen freien Sdure aus dem Leder,
wie dies vermittels der Neutralisation geschieht, ist aus dem Grunde
erforderlich, weil sonst diese Siure aus der Seife des Fettlickers die
freien Fettsauren in Freiheit setzen wiirde. Die freie Saure erschwert
erheblich die Zurichtung des Leders und kann zu einem fettigen Aus-
schlag, besonders nach lingerem Lagern, Veranlassung geben. Die
Gegenwart von 16slichen Salzen und von freier Siure im Leder verhindert
auch das vollstandige Durchdringen des Fettlickers, welcher bei Gegen-
wart von Saure die AuBenflichen des Leders fettig macht, ohne die
inneren Schichten zu durchdringen; infolgedessen besitzt dann das
fertige Leder nicht den weichen und geschmeidigen Griff, der gewshnlich
von einem jeden Chromleder verlangt wird.

Infolge der stets langsam vor sich gehenden Hydrolyse des basischen
Chromsalzes im Leder und folglich einer stetigen Saureproduktion selbst
nach dem Neutralisieren, miissen die Operationen des Neutralisierens,
Waschens, Farbens und Fettlickerns an ein und demselben Tage vollendet
werden. Es ist festgestellt worden, daB ein zufriedenstellend neutrali-
siertes Leder am néchsten Tage einer weiteren Neutralisation bedurft hat,
zwecks Entfernung der inzwischen nachtiiber entstandenen Siure, um
der Operation des Fettlickerns mit Erfolg unterzogen werden zu kénnen.

Der Grund eines Ausschlages auf dem fertigen Leder beruht ge-
wohnlich auf einer diesbeziiglichen unsorgfiltigen Arbeitsweise.

Wenn man aus Griinden der Arbeitsverteilung die Neutralisation
des Leders an dem Tage, der dem Farben und Fettlickern vorangeht,
vornehmen will, so verfahre man derart, dal man das Leder iiber Nacht
im FafB} in der Neutralisationsbriihe belaBt, am nichsten Morgen auf
Neutralitat priift, und wenn nétig, die Neutralisation durch Zusatz
einer weiteren Menge an Alkali vervollstandigt, bevor man zum Waschen
und den darauffolgenden Operationen iibergeht.

Eine von Prof. Stiasny vorgeschlagene Neutralisationsmethode
wird wie folgt ausgefiihrt:

Man walkt das Leder im Faf in einer Lésung von 29, Kristallsoda
und 2%, Ammonchlorid (auf das Falzgewicht bezogen) etwa 10—15 Mi-
nuten lang; man fiigt daraufhin eine erneute Menge von 2%, Kristall-
soda und 2%, Ammonchlorid, geldst in Wasser, dem laufenden Faf zu
und walkt weitere 15—20 Minuten. Sollte nach Ablauf dieser Zeit ein
auf der dicksten Partie des Leders vorgenommener Schnitt gegen Lack-
muspapier noch nicht voéllig neutral reagieren, so gebe man die oben
erwahnte Menge (je 29, an Waschsoda und Ammonchlorid) erneut zu
und walke weiter; ein UberschuB8 an Neutralisationsmitteln von dieser
Zusammensetzung ist vollstindig gefahrlos. Nach erfolgter Neutralisation
miissen die 16slichen Salze durch griindliches Waschen mit kaltem Wasser
entfernt werden.
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Es spielt sich hierbei folgender Vorgang ab:

Das Natriumkarbonat reagiert mit dem Ammoniumchlorid unter
Bildung einer gewissen Menge von Ammoniak, dessen aktive Alkalitit
aber durch den vorhandenen UberschuB an Ammoniumchlorid be-
deutend herabgedriickt ist. Im Laufe des Neutralisierens wird eine
geringe Menge an Ammoniak verbraucht, wahrend eine entsprechende
Menge automatisch in Freiheit gesetzt wird. Das entstandene Ammo-
niumsulfat wirkt weiterhin in dem Sinne auf den ProzeB ein, daB die
verbleibende Briihe infolge ihrer milden Alkalitit keinen Schaden der
behandelten Ware zuzufiigen vermag.

. Diese Methode ist viel kostspieliger als die alleinige Verwendung
von Natriumkarbonat oder Borax, doch schlief3t sie, wie oben ausgefiihrt,
die Gefahr des ,,Uberneutralisierens* praktisch vollkommen aus. Die
Losung kann wiederholt, unter Zubesserung fiir eine jede Partie, ver-
wendet werden, wodurch das Verfahren in bezug auf Materialspesen sich
bedeutend billiger stellt, da die jeweils erforderlichen Mengen an Chemi-
kalien proportionell unter den oben angefiihrten Betrag kommen; doch
steht dieser Arbeitsweise die Tatsache gegeniiber, dafl mandie Operationen
des Waschens, Neutralisierens und des wiederholten Auswaschens ge-
wohnlich fortlaufend in demselben WalkfaB bewerkstelligt. Wenn man
die Leder aus dem Waschfaf} in ein anderes GefalB3 iibersetzt, welches
dieses stindige Neutralisationsbad enthilt, so ist die damit verbundene
Handarbeit kostspieliger als die erzielte Sparsamkeit an Chemikalien.

IX. Das Fiarben.

Das Fiarben von Chromleder, insbesondere von farbiger Ware, ist
eine schwierige Operation. Entgegen den Anschauungen besitzt. das
Chromleder nur eine schwache Affinitit zu den sauren, basischen oder
direkten Farbstoffen, falls es vorhergehend nicht mit vegetabilischen
Gerbstoffen oder Farbholzextrakten gebeizt worden ist. ,

Der Gebrauch von natiirlichen Farbstoffen, insbesondere von den
gerbstoffhaltigen oder von vegetabilischen Gerbmaterialien sollte beim
Farben aus dem Grunde vermieden werden, weil diese, selbst in ver-
hiltnismaBig kleinen Quantititen, eine zusammenziehende Wirkung
auf das Leder ausiiben und infolge dieser Kontraktion den dem chrom-
garen Leder eigenen natiirlichen Griff durch ein etwas rauhes Anfiihlen
der Narbe ersetzen. Leider ist bis heute keine befriedigende Farbe-
methode ohre Anwendung der obenerwahnten Beizen entdeckt worden,
die es gestatten wiirde, dem Leder die vom Kéaufer verlangte eintonige
Farbe und Zurichtung zu verleihen. Man kann das Chromleder ohne
Verwendung von Tannin oder natiirlichen Farbholzbeizen nur in den
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wenigen Fillen direkt auffirben, wo im darauffolgenden Zurichtprozef3
kein GlanzstoBen der Ware erfolgt. Erst durch die Einwirkung von
Tannin oder Farbholzextrakt erhalt das Leder einen befriedigenden
Glanz, und wenn man das Leder ohne vorhergehendes Beizen mit den
obenerwihnten Materialien- der Reibwirkung der gewshnlichen Glanz-
stoBmaschine aussetzt, ist es nicht moglich, einen klaren Hochglanz
auf der Narbenfliche zu erzielen. Die erste Operation, die nach Aus-
fiilhrung der Neutralisation und des Waschens vorgenommen wird, ist
folglich das Beizen des Leders mit vegetabilischen oder Farbbeizen.

Das Beizen vor dem Firben. Es seien im folgenden die meist ge-
brauchten vegetabilischen Beizmaterialien angefiihrt, nebst den von
ihnen hervorgerufenen Farben:

Hervorgerufene

Vegetabilische Gerb- und Farbstoffe: Farbe:
Blauholzextrakt (Hématinkristalle) . . . . . . blaupurpurn
Gelbholzextrakt (Fustic-Extrakt) . . . . . . . griingelb
Pfirsichholz- oder Rotholzextrakt . . . . . . . blaurot
Amerikanisches Gelbholzextrakt (Osage Orange) gelb
Gambier . . . . . . . .. ... .. e e braungelb
Sumach-Extrakt . . . . . . . . . . . .. .. grauweill. bis griingelb
Hemlock-Extrakt . . . . . . .. . . ... .. braungelb

Sumach wird vermdoge seiner blassen Tonung mit Vorliebe fiir blasse
Farbungen sowie Phantasiefarbungen verwendet. Der Gebrauch von
Sumachextrakt sagt eher zu als der von gepulverten Sumachblittern,
auch gibt ersteres dem Leder einen hellfarbigeren Grund. Bei Verwendung
von festem Sumach iibergiefe man dieses mit Wasser von 60—70°C,
lasse es einige Stunden stehen und filtriere die festen Teilchen ab, bei
Verwendung von sauberem Packleinen oder von Segeltuch als Filter;
man verwende dann die klare Losung zum Beizen. Gambier und Gelb-
holzextrakt werden mit Vorliebe als Beizen fiir braune Téne mit den
Farbstoffen kombiniert. Hemlockextrakt dient hauptséchlich fiir elfen-
bein- und drappfarbige Farbungen wie auch fiir die Zurichtung solcher
Ledersorten, die ohne Anwendung von Teerfarbstoffen fertiggemacht
werden. Rotholzextrakt ist meistens fiir ,,Ochsenblut‘‘, schokoladen-
braune und rote Téne gebrauchlich.

Die iibrigen vegetabilischen Gerbstoffe und Farbholzer sind fiir
diesen Zweck meistens ungeeignet. Blauholz, Gelbholz und Rotholz
konnen vermoge ihres geringen Tanningehaltes ziemlich freigebig ge-
braucht werden; all diese Farbholzextrakte, falls nicht in sehr groSem
UberschuB verwendet, sind fiir die Ware unschadlich. Bei Verwendung
von Gambier, Hemlock oder Sumach mufl man aber mit Sorgfalt vor-
gehen, da diese Materialien einen hohen Prozentsatz an Gerbstoff auf-
weisen.
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Die oben angefiihrten Gerbstoffbeizen werden oft in Kombination
miteinander verwendet, um der zu erzielenden Farbe einen passenden
Grund zu geben. Die in Anwendung gebrachte Quantitit der vege-
tabilischen Extrakte paBt sich notwendigerweise dem erwiinschten
Effekt an, doch soll sie, nach Méglichkeit, 2 %, vom abgetropften NafB-
gewicht des Leders nicht iibersteigen.

Der Betrag an verwendetem Farbholzextrakt ist eine variable Gréfe,
da sie von dem Feuchtigkeitsgrad des gewogenen Leders abhéingt. Der
Zusatz soll so gering wie nur moglich sein und selten iiber 89, betragen.
Man sei sich der Tatsache eingedenk, daB, desto groBer die Menge der
angewendeten Farbbeize ist, um so vollstindiger sie das Leder durch-
dringen wird.

In den Fillen, wo von der Ware die urspriingliche Chromlederfarbe
des Schnittes verlangt wird, benutzt man natiirlich méglichst geringe
Mengen an Gerb- und Farbholzextrakten.

Bei Verwendung einer groBlen Menge an Gerb- und Farbholz-
extrakten wird das Leder von diesen vollstindig durchdrungen und
weist dann in seinem Aussehen, Schnitt und Griff die Eigenschaften
eines vegetabilisch gegerbten oder eines Semichromleders -auf.

Bei Herstellung von Velourleder und insbesondere von Ledersorten,
die auf der Fleischseite zugerichtet werden, wie z. B. Samtkalbleder,
ist im allgemeinen eine voéllige Durchdringung der Beize erforderlich,
damit eine echte Farbung erhalten werden kann. Um dies zu sichern,
wende man in solchen Fiéllen eine groBere Menge von der Gerb- oder
Farbholzbeize an. :

Von der Verwendung einer groeren Menge an Gerb- oder Farbholz-
beize soll auch aus dem Grunde abgeraten werden, weil das resultierende
Leder seinen charakteristischen Chromledergriff verliert, an Geschmeidig-
keit und Weichheit einbiit und in fertigem Zustande als ein viel ge-
schlosseneres Gefiige eher einem vegetabilischen oder einem Semichrom-
leder dhneln wird. Eine tibermédBige Menge der Gerb- und Farbbeize
verleiht weiterhin dem fertigen Leder eine betrachtliche Dichte. Diesist
insbesondere der Fall, wenn die angewendete Beize einen ziemlichen
Gerbstoffgehalt besitzt. Dagegen kann ein UberschuB an Gerb- und
Farbholzbeize dem Leder auch eine Zartheit erteilen, die fiir viele
Zwecke die Ware nachteilig beeinfluf3t.

Die Anwendung der Gerb- und Farbholzbeize erfolgt notwendiger-
weise im WalkfaB, am besten bei einer Temperatur von 60°C. Es ist
von Vorteil, die Beize in zwei Portionen zuzusetzen, und zwar in einem
Zeitabstand von etwa einer halben Stunde. Das Walken muf} so lange
fortgesetzt werden, bis der gréBte Teil der Beize absorbiert ist, was
gewohnlich ungefahr 1 Stunde in Anspruch nimmt. Das Leder kann
daraufhin unmittelbar mit sauren oder direkten Baumwollfarbstoffen ge-
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farbt werden. Bei Anwendung von basischen Farbstoffen ist es ratsam,
die etwa ungebundene Beize unter Anwendung eines Fixierungsmittels
in unl6slicher Form auf die Lederoberfliche niederzuschlagen; solche
Fixierungsmittel sind: Titansulfat, Kaliumtitanoxalat, Kaliumanti-
monyltartrat oder Antimonlaktat. Dies verhindert die Diffusion der
Beize in das Farbbad wahrend der darauffolgenden Farbeoperation.
Dies letztere ist stets unvermeidlich, wenn die Beize nicht fixiert worden
ist, und verursacht auBerdem einen erheblichen Verlust an Teerfarb-
stoffen. Fernerhin ist die unerwiinschte Bildung eines Niederschlages,
bestehend aus einem Gerbstoff-Farbstoff-Lack, zu verzeichnen, welcher
sich ungleichférmig auf der Lederfliche ansetzt und zu einer uneinheit-
lichen Farbung wie auch zur gelegentlichen Fleckenbildung Veran-
lassung gibt.

Fixierungsmittel. Die meistens gebriduchlichen Fixierungsmittel
bestehen aus den Salzen vom Antimon oder Titan. Die Antimonsalze
finden allgemein fiir blasse Ténungen Verwendung, fiir die sogenannten
,, Kunstfarben‘, wie gelbe Tone, Kaffee, hellblau, rosa usw., d. h. fir
Farbungen, die auf einem dunklen Grund nicht erhalten werden konnen.
Antimonsalze rufen in Verbindung mit Gerbstoffbeizen, wie Sumach,
Gambier, Gelbholz usw., eine etwas gelbere Farbe hervor, als wenn sie
nur fiir sich angewendet werden.

Die Salze des Titans geben andererseits mit obigen Substanzen eine
wohl definierte gelbbraune Farbung und konnen folglich sehr vorteilhaft
als Fixierungsmittel fiir gelbe, dunkelbraune, schokoladenbraune, rote
und braunrote Farbungen Anwendung finden, um so mehr, als infolge des
erzielten tieferen Farbtones an Farbstoffen gespart werden kann.

Eine der gebrauchlichsten Methoden besteht darin, dafl man die
Losung des Antimon- oder Titansalzes dem FafBinhalt zuflieBen 148t,
nachdem die Leder eine geniigende Zeitlang in der Gerb- oder Farbholz-
beize gewalkt worden sind. Die Menge des angewendeten Fixierungs-
mittels hingt von der Quantitit der Beize ab und soll auch natiirlich
zum Gewicht der behandelten Ware in einem gewissen Verhaltnis stehen.
Allgemein gesprochen betrigt diese Menge 19, sowohl vom Brechwein-
stein (Kaliumantimonyltartrat), wie auch vom.Kaliumtitanoxalat.

Bei direkter Zugabe des Fixierungsmittels zu der im FafB} befind-
lichen Beizbriihe, die zum grofiten Teil infolge Absorption der Beize
durch dasLeder erschépft ist, bildet sich aus der Beize und dem Fixierungs-
mittel ein Niederschlag, dessen Menge von dem unabsorbierten, in Losung
befindlichen Rest des Beizmittels abhéngt. Es entsteht dadurch ein
kleiner Verlust am Fixierungsmittel. Eine bessere Methode ist daher,
nach durchgefiihrtem Beizen die Ware aus dem Fal} zu ziehen und die
Fixierung in einer frisch bereiteten Losung vorzunehmen. Dies ist aber
infolge der damit verbundenen Arbeit kostspielig, denn die Ware muf}
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nach obigem aus dem Faf} geriumt werden, wobei man die Losung ab-
flieBen 14Bt, eine frische bereitet und die Ware schlieBlich wieder in
das FaB zuriicksetzt. Es wird folglich allgemein als sparsamer angesehen,
wenn man den kleinen Verlust durch Niederschlagsbildung am Fixierungs-
mittel in Mitleidenschaft zieht, und wie oben beschrieben; die Operation
des Fixierens unmittelbar vornimmt.

Die fiir das Fixieren erforderliche Zeit betrigt etwa 30 Minuten.
Wenn man die Ware auf die oben beschriebene Weise behandelt hat,
ist sie zum Féarben mit basischen Farbstoffen bereit.

Gebraucht man saure Farbstoffe, so ist die Operation des Fixierens
entbehrlich, und das Farben kann unmittelbar auf die Beizoperation
mittels Gerb- oder Farbstoffbeizen folgen ; die sauren Farbstoffe werden
von einem UberschuBf an Gerbstoff nicht gefllt.

Ein Verfahren, das in bestimmten Fillen vorteilhafte Anwendung
finden diirfte, besteht darin, daB man die Leder mit einer kleinen Menge
der Gerb- oder Farbstoffbeizen, in Verbindung mit passenden, sauren
oder direkten Farbstoffen, etwa 45 Minuten lang auf die oben beschriebene
Weise behandelt. Der basische Farbstoff kann dann ohne besonderes
Fixieren unmittelbar in Anwendung gebracht werden, da die sauren
oder direkten Farbstoffe eine Beizwirkung gegen die basischen Farbstoffe
aufzuweisen scheinen.

Nach einer anderen Methode fithrt man das Beizen mittels Gerb-
oder Farbholzextrakte mit dem Fixieren mittels Titansalze gleichzeitig
in demselben Bade aus. Dieser Prozef soll nur bei Verwendung von
Titansalzen, nicht aber von Antimonsalzen, anempfohlen werden.

Nach ausgefiihrtem Beizen und Fixieren werden die Leder mit einem
sauren oder basischen Farbstoff, der der Titan-Gerbbeizbriihe zugegeben
wird, gefarbt. Kombinationen zwischen Gerb- oder Farbbeizen mit
Titansalzen und sauren Farbstoffen sind nicht véllig unbekannt und
die Anwendung dreier dieser Mittel kann gleichzeitig in einer Losung
erfolgen.

Einteilung der kiinstlichen Farbstoffe. Die kiinstlichen Farbstoffe
koénnen eingeteilt werden:

a) GemaB den Grundsubstanzen, deren Derivate sie sind,

b) gemal ihrer chemischen Konstitution,

c) gemal3 den Methoden, nach welchen sie angewandt werden.

Vom wissenschaftlichen Standpunkte aus ist die zweite Einteilung
die beste; fiir den Zweck aber, den dieses Werk verfolgt, kommt nur
die letztere in Betracht und soll allein diese ndher beschrieben werden.

Fiir den Zweck der praktischen Lederfarberei eignet sich folgende
Einteilung der Farbstoffe:

a) Basische Farbstoffe,

b) saure Farbstoffe,
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c¢) direkte oder substantive oder Baumwollfarbstoffe,

d) Beizenfarbstoffe,

Unter diesen vier Gruppen sind die basischen und die sauren Farb-
stoffe am wichtigsten.

Basische Farbstoffe. Die basischen Farbstoffe stellen gewdhnlich
Salzverbindungen zwischen einer organischen Farbbase.und .Salzsiure
dar. In manchen Fillen besteht die Sdurekomponente aus Essig-,
Oxal-, Schwefel- oder Salpetersiure. Der Farbstoff kann aber auch als
ein Doppelsalz der Farbbase mit Salzsdure und Zinkchlorid vorliegen.

Die basischen Farbstoffe unterscheiden sich von den sauren Gruppen
enthaltenden Farbstoffen durch ihre Fillbarkeit mittels Gerbstoffen.
Die Farbbase bildet mit der Gerbsdure ein unlosliches oder schwerlgs-
liches, gefarbtes Salz oder einen Farblack, wéhrend die Séurekomponente
des Farbstoffes in Losung bleibt. Auf demselben Wege verbinden sich
die basischen Farbstoffe mit den Gerb- oder Farbholzbeizer auf dem
Chromleder und geben somit eine Farbe, die bei Abwesenheit der Beize
nicht zu erhalten ist. Basische Farbstoffe geben intensivere Farben
als saure Farbstoffe. Bei Anwendung von basischen Farbstoffen ist.eine
Zugabe von Essigsaure zum Farbbad das beste Mittel, um die Geschwin-
digkeit des Farbens herabzusetzen. Indessen darf man nicht zu viel
Saure nehmen; denn sonst verhindert man, da8 iiberhaupt Farbstoff
an die Faser fillt, und dann wiirde das Farbbad auch nicht, wie erwiinscht,
ausgenutzt werden. -Beim Farben :mit basischen .Farbstoffen ist ein
Zusatz von Natriumbisulfat von Nutzen, da die resultierenden Farbungen
klar und verhaltnismaBig frei von dem ,,Bronzieren* sind, das der
charakteristische Fehler all der Leder ist, die mit basischen Farbstoffen
auf gewohnliche Weise gefarbt wurden.

Beim Losen der basischen Farbstoffe in Wasser, das Kalzium- oder
Magnesiumbikarbonat enthalt, d.h. in Wasser von hoher temporérer
Hirte, reagieren diese Salze mit dem Farbstoff unter Bildung eines
dicken, zdhen Niederschlages, wodurch die Farbbase der Losung ent-
zogen und eine betrachtliche Menge von Farbstoff so génzlich unaus-
genutzt verbraucht wird. AuBerdem kann dieser zéhe Niederschlag
die Ware leicht beschiddigen, indem er sich auf ihr absetzt und so
Streifen und Flecke verursacht. Die temporire Hirte des Wassers,
das zum Losen der Farbstoffe und zur Herstellung des Farbbades ver-
wendet werden soll, sollte zuerst stets durch Zugabe von Essigsiure
ausgeglichen werden, damit der Bildung dieses Niederschlages vor-
gebeugt wird.

Saure Farbstoffe. Die sauren Farbstoffe sind Salze einer organischen
Saure mit einer anorganischen Base, gewohnlich Natrium.. Der Aus-
druck saure Farbstoffe bezeichnet einfach die Methode der Anwendung
dieser Farbstoffe und will besagen, daf} beim Farben mit ihnen unbedingt



Direkte (substantive) Farbstoffe. 195

eine Saure zum Farbbad zugesetzt werden mufl. Es bedeutet nicht,
daB der Farbstoff selbst Saurecharakter hat. Bei Verwendung von
sauren Farbstoffen mufl man eine starke Siure dem Farbbad zusetzen,
um die Farbsaure (Sulfosdure) in Freiheit zu setzen. Im Gegensatz zu
den basischen werden die sauren Farbstoffe nicht durch Tannin gefallt.
Dies hindert aber nicht, daB sie zum Farben von Chromleder verwendet
werden konnen, da diese Farbstoffe dem vorhergehend mit Gerb- oder
Farbholzbeize behandelten Leder gegeniiber eine starke Affinitit auf-
weisen. Durch Zugabe von Siure zum Farbbad wird das Maximum
der Tiefe der Nuance erreicht. Man bedient sich fiir diesen Zweck
gewohnlich der Schwefelsdure. Die durch Schwefelsaure hervorgerufene
Farbtiefe kann am nichsten noch durch Ameisensaure erzielt werden.
Die Essigsdure vermag die Farbe in einem solchen Mafstab nicht einmal
angendhert zu entwickeln, und soll folglich nur fiir Pastellfarben Ver-
wendung finden. Die Milchséure iibt selbst in schwacher Lésung eine
l6sende Wirkung auf das im Leder enthaltene basische Chromsalz aus
und kann das Leder bei Anwendung von gréBeren Quantititen briichig
machen. - Sie ist infolgedessen in Verbindung von sauren Farbstoffen
fiir Chromleder nicht geeignet.

Die Anwendung von ziemlich groflen Mengen an Schwefelsdure ist
zu beanstanden, da sie das Leder in einen sauren Zustand versetzt und
bei dem auf das Farben folgende Fettlickern storend auf die Absorption
der Fettemulsion einwirkt. Wenn umgekehrt das Fettlickern vor dem
Farben erfolgt, wie das in manchen Fallen vorkommt, so kann durch die
Einwirkung der Séure auf die Seifenélemulsion ein fettiger Ausschlag
auf der Lederflache entstehen. Wenn man folglich Schwefelsiure zum
Farben von Chromleder zu Hilfe nimmt, verwende man viel geringere
Mengen als diejenigen, die man mit denselben Farbstoffen fiir vegeta-
bilisch gegerbte Leder gewohnlich gebraucht. Im allgemeinen soll der
Betrag an Schwefelsidure nicht iiber 50%, vom Gewicht der angewandten
Farbstoffe hinausgehen. Wenn man an dieser Quantitidt genau festhilt,
wird praktisch genommen die gesamte Sauremenge vom Farbstoff ge-
bunden, und das entstandene Farbbad wird nur einen schwach sauren
Charakter aufweisen.

Dem Zusatz von Schwefelsiure zum Farbbad ist die Zugabe von
Natriumbisulfat vorzuziehen. Das Natriumbisulfat entsteht durch Ein-
wirkung von Schwefelsdure auf Natriumsulfat (Glaubersalz). Man
erhalt bessere Resultate, wenn man gleich das Natriumbisulfat an-
wendet, als wenn man das Bad erst mit Schwefelsiure ansiuert
und dann Glaubersalz zugibt oder umgekehrt. Die Wirkung des
Natriumbisulfates auf Leder ist weniger energisch als diejenige
der freien Saure. Die Zugabe der Schwefelsiure zum Farbbad in
dieser Form ist vorzuziehen, da ein leichter TUberschuB keine
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schadigende Wirkung auf das darauffolgende Fettlickern auszuiiben
vermag.

Direkte (substantive) Farbstoffe. Dieser Name umfa8t diejenigen
Farbstoffe, die die Eigenschaft haben, Baumwolle oder andere vege-
tabilische Fasern ohne Anwendung von Beizen zu farben. Eine gewisse
Anzahl dieser Farbstoffe ist auch befahigt, Chromleder ohne irgend-
welche Vorbehandlung mit Gerbstoff- oder Farbholzbeize unmittelbar
anzufarben. Es wurde bereits darauf aufmerksam gemacht, daB die
Gerbstoff- oder Farbholzbeize aus dem Grunde auch Bedeutung besitzt,
weil sie das GlanzstoBen in der Zurichterei erleichtert. Wenn aber
ein blasser Farbton verlangt wird, wie im Falle von Sémischleder aus
Schaf- und Lammfellen, Luxusleder, chromgares Handschuhleder usw.,
wobei das GlanzstoBen der Ware ausbleibt, leisten die direkt ziehenden
Farbstoffe ausgezeichnete Dienste, insonderheit fiir helle Pastellfarb-
tone, die mit Hilfe von sauren oder basischen Farbstoffen nicht in so
befriedigender Weise erhaltbar sind.

Diese Farbstoffe werden gewohnlich ohne voraufgehendes Beizen
in schwach saurer Losung direkt mit dem Leder in Beriihrung gebracht.
Zum Ansiduern des Farbbades sei die Essigsdure allgemein empfohlen.

Besonderer Erwahnung wiirdig ist die Farbstoffklasse des ,,Direkt-
schwarz* (Chromlederschwarz). Viele der direkt ziehenden Baumwoll-
schwarzfarbstoffe eignen sich ganz besonders fiir die Schwarzfirbung
von Chromleder allein oder in Verbindung mit Farbholzbeizen, wie
z. B. mit Blauholzextrakt, welches ein tiefes Schwarz liefert. Eine
weitere Anwendung dieser Farbstoffe besteht in der Erzeugung von
intensiv schwarzen Farbungen, wie sie z. B. fiir Chromvelourleder
erfordert werden, wobei man das Leder zunichst mit einer kleinen
Menge von Blauholzextrakt, in Verbindung mit Direktschwarz, anbeizt,
und dann mit einem basischen Schwarz tiberdeckt.

Beizenfarbstoffe. Das vorliegende Kapitel wiirde ohne Erwahnung
der Beizenfarbstoffe einen Mangel aufweisen. Die Beizenfarbstoffe,
zu denen die wohlbekannten Alizarin- und Anthrazenfarbstoffe
gehoren, zeichnen sich durch ihre hervorragende Lichtechtheit aus.
Indem diese Farbstoffe hauptsichlich in Textilfabriken in Verbindung
mit einer Chrombeize (gewohnlich aus Bichromat und einer organischen
Séure bestehend) Anwendung finden, folgerten die Farbstoffabrikanten
irrtiimlicherweise, daf3 diese Farbstoffklasse sich ganz besonders fiir die
Farbung von Chromleder eignen miisse. In der Tat sind nur verhéltnis-
méBig wenige der Alizarin- oder Anthrazenfarbstoffe fiir diesen Zweck
geeignet, und wenn sie auch in Verbindung mit einer vorausgehenden
Beize, bestehend aus Bichromat und etwas Essig- oder Milchsiure,
Chromleder anzufirben vermégen, tut das vorausgehende Beizen dem
Leder keineswegs gut und kann zum Briichigwerden der Narbe fiihren.
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Andererseits konnen einige Alizarinfarbstoffe, dhnlich den sauren Farb-
stoffen, in Verbindung mit einer Gerbstoffbeize Anwendung finden.

Das Losen der Teerfarbstoffe. Das Losen der Farbstoffe erfordert
besondere Vorsicht. Der Mangel der vollen Aufmerksamkeit bei dieser
scheinbar so einfachen Operation des Auflésens ist in vielen Fillen die
Ursache einer mangelhaften Farbung oder einer Fleckenbildung.

Das Losen wird am passendsten in einem holzernen Bottich aus-
gefithrt. Fiir saure und direkte Farbstoffe ist dabei kochendes Wasser
zuzugeben; wihrend man den Farbstoff zusetzt, muBl fortgesetzt und
so lange umgeriihrt werden, bis aller Farbstoff in Lésung gegangen ist.
Fiir die basischen Farbstoffe nimmt man nicht kochendes Wasser, son-
dern nur 80—85°C heifles, da einige der basischen Farbstoffe bei der
Siedetemperatur des Wassers zersetzt werden.

Die Methode, die unter den Lederfarbern oft iiblich ist, den Farbstoff
in kaltes oder warmes Wasser zu tun und dann direkten Dampf einzu-
blasen, bis der Farbstoff gelost ist, sollte bei basischen Farbstoffen
niemals angewandt werden. Auramin verliert beispielsweise betricht-
lich an Farbkraft durch das Kochen. Das Verfahren, die Auflésung
iiber einer Gasfeuerung im Metallkessel vorzunehmen, muf3 ebenfalls
verworfen werden.

Das Wasser zur Losung der Farbstoffe soll moglichst frei sein von
Kalzium- oder Magnesiumbikarbonat (also moglichst keine temporire
Harte besitzen), da diese besonders bei basischen Farbstoffen Nieder-
schlage hervorrufen. Ist man auf ein Wasser angewiesen, das temporire
Harte besitzt, so mufl man es durch Zugabe von Essig-, Ameisen- oder
Milchsdure neutralisieren. Man gibt dann so lange Saure zu, bis ein
Stiickchen blaues Lackmuspapier, das man in die Lésung eintaucht,
eben in der Farbe umschlagt.

Hat man Kondenswasser von der Dampfpfeife oder dem Kessel zur
Verfiigung — was in modernen Lederfabriken ja meist der Fall ist, —
so ist dieses zum Farbstofflosen zu empfehlen. Man muf} indessen dann
sorgfiltig darauf achten, dafl es auch frei von jeglicher Verunreinigung
durch Eisen ist. Beim Ldsen von sauren Farbstoffen ist hartes Wasser
nicht annéhernd so geféhrlich wie bei den basischen Farbstoffen. Die
Sauremenge, die beim Farben mit sauren Farbstoffen dem Farbbad
zugesetzt wird, ist im allgemeinen ausreichend, um den sich eventuell
bildenden Niederschlag von Kalklack zu zersetzen.

Im Falle vieler basischen Farbstoffe, die nicht vollstindig klar in
Losung gehen, mufl nach dem Auflésen eine Filtration vorgenommen
werden. Eine Farbl6sung, die nicht filtriert wurde und daher kleine un-
geloste Partikelchen enthialt, sollte niemals angewandt werden. Denn
diese ungelosten Teilchen setzen sich im Farbbad leicht auf dem Leder
ab und sind die Veranlassung von Flecken und Streifen. Nimmt man



128 Das Farben.

nicht filtrierte Farbstofflésung zum Biirsten, so ist die Gefahr dieser
kleinen Teile fiir das Leder groBer als beim Firben durch Tunken. Die
Filtration ist sehr leicht auszufiihren, und der einzige dazu nétige
Apparat ist ein rechtwinkliger hélzerner Rahmen (Abb. 45), in dessen
AuBenseite ringsherum eine Anzahl kleiner kupferner Nagel oder Haken
eingeschlagen sind. Ein Stiick Packtuch, das etwas gréBer als der
Rahmen und sehr gut in heiBem Wasser ausgewaschen ist, wird iiber
den Rahmen gespannt und an den
vorstehenden kleinen Nageln oder
Haken festgehalten. Wenn der
Rahmen so hergerichtet ist, wird er
iiber die Farbmulde oder einen
hélzernen Bottich oder ein sonst
passendes Gefafl gestellt und die
Farbstofflosung durch das Tuch
hindurchgegossen. Eine handliche
Gro6Be fiir den Rahmen ist 25—30cm ;
ein solcher Rahmen pafit bequem
auf einen gewohnlichen Holzeimer
von 12—151 Inbalt.
Das Filtrieren kostet verhilt-
nismafBig gar nichts. Denn die un-
gefihr 6—8 Stiicke Packtuche, die man fiir die verschiedenen Farb-
stofflésungen braucht, kénnen nach der Benutzung ausgewaschen und
dann immer wieder genommen werden. Indessen ist es nicht ratsam,
ein Stiick Packtuch, durch das man einige Male schon griine Farbstoff-
16sungen filtriert hat, dann zum Filtrieren anderer, z. B. roter Farbstoff-
l6sungen zu nehmen. Man muf} also die Tiicher, obgleich sie ausgewaschen
werden, voneinander unterscheiden. Farbstofflosungen, die zum Biirsten,
Marmorieren oder Decken dienen sollen, sollen stets filtriert werden.
Holzeimer sind fiir die Zubereitung der Farbstofflésungen am besten
zu gebrauchen. Indessen hindert nichts, Kupfer- oder Zinnkessel dafiir
zu nehmen, vorausgesetzt, daB die Losung nicht angesiuert wurde.
Viele basische Farbstoffe, besonders Methylviolett, sind etwas
schwierig im Wasser zu l6sen. In diesem Falle macht man aus dem
Farbstoff mit einer starken Losung von Essigsdure oder Ameisensidure
— 509, kaufliche Siaure und 50%, Wasser — eine Paste und stellt mit
dieser Paste durch Zugabe von heiflem Wasser in der oben beschriebenen
Weise die Farbstofflésung her.
Eine andere Methode ist, den Farbstoff in etwas Spiritus zu l6sen
und daraufhin mit Wasser zu verdiinnen.
Die sauren Farbstoffe brauchen ungefahr das 15—20fache ihres
eigenen Gewichtes an kochendem Wasser, um sich klar zu l6sen; also
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2—3 kg brauchen etwa 40—350 1 kochendes Wasser. Die basischen Farb-
stoffe sind weniger leicht 16slich; sie brauchen etwa das 20—40fache
ihres eigenen Gewichtes an heiflem Wasser zur vollstindigen Losung;
also nur 1v,—2%, kg Farbstoff werden der obigen Menge Wassers,
40—50 1, entsprechen.

Die meisten Farbstoffe 16sen sich leicht in Spiritus oder Methyl-
alkohol und in Essigsiure. Auch Glyzerin ist fiir viele Teerfarbstoffe
ein gebrauchliches Losungsmittel.

Das Firben. Das Farben wird ausnahmslos im Faf3 vorgenommen;
denn dies ist die einzige praktische Methode, die zufriedenstellende Resul-
tate zu liefern vermag. Nach dem Fixieren, falls ein solches nétig ist, sind
die Felle griindlich zu waschen, wonach sie gefarbt werden konnen.

Wie bereits erwiahnt, fiihrt man das Waschen auf die Weise am
besten aus, dafl man das Fixierungsbad durch die Tiir oder durch die
Lécher des Fasses abflieBen 148t, dann einige Eimer Wasser dem Faf
zufiihrt und die Felle zwei bis drei Minuten lang wéscht, worauf man das
Waschwasser verwirft und das Faf mit einer zum Féarben notigen Menge
von Wasser fiillt. Das Farben wird bei einer Temperatur von etwa
600 C durchgefithrt und mufl, um satte Farbungen zu gewihrleisten,
mindestens 3/, Stunden dauern. Die Farbstofflésung wird allméhlich
durch die hohle Achse desFasses in dem MafBe zugegeben, wie die Ope-
ration fortschreitet.

Die passendste Art von Walkfa$ fiir diesen Zweck ist in Abb. 44
dargestellt. Es ist mit einer hohlen Achse versehen, die es gestattet, die
Farbstofflosung nach Belieben im Laufe des Walkens einzufiihren.
AuBer dem gewohnlichen dichten VerschluB besitzt das Fafl auch eine
Gittertiir, die den gewdhnlichen Verschlu ersetzen kann, wenn man
den FaBinhalt ohne Herausziehen der Felle entleeren will, wie z. B. im
Falle der Abfallbriihen von der Beize, vom Fixierungsmittel, vom Farb-
stoff. In diesem Falle wird der dichte VerschluBl durch die Gittertiir
ersetzt und dasFaB solange in Rotation gehalten, bis die gesamte Briihe
abgelaufen ist. Daraufhin kann man das FaB mit der gewohnlichen Tiir
verschlieBen und durch einen Fiilltrichter, der mit der hohlen Achse
verbunden und mit HeiB- und Kaltwasserleitung versehen ist, die er-
forderliche Losung einfiillen.

Es sei noch bemerkt, daB ein solches FaB vorteilhaft eine weite hohle
Achse besitzen soll, von etwa 7,5 cm Durchmesser, in welche dann das.
Zufithrungsrohr vom Fiilltrichter, von etwa 5 cm Durchmesser, hinein-
gepal3t werden kann.

Sehwarze Firbungen. Fiir die Schwarzfirbung von Box-, Boxkalb-
und Chevreauleder seien folgende typische Verfahren angegeben, die
die praktische Anwendung der oben erdrterten theoretischen Gesichts-
punkte darstellen.

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 9
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Methode A. Die Felle werden nach dem Falzen gewogen, ge-
waschen, neutralisiert, wiederum gewaschen und mit einer hinreichenden
Flotte von Wasser von 60° C in das Fall gebracht.

Man nimmt fiir je 100 kg Falzgewicht

2 kg Hamatinkristalle
1 ,, Nigrosinkristalle
60 g Ammoniak.

Man 16st zunéchst die Hamatinkristalle und fiigt der klaren Losung
das Ammoniak in verdiinnter Form zu. Das Nigrosin wird in einer hin-
reichenden Menge kochenden Wassers gesondert gelést. Man fiigt die
Blauholzl6sung (Hamatinlosung) dem rotierenden Faf} zu und 148t etwa
20 Minuten das FaB laufen, worauf man die Nigrosinlosung zugief3t und
weiter walkt, insgesamt etwa 3/, Stunden.

Es ist auch erwiinscht, die Intensitit der schwarzen Farbe durch
Zusatz einer Metallbeize zu verstirken. Man bedient sich in diesem Falle
des Eisensulfates, von dem man 1/,—1% kg in kaltem Wasser 16st und
mit einigen Tropfen Essigsdure ansiduert, oder des Titankaliumoxalats,
von dem man 1 kg nimmt und in wenig heilem Wasser 16st. Die Losung
einer dieser Metallbeizen wird dem FaBinhalt zugegeben und etwa
15 Minuten weiter gewalkt. Die Titanbeize ist der Eisenbeize allgemein
vorzuziehen.

Methode B. Die Felle werden, wie fiir Methode A beschrieben,
vorbereitet.

Fir je 100 kg Falzgewicht nimmt man:

2 kg Hamatinkristalle
1 ,, Direktschwarz (Chromlederschwarz)
60 g Ammoniak.

Das verdiinnte Ammoniak wird der Auflésung der Hamatinkristalle
zugefiigt. Das Direktschwarz (Chromlederschwarz) wird gesondert ge-
16st. Nachdem die Ware mit der erforderlichen Menge an Wasser in das
Faf3 gebracht worden ist, gibt man zuerst das Chromlederschwarz zu
und walkt wihrend 20 Minuten; daraufhin wird die Blauholz-Ammo-
niaklosung zugefiigt und im ganzen 3/, Stunden lang gewalkt. Will man
ein intensives Schwarz erzielen, so 1aBt man nun etwa 2/; der erschopften
Farbflotte abflieBen und setzt eine klare Losung von 1 kg basischem
Schwarz (gelost inzwischen in 85° C heilem Wasser und leicht mit Essig-
siure angesauert) der Farbbrithe zu. Man fahrt mit dem Walken noch
eine halbe Stunde lang fort.

Methode C. Das Leder wird, wie bei Methode A, vorbereitet.

Fiir je 100 kg Falzgewicht nimmt man:

2 kg Hamatinkristalle
1 ,, Gelbholzextrakt
60 g Ammoniak.
9*
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Die Ware wird etwa 3/, Stunden lang in der Lésung dieser Chemi-
kalien gewalkt. Daraufhin setzt man 15 kg Eisensulfat zu und 148t das
Faf} weitere 10 Minuten lang laufen. Nach Ablauf dieser Zeit setzt man
eine Losung von 250 g Borax zu und walkt weitere 10 Minuten, worauf
man die Felle herausholt, auf den Bock schligt und -eine Stunde lang
liegen 1aft. Vor dem Fettlickern werden die Leder dann griindlich aus-
gewaschen. Das Eisensulfat kann vorteilhaft durch eine entsprechende
Menge an Eisenazetat ersetzt werden.

Braune Farbtone. Zur Erzielung von braunen Farbtonen mufB die
Gerbstoff- oder Farbholzbeize so gewiahlt werden, daB sie dem erstrebten
Farbton entspricht. Die am meisten gebrauchte Beize besteht aus einer
Mischung von Gambier- und Gelbholzextrakt. Wie bereits angefiihrt,
ruft Gelbholz eine griinlichgelbe, Gambier eine braunlichgelbe Farbe
hervor. Bei helleren Fiarbungen verwendet man folglich einen gréBeren
Anteil an Gelbholzextrakt, wihrend man fiir dunklere Farbtone stei-
gende Mengen von Gambier nimmt. Die folgende Tabelle zeigt das
Mengenverhaltnis der beiden an, wie sie fiir den Gebrauch empfohlen

werden kénnen:
Helle Farbtone Mittlere Farbtone Dunkle Farbtone

Gelbholzextrakt . . . . 2% 1%% 1%
Wiirfelgambier . . . . 19, 1%% 2%
Rotholzextrakt . . . . — — Y%

Fiir rotliche Farbtone, wie z. B. Ochsenblut, erh6ht man den Zu-
satz an Rotholzextrakt vorteilhaft bis 19, ; die weinrote Farbe, die durch
diese Beize hervorgerufen wird, eignet sich ausgezeichnet zum Grundieren
von Chromleder, das auf Braunmaron gefirbt werden soll.

Die folgenden Formeln mégen als Leitsatze fiir die Erzielung brauner
Farbtone dienen. Eine vollstdndige Liste der Teerfarbstoffe, die fiir das
Farben dieser Lederklasse geeignet sind, befindet sich im Anhang A.

Methode A. Ein helles Gelbbraun. Das Leder wird nach dem
Waschen und Neutralisieren zunéchst eine 3/, Stunde lang bei der An-
fangstemperatur von 60° C in folgender Losung gebeizt:

Fir je 100 kg Leder (Falzgewicht)

2 kg festes Gelbholzextrakt
1 ,, Wiirfelgambier.

Wenn die Beize praktisch vollstindig aufgenommen ist, gibt man
eine Losung von 15 kg Titankaliumoxalat zu und walkt eine weitere
halbe Stunde. Nach Ablauf dieser Zeit setzt man die folgende Farbstoff-
mischung zu?):

750 g Zitronin R
250 ,, Saurebraun.

1) Die im folgenden angefiihrten Farbstoffrezepte sind aus Farbstoffen
englischer Fabrikate zusammengestellt. Diese Rezepte sollen in der Haupt-
sache, sowohl die Auswahl des Farbstoffes wie auch die Mengen be-
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Man beginnt das Farben durch Zugabe der Hilfte der Farbstoff-
mischung und walkt 15 Minuten lang. Nun setzt man die wissrige
Loésung von

500 g Natriumbisulfat
zu und walkt weiter etwa 1/, Stunde. SchlieBlich wird die zweite Halfte
der Farbstofflosung zugesetzt und die Farbeoperation insgesamt auf
etwa eine Stunde ausgedehnt, damit eine moglichst restlose Aufnahme
des Farbstoffes erzielt wird.

Methode B. Ein maittleres Braun. Fiir je 100 kg Leder (Falz-
gewicht) nimmt man

1,5 kg Gambier
1,5 ,, festes Gelbholzextrakt
und beizt die Leder eine 3/, Stunde lang in dieser Lésung. Dann farbt
man sie auf dieselbe Weise, wie in Methode A beschrieben, unter Ver-
wendung folgender Quantitéten:
1, kg Ledergelb
1,, Sdurebraun
93 g Séuregrin G und
815,, Natriumbisulfat.

Methode C. Dunkelbraun. Man beizt die Felle fiir je 100 kg

Leder (Falzgewicht) mit
1 kg Gelbholzextrakt

2 ,, Gambier
250 g Rotholzextrakt

wahrend 3/, Stunden. Das Farben erfolgt, wie bei Methode A, mit
folgender Mischung:
1 kg Schokoladenbraun
Y% ,, Azoflavin
156 g Wollgriin und
815,, Natriumbisulfat.

Um dieselben Effekte mit Hilfe von basischen Farbstoffen hervor-
zurufen, verwendet man die folgenden Quantititen:

Helle Farbtone Mittlere Farbtone Dunkle Farbtone
Beize: 29, Gelbholzextr. 1149%, Gelbholzextr. 19, Gelbholzextr.
19, Gambier 1% % Gambier 2%, Gambier

1% Rotholzextr.
treffend, als Typen angesehen werden, deren Anpassung an die jeweilige
interne Fabrikation dem Farber vorbehalten bleibt. — Wie bekannt, ver-
fiigen die deutschen Farbstoffabriken iiber modern eingerichtete Versuchs-
laboratorien und geben auBer den ausfiihrlichen Broschiiren iiber Leder-
farbung auch auf jede einzelne Anfrage bereitwilligst Auskunft. — Der
Leser findet im Anhang A das Verzeichnis der gebrduchlichsten und an-
erkanntesten deutschen Farbstofferzeugnisse.
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Helle Farbtone Mittlere Farbtone Dunkle Farbtone
Fixierungs- %% Kaliumtitan- 1%, Kaliumtitan- 4%, Antimonlak-
mittel: oxalat oxalat tat oderBrech-
weinstein
Farbstoffzu- 19, Auramin 1% Auramin 1% % Chysoidin
sammen- 1/ % Bismarck- 159 Bismarck- 1,%, Bismarck-
setzung: braun braun braun
/10 % Malachit- 1/.% Malachit-
grin griin

Wenn man von diesen Farbstoffen Gebrauch macht, so ist es an-
zuraten, die Leder nach dem Beizen und Fixieren gut auszuwaschen,
aus dem Fasse zu ziehen und in einem besonderen Bade, dem man den
Farbstoff in zwei Portionen zusetzt, auszufarben. Das Walken soll etwa
45 Minuten lang dauern.

Methode D. Rétliche Nuancen. Fiir die Erzeugung von rétlichen
Farbténen, wie Kirschrot, Ochsenblut usw., dienen die folgenden typi-
schen Methoden, unter Verwendung von sauren bzw. basischen Farb-
stoffen:

Die Beize besteht aus:

19, Gelbholzextrakt

19, Gambier
%% Rotholzextrakt.

Man beizt 3/, Stunden lang und fixiert, falls man mit basischen
Farbstoffen arbeiten will. Fiir das Farben nimmt man:

Farbstoffe:

Saure

19, Resorzinbraun
149, Ssureviolett
34% Natriumbisulfat

Basische

Fixieren mit:
%% Brechweinstein oder
Antimonlaktat,

dann fdarben mit:
1% Auramin
19, Bismarckbraun
1% Safranin.

AuBler diesen gewdohnlichen braunen Farbtonen wird das Leder,
wenn auch seltener, in verschiedenen Kunstfarben ausgefirbt, wie z. B.
Chevreauleder in ,,Champagne, chromgare Lammfelle in blassen Farben
von Grau, Rosa, Blau, Lavendel, Grin usw. fiir Phantasieleder und
Schuhfutterleder.

Einige dieser Farbtone werden auf folgende Weise erreicht:

Methode E. ,,Champagne-*- und ,, Rohseide‘‘~-Farben werden durch
Beizen des Leders mit Gambier und leichtes Ténen mit Saurebraun
oder Direktbraun hervorgerufen.

Fiir je 100 kg Leder (Falzgewicht) nimmt man 3 kg Gambier
und beizt eine 3/, Stunde lang. Man setzt dann eine sehr geringe Menge,
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etwa 1/,, kg an Séurebraun oder Chromlederbraun (Direktbraun) zu und
walkt weitere 15 Minuten.

Kunst- oder Pastellfarben werden bestens mit Hilfe von sauren
Farbstoffen (ohne Séurezugabe) oder mittels direkter Farbstoffe erzeugt.

Methode F. Griimer Farbton fir Luxusleder. Eine typische
Methode ist die folgende:

Fiir je 100 kg Leder (Falzgewicht) nehme man 3 kg Sumach-
extrakt oder entsprechende Menge von Sumach, den man mit Wasser
von 60° C wahrend einer halben Stunde der Extraktion unterwirft und
vor dem Gebrauch durch ein feinmaschigesLeinenfilter gieBt, damit die
ungeldsten Teilchen zuriickbleiben. Man beizt das Leder eine 3/, Stunde
lang mit der klaren Sumachl6sung, setzt dann 1, kg Séuregriin zu und
walkt weitere 30 Minuten lang.

(Fiir weitere Farben siehe Anhang A.)

Unter den vielen Modifikationen-der Firbeverfahren, die in der
Praxis Anwendung finden, seien die folgenden erwihnt:

a) Die Leder werden mit einer Gerbstoff- und Farbholzbeize, wie z. B.
Gelbholz-Gambier, zusammen mit einem sauren oder direkten Farbstoff
grundiert und daraufhin ohne Fixierung mit einer basischen Farbstoff-
16sung iiberdeckt.

b) Beim Féarben mit sauren Farbstoffen wird ein Titansalz gleichzeitig
mit der sauren Farbstofflosung in Anwendung gebracht.

Die Schwefelssdure oder das Natriumbisulfat, die zur Entwicklung
des sauren Farbstoffes verwendet werden, konnen vorteilhaft durch
Ameisensédure ersetzt werden. Man gibt hierbei den angewandten Farb-
stoffen gleiche Gewichtsmengen an handelsiiblicher (609, iger) Ameisen-
sdure zu.

X. Das Fettlickern.

Die Operation des Fettlickerns besteht in der Behandlung des Leders
mit einer fein verteilten Emulsion von Ol oder Fettstoffen in einem
passenden Medium.

Das Fettlickern bezweckt ein Schmieren der Lederfaser, damit das
fertige Leder dann weich und geschmeidig wird. Wahrscheinlich wird
hierbei auch etwas vom Chromsalz durch Umsetzung in ein unldsliches
Produkt auf der Faser fixiert und dadurch die Wasserbesténdigkeit des
Leders erhoht.

Der Fettlicker muf3 in einer moglichst vollkommen emulgierten
Form vorliegen und keine Tendenz zum Ausscheiden der Olteilchen
besitzen. In einer solchen Emulsion befinden sich die Olteilchen ge-
sondert, einzeln und koagulieren nicht, d. h. sie vereinigen sich nicht
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untereinander zu groBeren Komplexen. Dieses Nichtkoagulieren ist die
Hauptbedingung einer jeden Emulsion; weist die Emulsion eine
merkliche Tendenz zum Koagulieren auf, so fallt der emulgierte Korper
rasch in Form eines unloslichen Niederschlages aus.

Das Fettlickern ist zweifellos eine der schwierigsten Operationen
im Falle von Chromleder, das im Laufe des Zurichtens glanzgestoBen
werden soll. Viele Fehler, die am fertigen Leder so oft beobachtet werden
konnen, stammen entweder direkt von einem ungeeigneten Fettlicker
her oder haben in einer sorglosen Vorbereitung der Felle oder in einer
schlechten Arbeitsweise ihren Ursprung. Eine jede Tendenz zur Aus-
flockung der Fettemulsion fiihrt unweigerlich zu einer irreguliren Ab-
lagerung der Ol- oder Fetteilchen auf der Lederoberfliche und hat die
unvermeidliche Folge, daBl die Fasern ungeniigend gefettet, dagegen die
Narben- und Fleischseite hart und zu fettig werden. Die Olteilchen der
Emulsion miissen in moglichst fein verteilter Form in der Losung suspen-
diert sein, damit sie das Leder gut durchdringen kénnen, ohne sich auf
der Narben- oder Fleischseite ungleichférmig abzusetzen; sind die
Fasern griindlich geschmiert, so 143t sich das Leder auch leicht spannen
und strecken.

Die Herstellung einer in jeder Hinsicht befriedigenden Fettlicker-
emulsion ist keine leichte Aufgabe. Die gewohnliche Methode, die
Emulsion durch Kochen einer Mischung von Seife und Ol zu bereiten,
soll nicht empfohlen werden, sie wird selten gute Resultate liefern. Die
praktischen Gerber haben viele Methoden eingeschlagen, um eine voll-
kommene Emulsion zu erzielen, doch gibt es leider sehr wenige Mittel,
die den Olbestandteil des Fettlickers in einen giinstigeren Zustand der
Verteilung zu bringen vermdégen, ohne es in seinen Eigenschaften,
namentlich in seiner hirtenden Wirkung auf das Leder, schadlich zu
beeinflussen. Die von den Pharmazeuten verwendeten Emulgierungs-
mittel fir medizinische Zwecke, wie z. B. fir die Emulgierung von
Dorschleberdl, sind fiir die Herstellung von Fettemulsionen fiir Chrom-
leder nicht zu gebrauchen. Man miite nimlich solche Quantitéten von
diesen Emulgierungsmitteln, wie Gummiarabikum, Gummitraganth usw.
verwenden, daB sie das Leder hart oder steif machen wiirden, womit die
weichmachende Wirkung des Fettlickers eben in ungiinstigem Sinne be-
einfluBBt wiare.

Eigelb besteht aus etwa 28—309, Fett und 16—189, eines Stoffes,
das dem in der Milch enthaltenen Kasein sowohl in seiner Zusammen-
setzung wie auch in seinen Eigenschaften recht &hnlich ist. Eigelb ist
selbst eine Emulsion und ist ein ganz hervorragendes Emulgierungs-
mittel fiir Klauenél, Rizinusol, Dorschlebersl, Wallratol, Olivsl, Baum-
wollsaatdl und Leinol. Durch einen hinreichenden Zusatz an Eigelb zu
irgendeinem dieser Ole kann dasselbe so gut emulgiert werden, daB die
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so bereitete Emulsion mehrere Tage lang aufbewahrt werden kann, ohne
daB sie ausflockt. Wenn man das Eigelb durch Zusatz von einer ge-
niigenden Menge an Seife in eine halbfliissige Form bringt und eine kon-
zentrierte Emulsion bereitet, so widersteht diese einige Monate hindurch
der Ausflockung. Die Emulgierungskraft des Eigelbes befindet sich in
dem darin enthaltenen kaseinartigen EiweiBstoff. Konserviertes Ei-
gelb ist nicht geeignet fiir Fettemulsionen, die Seife enthalten, denn das
als Konservierungsmittel dienende Salz flockt die Seife aus und ,,bricht*
folglich auch die Emulsion.

Kasein ist auch ein ausgezeichnetes Emulgierungsmittel, doch soll
ihm vom Gesichtspunkte der Lederfabrikation das Eigelb vorgezogen
werden, da dieses letztere neben der erwihnten Emulgierungskraft
auch die Eigenschaft besitzt, dem Leder selbst eine hervorragende
,, Nahrung‘ zu erteilen.

Kasein ist das Emulgierungsmittel in der Milch, einer idealen Emul-
sion, die durchschnittlich 3,59, Fettstoffe in feinstverteilter Form ent-
hélt. Gegen die Anwendung von Kasein als Emulgierungsmittel fiir
Fettlicker spricht auch die Tatsache, daB es, in den erforderlichen Quan-
tititen angewendet (man ist gezwungen, um eine befriedigende Emulsion
herbeizufiihren, etwa die gleiche Menge, wie Fette oder Ole vorhanden
sind, in Rechnung zu ziehen), das behandelte Leder hart und steif werden
1aB8t, anstatt es, wie das z. B. fiir Glanzchevreau oder Boxkalb verlangt
wird, recht geschmeidig zu machen. Beim Fettlickern von feinsten
Ledersorten sei die Verwendung von Eigelb (falls eine kleine Kosten-
erhohung ertriglich ist) als Zusatz zu einem Ol wirmstens empfohlen.

Die Fettlickeremulsion des Chromgerbers besteht gewdhnlich aus
einem Gemisch von Seife und Ol. Der Seifenbestandteil eines solchen
Fettlickers ist nicht nur deshalb von Bedeutung, weil er, eine unlosliche
Chromseife bildend, die Wasserbesténdigkeit des Leders erhsht, sondern
auch aus dem Grunde, weil er zweifellos fiillende und mollig machende
Eigenschaften besitzt und dem Leder einen charakteristischen Griff
verleiht, der mittels Ersatzstoffe nicht zu erzielen ist.

Nichtsdestoweniger mufl man sehr sorgfiltig mit der Seife umgehen,
da eine zu groBe Menge derselben eine schidliche Wirkung auf das Leder
ausiibt. Insbesondere wenn das Leder nach dem letzten Aufstollen recht
geschmeidig auftrocknen soll, wird es infolge eines {iberm#fBigen Seifen-
gehaltes hart und setzt dem GlanzstoBen, wo es sehr hohen Drucken aus-
gesetzt ist, infolge Verkleben der Fasern betrichtliche Schwierigkeiten
entgegen. Die Elastizitiat des Leders wird dadurch auch ungiinstig beein-
fluBt. Man nehme aus diesem Grunde zum Fettlicker die méglichst kleinste
Portion an Seife, namentlich bei Ledersorten, die glanzgestolen werden.

Es ist nach des Verfassers Meinung nie ratsam, eine gréBere Menge
an Seife als an Olen in Anwendung zu bringen, obwohl dies verschiedent-
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lich empfohlen wird; es ist bedeutend vorteilhafter, umgekehrt groBere
Mengen an Olen als an Seife zu verwenden. Die von manchen Gerbern
gebrauchte Methode, die Emulgierung des Ols durch Zusatz von Soda
oder anderen Alkalikarbonaten zu vervollkommnen, soll nicht empfohlen
werden. Durch die Zugabe dieser Alkalien werden die freien Fettsauren
des Oles verseift, und man bekommt in den Fettlicker nur eine gréBere
Portion an Seife.

Der Verfasser konnte in mehreren Fillen beobachten, dafl der Gerber
so viel Alkalikarbonat seinem Fettlicker zugegeben hat, dafl dieser nun-
mehr eine einfache Seifenlosung, nicht aber eine Seifen-Olemulsion dar-
gestellt hat. Die Qualitat der bei der Herstellung eines Fettlickers ge-
nommenen Seife ist ein sehr wichtiger Faktor, den man bei Auswahl
der Seife sorgfaltig beriicksichtigen soll. Fiir besonders weiche Leder-
sorten verwende man eher eine Schmierseife (Kaliseife) als eine harte
Seife (Natronseife), denn bei einem eventuellen UberschuB ist die
hiartende Wirkung der ersteren bei weitem nicht so gro8 als die der
letzteren.

Die Herstellung einer Seife zum Fettlicker ist eine Operation, die
der Praktiker selbst ohne grofle Mithe ausfithren kann; es handelt sich
dabei nur um die Neutralisation von Fettsiuren mit kaustischem Alkali,
und diese ist auBerst einfach. Die eigene Fabrikation der Seife hat fiir
den Gerber viele Vorteile. Das erhaltene Produkt ist von einheitlichem
Charakter; man weil3, welche Art Seife- man verarbeitet, ob eine Talg-
seife oder eine Olseife, obRizinus-, Olivendl oder andere Sorten; man wei3
ferner, daf} die Seife unbedingt frei von den iiblichen Verfilschungen der
Handelsseifen ist, wie Harzseife, Wasserglas u. a., die von schiadlicher
Einwirkung auf das Leder sein kénnen.

Die sogenannte ,,kalte Verseifung‘‘ wird so ausgefiihrt, dal man das
Fettmaterial, das verseift werden soll, mit der erforderlichen Menge von
Kali- oder Natronlauge im offenen Kessel mischt. Man muf} sorgfiltig
darauf achten, daB die Mischung vollkommen durchgeriihrt wird. Dann
muf} diese stehenbleiben, bis die Reaktion der Verseifung vollstindig
beendet ist.

Die erforderliche Menge von geschmolzenem Fett oder Ol wird bei
einer Temperatur von ungefahr 40—459 C in einen hélzernen Bottich
getan, die Natron- oder Kalilauge hinzugegeben und die Masse dann
mit einem flachen hélzernen Riihrer so lange durchgeriihrt, bis die Be-
standteile vollstindig gemischt sind und eine pastenartige Konsistenz
angenommen haben. Dann wird die Masse in einen flachen hélzernen
Kessel ausgelassen und fiir einige Stunden in einen warmen Raum gebracht,
bis die Verseifung beendet ist. Im allgemeinen ist die Seife dann schon
zum Gebrauche fertig. Die Mischung des Fettes mit der Kali- oder
Natronlauge erfolgt am besten in einem Apparat, der ein mechanisches
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Abb. 47. Plan einer Chromgerberei.
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Riihrwerk besitzt. In Abb. 49 ist ein solcher dargestellt, wie er zum
Bereiten von Fettlicker gebraucht wird.

Fiir 100 kg Fettmaterial braucht man zur Herstellung von harter
bzw. weicher Seife folgende Mengen an Natron- bzw. Kalilauge:

Atzkali ‘ Atznatron

Fettmaterial zu weichen Seifen | zu harten Seifen
100 kg Talg . . . . . 20 kg 141, kg
100 ,, Klauenol . . . 19 vy 13 .
100 ,, Leinsamendl . 191, ,, 14 v,
100 ,, Palmol . . . . 20 5y 141, ,,
100 ,, Rizinusol . . . 18 ,,. 13,
100 ,, Kokosol . . . .25 . 18 »
100 ,, Olivenol . . . 191, ,, 14 5

Das Alkali wird in jedem Falle vorher in 501 Wasser gelost.

Bei der Fabrikation von weichen Seifen mit pflanzlichen Olen, z. B.
Olivenol, Rizinus- oder Palmél, wird hiufig ein kleiner Zusatz vonTalg
odér Stearinsiure gegeben, um die Seifen kornig zu machen.

Die fertige Seife soll vollkommen neutral sein; wenigstens ist dies
fir die meisten Zwecke der Lederverarbeitung sehr erwiinscht. Sie
soll sich in reinem Wasser klar 16sen, ohne daB sich Oltrépfchen in der
Losung zeigen. Die Losung darf nicht alkalisch reagieren. Eine alkalische
Reaktion ist leicht zu erkennen durch das Auftreten einer tiefroten
Farbung beim Zusatz von einigen Tropfen einer alkoholischen Phenol-
phthaleinlésung. Eine ,,Neutralseife’* wird mit diesem:Indikator eine
leichte rosa Farbe geben.

Bei der Herstellung des Fettlickers nehme man solche Mengen, daf3
man zu einer Lederproduktion von etwa einer Woche ausreicht. Wird
ein Fettlicker nach einem der Rezepte, die weiter unten angegeben wer-
den, bereitet, so wird man finden, daBl er in der Kilte in einen halb-
starren Zustand iibergeht. Dies ist augenscheinlich sehr vorteilhaft;
denn es ermdglicht, in einer einzigen Operation so viel von dem Fettlicker
herzustellen, wie zu einer gewissen Menge von Ware erforderlich ist,
und jedesmal so viel zu nehmen, wie man eben braucht. Das ist natiir-
lich viel besser, als jedesmal fiir jeden Posten gerade vor dem Fettlickern
die notige Menge herzustellen. Wenn die Emulsionierung zu Anfang gut
durchgefiihrt worden ist, so wird sich der konzentrierte Fettlicker mit
warmem Wasser leicht mischen lassen, ohne daB sich auch nur eine Spur
von Fett in gesonderten Partikelchen abscheidet.

Um eine gute Emulsion zu erzielen, ist eine Apparatur nétig, die
das Ol bis auf die kleinsten Teilchen zerteilt; denn nur dann kann das
Eigelb seinen Zweck erfiillen. Nach Meinung des Verfassers ist der in
Abb. 48 abgebildete Apparat vollkommen ausreichend, wenn man keine
andere Kraft als Handarbeit zur Verfiigung hat. Der Apparat wird ge-



Das Fettlickern. 141

wohnlich von Pharmazeuten angewandt, um Emulsionen von Leber-
tran und &hnlichem fiir medizinische Zwecke herzustellen. Er besteht
aug Zinn und hat eine Héhe von 90 cm und einen Durchmesser von 20 cm.
Fiir die Lederindustrie ist es ratsam, die Gr6B8enverhaltnisse etwas reich-
licher zu bemessen; indessen mufl das Verhéaltnis der Mafle innegehalten
werden, da diese durch viele Versuche als die passendsten fiir einen
solchen Typ von Emulsifikator festgestellt worden sind.

Nachdem der Fettlicker in heilem Wasser geldst ist, kommt die
Mischung in den Emulsionsapparat, und der Stempel wird auf und nieder
bewegt. Auf der Ab-
bildung ist der Arbeiter
mit diesem Auf- und
Niederpressen beschéf-
tigt. Man muB hierbei
darauf achtgeben, dafl
der Stempel nicht iiber
die  Oberfliche der
Mischung hinausgeho-
ben wird; denn sonst
spritzt man iiber, wenn
man den Stempel wie-
der hineinpreft. Man
muf} dieses pumpenar-
tige Bewegen des Stem-
pels ungeféhreine Vier-
telstunde lang fortset-
zen, jedenfalls solange,
bis eine vollkommene
Emulsion erreicht ist.

Fir die Herstel-
lung groBerer Mengen
von Fettlicker ist, eine
Maschine mit Kraft-
betrieb notwendig. In
Abb. 49 ist eine solche
abgebildet. Sie besteht aus einem Bottich mit Riithrwerk. Das Rithrwerk
wird aus Brettern oder Schaufeln, die an einer vertikalen Achse befestigt
sind, gebildet. Die Schaufeln wirken, da sie die Fortsetzung eines auf-
gesetzten kontinuierlichen Schraubengewindes sind, dhnlich wie die
Schaufeln einer Dampferschraube. Der Bottich trigt aullerdem an den
Seiten starre Arme, die in der Abbildung nicht zu sehen sind. Die Riihr-
schaufeln sind mit Lochern versehen. Wenn das Rithrwerk in Bewegung
gesetzt wird, entsteht eine heftige Bewegung in dem Fettlicker. Diese

Abb. 48. Emulgieren von Hand. -
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Bewegung bricht sich an den starren Armen, wodurch die gréBeren Ol-
kiigelchen zu kleineren zerfallen. Die an den Riihrschaufeln angebrachten
Locher verstirken durch ihre Wirkung diesen Zerfall, so daf die Mischung
vollkommen verteilt und eine ausgezeichnete Emulsion erzielt wird.
Sulfurierte und losliche Ole. Der Gebrauch von sulfurierten und
leicht 16slichen Olen zur Bereitung von Fettemulsionen in der Chrom-
lederfabrikation hat sich neuzeitlich sehr verallgemeinert. Man ver-
wendet sie fiir sich oder in Verbindung mit tierischen oder pflanzlichen
Olen, auch finden sie als volliger oder partieller Ersatz fiir Seife Anwen-
dung. Der hauptsichliche Vorteil der sulfurierten und ldslichen Ole
gegeniiber den gewohnlichen Fettlickeremulsionen aus Ol und Seife be-
ruht auf der Leichtigkeit, mit welcher sie eine tadellose Emulsion mit
Wasser zu bilden imstande sind.
Das erste fiir diesen Zweck verwen-
dete sulfurierte Ol war das,, Tiirkisch-
rotél ‘. Diesletztere wird aus berech-
neten Mengen von Rizinusél oder
Olivol mit Schwefelsiure wie folgt
hergestellt:

Die erste Operation wird in einem
hoélzernen rechtwinkligen Bottich
vorgenommen, der wohl auch ge-
legentlich mit Blei ausgeschlagen
ist, und der hauptsichlich eine Vor-
richtung hat, um den Inhalt des Ge-

. faBes durchzumischen. Das GefaBist

ingeeigneter Hohe mit Abfluhéhnen

versehen, um einerseits die Waschwisser, anderseits das fertige Produkt
ablaufen zu lassen. DasRizinusdl, von einem bestimmten Volumen, wird
in den holzernen Bottich gelassen. Die geeignete Menge Vitriololes wird
dann langsam hinzugegeben und der ganze Inhalt ordentlich durch-
geriihrt, entweder mit dem Rithrwerk oder in Ermanglung eines solchen
mit groBen holzernen Schaufeln. Die Menge der Schwefelsdure schwank®
von 159, bis zu 409, an Gewicht des Oles, und zwar nimmt man im
Winter mehr, im Sommer weniger. Im iibrigen weicht die Praxis des
einzelnen Fabrikanten hier voneinander ab. Manche Fabrikanten geben
die ganze Menge des Vitriolols auf einmal zu, andere in zwei Portionen,
je die Halfte an zwei aufeinanderfolgenden Tagen. Die Temperatur darf
nicht zu hoch gehen, denn sonst erhilt man dunkelgefirbte Produkte.
Man 1848t das Gemisch 12—24 Stunden lang stehen, wonach es
zum Waschen fertig ist. Zum Waschen nimmt man entweder warmes
Wasser oder Salzlosung; mit der letzteren wird der Verlust an Ol durch
Aufldsung auf ein moglichst geringes MaB beschrankt. Einige Fabri-
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kanten waschen erst mit gewohnlichem Wasser und nachher mit Salz-
l6sung. Wenn man zum Waschen Salzlsung verwendet, so ist es wichtig,
darauf zu achten, daf} diese anfangs nicht zu warm ist; sonst macht der
UberschuB an Schwefelsiure aus dem Salz Salzsiure frei, die ihrer-
seits das sulfurierteOl zersetzt und die ganze Operation riickgingig
macht.

Nach dem Waschen wird das Ol teilweise neutralisiert, wozu man
Soda oder Ammoniak nimmt. Das letztere ist entschieden vorzuziehen,
wenn auch das erstere im allgemeinen mehr angewandt wird. Um das
Endprodukt auf einen Fettgehalt von 45—509%, zu bringen, wird dann
die nétige Menge Wasser hinzugesetzt; gelegentlich wird aber bei weitem
weniger Wasser zugegeben.

Um erstklassige Tiirkischrotole herzustellen, ist eine viel peinlichere
Fabrikation nétig. Die obigen Vorschriften stellen in grofien Ziigen die
allgemein angewandte Methode dar. Im Sommer zersetzt sich das
Tiirkischrotol zuweilen, indem sich zugleich die Fettschicht vom Wasser
scheidet und ein Garungsgeruch auftritt.

Tiirkischrot6l kann in kleinem Mafstabe vom Lederzurichter selbst
hergestellt werden. 5 kg Rizinusol werden beispielsweise bei einer Tem-
peratur von moglichst 15° C in ein gewohnliches Faf3 gegossen und dem
Ol 1165 g Schwefelsaure zugegebén. Wihrend des Zusatzes der Saure
muB das Ol dauernd in Bewegung gehalten werden. Der Siurezusatz
selbst geschieht sehr langsam und soll sich iiber eine halbe Stunde hin-
ziehen. Hierauf wird die Mischung ordentlich und energisch mindestens
15 Minuten lang durchgeriihrt und das Fa 24 Stunden bedeckt stehen-
gelassen. Man nimmt nun eine Probe und setzt ungefihr das hundert-
fache Volumen Wasser hinzu. Mit Hilfe einiger weniger Tropfen Am-
moniak muBl es eine klare Losung geben. Lost sich das Ol nicht im
Wasser, so mul man dem Gemisch im FaB noch etwas mehr Schwefel-
sdure geben, etwa !/; kg; wenn man aber die eben gemachten Angaben
sorgfaltig inpehdlt, wird dieser erneute Sdurezusatz gewohnlich nicht
noétig sein. Auch dieser Zusatz mufl mit aller Vorsicht und langsam
gemacht werden und die Mischung dann wieder 24 Stunden sich selbst
iiberlassen bleiben. Man zieht dann eine neue Probe, um sich zu ver-
gewissern, ob sie in Wasser vollig 16slich ist.

Ist die Probe gut ausgefallen, so wird die Mischung nun mit dem
gleichen Volumen Wasser gewaschen und dann so lange stehen gelassen,
bis das Ol sich an der Oberfliche gesammelt hat. Das Waschwasser wird
sorgfiltig abgezogen und eine zweite Wasche vorgenommen, indem man
Wasser und Ol ordentlich durchmischt, wie zuerst wiederum stehenlafBt
und das Waschwasser wieder abzieht. Nun wird es zum dritten Male
gewaschen, indem man die Mischung ordentlich durchriihrt, und nachdem
das Ol sich abgesetzt hat, das Waschwasser wieder ablaufen 1aBt. Jetzt
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setzt man zum Ol 40 g konzentriertes Ammoniak zu, rithrt Ammoniak
und Ol gehérig durch und hat ein gebrauchsfertiges Gemisch.

Das Sulfurieren ist auBer dem Rizinusél auch auf andere Ole aus-
gedehnt worden, und man findet heute auf dem Markte sulfurierte
Klauenoéle, sulfurierte Trane, sulfurierte Baumwollsaatéle und andere
noch.

Die Sulfurierung beeintrichtigt merklich die fettenden Eigen-
schaften dieser Ole; sie sind weniger wirksam als die unbehandelten
Ole. Dies ist namentlich beim Rizinusél der Fall. Wihrend das unbe-
handelte Ol ein dickes, strengfliissiges, stark fettendes Produkt dar-
stellt, besitzt das sulfurierte Rizinusél eine viel geringere Viskositidt und
hat an seinen fettenden Eigenschaften infolge der erlittenen Behandlung
bedeutend eingebiifit.

Aus diesem Grunde ist es allgemein empfehlenswert, den Fettlicker
aus einem unbehandelten und einem sulfurierten Ol zusammenzustellen,
wobei der sulfurierte Bestandteil als ,,Triger des unbehandelten Oles,
d. h. als Emulgierungsmittel Anwendung findet.

AuBer den sulfurierten Olen werden noch andere Produkte, die
sogenannten I8slichen Ole, allein fiir sich oder in Verbindung mit anderen
oligen Substanzen fiir den Fettlicker verwendet. Sie bestehen gewohn-
lich aus Gemischen von Harz und Mineraldlen und werden nach dem
Bolegschen Patent wie folgt zubereitet:

Das fragliche Mineral6l wird mit einem gewissen Zusatz von rohem,
aber wasserfreiem, hellfarbigem Harzél in einen Waschtrog gebracht.
Dieser Zusatz betragt je nach dem spezifischen Gewicht des Mineraldls
15—259%,. Das Harzol wird mit Hilfe von eingeblasenem Dampf unter
einem Druck von etwa fiinf Atmosphéren fein und gleichméafig durch das
Mineralol verteilt. Die Mischung wird nicht héher als 100—105° C er-
hitzt. Nun wird 5—79, einer Natronlauge von 40° Bé zugegeben, deren
Quantitit von dem spezifischen Gewicht des Mineral6ls und von dem
Zusatz an Harzol abhangt und, wie gesagt, 5, 6, 7%, betragen kann.
Man erhitzt dann die Mischung 20—30 Minuten lang zum Kochen, bis
man wahrnimmt, daB das Ol sich klar von der Seifenlauge abgeschieden
hat. Nachdem die Mischung 1,—3/ Stunde sich selbst iiberlassen wurde,
wird das klare Ol mit etwa 214—39, von der klaren, verseiften Lauge,
die sich iiber der Harzol-Seifenlosung befindet, abgezogen und in einen
Oxydationsapparat iibersetzt. Das Ol wird hier zundchst bei einer
Temperatur von 60—80° C zwei Stunden lang und hierauf bei 80—110°C
noch eine Stunde lang mit fein verteilter Druckluft behandelt, um ver-
mittels des zugefiihrten Sauerstoffs ein weiteres Verseifen herbeizu-
fithren; das langsam verdampfende Wasser der Lauge mul} beinahe
Tropfen fiir Tropfen kontinuierlich wihrend des Prozesses zugegeben
werden. Dieser Oxydationsproze kann auch vermittels fliissigen
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Sauerstoffs oder Ozon durchgefiihrt werden. Unmittelbar auf die Oxy-
dation wird das Ol in einen Destillationsapparat geblasen oder gesaugt,
wo es unter Zusatz von 39, Alkohol (oder besser Spiritus), 2—39,
starker Ammoniaklosung und vorteilhaft von 19, im Wasser geloster
Gelatine wihrend 145—1 Stunde unter einem Druck von 1—1%4 Atmo-
sphéren und bei verschiedenen Temperaturen behandelt wird, bis das
beim Beginn der Operation urspriinglich triibe Olseifengemisch voll-
stdndig klar und leicht 15slich geworden ist. Die Operation ist nun
beendet; das 01 muB aber nach dem Erkalten abgezogen werden, damit
es nicht wiederum triibe wird.

Es soll bemerkt werden, dal der Zusatz von Spiritus, Ammoniak
und auch von Gelatine nicht unbedingt notwendig ist; trotzdem wird
ein solcher empfohlen, da das so resultierende Ol leichter im Wassér 16slich
ist, bessere Emulsionskraft besitzt und auch besténdigere Lésungen liefert.

Auf dieselbe Weise kénnen wasserlosliche Teersle mit Hilfe von
Harzél (an Stelle von fettsauren Seifen) hergestellt werden.

Damit diese Erzeugnisse den erwiinschten Grad an Bestiandigkeit
aufweisen, miissen alle drei beschriebenen Prozesse in ihrer Reihen-
folge durchgefiihrt werden ; denn wird nur einer von ihnen durchgefiihrt,
so ist das erhaltene Resultat auch nur ein unvollstindiges. Die nach
obigem Prozef3 erhaltenen léslichen und emulgierbaren Ole und Ol-
gemische konnen mit beliebiger Menge von Wasser leicht vermischt
werden und eignen sich ganz speziell fiir Fettungen ; behandelt man sie
weiter mit 50—759%, destillierten Wassers (oder auch gewdhnlichen
Wassers) wihrend '/,—1/, Stunde im Destillations- oder Oxydations-
apparat, so erhilt man nach dem Klarwerden ein leicht opaleszierendes,
aber unveréinderliches und bestindiges Olwassergemisch von einem
hohen Wert und allgemeiner Anwendbarkeit.

Diese loslichen Mineralle besitzen ausgezeichnete emulgierende
Eigenschaften .und sind auch imstande, das Eindringen anderer Fett-
stoffe in das Leder bedeutend zu erleichtern.

Es ist sehr merkwiirdig, daf die in Amerika verfolgte Arbeitsweise
im Fettlickern von Chromleder von der in England allgemein adoptierten
Methode etwas abweicht, obwohl die erhaltenen Resultate sich gleich-
bleiben.

Wahrend man in England ganz allgemein einen Fettlicker verwendet,
der aus einem unbehandelten pflanzlichen oder tierischen Ol in Ver-
bindung mit 18slichen Olen oder sulfurierten Olen besteht; gebrauchen die
amerikanischen Gerber ein Gemisch aus sulfurierten tierischen oder pflanz-
lichen Olen in Verbindung mit reinem oder unbehandeltem Mineralsl.

In beiden Fallen verfolgt man dasselbe Ziel, d. h. die vollstindige
Durchdringung des Leders mit Hilfe von einem sulfurierten oder 16s-
lichen Olprodukt.

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 10
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Es ist oben bereits darauf hingewiesen worden, daB ein durch Sul-
furierung veréndertes Ol tierischen oder pflanzlichen Ursprungs nicht
mehr dieselben fettenden Eigenschaften besitzt, die es vor der Behand-
lung mit Schwefelsdure besaB. Aus diesem Grunde scheint dem Ver-
fasser die englische Methode rationeller als die amerikanische zu s€in,
da nach ersterem das sulfurierte oder wasserlosliche Mineralsl nur als
Emulgierungsmittel fiir das unbehandelte und folglich in seinen fetten-
den Eigenschaften unberiihrte tierische oder pflanzliche Ol verwendet
wird. Sorgfiltig durchgefiihrte Versuche haben diese Auffassung be-
statigt.

Nach obigem wird es nun klar erscheinen, daB in der Zusammen-
setzung von Fettlickern fiir verschiedene Chromledersorten eine lange
Reihe von Variationen moglich ist. In der Tat ist es zu bezweifeln, ob
zwei oder drei Chromgerber aus der ganzen Welt genau dieselben For-
meln gebrauchen. Als Beispiele seien aber zwecks Bereitung von Fett-
lickern fiir verschiedene chromgare Ledersorten doch einige Vorschriften
gegeben.

Rezepte fiir Fettlicker.

Schaf- und Lammfelle:
a) 29, losliches Mineraldl b) 19, losliches Minerall
1%% Olivensl 19, sulfuriertes Klauendl.
1,9% Kaliseife.

Ziegenfelle fiir Glanzchevreau:

a) 19, sulfuriertes Klauenol b) 19 sulfuriertes Klauendl
29, kaltebestiandiges Klauensl 19, Kaliseife (Schmierseife)
%% Eigelb. 29/ Eigelb.

c) 19, Kaliseife
29, kaltebesténdiges Klauenol
4% Eigelb.
Schwarzes und farbiges Boxkalbleder:
a) 2% sulfurierter Tran b) 19, lésliches Mineralol
19 Rizinusol 1% Rizinusol
195 Seifenschnitzel (Natronseife)
c) 19% Degras
19, Seifenschnitzel (Natronseife)
19, sulfuriertes Rizinusol.

Rindboxleder (Kipsboxleder):

a) 29, losliches Mineralsl b) 29 sulfuriertes Rizinusol
2%, Rizinusol 1%, Mineralol.

Bereitung des Fettlickers. Bei Herstellung von Fettlickeremulsionen,
die mittels Seife zusammengestellt werden, verfihrt man am besten
wie folgt:

Man lost die notige Menge Seife in moglichst wenig kochendem
Wasser (31/,1 Wasser fiir je 1 kg Seife kann im allgemeinen als Regel an-
genommen werden). Dann gibt man die nétige Menge Ol zu und 148t
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die beiden Bestandteile einige Minuten kochend aufeinander einwirken.
Die Mischung wird nun in einen passenden Emulgierungsapparat ge-
bracht und dort die gegenseitige Durchdringung vervollstindigt. Ver-
wendet man Eigelb, so muB} dieses mit einer kleinen Menge lauwarmen
Wassers, dessen Temperatur 35°C nicht iibersteigen soll, gesondert
gelost werden. Wenn dieTemperatur der Mischung unter 35° C gesunken
ist, wird das Eigelb hinzugegeben und das Ganze so lange durchgearbeitet,
bis die Emulsion eine vollstindige ist.

Anwendung des Fettlickers. Die gefiarbten Leder kénnen nach
mehreren Methoden gefettet werden. Der meist gebriduchliche Proze
besteht darin, daB man den Fettlicker der beinahe fertiggefirbten oder
auch der vollkommen ausgefirbten Ware im FaB zugibt und das Walken
so lange fortsetzt, bis die Fettlickeremulsion moglichst restlos aufge-
nommen wird. Diese Prozedur fiihrt aber nicht zu einheitlichen Resul-
taten, da die Temperatur der iiberschiissigen Farbflotte leichten Schwan-
kungen unterworfen ist, und das gew6hnlich sehr groie Volumen der vor-
handenen Lésung, zu dem auch noch der Fettlicker kommt, die voll-
kommene Absorption des letzteren ungiinstig beeinflussen kann. Ein
besseres Verfahren besteht in dem Verwerfen von 2/,—3/, der erschopften
Farbbrithe, Anwirmen des rotierenden Fasses durch Einblasen von
Dampf auf etwa 48—53° C, Zugabe der auf etwa 60° C erhitzten Fett-
lickeremulsion und Walken bis zur vollstindigen Absorption. Diese
letztere Methode, obwohl sie grofle Vorteile iiber die erstere besitzt, ist
von einem idealen Verfahren noch weit entfernt. Die Anwesenheit von
16slichen Salzen, von Saure und unléslichem Farbstoff in der erschopften
Farbbrithe kann dem Fettlicker Schaden zufiigen und ihn namentlich
zur Ausflockung veranlassen.

Die beste Methode ist die folgende: Die Ware wird nach dem Farben
aus dem FaB gezogen, womoglichst mit Wasser gewaschen und dann
entweder durch Pressen oder durch Abtropfenlassen von jeder ober-
flachlichen Feuchtigkeit méglichst befreit. Die auf S. 110 beschriebene,
in Abb. 39 dargestellte Presse ist fiir diesen Zweck gut geeignet. Die
halbtrockenen Leder werden nun in einem heizbaren Walkfa3, das
man sonst zum Schmieren von Leder gebraucht und welches aus den
Abb. 50 und 51 in zwei verschiedenen Ausfithrungen ersichtlich ist,
dem TFettlickerproze unterworfen. Im Falle man sich eines solchen
Schmierwalkfasses bedient, ist es wichtig, die Leder anzuwirmen,
bevor sie der Einwirkung des Fettlickers im FaB ausgesetzt werden.
Sind die Leder und das FaB kalt, so kann der Fettlicker sehr leicht er-
starren. Wenn warmer Fettlicker auf kaltes Leder kommt, so wird die
Seife des Fettlickers auf der Oberfliche des Leders oder nahe an ihr
fest, und der Fettlicker kann nicht nach dem Innern des Leders vor-
dringen. Die Ware, besonders Chromleder, wird infolgedessen auf

10*
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der Oberfliche fettig, ohne daB die Fasern im Innern irgendeine Geschmei-
digkeit bekommen, und das Leder wird nach dem Zurichten unzweifel-
haft ,,blechig® sein. Ist das Leder warm, das Faf und natiirlich auch der
Licker hei}, so kénnen die Felle, ohne daB das fertige Leder irgendwie
fettig wird, beinahe die doppelte Menge von Ol und Seife aufnehmen,
als wenn die Operation bei einer niedrigen Temperatur ausgefiihrt wird.
Ist ein heizbares FaB eigens zum Anwirmen der Leder nicht zur Hand,

Abb. 50. Heizbares Faf fiir Fettlicker.

so muB man sich mit einem gewdhnlichen FaB auch hierfiir behelfen.
Das FaB wird durch Einblasen von Dampf wihrend 20—30 Minuten
angewirmt, bis es etwa 48° C warm ist. Die hierfiir notige Zeit hingt von
dem Dampfdruck und von den Dimensionen des Dampfrohres und des
Fasses ab. Das Kondenswasser 148t man auslaufen und den Dampf
aus dem Innern entweichen. Dann bringt man die ausgestreckten oder
abgewelkten Felle hinein. Man 148t sie ungefahr fiinf Minuten im war-
men FaB laufen und gibt den heiBen Fettlicker hinzu.
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Das Quantum des verdiinnten Fettlickers, wie man ihn in emulgierter
Form verwendet, soll nicht allzu grol sein. 350—400 1 Fliissigkeit fiir
je 500 kg Leder diirften reichlich geniigen. Fiir mehr als 500 kg Leder

soll diese Proportion pro rata verringert, fiir weniger als 500 kg etwas
erhoht werden.

Die verdiinnte Fettlickeremulsion soll durch die hohle Achse in das
Innere des Fasses flieBen, und zwar bei einer Temperatur von etwa
50—559 C fiir chromgare Leder. Das Walken im Fettlicker soll ungefihr
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Zu Abb. 51.
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3/, Stunden lang fortgesetzt werden. In dieser Zeit werden die Leder
alles Fett aufgenommen haben und nur eine kleine Menge mehr oder
minder schmutzigen Wassers im FaB hinterlassen.

Beim Fettlickern gefirbter Felle mit Seifen-Olemulsionen soll man
moglichst wenig von der konzentrierten Fettlickeremulsion anwenden.
Denn wenn die Leder in einer verhéltnismaBig groBen Fliissigkeitsmenge
durchgewalkt werden, so wird eine nicht unbetrichtliche Menge von
Farbstoff aus dem Leder wieder ausgewaschen. Eine gute Methode beim
Fettlickern gefirbter Leder ist die, den Fettlicker zu einer geringen Menge
des teilweise schon erschépften Farbbades zuzugeben oder den Fettlicker
selbst zu firben, indem man ihm ein wenig natiirlich vorher geldsten
Farbstoffes, der der Nuance des fertigen Leders entsprechen soll, zusetzt.

Der Nachteil in der Ausfiihrung dieser Methode besteht in dem beson-
deren Arbeitsaufwand, mit welchem das Herausziehen der Felle aus dem
FaB nach dem Firben und das Aufschlagen oder Pressen zwecks moglich-
ster Entfernung der oberfliachlichen Feuchtigkeit vom Leder verbunden ist.

Der Verfasser ist aber der Ansicht, dal die Spesen dieses besonderen
Arbeitsaufwandes vielfach durch die besseren Resultate im fertigen
Leder und durch die Vermeidung einer Menge Arbeit ausgeglichen sind,
die sonst im ZurichtprozeB dem Reinigen der Narbe vor dem Glanz-
stoBen gewidmet werden muB.

Es ist oft ein Zusatz von Glyzerin zum Fettlicker, besonders fiir
Chromleder, empfohlen worden, obwohl er eigentlich wenig Zweck hat.
Dieser Zusatz soll das Wiederanfeuchten der Leder zum Stollen er-
leichtern, da vollkommen trockenes Chromleder nur duBlerst schwierig
oder iiberhaupt gar nicht wieder anzufeuchten ist. Glyzerin ist sehr
hygroskopisch, d. h. es hat eine starke Affinitit zum Wasser. Daher hat
der Zusatz zum Fettlicker nur geringen Wert, denn der grofite Teil des
Glyzerins — mehr als 859, nach Aufzeichnungen des Verfassers — geht
in die Abfallbrithe des Fettlickers iiber. Wenn man aber durchaus
Glyzerin zu dem genannten Zweck verwenden will, so gibt man es am
besten den Fellen direkt zu, wenn sie nach dem Fettlickern gestreckt
werden, und zwar nimmt man eine wissrige Losung (1 Teil Glyzerin auf
3 Teile Wasser), die man mit Biirste oder Schwamm auftragt. Nach dem
Fettlickern sollen die Felle aus dem FaB gezogen und fiir 3 oder 4 Stun-
den zum Abtropfen auf Bocke gehdngt werden, bevor man sie aus-
streicht und der Trocknung zufiihrt.

Das Ausrecken. Die Operation des Ausreckens wird ausnahmslos
auf der Maschine vorgenommen. Mehrere verschiedene Typen von
Maschinen sind fiir diesen Zweck konstruiert worden.

Das Ausrecken erfolgt nach dem Fettlickern, nachdem das Leder
einige Stunden zum Abtropfen auf dem Bock gelegen hat. Mit der
Ausreckoperation wird bezweckt:
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1. Entfernung der iiberschiissigen oberflichlichen Feuchtigkeit.

2. Entfernung der Falten und vollige Glattlegung der Narbe.

3. Entfernung des iiberschiissigen, unvollkommen absorbierten
Fettlickers.

Diese Operation ist auBerordentlich wichtig, denn wird das Leder
nicht sauber ausgereckt, so wird ihm das flache, sorgfiltig zugerichtete
Aussehen, das vom fertigen Leder im Handel erfordert wird, durchaus
mangeln.

Im Falle von leichten Hautsorten, wie Lamm- und Ziegenfellen und
leichten Kalbfellen, wird die Operation haufig auf der ,,vertikalen Ein-
tisch-Ausreckmaschine“ (Abb. 35) ausgefiihrt.

Einer der Nachteile dieser vertikalen Eintisch-Ausreckmaschine
besteht darin, daBl das Riickgrat der Haut, wie sie rittlings iiber die
Kante des Tisches gelegt wird, von den rotierenden Messerwalzen,
wahrend diese den Tisch abstreichen, nicht bearbeitet wird. Wenn daher
der Tisch in seine urspriingliche Lage zuriickgekehrt ist, mufl jedes
einzelne Fell darauf verschoben und die Riickenlinie bei einem zweiten
Durchgang des Tisches zwischen den rotierenden Walzen ausgereckt
werden. Um dieses zweimalige Bearbeiten eines jeden Felles durch die
Maschine zu vermeiden, ist ein anderer Maschinentyp eingefiihrt worden,
die sogenannte ,,vertikale Reihentisch-Ausreckmaschine®, die in Abb.26
dargestellt ist. In dieser Maschine passiert der Tisch zwei Paare von
Messerwalzen. Nachdem das Fell das erste Walzenpaar passiert hat,
wird es auf der Tischkante automatisch verschoben, so dafl die vom
ersten Walzenpaar nicht bearbeitete Riickenlinie durch das zweite
Walzenpaar ausgereckt wird.

Die Reihentischmaschine besitzt auch einen Nachteil ; der Arbeiter
kann namlich, wihrend das Fell durch die Walzen lauft, seine Lage auf
dem Tisch nicht verindern, wodurch die Gefahr entsteht, daB3 das Fell
Falten bekommt. Aus diesem Grunde findet diese Maschine heute fiir
diesen Zweck keine allgemeine Anwendung.

Auf der Eintisch-Ausreckmaschine ist das Fell von beiden Seiten
zuginglich und kann in seiner Lage festgehalten werden, wiahrend es
die Messerwalzen passiert; der Arbeiter und sein Gehilfe, ersterer auf
der einen, letzterer auf der anderen Seite der Maschine, ergreifen die
Vorder- und Hinterklauen des Felles, wihrend dies durch die Maschine
geht, und sorgen dafiir, da das Fell flach ausgereckt wird.

Einige Fabrikanten bevorzugen indessen die ,,Gummiwalzen-Aus-
reckmaschine‘* (Abb. 36), da diese, namentlich fiir die Bearbeitung
schwererer Hautsorten, entschieden Vorteile besitzt. Beim Arbeiten
mit dieser Maschine wird das Fell iiber eine Gummiwalze von verhaltnis-
m#Big kurzem Durchmesser gelegt und von einer gewdhnlich mit Filz
bedeckten weiteren Fiihrungswalze in seiner Lage festgehalten, wahrend
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es von einem mit Spiralmessern besetzten Zylinder bearbeitet wird.
Diese Maschine leistet in bezug auf Geschwindigkeit der Arbeitsweise
ausgezeichnete Dienste. Es ist indessen zu beklagen, daB bei Bearbeitung
von kleineren Fellen dieselben bei weitem nicht so flach ausgereckt wer-
den, wie das mittels der urspriinglichen Handarbeit, durch Ausrecken
des Felles von Hand auf einem Tisch, vollbracht werden konnte.

Abb. 52 zeigt einen weiteren Typ von Ausreckmaschinen, der sich
insbesondere zur Bearbeitung von Boxkalb, Rindbox und Kipsbox eignet.
Diese Maschine ist in ihrer Konstruktion etwas der vertikalen Reihen-
tischmaschine ahnlich, mit der Ausnahme, daB hierbei der mit Spiral-

Abb. 52. Horizontale Reihentischausreckmaschine.

messern besetzte Zylinder horizontal iiber den Tisch lauft. Sie stellt
fiir die Bearbeitung von schwereren Chromledersorten vielleicht den
passendsten Typ aller Ausreckmaschinen dar und reproduziert in bester
Annaherung das Ausstreichen von Hand. Sie arbeitet kontinuierlich;
die Leder werden auf der einen Seite eingesetzt und kommen fertig aus-
gereckt auf der anderen Seite heraus, nachdem sie auf mehreren Tischen,
die mit einer endlosen Kette verbunden sind, weiterbeférdert werden.
Man kann die Felle mit Hilfe dieser Maschine mit einem erheblich héheren
Druck belasten als in der vertikalen Tischmaschine, auBerdem wird
auch eine viel gréfere Produktion erreicht, als z. B. mit der Gummi-
walzen-Ausreckmaschine.

Das Aussetzen. Es ist vorteilhaft, namentlich bei Rindbox und Box-
kalb, das Leder nach dem Ausrecken nochmals auszustreichen oder aus-
zusetzen, um eine recht flache Narbe zu erzielen.
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Man 1a8t die Ware vor dieser Operation zunichst wihrend einiger
Stunden abwelken oder trocknen, was man durch Aufhingen der Leder
herbeifiihrt. Manche Fabrikanten lassen das Leder zuerst mit Hilfe
der Gummiwalzen-Ausreckmaschine ausrecken und setzen es dann auf
irgendeiner Tischmaschine aus; dies ist nach des Verfdssers Meinung
eine der besten Methoden, womit bei Bearbeitung von Rindbox und
Boxkalb die bestméglichen Resultate erzielt werden kénnen.

Der Feuchtigkeitsgehalt des Leders ist vor dieser Operation von
entscheidender Bedeutung. Die Ware darf weder zu feucht noch zu
trocken sein. Bei zu feuchtem Leder neigt die Narbe zum Zuriick-
springen, wenn der Druck der Walze nachla8t, und man erreicht folglich
nicht das erwiinschte Resultat. Wenn das Leder anderseits zu trocken
oder ungleichmaBig getrocknet ist, kann der Narben nicht mehr flach
geprefit werden.

XI. Das Trocknen.

Das Trocknen von Chromleder ist nicht so schwierig durchzufiihren
wie dasjenige von vegetabilisch gegerbtem Leder, und zwar aus dem
Grunde, weil das Chromleder hohen Temperaturen ausgesetzt werden
kann, ohne irgendwie beschidigt zu werden. Es ist in der Tat vorteilhaft,
das Trocknen von Chromleder bei verhaltnismaBig hohen Temperaturen
vorzunehmen, um eine vollstandige Fixierung des basischen Chrom-
salzes auf der Faser herbeizufithren. Das Trocknen bei hohen Tempera-
turen beeinfluf3t auch die Absorption des Fettlickers, da dieser, besonders
wenn man die Temperatur gegen das Ende des Trockenprozesses steigen
1aB8t, von der Narbenoberflache gegen das Innere des Leders hindurch-
dringt.

Aus diesem Grunde wird das Trocknen von Chromleder, ungeachtet
der hierbei verfolgten Ausfithrungsweise, stets bei einer verhaltnismafBig
hohen Temperatur durchgefiihrt.

Das Trocknen bei gewshnlicher Temperatur, wie dies fiir vegeta-
bilisches Leder oft im Gebrauche ist, ist bei Chromleder eine sozusagen
unbekannte Arbeitsmethode.

Das Chromleder wird zwecks Trocknung einem Luftstrom von
passender Temperatur und Feuchtigkeit ausgesetzt und der Prozef
gewohnlich mit mechanischen Hilfsmitteln beschleunigt.

Bei einer Temperatur von 6° C und einer relativen Luftfeuchtigkeit
von 899, sind fiir die Entfernung von 1 kg Wasser nicht weniger als
etwa 1200 m3 Luft erforderlich; um dieselbe Wassermenge bei einer
Temperatur von 28° C und einem Feuchtigkeitsgrad von 759, zu ver-
dampfen, werden nur etwa 150 m3 Luft benétigt, vorausgesetzt, dafl die
Luft, die die Lederoberfliche verlafit, vollstindig mit Wasserdampf
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gesattigt ist. In der Praxis ist aber die zur Verdampfung von 1 kg
Wasser erforderliche Luftmenge bedeutend gréBer als oben angegeben.

Nach dem Gesagten ist es leicht verstindlich, dafl bei jeder belie-
bigen Temperatur nur eine gewisse, von der Temperatur abhéngige Menge
Feuchtigkeit von der Luft absorbiert werden kann, bevor der Sattigungs-
punkt erreicht ist. Ist dieser Punkt aber erreicht, so kann man kein
Wasser mehr aus dem zu trocknenden Leder verdunsten und es kann
von einer Trocknung dann keine Rede mehr sein.

Die Menge Wassers, die von einem bestimmten Volumen Luft auf-
genommen werden kann, also ihr Trockenvermdgen, wachst schnell mit
Erhohung der Temperatur, wie folgende Tabelle erkennen 1aft:
Temperstur °C. . . . . . .. . . . .. 10 15 20 25 30 35
Wasser in g pro 1 m3 gesittigter Luft . 9,2 12,7 17,1 22,7 30,0 39,1

Dieses rapide Anwachsen des Trocknungsvermdgens der Luft mit
dem Steigen der Temperatur fithrt zu dem Schlusse, dafl man ein
Minimum an Luftvolumen mdoglichst hoch erhitzen muB, um die Ver-
dampfung einer moglichst groBen Wassermenge aus dem zu trocknenden
Material zustande zu bringen. Vom theoretischen Gesichtspunkte sind
tir die Erreichung einer raschen Trocknung zwei hauptséchliche Be-
dingungen zu befriedigen, die hier angedeutet werden sollen, obwohl sie
in der Praxis, wie wir spiter sehen werden, gewohnlich nicht befolgt
werden :

1. Die Temperatur soll so hoch wie nur méglich gewahlt werden.

2. Die mit Feuchtigkeit geladene  Luft soll kontinuierlich fort-
geschafft und durch frische, heifle Trockenluft ersetzt werden ; je rascher
dieser Luftwechsel vor sich geht, um so rascher wird das Trocknen des
Leders fortschreiten.

Bei einer bestimmten Temperatur kann die Luft nur eine bestimmte
Menge Wasser aufnehmen. Wenn also die Luft des Trockenraumes mit
dem aus dem Leder verdunsteten Wasser gesattigt ist, wirkt sie nicht
mehr trocknend. Dann muB sie notwendigerweise erneuert werden, und
diese Erneuerung kann nur durch eine vollstindige Ventilierung des
Raumes bewerkstelligt werden. Die Ventilation kann auf drei Weisen
erfolgen: 1. mittels eines Exhaustors, 2. durch Ventilatoren am Boden
des Trockenraumes, wobei Vorrichtungen dafiir angebracht sind, daf
die Luft durch die Decke oder kurz unter ihr entweichen kann, oder
3. durch Offnungen (Luftklappen) an allen Seiten des Raumes, die einen
freien Durchzug der Luft durch den ganzen Raum ermdglichen.

Mit Hilfe eines der im folgenden beschriebenen Instrumente 148t
sich iiber den Fortgang des Trockenprozesses eine recht gute Kontrolle
ausiiben. Abb. 53 zeigt ein Hygrometer, aus zwei Thermometern be-
stehend. Ein selbsttitiges Hygrometer mit graphischer Registrierung
ist in Abb. 54 dargestellt.
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Das erstere Instrument besteht aus zwei gleichen Thermometern,
die auf eine gemeinsame Holzunterlage montiert sind und deren eines
die Temperatur des Trockenraumes anzeigt. Die Kugel des anderen
Thermometers ist mit einem Stiick baumwollenen Lampendochtes um-
wickelt, dessen anderes Ende in ein kleines, Wasser enthaltendes Gefa3
taucht. Auf diese Weise wird die betreffende Thermometerkugel durch
die kapillare Anziehung des Wassers seitens des Dochtes stets feucht er-
halten. Das von der Oberfliche der Kugel verdampfende Wasser ruft
eine Temperaturerniedrigung hervor, die von diesem Thermometer an-
gezeigt wird. Die Differenz der Ablesungen der beiden Thermometer ist
dem Trocknungsvermogen der Luft propor-
tional: sie ist am groften, wenn die umgebende
Luft am trockensten ist, ist geringer bei feuch-
ter Luft und wird ein Minimum, wenn die Luft
mit Feuchtigkeit gesittigt ist, mithin keine Ver-
dampfung mehr an der nassen Kugel stattfinden
kann.

Derjenige Betrag an Wasserdampf, der in
der Luft vorhanden ist, 148t sich aus der Diffe-
renz der Ablesungen angenihert, wie folgt, be-
rechnen: Die abgelesene Differenz in Grad Cel-

Abb. 53. Hygrometer
aus zwei Thermometern,
mit nasser bzw. trocke-

ner Kugel.

sius multipliziert man mit 0,64 und subtrahiert das Produkt von dem
Wert fiir die Feuchtigkeitskapazitit aus der oben gegebenen Tabelle,
wobei man diejenige Zahl, die der Temperatur des feuchten Thermo-
meters entspricht, in Rechnung zieht. Die so erhaltene Differenz ist die
in der Luft enthaltene Feuchtigkeit in Grammen pro Kubikmeter.

Im praktischen Betriebe kann man sich mit der Ablesung der Tem-
peraturdifferenz der beiden Thermometer begniigen. Man kennt die
Differenz, die fiir die Behandlung des betreffenden Materials die zweck-
maBigste ist, und hat die Warmezufuhr nun so zu regeln, dafl diese
Differenz konstant erhalten bleibt.
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Die Luftzirkulation im Trockenraum und die Ventilation des
Raumes werden heute meist mittels Vorrichtungen bewerkstelligt, bei
denen die Exhaustoren die wichtigste Rolle spielen. Die alte Form des
Trockenraumes mit Dampfrohren am Boden, iiber die das Leder un-
mittelbar gehéngt wird, und mit Luftlochern an den Seiten oder an der
Decke des Raumes, durch welche die verdampfende Feuchtigkeit ent-
weichen soll, ist heute auBler Gebrauch. Die Atmosphire eines mit
nassem Leder behédngten Raumes wird unter diesen Bedingungen bald
an Wasserdampf gesattigt sein, und wenn diese gesattigte Luft mit Hilfe
irgendeiner mechanischen Vorrichtung nicht aus dem Raume entfernt
wird, muB3 sich die Feuchtigkeit unvermeidlich an den inneren Winden
des Raumes niederschlagen; dadurch wird die Trocknungsoperation
aullerordentlich verlangsamt und erschwert.

Das grundlegende Prinzip aller modernen Einrichtungen zum Trock-
nen mittels Exhaustoren ist, reichlich zugefiihrte warme Luft durch
den Trockenraum zirkulieren zu lassen. Die Luft muB vorher durch ein
Register von Dampfréhren erhitzt sein. Es ist stets besser, das Leder
mit einer reichlichen Menge m#fBig warmer als mit wenig, aber stark
erhitzter Luft zu trocknen. Diese Methode ist auBerdem sparsamer als
die zuletzt erwihnte, denn die Kosten, die Luft mit einem Ventilator
zu bewegen, sind geringer als diejenigen, um eine verhiltnismaBig hohe
Temperatur mit Hilfe von Dampf- oder HeiBwasserréhren gleichmiBig
zu erhalten.

Das Trocknen mittels Exhaustoren wird vielfach falsch ausgefiihrt
und daher oftmals durchaus wirkungslos befunden. Mancher Gerber
glaubt, wenn er einen Exhaustor an dem einen Ende seines Trocken-
bodens, der mit Luftklappen versehen ist, eingerichtet hat, er habe nun
alles getan, was notig ist. Eine solche Einrichtung ist indessen fast so
gut wie nutzlos. Denn unter solchen Verhaltnissen ist die Wirkung des
Exhaustors vollkommen lokal, indem er einfach die Luft durch die
ihm zunéchst befindlichen Luftklappen ansaugt. Um die durch die
Rotation des Exhaustors hervorgerufene Luftzirkulation véllig auszu-
nutzen, ist es vielmehr nétig, daB die Wande des Raumes vollkommen
geschlossen sind und daB die Kommunikation zwischen dem Innern des
Trockenraumes und der AuBenluft nur am Ende des Raumes, moglichst
weit vom Exhaustor entfernt, stattfindet. Ein Nachteil, der dem be-
schriebenen System mit einem Exhaustor an der einen Seite des Trocken-
raumes anhaftet, ist der, daf die Luftbewegung viel mehr in der
Richtung des geringsten Widerstandes stattfindet, und daB infolgedessen
ein stirkerer Luftstrom durch die Mitte des Raumes in gerader Linie
zum Exhaustor hin zieht, als an den Wanden, wo die Luft sozusagen
stillsteht. Das bringt leicht eine unregelmiBige Trocknung mit sich;
denn die Schnelligkeit des Trocknens hingt groBtenteils von der Ent-
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fernung der Felle von der geraden Linie des starken Luftstromes ab.
Anstatt also nur einen grolen Exhaustor zu haben, ist es in jedem Falle
besser, zwei oder drei kleinere anzuwenden, denn das Trocknen des
Leders wird dann viel gleichmaBiger.

Nachdem im obigen der Umlauf der Luft im Trockenraum imit
Hilfe von Exhaustoren beschrieben worden ist, ist noch zu be-
merken, daf die Exhaustoren entweder zum Ansaugen oder auch zum
Fortblasen der Luft angewendet werden kénnen. Im ersteren Falle ist
ihr Wirkungsgrad im-allgemeinen erheblich besser. Legt man Wert dar-
auf, die Luft in den Trockenraum hineinzublasen, wie weiter unten
beschrieben, durch sogenannte Luftfithrungen aus Weilblech, so muf}

der Exhaustor fiir den besonde-
ren Fall als Druckventilator
konstruiert werden.
Ein Exhaustor von 1,82 m
Durchmesser ist bei schnellster
Rotation, dasist beietwa 400 Um-
drehungen in der Minute, im-
stande, gegen 2250 m3 Luft in
der Minute in Bewegung zu ver-
setzen und braucht dazu eine
Antriebskraft von etwa 6 PS;
doch ist, wie oben bereits erwihnt,
die Anwendung mehrerer klei-
nerer Exhaustoren gegeniiber
einem einzigen grofen vorzu-
ziehen. Ein Exhaustor von halb
so groffem Durchmesser wie der
oben beschriebene, mit 500 Um-
drehungen per Minute und einer
Leistung von etwa 340 m3 in der
Minute, bendtigt eine Antriebskraft von nur 11/,PS. Anderseits ist
zu beriicksichtigen, dafl der groBere Exhaustor, der langsamer liuft,
einen giinstigeren Wirkungsgrad hat als der kleinere Exhaustor mit
seiner héheren Umdrehungszahl. Diese hangt namlich von dem Durch-
messer des Exhaustors und von der erwiinschten Leistung ab. Bei
einem Exhaustor von 3 Full Durchmesser hat man durchschnittlich mit
450 Umdrehungen in der Minute zu rechnen, wihrend die Umlaufzahl
fiir einen Ventilator von 6 FuB Durchmesser zwischen 300 und 400
liegt. Sehr empfehlenswert ist der direkte elektrische Einzelantrieb
des Exhaustors fiir Trockenrdume, da sich hierdurch die Méglich-
keit ergibt, ohne gréBeren Kosten den Exhaustor die Nacht durch-
laufen zu lassen.



Das Trocknen. 159

Die Einzelheiten in der Konstruktion von Exhaustoren sind von
grofBer Wichtigkeit, da sie den Wirkungsgrad derselben bedingen. Ein
Exhaustor, der den Namen ,,Sirocco’ trigt und allgemein als sehr zu-
friedenstellend bezeichnet wird, ist in Abb. 55 dargestellt.

Im Laufe der letzten Jahre hat man gewohnlich einer Vorrichtung
den Vorzug gegeben, die in der Verwendung eines Exhaustors, kom-

Abb. 56. Exhaustor mit Lufterwirmer.

biniert mit einem Luftwirmer, bestand, und welche eine zufrieden-
stellende Verteilung der HeiBluft im Trockenraume gestattet. (Siehe
Abb. 56.) Der Lufterwirmer besteht aus einer groBen Anzahl von
Dampfréhren oder Stahlkisten, die auf eine jede erwiinschte Temperatur
erhitzt werden konnen, indem man Dampf in diese einstrémen 158t ; die-
selben sind mit dem Exhaustor in Verbindung, welcher die Luft iiber
die erhitzten Teile des Apparates hindurchtreibt.
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Die HeiBluft wird mittels Rohrleitungen in den Trockenraum ge-
leitet; diese letzteren kénnen aus Metall konstruiert sein und endigen
nahe an dem Boden des Trockenraumes, wie dies aus den Abb. 57 und 58
zu ersehen ist, welche die Vorrichtung der ,,Sturtevant Engineering
Co.¢ veranschaulichen; die Fortleitung und Verteilung der HeiBluft

Abb. 57. Die ,,Sturtevant‘-Trocknungsanlage.
Oberes Bild: Seitenansicht. Unteres Bild: Grundri8.

geschieht in der Anlage von ,,Keith Blackman Co.* mittels einer Holz-
konstruktion, die in Abb. 59 dargestellt ist.

Im ersteren Falle entstrémt die HeiBluft den verschiedenen Zu-
leitungsrohren, steigt die aufgehéingte Ware entlang und entweicht
schlieBlich mit Hilfe von Ventilatoren, die nahe an der Decke ange-
bracht sind.

Im letzteren Falle entstrémt die HeiBluft aus kleinen Luftklappen,
die an den Seiten oder auf der Decke der Leitungsréhren angebracht
sind und welche nach Belieben gesffnet oder geschlossen werden kénnen ;
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die Luft entweicht hier, wie im ersten Falle, durch die Decke des Trocken-
raumes.

Die letzte Entwicklung in der Konstruktion von Trockenmaschinen
stellt der sogenannte , Tunneltrockner* dar. Dieser ist in der Tat nur
eine Modifikation des Trockensystems vermittels Exhaustoren; an-
statt die HeiBluft durch einen verhéltnismifBig grofen Raum hindurch-
zuleiten, 14Bt man sie hierbei in einen Tunnel einstrémen, in welchem
das Leder mit Hilfe irgendeiner mechanischen Vorrichtung weiter-
beférdert wird; der Tunnel ist entweder aus Asbestplatten aufgebaut

Abb. 59. ,,Keith¢ Trockenanlage mit Luftverteilung auf dem Boden.

oder aus gewohnlich mit Asbest ausgekleideten Stahlplatten zusammen-
gesetzt.

Der Vorteil dieses Systems besteht darin, daBl das Chromleder
selbsttétig und unter gleichférmigen Bedingungen in einer sehr kurzen
Zeit ausgetrocknet werden kann, wahrend man auch betrichtlich an
Arbeitsraum spart.

Der Vorteil des Trocknens in einer begrenzten Atmosphire, wie dies
bei dem Tunnelsystem der Fall ist, beruht darauf, daf} die nassen Leder
zundchst mit einer Atmosphére in Berithrung kommen, die an Feuchtig-
keit beinahe gesattigt ist. Indem die Leder dann schrittweise vorwarts-
riicken, passieren sie eine Atmosphire, die immer &rmer an Feuchtigkeit
ist. SchlieBlich gelangen die Leder in eine sehr heiBle und beinahe voll-
kommen trockene Atmosphire und werden dann am anderen Ende des
Tunnels, falls sie getrocknet sind, herausgeholt.
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Der Trocknungsvorgang auf diese Weise ist ein kontinuierlicher; die
Leder passieren in einer konstant gehaltenen Bewegung durch den
Tunnel, und zwar unter solchen Bedingungen, da8 die hierfiir erforder-
liche Zeit, Temperatur und Feuchtigkeitsverhiltnisse auf den gewiinsch-
ten Grad eingestellt sind. Die Art, wie die Leder durch den Tunnel
transportiert und in diesem aufgehingt werden, ist bei verschiedenen
Systemen verschieden.

Abb. 60 stellt einen Tunneltrockner nach dem Sturtevant-System

Abb. 60. ,,Sturtevant‘‘-Tunneltrockner.

dar, bei welchem die Leder auf Stangen aufgehdngt und mittels eines
Kettengetriebes fortbewegt werden.

Ein dhnliches System, bei welchem die Leder von einem Ende des
Tunnels zum anderen Ende hin wandern, ist aus Abb. 61 ersichtlich;
dieser Tunneltrockner ist bei der Firma ,,Helburn Thompson Co.,
Salem‘* (Ver. St.) durch ,,Procter & Schwarz‘ angelegt worden. '

Abb. 62 zeigt den Eingang einer neunteiligen Tunnelanlage, die zur
Trocknung von Chevreauleder dient; die Felle werden hierbei auf Stan-
gen gehingt, die zwischen den Zahnen des Kettengetriebes eingesetzt
sind. Diese Anlage findet in der Gerberei von ,,Dungan Hood Co.,
Philadelphia‘“ Anwendung.

Die Abb. 63, 64 und 65 stellen eine Tunnelanlage dar, die von der
Firma Sturtevant gebaut und als das ,,Multistage-System* bezeichnet

11*
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Abb. 62. Kontinuierliche Trockenmaschine fiir Chevreauleder.

Abb. 63 und 64. Grundril und Seitenri3 zur Sturtevant-Trocken-
maschine System ,,Multistage*.
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wird. Der Tunnel wird hierbei mittels sechs unabhéngigen Exhaustoren
und Luftwirmern gespeist, die gleichférmigere Resultate liefern sollen;
die Temperatur und die Luftzufiihrung kénnen namlich besser reguliert

werden. Die Leder schreiten progressive
den Tunnel hindurch. In den ersten
Stadien der Trocknung kommen die
Leder in eine Atmosphare, die viel nied-
rigere Temperatur besitzt als die Atmo-
sphire, die die Leder schlieBlich ver-
lassen. Gleichzeitig wird die Tunnelluft
von dem gesattigten Feuchtdampf mit-
tels Exhaustoren befreit.

Die Abb. 66 und 67 zeigen die Pline
des Marrschen Tunneltrockners. Dieser

weicht in seiner Konstruktion von den vorhergehend beschriebenen
Systemen in dem Punkte ab, daB die Lufterwarmer der ganzen Lénge

Abb. 66 und 67. Progressiver Trockner

,»Marr-System®‘.

Abb. 66.

des Tunnels nach angeordnet
sind. Die Ware wird in &hn-
licher Weise, wie oben be-
schrieben, auf Stangen aufge-
hangt in den Tunnel einge-
fiilhrt und verldBt den Trock-
ner am selben Ende, wo sie
eingetreten ist.

In den Abb. 68, 69 und
70 ist eine Vorrichtung darge-
stellt, die in einer anderen
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Transportmethode der Leder durch den Tunnel besteht. Die Leder
werden hierbei an Karren befestigt, die vermoge ihres eigenen Gewichtes
auf einer oben angelegten Bahn den Tunnel durchrollen; die leeren
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Abb. 68 und 69. Tunneltrockner. Progressives System mittels
oberhalb angelegter Karren.

Karren kehren auf einer anderen Bahn, die iiber der erstgenannten an-
gelegt ist, zum Eingang des Tunnels zuriick.

Diese Methode besitzt den Vorteil, daBl zur Beférderung der Ware
im Tunnel keine Antriebskraft erforderlich ist.

Der Verfasser ist der Meinung, daB die Tunneltrockner im Vergleich
zu den &lteren Trockenanlagen verschiedene Vorteile bieten, was die
Geschwindigkeit und Bequemlichkeit der Operation anbetrifft. Der
Nachteil besteht darin, daf3, falls nur kleine
Ledermengen in Bearbeitung kommen, die
auflerst hohen Anlagekosten und Spesen
fir die Instandhaltung der Apparatur
den Herstellungspreis des Leders be-
trachtlich belasten.

Ein Trockenraum, ausgeriistet mit
den gewohnlichen Heiflluftzufithrungen
oder mit Dampfrohren, kann erheblich
verbessert werden, wenn man in Ab-
st'and.en von et\fva je’ 3.m ‘Uml.greis einen 4. -0 Querschnitt.
Ventilator anbringt, wie dies in Abb. 71 Progressiver Trockner.
angedeutet ist.

Bei dem Luftverteilungssystem besteht die Gefahr, daB die HeiB-
luft viel zu rasch entweicht, ohne sich mit Feuchtigkeit geniigend zu
sattigen.

Die Ventilatoren, die im obigen Sinne iiber den aufgehingten Ledern
angeordnet sind, verhindern das rasche Entweichen der. HeiBluft und
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zwingen diese zu den Ledern zuriickzukehren, wodurch fiir die Ab-
sorption der Feuchtigkeit mehr Zeit gewonnen wird.

Welches Trocknungssystem man auch anwenden mag, so soll
die Operation doch stets so bewerkstelligt werden, daBl das Trocknen
vollstandig, in moglichst kurzer Zeit und ohne Beschiédigung der Ware
vor sich geht. Allgemein gesprochen betrigt die minimale Trocknungs-
dauer fiir Ziegen- und Schaffelle 6—8 Stunden ; fiir Kalbfelle 8—10 Stun-
den; fiir Rindboxleder 10—12 Stunden, obwohl diese Zeitdauer beim
Arbeiten nach dem Tunnelsystem merklich kiirzer ausfallt.

Es ist wiinschenswert, daB3 die vollkommen getrockneten Leder
nach dem Trocknen einige Tage lang in einer kalten, feuchten Atmo-
sphire gelagert werden, damit sie eine gewisse Menge Feuchtigkeit aus

Abb. 71. Luftverteiler.

der Luft anziehen und weicher werden. Dieses Lagern der scharf ge-
trockneten Ware hat einen wichtigen Einfluf} auf das fertige Leder, und
wenn es auch im allgemeinen nicht ratsam ist, dieses Lagern auf eine all-
zulange Dauer auszudehnen, steht es ohne Zweifel fest, daf3 die unter
geeigneten Bedingungen etwa eine Woche lang gelagerten Leder in
ihrer Qualitat wesentlich verbessert werden.

XII. Das Anfeuchten und Stollen.

Das Anfeuchten. Die Leder werden vor dem Stollen, sei es von
Hand oder von Maschine, gewohnlich auf folgende Weise angefeuchtet:
Eine geniigende Menge von sauberem Kiefernholzmehl wird mittels
einer gewohnlichen Giefkanne mit einer angemessenen Menge Wassers
bespritzt, gut durchmischt und so lange in Haufen gelassen, bis es gleich-
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méafig durchfeuchtet ist. Die Leder werden vor dem Stollen in dieses
feuchte Sagemehl verlegt. Zu diesem Zwecke legt man zwei Felle, Narben
auf Narben, zusammen, breitet das Fellpaar auf dem Boden des Anfeucht-
zimmers flach aus und bestreut es in diinner Schicht mit dem feuchten
Sagemehl. Ein zweites Fellpaar, ebenfalls Narben auf Narben zusammen-
gelegt, wird auf das erste Fellpaar gelegt, mit feuchtem Sigemehl be-
streut usw. Nachdem man die ganze Partie auf diese Art behandelt hat,
iiberdeckt man sie und 148t sie so lange liegen, bis die Feuchtigkeit die
Ware gleichmiBig durchzogen hat, wofiir etwa 12—48 Stunden erforder-
lich sind, je nach dem Wassergehalt der Sigespine und der Dicke der
Leder. Es ist besser, ein eben angefeuchtetes Sigemehl zu verwenden
und dem Durchzug der Feuchtigkeit die geniigende Zeit zu widmen, als
mittels nassen Sigemehls ein rasches Durchfeuchten erzwingen zu wollen.
Im letzteren Falle wird das Anfeuchten der Ware sicherlich ungleich-
férmig vor sich gehen.

Eine weitere Methode, die vom Verfasser vorgezogen wird, besteht
darin, daB man die Felle paarweise rasch durch reines Wasser zieht, das
sich in einem Bottich befindet; man legt sie dann in Haufen und bedeckt
sie, sobald der Haufen eine passende Hdohe erreicht hat, mit einem Teer-
tuch oder mit irgendeiner wasserdichten Decke, die man am Boden auf
passende Weise beschwert, um jeder Verdampfung von Feuchtigkeit
vorzubeugen. Infolge der Verdampfung des Wassers aus den Fellen in
dem verschlossenen Raum und durch die kontinuierliche Kondensation
dieses Wasserdampfes werden die Leder gleichmafBig durchfeuchtet.
Diese Methode ist etwas einfacher in der Ausfiihrung als das Verfahren
mittels Sagemehl.

Das Anfeuchten der Leder kann auch durch Bespritzen mit Wasser
wirksam bewerkstelligt werden. Die Leder werden einzeln auf eine Gitter-
unterlage gelegt oder an eine Gitterwand gehangt und mit einer passen-
den Menge von feinem Wasserstaub, erzeugt durch einen Zerstiuber,
bespritzt. Dann stapelt man sie in Haufen auf, um eine gleichmaBige
Verteilung der Feuchtigkeit herbeizufiihren.

Der Erfindungsgeist des Ledertechnikers hat auch dieses Problem
durch die Einfithrung einer Maschine, die gegenwirtig im Gebrauche ist
und in Abb. 72 dargestellt wird, gelost. Diese Maschine arbeitet etwa
nach demselben Prinzip wie der kontinuierliche Tunneltrockner. Die
Felle werden am einen Ende der Maschine eingelegt, passieren unter
einer Reihe von feinen Spritzapparaten, wobei sie mit geniigend
Wasser bespritzt werden, um gleichm#Big feucht die Maschine zu ver-
lassen.

Man legt die Felle hierauf in Haufen, um eine groBere GleichmaBig-
keit in der Verteilung der Feuchtigkeit zu erwirken, bevor man die Felle
der Operation des Stollens zufiihrt.
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Das Stollen. Die Operation des Stollens kann von Hand oder
mittels Maschine geschehen.. Nach ersterer Methode wird das in ge-
eignetem feuchten Zustand befindliche Fell iiber eine halbkreisformige
Stahlklinge gezogen, die vertikal auf einen kraftigen holzernen Stinder
montiert ist, der seinerseits fest in dem Boden fuBt. Diese Methode des.
Stollens von Hand, oder wie man es auch zuweilen nennt, des ,,Knie-
stollens®, falls der Arbeiter, um einen héheren Druck auszuiiben, auch
von seinem Knie Gebrauch macht, ist heute bei Bearbeitung von Chrom-
leder beinahe ganz verlassen.

Das Stollen auf der Maschine wird manchmal durch das ,,Schlichten‘
ergénzt, wobei das Leder auf einen Schlichtbaum gehéingt und mit einem
gewohnlichen  Stoll-
eisen bearbeitet wird,
insbesondere, um die
Réander und die Klauen
des Felles noch weicher
zu bekommen.

Das Stollen auf
der Maschine. Zwei
Arten von Stollmaschi-
nen sind gewohnlich
im Gebrauch, und zwar
das System ,Baker  Apb.73. Stollmaschine, System ,,Slocomb®.
und die ,,Slocomb*‘-

Maschine. Die letztere wird eher fiir die Bearbeitung von lleichten
Fellen, wie Schaf-, Ziegen- und Kalbfellen verwendet, wihrend die
erstere manchmal fiir Rindboxleder Anwendung findet.

Die Wirkungsweise der Maschine ist aus Abb. 74 ersichtlich. Der
Stollkopf wird mittels eines Exzenters und einer Kurbel auf einem hori-
zontalen Rahmen hin und her bewegt. Das ,,Maul*“ des Stollkopfes
schlieBt den Gleitrahmen ein; vorne am Stollkopf sind die Werkzeuge
angebracht, die das Leder bearbeiten. Die Zeichnung auf Seite 172 er-
lautert die Arbeitsweise der Maschine.

B und C sind Rollen, die am oberen Stollkopf fest gelagert sind.
Die Stahlklingen D und E werden vom unteren Stollkopf festgehalten.
Die Klinge E befindet sich zwischen den Rollen B und (. F ist eine
Brustwehr oder Rolle, die am Ende des Gleitrahmens angebracht ist.
A, A, A, stellen das in Bearbeitung befindliche Fell dar. Dieses wird
iiber die Brustwehr oder Rolle ' gelegt und vom Korper des Arbeiters
durch Andriicken festgehalten. Das ,,Maul®“ der Maschine wird in der
vordersten Lage seines Hubs, also gegen F zu, automatisch, der Dicke
der Haut entsprechend, geschlossen. Das Maul packt die Haut und
bringt sie in die Lage, die aus der Figur ersichtlich ist, wobei das Maul
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zuriicklauft und wahrend dieser Bewegung die betreffende Hautpartie
der Einwirkung der Stollklingen aussetzt.. Die Klinge D verhiitet eine
jede Faltenbildung. Am anderen Ende dieses Hubes gibt das Maul die
Haut frei und bewegt sich wieder nach vorwirts, gegen F zu. Wéahrend
dieser Vorwartsbewegung verlegt der Arbeiter das Fell auf dem Rahmen
und 146t so nach und nach die ganze Haut von der Maschine bearbeiten.

Samtliche Typen von Stollmaschinen miissen fiir die Arbeit ent-
sprechend und verschiedentlich eingestellt werden. Diese Einstellungen
brauchen hier nicht einzeln besprochen zu werden, doch soll eine Einstel-
lung, die der Slocomb-Maschine eigen ist, erwahnt werden. Mit Hilfe der
Speichen, die aus dem rechten Ende der Abb. 73 ersichtlich sind, kann
der Druck des Stollkopfes wiahrend der Arbeit vom Arbeiter mittels

Abb. 74. Wirkungsweise der Stollmaschine.

des Knies reguliert und somit der Druck des Stollmessers auf das Fell
eingestellt werden.

Die Operation des Stollens erfordert viel Erfahrung und betricht-
liche Sorgfalt seitens des Arbeiters, wenn gute Resultate erzielt werden
sollen. Das Leder soll beim Ausfithren des Stollens nicht allzu feucht
sein, da es sonst hart auftrocknet; anderseits soll das Leder auch nicht
allzu trocken sein, denn man miiBite es in diesem Falle wiahrend des
Stollens duBerst fest bearbeiten, um es, wie erforderlich, weich zu be-
kommen. Die Beschaffenheit des Leders beim Stollen ist also von erster
Bedeutung.

Der erfahrene Arbeiter wird das Leder auf der Stollmaschine so
bearbeiten, dal dieses nach der Operation vollstindig flach ausgebreitet
werden kann. Wenn man die Bearbeitung des Leders von der Mitte
nach den Enden zu vornimmt, wird das Fell in der Mitte einen Buckel
zeigen und nicht vollig flach aufliegen. Auf diesen Fehler mufl sorg-
faltig geachtet werden, und der geschickte Arbeiter hat das Leder auf die
Weise zu bearbeiten, dafl dieses nach der Zurichtung vollkommen flach
aufliegt.

Wenn man mit solchen Fellen zu tun hat, die in den Flanken und
diinneren Hautpartien bereits etwas lose sind, so kann dieser Fehler
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durch einen Mangel an Geschicklichkeit beim Stollen noch vergrofert
werden. Der Druck der Stollarme muB hierbei der Dicke des Felles an-
gepaBt werden, indem die dickeren Hautpartien einen groBSeren, die
diinneren dagegen einen merklich kleineren Druck bekommen sollen,
falls man den obigen Fehler vermeiden will.

Das Stollen soll woméglichst in zwei Richtungen die ganze Haut
entlang vorgenommen werden, und zwar vom Schwanz zum Nacken
und vom Nacken zum Schwanz, und dann von Bauch zu Bauch, wobei
man fiir die loseren Fellpartien nur einen sehr leichten Druck anwendet.

Im Falle von Hialften ist es gebrauchlich, die Haut von der-Schnitt-
linie gegen die Bauchpartie in einem kleinen Winkel zu stollen, doch

Abb. 76. Stollmaschine, System ,,Baker®.

werden die Halften ihrer ganzen Lange nach nicht so gestollt, wie dies
im vorigen Absatz beschrieben ist.

Um die betrachtliche Kraftaufwendung, die fiir das Festhalten
von Hilften und schwereren Hiuten durch das Anpressen der Haut
an die Brustwehr-Rolle erforderlich ist, herabzusetzen, ersetzt man
manchmal die Slocomb-Maschine durch die sog. ,,Baker-Maschine®.

Bei dieser Maschine, die in Abb. 76 dargestellt ist, wird das Leder
von einer Klampe automatisch festgehalten, sobald es mit den
Stollklingen in Berithrung kommt; die Klampe laft das Leder los,
wenn der Stollarm die Vorwirtshbewegung antritt und das Leder nicht
mehr bearbeitet. Dieser Typus von Stollmaschinen ist nur fiir schwerere
Kalbfelle und Rindshiute geeignet und wird nicht in so groBem MaB-
stabe verwendet wie die Slocomb-Maschine.
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Die Ware wird gewohnlich zweimal gestollt, einmal im feuchten
Zustande, wie sie vorbereitet worden ist, das zweitemal, nachdem sie
von diesem Anfeuchten wiederum getrocknet ist. Im Falle von sehr
harten Fellen sollte das Stollen auch noch ein drittes Mal vorgenommen
werden, damit die verlangte Geschmeidigkeit erreicht wird; dies ist
aber bei gut gegerbtem und gefettetem Leder nicht notwendig.

Im Falle von Rindbox, Boxkalb und manchmal auch von Schaf-
fellen und gewissen Sorten von Chevreauleder ist es gebrauchlich, das
Leder auf einen Rahmen zu spannen oder auf ein Brett zu nageln. Dies

Abb. 77. Spannraum.

geschieht nach dem ersten Stollen; das Leder wird nun so getrocknet,
bevor man es zum zweiten Male stollt.

Der Zweck dieses Trocknens im gespannten Zustande ist:

1. Ein vollkommen flaches Auftrocknen des Leders und die Kor-
rektion mancher UnregelméBigkeiten, die beim Stollen unvermeidlich
sind. :

2. Die Erhaltung der maximalen Oberflache.

3. Die Erleichterung zur FErlangung einer flachen Narbe und
einer angemessenen Ziigigkeit.

Die Operation des Ausspannens kann auf mehreren Wegen er-
folgen. Sie wird meistens so bewerkstelligt, da das Leder flach auf
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einer an ihm befestigten Kordel vom Arbeiter vor der Befestigung am
Rahmen besser ausgespannt, als dies durch Ziehen mit der Hand mdg-
lich ist, und dadurch wird auch eine flachere Oberflache erzielt. Die
Art der Befestigung wechselt mit der Form der Klammer, die eine
schleifenartige oder zangenahnliche Beschaffenheit besitzen kann.

In Abb. 82 ist die Klammer und die Art der Befestigung ersicht-
lich, so, wie sie meistens im Gebrauch ist.

Abb. 81. Trockenmaschine fiir Ziegenfelle nach dem Stollen.

Eine andere Methode, die #hnliche Resultate liefert, wird wie
folgt ausgefithrt:

Das Spannen erfolgt auf horizontal aufliegenden Rahmen oder
Brettern. Die Arbeiter stehen an beiden Seiten des Rahmens einander
gegeniiber, etwa so, wie in Abb. 78 dargestellt. Beide sind mit einem
Giirtel ausgeriistet, an welchem mit Hilfe einer Kordel oder auf irgend-
eine andere passende Weise eine grofie Kneifzange befestigt ist. Die
beiden Arbeiter fassen das Fell mit der Zange an jeder Seite an und
spannen dasselbe, sich kriftig entgegenstemmend, gleichzeitig und so
weit wie moglich aus, bevor sie es an den Rahmen festnageln. Sie
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sich iiber die Beriihrungslinie der beiden Tafelhélften. Ist das Fell an
dem Rahmen festgenagelt, so wird an beiden Seiten mittels eines Holz-
hammers je ein Keil einge-

schlagen, der eine auf der

Halsseite, derandereauf der

Seite des Schwanzes; hier-

mit wird eine Spannung er-

zeugt, so dafl das Fell voll-

standig flach ausgespannt

wird und beinahe samtliche

Falten entfernt werden.

Abb. 81 illustriert eine
andere Vorrichtung. Hier-
bei besteht der Rahmen
aus einem Drahtnetz, in
dessen Offnungen das Fell
an beliebiger Stelle mit
Hilfe von Stiften festge- Abb. 79. Das Aufnageln der Felle.
halten werden kann.

Gleichzeitig zeigt diese Abbildung eine Trockenmaschine fiir
auf Rahmen gespanntes Leder, wie sie direkt fiir diesen Zweck kon-
struiert worden ist. Die Felle
werden, wie oben erwihnt, auf
den Rahmen gespannt und in den
Trockenapparat geschoben. Eine
sinnreiche Vorrichtung erlaubt
die Felle zunéachst horizontal auf
den Rahmen zu befestigen (je ein
Fell an jeder Seite) und den
Rahmen darauffolgend in verti-
kaler Lage in den Ofen zu schie-
ben. Diese Trockenmaschine ist
beider FirmaHelburn,Thomp-
son & Co., in Salem (Ver. St.),
in Gebrauch.

Neuerdings hat sich noch eine
andere Methode zur Befestigung
des Leders auf dem Rahmen ver-
breitet, die von den amerikani- Abb. 80. Spannrahmen.
schen Lacklederfabrikanten her-
stammt und in einer bestimmten Form der Befestigungsstifte besteht.

Diese Methode ist dem gewdohnlichen Befestigen des Leders mittels
Nigeln vielleicht vorzuziehen. Das Leder wird an allen Seiten mittels

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 12
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einer an ihm befestigten Kordel vom Arbeiter vor der Befestigung am
Rahmen besser ausgespannt, als dies durch Ziehen mit der Hand még-
lich ist, und dadurch wird auch eine flachere Oberflache erzielt. Die
Art der Befestigung wechselt mit der Form der Klammer, die eine
schleifenartige oder zangenahnliche Beschaffenheit besitzen kann. -

In Abb. 82 ist die Klammer und die Art der Befestigung ersicht-
lich, so, wie sie meistens im Gebrauch ist.

Abb. 81. Trockenmaschine fiir Ziegenfelle nach dem Stollen.

Eine andere Methode, die ahnliche Resultate liefert, wird wie
folgt ausgefiihrt:

Das Spannen erfolgt auf horizontal aufliegenden Rahmen oder
Brettern. Die Arbeiter stehen an beiden Seiten des Rahmens einander
gegeniiber, etwa so, wie in Abb. 78 dargestellt. Beide sind mit einem
Giirtel ausgeriistet, an welchem mit Hilfe einer Kordel oder auf irgend-
eine andere passende Weise eine grofle Kneifzange befestigt ist. Die
beiden Arbeiter fassen das Fell mit der Zange an jeder Seite an und
spannen dasselbe, sich kriftig entgegenstemmend, gleichzeitig und so
weit wie moglich aus, bevor sie es an den Rahmen festnageln. Sie
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fahren so nun rings um das Leder herum, und zwar so lange, bis das
ganze Fell an den Rahmen befestigt ist.
Man wird die Erfahrung machen, dal die so erzielte Spannung
bedeutend groBer ist als die mit
bloBer Hand hervorgerufene, wenn
auch letztere Methode gewoshnlich
in Anwendung steht.
Die Leder werden in diesem ge-
spannten Zustande bei m&Big hoher
Temperatur getrocknet, etwa bei
30—329 C, werden dann.vom Rah-
men abmontiert, zum zweiten Male
gestollt und — falls dies nicht vor
dem Ausspannen bereits erfolgt ist
— auf der Fleischseite mittels
Maschine abgeschliffen oder ab-
gebimst. Sie sind dann soweit
zum Appretieren und Fertigmachen
bereit. Abb. 82. Spannklammer.

XIII. Das Reinigen des Narbens und das Appretieren.

Auf die Operation des Trocknens folgt die Zurichtung des Narbens.
Der Englander bezeichnet die zum "Glanzstofen vorbereitende Arbeit
mit dem Worte ,clearing”, d.h. aufkldren, reinigen. Im Deutschen
wird hierfiir in der Praxis der Ausdruck ,,entfetten‘ verwendet, doch
wollen wir diese Arbeit richtiger mit dem Worte ,,reinigen‘* oder ,,sdu-
bern‘‘ bezeichnen. Man bezweckt mit dieser Operation die Entfernung
des iiberschiissigen Fettlickers oder des matiirlichen Fettes von der
Narbenschicht und bedient sich gewoéhnlich einer schwachen Saure-
16sung.

Die Anwesenheit von Fett auf der Lederfliche verhindert die Er-
zeugung eines Hochglanzes, den man mit Hilfe der GlanzstoBmaschine
auf der Narbenfliche erzielen will. Ferner wiirde das vorhandene Fett
der Absorption des Appretiermittels, mit welchem das Leder vor dem
GlanzstoBen behandelt wird, Schwierigkeiten entgegensetzen.

Es ist heute deswegen allgemein iiblich, das Leder auf der Narben-
seite mit einer schwachen Losung einer geeigneten Saure abzubiirsten;
man bedient sich hierfiir meistens der Milch-, Essig-, Zitronen- oder
Weinsidure, und verwendet hinreichend starke Losungen, um den ge-
wiinschten Effekt herbeizufiihren.

Die Art und die gewahlte Konzentration der verwendeten Saure
variiert mannigfaltig in den Handen von verschiedenen Zurichtmeistern.

12%



180 Das Reinigen des Narbens und das Appretieren.

Die Stirke der Sidure wird gewissermaflen durch die Beschaffenheit des
Leders bedingt. Wenn der Fettlicker im Laufe der Fettlickeroperation
befriedigenderweise absorbiert worden ist, und wenn das Leder fettfrei
auf seiner Oberflache auftrocknet, wird eine sehr verdiinnte Losung
einer passenden Sidure den gewiinschten Effekt hervorrufen. Wenn
aber die Fettlickeroperation nur leidlich durchgefithrt worden ist und
eine ziemlich dicke Fettschicht auf der Narbenfliche lastet, so ist es
wesentlich, die Reinigung griindlich mit einer starken Siurelésung
vorzunehmen.

Die anzuwendende Saure mul} sorgfaltig ausgesucht werden. Ge-
wohnlich wird Milchsaure verwendet, obwohl sie fiir diesen Zweck
nicht immer die passendste ist. Eine starke Milchsdurelosung ist im-
stande, das Chromsalz auf der Narbenfliche aufzulésen und kann unter
bestimmten Bedingungen — falls sie in sehr konzentrierter Form in
Anwendung kommt — sogar ein Narbenziehen oder Briichigwerden
veranlassen und somit ernsthaften Schaden anrichten.

Zitronensaure und Weinsiure finden zuweilen auch zu dieser Opera-
tion Anwendung. Sie sind aber zu diesem Zwecke in konzentrierter
Losung nicht besonders geeignet, da sie spiater auf dem Narben aus-
kristallisieren k6nnen und somit zu einem Ausschlag Veranlassung geben.

Der Verfasser empfiehlt fiir diese Operation speziell die Ameisen-
saure und die Essigsdure; beide sind flichtige Siuren und kann ein
jeder UberschuB beim Trocknen vor dem GlanzstoBen entweichen; so-
mit konnen diese Siuren keinen schidigenden EinfluB auf das Leder
ausiiben; sie sind ferner ebenso wirksam, wie die anderen Siauren und
machen den Narben von der Fettschicht frei.

Das Reinigen des Narbens von Chromleder soll stets mit der mog-
lichst verdiinntesten, also schwichsten Losung der betreffenden Siure
ausgefithrt werden.

Eine 29, ige Losung von 409, iger Ameisenséure oder von 40 %, iger
Essigsiure diirfte im allgemeinen fiir einen jeden diesbeziiglichen Ver-
wendungszweck geniigen. '

Das Auftragen soll eher mit einem Leinentuch als mit einer Biirste
geschehen. Die bei Verwendung eines Leinentuchs erforderliche Reib-
wirkung trigt zur Entfernung der Fettschicht giinstig bei.

Der Saurelosung wird zuweilen eine kleine Menge von Kalium-
oder Natriumbichromat zugesetzt; manche Zurichter behaupten, dies
habe eine besonders gute reinigende Wirkung. Der Gebrauch von
Bichromat soll indessen nicht empfohlen werden, wenn das erwiinschte
Resultat mit Saure allein erzielt werden kann. Ferner besitzt die frei-
gemachte Chromsdure in starker Losung entschieden einen héirtenden
EinfluB auf den Narben und ist infolge ihres ausgesprochen oxydierenden
Charakters imstande, ein Briichigwerden des Narbens zu veranlassen.
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Das Appretieren. Das Appretieren besteht in dem Auftragen einer
Substanz auf die Narbenfliche des Leders, die nach dem Trocknen eine
hinreichend harte Schicht hinterlaBt, um auf der GlanzstoBmaschine
darauffolgend einen hochpolierten Glanz bekommen zu kénnen.

Die Mischung, die fiir das Appretieren des zu glinzenden Leders
dient, setzt sich aus folgenden Komponenten zusammen:

1. Ein Mittel, wie Albumin, Kasein, Gummiarabikum, Schellack
usw., deren wisserige Losung nach dem Verdampfen einen diinnen
harten Belag hinterlafit, der dann zu Glanz poliert werden kann.

2. Ein Weichmittel, das die hirtenden Eigenschaften der unter 1.
erwahnten Substanzen, die zu einem Erstarren auBerordentlich geneigt
sind, herabsetzt.

3. Ein Mittel, das die Reibung der GlanzstoBmaschine und die
dabei entstehende Gefahr der Uberhitzung des Leders vermindert.

4. Obigen Substanzen setzt man zuweilen ein Fiillmittel zu, das
eine feinere Narbe hervorrufen soll. Dies wird gewohnlich mittels einer
schleimigen Substanz bewirkt, wie z. B. Leinsamen, Irlandmoos, Mehl,
Blut usw.

Zu jedem bestimmten Zwecke miissen die Bestandteile des Ap-
pretiermittels mit grofer Sorgfalt ausgesucht werden. Die meisten
Fehler, denen man begegnet, haben in einer ungeeigneten Zusammen-
setzung oder in der Verwendung einer zu starken Lisung ihren Ursprung.

Die geeignetste Mischung fiir die Erzeugung eines Hochglanzes,
wie z. B. fiir Glanzchevreauleder, besteht wohl aus einer Losung von
Eialbumin, Blutalbumin oder Blut, in Verbindung mit Milch oder mit
einem 18slichen Ol zur Verminderung der Reibung, mit einem kleinen
Zusatz von Glyzerin als Weichmittel und einer miBigen Zugabe von
Leinsamenschleim oder Irlandmoos als Fiillmittel.

Fiir die Lederklassen Rindbox und Boxkalb, die keinen so hohen
Glanz beanspruchen, erreicht man wohl die besten Resultate mit fol-
gender Mischung: eine verhaltnism#Big geringe Menge von Blutalbumin
mit etwas Blauholzextrakt, Milch oder 15sliches Mineralol als Gegen-
mittel fiir die Reibung und ein schleimiger Stoff als Fiillmittel.

Die Zugabe eines Farbstoffes zu der Mischung — Nigrosin oder
Saureschwarz zu schwarzem und eine kleine Menge eines sauren Teer-
farbstoffes zu farbigem Leder — ist aus dem Grunde von Bedeutung,
weil sie das Grauwerden des Leders seitens der Appretur verhindert.

Wenn die Leder nachfolgend gepreBt werden und im Falle von
chagrinierten Ledersorten, deren Narbe gew6hnlich durch Abschleifen
ausgeglichen wird, muf} die Appretur betrachtliche Fiillwirkung haben,
damit sie eine Art von kiinstlicher Narbenschicht auf dem Leder er-
zeugt, die dann gut auf Muster gepreBt werden kann. AuBlerdem muf}
eine Appretur fiir diese Lederklasse der Narbenschicht die erforderliche
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Geschmeidigkeit verleihen, damit diese feine Schicht im Gebrauche
und beim Falten des Leders keine Tendenz zum Briichigwerden zeigt.
Ein passendes Mittel, um dies zu verhiiten, ist der Gebrauch von stark
schleimigen Stoffen, wie Leinsamenabkochung, Irlandmoos, Gummi-
tragant, in Verbindung mit 16slichem Ol oder Glyzerin, die der Ap-
preturschicht die notige Elastizitat verleihen; die Zugabe einer kleinen
Menge harten Wachses erhoht den Glanz und eine hinreichende Menge
an Farbstoff vertieft dann die Farbe des Leders.

Anwendung der Appretur. Das Appretieren kann entweder von
Hand oder mittels Maschine erfolgen. Im ersteren Falle wird die Ap-
pretur mit einem Schwamm, einer Biirste oder einem Sammetkissen
aufgetragen. Diese Operation ist nicht ganz so einfach, falls man wirk-
lich gute Resultate erzielen will.

Will man dem Leder einen Hochglanz beibringen, wie z. B. fiir
Glanzchevreauleder, so ist es durchaus nicht nétig, das dichtfiigige
Narbengewebe mit einer grolen Menge der Appreturmischung zu fiillen.
Die Qualitit des Leders hangt vielfach von dem Aussehen der Narben-
flache ab, und wenn diese mit einer iiberméBigen Menge oder mit einer
zu dicken ungeeigneten Losung bestrichen worden ist, wird sie bei
weitem nicht so befriedigend ausfallen als bei Verwendung von maGi-
geren Quantititen an Appretiermittel. Die Operation des Appretierens
erfordert Geschicklichkeit und Intelligenz seitens des Arbeiters; die
Appretur soll in so diinner Schicht aufgetragen werden, dafl die Leder
in einigen Minuten vollkommen trocken der GlanzstoBmaschine zuge-
filhrt werden kénnen. Die losere Narbe der Flanken und des Bauches
soll etwas mehr Appretur bekommen als das Schild, die Schultern und
die tibrigen dichteren Hauptpartien; Geschicklichkeit und Intelli-
genz des Arbeiters sind in dieser Richtung am Platze. Die Handarbeit,
falls sie einwandfrei durchgefiihrt wird, ist dem maschinellen Appre-
tieren vorzuziehen, denn im letzteren Falle ist es nicht mdéglich, zwischen
den loseren und dichteren Narbenpartien eine Unterscheidung zu treffen,
und die gesamte Lederfliche wird praktisch mit einer gleich dicken
Schicht von Appretur belegt.

Das Wesentliche dieser Operation ist das Einreiben der Appretur
in die Haut. Die Appretur soll so lange in das Leder eingerieben werden,
bis sie trocken ist, so daB sie eben in die Narbenfliche eindringt und
nicht etwa als eine zu dicke Schicht die ganze Lederfliche bedeckt.

Das Appretieren auf der Maschine. Die Anwendung von Appretier-
maschinen hat in den letzten Jahren eine gréBere Verbreitung gefunden,
hauptsichlich aus dem Grunde, weil die fiir die Handoperation erforder-
lichen Tische einen groflen Raum und eine betrachtliche Anzahl von
Arbeitskraften in Anspruch nehmen, besonders wenn eine grofle Pro-
duktion erzielt werden soll.
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Abb. 83 und 84 zeigen die am meisten verwendete Appretier-
maschine. Eine Serie von Walzen verschiedener Art und mit unter-

Abb. 83. Appretiermaschine Nr. 254.

schiedlichen Bewegungen besorgt das Auftragen, Verteilen und Ein-
reiben des Glanzes, wihrend das zu bearbeitende Leder mittels eines

Abb. 84. Appretiermaschine in Betrieb.

endlosen Gummibandes durch diese Werkzeuge gefiihrt wird. Die
Maschine arbeitet auBerordentlich rasch und ihre Arbeit ist in vieler
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Abb. 85.

Hinsicht — unter Vorbehalt des oben Gesagten — der Handarbeit
gleichwertig.

Die Abb. 85 und 86 stellen rotierende Appretiermaschinen dar
Das Leder wird in diesen Maschinen mit einer Serie von drei bis vier

Abb. 86.
Abb. 85 und 86. Rotierende Appretiermaschinen.
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Biirsten bearbeitet, deren erstere teilweise in ein offenes GefaB taucht,
das den Glanz enthdlt, bzw. diese Biirste wird von einer halbver-
senkten Rolle mit dem Appretiermittel gespeist; die zweite Biirste
dreht sich in entgegengesetzter Richtung und reibt den Glanz, den
die erste Biirste auf das Leder auftrigt, in dieses ein. Die dritte Biirste
setzt das Einreiben fort, wihrend die vierte Biirste, die eine oszillierende
Bewegung besitzt, das Einreiben sowohl in Quer- wie in Lingsrichtung
besorgt und somit die Handarbeit nachahmt.

Im folgenden seien typische Vorschriften von Appretiermitteln fiir
verschiedene Sorten von Chromleder gegeben; nach dem weiter oben
Gesagten wird es aber verstindlich sein, dafl diese Rezepte gemiaB den
zu bearbeitenden Ledersorten modifiziertt werden sollten, je nachdem,
ob das Leder eine offene oder geschlossene, eine urspriinglich grobe
oder rohe Narbe besitzt, und ob man einen Hochglanz oder nur einen
mittleren Glanz hervorrufen will.

Vorschriften fiir Appreturen.

Glanzchevreauleder.
a) Man l6se:
1, kg Héamatinkristalle
1, ,, Nigrosin
in 25 Liter Wasser.
Man 16se gesondert:
1 kg Eialbumin
in 10 Liter lauwarmem Wasser (35° C).
Nach Erkalten mische man die beiden Losungen zusammen.

Dann gebe man zu:
160 g Glyzerin
160 ,, 1osliches Ol,

und fiille das Ganze auf 50 Liter auf.

b) Man l6se:
2 kg Blutalbuminschuppen

in 25 Liter lauwarmem Wasser (35° C).
Man lése gesondert:
1, kg Nigrosin
1, ,, Hamatinkristalle
in 15 Liter kochendem Wasser.

Man 16se gesondert:
125 g Rubinschellack

in einer kleinen Menge von Wasser, das zuvor durch Zusatz von
60 g Ammoniak
alkalisch gemacht worden ist.
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Nach Erkalten mische man die drei Losungen zusammen.

Dann gebe man zu:
190 g Glyzerin
2,51 Milch

und fiille das Ganze zu 50 Liter auf.

Boxkalb.
a) Man lose:
1, kg Nigrosin
Y ,, Héamatinkristalle
15g Ammoniak

in 25 Liter Wasser.
Man 16se gesondert:
1, kg Kasein
1, ,, Borax
durch Kochen in 5 Liter Wasser.
Man mische die beiden Losungen zusammen.

Dann gebe man zu:
125 g Glyzerin
60 g Karbolséure
2,51 Ochsenblut.

Man fiille das Ganze zu 50 Liter auf.

b) Man lose
1% kg Blutalbuminschuppen

in etwa 15 Liter lauwarmem Wasser von 35° C.
Man 16se gesondert:
1, kg Nigrosin
1, ,, Hamatinkristalle
152 Ammoniak.
Nach Erkalten vermische man die beiden Ldsungen.

Man gebe dann zu:
190 g Glyzerin
134 1 Spiritus.

Man fillle das Ganze zu 50 Liter auf.

Schwarzes Rindboxleder.

a) Man lose:
Y, kg Nigrosin
1, ,, Hamatinkristalle
in 10—15 Liter kochendem Wasser.
Man l6se separat:
114 kg Blutalbuminschuppen,

das man wihrend einiger Stunden im Wasser von 35° C einweichen 148t.
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Man l6se:
160 g Schellack
60—90,, Ammoniak.

Man mische die drei Losungen zusammen.
Dann gebe man zu:

2,5 1 Gummitragantgallerte (etwa 19, ige Losung)

1%, ,, Spiritus

160 g 16sliches Ol.

Man fille das Ganze zu 50 Liter auf.
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b) Man koche: 375 g ganzen Leinsamen in 10—15 Liter Wasser

eine halbe Stunde lang. Man schépfe den ungelésten Samen ab.
Man l6se gesondert:
320 g Nigrosin
320 ,, Hamatinkristalle
in 10—15 Liter kochendem Wasser.
Man. vermische die beiden Losungen und lasse sie erkalten.
Man gebe dann zu:

51 frisches Ochsenblut
190 g Karbolsdure (in wenig Wasser gelost)
160 ,, Glyzerin.

Man fille das Ganze zu 50 Liter auf.

Mattnarbiges Rindbox- oder Boxkalbleder.

a) Man lose:
34 kg Nigrosin
in 10—15 Liter kochendem Wasser.
Man 16se gesondert:
1 kg neutrale Natronseife
in 10 Liter kochendem Wasser.

Man l5se gesondert:
1, kg Schellack
125 g Ammoniak.

Man mische die drei Lisungen zusammen.

Dann fiige man zu:
1%, 1 lésliches Ol

Man fiille das Ganze zu 50 Liter auf.
b) Man koche:
1kg ganzen Leinsamen

in etwa 15 Liter Wasser eine halbe Stunde lang und schépfe den
gelosten Samen ab.

un-
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Man 16se gesondert:
1, kg Nigrosin
in einer kleinen Menge kochenden Wassers und gebe es zu dem geldsten
Leinsamenschleim zu.

Man 16se kochend:
1 kg Neutralseife

in 5—10 Liter Wasser.
Man fiige zu:
174 1 Glyzerin.
Man mische die Lésungen zusammen.
Dann gebe man .
174 1 sulfuriertes Ol

hinzu und fiille das Ganze zu 50 Liter auf.

Farbiges Glanzchevreauleder.
Man 16se:
1 kg Eialbumin
in 10 Liter lauwarmem Wasser von 35° C.
Man l6se gesondert:
1, kg sauren Farbstoff.

Nach Erkalten vermische man die beiden Losungen.
Dann gebe man zu:

2,51 Milch
160 g Glyzerin
80 ,, krist. Karbolséure (gesondert gelost).

Man fiillle das Ganze zu 50 Liter auf.

Farbiges Boxkalbleder.
Man 16se:
1 kg Eialbumin
in 15 Liter warmem Wasser von 35° C.
Man 16se gesondert:
1, kg sauren Farbstoff
in 5—10 Liter kochendem Wasser.
Man vermische die beiden Losungen.
Dann fiige man zu:
2,51 Milch

160 g Glyzerin
625 cem Spiritus.

Man fiille das Ganze zu 50 Liter auf.
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Das Glanzstofen. Fir das GlanzstoBen der verschiedenen Chrom-
ledersorten gibt es eine grofle Anzahl von verschiedenen Maschinen.

Fiir das GlanzstoBen von Chevreauleder bedient man sich gewshn-
lich der aus Holz gebauten Maschine, die in Abb. 88 dargestellt ist;
Abb. 89 zeigt einen Typus von GlanzstoBmaschine, der fiir die Be-
arbeitung von chromgarem Boxkalb- und Rindboxleder fast ausschlies3-
lich verwendet wird. Die in Abb. 90 dargestellte Maschine findet auch
ausgedehnte Verwendung fiir Boxkalb, Rindbox und Chevreauleder.

Die in Abb. 83 dargestellte Maschine vereinigt in sich die Festig-
keit einer aus Eisen konstruierten Maschine und die Elastizitat der aus
Holz gebauten Maschine. Als Erklarung zur Abbildung soll noch be-
merkt werden, daf} die Pleuelstange, der Pendel als auch die Sto8bahn
dieser Maschine aus Holz gebaut sind, und daf} die StoBbahn — &hnlich
den #lteren Waggonfederungen — auf einer Holzfederung ruht.

Praktisch genommen werden alle Chromleder zweimal glanz-
gestoflen. Manche Fabrikanten glinzen zuerst auf einer Maschine mit
schrager Bahn und vollenden das Glanzstoflen auf einer Maschine mit
horizontaler StoBbahn. Der Vorteil dieses Verfahrens beruht darin,
dafl die Maschine mit schriger Bahn weniger gefahrlich fiir das An-
packen und Zerdriicken des Leders seitens der Achat- oder Glanzrolle
ist als die Maschine mit gerader StoSbahn. Anderseits kann der Ar-
beiter diese Gefahr mit Hilfe der in Abb. 89 und 90 dargestellten Ma-
schinen dadurch verhiiten, daB er, sich seitwarts zu der Maschine
stellend, das Leder mit der rechten Hand vor der Glasrolle, mit der
linken Hand hinter der Glasrolle festhilt, wihrend das Werkzeug
arbeitet und somit die Gefahr des Anpackens des Leders bedeutend
herabsetzt.

Durch das Arbeiten auf der Maschine mit gerader Bahn ist man
imstande, einen erheblich groferen Druck auszuiiben, als dies mit der
Maschine mit schriger Bahn moglich ist; der Druck seinerseits beein-
fluBt in hohem MafBe den hervorgerufenen Glanz.

Das Glanzstofen von Chromleder beansprucht, infolge seiner Ge-
schmeidigkeit, eine viel grofere Geschicklichkeit, wenn gute Resultate
erzielt werden sollen, als das Glanzstoflen von dem hérteren vegetabili-
schen Leder.
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Die Geschwindigkeit, mit welcher die Maschine arbeitet, ist bis
zu gewissem Grade durch die zu bearbeitende Ledersorte und durch
die Geschicklichkeit des Arbeiters bedingt. Man 148t die Maschine nach
Abb. 88 z. B. oft mit 130—150 Huben pro Minute laufen, obwohl nach
des Verfassers Ansicht 120 Hube reichlich geniigen diirften. Die in

Abb. 88. Holzerne GlanzstoBmaschine.

Abb. 89 dargestellte Maschine lauft am besten mit 100 Huben pro
Minute.

Die Einstellung der Maschine mul sorgfiltig geschehen, damit das
Werkzeug bei jedem einzelnen Hub gleichm#Bigen Druck ausiibt. Es
bestehen grofie Meinungsverschiedenheiten dariiber, ob man eine Glas-
rolleoder eineAchatrolle verwenden soll ; die erstere erzeugt vielleicht einen
héheren Glanz als die letztere, doch kann die Glasrolle eher das Leder
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bekratzen als die Achatrolle und niitzt sich auch infolge ihrer weicheren
Beschaffenheit viel frither ab. Die Achatrolle ist wiederum viel kost-
spieliger, aber auch langlebiger als die Glasrolle. Der Achat erhitzt
sich auch viel mehr als das Glas. Die Reibungswirme, die beim Arbeiten
mit der Achatrolle oder Glasrolle auf der feuchten oder eben getrockneten
Lederflache entsteht, bringt etwas vom natiirlichen Fett, das im Leder
enthalten ist, auf die Oberflache, doch ist sie von weniger schadigendem
Einflul auf die Chromlederfasern als auf das vegetabilisch gegerbte

Abb. 89. GlanzstoBmaschine mit schriger Bahn.

Leder. Um diese Gefahr zu verhiiten, soll das Achat- oder Glaswerk-
zeug kalt gehalten werden; zu diesem Zwecke umhiillt man das Werk-
zeug am besten mit einer Asbestpackung, die mit einer diinnen Kupfer-
schicht umgeben ist. Durch dieses Hilfsmittel wird die Warme viel
besser abgeleitet, als wenn man das Werkzeug, wie gewdhnlich, mit
schlechten Warmeleitern, wie Leder, Papier, Pappdeckel usw., bedeckt.

Dolieren und Abbimsen. Die Operation des ,,Dolierens* bezweckt
das Absaubern der Fleischseite des Leders, um ihr eine samtartige Be-
schaffenheit zu verleihen und somit auch das Aussehen des Leders zu
verschonern.
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Im Falle von kleinen Fellen, wie Glanzchevreauleder, chromgaren
Lammfellen usw., ist es gebriduchlich, die Operation des Abschleifens
oder Dolierens auf einer Schmirgelscheibe oder auf einer mit Karbo-
rundum bedeckten Scheibe, die in Abb. 91 dargestellt ist, vorzu-
nehmen. .
Das Leder wird nach dem Stollen, und gewshnlich noch in einem
leicht feuchten Zustande, auf der Doliermaschine bearbeitet, indem

Abb. 90. GlanzstoBmaschine mit horizontaler Bahn.

man die Felle einzeln mit der Fleischseite, unter Zuhilfenahme eines
Leders oder eines Wollkissens, fest an die rotierende Schmirgelscheibe
preBt und nach und nach auf der ganzen Fleischseite abschleift..

Der Vorteil des Dolierrades gegeniiber der Schleifmaschine Abb. 92
beruht hauptsachlich in seiner raschen Arbeitsweise. Die Operation
des Dolierens oder Abschleifens erfordert sehr groBe Geschicklichkeit,
insbesondere wenn man die Ware fiir Schwedenleder auf der Fleisch-
seite zurichtet. Wenn das Abschleifen nur eine Sauberung der Fleisch-
seite bezweckt, so ist es natiirlich viel einfacher auszufiihren.

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 13
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Im Falle von Kalb- und Rindshduten bedient man sich gewshnlich
einer Schleifmaschine, die in Abb. 92 dargestellt ist.

Der Vorteil dieser
Maschine  gegeniiber
dem altmodischen Do-
lierrad besteht darin,
daB der Arbeiter das
Fortschreiten der Ope-
ration mehr oder min-
der itberwachen kann,
indem er das Leder mit
der Fleischseite nach
oben in die Maschine
einfiihrt und mittels
eines mit Filz bedeck-
ten Zylinders gegen die
rotierende Schleifwalze
prelt; diese letztere
besteht aus einem
Schmirgelstein oder ist
mit Karborundum
iiberzogen ; diese Ope-
ration wird etwa so
ausgefiihrt, wie das
Falzen des Leders auf
der Falzmaschine. Da
die gesamte Fleisch-
seite ~wihrend der
Operation sichtbar ist,
besteht kaum die Ge-
fahr, dal der Arbeiter
manche Hautpartien
tibergeht.

Das Abbimsen der
Narbenseite. Manchmal
ist es erforderlich, die
Narbenseite des Le-
ders abzubimsen, und
ZwWar:

1. um die Zurich-

Dolierrader.

Abb. 91.

tung des Leders zu vervollkommnen, oder
2. um der Lederfliche eine samtartige Beschaffenheit zu ver-
leihen.
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Wenn das Abschleifen des Leders auf der Narbenseite erfolgt, so
ist eine groBe Sorgfalt und geschickte Arbeitskraft erforderlich, um die
erwiinschte Feinheit der Lederoberfliche zu erhalten.

Diese Arbeit wird stets auf einer Maschine ausgefiibrt, die in Abb. 92
dargestellt ist. Die Feinheit des Schmirgel- oder Karborundum-Belages
iibt natiirlich einen bedeutenden EinfluB auf das erhaltene Resultat
aus, ebenso die Umlaufsgeschwindigkeit der Maschine.

Das Abbimsen von Rindbox-, Boxkalbleder usw. zwecks Ent-
fernung der Narbenfehler. In diesem Falle bearbeitet man das Leder
gewohnlich nur teilweise, indem man es an denjenigen Stellen abbimst,
die entweder durch Fiulnis vor der Gerbung beschidigt wurden, oder
andere kleine Narbenfehler, wie Drahtritze, Stachelritze usw., aufzeigen.

Man nimmt diese Ope-
ration auch manchmal im
Falle von grobnarbigen
Ziegenfellen vor, die fiir
Glanzchevreauleder zuge-
richtet werden. Man be-
schrankt sich hierbei auf
das Abbuffen der Mahnen-
und Nackenpartien, um
eine feinere Fliache und
folglich ein weniger grobes
Aussehen dem Leder zu
verleihen, wenn dieses
schlieflich glanzgestoBen
wird. Abb. 92. Schleifmaschine Nr. 130.

Beim Bearbeiten von
fir Schwedenleder oder Samtkalbleder bestimmten Fellen ist eine be-
sondere Sorgfalt am Platze, da das Fell auf seiner ganzen Narbenflache
zwecks Hervorrufung eines samtartigen Aussehens abgebufft wird.

Die Umdrehungszahl der Maschine ist von Bedeutung, denn es
kann im allgemeinen gesagt werden, daB je groBler die Umdrehungszahl
des Dolierrades oder der Schleifmaschine, um so feiner die erhaltene
Lederfléche ist. Die Umdrehungszahl kann von 350—400 bis auf 1200 pro
Minute betragen. Wenn die Maschine mit der letzterwéhnten, sehr hohen
Tourenzahl lauft, so ist es wesentlich, daB das Schmirgelrad oder das
Bimsrad sorgfiltig in die Gleichgewichtslage eingestellt wird, und daB
das Maschinengeriist fest auf dem Boden steht. Durch Sorgfalt in dieser
Hinsicht und durch feste Lagerung und sicheren Aufbau des Maschinen-
geriistes 1aB8t sich die die Arbeit begleitende Vibration bedeutend ver-
ringern. Wenn die Arbeit von einer groBen Vibration begleitet ist,
besteht die Gefahr, daB die Lederfliche dann eine zackige und gewellte

13*
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Beschaffenheit aufweist, was durchaus unerwiinscht ist, insbesondere,
wenn es sich um auf der Narbenseite zugerichtetes farbiges Phantasie-
leder handelt.

Mit Karborundum belegte Schleifwalzen sind den gewo6hnlichen
Schmirgelscheiben oder Schmirgelpapieren vorzuziehen, da sie weniger
imstande sind, Risse hervorzurufen.

Das Krispeln. Schwarzes und farbiges Boxkalbleder sowie Rind-
boxleder werden auf der Maschine gekrispelt, um die charakteristische
Box-Narbe zu erzeugen.

Ein Maschinentyp, der fir diesen Zweck allgemeine Anwendung

Abb. 93. Krispelmaschine.

findet, ist in Abb. 93 dargestellt. Diese Maschine ist bereits in einem
so fern liegenden Jahre wie 1873 von W. I. Coogan patentiert worden
und wurde im Jahre 1885 von W. I. Paul verbessert; seitdem hat sie
noch weitere Verbesserungen erfahren. Die Maschine besteht aus zwei
Zylindern, gewohnlich von gleichem Durchmesser, die mit Kork oder
gepreBtem Filz belegt sind.

Die Maschine arbeitet duflerst einfach. Das zu bearbeitende Fell
wird mit der Fleischseite nach obenso auf den Arbeitstisch gelegt, daf3 die
eine Halfte auf der Tafel ruht und die andere Hilfte frei iiber diese
herabhiangt. Beide Zylinder rotieren in demselben Sinne. Der Arbeits-
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tisch kann durch einen Druck auf den FuBlhebel gegen die rotierenden
Zylinder verschoben werden, welche hierbei das Fell anpacken. Indem
die beiden Zylinder dieselbe Drehrichtung haben, werden die beiden
Hilften des gefalteten Leders in entgegengesetzte Richtungen verzogen;
der obere Zylinder zieht die obere Lederhilfte zwischen die Walzen,
wahrend der untere Zylinder das Fell von den Walzen wegbewegt.
Es wird nur diejenige Partie des Leders bearbeitet, welche iiber die Tisch-
kante doppelt gefaltet worden ist, und es entsteht hierbei ein ,lang-
genarbtes* Leder. Auf ahnliche Weise wird dann das anderswie ge-
faltete Leder bearbeitet und somit das ganze Fell gekrispelt.

Man krispelt die Leder in zwei Richtungen, um den wohlbekannten
,,Box-Narben‘ zu erhalten; zunichst vom Hals zum Schild, und dann
von Bauch zu Bauch.

Diese Maschine wird auch zum Geschmeidigmachen des Leders
verwendet, wobei dieses mit der Narbenseite nach oben zwischen die
Zylinder eingefiihrt wird, welche vermoge ihres Druckes das Leder
betrachtlich geschmeidiger machen.

Wenn ein sehr wenig ausgeprigter Narben verlangt wird, ist es
von Vorteil, das Krispeln im leicht feuchten Zustande vorzunehmen,
nachdem das Leder appretiert worden ist. Das Leder wird dann ge-
trocknet, glanzgestoflen und daraufhin wieder gekrispelt. Wenn man
das Leder nach dem GlanzstoBlen zum zweiten Male krispelt, so erzielt
man einen viel feineren Narben, als wenn man das Krispeln erst nach
dem letzten GlanzstoBen, in diesem etwas harten Zustande der Ware,
vornimmt.

Das Chagrinieren oder Pressen. Es ist iiblich, in der Fabrikation
von schweren Kalb- und Rindshiduten, die fiir Sportstiefel, Winter-
stiefel usw. bestimmt sind, das Leder mit einem Ziegennarben oder
einem feinen Seehundnarben zu versehen.

Das Chagrinieren oder Pressen erfolgt auf einer der Maschinen,
die hier beschrieben werden.

Abb. 94 zeigt eine Chagriniermaschine. Sie arbeitet mit zwei
Walzen, von denen die obere die Narben- oder Satinierwalze und die
untere eine elastische Unterlagswalze ist. Das zu pressende Leder wird
zwischen den beiden Walzen hindurchgefiihrt und bahnenweise be-
arbeitet. Die Chagrinier-, Satinier- oder Biigelwalzen konnen fiir
Dampf- oder Gasheizung eingerichtet werden.

Beim PreBprozefl ist es sehr wesentlich, daf3 dieser in der Hitze
erfolgt; denn nur auf diese Weise kann man eine hinreichend tiefe
Narbung von bleibender Beschaffenheit erzeugen.

Ein anderer Typus von PreBmaschine wird durch die Abb. 95 an-
gedeutet. Hierbei wird das Leder mit der Fleischseite nach unten auf
den Arbeitstisch gelegt, der sich in horizontaler Lage zwischen den
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beiden Seitenstindern der Maschine befindet. Der mittlere Teil dieses
Tisches hat eine Offnung, deren Lange mit dem Hube der unterhalb

Abb. 94. ,,Prima‘-Chagrinier-Walzenpresse.
befindlichen Walze iibereinstimmt (s. die Abb.). Die Walze ist auf

einen Laufwagen montiert, der durch eine Leitspindel bewegt wird, die
sich ebenso wie der Tisch von einem Stinder zum andern erstreckt

Abb. 95. ,,Altera“-NarbenpreB-, Satinier- und Biigelmaschine.

und in diesen gelagert ist. Die Offnung in dem Tisch ist ebenso breit
wie die Walze des Laufwagens. Die Prefiplatte ist mit der gemusterten
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Seite nach unten an einem hohlen Kasten befestigt, welcher mit Hilfe
von Konsolen an dem oberen Querbalken der Maschine angebracht ist.
Wenn die Maschine in Betrieb gesetzt wird, wird der Tisch mit dem
daraufliegenden Leder gegen die Prefplatte angehoben, die entweder
durch Gas oder durch Dampf in dem daran befestigten hohlen Kasten
beheizt wird. Wenn sich die Laufwagenwalze nun durch die Umdrehung
der Leitspindel vorwartsbewegt, preBt sie das Leder gegen die Platte,
wodurch dasselbe gepret wird. Wenn die Laufwagenwalze das Ende
ihres Hubes erreicht, so bleibt sie automatisch stehen; der Tisch wird
dann automatisch ein wenig gesenkt, um das Leder frei zu geben, welches
nunmehr um ein der Breite der Platte entsprechendes Stiick vorge-
schoben wird, worauf ein weiteres Pressen folgt. Die Pressung findet
also in nebeneinan-

derliegenden Streifen

statt, deren Breite

und Lange von der

Breite der Lauf-

wagenwalze und von

deren Hub bestimmt

werden.

Abb. 96 zeigt
vielleicht den besten
Typus von PreB-
maschine in bezug
auf Geschwindigkeit
und Prazision ihrer
Arbeitsweise. Diese
Maschlne 1stverm(?ge Abb. 96. Hydraulische Narbenpresse bzw.
ihrer auBerordentlich Biigelmaschine Nr. 136.
kraftigen Konstruk-
tion imstande, einen Druck bis zu 300 Tonnen auszuiiben; die PreB-
flache betrigt 1370 x 660 mm und richtet sich im iibrigen nach den
Dimensionen der Prefplatte. Die Maschine arbeitet auBlerordentlich
rasch, und es ist méglich, 12—18 Pressungen pro Minute mit ihr zu
erhalten.

Wo eine grofle Produktion geleistet werden soll, ist diese hydrau-
lische Maschine bestens am Platze.

Biigeln und Satinieren. Die Vorteile, die mit der Bearbeitung der
Narbenflache mittels eines heiBlen Biigeleisens verbunden sind, und die
in der Produktion einer glatteren und feinfiigigen Narbenschicht be-
stehen, sind schon seit langer Zeit gut bekannt; diese Methode wurde
urspriinglich fiir alaungares Kalbkidleder angewendet. Die unmittel-
bare Wirkung einer sehr heiflen, hochpolierten Metallfliche streicht die
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Falten und das grobere Gefiige der Narbenfliche aus und erhoht damit
das allgemeine Aussehen des Leders.

Die alteste Methode des Biigelns besteht in der Anwendung von
gewohnlichen Schneider-Biigeleisen, die mittels Feuer, Gas oder Elektri-
zitdt erhitzt werden. Die Arbeit wird in derselben Weise. aus-
gefiihrt, wie man Tuch oder Leinen biigelt; man fithrt das heile Biigel-
eisen iiber die ganze Narbenfliche des Leders, das auf einem Tisch

aufliegt, welcher mit
Kork, Wachstuch oder
mit einer dicken Filz-

decke belegt ist.
Diese Handarbeit
wurde in den letzten
Jahren in hohem Maf3-
stabe durch Maschi-
nenarbeit ersetzt.
Abb. 97 =zeigt eine
Maschine, die fir die
Bearbeitung von leich-
ten Fellen, wie Che-
vreau-, Lamm-Fellen
usw. guten Dienst lei-
stet. Sie ahnelt im
Prinzip der Glanzstof3-
maschine, mit dem
Unterschied, daf} hier-
bei das Achat- oder
Glaswerkzeug durch
eine  elektropolierte
Platte ersetzt ist, die
die Gestalt desgewohn-
lichen Biigeleisens

Abb. 97. ,,Volta‘‘-Bligelmaschine. tragt.

ImFallevonRind-
box-, Boxkalb- usw. Leder fiihrt man das Biigeln gewohnlich auf einer
der Maschinen aus, die man fiir das Pressen verwendet (Abb. 95 und 96).
Die PreBplatte wird hierbei durch eine hochpolierte (elektropolierte)
glatte Biigelplatte ersetzt, die mittels Dampf oder Gas geheizt wird,
und das Leder wird unter hohem Druck mit dieser Platte bearbeitet.

Das Abdlen. Bei Herstellung von schwarzem Chromleder besteht
die letzte Operation im Abolen. Sie wird derart ausgefiihrt, dal man
das geglanzte Leder mit einer warmen Olschicht iiberzieht; man bedient
sich hierbei gewdhnlich eines etwas diinnfliissigen Mineraléls, doch
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wird dieses fiir manche Zwecke manchmal mit etwas Walratol
vermischt.

Der Zweck dieses Abolens fuBlt auf folgenden Faktoren:

1. Dem fertigen Leder einen geschmeidigeren Griff zu erteilen.

2. Den hochpolierten Glanz etwas abzustumpfen.

3. Das Schmieren der Narbenfliche, um die Ol- vund Farbstoffe,
die beim Reinigen des Narbens vor dem Appretieren entfernt worden
sind, zu ersetzen.

4. Den schwarzen Farbton zu vertiefen.

Die Operation des Abdlens erfolgt meistens von Hand, am besten

mittels einer feinhaarigen Biirste. Wie oben erwihnt, muB das Ol hei3
aufgetragen werden, am besten bei einer Temperatur von 60—70° C,
insbesondere, wenn man durch das Abélen den Hochglanz der Leder-
flache nicht abstumpfen will.

Das Leder wird mit einer sehr diinnen Schicht von Ol bestrichen
und zum Trocknen aufgehédngt, wonach es auf der MeBmaschine ge-
messen wird.

Wenn sehr grofle Posten von Leder zu bewiltigen sind, filhrt man
das Abolen am besten auf der Maschine aus. Maschinen, die zum
Appretieren dienen, und die in Abb. 85 und 86 abgebildet sind, sind
auch fiir diesen Zweck sehr gut geeignet. Abb. 98 zeigt eine der Ma-
schinen, die speziell fiir das Abolen konstruiert worden sind. Die Kon-
struktion dieser Maschinen beruht auf demselben Prinzip: das Ol wird
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mittels einer Auftragwalze auf das Leder gebracht und mit einer rasch
rotierenden Biirste auf diesem verteilt, indem das Leder wiahrend seines

Durchganges gegen die rotierende Biirstwalze gepreBt wird.
Das Messen des Leders erfolgt auf einer Prézisions-MeBmaschine,

deren gebrauchlichste Ausfithrung aus Abb. 99 ersichtlich ist.

Abb. 99. ,,Primesma‘‘-MeBmaschine.



XYV. Glanzehevreauleder.

Der Chevreaulederfabrikant hat sozusagen eine unbegrenzte Auswahl
sein Rohmaterial betreffend. Der Ziegenbestand der Welt ist ein un-
geheurer, was daraus ersichtlich ist, daB die Anzahl der Ziegenfelle,
die allein fiir die Chevreaulederindustrie zusammengehduft werden,
schatzungsweise 60 Millionen jahrlich betrigt. Vom Gesichtspunkte
des Chevreaulederfabrikanten gibt es kein anderes Rohmaterial, dessen
Qualitdt und Fehler in solchem Mafle von der Beschaffungsquelle ab-
hangt, wie dies bei Ziegenfellen der Fall ist.

In Amerika ist es allgemein iiblich, dal der , Kidgerber* sich fiir
ein oder zwei Sorten von Ziegenfellen spezialisiert und seine Fabri-
kation hierauf beschrinkt; in England dagegen schenkt der Gerber
seine Aufmerksamkeit nicht ausschlieBlich einer Fellsorte, sondern
wechselt kontinuierlich die Auswahl seines Rohmaterials.

Die Ziegenfelle, die fiir die Chevreaulederfabrikation bestimmt sind,
werden gewdhnlich unter den Namen der hauptsédchlichsten Beschaf-
fungsquellen, aber manchmal auch unter dem Namen des Exporthafens
auf den Markt gebracht.

Fiir die Auswahl des Rohmaterials kommt einerseits die Beschaffen-
heit des nach Fertiggerbung erzielten Narbens in Betracht, ob
dieser z. B. fein oder grob ausfillt, ob er eine bestimmte Ziigigkeit
oder ein festes Gefiige besitzt; andererseits kommen fiir die Beurteilung
der Felle die folgenden wichtigen Faktoren in Betracht: die Form oder
die Stellung der Haut, das Freisein von Beschiadigungen, der von In-
sekten angerichtete Schaden, Narbenschiden durch Hautrisse, die
Art der Schlachtung, ,,Fleischerschnitte‘ usw.

Es sei im folgenden die allgemeine Klassifikation der Ziegenfelle
gegeben :

Ostindien China Siidamerika
Patna Tientsin Mexikanische
Madras Hankow Brasilianische
Nordwest Chow Chin Curagao
Amritsar Bolivische

Buenos Aires
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Gewﬁhnlich als

Europa Mochas bezeichnete Afrika
Schweizerische Arabische Algierische Abessinische
Spanische Ghizan Constantine  Nigerische
Deutsche Konfidah Mogador Cape Town
Irlander Jedda Tangier Natal
Hausziegen Mogadiscio ~ Algoa Bay

Berbera

Angorafelle.

Fiir die Fabrikation von Glanzchevreauleder kann man das Roh-
material nach seiner Qualitit folgendermafien einordnen:

1. Ostindische. 3. Chinesische. 5. Arabische.
2. Siidamerikanische. 4. Nordafrikanische.

Die Behandlung der Felle seitens der Eingeborenen, die sie zu
groBeren Posten sammeln, iibt einen bedeutenden Einflul auf das Ver-
halten der Haut wéhrend der Fabrikation aus.

Nach der Art der Konservierung kénnen die Felle folgendermafen
eingeteilt werden:

1. Scharf auf der Sonne getrocknet. 3. Trocken gesalzen.

2. Mit salzhaltiger Erde belegt. 4. Naf} gesalzen.

Mit Ausnahme der letzteren, die jedoch verhaltnismaBig selten
geiibt wird, ist die Konservierung durch trockenes Salzen am befrie-
digendsten.

Wie bereits erwahnt, variiert die Arbeitsmethode mit verschiedenen
Fellsorten erheblich, was durchaus verstindlich ist, wenn man bedenkt,
daB z. B. ein scharf getrocknetes nordafrikanisches Fell sich anders
verhilt als eine trocken gesalzene ,,Nordwest‘‘-Haut.

Um eine zusammenhingende Beschreibung fiir die Gerbmethode
und Zurichtung von Glanzchevreauleder geben zu kénnen, ist der Ver-
fasser gezwungen, sich auf die Bearbeitungsmethode einer bestimmten
Hautsorte zu beschrinken. Der Verfasser wihlt hierfiir die auf der
Sonne getrocknete Fellsorte nordafrikanischen Ursprungs.

Weichen. Zur Ausfiihrung der Weichoperation von dieser Haut-
sorte ist die Zuhilfenahme von Chemikalien nicht zu vermeiden. Das
beste Weichmittel ist hier nach des Verfassers Meinung das Atznatron.

Nachdem man die Ware gewogen hat, legt man sie in die Weich-
grube. Das Quantum des zum Weichen verwendeten Wassers soll am
besten etwa 5009, vom Gewicht der Felle betragen. Es ist ratsam, die
Wassermenge womoglichst auf das Gewicht der Ware zu beziehen,
damit die Konzentration der Weichfliissigkeit fiir jede Partie dieselbe ist.

Die Menge des Atznatrons, die zum Weichen erforderlich ist, be-
trigt im allgemeinen 14—19%, vom Rohgewicht. Eine Hautpartie
passender GroBe besteht aus 500 Fellen.
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Die erforderliche Menge von Atznatron wird in dem obenerwshn-
ten Quantum von Wasser gelost, das Ganze griindlich durchmischt und
die Felle so rasch wie moglich hineingelegt. Nach 1 oder 2 Stunden
ist es vorteilhaft, die Felle aufzuschlagen und sie in die Grube zuriick-
zuverlegen, wodurch ein giinstiger Platzwechsel stattfindet. Die Felle
bleiben iiber Nacht in der Grube und werden am néachsten Tage wiederum
aufgeschlagen. Nach einer Weichperiode von 24 Stunden diirften die
Felle ziemlich geschwollen und von einem weicheren Griffe sein.

Wenn das Weichen nicht befriedigend rasch vor sich geht, kann
man eine weitere Menge an Atznatron zusetzen. Nach etwa zweitigigem
Weichen, wenn die Felle weich und maBig geschwollen sind, setzt man
sie in klares frisches Wasser tiber und belaf3t sie so wahrend 24 Stunden.
Nach Ablauf dieser Zeit diirften die Felle geniigend weich sein, um
nun gewalkt werden zu konnen. Man 14t die Ware abtropfen, bringt
sie in ein trockenes Walkfall und walkt etwa 1 Stunde lang, um die
Weichoperation zu vervollstindigen. Wenn die Felle das Fafl nicht in
vollkommen geweichtem Zustande verlassen, so lege man sie fiir eine
weitere Zeitdauer von 24 Stunden in reines Wasser.

Das Weichen von Ziegenfellen, insbesondere von scharf getrock-
neten, ist nicht ganz einfach durchzufiihren, und es mufl darauf geachtet
werden, daf3 die Operation so rasch wie nur moglich beendet wird.

Der Zusatz von Atznatron in verniinftigen Mengen ist ohne irgend-
welche schiadigende Gefahr fiir die Ware; er erleichtert die Freilegung
der Faser, insbesondere bei auf der Sonne getrockneten Fellen, und
setzt die Felle am nachsten in den Zustand zuriick, in welchem sie kurz
nach der Schlachtung verharrten.

Das Schwellen der Ware in der Natronlauge und das darauf-
folgende Verfallen im reinen Wasser tragt zu der Separation der
Fasern bei, die durch das Trocknen bei den hohen Temperaturen und
infolge der Verflissigung der gelatinosen Hautsubstanz miteinander
verklebt sind.

Anschwiden. Auf die Operation des Weichens folgt diejenige des
Anschwodens. Nachdem die Felle griindlich durchweicht sind, werden
sie vorteilhaft in Haufen gelegt, mit der Fleischseite nach oben; ein
Haufen soll etwa fiinf Dutzend Felle enthalten. Der Schwédebrei wird
mittels Spritzapparat oder von Hand, mit Hilfe einer Biirste aus vege-
tabilischer Faser aufgetragen.

Bereitung des Schwodebreis. Man nehme 40 kg kristallisiertes
Schwefelnatrium oder 20 kg geschmolzenes (konzentriertes) Schwefel-
natrium und I6se es in einem Fafl von 200 Liter Inhalt in etwa 100 Liter
Wasser. Man setze dann vorhergehend geléschten Kalk hinzu, und zwar
in einer solchen Menge, dal die Mischung eben die erwiinschte Kon-
sistenz besitzt. Der geloschte Kalkbrei soll vor der Zugabe womdglich
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durch ein etwa 6 mm weitmaschiges Sieb filtriert werden. Die ganze
Mischung wird dann zu 200 Liter aufgefiillt.

Die Felle werden auf der Fleischseite freigebig mit dem Schwdde-
brei bestrichen, dann iiber die Riickenlinie gefaltet, Fleisch- auf Fleisch-
seite, und in eine trockene, saubere Grube gelegt.

Ist die ganze Warenpartie auf diese Weise behandelt, so beschwert
man die Felle mittels Brettern, die man quer iiber sie legt und mit
schweren Gewichten belastet; hierauf fiillt man die Grube mit klarem
Wasser auf.

Man belaBt die Felle in diesem Zustande zwei bis drei Tage lang,
158t dann die Brithe ablaufen und holt sie aus der Grube heraus. Das
Enthaaren wird dann auf der Reihentisch-Enthaarmaschine (Fig. 26)
vorgenommen.

Hierauf werden die Felle fertig gedschert, was am besten in der
Haspel bewerkstelligt wird.

Aschern in der Haspel. Fiir je 100 kg enthaarter Felle 16sche man
5 kg Kalk ab und setze diesem 3 kg Schwefelnatrium zu, das man zu-
vor in einer geringen Menge Wassers auflést. Man lasse der Haspel
geniigend Wasser zuflieBen, lege die Felle hinein und lasse die gut
durchgemischte Kalk-Sulfidlssung durch ein feines Drahtsieb zulaufen.
Man 148t nun die Haspel wihrend ungefahr 1 Stunde laufen und haspelt
dann in Abstinden von 2 Stunden je 15 Minuten lang den ganzen Tag
iiber und 148t dann die BloBen iiber Nacht in der Haspel.

Nachdem man 2 Tage lang das Aschern auf die oben beschriebene
Weise fortgefiihrt hat, bessert man die Briihe durch Zugabe von 2 kg
Schwefelnatrium fiir je 100 kg BloBe zu und belaflt die Felle in dieser
Losung weitere 24 Stunden, unter zeitweiligem Haspeln, wie oben
angedeutet.

Nach Ablauf dieser Zeit diirften die BloBen geniigend geschwollen
und gut durchgeiischert sein, so daB sie aus der Haspel gezogen werden
koénnen. Es ist ratsam, die BloBen vor dem Entfleischen von dem
iiberschiissigen Schwefelnatrium zu befreien, was man durch Spiilen
mit Wasser oder am besten durch Haspeln oder Walken in flieBendem
Wasser wihrend 15—30 Minuten bewirkt. Das Entfleischen erfolgt
auf der Maschine, wonach die Felle zum Entkilken bereit sind.

Entkilken. Man bedient sich fiir diesen Zweck vorteilhaft einer
groBen, mit klarem Wasser gefiillten Waschhaspel (Abb.29), in die
man die Felle hineinsetzt, worauf man sie unter reichlichem Zufluf}
von Wasser etwa 2 Stunden lang haspelt. Wenn das Waschwasser klar
geworden ist und keine scharfe alkalische Reaktion mehr zeigt, kann
man zwecks Neutralisation des in den Bl6Ben verbliebenen Kalkes eine
geringe Menge an Salzsiure zufiigen. Eine angemessene Quantitit von
Handelssalzséure betragt etwa 115,—29%, vom Gewicht der entfleischten
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Ware. Die Salzsdure wird in verdiinnter Form dem Haspelinhalt zu-
gesetzt und die Felle etwa 1 Stunde lang in dieser schwachen Saure-
l6sung bewegt; dann 148t man frisches Wasser zulaufen und wascht
die BloBen wahrend einer weiteren Stunde unter stindigem Zulauf von
klarem Wasser, dessen Temperatur man, insofern dies durchfiihrbar ist,
gegen das Ende der Operation auf etwa 35° C erhéht. Nach dieser
Operation sind die BloB8en zum Beizen bereit.

Beizen. Fiir je 100 kg Blo8en nehme man 0,75 kg einer Pankreas-
beize, wie Oropon, Pankreol usw., das man in Wasser von 33° C auflést.
Man fiille die Haspel auf etwa ein Drittel ihres Inhaltes mit Wasser
von 36—37° C und fiige das gel6ste kiinstliche Beizmittel zu. Man
setze nun 1 oder 2 Eimer voll vergorenen Hundekotaufgusses zu und lasse
die Mischung iiber Nacht stehen. Am nachsten Tage wirme man die
Briihe auf 35° C an, lege die gut gewaschenen Felle hinein und haspele
1 oder 2 Stunden lang oder jedenfalls so lange, bis die BléBen befrie-
digend verfallen sind.

Die so bereitete Beizfliissigkeit kann unter jeweiliger Zubesserung
an Beizmittel und an etwas filtriertem HundekotaufguBl fiir mehrere
Partien Anwendung finden.

Nachdem die Felle gut gebeizt worden sind, werden sie aus der Has-
pel gezogen und vorteilhaft sogleich ausgestrichen. Das Ausstreichen
wird manchmal aus Griinden der Sparsamkeit vernachlassigt; es ist
aber sehr zweifelhaft, ob man durch das Unterlassen dieser Operation
einen Gewinn erzielt, da doch beim Zurichten die hierfiir notwendige
Arbeit sicherlich grofier und schwieriger sein wird als das Ausstreichen
der Felle in diesem Zustande; das Ausstreichen kann ferner verhaltnis-
maBig rasch auf der Maschine bewerkstelligt werden. — Auf diese
‘Operation folgt nun das Pickeln.

Pickeln. Fiir je 100 kg gebeizter Felle bringe man 20 kg Salz und
100 Liter Wasser in ein Walkfall von passender GréBe. Man fiige dann
1 kg konzentrierte Schwefelsdure durch die hohle Achse zu und lasse
das FaB laufen, bis das Salz vollstindig gelost ist, worauf man die
Felle so rasch wie moglich hineinlegt und nach einem Walken von
10 Minuten eine weitere Menge von 1 kg Schwefelsiure zufliefen 1aBt,
«die man aber diesmal vorher mit etwa 2 Liter kaltem Wasser vorsichtig
verdiinnt. Man- walkt insgesamt 1 Stunde lang und schreitet dann
zum GerbprozeB.

Gerben. — Erstes Bad. Nach dem hier vorgeschlagenen Verfahren
folgt das Gerben unmittelbar auf das Pickeln. Die erforderliche Menge
von Natriumbichromat wird der oben beschriebenen Pickellosung zu-
gesetzt und das Walken so lange. fortgefiihrt, bis die Chromsaure die
Haut vollstandig durchdrungen hat; dies wird nach etwa 214, Stunden
der Fall sein.
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Man nimmt-etwa 6 kg Natriumbichromat, das man zuvor in wenig
Wasser 16st, und 148t es der Pickellssung nach vollendetem Pickeln
durch die hohle Achse des Fasses zulaufen.

Wenn die durch die Schwefelsdure des Pickels frei gemachte Chrom-
siure die Felle selbst in den dicksten Partien vollstindig durchgebissen
hat, zieht man die Felle aus dem FaB und schligt sie auf den Bock,
wo sie zum Abtropfen iiber Nacht verbleiben. Am néchsten Morgen
werden die Felle auf der vertikalen Tischmaschine (Abb. 35) ausgesetzt
und kénnen dem zweiten Bade zugefiihrt werden.

Zweites Bad. Man nimmt die Reduktion am besten in der Haspel
vor. Fiir die erste Warenpartie bereite man das Reduktionsbad durch
Auflosen von 20 kg Natriumthiosulfat fiir je 100 kg BloBSen in einer
geniigenden Menge Wassers, damit die Felle in der Haspel gut bedeckt
werden. Man nehme dann 4 kg Schwefelsiure und verdiinne diese mit
kaltem Wasser in einem Gefa B, das sich in der Nahe der Haspel befindet.

Der klaren Thiosulfatlosung setze man ungefihr ein Drittel der
verdiinnten Schwefelsiure zu, mische das Reduktionsbad in der Haspel
gut durch und lege die Felle so rasch wie moglich hinein, sobald man
durch die leichte Opaleszenz der Losung wahrnimmt, dafl die Reaktion
im Gange ist. Unmittelbar nach dem Einlegen der letzten Haut setze
man das zweite Drittel der Schwefelsdure zu, vorsichtig, daBl sie mit
den Fellen nicht in direkten Kontakt kommt, hasple 1 Stunde lang
und lasse dann das letzte Drittel der Schwefelsiure zufliefen. Man
fahrt nun mit dem Haspeln etwa eine weitere Stunde lang fort, oder
so lange, bis die Chromsiure vollstindig in das blaue basische Chrom-
salz reduziert worden ist. Die Felle bleiben iiber Nacht im Reduk-
tionsbad.

Man iiberzeugt sich am néichsten Tag durch die einfache Kochprobe,
ob die Gerbung eine vollstindige ist, und wenn das Leder die Koch-
probe ohne nennenswerte Schrumpfung gut besteht, wird es auf den
Bock geschlagen, damit es abtropft. Als Vorbereitung fiir das Falzen
wird das Leder noch ausgepreBt und trocken gewalkt.

Nachdem man das Leder so in einen passenden Zustand versetzt
hat, kann das Falzen erfolgen. Nach dieser Operation nimmt man das
Waschen und Neutralisieren vor.

Waschen und Neuiralisieren. Die Ware wird nach dem Falzen
gewogen und in das WaschfaBl gebracht. Das Waschen wird am besten
in flieBendem Wasser von 45° C wihrend etwa 15 Stunde bewerkstelligt.

Inzwischen 16st man fiir je 100 kg Falzgewicht 2 kg Borax oder
0,6kg kalzinierte Soda in einer angemessenen Menge warmen Wassers auf.

Die Borax- oder Sodalosung wird durch die hohle Achse dem
Fasse zugegeben, das zuvor mit einer geniigenden Menge von Wasser
von 45° C gefiillt worden ist. Man walkt das Leder etwa 3/, Stunde
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.lang und iiberzeugt sich dann durch Priifen mit Lackmuspapier, ob
sich dasselbe in einer befriedigend neutralen Kondition befindet. Wenn
das erwiinschte Resultat erreicht ist, 148t man das Neutralisationsbad
wahrend des Walkens ablaufen und wascht die Felle mit heiBem Wasser
von etwa 45—50° C, das durch die hohle Achse zulauft, bis die bei der
Neutralisation gebildeten Salze vollstindig entfernt sind. Hierauf
kénnen die Leder gefirbt werden.

Firben. Das Fiarben erfolgt am passendsten in demselben Walk-
faBl, das zum Waschen und Neutralisieren gedient hat, falls dieses eine
passende Vorrichtung besitzt, um die erschopften Brithen bzw. die
Waschwasser ablaufen zu lassen, ohne daB die Felle herausgezogen
werden miissen.

Man fiilllt das Fall mit Wasser von 55° C und setzt die Farbstoff-
lésung zu, die man auf folgende Weise bereitet:

Fiir je 100 kg Falzgewicht 16st man

2,5 kg Hamatinkristalle und
1,0 ,, Nigrosin
in einer angemessenen Menge kochenden Wassers.

Man gebe dann diesen Farbstoffen 100 g konzentrierte Ammoniak-
16sung zu, mische das Ganze griindlich durch und lasse es dem rotieren-
den FaB durch die hohle Achse zulaufen. _

Man walkt die Leder etwa 3/, Stunde lang. Nach Ablauf dieser
Zeit setzt man als Nuancierungsmittel eine Losung von

1, kg Kaliumtitanoxalat

zu und walkt weitere 15 Minuten.

Fettlickern. Wenn man den Fettlicker ohne Entleerung des Fasses
dem erschépften Farbbad zusetzen will, so lasse man etwa zwei Drittel
der erschopften Farbflotte ablaufen und gebe erst dann die Fett-
emulsion zu.

Fiir je 100 kg Falzgewicht emulgiert man auf einmal

1 kg neutrale Schmierseife (Kaliseife)

1,5 ,, Klauenol .
0,5 ,, sufuriertes Ol.

Man walkt die Ware in diesem Fettlicker etwa 1 Stunde lang.

Sobald der Fettlicker vollstandig absorbiert ist, zieht man das
Leder aus dem FaB und schligt es auf den Bock, wo es nachts iiber
verbleibt. Am néchsten Tage wird das Leder auf einer Gummiwalzen-
Ausreckmaschine oder auf der vertikalen Tisch-Ausreckmaschine aus-
gereckt und der Trockenanlage zugefiihrt.

Anfeuchten und Stollen. Nach vollendeter Trocknung laBt man
das Leder vorteilhaft etwa 1 Woche lang lagern, bevor man es an-
feuchtet und stollt. Das Anfeuchten kann ausgefiihrt werden entweder

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 14
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durch Bespritzen der Ware, die man dann mit einer wasserdichten
Decke bedeckt und im Haufen liegenlafBt, oder durch Einlegen in
Sagespine von passender Feuchtigkeit auf etwa 24 Stunden. In jedem
Falle muB3 die Ware gleichmaBig und geniigend durchfeuchtet sein,
um die Operation des Stollens wirksam ausfithren zu koénnen.

Das Leder wird hierauf auf der Maschine (Abb. 73) gestollt, auf
der Fleischseite abgeschliffen oder abgebimst und dann zum Trocknen
aufgehingt. Das getrocknete Leder wird nun zum zweiten Male ge-
stollt und kann dann weiter zugerichtet werden.

Reinigen des Narbens und Appretieren. Man biirste das Leder auf
der Narbenseite mit folgender Lésung ab:

2,5 kg Milchsidure werden mit 50 Liter Wasser verdiinnt, in welchem
man zuvor 60 g Natriumbichromat gelost hat.

Die vorstehende Losung wird in die Narbe eingerieben, worauf
man das Leder zwecks Trocknen aufhingt.

Die Appretur bereitet man am passendsten wie folgt:

Man 16se:

15 kg Hamatinkristalle und
250 g Nigrosinkristalle
in 25 Liter Wasser.
Man 16se gesondert:
1 kg Blutalbuminschuppen
oder 1!/, ,, Eialbumin und
190 g eingeweichtes Kasein

in 25 Liter lauwarmem Wasser.
Man schopfe die etwa ungelost gebliebene Substanz ab, mische
die beiden Losungen gut zusammen, setze dann

125 g Glyzerin und
125 ,, Karbolsidure

zu und fille das Ganze zu 50 Liter auf.

Das Appretieren erfolgt am besten auf der Maschine. Nach dem
Appretieren werden die Leder entweder zwecks Trocknen aufgehingt
oder in einem Trockenapparat getrocknet.

GlanzstoBen. Die Narbenfliche wird auf der GlanzstoBmaschine
(Abb. 88) zweimal bearbeitet. Es ist von Vorteil, das Leder hierauf
wiederholt zu stollen, zu appretieren, zu trocknen und den letzten
Hochglanz mit dem moéglichst kleinsten Drucke auf der Maschine
hervorzurufen.

Fertigmachen. Zum SchluBl wird das Leder entweder von Hand
oder mit der Maschine (Abb. 97) gebiigelt. Man gibt noch einen leichten
Belag mit einem warmen, diinnen Mineral6l, worauf das Leder auf der
MeBmaschine (Abb. 99) gemessen wird. Das Sortieren und Biindeln
zum Verkauf beendet die Operation.
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XVI. Chromgares Rindboxleder.

Diese Ledersorte wird heute gew6hnlich aus Arsenikkipsen, auf der
Sonne getrockneten oder aus trocken gesalzenen Hauten hergestellt.
Zur Fabrikation von Rindboxleder bedient man sich meistens der
Hautsorten, die aus den tropischen Léndern importiert werden, da eine
groBe Anzahl derselben fiir die Herstellung von schwarzem Rindbox,
als guter Ersatz fiir Boxkalb, sehr gut geeignet ist.

Die hauptsachlichen Bezugsquellen sind die folgenden:

China und Java: Trockene Arsenikhdute

Ostindien, ,,Daccas‘‘: Einheimische gesalzene Hé&ute

Agras: Sonnentrockene und Arsenikhéute

Abessinien: Sonnentrockene und mit Meersalz konservierte Haute
Mombassa: i‘Sonnentrockene Haute

Algier: Sonnentrockene Haute.

Die oben aufgezéhlten Hautsorten gehoren zu denjenigen, die dem
Chromgerber im Laufe der Fabrikation am meisten Schwierigkeiten
machen. Da diese Hautsorten gewéhnlich auf der tropischen Sonne
getrocknet werden, ist die Faulnisgefahr, sei es vor oder wahrend des
Trocknens, auBlerordentlich groB, und eine teilweise Verfliissigung der
gelatingsen Hautsubstanz beinahe unvermeidlich.

Weichen. Das durchgehende Aufweichen dieser Rohware ist
von hervorragender Bedeutung fiir das Gelingen der iibrigen Opera-
tionen. Wie bereits erwihnt, bietet dies Schwierigkeiten infolge der
Behandlungsweise, die diese Warensorte in ihrem Ursprungslande
erlitten hat.

Das Weichen dieser Haute ohne Zuhilfenahme von Chemikalien ist
in den meisten Fillen fast undurchfiihrbar; wenn man die Weich-
operation zu weit hinausdehnt, hat man eine erhebliche Bakterien-
wirkung zu befiirchten.

In den achtziger Jahren bestand die Behandlungsweise dieses
Rohmaterials durchgehend darin, daff man die Weichoperation in einer
Briihe vornahm, die bereits fiir eine groe Anzahl von Warenpartien
gedient hat. Eine solche Brithe besitzt in der Tat eine sehr rasche
Weichwirkung, die dem hohen Bakteriengehalt der Fliissigkeit zu-
zuschreiben ist. Es wire unheilvoll, eine solche Weichbriihe fiir chrom-
gares Leder in Anwendung zu bringen, denn obwohl das Weichen rasch
durchgefiithrt werden kann, wiirde der Verlust an Hautsubstanz unver-
meidlich ein losnarbiges Leder resultieren.

Die befriedigendste Methode besteht in der Anwendung von ver-
dinnten Losungen mancher Chemikalien, die eine ausgesprochene
Schwellwirkung besitzen; der Gebrauch von Sauren wurde fiir diesen
Zweck vielfach empfohlen.
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Das meist gebrauchte chemische Hilfsmittel ist das Schwefel-
natrium.

Wie in fritheren Kapiteln bereits erwshnt, ist die Verwendung des
Schwefelnatriums als Weichmittel darauf begriindet, daB dieses in
wasseriger ‘Losung in Natriumsulthydrat und Natronlauge dissoziiert,
wobei allein diesem letzteren die Schwellwirkung zuzuschreiben ist.
Auf Grund dieser Tatsache verwendet der Verfasser mit Vorliebe das
Schwefelnatrium fiir diesen Zweck.

Die Menge dieses Salzes wird am besten auf das Trockengewicht
der Rohware bezogen. Die anzuwendende Menge soll geniigen, um ein
leichtes Aufwinden an den Réndern der Hiute hervorzurufen, nachdem
diese gut durchgeéschert worden sind. Es ist schwierig, eine bestimmte
Quantitat vorzuschreiben, da dieselbe von der Temperatur und von
der Art des urspriinglichen Trocknens abhingig ist, d. h. ob man mit
einer scharf getrockneten, einer gesalzenen oder mit einer Arsenikhaut
zu tun hat. Allgemein gesprochen betrigt die anzuwendende Menge
Schwefelnatriums 2—59%, vom Rohgewicht der Ware.

Das Weichen von getrockneten Hiuten. Die Weichoperation wird
wie folgt ausgefiihrt:

Einer sauberen Grube, die mit geniigend Wasser gefiillt ist, setzt
man etwa ein Viertel der fiir das Weichen erforderlichen Natronlauge
zu (d. h. etwa 149, vom Hautgewicht) und mischt die Lésung griind-
lich durch.

Die Ware wird so schnell wie moglich in die Grube hineingelegt
und 3—4 Stunden lang darin belassen, worauf man sie aufschligt;
dann fiigt man der Ascherbriihe ein weiteres Viertel der berechneten
Menge an Natronlauge zu, setzt die Haute in die Grube zuriick und
belaBt sie darin iiber Nacht.

Nach 24stiindigem Weichen diirften die Héiute beginnen, merklich
weich zu werden. Wenn das Weichen so weit fortgeschritten ist, daf3
die Haute beim Falten wenig Tendenz zum Zuriickspringen zeigen, so
setzt man sie in ein Waschfafl iiber und walkt sie trocken zwecks Er-
leichterung der Weichoperation.

Es mul sorgfaltig darauf geachtet werden, dall die Haute nicht
eher gewalkt werden, bevor sie nicht geniigend erweicht sind, sonst hat
man es zu befiirchten, dal diese etwas kraftige Beanspruchung der
Haute ein Briichigwerden der Narbe hervorruft. Das Walken soll nicht
allzu lange ausgedehnt werden, und man setze hierbei vorteilhaft eine
kleine Menge an Wasser zu, wodurch man die oben geschilderte Gefahr,
die Beschiadigung der Ware betreffend, herabsetzen kann.

Nach dem Walken, das etwa 30—45 Minuten in Anspruch nimmt,
legt man die Felle in die Weichbriihe zuriick, die man inzwischen mit
dem dritten Viertel der Natronlauge zugebessert hat.
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Man fahrt so etwa 5—6 Stunden lang mit dem Weichen fort,
schlagt dann die Haute wiederum auf und bessert die Losung, falls dies
notig sein sollte, mit dem verbleibenden Viertel der Natronlauge zu.
Man weicht so 48 Stunden lang, walkt trocken die Haute zum zweiten
Male wahrend 30—45 Minuten und legt sie dann fiir 24 Stunden in
reines Wasser, bis sie vollstindig erweicht sind.

Wenn die Weichoperation mit Erfolg durchgefiithrt worden ist,
werdéen die Hiaute in Halften geschnitten und kénnen dann vorteilhaft
,»grin‘ auf der Maschine entfleischt werden. Sollten die Haute nach
dem Entfleischen noch nicht geniigend weich sein, so lege man sie in
reines Wasser oder in eine klare, verdiinnte Atznatronlésung fiir weitere
24 Stunden zuriick.

Das Entfleischen in diesem Stadium ist auBerordentlich zu emp-
fehlen. Die meisten dieser Haute besitzen auf ihrer Fleischseite einen
Belag, der nebst dem anhaftenden Fleisch und Fett durch das Ent-
fleischen mit entfernt wird; diese Arbeitsweise erleichtert und be-
schleunigt erheblich die Ascheroperation, da die Kalk-Schwefelnatrium-
mischung nun leicht in das Innere der Haut eindringen kann.

Aschern. Die Behandlungsweise dieses Rohmaterials im Ascher-
prozel ist auBlerordentlichen Variationen unterworfen.

Der Verfasser zieht folgendes Verfahren vor: Die Haute kommen
zunichst in eine maBig starke Losung von Kalk und Schwefelnatrium,
die in Zeitabstinden durch weitere Zusitze verstirkt wird; hierauf
werden die Haute enthaart und schlieflich zwecks Vervollstandigung
des Ascherprozesses in eine frische, starke Kalklosung gebracht.

Der genauere Vorgang dieser Arbeitsweise wird im folgenden
beschrieben :

Fiir je 1000kg Weichgewicht 16sche man 56 kg Kalk ab und setze
diesen in eine Grube, die geniigend Wasser enthalt, um die Haute
reichlich zu bedecken.

Dann gebe man 28 kg zuvor geldstes kristallisiertes Schwefelnatrium
zu, mische die Brithe griindlich durch und setze die Haute maoglichst rasch
hinein. Nach Ablauf von 24 Stunden werden die Haute aufgeschlagen
und nach griindlichem Aufrithren der Ascherfliissigkeit in dieselbe
zuriickversetzt.

Nach Ablauf von insgesamt 2 Tagen verstirke man die Briihe
durch Zusatz von weiteren 56 kg Kalkes und 28 kg kristallisierten
Schwefelnatriums und belasse die Haute weitere 2 Tage in der Briihe,
wobei man sie in je 24 Stunden einmal aufschlagt.

Am Ende dieser Zeitperiode diirften die Haute gut geschwollen
sein und wird auch das Haar eine breiartige Konsistenz angenommen
haben. Man legt nun die Haute in ein Walkfal und befreit sie vom
Haar durch Walken in reinem flieBenden Wasser; hierauf setzt man
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sie in eine Losung von 112 kg Kalk zuriick, den man zuvor abléscht
und mit einer hinreichenden Menge Wassers verdiinnt. Die Ware ver-
bleibt weitere 2 Tage in dieser frischen Kalklosung, sie wird also ins-
gesamt 6 Tage lang gedschert, oder jedenfalls so lange, bis sie gut ge-
schwollen und vollig durchgedschert ist.

Fiir die Behandlung der nichsten Warenpartie nimmt man diese
letztgebrauchte Kalklosung als Anfangsbrithe fiir den AscherprozeB,
indem man dieser 28 kg Schwefelnatrium zusetzt, bevor die Hiute
eingelegt werden; nach zweitigigem Aschern wird diese Briihe zuge-
bessert, die Haute weitere 2 Tage darin belassen, dann enthaart und
schlieBlich, wie oben beschrieben, in eine frische Kalkbriihe verlegt.

Nach vollstindig beendetem Aschern legt man die Haute in ein
Waschfal3, wascht sie etwa 10 Minuten lang in kaltem, flieBendem
Wasser, legt sie dann in Haufen und 148t sie 24 Stunden liegen, bevor
man sie spaltet.

Man spaltet die Haute auf der Bandmesserspaltmaschine auf die
erwiinschte Dicke und streicht sie nachher aus.

Das Ausstreichen kann von Hand und auf der Maschine erfolgen.
Der Verfasser zieht persénlich die Handarbeit vor. Unter den ver-
schiedenen Gerbern wird diese Operation etwas verschiedentlich vor-
genommen: manche fithren die Operation des Ausstreichens vor dem
Spalten aus, andere bewerkstelligen sie nach dem Spalten ; andere wieder
ziehen es vor, das Ausstreichen erst nach dem Entkilken vorzunehmen.

Es soll darauf hingewiesen werden, daB, im Falle das Entkilken
mit schwach sauren Loésungen durchgefiihrt wird, die Grundhaare auf
der Haut fixiert oder in diese hineingestrichen werden und das Aus-
streichen folglich bei weitem nicht so befriedigend durchgefiihrt werden
kann, wie dies mit einer alkalisch geischerten Haut der Fall ist.

Waschen und Entkélken. Nach dem Ausstreichen kénnen die Haute
gewaschen und entkélkt werden. Die Operation wird entweder im Faf}
oder in der Haspel ausgefiihrt; der Verfasser zieht die letztere Arbeits-
weise vor.

Man fiillt zu diesem Zwecke ein grofes Haspelgefall mit Wasser
von 24° C, dem man etwas Kalkmilch zusetzt, um die temporare Harte
des Wassers auszugleichen. Die Haute werden nun eingefithrt und in
flieBendem Wasser etwa 1—2 Stunden lang gehaspelt, bis das Wasch-
wasser praktisch klar ist; die Temperatur des Wassers wird dann stufen-
weise auf 35° C erhoht, das Haspeln eine weitere halbe Stunde fort-
gesetzt und die Haute dann herausgezogen; man laft das Waschwasser
ablaufen und fillt die Haspel mit frischem Wasser auf.

Inzwischen bereite man eine Auflésung einer passenden kiinst-
lichen Beize, wie Oropon, Pankreol usw. — etwa 0,5 kg fiir je 100 kg
BloBengewicht in einer hinreichenden Menge Wassers.
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Man hasple die Haute 15 Stunde lang in dieser Beizlosung, unter-
breche das Haspeln fiir etwa 1 Stunde und hasple dann wieder 30 Mi-
nuten lang. Man setze dieses zeitweise Haspeln 2—4 Stunden lang fort,
bis die Haute vollstindig von Kalk befreit sind, worauf man dieselben
herauszieht und abtropfen 1aBt. Hierauf folgt das Pickeln.

Pickeln. Fiir je 100 kg BloBen fiillle man das FaBl mit

2001 Wasser
und setze diesem
10 kg Salz und
0,5 ,, Schwefelsdure
zu.

Die Haute werden so rasch wie moglich in das Fall gebracht und
dieses in Bewegung versetzt; unmittelbar darauf 148t man eine weitere
Menge von 0,5 kg Schwefelsdure, die zuvor mit etwa 10 Liter Wasser
verdiinnt worden ist, durch die hohle Achse in das FaB laufen.

Man walkt die Haute in der Pickellssung etwa 3/, Stunde lang,
schlagt sie dann auf den Bock und 146t sie iiber Nacht abtropfen. Am
nichsten Tage kann man dann zum Gerben iibergehen.

Gerben. Fiir je 100 kg Haut (Pickelgewicht) setze man 11 kg Salz
mit etwa 200 Liter Wasser in das Gerbfal3.

Nachdem das Salz geldst ist, werden die Hiute eingelegt und
5—10 Minuten lang gewalkt, damit die Falten, die durch das Liegen
auf dem Bock nachtsiiber entstanden sind, entfernt werden.

Ein Fiinftel der fiir die gesamte Gerbung in Rechnung gezogenen
Chrombrithe wird durch die hohle Achse dem rotierenden Fasse zu-
gegeben. Nach Ablauf von 1 Stunde wird ein weiteres Fiinftel der
berechneten Chrombriihe zugesetzt, das Walken auf weitere 2 Stunden
ausgedehnt und dann wiederum ein Fiinftel der konzentrierten Chrom-
16sung zugegeben. Man 148t das FaBl weitere 2 Stunden laufen, gibt
das viertemal die obige Portion der Chrombriihe zu und 148t nach
einem Zeitabstand von weiteren 2 Stunden das letzte Fiinftel der
Chromlésung zuflieBen, das man wiederum 2 Stunden lang einwirken
laBt.

Die gesamte Gerbdauer betrigt somit nach diesem Verfahren
9 Stunden, wonach die Hiute gut ausgegerbt sein miissen.

Im Laufe dieser Operation empfiehlt es sich, das Fafl von Zeit zu
Zeit zu liiften und das Walken nicht kontinuierlich, sondern in Zeit-
abstinden zu bewerkstelligen, damit man jede Gefahr vermeidet, die
durch eine Temperaturerhohung, verursacht durch die Reibung usw.,
entstehen kann.

Die zur Ausgerbung dieser Hautsorte zu verwendende Chrombriihe
stellt man aus angesduertem Bichromat durch Reduktion mit Glukose,
wie folgt dar:
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Man 16se 100 kg Natriumbichromat in etwa 150 Liter Wasser in
einem mit Blei ausgekleideten Gefil. Man setze diesem 95 kg Handels-
schwefelsiure zu und mische die Losung gut durch. Zur Reduktion
verwende man 25 kg Glukosespane, die langsam der Chromlésung zu-
zufiigen sind. Nach vollendeter Reduktion, nachdem die Reaktion
aufgehoért hat, fille man das Ganze zu 500 Liter auf.

Fir je 100 kg BloBen sind aus dieser Stammbriihe je 30—35 Liter
in Anwendung zu bringen. Die Basizititszahl dieser Briithe wird in der
Nahe von 429, sein, nach der Schorlemmerschen Ausdrucksweise,
oder x = 83, nach der englischen Ausdrucksweise?).

Wenn die Gerbung so weit fortgeschritten ist, dal3 die oben ange-
fithrte Zeitdauer zu ihrem Ende kommt, stelle man das FaBl ab und
nehme einen Schnitt vom dicksten Ende des Leders. Dieser Schnitt
wird mit Wasser etwas abgespiilt und der Kochprobe unterworfen, da-
mit man sieht, ob das Stiickchen dieser Probe ohne nennenswerte
Schrumpfung widersteht. Sollte eine Schrumpfung stattfinden, so ist
es klar, daB die Gerbbrithe nicht geniigend basisch war; in diesem
Falle fiigt man dem rotierenden FaBl noch eine kleine Menge, etwa
250 g Waschsoda oder 100 g kalzinierte Soda fiir je 100 kg BloBen
zu, die man zuvor in wenig Wasser 16st, und fahrt mit dem Walken
eine weitere Zeit lang fort, worauf man die Kochprobe erneut vornimmt.

Fallt diese Probe zufriedenstellend aus, so 148t man die Leder iiber
Nacht in der Briihe liegen, zieht sie am anderen Morgen heraus und
schlagt sie auf Bocke, nachdem man sie noch etwa 30—60 Minuten
lang gewalkt hat; man 146t die Leder 1 oder 2 Tage lang abtropfen,
damit sie fiir die Falzoperation in einen giinstigen Zustand kommen.

Nachdem die Héute gut abgetropft sind, werden sie entweder
abgewelkt oder geprefit und gewalkt, um sie in den halbtrockenen Zu-
stand zu versetzen, der fiir das Gelingen der Falzoperation erforder-
lich ist.

Falzen. Das Falzen dieser Ledersorte erfolgt am besten auf der
doppeltbreiten Falzmaschine (Abb. 40).

Nach ausgefiihrtem Falzen kommen die Leder in die Abteilung,
wo das Waschen, Neutralisieren, Farben und Fettlickern erfolgt.

Waschen und Neutralisieren. Nachdem man das Gewicht der ge-
falzten Leder festgestellt hat, legt man sie in ein Faf}, das mit Wasser
von 54°C gefiillt ist, und walkt sie, vorteilhaft in warmem flieBenden
Wasser, 1, Stunde lang.

Inzwischen 16st man fiir je 100 kg Leder 2 kg Borax in einem
Holzgefa3, das in der Nahe des Fasses, das zum Waschen und Neutrali-
sieren dient, aufgestellt ist.

1) Siehe S. 93.
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Man fiillt das Fal mit Wasser von 50° C und 148t die Hilfte der
Boraxlésung durch die hohle Achse zulaufen. Man walkt die Leder
in dieser Losung wahrend 1, Stunde, setzt dann die Halfte der ver-
bleibenden Boraxlosung zu, fahrt mit dem Walken noch weitere 15 Mi-
nuten lang fort und priift dann das Leder mit Hilfe von Lackmuspapier.
Wenn die Neutralisation als eine unvollstandige befunden wird, so setzt
man den Rest der Boraxlgsung zu und walkt weitere 15 Minuten; nun
priift man wieder mit Lackmuspapier und 148t — falls diese Probe zu-
friedenstellend ausfillt — die Briithe ablaufen und wascht das Leder
wiederum mit heilem Wasser von 54—60° C wiahrend 15—20 Minuten
lang. Nun kann das Farben erfolgen.

Firben. Fir je 100 kg Falzgewicht 16se man

2 kg Hamatinkristalle
1,5 ,, Nigrosinkristalle
und fiige dieser Losung
100 g Ammoniaklésung
zu.

Man fillt das FaBl mit Wasser von 60° C und 148t die schwach
alkalische Losung von Himatin und Nigrosin durch die hohle Achse
zulaufen; die Leder werden 3/, Stunde lang in dieser Losung gewalkt,
worauf man

250 g Kaliumtitanoxalat,
gelost in etwas Wasser, durch die hohle Achse zufliefen 148t und wahrend
15 Minuten weiter walkt. Hierauf werden die Leder herausgezogen,
auf den Block geschlagen, abtropfen gelassen und vor dem Fettlickern
womdoglichst noch ausgeprefit.

Fettlickern. Wie frither schon beschrieben, fithrt man das Fett-
lickern am besten in einem heizbaren Schmierfal aus (Abb. 50 und 51).
Die gepreften oder gut abgetropften Leder werden 15 Minuten lang in
einem solchen FaB gewalkt, durch welches man heie Luft von 70° C
zirkulieren 1aBt, damit die Leder griindlich durchgewirmt werden.
Hierauf wird der konzentrierte Fettlicker durch die hohle Achse zu-
gegossen.

Fiir je 100 kg Leder vermische man:

2 kg 16sliches Mineralol
2 ,, Rizinusol
und verdiinne dieses Gemisch mit 20 Liter Wasser von etwa 70° C.

Das Walken wird nach Zugabe des Fettlickers etwa 15, Stunde lang
fortgesetzt, oder jedenfalls so lange, bis der gesamte Fettlicker absor-
biert worden ist, worauf man das FalB3 entleert, die Leder iiber Nacht
auf Bocken liegenlafit, morgens auf einer gummiwalzenen Ausreck-
maschine (Abb. 36) ausreckt und aufhingt, damit sie zum Aussetzen
geniigend trocken werden; diese letztere Operation wird auf der hori-
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zontalen Tischmaschine (Abb. 52) ausgefiihrt. Die Leder werden hierauf
in einem HeiBdampfraum oder in einer Trockenmaschine getrocknet.

Die trockenen Leder werden vor dem Stollen 1 oder 2 Tage lang
in einer kalten Atmosphére gehalten und dann angefeuchtet, indem
man sie entweder mit Wasser bespritzt, in Haufen legt und mit einem
Teertuch bedeckt, oder indem man sie in feuchtes Sigemehl einlegt.

Wenn die Leder geniigend und gleichm#Big durchfeuchtet sind,
konnen sie gestollt werden. Nach zufriedenstellender Durchfithrung der
Stolloperation werden die Leder aufgenagelt und in gespanntem Zu-
stande getrocknet.

Nach dem Trocknen werden die Leder zum zweiten Male gestollt
und — falls dies nicht schon nach dem ersten Stollen stattfand — mit
der Schleifmaschine auf der Fleischseite abgeschliffen. Nun kann das
Reinigen des Narbens und das Appretieren erfolgen.

Reinigen des Narbens. Man behandelt das Leder mit folgendem
Gemisch:

1,5 kg Milchsdure werden mit 50 Liter Wasser verdiinnt, in welchem
man zuvor 125 g Natriumbichromat gel6st hat. Diese Lésung wird
entweder von Hand oder mit Hilfe einer Appretiermaschine (Abb. 83
bis 86) aufgetragen.

Nach dieser Operation werden die Leder an den Halsenden auf-
gehangt und getrocknet. Hierauf folgt das Appretieren.

Appretieren. Man lose

1 kg Blutalbuminschuppen und
190 g Glyzerin
in 25 Liter Wasser.

Man lasse dieses Gemisch iiber Nacht einweichen und schopfe dann
den ungelosten Anteil ab.

Man l6se gesondert:

' 250 g Orangeschellack
in 5 Liter Wasser, zu welchem man 190 g Ammoniak zugegeben hat.
250 g Nigrosinkristalle

werden ebenfalls separat in 5 Liter kochenden Wassers gelést und er-
kalten gelassen.

Die drei Losungen werden nun gut miteinander vermischt und das
Ganze zu 50 Liter aufgefiillt.

Man trigt die Appretur am besten mit der Maschine auf, 1aBt die
Leder trocknen und nimmt dann das GlanzstoBen vor.

Die Leder werden auf einer GlanzstoBmaschine mit horizontalem
Tische zweimal glanzgestoBen, auf der Krispelmaschine gekrispelt und
womoglichst wiederum appretiert, glanzgestolen, gekrispelt und auf
einer Prefmaschine, die mit einer polierten Platte versehen ist, gebiigelt
(Abb. 95—96). SchlieBlich werden die Leder mit einem Gemisch gleicher
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Mengen von Walratél und Mineraldl abgeslt, was mit der Maschine oder
von Hand bewerkstelligt werden kann, worauf sie gemessen, sortiert
und gebiindelt werden konnen.

XVII. Farbiges Boxkalbleder.

In der Fabrikation von schwarzem oder farbigem Boxkalbleder
steht dem Gerber eine grofe Auswahl an Rohmaterial zur Verfiigung,
die sich von der frisch geschlachteten Ware bis zu den tropischen oder
halbtropischen Provenienzen erstreckt.

Das beste Chromkalbleder wird aus frisch geschlachteten Fellen,
das zweitbeste aus nafBl gesalzener Ware hergestellt; die Qualitat des
fertigen Leders biiit aber an Wert ein, wenn man trocken gesalzene oder
scharf getrocknete Ware als Rohmaterial verwendet. Fiir die Erzeugung
von Boxkalbleder allererster Qualitiateignet-sich am besten das Fell eines
Tieres, das speziell auf Kalbfleisch mit Milech und mehligen Substanzen
ernghrt worden ist. Das Futter des Tieres hat in der Tat einen bedeuten-
den EinfluB auf die Qualitit der Haut. Das Fell eines Kalbes, das
auf Griinfutter gehalten wurde, liefert ein diinneres Leder mit groberem
Narben als die Haut eines Tieres, das mit Milch, Hafermehl oder #hn-
lichem gefiittert wurde. Infolgedessen sind die Felle aus solchen Landern,
wo das Kalbfleisch als gewohnliches Nahrungsmittel von den Einwoh-
nern konsumiert wird, denjenigen Fellen vorzuziehen, die aus solchen
Landern stammen, wo das Kalbfleisch nur selten auf den Tisch kommt.

Eine Verschiedenheit im Charakter und im Verhalten der Haut
wahrend der Fabrikation ist besonders bei solchen Fellen zu bemerken,
die von groBeren Tieren herstammen und etwa 8—11 kg wiegen. Kalb-
felle dieser Gewichtsklasse von auf Griinfutter gehaltenen Tieren weisen
im Vergleich zu den Fellen von Milchkélbern grofie Verschiedenheiten auf.
Da das Kalbfleisch von den Bewohnern Frankreichs, Deutschlands und
Osterreichs sehr hoch bewertet wird, sind die Kalbfelle dieser Lander fiir
die Fabrikation von Boxkalbleder bester Qualitait am meisten geeignet.

Im folgenden sind die fir die Herstellung dieser Ledersorte geeig-
neten Provenienzen der Qualitit nach geordnet.

frische und mad o g trocken Trockene Ware
Frankreich Neuseeland Ostindien
Deutschland Australien China
Osterreich Kap Nordafrika
Holland RuBland
England

Amerika

Déanemark

Schweden
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Weichen. Die frische und naB} gesalzene Ware wird am besten auf
die Weise von Salz, Blut und Schmutz befreit, daB man sie wihrend
3—4 Stunden in einer mit frischem, kaltem Wasser gefiillten Haspel-
grube behilt, bis sie erschlafft, und daraufhin in frischem, flieBendem
Wasser so lange haspelt, bis das Waschwasser praktisch genommen klar
ist und bis die Haute vollig durchfeuchtet, sauber und salzfrei sind.
Eine 3—4stiindige Behandlung ist gewdohnlich ausreichend, um die
Felle in den erwiinschten Zustand zu bringen.

Die trocken gesalzene Ware wird am besten wie die trocken ge-
salzenen Héute behandelt: man legt sie in eine Grube, enthaltend klares
frisches Wasser, belif3t sie darin 6—8 Stunden, bis sie erweicht sind,
schligt sie dann auf und setzt sie fiir 24 Stunden in frisches Wasser
zuriick ; wenn die Felle nach Ablauf dieser Zeit geniigend erweicht sind,
werden sie gewalkt und zwecks Vollendung der Weichoperation fiir
weitere 24 Stunden in frischem Wasser behalten.

Scharf getrocknete und auf der Sonne getrocknete Felle behandelt
man am besten ganz &hnlich, wie dies fiir die getrockneten Haute
empfohlen worden ist: man weicht die Ware in einer verdiinnten Atz-
natronlésung 2—3 Tage lang, bis die Fasern gequollen und geschwellt
sind, unter zeitweisem Walken, zwecks Erleichterung der Operation.

Wenn die Felle gut durchweicht sind, nimmt man am besten das
Entfleischen auf der betreffenden Maschine in diesem ,,griinen* Zu-
stande vor; hierauf kann das Aschern folgen.

Aschern. Die griin entfleischten Felle werden zunichst gewogen.
Das Aschern fithrt man nach dem ,,Dreidschersystem‘ oder nach dem
,,Zweiaschersystem‘* aus.

Fiir je 100 kg abgetropfter Ware 16se man

2 kg kristallisiertes Schwefelnatrium

in einem Gefa von 200 Liter Inhalt.
Man setze dann
1 kg geloschten Kalk
hinzu.

Man fiille das Gefal mit Wasser, lasse die Fliissigkeit einige Stunden
zwecks Absitzen stehen und gieBe die iiberstehende Lésung in eine Grube,
die eine bereits zweimal verwendete Kalkbriihe enthilt (in die sogenannte
»Mittelbriihe®, die fiir die vorausgehende Partie gedient hat).

Die Ascherlésung wird griindlich durchgemischt und die Felle so
rasch wie mdglich hineingelegt; sie verbleiben iiber Nacht in dieser
Loésung. Am nichsten Tage schligt man die Felle auf, 148t sie etwa
1 Stunde abtropfen und setzt sie in dieselbe Grube zuriick. Nachdem
man das Aschern 2 Tage lang auf diese Art fortgefithrt hat, iibersetzt
man die Ware in eine andere Grube, deren Inhalt bereits fiir eine etwa
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gleich schwere Partie als Ascherfliissigkeit gedient hat; diese Briihe
wird durch Zusatz von

1 kg kristallisiertem Schwefelnatrium
fiir je 100 kg Haut auf die oben beschriebene Weise mit einem kleinen
Zusatz von geloschtem Kalk (etwa 0,5 kg) zugebessert.

Die Felle verbleiben insgesamt 48 Stunden in dieser Briihe und
werden nach je 24 Stunden aufgeschlagen; hierauf kommen sie in eine
frische Kalklosung, die man am besten in der Grube ansetzt, in welcher
die Felle zuerst geéischert worden sind; der Inhalt dieser Grube wurde
bereits dreimal gebraucht und wird jetzt als erschopft angesehen, kann
also abgelassen werden.

Die frische Kalkbriithe wird hergestellt, indem man 15 kg Kalk guter
Qualitdt (aus Kalkstein gebrannt) fiir je 100 kg Griingewicht in der
gewohnten Weise abléscht und mit der erforderlichen Menge Wassers
verdiinnt.

Die Ware kommt aus der ,,Mittelbriithe‘ in die starke, d. h. frische
Kalklosung und verbleibt hier etwa 48 Stunden, wobei sie zweimal
wihrend dieser Zeit aufgeschlagen wird.

Diese Kalkbriihe dient als ,,Mittelbriihe* fiir die nichste Waren-
partie und als ,,milde* Briihe fiir die dritte Partie, indem sie in jedem
Falle mit der erforderlichen Menge Schwefelnatrium zugebessert wird.

Es ist von Vorteil, die Felle nach dem Heraustreten aus der ,,Mittel-
brithe” und vor dem Eintreten in die starke Kalkbriihe zu enthaaren.
Man wird finden, daf§ die oben empfohlenen Mengen an Schwefelnatrium
geniigend sind, um die Haarlockerung so weit zu beférdern, da man
die Enthaarungsoperation bereits nach der ,,Mittelbriihe” erfolgreich
durchfiihren kann.

Nachdem die Felle die letzte schwellende Kalkbrithe verlassen
haben und enthaart worden sind, werden sie entweder von der Hand
oder mittels Maschine ausgestrichen.

Nun sind die BloBen zum Entfleischen bereit, falls diese Operation
nicht schon im griinen Zustande vorgenommen wurde. Hierauf kann
das ,,Nacken* (Ausdiinnen des Nackens) erfolgen, entweder auf der
Bandmesserspaltmaschine oder auf einer Spezialmaschine von dem Typus
der Union-Kopfspaltmaschine. Die BléBen werden hierauf gewaschen.

Waschen. Das Waschen erfolgt entweder in der Haspel oder in
einem Waschfa mit flieBendem, kaltem Wasser, das man zu Beginn
durch einen kleinen Zusatz von klarer Kalklosung leicht alkalisch macht.
Die Temperatur des Wassers wird dann am besten stufenweise, in dem
MaBe wie das Waschen fortschreitet, auf etwa 34° C gesteigert. Nach
volligem Auswaschen werden die BloBen entkilkt.

Entkilken. Es sind mannigfaltige Entkalkungsverfahren in ge-
wohnlichem Gebrauche. Es wird sehr darauf gesehen, daB die Ware
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an Fiille so wenig wie nur moglich einbiifit, und daB aus der Faser-
zwischensubstanz nur so viel entfernt wird, was unbedingt notwendig
ist, damit man ein volles und kraftiges Produkt erzeugt, entsprechend
den Anforderungen der jetzigen Kundschaft.

Eine der besten Methoden besteht nach des Verfassers Meinung in
einem einfachen Entkilken mit einer schwachen Siure, wie Borsiure,
oder mit einem reaktionsfahigen Salz, wie Ammonchlorid.

Fir je 100 kg abgetropfter Bl68e nach dem Auswaschen verwende
man 0,75 kg Borsaure oder 0,5 kg Ammonchloridkristalle.

Die Bl6Ben werden mit einer geniigenden Menge Wassers von
32—33° Cin ein Walkfall gebracht. Die geloste Borsiaure oder das geloste
Ammonchlorid wird wiahrend des Walkens in zwei gleichen Portionen
— in einem Zeitabstande von etwa 15 Minuten — durch die hohle
Achse zugegeben.

Nach einem dreiviertelstiindigen Walken diirften die Felle oberflach-
lich entkélkt sein, wovon man sich mittels der Phenolphthaleinprobe iiber -
zeugt. Ist die Operation zufriedenstellend durchgefiihrt, so 148t man die
Entkalkungsbriihe ablaufen und wascht die Bl68en mit frischem Wasser
von 32—33°Cetwa 5—10 Minuten lang. Hierauf kann das Pickeln erfolgen.

Pickeln. Fiir je 100 kg gewaschener und entkilkter BloBe setzt man
150 1 Wasser in das WalkfaB, fiigt 10 kg Salz zu und walkt bis zur voll-
standigen Auflosung.

Inzwischen wird 1 kg Schwefelsaure mit 30 1 Wasser in einem Holz-
bottich, der sich in der Nahe des Walkfasses befindet, verdiinnt. Man
gieBt die Halfte der verdiinnten Saurelosung der Salzlésung im Fasse
zu, legt die Bl6Ben moglichst rasch hinein und 148t das Fal laufen. Nach
einer Walkdauer von 10—15 Minuten wird die verbleibende Halfte der
verdiinnten Saurelésung durch die hohle Achse zugegeben und das
Walken wahrend weiterer 20 Minuten fortgefiihrt. Nach Ablauf dieser Zeit
diirften die BloBen befriedigend gepickelt sein und kénnen zwecks Ab-
tropfen aus dem FaB gezogen werden, bevor sie in die Gerbbrithe kommen.

Gerben. Die Gerboperation wird, wie im Falle von anderen Haut-
sorten, bestens im Gerbfall durchgefiihrt.

Man fiille das Fafl mit etwa 200 1 Wasser fiir je 100 kg Haut, setze
10 kg Salz zu und walke nach Auflésung des letzteren die Felle in der
Salzlésung ohne irgendwelche Zugabe etwa 10—15 Minuten lang, damit
alle Falten und Runzeln, die beim Liegen auf dem Bock in die Haut ein-
geprefit wurden, entfernt werden.

Eine passende Chrombriihe fiir die Gerbung unter diesen Be-
dingungen ist eine solche, die die Basizitdtszahl B — 41 oder xz = 85
besitztl). Unter diesem Vorbehalt kann eine jede der frither vorge-

1) 8. . 93.
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schlagenen Einbadchrombriihen verwendet werden, namentlich solche,
die mittels eines organischen Reduktionsmittels, wie Zucker, Melasse,
Glukose, Mehl usw., bereitet wurden.

Die fiir die vollsténdige Ausgerbung von 500 kg Bl6Ben ausreichende
Chrombriihe stellt sich wie folgt zusammen: 25 kg Natriumbichromat,
angeséuert mit 24 kg Schwefelsdure und reduziert mit 61/, kg eines
organischen Reduktionsmittels ; das Gesamtvolumen soll 100 1 betragen.

Man beginnt die Gerbung durch ZuflieBenlassen von 251 der kon-
zentrierten Chrombriihe fiir je 500 kg BloBen und erhoht stufenweise
die Konzentration der Gerbbriihe, indem man dem rotierenden FaB
die verbleibenden 751 in kleinen Portionen und gleichen Zeitabstanden
zufligh. Fir eine einmalige Zugabe soll die Menge von etwa 12141
empfohlen werden, und zwar in Zeitabstinden von etwa je einer Stunde.

Nach der letzten Zugabe wird das Walken noch eine kurzc Zeit
lang fortgefiihrt und ein:Schnitt von der dicksten Partie der Haut der
Kochprobe unterworfen. Wenn das Lederstiickchen eine merkliche
Schrumpfung erleidet und somit die Basizitit der Gerbbriihe fiir die
vollstaindige Umwandlung der Haut in Leder nicht ausreicht, so ist es
notwendig, die Basizitdt durch eine. geringe Zugabe von Natriumbi-
karbonat oder von kristallisierter oder kalzinierter Soda zu erhohen.
Die Verwendung des letzteren ist am wirtschaftlichsten. Man gebe
zunéachst 11/, kg (1/,9%,) kalzinierte Soda zu, geldst in etwas Wasser,
walke die Felle eine halbe Stunde lang und nehme dann die Koch-
probe vor. Wenn das Verhalten des Lederstiickchens gegeniiber
kochendem Wasser noch immer nicht befriedigend sein sollte, so
setze man der Gerbbriihe eine weitere Menge von kalzinierter Soda
/4% (11, kg), zu.

Nachdem die Gerboperation zufriedenstellend vollendet worden ist,
werden die Leder aus dem FaB gezogen, ohne Waschen auf den Bock
geschlagen und nachtsiiber abtropfen gelassen.

Falzen. Die Leder werden vor dem Falzen auf der Maschine ab-
gewelkt oder ausgepre3t und flach in Haufen gelegt, damit die Feuchtig-
keit sich gleichmaBig verteilt.

Hierauf werden die Leder gefalzt und kénnen nun gewaschen und
neutralisiert werden.

Waschen und Neutralisieren. Man bringt die Leder in ein Waschfa3
und wischt sie moglichst mit flieBendem Wasser von etwa 55°C vor
dem Neutralisieren.

Die Neutralisation erfolgt entweder mittels Borax, Waschsoda
oder kalzinierter Soda, oder mittels Natriumbikarbonat (siehe S. 116).
Man walkt die Ware etwa eine halbe Stunde lang, bis sie in einen neu-
tralen oder schwach sauren Zustand gelangt, wischt sie dann wiederum
mit heilem Wasser zwecks vollstindiger Entfernung der 16slichen Salze

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 15
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und nimmt hierauf unmittelbar die Operationen des Beizens und des
Farbens vor.

Beizen und Firben. Die fiir das Beizen und Farben zu verwendenden
Materialien hangen von dem zu erzielenden Farbton ab (siehe S. 132).
Fiir farbiges Boxkalbleder kommen gewd&hnlich helle, mittlere oder
dunkle braune Téne in Betracht. Fiir diese Farbtone bedient man sich
am besten des Gambiers als Beize.

Fiir je 100 kg Falzgewicht 16se man

4 kg Wiirfelgambier zusammen mit
0,2 ,, Malzferment.

Der Grund, weshalb die letztgenannte Substanz mitverwendet
werden soll, mufl im folgenden etwas naher erldutert werden.

Der Wiirfelgambier wird mit auBerordentlicher Sorgfalt bereitet
und ist praktisch frei von Verfdlschungen, die die, GleichmiBigkeit der
Farbe beeintrichtigen konnten; der Blockgambier dagegen ist ein sehr
rohes Erzeugnis, der zur Fleckenbildung Veranlassung geben kann. Aus
diesen Griinden ist der Wiirfelgambier dem Blockgambier vorzuziehen.

In der Fabrikation des Wiirfelgambiers ist es allgemein iiblich, dem
Gerbstoffe etwas Reis- oder Starkemehl zuzusetzen, um die Herstellung
eines festen, trockenen Produktes zu erleichtern. Die Zugabe von Stirke
iibt einen hirtenden EinfluBl auf das Leder aus, wenn dieses selbst nur
mit geringen Mengen dieses Produktes in Berithrung kommt. Man macht
sich nun die Tatsache zunutze, daBl das im Malzferment enthaltene
Enzym (die sogenannte Maltase) die schwer 1osliche Stirke in einen
loslichen Zucker umsetzt, und bewirkt durch die Zugabe dieses Fermentes
zum Wiirfelgambier einen weichmachenden Effekt, wihrend man das
Hartwerden des Leders verhiitet.

Man bringt die Ware mit geniigend Wasser, von der Anfangstem-
peratur von 60°C, in das WalkfaBl, 148t dieses 5—10 Minuten lang
laufen und fiigt dann den gelésten Gambier hinzu. Nach einer Walkdauer
von 3/, Stunden gieit man die Farblosung, falls man mit sauren Farb-
stoffen arbeitet, durch die hohle Achse dem rotierenden FafB} zu.

Fiir einen mittleren braunen Farbton ist die erforderliche Menge des
sauren Farbstoffes gewthnlich in der Nahe von 2—39; vom Falz-
gewicht des Leders.

Zwecks Entwicklung der Farbe setze man dem Farbbade ein Drittel
der Menge des angewandten Farbstoffes an Natriumbisulfat zu.

Fir je 100 kg Leder 16se man

2—3 kg Farbstoff und
0,6—1 ,, Natriumbisulfat.

Zunachst wird die Halfte des gelosten Farbstoffes dem FaBinhalt
zugefiigt. Nach einem Walken von 15 Minuten setze man das Natrium-
bisulfat zu, walke weitere 15 Minuten und gebe schlieBlich den ver-
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bleibenden Anteil an Farbstoff zu. Das Walken soll insgesamt bis auf
1 Stunde ausgedehnt werden.

Eine Zugabe von etwa 1kg Kaliumtitanoxalat (19, vom Falz-
gewicht) als Ersatz fiir eine gleiche Menge von Teerfarbstoff ist anzu-
raten, insbesondere wenn helle oder mittlere braune Téne zur Ausfirbung
kommen.

Nach dem Férben werden die Leder herausgeholt, mit Wasser
gespiilt und kurze Zeit lang abtropfen gelassen. Hierauf kann das
Fettlickern erfolgen.

Fettlickern. Das Fettlickern wird am besten in einem vorgewérmten,
heizbaren Walkfal (Abb. 50—51) durchgefiihrt. Die Leder werden
5—10 Minuten lang im heizbaren Walkfall bewegt, bis sie gut angewirmt
sind, und wird die Fettlickeremulsion erst dann zugegeben.

Fiir je 100 kg Falzgewicht 16se man

1 kg Neutralseife in etwa 201 Wasser.
Zu der gelosten Seife gebe man

1 kg neutralen Degras und

1 ,, losliches Mineral6l
und bringe das Ganze zu einer Emulsion. Diese Emulsion verdiinne
man mit etwa 601 Wasser von 60° C, gebe diesen Fettlicker dem FaB-
inhalte zu und walke die Leder darin 1 Stunde lang; die Leder werden
dann aus dem FaB geholt, zwecks Abtropfen auf den Bock geschlagen,
ausgereckt und zwecks Trocknen im Trockenraume aufgehingt oder
durch eine Trockenmaschine geschickt. Die getrockneten Leder werden
2—3 Tage lang in einem Lagerraum kalt gelagert und dann entweder in
feuchtes Sagemehl verlegt oder angefeuchtet, nach der auf S. 170 be-
schriebenen Methode, bis sie fiir die Operation des Stollens in einen
geeigneten Zustand gelangen. Die Leder werden nun gestollt, getrocknet,
wiederholt gestollt und auf der Fleischseite abgeschliffen. Sie sind dann
zum Appretieren bereit.

Appretieren. Man appretiert die Leder am besten mit einer schwachen
Albuminlésung, zu der man eine geringe Menge von Milch und Glyzerin,
sowie eine hinreichende Menge von Farbstoff zusetzt, um einen vollen
und satten Farbton zu erzielen.

Man 16se

2 kg Eialbumin in 501 Wasser.

Die ungeloste Substanz wird abgeschépft und

1, kg Glyzerin
51 Milch und
250 g Farbstoff,
ahnlich dem beim Farben verwendeten, separat in heilem Wasser gelost,
zugegeben.
15*
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Das ganze Gemisch wird zu 1001 mit Wasser aufgefiillt.

Wenn die Farbe des gefarbten Leders nicht geniigend einheitlich ist,
so setze man zwecks Ausgleichen eine kleine Menge eines Deckfarbstoffes
(Pigmentfarbstoffes) der Appretiermischung zu. Der Verfasser ist sehr
abgeneigt, das Pigmentieren dieser Ledersorte zu befiirworten und
empfiehlt die Verwendung eines Pigmentfarbstoffes nur in dem MaBe,
daB die Farbe des Leders eben nur ausgeglichen wird, ohne dem Leder
ein bemaltes Aussehen zu verleihen.

Die Leder werden appretiert, und wenn sie in geeignetem Zustande
sind, glanzgestoflen; man ‘wiederholt das Appretieren mit etwa einer
halb so starken Losung, wie oben angegeben, nimmt das GlanzstoBen
wiederholt vor und- biigelt schlieflich die Leder auf der Maschine.

XVIII. Chromgares Schwedenleder aus Schaffellen.

Die Fabrikation von chromgarem Schwedenleder aus Schaffellen
hat in der Chromlederindustrie eine sehr groe Bedeutung erlangt. Die
Felle, die fiir die Fabrikation von auf der Fleischseite zugerichtetem
Schwedenleder am besten geeignet sind, entstammen der grobhaarigen
oder grobwolligen Warensorte:

Arabische Felle

Mochas

Kapfelle

Ostindische Schaffelle
Griechische Schaffelle usw.

Diese Ledersorte muf} eine geeignete Geschmeidigkeit und eine
dichte, geschlossene Struktur besitzen, damit nach der Zurichtung eine
samtartige, geschlossene Oberflache erzielt wird, frei von einem
,,wolligen‘‘ Aussehen.

Weichen. Die fiir diese Ledersorte dienende Rohware besteht aus-
nahmslos aus getrockneten oder trocken gesalzenen Fellen und muf}
folglich sorgfiltig in der Weiche behandelt werden.

Die Felle werden in eine Weichgrube gelegt, die klares Wasser ent-
halt, und der man, falls das Weichen in einer verhaltnismaBig kurzen
Zéitperiode nur unbefriedigend durchgefiihrt werden: kann und mit
manchen Schwierigkeiten verbunden ist, vorteilhaft etwas Natrium-
bisulfit zusetzt. Dieser Zusatz kann 0,5 kg fiir je 1000 1 Weichflissigkeit,
betragen.

Nachdem die Felle geniigend erweicht sind, was ungefihr 24 bis
48 Stunden in Anspruch nimmt, werden sie aus der Weiche gezogen
und auf der Entfleischmaschine ausgestreckt; hierauf schickt man sie,
wenn nétig, wiederholt durch eine Ausreckmaschine und legt sie fiir
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eine weitere Dauer von 24 Stunden, zwecks Vervollstindigung der
Weichoperation, in klares, frisches Weichwasser zuriick.

Anschwioden. Die Felle sind nun zum Anschwdéden bereit. Man
legt sie in Haufen, Fleischseite nach oben, etwa drei Dutzend Felle in
einem Haufen und bestreicht sie mit einem Schwodebrei aus Arsenik
und Kalk, den man, wie folgt, bereitet:

Man gebe in ein Gefidl von etwa 2001 Inhalt

56 kg Kalk und

7,5 ,, roten Arsenik
abwechselnd aufeinandergeschichtet, und losche das Gemisch durch
Zugabe einer hinreichenden Menge warmen Wassers ab, worauf man das
geloschte Gemisch zu 2001 auffiillt.

Die Felle werden auf der Fleischseite mittels einer Biirste aus vege-
tabilischer Faser bestrichen ; jedes bestrichene Fell wird iiber die Riicken-
linie zusammengefaltet, und die gefalteten Felle acht- oder zehnweise
in einen Haufen gelegt, wo sie 24 Stunden lang verbleiben. Wenn die
Wolle geniigend gelockert ist, werden die Felle entweder von Hand auf
dem Baume oder auf der vertikalen Tischenthaarmaschine entwollt;
die gewahlte Arbeitsmethode hingt von dem Wert der Wolle oder des
Haares ab.

Die entwollte Ware wird unmittelbar darauf in ein Haspelgeschirr
gebracht und womoglich mit flieBendem Wasser etwa eine halbe Stunde
lang gewaschen, damit jede anhaftende Spur der Sulfidschwode entfernt
wird. Hierauf kann das Aschern erfolgen.

Asehern. Der allgemeinen Meinung nach ist das Aschern von dieser
Warensorte mittels Arsenik und Kalk in der Grube einem Ascher-
prozeB, mittels einer starken Schwefelnatriumkalkmischung, vorzu-
ziehen.

Man legt die Felle in eine Kalkbriihe, die bereits fiir zwei voraus-
gehende Partien gedient hat, und setzt dieser 2,5 kg Schwefelarsen zu,
das man mit etwa 5—7,5 kg Kalk abgeloscht hat; dieser Zusatz erfolgt
vor dem Einlegen der Felle in die Grube. Nach Ablauf von 2 Tagen
iibersetzt man die Felle in eine ,,mittlere‘* Kalkbriihe, d. h. eine Briihe,
die bereits fiir eine vorausgehende Partie gedient hat, und welcher man
kein Sulfid oder Kalk zuzusetzen braucht. Die Ware verbleibt 2 Tage
lang in diesem Kalkéscher und wird taglich aufgeschlagen.

SchlieBlich werden die Felle in eine frische Kalklésung gebracht;
man bereitet diese durch Abléschen von 16,7 kg Kalk fiir je 100 kg
BléBen. Die Felle verbleiben in dieser frischen, starken Kalklésung
48—72 Stunden lang und werden nach Ablauf von je 24 Stunden auf-
geschlagen, wobei man sie auf den Rand der Grube schligt und 4 bis
5 Stunden lang abtropfen 1iBt, bevor man sie in den Ascher zuriick-
versetzt.
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Diese frische Kalklésung wird darauffolgend noch fiir zwei Haut-
partien verwendet, zuerst als ,Mittelbrithe und zweitens als eine
,,schwache®* oder ,,milde’ Kalkbrithe, zu der man die erforderliche
Menge an Schwefelarsen und Kalk zusetzt, bevor man die Felle in sie
hineinlegt.

Wenn die Felle gut durchgesischert sind und den erwiinschten
Schwellungsgrad erreicht haben, werden sie aus der Grube gezogen und
in ein Haspelgeschirr gelegt, wo sie 1—2 Stunden lang mit frischem,
kaltem Wasser gewaschen werden; hierauf folgt das Entfleischen. Es
ist auch vorteilhaft, die BléBen in diesem Stadium auszustreichen.

Nach dem Entfleischen sind die Blé8en zum Entkéilken und Beizen
bereit.

Entkiilken. Die BloBen werden zunichst in einer Haspel etwa
2 Stunden lang in frischem, klarem Wasser gehaspelt, dessen Temperatur
man vorteilhaft wihrend der Waschoperation stufenweise bis auf Maxi-
mum 33°C steigert. Wenn das Waschwasser klar ablauft und soviel
Kalk, wie nur durch diese Behandlung méglich, entfernt worden ist,
setzt man dem Inhalte der Haspel Salzsaure zu.

Fiir ein Haspelgeschirr, das etwa 500 kg entfleischte BléBen aufzu-
nehmen vermag, ist ein Zusatz von etwa 21, 1 Handelssalzsiure notig,
um ein befriedigendes Entkilken herbeizufiithren. Die Menge der ntigen
Salzsiure hingt jedoch von dem Grade des Auswaschens und von dem
Kalkgehalte der Felle ab; die Operation soll infolgedessen mit Sorgfalt
vorgenommen werden, und man bediene sich der Phenolphthaleinprobe
als Kontrolle beim Sdurezusatz. Nach der Behandlung der Blofen mit
Ssure 148t man klares, lauwarmes Wasser zuflieBen und wischt die
BlsBen von den léslichen Salzen frei. Die Felle sind dann zum Beizen
bereit.

Beizen. Das Beizen kann mit Hilfe von kiinstlichen Beizmitteln,
wie ,,Oropon‘, ,,Pankreol’ usw., wirksam durchgefiihrt werden. Man
benétigt fiir je 100 kg BloBen etwa 0,5—0,75 kg von einem dieser Beiz-
préaparate.

Man legt die Felle in die Haspel mit Wasser von 35—36°C; das
zuvor geloste synthetische Beizmittel wird dann zusammen mit ein oder
zwei Eimer gebrauchter Beizbrithe zugesetzt und die BloBen etwa
2 Stunden lang in dieser Briihe gehaspelt oder jedenfalls so lange, bis
sie geniigend verfallen sind.

Hierauf werden die BloBen herausgezogen und ausgereckt (falls
diese Operation nicht schon vor dem Entkilken stattgefunden hat) und
kénnen jetzt gepickelt werden.

Pickeln. Fiir je 100 kg BloBen bringe man in das Fal

1501 Wasser und
10 kg Salz.
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Nachdem das Salz gelost ist, fiige man
0,5 kg Handelsschwefelsédure
zu, rithre die Mischung gut durch und lege die Felle so rasch wie moglich
hinein,

Man walke die Bl68en 10 Minuten lang in dieser Losung, setze dann
weitere 0,5 kg Schwefelsdure, die man zuvor in 8—101 Wasser verdiinnt
hat, durch die hohle Achse zu und fithre das Walken insgesamt 1 Stunde
lang fort; die Bl6Ben werden dann herausgeholt und abtropfen gelassen.
Nun kann das Gerben erfolgen.

Gerben. Man fithrt die Gerboperation am besten vermittels der
Einbadmethode aus.

Fiir je 100 kg BloBen setze man

1001 Wasser und
5 kg Salz
in das Fal} und lasse das letztere auflsen.

Man lege die Felle ein und setze das Fafl in Bewegung. Nach einer
Walkdauer von 15 Minuten giee man durch die hohle Achse 2 kg
zuvor gelostes Aluminiumsulfat zu und walke 1 Stunde lang weiter.
Nach Ablauf dieser Zeit kann die Chrombriihe dem FaBinhalt zu-
gegeben werden.

Eine Chrombriihe, die sich fiir die Ausgerbung dieser Hautsorte gut
eignet, ist die mittels Thiosulfat reduzierte Briihe, beschrieben auf S. 100.

Fiir je 100 kg Bl6Ben benétigt man 5 kg Bichromat, das man auf-
16st und mit 4,1 kg Schwefelsdure ansduert; zur Reduktion verwendet
man 6,8 kg Natriumthiosulfat und fillt das Ganze zu 501 auf.

Man gebe die Chrombriihe in vier gleichen Portionen in Zeitabstanden
von etwa je einer halben Stunde zu und lasse das Fafl nach der letzten
Zugabe so lange laufen, bis die Bléfen vollstindig in Leder verwandelt
sind. Es ist von Vorteil, die Felle iiber Nacht in der Losung zu belassen
und erst am nichsten Tage aus dem Fasse zu ziehen, auf den Bock zu
schlagen und vor dem Falzen abtropfen zu lassen.

Die Falzoperation soll bloB in einem Saubermachen der Fleischseite
bestehen. Es ist nicht erwiinscht, das Falzen so weit zu betreiben, daf
die unmittelbar unter der Fleischoberflache sich befindende faserige
Ledersubstanz in Mitleidenschaft gezogen wird.

Nach dem Falzen werden die Leder gewaschen und mittels Borax
oder kalzinierter Soda entsduert (siehe S.116); hierauf werden sie
wiederum gewaschen und kénnen nun als Vorbereitung fiir das Farben
gebeizt werden.

Beizen vor dem Férben. Das passendste Beizmittel fiir die meisten
Farbtone ist der Gambier. Die Leder werden in das Fa8 gelegt, welches
mit Wasser von 50° C gefiillt worden ist. In der Zwischenzeit 16st man
fir je 100 kg gefalztes Leder 5 kg Gambier und gibt der abgekiihlten
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Losung, deren Temperatur 35°C nicht iibersteigen soll, 200 g Malz-
extrakt zu man lasse das Gemisch 15—20 Minuten vor dem Gebrauche
stehen (siehe S. 226).

Man walkt die Leder in dieser Beizlosung bei einer Anfangstempera-
tur von 50° C 1 Stunde lang, entfernt sie dann aus dem FaB, 148t sie
abtropfen und héngt sie zwecks Trocknen auf.

Das Trocknen der Ware in diesem Stadium der Fabrikation kann
aus folgenden Griinden empfohlen werden:

1. Die Ware kann beziiglich ihrer Eignung zu einem Zurichten auf
der Narben- bzw. auf der Fleischseite sortiert werden.

2. Das Leder kann gestollt und vor dem Farben auf der Fleischseite
abgeschliffen werden.

3. Man besitzt mittels dieser Prozedur stets einen Vorrat an Leder,
das zum Farben bereit ist, so daB man das Firben und Zurichten je nach
Belieben in verhaltnisméBig kleinen Partien vornehmen kann.

4. Wenn die Ware viel Fett enthilt, so kann sie in diesem Stadium
entfettet werden.

Die getrockneten Leder miissen vor dem Stollen in einen geeigneten
feuchten Zustand gebracht werden. Nach dem Stollen werden die Léder
auf der Fleischseite abgeschliffen. Das Abschleifen nimmt man am
besten auf einem gewshnlichen Bimsrad vor, welches eine hohe Touren-
zahl besitzt und mit einer Karborundumschicht bedeckt ist. Die Leder
werden zweimal abgebimst, zuerst auf einer mafig groben Schmirgel-
scheibe zwecks Sauberung der Fleischseite, und zweitens auf einem feinen
Schmirgelrad, mit Hilfe dessen man dem Leder die erwiinschte feine,
samtartige Oberflache verleiht. Wenn das Abbimsen auf diese Weise
vollbracht worden ist, konnen die Leder gefarbt werden.

Firben. Die Leder werden mit verhaltnismafig wenig Wasser von
60°C in das FarbfaB gelegt und etwa eine halbe Stunde lang oder jedenfalls
so lange gewalkt, bis sie v6llig durchfeuchtet sind. Es ist im allgemeinen
ratsém, das Beizen zu erneuern, weshalb man eine weitere Menge eines
Beizmittels dem FaBinhalt zusetzt. Fiir dunkelbraune Téne, wie
z. B. ,,Negerfarbe oder ,,Schokoladenbraun, eignet sich am besten
ein Gemisch aus Blauholz- und Rotholzextrakt.

Fiir je 100 kg trockenes Leder 16se man

8 kg Hamatinkristalle
2 ,, festes Rotholzextrakt.

Man fiigt das geloste Beizmittel dem FaB zu, nachdem die Leder
gut durchfeuchtet sind, und walkt dieselben in der Beizlésung 1 Stunde
lang; hierauf wird das Fal} entleert, die Leder mit Wasser gespiilt und
die Farboperation mit basischen Farbstoffen vorgenommen. -

Wenn man volle und sehr echte Farbtone erzielen will, so verwendet
man am besten ein Gemisch von basischen Farbstoffen.
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Man legt die Leder in das FaB mit einer frischen Wassermenge
von der Temperatur von 60° C.

Fiir je 100 kg trockenes Leder 16se man

4 kg basischen Farbstoff mit
125 g Essigséure.

Man gebe zunichst die Hilfte der Farbstofflésung zu, walke die
Leder darin 20 Minuten lang, fiige dann den verbleibenden Anteil der
Farblosung zu und dehne das Walken auf die Dauer von 1 Stunde aus.
Nach Ablauf dieser Zeit setze man ein geeignetes Metallsalz als Fixierungs-
mittel zu, und zwar 0,5 kg Natriumbichromat oder 1 kg Kaliumtitan-
oxalat und lasse das FaBl eine weitere halbe Stunde laufen. Hiernach
kann das Fettlickern erfolgen.

Fettlickern. Wenn die Leder bereits einen ziemlichen Grad an
natiirlicher Weichheit besitzen, verwendet man am besten fiir das Fett-
lickern ein lgsliches Mineral6l. Wenn aber die Leder anderseits nicht
die tuchartige Geschmeidigkeit aufweisen, die von ihnen heutzutage
verlangt wird, so ist es notwendig, eine kleine Menge einer Eigelbemulsion
zur Hilfe zu nehmen. Es ist auBlerordentlich wichtig, welches Material
man auch zum Fettlickern verwenden mag, stets mit der kleinstmég-
lichsten Menge auszukommen, da sonst die groBe Gefahr besteht, daB
die Leder wihrend der darauffolgenden Zurichtoperation, beim Abbimsen,
einen Glanz bekommen, der durch das heraustretende Fett verursacht.
wird und zu ernsthafter Beanstandung Veranlassung geben kann.

Die nach dem Fettlickern getrockneten Leder werden zuerst leicht.
angefeuchtet und gestollt. Sehr geschmeidige Leder kénnen allein durch
trockenes Walken in einem sauberen Walkfafl weicher gemacht werden,
doch miissen die Leder, die etwas steif aufgetrocknet sind, auf der
Stollmaschine gestollt werden. Nachdem die Leder geniigend erweicht.
sind, werden sie, zwecks Erreichung der erforderlichen Feinheit auf
der Fleischseite, wiederholt abgebimst.

Der hierbei nétige Grad des Abbimsens hingt von dem samtartigen
Aussehen des Leders ab, das ihm bereits vor dem Fiarben verliehen worden
ist. Wenn diese Arbeit vor dem Farben bereits wirksam durchgefiihrt.
worden ist, so geniigt es, die Fleischseite ganz leicht mit einer trockenen
Karborundumscheibe abzubimsen.

Manche Fabrikanten ziehen es vor, diese Zurichtoperation mit Hilfe
eines Karborundumblockes vorzunehmen, den sie an Stelle der einen
Kautschukklinge in den oberen Kopf der Stollmaschine einsetzen.
Diese Methode kann von geschickten Hénden sehr wirkungsvoll durch-
gefiihrt werden, falls das urspriingliche Abbimsen einwandfrei ausgefiihrt
worden ist, und besitzt denVorteil, da3 die Farbe des Leders durch diese Be-
handlung keinen nennenswerten Schaden erleidet, wie dies beim Abschlei-
fen auf dem gewshnlichen, rotierenden Bimsrad leicht der Fall sein kann.
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XIX. Die Gerbung von Hiuten fiir Sohl-, Riemen- und
technisches Leder.

Fiir die Fabrikation von chromgaren Sohlenleder, Croupons und
Binder dienen gewhnlich gut entwickelte Haute von kraftiger Struktur.

Es ist iiblich, das Sortieren der Ware auf der Crouponniertafel vor-
zunehmen, falls der Fabrikant sowohl vegetabilisches wie auch chrom-
gares Unterleder herstellt; die kraftigsten und schwersten Hiute werden
hierbei fiir die mit Chrom auszugerbende Ware genommen. Dieses
Sortieren ist aus dem Grunde notwendig, weil die mit Chrom gegerbten
Leder nur etwa 509, von derjenigen Ledersubstanz ergeben, die mittels
des vegetabilischen Gerbverfahrens erzielt wird.

Abgesehen von einem sorgfaltigen Sortieren der Haute auf diese
Weise eignen sich im allgemeinen fiir diesen Zweck die schweren ita-
lienischen oder die nal} gesalzenen siidamerikanischen Hautsorten.

Weichen. Die gesalzenen Rohhiute werden zunichst etwa 5 bis
6 Stunden lang geweicht, damit sie von der groB3ten Menge des Salzes
befreit werden ; man legt sie dann in frisches klares Wasser iiber, wo sie
etwa 24 Stunden verbleiben, bis die Haute den geeigneten weichen Zu-
stand erlangt haben.

Aschern. Das Aschern wird am besten mittels der gewohnlichen
Grubenmethode bewerkstelligt, wobei man die Handhabung der Haute
bedeutend erleichtert, wenn man dieselben mittels Ketten in die Grube
einhéngt.

Nach Meinung des Verfassers beginnt man am besten den Ascher-
prozeB3 mit einer geringen Menge von Schwefelnatrium und vervoll-
standigt ihn in einem frischen Schwellascher. Das Aschern kann nach
irgendeiner der frither dargelegten Methoden erfolgen, doch ist das
,,Dreidschersystem‘ in diesem Falle vorzuziehen.

Die geweichten Hédute werden zunichst in eine bereits fiir zwei
Warenpartien gebrauchte milde, schwache Kalkbriihe verlegt, zu der
man zu Beginn 15, 9, kristallisiertes Schwefelnatrium, vom Weichgewicht
der Ware, zusetzt. Man dschert die Haute in dieser schwachen Sulfid-
kalkbriihe 2 Tage lang, setzt sie dann fiir die Dauer von weiteren 2 Tagen
in eine ,,Mittelbriihe* (d. h. einmal gebrauchte Kalkbriihe) iiber und fiihrt
den ProzeB in einer frischen Schwellkalkbriihe zu Ende, die man durch
Ablsschen von 8—109%, Kalk, vom Weichgewicht der Ware, bereitet.

Nach beendetem Aschern werden die Hiute herausgeholt, durch
kalkhaltiges Wasser gezogen, enthaart, entfleischt und hiernach in
Croupons oder Bénder geschnitten.

Es sei erwiahnt, daB die beste Arbeitsweise die ist, die Haute in
Crouponstiicken auszugerben und diese letzteren erst nach dem Neutrali-
sieren in Halften zu zerlegen; diese Arbeitsweise vermindert um etwa
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509, die Zeit und Umsténde, die mit dem Aufhiingen der Ware wihrend
des Waschens, Neutralisierens und Gerbens verbunden sind.

Die enthaarten und entfleischten Haute werden ausgestrichen und
konnen nun entkilkt werden.

Entkiilken. Das Entkiilken erfolgt ausnahmslos durch Einhéngen
der Haute in eine schwache Saurelosung. Man kann die Hiute in einer
Losung von Borsaure, Salz- oder Essigsdure oder auch in einer Ammon-
chloridlésung entkilken.

Die ersterwahnte Saure ist vielleicht am meisten vorzuziehen. Die
Haute werden in eine Entkilkungsgrube eingehingt, in der sich eine
Losung von Borsiure befindet, die etwa 159, geloste Borsaure vom
BloBengewicht der Ware enthilt.

Die Héaute sollen zu Beginn der Operation, etwa in der ersten Stunde,
fast kontinuierlich bewegt werden, worauf sie dann iiber Nacht in der
Losung verbleiben. Es ist nicht erwiinscht, die Haute vollig zu ent-
kalken, und die Menge der angewandten Borsiure soll so bemessen
werden, dafl ein Schnitt von der dicksten Partie der Haut nach dem
Entkalken noch eine stark alkalische Reaktion mit Phenolphthalein
aufzeigt.

Gerben. Das Gerben kann durch Aufhéngen in der Gerbbriihe,
mittels Walken im FaB oder in einer Gerbmaschine von dem Wilson-Typ
erfolgen; die gewdhnlichste Methode ist das Einhangen in die Gerb-
grube, denn sie fithrt zu einem etwas geschlossenerem, flacherem Fertig-
produkt.

Das Gerben kann entweder mittels des Einbadverfahrens, welches
in diesem Falle vielleicht geeigneter ist, oder mittels des Zweibadver-
fahrens ausgefiihrt werden.

Gerben mittels des Einbadverfahrens. Die Gerbung kann in zwei
oder mehreren Gerbbriihen erfolgen; die Haute werden zunéachst in eine
Briihe eingehéngt, die wenig Chrom enthélt und verhéltnismiBig wenig
basisch ist; hierauf kommen die Hiute in eine stirkere und basischere
Chrombriihe, und man vervollstindigt den Prozel am besten in einer
dritten Losung von hohem Chromgehalt und verhédltnismaBig hoher
Basizitét.

Die Dauer der Behandlung hingt von der Konzentration der
Losung ab. Das gelegentliche Bewegen der Haute in der Briihe ist zwecks
Erreichung einer einheitlichen Farbe unerlafBlich, und es ist zur Er-
reichung dieses Zweckes von Vorteil, irgendeine mechanische Vorrichtung,
wie z. B. Riihrer, zu Hilfe zu nehmen.

Basische Chromsulfatbrithen sind den basischen Chromchlorid-
brithen vorzuziehen, da sie ein volleres Leder liefern.

Als Beispiel fiir diese Gerbmethode sei die folgende Vorschrift
gegeben :
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Man beginne die Gerbung in dem oben angedeuteten Sinne und
bereite in der ersten Grube eine Briihe fiir je 100 kg BloBen durch Zu-
gabe von:

51 einer Chrombriihe, die aus 50 kg Natriumbichromat, angesiduert
mit 64 kg Schwefelsdure (959%,ige), reduziert mittels 12,5 kg Glukose,
und aufgefiillt das Ganze zu 250 1, bereitet worden ist; diese Chrombriihe
wird etwa die Basizitatszahl B = 16,6 oder * = 120 besitzen.1)

Man legt die Haute in diese Chrombriihe, bewegt sie gelegentlich,
und belaBt sie darin wihrend 5—6 Stunden; hierauf bessert man die.
Briihe durch weitere Zugabe von 51 der obigen Chrombriihe zu (fiir je
100 kg BlofBen) und belat die Haute in dieser Losung, bis die gesamte
Gerbdauer 24 Stunden erreicht hat; die Haute werden dann herausge-
zogen, abtropfen gelassen und in Grube 2 gelegt, welche eine Chrom-
brithe enthélt, die wie folgt bereitet wird:

Fiir je 100 kg Bl68en setze man der Grube 10 1 der folgenden Chrom-
brithe zu:

50kg Natriumbichromat werden mit 52,5 kg Schwefelsaure (95 9, ige)
angesiuert, mit 25 kg Glukoseschuppen reduziert und das Ganze zu
2501 aufgefiillt. Die Basizitat dieser Briihe wird etwa B = 30,5 oder
x = 100 betragen (l.c.).

Die Héute werden 5—6 Stunden lang in dieser Briihe belassen,
worauf man die Lésung durch Zusatz von weiteren 101 der Chrombriihe
(fiir je 100 kg BloBen) zubessert und die Hiute insgesamt 24 Stunden
lang in dieser Grube behandelt.

Man vollendet die Gerbung, indem man die Haute in die Grube 1
zuriicklegt, dessen urspriinglichen Inhalt man inzwischen ablaufen lief3,
und man bereitet eine frische Brithe durch Zugabe von

201 einer Chrombriihe (fiir je 100 kg BloBen),

die man, wie folgt, herstellt:

100 kg Natriumbichromat werden gelést, mit 92,5 kg 959%iger
Schwefelsdure angesduert und mittels 25 kg Glukoseschuppen reduziert;
das Gesamtvolumen der Briihe betragt 5001. Die Basizitatszahl dieser
Brithe ist etwa B = 44,4 (x = 80).

Nach einer Einwirkungsdauer von 5—6 Stunden verstirkt man
die Losung durch Zugabe weiterer 201 der obigen Chrombriihe fiir je
100 kg Bl6Ben. Man belaBt die Haute so lange in dieser Briihe, bis sie
vollstandig durchgegerbt sind.

Die darauffolgende Hautpartie wird in die Grube 2 gelegt, ohne
daB man ihr eine Chromlésung zusetzt, und wird darauffolgend in die
Grube iibersetzt, aus welcher die fertig gegerbte Ware entfernt worden
ist; schlieBlich kommt diese Partie in eine frische Chrombriihe, die man,

1) Siehe S. 93.
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wie zuletzt beschrieben, bereitet und deren Basizititszahl B = 44 4,
bzw. x = 80 betragt.

Wenn man die Chrombriihen, nach der Gerbung auf der oben be-
schriebenen Weise, analysiert, so wird man finden, daB sie annahernd
dieselben Basizitdtszahlen besitzen, die fiir sie urspriinglich empfohlen
wurden, d. h. die zweite, etwas saure Briihe (in der Grube 2) wird eine
Basizitatszahl etwa B = 17 (x = 120) aufweisen und folglich ein rasches
Durchdringungsvermogen besitzen, wihrend die dritte Briihe eine
Basizitatszahl in der Nidhe von B = 31 (x = 100) ergeben wird; die
Hiute kommen schlieBlich, wie bereits erwihnt, in eine stark basische
Brithe von der Basizitiatszahl B = 44,4 oder x = 80.

Die Gerbdauer hingt von der Geschwindigkeit ab, mit welcher die
Chrombriihe die BloBen durchdringt. Es ist im allgemeinen ratsam, die
Einwirkungsdauer der Brithen insgesamt nicht weniger als 3 Tage zu
bemessen.

Die vollig durchgegerbten H&iute miissen der Einwirkung von
kochendem Wasser ohne nennenswerte Schrumpfung widerstehen.

Gerbung von Croupons mittels des Zweibadverfahrens. Die Gerbung
von chromgarem Sohl-, Riemen- und technischem Leder kann auch
vermittels des Zweibadverfahrens, durch Einhéngen der Haute in Gruben,
bewerkstelligt werden.

Im Falle von Hauten, die fiir technisches Leder zugerichtet werden
sollen und von denen eine Widerstandsfahigkeit gegen hohe Tempera-
turen verlangt wird, wie dies frither bereits auseinandergesetzt wurde,
ist das Zweibadverfahren dem Einbadverfahren vorzuziehen, falls die
Héaute vor dem Ausgerben nach der letztgenannten Methode nicht schon
eine Vorbehandlung mit Schwefel bekommen haben.

Die Methode wird, wie folgt, ausgefiihrt:

Fiir je 100 kg BloBen 16se man

8 kg Natriumbichromat zusammen mit
8 ,, Salz

in einer hinreichenden Menge von Wasser in der Grube, damit die Haute

voll bedeckt werden.
Man setze dieser Losung

2,8 kg Schwefelssure (95%,ig)

zu und mische die Briihe gut durch.

Die Haute werden nun so rasch wie moglich in diese Losung ein-
gehangt, zeitweise bewegt und so lange in der Grube belassen, bis die
dicksten Partien der Haut vollstindig von der Chromséure durch-
gebissen sind. Die Chromséure besitzt ein bedeutend rascheres Diffu-
sionsvermdégen in der BloBe als eine basische Chromsulfatbriihe; eine
Einwirkungsdauer von 12 Stunden wird gewohnlich ausreichen, um
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eine befriedigende Absorption und ein vélliges Durchdringen der Chrom-
siure feststellen zu konnen.

Wenn diese Bedingung erfiillt worden ist, werden die Haute heraus-
gezogen, in Haufen gelegt und wihrend einiger Stunden abtropfen ge-
lassen, wonach sie in das Reduktionsbad versetzt werden konnen.

Das zweite Bad bereitet man wie folgt:

Fiir je 100 kg BloBen 16se man

20 kg Natriumthiosulfat zusammen mit
8 ,, Salz

in der Grube in einer hinreichenden Menge Wassers, damit die ein-
gehiangten Haute vollstindig bedeckt werden. In der Zwischenzeit
verdiinne man 4 kg Schwefelsiure durch EingieBen in etwa die vierfache
Menge ihres Volumens an Wasser; diese Operation nimmt man in einem
Holzbottich vor, der sich in unmittelbarer Nahe der Grube befindet.

Man setze zunichst ein Drittel der verdiinnten Siure dem gelosten
Thiosulfat und Salz zu, rithre den Inhalt der Grube nach dieser Zugabe
griindlich durch und hiénge dann die Haute moglichst rasch hinein.

Nach Ablauf von etwa einer halben Stunde werden die Haute heraus-
gezogen und abtropfen gelassen, wihrend man dem Reduktionsbad ein
weiteres Drittel der Saurelésung zufiigt, den Grubeninhalt gutdurchmischt
und dann die Haute in die Briihe zuriickversetzt. Nach einer Einwirkungs-
dauer von etwa 115 Stunden fiigt man das verbleibende Drittel der
Saurelosung zu und belaBt die Hiute so lange in der Losung, bis die
Reduktion selbst in den dicksten Hautpartien eine vollstindige ist;
zur Erreichung dieses Zweckes verbleiben die Haute insgesamt etwa
24 Stunden lang im Reduktionsbad eingehingt.

Die Losungen, aus welchen die Hiute entfernt worden sind, kénnen
unter Zubesserung fiir eine zweite Warenpartie verwendet werden, und
zwar verstarkt man das

erste Bad, fiir je 100 kg Bl6Ben, mit

5 kg Natriumbichromat und
1,7 ,, Schwefelsiure,

das zweite Bad, fiir je 100 kg Blofen, mit
15 kg Natriumthiosulfat und
3 ,, Schwefelsaure.

Die Losungen konnen wiederholt fiir 6—8 Partien verwendet wer-
den, bevor man sie vollstiandig frisch ansetzt.

Nach véllig durchgefiihrter Reduktion ziehe man die Haute heraus,
lege sie in Haufen und lasse sie wihrend 24 Stunden abtropfen, wonach
man die Operationen des Waschens und Neutralisierens vornehmen
kann.

Waschen. Das Waschen kann durch Einhéngen in die Grube oder
durch Walken im Waschfall bewerkstelligt werden; im letzteren Falle
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ist es erwiinscht, vor Ausfithrung dieser Operation die Croupons in
Bander zu zerlegen.

Das Waschen wird am besten durch Einlegen der Haute in flieBen-
des Wasser ausgefiihrt, dessen Temperatur man gegen das Ende der
Operation erhoht, damit die 16slichen Salze, die in der Haut enthalten
sind, erfolgreich herausgelést werden. - Wenn man das Waschen in der
Grube vornimmt, so ist erwiinscht, fiir das Waschen in flieBendem
Wasser, wie eben erwéhnt, eine passende Vorrichtung zu treffen und
die Temperatur des Waschwassers gegen das Ende der Operation bis
zu 40° C zu steigern. Nach vollstindigem Auswaschen der Haute
werden dieselben neutralisiert.

Neutralisieren. Die Neutralisation kann mittels Borax, Waschsoda
oder kalzinierter Soda ausgefithrt werden. Da die fiir diesen Zweck
zu verwendende Menge des Alkalis etwas erhéht und folglich kost-
spielig ist, kann man aus Griinden der Sparsamkeit bei gentigend sorg-
faltiger Arbeitsweise die Neutralisation teilweise mit Ammoniak be-
werkstelligen und dann entweder mit wasserfreier Soda oder mit Borax
zu Ende fiihren.

Die anzuwendende Menge des Alkalis ist natiirlich von der Aziditat
des Leders abhingig wie auch von dem Grade des Auswaschens, das
vor dem Neutralisieren stattfand.

Wenn man die Neutralisation mit Hilfe von Ammoniak beginnt,
so muB man sehr langsam und mit peinlichen VorsichtsmaBregeln ans
Werk gehen, indem man das Ammoniak in sehr kleinen Portionen
zufiigt und sowohl die Losung wie auch das Leder kontinuierlich gegen
Lackmuspapier priift, damit eine leicht eintretende Uberneutralisation
vermieden wird.

Die Menge des anzuwendenden Alkalis betragt gewdhnlich etwa
29, Borax, 1159, Waschsoda oder 149, kalzinierter Soda.

Wenn man an Stelle von 29, Borax ein Gemisch von Ammoniak
und Borax in Anwendung bringt, so betragt die Menge an Ammoniak,
die den dreiviertel Teil der Saure zu neutralisieren vermag, 15%,; die
Neutralisation wird dann mit 159, Borax vervollstindigt.

Nachdem die Neutralisation zufriedenstellend ausgefiihrt worden
ist, werden die Haute wiederum gewaschen, aus dem Bad gezogen,
abgewelkt und sind dann zum Trocknen bereit.

Trocknen. Das Trocknen von Béindern fiir Sohl- oder Riemenleder
geschieht im allgemeinen mittels Ausspannen derselben auf Brettern
oder Rahmen. Das Ausspannen der Leder in diesem Stadium bezweckt
die Verminderung der Dehnbarkeit im Falle von Riemenleder, und die
Gefahr der Verbreiterung beim Tragen im Falle von Sohlenleder.

Das Leder muB mit Hilfe von Kneifzangen sehr straff ausgespannt
werden. Das Trocknen erfolgt bei maBig hoher Temperatur.
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Impriignieren von Sohlleder. Man impréigniert das Leder durch
Eintauchen in geschmolzenes Wachs, zu welchem man eine kleine
Menge an Harz zusetzt, um die Faserzwischenrdume auszufiillen und
damit die Wasserundurchlissigkeit des Leders zu erhohen; im Falle
von Sohlenleder wird es auch hierdurch ermdglicht, daB dasselbe im
Tragen eine gewisse Menge von Sand aufnimmt, womit das Ausgleiten
des Leders verringert wird.

Im folgenden seien zwei typische Rezepte fiir diesen Zweck ge-
geben:

1. 80 Teile Paraffinwachs von hohem Schmelzpunkt
15 ,, Harz
5 ,, fester Talg.

2. 70 Teile Paraffinwachs von hohem Schmelzpunkt
30 ,, Carnaubawachsriickstéinde.

Das ,,Einbrennen‘‘ erfolgt in einem Behilter, der mit passender
Dampfzufithrung versehen ist und in welchen die Haute womdglich
eingehiingt werden sollen. Das Leder wird in einem HeiBdampfraum
aufgehingt, damit es von Feuchtigkeit weitmoglichst befreit wird; das
Wachsgemisch wird geschmolzen und zu einer Temperatur von 80—85° C
erhitzt; man hiangt das Leder in das geschmolzene Wachs ein und be-
148t es so bis zu vollstandiger Imprignierung. Dies wird dadurch ange-
zeigt, daBl die Luftblaschen aufhoren, auf die Oberfliche aufzusteigen;
die Luftblaschen werden niamlich durch das Wachs aus den Faser-
zwischenrdumen verdriangt. Das Einbrennen geht sehr rasch vor sich,
_und 2—3 Minuten der Einwirkung reichen gewohnlich aus, um eine
vollstindige Impréignierung herbeizufiihren.

Das Leder wird nun so auf eine geneigte Tafel gelegt, daf} es in
das Eintauchgefafl abtropft; man streift das Leder noch heiff ab und
entfernt dann rasch mittels eines Zeuges das iiberfliissige Wachs, worauf
man es zwecks Abkiihlen aufhidngt. Die letzte Zurichtoperation fiir
Sohlleder besteht in einem heiBen Pressen des Leders, auf einer ,,She-
ridan“ oder hydraulischen Presse. Dies macht das Leder fest und
flach und verleiht ihm ein prisentierbares Aussehen.

XX. Chromlackleder.

Die altere Herstellungsweise von Lackleder bestand in einer auf-
einanderfolgenden Behandlung des Leders mit einem Leinollack, der
durch Kochen von Leinsamendl mit einem ,,Sikkativ bereitet wurde.
Dieser Lack ist infolge Mangel an Elastizitat fiir die Behandlung von
chromgarem Leder nicht geeignet, da dieses im Gegensatz zu vege-
tabilischem Leder eine gewisse natiirliche Elastizitit besitzt, die im
Laufe der Fabrikation nicht vollig beseitigt werden kann.

Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 16
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Die Fabrikation des Lackleders dieser Art hat in den letzten Jahren
bedeutende Vervollkommnung erfahren, indem das Leindlgemisch teil-
weise durch Nitrozellulose, gelost in einem geeigneten Losungsmittel,
ersetzt worden ist. Dieser Zusatz erhéht bedeutend die Biegsamkeit
der Lackschicht und ruft auch einen préchtigen Glanz hervor.

Die Zugabe der gelosten nitrierten Zellulose zum gekochten Lein-
dllack bewirkt auch eine Verminderung der Briichigkeit der Lack-
schicht, die die Oberfliche des Leders bedeckt, wenn dieses extremen
Temperaturen ausgesetzt wird.

Die Fabrikation von Chromlackleder, namentlich von lackiertem
Schafleder und von Lackchevreau hat in den Vereinigten Staaten-und
in Deutschland eine bedeutende Verbreitung erlangt. In England hat
die Fabrikation dieser Ledersorten, hauptsichlich infolge der klimati-
schen Verhaltnisse, keine sehr groBe Fortschritte gemacht.

Chromgares Leder stellt infolge seiner Elastizitdt und infolge seiner
im Vergleich zu vegetabilischem Leder groBeren, natiirlichen Ziigigkeit
-dem Chromlacklederfabrikanten viel groBere Schwierigkeiten entgegen,
als dies bei der alteren Arbeitsmethode der Fall war.

Die hauptsichlichen Punkte, die bei der Vorbereitung des Leders
von Bedeutung sind, sind die folgenden:

1. Befreiung des Leders von seinem natiirlichen Fett.

2. Herabminderung der natiirlichen Ziigigkeit des Leders bis zu
einem Grade, der praktisch erreichbar ist.

Das ersterwihnte geschieht entweder durch Entfettung des Leders
mit Hilfe eines Fettlosungsmittels (gewohnlich leichtes Petroldther) in
einem geeigneten Apparat, oder durch Entfernung des Fettes mittels
Abstreichen mit einer Paste aus Fullererde — oder durch Behandlung
des Leders mit einem passenden Pigment in fliissiger Form und darauf-
folgendes Trocknen bei hoher Temperatur in einem Trockenschrank.
Das Fett wird niamlich im Trockenschrank verfliissigt und geht in die
Pigmentschicht iiber. Nach dieser Behandlung wird das fettige Pig-
ment durch Abschaben entfernt und, wenn nétig, das Leder wiederholt
mit dem Pigment behandelt und die Operation so oft wiederholt, bis
das gesamte natiirliche Fett entfernt worden ist.

Das Leder muB3 gut durchgegerbt sein und muf} den etwas hohen
Temperaturen, welchen es nach dem Auftragen der verschiedenen Lack-
sheichten im Trockenschrank ausgesetzt wird, gut widerstehen.

Die Operation des Fettlickerns weicht hier von der Arbeitsweise
etwas ab, die den glanzgestoBenen oder anderweise zugerichteten
Ledersorten gewohnlich zuteil wird. Die fiir das Fettlickern gebrauch-
ten Materialien diirfen mit dem Lackbelag nicht unvertréaglich sein und
diirfen auch gegen die Einverleibung des letzteren in die Narbenschicht
des Leders nicht den geringsten Widerstand leisten.

16*
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Die Anwesenheit von ungeeignetem oder natiirlichem Fett im
Leder widerstreitet dem volligen Anhaften der Lackschicht auf der
Lederfliche und bringt die Gefahr mit sich, daB der Lackbelag sich
abschélt, oder dafl eine Art von Blasenbildung auf diesem stattfindet.
Der geeignetste Fettlicker stellt sich aus einer Emulsion von einem
sulfurierten, trocknenden Ol, wie l6slichem Tran oder Leinsamendl,
zusammen.

Der wesentlichste Faktor fiir das Gelingen des Lackleders ist, falls.
das Leder fiir diesen Zweck zufriedenstellend vorbereitet wurde, die:
Bereitung des Lackes.

Wie oben erwihnt, besteht die Grundsubstanz des Lackes aus.
Leinsamendl. Die Auswahl und das Lagern von Leindl vor dem Ge-
brauche ist von auBerordentlich groBer Bedeutung. Das Ol muB die
beste Qualitit, die nur zu beschaffen ist, darstellen und muf3 unter
geeigneten Bedingungen fiir eine sehr lange Zeitdauer aufbewahrt werden.
koénnen. Das Lagern des Ols in passenden GefiBen bezweckt in erster-
Linie die Entfernung der Feuchtigkeit und soll, falls das 01 nicht schon
frither gelagert wurde, zur Abscheidung der stets vorhandenen schlei--
migen Substanzen, welche dann abgeschopft werden, eine geniigende
Zeitdauer zur Verfiigung stellen. Wahrend des Lagerns finden auBer--
dem zweifellos gewisse Oxydationsvorginge statt, die von giinstiger
Einwirkung auf das Ol sind. Manchmal wird auch das O durch Behand-
lung mit einer kleinen Menge Schwefelsdure einer abermaligen Raffi-
nation unterworfen.

Das Kochen des Leinols wird nach dem ProzeB von Worden?),
wie folgt, ausgefiihrt:

,,Eine passende Menge des Ols, sagen wir 500 Liter, wird in einen
eisernen Fettkochkessel gebracht, der auf Réddern montiert und auf
einem Gleise verschiebbar ist, so daB der Kessel und sein Inhalt vom
Feuer wegbewegt werden kann; als Brennstoff verwendet man am
besten Koks oder Holzkohle. Ein geeignetes Thermometer wird auf
der Innenseite des Kessels befestigt, der nur etwa bis zur Halfte seines.
Inhaltes an Ol gefiillt ist. Nachdem man das Feuer angesetzt hat, 1a8t.
man die Temperatur des Ols auf 37—38° C steigen, wobei dieses zu
schiumen beginnt, was durch das Entweichen der Feuchtigkeit in
Form von Dampf verursacht wird; das Sikkativ, das vor einigen Stun-
den mit etwas Leinl vermischt worden ist, wird nun unter fortwéahren-
dem Riihren in kleinen Portionen zugesetzt. 320 g rohes Umbra und
400 g Chinesischblau fiir je 100 1 Ol wird gute Resultate liefern.
Man erhitzt das Gemisch nun weiter, woméglich unter kontinuierlichem
Umriihren, indem man die Temperatur um je 5° pro 15 Minuten bis.

1) E.C. Worden, Nitro-Cellulose Industry 1911, Vol. I, S. 446.
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zum Maximum von 135° C steigen 1aBt. Das Ol besitzt bei dieser Tem-
peratur gewdhnlich eine dicke, melassenartige Konsistenz ; ist dies noch
nicht der Fall, so fihrt man mit dem Erhitzen unter stindigem Um-
riihren fort und entzieht den Kessel dem Feuer, um die Temperatur von
135° C nicht zu iibersteigen, bis das fortwihrend geriihrte Olgemisch
um einige Celsiusgrade abgekiihlt ist. Dieses aufeinanderfolgende Er-
hitzen und Abkiihlen wird so lange fortgesetzt, bis das Olgemisch die
erforderliche Viskositdt erlangt hat. Hierauf wird der Kessel samt
Inhalt vom Feuer gezogen, bedeckt, und bis 37—38° C erkalten gelassen,
wonach man dem Ol 209, von seinem urspriinglichen Volumen an
Amylazetat in einer Portion zufiigt und dieses griindlich in das Ol ein-
verleibt. Das Amylazetat soll rasch und unter gutem Umriihren zu-
gesetzt werden, so daB es das Ol méglichst schnell abkiihlt, damit eine
Verfliichtigung des Losungsmittels vermieden wird. Wenn man das
Ol vor der Zugabe des Azetats weiter erkalten 148t, so wird dieses selbst
nach einer Filtration eine leicht kornige Beschaffenheit aufweisen, wih-
rend man durch eine Zugabe in warmem Zustande eine vollig homogene
Losung erzielt. Die gewohnliche Priifung des Lackes besteht darin, daf
man aus dem Kessel eine geringe Menge des Ols mittels eines Spatels
herausholt und dieses zwischen dem Daumen und Zeigefinger ausein-
anderziehend auf Ziigigkeit priift. In manchen Fillen wird 5—109%,
des Amylazetats durch Terpentin6l ersetzt. Nach der Zugabe des
Losungsmittels bedeckt man sofort den Kessel und a8t seinen Inhalt
auf gewohnliche Temperatur abkiihlen, worauf man den Kessel entleert
und den Lack durch Papier in einer Filterpresse hindurchfiltriert; eine
Probe des Gemisches, auf eine Glasplatte gebracht, darf keine Spur
von festen Partikeln oder Kornern aufzeigen, wenn sie vom Beobachter
gegen das Sonnenlicht gehalten betrachtet wird. Das Gemisch wird
nun bis zum Gebrauche in einem Behalter aufbewahrt.

Worden empfiehlt die Bereitung der Nitrozelluloselosung, wie folgt:

,,Die nitrierte Baumwolle wird im allgemeinen als sehr geeignet
fiir diesen Zweck angesehen, wenn sie in folgenden Proportionen ver-
wendet wird: 375 g Nitrozellulose in 101 Losungsmittel, deren 609,
aus Amylazetat (61) und 409, aus Benzin (41) besteht. Dieses Gemisch
besitzt etwa die Viskositat des Riibenols. Fiir die beste Zusammen-
setzung des Losungsmittels ist viele Forschungsarbeit aufgewendet
worden, und die gréBten Autorititen stimmen darin iberein, daf der
Betrag an Amylalkohol (raffiniertes Fuselsl) etwa 20—229, betragen
soll. Es wird aber auch etwas Holzgeist, doch kein Azeton oder Ather
verwendet.

Die hoher siedenden Lackbenzine sind den niedriger siedenden
Produkten vorzuziehen. Das Amylazetat soll womdglichst rektifiziert
und der hoher siedende Anteil verwendet werden, welcher praktisch
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genommen kein Propylazetat enthalten darf. Als Farbstoff nimmt man
ein modernes, spritlosliches Nigrosin von héchster Konzentration und
volligem Freisein von Dextrin wie auch von wahrnehmbaren Mengen
an Salzen. Der Farbstoff wird in gleichen Mengen von Amylazetat und
von Benzin gelést und dann filtriert. Ein typischer Lackbelag besitzt
etwa die folgende Zusammensetzung:

Nitrozellulose 300 g

Amylalkohol 975 ,,

Amylazetat 2600 ,,

Lackbenzin, auffiillen zu 51.

Die Menge des anzuwendenden Nigrosins hdngt von der Marke
und Stérke des Farbstoffes wie auch von der zu erzielenden Farbtiefe
ab. Der Lackbelag soll einige Tage vor dem Gebrauche fertiggestellt.
und womdoglichst durch Papier in einer flachen Presse durchfiltriert werden.

Das Ol (enthaltend 209, Amylazetat) wird mit der Nitrozellulose-
16sung vermischt, und zwar gibt man das letztere dem ersteren zu, und
nicht umgekehrt. Die Proportionen variieren mit den verschiedenen
Beldgen, die man dem Leder erteilt; falls man eine harte Oberfliche
erzielen will, gibt man dem ersten Belage mehr Ol und setzt dem letzten
gar kein Ol zu. Zufriedenstellende Resultate sind erhalten worden, in-
dem der erste Belag aus 1 Teil Olgemisch und 3 Teilen Nitrozellulose-
l6sung bestand und die entsprechenden Zusitze beim zweiten Belage
1 bzw. 6 betrugen. Es wird angenommen, dal man bessere Resultate
erhilt, wenn man das Leinol mit der Nitrozellulose mehrere Tage vor
dem Gebrauche vermischt.

Um festzustellen, ob die Mischung voéllig homogen ist, gieBe man
eine kleine Menge derselben auf eine Glasplatte und halte die Probe
gegen das Licht. Wenn das Ol und die Nitrozellulose nicht einwandfrei
miteinander vermischt sind, so wird die Masse leicht kornig erscheinen.
Man sollte mit bloBem Auge keine Partikelchen im Lack wahrnehmen.
Ist dies doch der Fall, so filtriere man das Gemisch durch Papier. Es
ist wohl iiberfliissig, darauf hinzuweisen, daB dieses Gemisch sorgfaltigst
vor Staub geschiitzt werden mul. Wenn das Lein6l nur schwierig mit
der Nitrozellulose eine homogene Verbindung eingeht, so ist es ge-
wohnlich iiblich, dem Gemisch eine geringe Menge (die 0,59, nicht
iibersteigen soll) an Essigsaure oder Salpetersiure zuzusetzen und das
Ganze heftig durchzuriihren; das Gemisch verliert hierbei oft sein
korniges Aussehen und wird homogener. Der Grund hierfiir ist dem
Verfasser nicht einleuchtend, und die freie Saure muB die Viskositit
der Mischung merklich herabsetzen, falls diese eine ldngere Zeit hin-
durch vor dem Gebrauche stehengelassen wird.*

Das Auftragen des Lackes. Nachdem das Leder von Fett befreit
worden ist, wird es straff in Rahmen gespannt, entweder mit Hilfe von
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Klammern (S. 179) oder mittels Aufnageln, und wird dann im Lack-
ofen bei etwa 35° C getrocknet. Nach dem Trocknen werden die Rah-
men einzeln aus dem Trockenschrank herausgenommen und die Leder
auf der Narbenseite griindlich mit einer harten Biirste abgebiirstet;
dies hat den Zweck, die Lederoberfliche leicht aufzurauhen, um ein
besseres Anhaften des Nitrozellulose-Leinollackes zu ermdglichen.

Worden empfiehlt fiir das Auftragen des Lackes die folgende
Arbeitsweise :

,,Mit Hilfe eines ,Schlickers® wird eine kleine Menge der Nitro-
zellulose-Leinollosung, die auf 30—32° erwédrmt worden ist, aufgenom-
men; die Menge hingt von der Gewandtheit des Arbeiters ab und soll
so viel betragen, dal sie vollstandig in das Leder einverleibt werden
kann, bevor die Nitrozellulose, infolge Verdampfung des Losungsmittels,
bei einem bestimmten Punkte auszuflocken beginnt. Das Gemisch
wird griindlich und gleichm&afBig in das Leder eingerieben, bis dieses
anscheinend nichts mehr aufzunehmen vermag. Die Menge des anzu-
wendenden Lackes variiert in weiten Grenzen, da sie von dem Umfang
und von der Aufnahmefihigkeit des Leders abhangig ist. Die Biirste
ist fir das Auftragen der Lackschicht nicht geeignet, da man durch
das Einbiirsten kein so volliges Eindringen erzielen kann wie durch
ein wirkliches Einreiben. Nach einem teilweisen Trocknen auf der
Tafel werden die Leder — stets noch in Rahmen gespannt — iiber
die Heizrohren des Lackofens gelegt, dessen Temperatur 35° C nicht
ibersteigen soll, und werden zwecks Trocknen gewohnlich 24 Stunden
lang so belassen. Die Lackschicht wird dann leicht mit Bimsstein
zwecks ,,Polieren’ der Oberfliche abgerieben, bevor man den zweiten
Belag auftragt. Diese zweite Schicht enthalt, wie erwiahnt, etwa halb
soviel Leinol als die erste und wird mittels einer langborstigen Biirste,
weniger oft auch mit einem Schwamm, auf das Leder aufgetragen.
Wenn manche Stellen der Haut darauf hinzeigen, dafl der erste Lack-
belag zu diinn aufgetragen wurde, oder dafl das Bimsen zu weit ge-
gangen ist, so gibt man beim zweiten Auftragen einen dickeren Belag;
dieser soll namlich der Hauptsache nach fiir den letzten Belag einen
gleichméBigen, glatten Grund darbieten. Das Leder wird auf der Tafel
gelassen, bis die Lackschicht erstarrt, und wird dann, wie vorher, auf
dem Ofen getrocknet. Man betrachtet diese Schicht als getrocknet,
wenn man beim Abschalen des Lackes mittels eines stumpfen Werk-
zeuges keinen Geruch des Losungsmittels mehr wahrnehmen kann. In
manchen Fallen gibt man dem Leder zwei sehr diinn ausgebreitete
Zwischenschichten, doch besitzt das Leder nach dem Trocknen der
einmaligen Zwischenschicht schon das Aussehen des fertigen Lackleders,
falls der erste Belag sauber aufgetragen und derselbe gleichférmig ab-
gebimst worden ist; dieser Zwischenbelag wird, bei reflektiertem Lichte
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betrachtet, von Wellen und festen Partikelchen vollstindig frei sein.
Der letzte Belag besteht fiir narbiges Lackleder gewéhnlich aus Nitro-
zellulose ohne Olzusatz, wihrend man fiir Lackleder, das einen hohen
Glanz aufweisen soll, auch eine geringe Menge an Leinél der Nitro-
zelluloselosung zusetzt. Die letzte Schicht soll sehr diinn sein und soll
eine hinreichende Menge an hochsiedendem Losungsmittel besitzen,
damit sie beim Auftragen ein wiederholtes Aufbiirsten gestattet, ohne
daB die Biirste Spuren auf der Fliche hinterliBt; ferner soll sie sich
zu einer ebenen Fliche von hohem Glanze ausbreiten lassen. Ander-
seits muBl aber der letzte Lackbelag mit einer solchen Geschwindigkeit
aufgetragen werden, daBl die frithere Schicht nicht vom Lésungsmittel
erweicht oder von der Biirste aufgerieben wird. Nach dem letzten
Trocknen, das ebenfalls bei mafiger Temperatur geschieht, wird das
Leder von dem Rahmen abgenommen; sollte es dann keine gentigende
Geschmeidigkeit besitzen, so gibt man ihm auf der Riickseite einen
Auftrag von Leinol oder von Rizinusél. Das fertige Leder soll vor Ab-
lauf einer Woche nicht beschnitten oder in Arbeit gezogen werden, da-
mit fiir die Verdampfung der letzten Spuren von Lésungsmittel und
tir die Sicherung der maximalen Hérte der Lackschicht eine geniigende
Zeitdauer zur Verfiigung gestellt wird. Bei Verwendung von sauber
gegerbten Hauten und mit gebithrender Aufmerksamkeit in der Aus-
filhrung der Einzelheiten liefert dieses Verfahren ein Lackleder, das
sich den strengen Anforderungen der Kundschaft gegeniiber in jeder
Hinsicht behauptet.

Es ist im allgemeinen ratsam, das Leder nach der zweiten und
dritten Schicht der Einwirkung von Sonnenstrahlen auszusetzen. Dies
geschieht dadurch, wenn die Méglichkeit dazu vorhanden ist, daB das
in Rahmen gespannte Leder mehrere Tage hindurch unter freiem
Himmel der Einwirkung der Sonne und der Luft ausgesetzt wird, wie
dies aus der beiliegenden Abbildung ersichtlich ist. (S. 242.)

Es ist auch oOfters versucht worden, das Bestrahlen durch die
Sonne mit Hilfe von anderen, kiinstlichen Mitteln zu besorgen. Eine
Methode, die unter diesen Vorschligen in den praktischen Gebrauch
iibergegangen ist, besteht in der Bestrahlung des Leders mit ultra-
violettem Lichte, das mittels einer Quecksilberdampflampe hervor-
gerufen wird, und es wird behauptet, daBl dieses Verfahren ebenso
wirkungsvoll ist wie das natiirliche Bestrahlen durch die Sonne.



XXI. Das Spalten.

Das Spalten kann in drei verschiedenen Stadien der Fabrikation
vorgenommen werden:

1. Spalten der Ware in gedschertem Zustande.

2. Spalten in gepickeltem Zustande.

3. Spalten nach dem Gerben.

Die Auswahl des Stadiums, in welchem diese Operation ausgefiihrt
werden soll, hangt von der Organisation des Betriebes ab. Die Vorteile
und Nachteile des Spaltens in den verschiedenen Stadien der Fabrikation
mogen im folgenden aufgezihlt werden:

Spalten in gedschertem Zustande. Der Vorteil des Spaltens der
Haute in diesem Zustande besteht darin, daBl der Fleischspalt darauf-
folgend in jeder gewiinschten Weise behandelt werden kann, indem
man ihn entweder vermittels des vegetabilischen Prozesses oder mit.
tels des Alaun- oder Chromverfahrens ausgerben kann, je nachdem
eines dieser Verfahren als geeigneter betrachtet wird und eine Nachfrage
nach der betreffenden Ledersorte besteht. Diinne Narbenspalten, die
fiir die Herstellung von Leder nicht zu gebrauchen sind, werden am
besten in diesem gedscherten Zustande an Handschuhlederfabriken
verkauft und bediirfen keiner besonderen Vorbehandlung fiir-den Ver-
kauf, auler daBl man sie so lange in einer starken Kalklosung behalt,
bis sich eine geniigende Menge angesammelt hat.

Wenn die Hiute im Ascher gut angeschwollen sind, so verlduft
die Operation des Spaltens, im Vergleich zum Spalten in gepickeltem
Zustande, verhaltnisméaBig leicht, falls man die Operation auf einer
geeigneten Spaltmaschine vornimmt. Die Nachteile, im Vergleich zum
Spalten in gegerbtem Zustande, sind die folgenden: 1. Der Narben-
spalt ist -nicht so gleichférmig in der Dicke; und 2. die Operation er-
fordert viel geschicktere Arbeitskrafte und Beaufsichtigung, damit die
Héute nicht zu diinn gespalten werden, da doch grofle Verschiedenheiten
in der Dicke des fertigen Leders und der gedscherten BloBe bestehen.

Spalten in gepickeltem Zustande. Die Ausfithrung der Spalt-
operation in diesem Zustande geschieht in Amerika in gréBerem Maf3-
stabe als in England. Die Nachteile des Spaltens in diesem Zustande
iiberwiegen, nach Meinung des Verfassers, samtliche Vorteile. Die
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Ware ist im gepickelten Zustande diinner als in der geschwollenen,
gedscherten Form und besteht infolgedessen ein groBerer Spielraum
fiir die Veranderungen in der Dicke des fertigen Leders. Die Ware ist
nicht so leicht zu behandeln und halt infolge ihrer weicheren Beschaffen-
heit dem Spaltmesser wihrend der Operation nicht so gut stand. Ferner
befindet sich die Ware in einem stark sauren Zustande; das Messer
wird folglich kontinuierlich abgenutzt und erfordert daher ein konstantes
Schleifen im Laufe der Operation. Der einzige Vorteil, der zugunsten
des Spaltens in diesem Stadium spricht, ist die weniger schliipfrige
Beschaffenheit der Haute im Vergleich zu der gedscherten Ware und
konnen diese deshalb befriedigender in die Maschine eingesetzt werden.

Spalten in gegerbtem Zustande. Vom Gesichtspunkte der Gleich-
formigkeit geschieht die Spaltoperation am besten in fertig gegerbtem
Zustande.

Der Nachteil des Spaltens in dieser Kondition besteht darin, daf
der Fleischspalt im allgemeinen keinen groBlen Wert besitzt, insbe-
sondere wenn leichtere Hautsorten bearbeitet werden; man verbraucht
ferner fiir die Ausgerbung eine betrichtliche Menge an Gerbmaterialien,
die in den meisten Fallen einen Verlust an diesen bedeuten. Die Arbeit
und die Beaufsichtigung, die mit dem Spalten in diesem Zustande ver-
bunden sind, sind auch grofer als beim Spalten in geéschertem oder
gepickeltem Zustande.

Wenn die Ware ganz der Lange nach gespalten werden soll, be-
dient man sich ausschlieBlich der Bandmessermaschine. Das ,,Kopf-
spalten‘, wobei man die dickere Halspartie im Falle von Kalbfellen
und manchen Sorten von Héalften verdiinnen will, geschieht gewshnlich
auf der ,,Union‘‘-Kopfspaltmaschine oder auf anderen Kopfspaltma-
schinen, deren Konstruktion auf demselben Prinzip beruht.

Spalten auf der Bandmesserspaltmaschine. Das Spalten der ge-
ascherten oder gepickelten Ware auf der Bandmesserspaltmaschine ist
eine sehr heikle Operation und erfordert die genaueste Anpassung und
Einstellung der Maschine, um das beste Resultat zu erreichen. Die
Konstruktion der Maschine, die fiir das Spalten von geéscherten Hauten
dient, weicht etwas von der Maschine ab, die man fiir gegerbte Leder
gebraucht; die Maschine, die fiir das Spalten gegerbter Haute ange-
wendet wird, besitzt eine glatte Metallwalze, wihrend die Maschine
fir das Spalten aus dem Kalk mit einer geriffelten Transportwalze
ausgeriistet ist. Die Notwendigkeit fiir diese Verschiedenheit in der
Konstruktion wird dadurch bedingt, dal die geéscherte Haut infolge
ihres schliipfrigen nassen Charakters leicht zwischen den Walzen gus-
rutschen kann, und falls sie von der geriffelten Transportwalze nicht
stets festgehalten wird, besteht stindig die Gefahr, daB das Spalten
unregelmaBig vor sich geht und die Haut beschadigt wird; in der Tat
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ist es auBerordentlich schwierig, eine geédscherte Haut, selbst unter
giinstigen Konditionen, durch die gewdhnliche Art von Bandmesser-
spaltmaschine zu schicken, die nur mit der glatten Transportwalze aus-
geriistet ist.

Die Einstellung des Messers auf die bestgegebene Entfernung von
den Fiithrungswalzen und der Schneidflache ist eine Aufgabe, die eine
konstante Beaufsichtigung seitens des Spalters erfordert.

Die Beschaffenheit der zu spaltenden Ware ist von groBer Bedeu-
tung. Es ist im allgemeinen anzuraten, die Haute nach dem Ent-
fleischen abzuspiilen und iiber Nacht in Haufen liegenzulassen, damit

Abb. 104. Werkstatt mit Bandmesserspaltmaschinen.

sie vor dem Spalten in einen so trockenen Zustand gelangen, wie dies
nur moglich ist. Wahrend des Lagerns'in Haufen miissen die Haute
sorgfiltig mit einem nassen Packleinen bedeckt werden, welches man
durch Eintauchen in Kalkwasser angefeuchtet hat, damit man dem
Schaden vorbeugt, der durch die Karbonatisierung des Kalkes durch
die Kohlensiure der Luft entstehen kann und welche dann zur Bil-
dung von sog. ,,Kalkflecken* Veranlassung gibt. Anderseits darf man
die Haute nicht allzu lange in Haufen belassen, insbesondere bei warmem
Sonnenwetter oder in einer ungeeigneten warmen Atmosphire, auch
soll der Haufen nicht allzu grofe Dimensionen besitzen, da sonst eine
Beschiadigung der Ware durch Uberhitzung zu befiirchten ist.

Vor der Ausfiihrung des Spaltens ist es ratsam, die Haute nach
ihrer Dicke zu sortieren; die kraftigen Hédute werden in einen Haufen
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gelegt, die mittleren bilden einen zweiten Haufen und die leichten
Héaute werden in einen dritten Haufen aufgestapelt. Diese Prozedur

Bandmesserspaltmaschine.

Abb. 105.

erlaubt das Spalten, ohne
wiederholte Verstellung der
Maschine, viel rascher aus-
zufithren. Wenn man nach
dieser Methode arbeitet,
so spaltet man zunichst
die leichten Haute, hierauf
die mittleren und schlieB3-
lich die kraftigen Haute.

Die Ware soll zu einer
gleichférmigen Dicke ge-
spalten werden, woriiber
man sich mittels eines ge-
eigneten Mefinstrumentes
iberzeugt.

Die Abb. 104 und 105
stellen moderne Typen
von Bandmesserspaltma-
schinen dar.

Das Spalten des Kopfes
von Kalbfellen und leich-
ten Hauten zu der Dicke
der Schulterpartien kann
auch auf der Bandmesser-
maschine, in gekilktem
Zustande der- Ware, “er-
folgen, doch wird dies ge-
wohnlich auf der oben be-
reits erwahnten ,,Union‘‘-
Kopfspaltmaschine vorge-
nommen. In diesem Falle
wird das Fell kraftig gegen
ein feststehendes Messer
gezogen. Diese Methode
ist im Vergleich zu der
Arbeit auf der Bandmesser-

maschine langsam, doch erfordert sie weniger gewandte Arbeit und
wird allgemein, besonders in kleineren Fabriken, fiir diesen Zweck an-

gewendet.
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Abkiirzungen fiir die Namen der Farbstoffabriken:

(A) Aktiengesellschaft fiir Anilinfabrikation, Berlin SO 36.

(B) Badische Anilin- und Sodafabrik, Ludwigshafen a. Rh.

(By) Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Elberfeld.

(C) Leopold Casella & Co., Frankfurt a. M.

(G) Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M.

(M) Farbwerke vorm. Meister Lucius & Brining, Hochst a. M.
(W) Chemische Fabriken vorm. Weiler ter Mer, Urdingen a. Rh.

Im folgenden seien die gangbarsten Farbstoffe der groBten deut-
schen Farbenfabriken, fiir die Ausfirbung von Chromleder geeignet,
mitgeteilt.

Das Leder wird nach dem Gerben gewaschen, mit Borax, Natrium-
bikarbonat oder Soda neutralisiert, wiederum gewaschen und dann in
einer Tanninlésung mittels Haspeln oder Walken gebeizt. Fiir die ver-
schiedenen Farbtone werden folgende Ansétze empfohlen:

Dunkelbraune Téne . . . . . . . 29 Gambier, 19 Gelbholzextrakt
Mittelbraune B A » o 1129, s
Hellbraun vs e e 19 v 2%, '

Blasse Kunst- oder Pas’oellfarben . 29, Sumachextrakt
Dunkle To6ne, Schokoladenbraun,
Blau oder Griin . . . . . . . 19% Hamatinkristalle, 29, Gambier.
(Slehe die S.123—135.)

Das Leder wird unmittelbar nach dem Beizen gefarbt. Das Fett-
lickern erfolgt erst nach ausgefiihrtem Féarben.

Saure Farbstoffe.

Braun. HellnuBbraun . . . . . . . (B)
Azidollederbraun TG .. . . . (W) | Lederbraun 33 . . - A
Azidoltiefbraun . . . . . . . (W) » S 441, S8 2649 . (G)
Alphanolbraun B .- . . . . . (C) » S 5303,88 5213 (@)
Azolederbraun D, 8322 . . . (M) | Naphthylaminbraun. . . . . (B)
DunkelnuBbraun . . . . . . (B) | Resorzinbraun . . . . . . . (A)
Echtbraun G fiir Leder . . . (A) » N (e)

» D.......(C) »s HL . . . . (M)
2 (6] . . . . (M) | Saureanthrazenbraun R, RH
Grundierbraun GT N 23] extra. . . . .. . . (By)

. G,R ... . (W) Sauregmmdlerbraun II .. (W)
Havannabraun G, 5G . . . (B) | Sdurelederbraun EG, O, 0O0. (M)
’ S konz. . . . (C) . G, 2G, W . (M)
2 HS konz. . . (M) | Walkbraun 3G . . . . . . . (A)
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Gelb und Orange. Brillantkrozein 1{\([4](;0 e e (g)
. . » (G)
Agzidolgrundiergelb R . (W) extra konz, (W)
Amidogelb E. . . . .. (M) | Echtbraun 3B . . . (A)
Azoflavin RS neu, SGR extra (B) EchtrotAV, ANSX (B)
. H konz. .o (M) " E, B (G)
. 3R . ... ... (W) " o. . (M)
Azosduregelb. . . (A) v A . (W)
AZf)wa_lkgelb 5G . (G) | Kastanienbraun (G)
Chinolingelb extra . . (&) | Lederbraun SS (&)
-C]‘nrom.gelb R extra . .« . (By) | Lederrot S. . . (M)
Citronin G und RR . . . . (&) | Neubordeaux RX . . . . . (B)
Curcumein extra . . . . . . (A) | Neurot B fiir Leder . . . . (C)
Echtbeizengelb G. . . . . . (B) | Ochsenblutfarbe B . . . . . (A)
Grundiergelb GG, GT . . . (B) | Ponceau BO extra . . . . . (A)
R H ...... . 3RB extra fiir Leder (A)
Gmpeaechtgelb RL. . . . . (A) | Sgureanthrazenrot G . . . (By)
Indischgelb R . - (B(% ) | Scharlach fiir Leder R, RR. (M)
bR EE] )
Ledergelb GS (&)
Mandarin G extra . . . . . (A) Schwarz.
Naphtholgelb S. . . . . . . (C) Beize: 3%, Blauholzextrakt.
O G......... (A
OiZﬁgZ . . . . EB; ézidolchromlederschwarz B . (W)
. P, RN, LG (G) Athyllederschwa,rz T .. .. (B)
., i . . (M) Agalmaschwarz 10B . . . . (B)
. LII. . . . . ... (W) Azosdureschwarz TL extra (M)
Papiergelb RRNX . . . . . (B) Na,phfihyla.mmschwarz 4BK . (By)
Ponceau 4GB . . . . . . . (A) | Nerazin G, BR . . .. .. ©
Resorzingelb . . . . . . . . (A) Nt'eutra.lschwarz fiir Leder . . (C)
Saurephosphin JO . . . . . (C) Nigrosin WL PulYer ... . (B
Walkgelb GA. .. (A) ’ konz. K?rner ... (B
’s WLG Korner . . . (B)
Rot und Rotbraun. ” ;V%A oo (]g;;
Azidolbordeaux. . . . . . . (W) » KSs. .. (G)
Alphanolbraun R. . . . . . (C) » LA, LG. . . (M)
Azowalkrot 2R. .« s (G) s 2B9 TR 2N . (W)
Baumwollscharlach extra . . (B) | Velourlederschwarz A. . . . (A)
Bordeaux G . . (By) S, B (G)
v B . (M) Velourschwarz 5791. . . (M)
»s- R . (W) | Wollschwarz GR . . . . . . (A)
Basische Farbstoffe.
braun Coriphosphin OX. BG, T . (By)
. . oriphospnin (By)
B.asﬂenohv FGN . (W) | Diamantphosphin D . . . . (C)
Bismarckbraun extra . . . . (A) | Direkttieforaun G fiir Leder. (A)
» FR extra . . (By) | Flavophosphin H. .. (M)
Canelle FL, BB - (M) | Havannabraun I neu . . (A)
Schokoladenbraun GX, RX . (B) | Lederbraun 5GX, 6G, 10 GX
. T . ... (W) 5RTX . (B)
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Lederbraun A, B. (C) | Euchrysin GGNX, GNX, GRX

. . (G) ., R, RRX, 3RX .

» G, 4G . . . . . (M) | Flavoorange FL . .

» N....... (W)] Flavophosphin 4GO, GGO RO
Phenylenbraun G konz.. . . (W) | Ledergelb O extra . . . . .
Phosphin 3R (A) ’ L, 1496, G, R .

» LM (M) » 3G .
Phénixbraun D extra . (A) | Phosphin 20466
Tabakbraun G, R . (G) . AL, 3R

» HN . (M) » LB. . . .

Vesuvin extra B konz. . (B) s GR, RE .
»  BLX, 00O extra (B) | Rheonin AL konz., RT .
Rhodulinorange NO
Gelb und Orange. Vitolingelb G, R . .
Auramin O. o (A) Vitolinreingelb 6 G .
' konz., G (B)

0 . . . W

Aurophosphin G, 4G . (A)
Azophosphin GO . . . (M)
Brillantphophin G extra (A)
‘Cannelle ALX, OF . (B)
Chrysoidin extra . oo ()
» J krist., RL . . (B)

” G, R. (G)

GG . (W)

Citroflavin 8G . . (G)
Corioflavin GG, G, 876 2626 (G)
» R,RR. . ... (G
Diamantphosphin GG, PG, R (C)

Schwarz.
Beize: 3%, Blauholzextrakt.

Basisches Lederschwarz .
Corvolin B, BB, BT, TM .
Lederschwarz BK, BT . .
v, TBO, TGO .
’s B,R. . . ..
' AR, TM, TMB,
5068 .
Phonixschwarz F .
Vitolinschwarz N, BT 3T
' B, NE, V .

Substantive Farbstoffe.

Braun.
Baumwollbraun GN I, RVN (B)
Benzobraun MC . . . . . . (By)
Benzochrombraun B, R, 3R. (By)
Chromlederbraun G,R . . (A)

» GX, GTX, RX (B)

v 3G extra, B
extra, RN extra. . (C)
‘Chromlederbraun B, 5466 . (G)
V,vi. .. (M)
Chromlederdunkelbraun G, GT (B)

Chromlederechtbraun GB, M,
R,D. . .« o . ... (©)
Congobraun G . (A)
Dianilbraun B . (M)
Dianilechtbraun B (M)
DianiljaponinG (M)
Direktbraun 3 G ex’cra .. (W)
Neutoluylenbraun GG, G, B (G)

Renollederbraun T extra .
Spezialchromlederbraun G,GM
Toluylenbraun GG . .

Gelb und Orange.

Chromlederechtgelb GG, G, R
Chromledergelb GX. . . . .
» R konz.,, B
extra, FF extra . .
Chromledergoldgelb HW . .
Chromlederorange 2RL, 4HW
» RT. . .
Chrysophenin G
Curcumin SB . .
Dianildirektgelb S
Dianilechtorange O .
Dianilorange G. . . .
Direktgelb R extra .
Direktgelb G, R . .

. (By)

(M)

(W)
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Direktorange 2R .
Renolgelb R, 2R .
Renolorange G. . .
Spezialchromledergelb G R
Toluylenorange G, R . .
Triazolgelb G

Rot und Rotbraun.

Bordeaux G, B . . ..
Chromlederbordeaux COV .
BXX.
Chromlederbrau.n M. . .
Chromlederechtbraun MA .
Chromlederechtrot F .

' A .
Diaminbraun R . .
Diaminechtscharlach GG
Dianilbraun R . .
Dianilechtrot PH .
Neutoluylenbraun O
Renolbordeaux B extra .
Renolechtscharlach 4B .

Spezlalchromlederbraun GR,

RM . .
Triazolbraun MC

Griin.

Chromledergriin G, B.
Diamingriin G . .
Diaminschwarzgrin N. .
Dianilgriin BBN .
Oxamingriin B .
Renolgriin 2GA R
Renoldunkelgriin N pat.
Spezialchromledergriin G
Triazolgrin G, B.

Blau.
Chromlederblau FF .

Chromlederechtblau CH . . .

Congo-Echtblau B
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(G) | Dianilblau B. . . .
(W) | Dianilechtblau GL .
(W) | Lederechtblau 1408 .
(M) | Oxaminblau BG . . .
(G) | Triazolblau 4B, B, R, RR.
(G) | Triazoldunkelblau BH, 3R
Triazolreinblau 6B .
) (By) Violebt.
(A) | Brillant-Congoblau 5R . .
(B) | Diaminechtviolett FFRN .
(A) | Dianilviolett H.
(C) | Renolviolett . .
(A) | Triazolviolett B, R, RR
(C)
(€) Schwarz.
(C)
(M) | Brillantchromlederschwarz ex-
(M) tra doppelt konz. . .
(G) | Chromlederkarbon IE, IE I .
(W) | Chromlederechtschwarz F, T
(W) konz. . .
Chromlederschwarz EA extra,
(“é) WA extra, 84480 .
(& Chromlederschwarz E extra
konz., R Wextra konz.
Chromlederschwarz RW extra,
(A) E extra
(g; Chromlederschwarz B 1813
((M) ’ TG extra,
(B) GER extra, BT extra
(W) | Chromlederschwarz 2BG ex-
(W) tra, TB extra konz. .
(M) | Chromledertiefschwarz.
(G) | Renolschwarz G extra
Spezialchromlederschwarz V
extra konz. .
(A) Spemalchromlederschwarz G
(0) extra konz. .
(A) | Triazolschwarz G, 2G

(M)
(M)

- (By)

(B)
(G)
(G)
(G)

(A)
(©)
(M)
(W)
(G)

(M)
(C)

©

(A)



Anhang B.

Spezifische Gewichte verschiedener Losungen.

Albumin.
%o Albumin Spez. Gew. % Albumin Spez. Gew. £ % Albumin Spez. Gew.
1 1,0026 15 1,0384 40 1,1058
2 054 ; 20 515 45 204
3 078 i 25 644 50 352
5 130 | 30 780 55 511
10 261 | 35 919
Aluminiumsulfat.
/o Al2(SO4)s Spez. Gew. oly Al(SO04)3 Spez. Gew. %)y Ala(SO4)s Spez. Gew.
1 1,0170 10 1,1071 19 1,1971
2 270 11 171 20 1,2074
3 370 12 270 21 168
4 470 13 369 22 274
5 569 14 467 23 375
6 670 1 15 574 24 473
7 768 16 668 25 572
8 870 17 770
9 968 18 876
Ammoniumchlorid.
Ylo NH4Cl Spez. Gew. %, NH,C1 Spez. Gew. % NH4Cl Spez. Gew.
1 1,00316 | 10 1,03081 19 1,05648
2 0632 11 3370 20 5929
3 0948 | 12 3658 21 6204
4 1264 | 13 3947 22 6479
5 1580 | 14 4325 23 6754
6 1880 ! 15 4524 24 7029
7 2180 | 16 4805 25 7304
8 2481 17 5086 26 7575
9 2781 | 18 5367 ‘ 26,3 7658
Borax.
“NCHS % NaBo:  Spes Gew. | o NBBOT oo NaBO:  Spes. Gew.
1 0,5288 1,0049 " 4 2,1152 1,0199
2 1,0576 099 5 2,6439 249
3 1,5864 149 6 3,1727 299
Borsdure.
% HsBOs Spez. Gew. | % HsBOs Spez. Gew.
1 1,0034 3 1,0106
2 1,0060 | 4 1,0147
Lamb-Mezey, Chromlederfabrikation. 17
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Chromalaun.
lo Ammonsalz : %o Ammonsalz :
R p Kaliumsalz H r Kal 1z

i s, wenGew | KR @D Spen Gew.
5 — 1,0272 (violett) 40 1,197 1,225 (griin)
10 1,044 510 (griin) 50 1,255 1,295 »

550 (violett) 60 1,317 1,371 .

15 1,091 835 ’ 70 1,384 1,453 9

20 — 1,103 (griin) 80 1,456 1,541 »

30 1,142 1,161 = 90 1,532 1,635 .
Kaliumbichromat.

% K2Cry07 Spez. Gew. % K20r;07 Spez. Gew. ‘ %y Ka2Cr207 Spez. Gew.
1 1,007 6 1,043 } 11 1,080
2 15 7 50 | 12 87
3 22 8 56 | 13 92
4 30 9 65 14 1,102
5 37 10 3 | 15 110

Natriumbichromat.
%o NazCrz20 Spez. Gew. %/ NazCrz0- Spez. Gew. %o Naz2Cry0: Spez. Gew.
1 1,007 20 1,141 40 1,280
5 1,035 25 1,171 45 1,313
10 1,071 30 1,208 50 1,343
15 1,105 35 1,245
Glyzerin.

% Glyzerin Spez. Gew. %% Glyzerin Spez. Gew. % Glyzerin Spez. Gew.

100 1,2653 75 1,1990 50 1,1290
99 628 74 962 49 263
98 602 73 934 48 236
97 5717 72 906 47 209
96 552 71 878 46 182
95 526 70 850 45 155
94 501 69 822 44 128
93 476 68 794 43 101
92 451 67 766 42 074
91 425 66 738 41 047
90 400 65 710 40 020
89 373 64 682
88 346 63 654 35 1,0885
87 319 62 626
86 292 61 598 30 750
85 265 60 570
84 238 59 542 25 620
83 211 58 514
82 184 57 486 20 490
81 157 56 458
80 130 55 430 15 367
79 102 54 402
78 074 53 374 10 245
77 046 52 346
76 018 51 318 5 122
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Natriumchlorid (gewdhnliches Kochsalz).

%l NaCl Spez. Gew. | o NaCl Spez. Gew. | 0 NaCl Spez. Gew.
1 1,00725 10 1,07335 19 1,14315
2 1450 11 8097 20 5107
3 2174 12 8859 21 5931
4 2899 13 9622 22 6755
5 3624 14 1,10384 23 7580
6 4366 15 1146 24 8404
7 5108 16 1938 25 9228
8 5851 17 2730 26 1,20098
9 6593 18 3523 26,395 0433

Kristallisiertes Schwefelnatrium.

% NazS -+ 9H20 Spez. Gew. Barkometer | % Na2S - 9H20 Spez. Gew. Barkometer
1 1,003 3 31 1,095 95
2 1,006 6 32 1,098 98
3 1,010 10 33 1,100 100
4 1,013 13 34 1,103 103
5 1,017 17 35 1,106 106
6 1,020 20 36 1,109 109
7 1,023 23 37 1,112 112
8 1,027 27 38 1,115 115
9 1,030 30 39 1,118 118
10 1,033 33 40 1,120 120
11 1,036 36 41 1,123 123
12 1,039 39 42 1,126 126
13 1,042 42 43 1,129 129
14 1,045 45 44 1,132 132
15 1,049 49 45 1,134 134
16 1,052 52 46 1,137 137
17 1,055 55 47 1,139 139
18 1,058 58 48 1,141 141
19 1,061 61 49 1,144 144
20 1,064 64 50 1,146 146
21 1,066 66 51 1,149 149
22 1,068 68 52 1,152 152
23 1,071 71 53 1,155 155
24 1,074 74 54 1,158 158
25 1,077 77 55 1,161 161
26 1,080 80 56 1,164 164
27 1,083 83 57 1,167 167
28 1,086 86 58 1,169 169
29 1,089 89 59 1,172 172
30 1,092 92 60 1,175 175

Kalkmilch.

g Ca0 per 1 Geyicht won % Ca0 g CaO per 1 Geyicht yon 9, Ca0
7,5 1007 0,745 | 65 1052 6,18
16,5 1014 1,64 75 1060 7,08
26 1022 2,64 84 1067 7,87
36 1029 3,54 94 1075 8,74
46 1037 4,43 104 1083 9,60
56 1045 5,36 115 1091 10,54

17*
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Kalkmilch
g Ca0 per 1 Gejicht ooy Ca0 g Ca0 per 1 Geicht Jon olo Ca0

126 1100 11,45 229 1180 19,40

137 1108 12,35 242 1190 20,34

148 1116 13,26 255 1200 21,25

159 1125 14,13 268 1210 22,15

170 1134 15,00 281 1220 23,03

181 1142 15,85 295 1231 23,96

193 1152 16,75 309 1241 24,90

206 1162 17,72 324 1252 25,87

218 1171 18,61 339 1263 26,84
Kalkmileh bei 20°C.

% CaO g Ca0 per 1 Baumé-Grade %o CaO g CaO perl Baumé-Grade
0,99 10 1,50 14,30 160 15,55
1,96 20 2,70 15,10 170 16,40
2,93 30 3,70 15,89 180 17,20
3,88 40 4,70 16,67 190 18,00
4,81 50 5,70 17,43 200 18,80
5,74 60 6,70 18,19 210 19,60
6,65 70 7,60 18,94 220 20,35
7,54 80 8,50 19,68 230 21,10
8,43 90 9,50 20,41 240 21,85
9,30 100 10,35 21,12 250 22,65

10,16 110 11,20 21,84 260 23,30

11,01 120 12,10 22,55 270 24,10

11,86 130 13,00 23,24 280 24,80

12,68 140 13,90 23,92 290 25,50

13,50 150 14,70 24,60 300 26,20

Natriumkarbonat-(Soda-)Losungen.
Gewichts-Prozent 11 enthilt g
Spez. Gew. Baumé
Na:COs Na‘2003 + 1OH20 Na:COs Na.gCOz —I— 10H20

1,007 1 | 063 1,70 6,30 16,90

1,014 2 ! 1,29 3,48 13,10 35,30

1,022 3 2,00 5,39 20,40 55,10

1,029 4 2,83 7,64 29,00 78,60

1,036 5 3,42 9,23 35,40 95,60

1,045 6 4,16 11,22 43,50 117,30

1,052 7 4,93 13,30 51,90 139,90

1,060 8 5,65 15,24 59,90 161,60

1,067 9 6,36 17,16 67,90 183,10

1,075 10 7,08 19,10 76,10 205,30

1,083 11 7,85 21,18 85,00 229,40

1,091 12 8,57 23,12 93,50 $ 252,30

1,100 13 9,31 25,12 102,40 276,30

1,108 14 10,08 27,20 111,70 301,30

1,116 15 10,85 29,27 121,10 326,70

1,125 16 11,67 31,49 131,30 354,20

1,134 17 12,46 33,62 141,30 381,20

1,142 18 13,25 35,75 151,30 408,30

1,152 19 14,09 38,02 162,30 437,90
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Natriumthiosulfat.

U NeaOs oo Na%i0s  Spez Gow. | °UHT° % Na0u  Spes. Gew.
1 0,637 1,0052 26 16,564 1,1440
2 1,274 105 27 17,201 499
3 1,911 158 28 17,838 558
4 2,584 211 29 18,475 617
5 3,185 264 30 19,113 676
6 3,822 317 31 19,750 738
7 4,459 370 32 20,387 800
8 5,096 423 33 21,024 862
9 5,733 476 34 21,661 924
10 6,371 529 35 22,298 986
11 7,008 584 36 22,935 1,2048
12 7,645 639 37 23,572 110
13 8,282 695 38 24,209 172
14 8,919 751 39 24,846 234
15 9,556 807 40 25,484 297
16 10,193 863 41 26,121 362
17 10,830 919 42 26,758 427
18 11,467 975 43 27,395 492
19 12,105 1,1031 44 28,032 558
20 12,742 087 45 28,669 624
21 13,379 145 46 29,306 690
22 14,016 204 47 29,943 756
23 14,653 263 48 30,580 822
24 15,290 322 49 31,218 888
25 15,927 381 50 31,855 954

Anhang C.
Annshernde Volumengewichte verschiedener handelsiiblicher
Chemikalien.

kg
11 Ammoniak (spez1flsches Gewicht 0, 880) wiegt 0,88
1,, Eisessig . . ’s 1,06
1,, Essigsdure ( O% e e e e e e e e e, 1,04
1,, Ameisensaure (40%). . . . . . . . . ’s 1,09
1, . (60%) . « v v o 1,14
1,, Milchséure (50%) . . . . . . . . . . , etwa 1,20
1,, Salzsdure (30%). . . . . . . . . . . ' 1,15
1,, Salpeterséure (63%). . . . . . . . . ’e 1,39
1,, Schwefelsdure (96%). . . . . . . . . ' 1,84
1, " 60°B&) . . . . . . . 1,71
1,, Natriumbisulfit (29°B&) . . . .. . . . 1,25
1, . (A41°Bé) . . . . . . . 1,40
1,, Natronlauge (45¢Bé) . . . ' 1,45
1,, Glyzerin (spez1f1sches Gewmht 1 265) ’s 1,26
1,, Spiritus . . . . ’s 0,83
1, Rizinusél . . . . . . . . . . . . . . ,, etwa 0,95
1,, Dorschlebertran . . . . . . . . . . . ., 0,92
1, Leindl . . . . . . . . . . . .. 5, 0,94
1,, Klauenol . . . . . . . . . . . . .. ’s ,» 0,92
1,, Walratoél . . . . . . . . . . . . .. vy ,, 0,88
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Erforderlicher Lagerraum fiir verschiedene Materialien.

kg per m? m? per Tonne
Chlorkalk e 800 1,25
Kalk in Stiicken . 990 1,01
s gesiebt . 550 1,82
Kalzinierte Soda . 1200 0,84
Koks . . . 475 2,10
Kristallsoda . 1020 0,98
Natriumbikarbonat . 950 1,05
Schlacke . 700 1,43
Salz . 840 1,19
Sand . . . . 1600 0,62
Steinkohle . 800 1,25
Spezifische Gewichte und Beaumé-Grade.
Spez. Gew. Beaumé Spez. Gew. Beaumé Spez. Gew. Beaumé
1,000 0 1,195 23,5 1,390 40,5
005 0,7 200 24,0 395 40,8
010 1,4 205 24,5 400 41,2
015 2,1 210 25,0 405 41,6
020 2,7 215 25,5 410 42,0
025 3,4 220 26,0 415 42,3
030 4,1 225 26,4 420 42,7
035 4,7 230 26,9 425 43,1
040 5,4 235 27,4 430 43,4
045 6,0 240 27,9 435 43,8
050 6,7 245 28,4 440 44,1
055 7,4 250 28,8 445 44,4
060 8,0 255 29,3 450 44,8
065 8,7 260 29,7 455 45,1
070 9,4 265 30,2 460 45,4
075 10,0 270 30,6 465 45,8
080 10,6 275 31,1 470 46,1
085 11,2 280 31,5 475 46,4
090 11,9 285 32,0 [ 480 46,8
095 12,4 290 32,4 ? 485 47,1
1,100 13,0 295 32,8 1 490 47,4
105 13,6 1,300 33,3 495 47,8
110 14,2 305 33,7 1,500 48,1
115 14,9 310 34,2 505 48,4
120 15,4 315 34,6 510 48,7
125 16,0 320 35,0 515 49,0
130 16,5 325 35,4 520 49,4
135 17,1 330 35,8 525 49,7
140 17,7 335 36,2 530 50,0
145 18,3 340 36,6 535 - 50,3
150 18,8 345 37,0 540 50,6
155 19,3 350 37,4 545 50,9
160 19,8 355 37,8 550 51,2
165 20,3 360 38,2 555 51,5
170 20,9 365 38,6 560 51,8
175 21,4 370 39,0 565 52,1
180 22,0 375 39,4 570 52,4
185 22,5 380 39,8 575 52,7
190 23,0 385 40,1 580 53,0
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Spezifische Gewichte und Beaumé-Grade.

Spez. Gew. Beaumé Spez. Gew. Beaumé Spez. Gew. Beaumé

1,585 53,3 1,675 58,2 1,760 62,3
590 53,6 680 58,4 765 62,5
595 53,9 685 58,7 770 62,8

1,600 54,1 690 58,9 775 63,0
605 54,4 695 59,2 | 780 63,2
610 54,7 1,700 59,5 785 63,5
615 55,0 705 59,7 790 63,7
620 55,2 710 60,0 795 64,0
625 55,5 715 60,2 1,800 64,2
630 55,8 720 60,4 805 64,4
635 56,0 725 60,6 810 64,6
640 56,3 730 60,9 815 64,8
645 56,6 730 60,9 820 65,0
650 56,9 735 61,1 825 65,2
655 57,1 - 740 61,4 830 65,4
660 57,4 745 61,6 835 65,7
665 57,7 750 61,8 840 65,9
670 57,9 755 62,1
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bis 86) 184, (Abb. 98)
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— von Velourleder 234.

Abschleifmaschinen
(Abb.91—92) 194 bis
195.
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3) 18, (Abb 38) 109.

Atzkali in der Seifenbe-
reitung 138.

Atznatron in der Weiche
15.

— in der Seifenberei-
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— von Boxkalbleder
2217.
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— von Hsuten 214, 235.
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— nach dem Fett-
lickern 151.

Ausreckmaschinen (Abb.
3) 18, (4bb. 38) 109,
(Abb. 26) 52, (Abb.
35) 83, (4bb. 52) 153.

Ausschlag auf Leder 118,
Aussetzen 153.
Aussetzmaschine
52) 153.
Ausspannen 175.
— von Lackleder 246.

(Abbd.

Baker Stollmaschine
(Abb. 76) 174,

Bariumazetat oder Chlo-
rid in der Chromsul-
fat-Gerbbrithe 108.

Basische Chromsulfat-
brithe 96.

Basische Farbstoffe 124.

— — Auflésung von
127.

— — Filtration von
128.

Basizitat 92.

Basizitatsgrad, Einflul
auf die Haut 91, 105.

Basizititszahl, Defini-
tion der 93. '

— Einstellung der 98,
105.

Beizen, Kinstliche 69.

— vor dem Gerben
64 —72.

— mit Hundekot 66.

— mit Vogelmist 68.

— mit Kleie 71.

— von Schaffellen 231.

— von Ziegenfellen 207.

— vor dem Farben 120.

— von Kalbfellen 226.

— von Schaffellen 232.

Bespritzen von Hand
170.

— mit Maschine 170.

Blanc, C. Patent von 98.



Blauholz 120.

Bleiazetat-Chromsulfat-
Brithe 107.

Bolegs Patent 144.

Borsiure, Entkialken mit
60.

Boxkalbleder 221 —228.

— Féarben von 132, 226.

— Fettlickern von 146,
2217.

— Gerben von 224.

— Appretieren von 186,
2217.

— Krispeln von 196.

Braune Farbtone, Bei-
zen fir 132.

— — Farben von 132
bis 133.

Brechweinstein als Fi-
xierungsmittel 122.

Biigeln 199.

Biigelmaschine (Abb.
97) 200.

Champagnefarbe 134.

Chevreauleder 203.

Chromalaun 5.

— Gerbbriihe 94.

— -Thiosulfat-Gerb-
briithe 102.

Chrombriihen, Einbad-
94—103.

— Zweibad- 76—90.

Chromgerbung, Defini-
tion der 5.

Chromlackleder 241 bis
248.

Chromlederfalzspine als
Reduktionsmittel 99.

Chromsulfat-Gerbbriihe
96.

— -Bleiazetat-Gerb-
brithe 107.

,,Concertina‘‘-Weich-
verfahren 17.

Dennis, Martin 3, 5, 91.

Direkte Farbstoffe 126.

— — Auflésung von127.

Dolieren 192.

— von Velourleder 243

Doliermaschine  (Abb.
91) 194.

Sachverzeichnis.

,»Dope‘‘-Appretur 228.
Dreigéschersystem 27.

Eigelb 136.

Einbadbriihen 90—103.

Einbadgerbverfahren90.

Einbadmethode kombi-
niert mit Zweibad-
methode 107.

Einbadpickel 73.

Eitner 5, 16, 23, 73, 79,
86.

Emulgierungsmittel
136.

Emulsifikator 141.

— Hand- (Abb. 48) 141.

— Maschine 141.

— — (Abb. 49) 142.

,,Entfetten‘ der Narbe
179.

— von Chevreau 210.

— von Rindbox 219.

— von Lackleder 243.

Entfleischen 49.

Entfleischmaschinen
(Abdb. 22—24, 27 bis
28) 50—54.

Enthaaren 49.

Enthaarmaschinen
(4bb. 22—27) 50 bis
53.

Entkilken 55.

— von H&uten 215,
236.

— von Kalbfellen 223.

— von Schaffellen 231.
von Ziegenfellen 206.

Erodln 70.

Esco-Beize 70.

Exhaustoren 157.

— (4bb. 55) 158.

Exhaustor mit Heiz-
korper 159. (Abbd.
56—58) 159—161.

Falzen 108.
— von Héuten 217.

— von Boxkalb 225.
Falzmaschinen (Abb. 40
bis 43) 111—114.
Farbfall (A4bb. 44) 115.
— heizbares (A4bb. 50
bis 61) 148—150.
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Farbiges .Boxkalbleder,
Herstellung von 221
bis 228.

— — Fettlickern von
2217.

— — Appretieren von
227.

Farbstoffe, basische 124.

— saure 124.

— direkte oder
stantive 126.

— Beizen- 126.

— Einteilung der 123.

— Auflésung der 127.

— Filtrieren der 128.

— Alyzarin- 2, 126.

— Anthrazen- 126.
Farbstofflosung, Filter
fiir (Abb. 45) 128.

Farben 119—135.

— von Boxkalbleder
226.

— von Chevreauleder
209.

— von
218.

— von Velourleder 233.
im FaB3 129.

FaB Auswasch-
31) 58.

— Schmier- (A4bb. 50
bis 51) 148 — 150.

— Weich- (Abb. 2) 18.

FaBgerbung 104.

Faule Weiche 12.

Faulnis von getrockne-
ten Fellen 12.

Felle, Einteilung der 8.

Fettlicker, Herstellung
von 146.

— Anwendungsver-
fahren von 147.

— Vorschriften 146.

Fettlickern 135—154.

— von Chevreauleder
209.

— von farbigem Box-
kalbleder 227.

— von Lackleder 243.

sub-

Rindboxleder

(Abb.

— von  Rindboxleder
218.

— von  Schaf-Velour-
leder 234.
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Filter fiir Farblosungen
128

— — — (Abb. 45) 128.

Fixierungsmittel 122.

,,Forsare‘‘-Ascherpro-
zel3 34.

Frische Ware, Weichen
von 8.

Gambier 120, 226.

Gelbholzextrakt 120.

Gerbbeizen vor dem
Farben 120.

Gerbbrithen 94— 103.

Gerben 76—108.

— von Hauten 216,
236.

— von Kalbfellen 224.

— von Schaffellen 232.

— von Ziegenfellen 207.

Gerbfa3 104.

— (A4bdb. 37) 89.

Gepickelte Ware, Spal-
ten von 249.

,»Gezogene‘‘ Narbe 105,
106.

Glanzchevreauleder,
Herstellung von 203
bis 211.

— Farben von 209.

— Fettlickern von 209.

— Appretieren von 210.

— Trocknen (Abb. 62)
165, (Abb. 81) 178.

GlanzstoBen 189.

— von Chevrauleder
210.

— von Rindboxleder
219.

GlanzstoBmaschinen
(Abb. 88—90)
bis 193.

Glukose-Chrombriihe
96.

Glyzerin als Losungs-
mittel fiir Farbstoffe
129.

— als Zusatz zum Fett-
licker 151.

Gruben, Kalk- 21, 26.

Grubenéscher 25.

— (Abb. 4) 21, (Abb. 5)
26.

191

Sachverzeichnis.

Grubenziehen mit der
Rolle 34.

— (A4bb. 12) 34.

Griine Farbtone 135.

Hamatin 120.

Haspel, Ascher- (Abb.
6) 29.

— Beiz- (4bb. 29— 30)
56—57.

— — (Abb. 33) 67.

— Reduktion in der
85.

Haute, Einteilung der
8, 212.

— Weichen von 212,

235.

— Aschern von 214,
235.

— -Gerben von, fir

Sohl-, Riemen- und
techn. Leder 236.
Heinzerling 1.
Heizrshren fiir Trocken-
anlagen 160, 167.
— — (Abb. 57—59)
160—162.
Hemlock-Extrakt 120.
Historisches und All-
gemeines 1.
Hummel 2.
Hydraulische Presse
(Abb. 39) 110. (Abd.
96) 199.
Hygrometer 156.
— (Abb. 53—54) 156.

Imprégnieren von Sohl-
leder 241.

Japanlack, Herstellung
von 244.
— Anwendung von 246.

,, Kafig*‘, Aschern im 32.
Kalbfelle, Einteilung
von 221.

— Aschern von 43, 222.
— Gerben von 224.

— Féarben von 226.

— Fettlickern von 227.
Kalk 20.

— Loschen von 21.

— Spalten ausdem 249.

Kalkflecken 55, 251.

Kalkgruben, Konstruk-
tion von (A4bb. 4) 21,
(A4bb. 5) 26.

Kasein 137.

Kauschke-Patent 99.

Kipse, Weichen von 11,
213.

Kipsboxleder 212.

Kleienbeize 71.

Knapp 1, 3.

Kochen von Leindl 244.

Kochsalz, Loslichkeit
von 11.

Kombinationsgerbun-
gen 107.

Kontinuierliche Ascher-
methode 28.

— Trockenanlagen 162.

— — (A4bb. 60—70)
163 —167.

Kopfspalten 252.

Krispeln 196.

Krispelmaschine
93) 196.

Kiinstliche
69.

— Farbstoffe, Eintei-

lung der 123.

(Abb.

Beizmittel

Lack Bereitung des
244,

Lackieren 247.

— YVorbereitung des Le-
ders zum 241.

Lackleder 241.

Lagern im Borkenzu-
stande 168.

Lohfarbe, Farben auf
132.

Losliche Ole 142.
Liiftung von Trocken-
rdumen 155, 157.
Marrs Trockenanlage

166.
— — (Abb.66—67)166.
Mechanische Ascherme-
thoden 30.
— Weichmethoden 17.
Milchsdure, Entkilken
mit 60.
Mineralole 144.



Mischvorrichtungen fiir
Fettlicker

— firHandbetrieb(4bb.
48) 141.

— fir Maschinenbe-
trieb (Abb. 49) 142.

Mittelbraune Tone, Far-
ben von 133.

;> Multistage* Trocken-
anlage 163.

— — (Abb.63—65)165.

,,Multivan‘‘-Exhaustor
157.

— — (Abb. 55) 158.

Narbenziehen 90, 105,
106.

NalB3 gesalzene Ware,
‘Weichen von 10.
Natriumsulfid in -der
‘Weiche 15.

— im Ascher 23.
Natriumthiosulfat-
Chrombriihe 99.
Natronlauge in der
Weiche 15.
Natronseife 140.
Neutralisieren 116.

— im Faf} (A4bb.44) 115.
— die temp. Hérte des
Wassers 55, 127.

— von farbigem Box-

kalb 225.
— von Hauten 217, 240.
— von Ziegenleder 208.
Neutralseife 138.
Nitrozelluloselgsung,
Herstellung von 245.

Organische Reduktions-
mittel 98.

Oropon, Zusammenset-
zung von 70.

Ole in der Seifenberei-
tung 140.

— sulfurierte 142.

— 10sliche 144.

— EinfluB - des Sulfu-
rierens auf 144.

Pickeln 72—175.
— als Vorbereitung zur
Gerbung 81, 105.

Sachverzeichnis.

Pickeln
216.

— von Kalbfellen 224.

— von Schaffellen 231.

— vonZiegenfellen 207.

Presse hydraulische
(Abb. 96) 199.

— zum Abwelken (A4bb.

von Hsauten

39) 110.
Pressen von Leder 197.
— — — (Abb. 94—96)
198—199.
Procter, H., R. 4, 75, 91.
Purgatol 70.
Reduktionsmittel, an-

organische 89.

— organische 98.

Reinigen des Narbens
179.

— von Chevreauleder
210.

— von Rindboxleder
219.

Riemenleder 235.

Rindboxleder, Herstel-
lung von 212—221.

— Férben von 218.

— Appretieren von 219.

— Kirispeln von 219.

Rizinusoél, Sulfurieren
von 142,

Rotholzextrakt 120

Ro6hms Patent 69.

Riihrdascher, mechani-
sche 30.

— — (A4bd.
31—-32

7 8 9)

Salz, Loslichkeit von 11.

Salzsdure, Entkilken
mit 60.

Saure Farbstoffe 124.

— — Auflésung von
127.

Saure Salze fiir das
Weichen 16.

Sduren fiir das Ent-
kalken 57.

— fiir das Reinigen der
Narbe 180.

— fiir die Weiche 14,

— Tabelle der 58, 64.

267

Satinieren 199.

Ségespéne, Anféuchten
in 168.

— alsReduktionsmittel
98.

Schaffelle, Aschern von
49, 230.

— Fettlickern von 234.

— fiir Velourleder 228.

Schorlemmer 93.

Schultz 2, 6, 78.

Schwarzfarbung
Leder 129.

Schwedenleder aus
Schaffellen, Herstel-
lung von 228—234.

Schwefel-Ablagerung in
der Gerbung 5, 88,
101.

Schwefeldioxydbriihe
101.

Schwefelnatrium in der
‘Weiche 15.

— als Enthaarungsmit-
tel 23.

Seife

— Herstellung von har-
ter und weicher 140.

— Neutral- 140.

Seymour-Jones-Vor-
richtung 113.

— — — (Abb. 42) 114.

,»Sirocco‘‘-Exhaustor
159.

,sSlocomb‘‘-Stollma-
schine 172.

— — (4bb. 73) 171.

Sohlleder, Gerben von
236.

— Trocknen von 240.

Sonnenbestrahlung von
Lackleder 248.

von

Spalten 249.

— aufder Maschine 250.

— in gedschertem Zu-
stande 249.

— in gegerbtem Zu-
stande 250.

— in gepickeltem Zu-
stande 249.

Spaltmaschinen  (Abb.

104—105) 251 —252.
Spannen von Leder 176.
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Spiritus als Losungs-
mittel fiir Farbstoffe
129,

Stephan-Fawsitt-Vor-
richtung 113.

— — — (Abb. 43) 114.

Stiasny, E. 94, 100, 118.

Stollen von Hand 171.

— mit der Maschine
171.

Stollmaschinen (A4bb. 73
bis 76) 171—174.

— Handhabung der
172,

,,Sturtevant ‘- Trocken-
anlage 160.

Substantive Farbstoffe
126.

— — Auflésung
127,

von

,,Tanolin* 3, 91.

Technisches Leder 235.

Teerfarbstoffe 123.

Teerole, 16sliche 144.

Temperatur, EinfluB
der, im Trocknen
155.

Tempordre Harte des
Wassers 55, 127.
Thermometer als Hy-
grometer 156.
Thiosulfat-Chrombriihe

99, 102.
Tilston-Melbourne-
Ascherproze 36.
Titansalze als Fixie-
rungsmittel 122.
,»Totgerben*‘ der Narbe
92, 105.

Sachverzeichnis.

Trockene Felle, Weichen
von 11, 212.

Trocken gesalzene
‘Ware, Weichen von
11.

Trocknen 154 —168.

— Maschinen fiir. das
158 — 168.

— von Sohlleder 240.

Trocknungsvermdogen
der Luft 155.

Tunneltrockner 162.

— (Abb. 60—70) 163
bis 167.

Ttirkischrotol, Herstel-
lung von 142.

Velourleder 228 —234.
Ventilation v. Trocken-
rdumen 157, 167.
Ventilator mit Heiz-
korper 159.

— (Abb. 56—58)
159—161.

,,Viei Kid‘“ 3.

Walratsl 201.

Waschen nach
Aschern 55.

— im Fal} (4bb. 44)
115.

— nachdem Falzen 114.

— nach dem Neutrali-
sieren 117.

— von Ziegenfellen 208.

— von Kalbfellen 225.

— von Hauten 217,
240.

dem

" Waschhaspel (.4bb. 29

bis 30) 56—57.

‘Wasser, Enthédrten von
55, 127.
Weiche, Faule 12.
‘Weichen 8—20.
— Mechanische Metho-
den des 17.
— vonZiegenfellen 204.
— von Kalbfellen 222.
— von Schaffellen 228.
— von Hauten 212,
. 235.
Weichfa3 (A4bb. 2) 18.
Wollige Felle, Weichen
von 16—17.
Wood, J. T. 64, 69, 70.
Worden, E. C. 244.

Ziegenfelle,  Beschaf-
fungsquellen von
203.

— Einteilung der 203
bis 204,

— Aschern von 205.

— Farben von 209.

— Fettlickern von 209.

— Trockenmaschine
fiir (4bb. 62) 165.

— — — (Abb. 81) 178.

Zubesserungsmethode
26.

Zucker, Loslichkeit von
11.

Zurichtprozesse 189 bis
202.

Zweidschersystem 27.

Zweibadgerbmethode
76.

— kombiniert mit Ein-
badmethode 107.

Zweibadpickel 74.
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