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Abstract (en)
To make split leather, a limed animal hide is split into a grain split and a flesh split, the flesh split is divided into a butt and a neck and flank part
and the butt is relimed, bated, chrome-tanned, fat-liquored, dried and dressed. Here low-shrinkage split leather is obtained by first reducing the
butt, between the chrome-tanning and the fat liquoring, to a thickness of 1.1 to 2.5 mm by shaving on the split and flesh side, retanning, and, after
the dried butt has been dressed on the split side, producing from it a middle split 0.5 to 1.0 mm in thickness by shaving on the flesh side, and
subsequently dressing the middle split also on the flesh side. This low-shrinkage split leather is particularly suitable for two-dimensionally adhered
leather trim subjected to temperature and humidity changes, in particular in motor cars.

Abstract (de)
Zum Herstellen eines Spaltleders wird eine geäscherte Tierhaut in einen Narbenspalt und in einen Fleischspalt gespalten, der Fleischspalt in
einen Croupon und Hals- sowie Flankenteil zerlegt und der Croupon nachgeäschert, gebeizt, chromgegerbt, gefettet, getrocknet sowie zugerichtet.
Dabei kommt man zu einem schrumpfarmen Spaltleder, indem der Croupon zwischen dem Chromgerben und Fetten zunächst durch spalt- und
fleischseitiges Falzen auf eine Stärke von 1,1 bis 2,5 mm gebracht sowie nachgegerbt wird und nach spaltseitigem Zurichten des getrockneten
Croupons aus diesem durch fleischseitiges Falzen ein 0,5 bis 1.0 mm starker Mittelspalt erzeugt wird, der anschließend auch fleischseitig
zugerichtet wird. Dieses schrumpfarme Spaltleder eignet sich besonders gut für temperatur- und feuchtigkeitswechselbeanspruchte flächig verklebte
Lederverkleidungen, insbesondere bei Automobilen.
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