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INDUSTRIELLES VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON LEDERHAUT DURCH WIEDERVERWERTUNG VON
RESTFRAGMENTEN DESSELBEN STOFFES

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
Verfahren zur Herstellung von Lederhaut durch
Wiederverwertung von Restfragmenten desselben
Stoffes.

Gegenwdrtig gewinnt man das Leder in einem
sehr grossen Prozentsaiz aus Naturquellen, das
heisst, aus den Tierhduten. Die Hiute, die dem
Hersteller angeboten werden, um sie zur Gewin-
nung des Endprodukies zu bearbeiten, haben je-
doch eine unregelmissige Form, bedingt durch die
Gestalt derTierkGrper, aus denen diese Hiute
gewonnen werden, und gerade diese Unregelmés-
sigkeit, so geschickt der Hersteller auch sein mag,
gibt Anlass zum Verlust grosser Stoffmengen, die
sich als praktisch unverwertbar ergeben.

Gewiss sind Lederersatzsioffe bekannt gewor-
den, durch Verwendung von Kunststoffen, die lede-
rdhnliche Produkte ergeben haben, welche ein dem
Naturleder Zhnliches Aussehen erhalten kdnnen,
aber ihre Eigenschaften lassen im Aligemeinen viel
zu winschen Ubrig, sowie die Herstellungskosten,
die sehr hoch sind. )

Diese Erwdgungen haben die Anmelderin vor
die Aufgabe gestellt, all die Lederrestfragmente,
wie Spidne, Ledermehle, Abschigsifstoffe, Zerreib-
stoffe und dergleichen Abfille und Reste aller Ar-
ten von H3uten und Ledern, die gegerbt oder un-
gegerbt sein kdnnen, vorzugsweise aber von ch-
romgegerbten Hiuten, auszuniitzen. Wie schon er-
wiahnt, ergeben sich solche Fragmente in grossen
Mengen bei allen industriellen Verfahren zur Her-
stellung und Verarbeitung der Haute, um Schuhwa-
ren, Saffianlederwaren, Kleidung, Riemen und
Lederzeug, Saumzeug und Zubehdr flir Nutz- und
Haustiere, Treibriemen und andere industrielle Pro-
dukte zu erzeugen. Solche Fragmente, ausser gin-
en Nutzstoffverlust auszumachen, bereiten auch
Abfallprobleme und belasten somit in hohem Grade
die Mll- und Schuttdeponien.

Eine solche Verwertung wirde zu einem billi-
gen Produkt fithren, eben weil es aus normalerwei-
se weggeworfenem Stoff gewonnen wird. Anderer
seits ist es offensichtlich, dass der Stoff, den man
gewinnen wiirde, da er die selben Eigenschaften
des Leders haben wiirde, alle Kunstleder Ubertref-
fen wiirde, die wegen ihrer Gewinnung aus Kunst-
stoffen wie Thermoplaste, Harze und andere Poly-
mere, in ihren Eigenschaften dem Naturleder nicht
gleichgesetzt werden kdnnen, sondern nur in ihrem
Aussehen dhnlich sind.

Soweit die Anmelderin weiss, gibt es auf dem
Markt keinen Lederstoff, der aus solchen Abfillen
gewonnen wird.

Die Anmelderin hat ausgedehnte Untersuchun-
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gsarbeiten ausgefiihrt, um diese Aufgabe zu IGsen,
die zur Entwicklung eines neuen Verfahrens zur
Herstellung von Lederhaut durch Wiedergewinnung
von Restfragmenten soichen Stoffes gefiihrt haben.

Dieses Verfahren besteht aus den folgenden
Vorgdngen:

(a) Einsammiung und Auswahl der Aus-
schnitte;

(b) Sortierung und Erstreinigung derselben

(c) Manhlen der sortierten und gereinigten
Fragmente, die aus dem vorangehenden Vorgang
gewonnen worden sind, um eine Masse zu erzeu-
gen, die als "ausgefaserte Pulpe” oder "homogene
Paste” bekannt ist.

(d) bereinigendes Schlagen solcher Masse
(Pulpe oder Paste) unter feiner Aussonderung von
Fremdpartikeln; -

(e) Veredelung durch Beizung, Zerkieinerung
und Zerfaserung

(f) Absiebung der Masse, um {iberlange Fa-
sern auszusondern, wobei man diese Absiebung
vorzugsweise durch Schwingung und Vibration be-
werkstelligt;

(g) Aufrichtung der Fasern unter Zusammen-
hdufen derselben, wobei man als Zusammenhéuf-
oder Zusammenballmittel vorzugsweise wassere-
mulgiertes Ljtex einsetzt;

(h) Pressen der zusammengehiuften Masse

(i) Trocknen des fidchigen durchgehenden
Kérpers, der aus dem vorigen Vorgang gewonnen
wird;

(i) Grobbearbeiten der ldnglichen R&nder
soiches Presslings, das zu sinem flichigen durch-
gehenden Stoff mit gleichmassigen und parailelen
Réndern flhrt, den man einer ersten Aufwickiung
zu Rollen aussetzt;

(k) Entwicklung der Roilen und Aufschneiden
zur Gestalt von Platten

() beidseitiges Schieifen der Platten;

(m) oberflichige Zurichtung, welcher Begriff
soiche Vorgdnge wie Gldtten, Satinieren, Firben,
oberflichiges Schlichten, Punzen oder Dricken der
flir den Artikel gewlinschten Muster oder Bild, usw.
beirhaltet, womit man vorziigliche Stoff gewinnen
kann, die der Krokodil-, Eidechsen- und Schiangen-
haut, dem Biiffelleder, Velourleder, usw. gleichzu-
setzen sind; und

(n) Abbinden und Fixieren der oberflichigen
Zurichtung, zum Beispiel durch Trocknung, vor-
zugsweise durch Kaltluftlosschleuderung. Das
gewonnene Endprodukt wird zur Lagerung und
zum Versand bis zum Endhersteller gefiihri, ob-
wohl man sich vorstellen kann, dass die nachfol-
gende Bearbeitung zu den Enderzeugnissen in der
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gleichen und selben Werkstatt ausgeflihrt wird.

Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrun-
gsarten der verschiedenen Vorgdnge aufgezeigt,
deren Zusammenspiel das angesprochene Verfah-
ren bildet.

Beim Vorgang (a) werden die Lederabfille ein-
gesammelt, vorzugsweise die sogenannten Leder-
mehle, ein Stoff, der eine fur das endgliltige Erzeu-
gnis geeignete Weichheit besitzt, wobei man den
Stoff ausschliessen muss, der reichlich Feuchtig-
keit beinhaltet, mit dem entsprechenden Schimmel-
und Bakteriengehalt, welcher offenbar die Be-
schaffenheit des gewonnenen Erzeugnisses beein-
trichtigen wiirde.

Beim Vorgang (b) wird eine selektive Sortie-
rung ausgefiihrt, unter Aussonderung von Fremd-
stoffen, wie Metalle, Holz, thermopiastische Kunst-
stoffe, Papier, usw.; nach Vollendung der Sortie-
rung werden die bei der Sortierung angenomme-
nen Stoffe gemischt und treten in eine erste Mihle,
zum Beispiel eine Hammermihile, worin man er-
reicht, dass die Faserldnge des Lederstoffes homo-
genisiert und sozusagen standardisiert wird.

Beim folgenden Vorgang (c) gehen die zerstiic-
kelten Reste aus dem vorigen Vorgang zu einem
automatischen Mahlen in bedeckten Behiltern, in-
nerhalb derer die Fragmente zerrieben werden,
vorzugsweise zu Spénen, in einer Holldnderwanne,
d.h. eine getauchte Rotormihie, worin man ihnen
Hilfsmittel zugibt, die im Allgemeinen in der Her-
stellung des Naturleders schon Ublich sind, wie
Gerbmittel, Fett-und Schmiermittel, Pickel, Wieder-
gerbmittel, saure und neutrale Mittel, um das pH
der Masse zu stabilisieren, usw., wihrend man den
Stoff nochmals zerreibt. Offenbar hidngen die zuge-
gebenen Mengen dieser Mittel von jedem einzel-
nen Fall ab. Die getauchte Rotormihle ist mit einer
gewissen Zahl, z.B. 147, von Flachmessern verse-
hen, die im Gegendrehsinn zu einem festen Fla-
cheisen eingestellt sind, das mit einer passenden
Zahl, z.B. 40 von Messern ausgestattet ist. Aus
diesem Vorgang ergibt sich eine Masse, die als
ausgefaserte Pulpe bekannt ist, welche einer
homogenen Paste gleichgestellt werden kann.

Beim Vorgang (d) wird die homogene Paste
mit einem Pumpsystem und Leitungen aus einem
inerten Stoff wie rostfreier Stahl in einen Schlagbe-
hédlter umgegossen, worin mittels Schrauben eine
Emuision aufrecht erhalten wird, wobei die Emul-

_sion in einen anderen Schlagbehdlter umgeflilt

wird, innerhalb dessen eine wiederholte Aus-
scheidung von Fremdpartikeln wie Sand, Erde,
Holzmehl mittels Druckwasser durchgefiihrt wird,
die unausgeschieden durch die vorherigen Vor-
génge durchgekommen waren, insbesondere durch
den Vorgang (b).

Beim Vorgang (e) wird die gewonnene ge-
schlagene Paste zu einem Veredler libergetragen,
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der mit zwei gegenlberstehenden Zwischenkegeln
versehen ist, die mit Messern ausgestatiet sind,
welche die genannte Paste beizen, mahlen und
zerfasern, wobei die veredelte Paste zu einem Be-
hilter geleitet wird, wo man weiterschldgt, und es
werden die ndtigen und zweckméssigen
Versteifungs- und Verstédrkungsmittel beigefiigt,
von denen die Harze aus Vinylazetatpolymeren ein
gewdhnliches Beispiel darstellen. Wiederum wer-
den die Prozentanteile der zugegebenen Mittel und
die Dauer des Untereinandermischungsvorganges
eine geringere oder grdssere Steitheit des Endstof-

. fes bestimmen.

Beim Vorgang (f) wird die veredelte und ge-
schlagene Paste zu einem Schwingsieb gefiihr,
worin mittels verschiedener Siebnetze die Uberlan-
gen Fasern ausgesondert werden, womit man die
Klumpenbildung bei den Zurichtungsarbeiten und
Schichtungsunterschiede vermeidet.

Beim Vorgang (g) gelangt die aus dem vorigen
Vorgang (f) stammende Paste durch ein Labyrinth
zu einem Schdpirad, in dem die Faser "wollartig"
gemacht wird, wihrend man Mittel wie wassere-
mulgiertes Naturlatex, Koagulierungs-, Dispergier-,
Stabilisierungs- und Konservierungsmittel, Puffer
(das heisst pH-Einstellmittel) usw. einarbeitet. Die
Masse, bei eingestelitem pH, wird zu einem
Verdichtungstisch beférdert, der aus einem unend-
lichen Transporituch gebildet ist, z.B. aus Polya-
midfasern gemacht (lUblicherweise bekannt als
Nylonfasern). Auf diesem Tisch, in dem Masse wie
die Paste ankommt, wird das Wasser durch das
Tuch ausgetrisben, entweder anhand natirlficher
Entwidsserung oder durch Zwangsaufsaugen, das
vorzugsweise mit  Vakuumpumpen in  ge-
schiossenen Kreisldufen innerhalb von Dichikgsten
erzeugt wird. Somit wird der chemische Nieder-
schlag erzeugt, der zur Faserverbindung und zur
Aufschichtung und entsprechenden Aufrichtung An-
lass gibt. Es ist darauf hinzuweisen, dass das in
diesem Vorgang ausgetragene Wasser zu einem
grossen Anteil, Uber 80%, innerhalb desselben
gesamten Verfahrens aufgebraucht wird. '

Beim Vorgang (h) kommt das verfestigie Pro-
dukt mit den passend aufgerichteten Fasern zu
einer Batterie von Pressen, deren Rollen durch Filz
geschitzt sind, sodass man das Zusatzwasser auf-
nehmen kann, das aus dem verfestigten Stoff
ausgeschieden wird. Diese Pressen arbeiten bei
einem Druck bis zu 10 kg/cm?, und ausser Wasser
aufzunehmen, erzeugen sie auch eine grosse Ver-
dichtung des Erzeugnisses.

Beim Vorgang (i) tritt die gepresste Folie in
einen Trockentunnel, ausgestattet mit Turbinen und
Doppeldiffusoren, welche die aus dampfgesittigten
Heizkdrpern herkommende Heissiuft einschleudern;
die Heizkdrper sind auf eine Temperatur von
200° C erhitzt, wobei zwischen den Diffusoren ein
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endloses Transportmetallgewebe vorliegt, das die
Funktionen der Massenabstiitzung wéhrend ihrer
Trocknung auslibt. Die Tunneltemperatur liegt um
175° C, wobei die zweckmissigen Vorrichtungen
zum Austragen der mit Feuchtigkeit geladenen Luift
und zum Eintragen einer Luft ohne solche Feuch-
togkeit vorgesehen sind. Beim Ausgang dieses
Trocknungstunnels liegt die Masse in Form einer
durchgehenden Folie, die liber einen RollenfGrde-
rer |auft, der unter freier Luft steht, was Anlass gibt
zu einer natiirlichen Verflichtigung der innerhalb
des Tunnels aufgestauten Hitze.

Beim Vorgang (j) bewegt sich die Folie durch
einen Zylinder, der an seinen R&ndern mit Rund-
messern ausgestattet ist, die die Seitenrdnder be-
schneiden und eine durchgehende Folie mit gleich-
méssigen und parallelen R3ndern zurlicklassen;
beim Ausgang dieses Zylinders wird die Folie zu
Spulen aufgerollt und zu einer Presse mit gesto-
chener Rolle gefiihrt, die zur gleichen Zeit ihre
Oberfldche gléttet und sie mit einer den Naturhaut-
poren ganz dhnlichen Gravur ausstattet.

Beim Vorgang (k) werden die Spulen nochmais
ausgerollt, wobsei die durchgehenden Folien durch
eine Kalander gefiihrt und anschiiessend auf einer
Schneidmaschine aufgeschnitten werden, die an
ihrem Auslauf Platten liefert, die auf einer Plattform
oder Palette verpackt werden, um zur Zurichtung
geleitet zu werden.

Beim Vorgang (1) werden die Platten in eine
kontinuierliche Schieifmachine eingeleitet, die mit
einem schraubenférmigen Schleifzylinder mit Auf-
saugesystem ausgestaitet ist. Das System besitzt
eine anliegende Vorrichtung, die Luft ausschleudert
unter Erzeugung einer Turbulenz, die den beim
Schieifen entstandenen Staub nach aussen hinau-
stragt. Mit diesem beidseitigem Schiliff wird die bei
den vorhergehenden Verfestigungs- und Pressvor-
géngen entstandene undurchidssige Struktur zer-
stért, wobei dem Erzeugnis ein mehr flihibarer und
geschmeidigerer Griff sowie die Mdglichkeit einer
gewissen Ausdunstung verliehen wird.

Beim Vorgang (m) wird die beidseitig ge-
schliffene Platte auf eine aus 2 glatten Stahizylin-
dern bestehende Satinierpresse gefiihrt und das
hervorkommende Erzeugnis wird zu einer aus meh-
reren Rakeln und einer den Aufdruck der Farbe
durchfiinrenden Rolle bestehenden Firbmaschine
gefiihrt; ein anderer Vorgang, dem das Produkt
unterzogen wird, ist das Lackieren, z.B. mit einer
oder mehreren Polyurethanschichien. Die zu die-
sem letzten Vorgang angezeigten Behandiungen
sind lediglich illustrierend, denn man kann sich
viele andere Ober fldchenzurichtungsvorginge vor-
stellen, die zu Erzeugnissen flhren, welche die ver-
schiedenen bekannten Leder nachahmen. Diese
Zurichtungsbehandlungen kdnnen sogar zu mehr-
farbigen, gepunzten, genarbten, usw. Erzeugnissen
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flhren.

Abschliessend geht beim Vorgang (n) die Plat-
te, die z.B. einer Farbebehandlung unterzogen wor-
den ist, zur Abbindung und Fixierung der Zurich-
tung, Vorgdnge die in einem Trockentunnel von
statten gehen, deren Eigenschaften denen des
beim Vorgang (i) zuvor benutzten sehr dhnlich sind
und beim Austritt aus diesem Tunnel wird das
Erzeugnis einer Kalfluftentladung unterzogen, die
die Temperatur briisk vermindert. ]

Als Lagerungsvorgang kann man jenen einer
Plattenaufrolimaschine nennen, die mit einem aus
photoelekirischer Zelle und pneumatischer Bank
bestehenden System ausgestattet ist; das Erzeu-
gnis wird damit in der Form von Rollen zur Lage-
rung und zum Versand gebracht. Es ist auch offen-
sichtlich, dass man sich bei dieser Endzubereitung
alle anderen Vorgdnge vorstellen k&nnte, die der
Hersteller fiir zweckméssig halten kann.

Gewiss machen die zuvor beschriebenen Vor-

~ génge lediglich ein bevor,ugtes Durchfiihrungsbei-

spiel aus, wobei man in das Erfindungsverfahren
alle Anderungen und Hilfsvorginge einfiihren kann,
die innerhalb des Wesens und der Reichweite der
nachstehenden Anspriiche fallen.

Anspriiche

1.- Industrielles Verfahren zur Herstellung von
Lederhaut durch Wiedergewinnung von Restfrag-
menten desselben Stoffes, wie z.B. Ausschnitte,
Spine und andere- Stlicke der-Naturhiute, die zur
Lederherstellung verarbeitet worden sind, dadurch
gekennzeichnet , dass es aus den folgenden Vor-
géngen bestehi:

(@ Einsammiung und Auswahl der Aus-
schnitte

(b) Sortierung und Erstreinigung derselben

(c) Mahien der sortierten und gereinigten
Fragmente, die aus dem vorigen Vorgang gewon-
nen wurden, um eine Masse zu erzeugen, die als
"ausgefaserte Pulpe"” oder "homogene Paste” be-
kannt ist;

{d) bereinigendes Schlagen solcher Masse
(Pulpe oder Paste) unter feiner Aussonderung von
Fremdpartikeln

(e) Veredelung durch Beizung, Zerkleinerung
und Zerfaserung

(f) Absiebung der Masse, um Uberiange Fa-
sern auszusondern, wobei man diese Absiebung
vorzugsweise durch Schwinung und Vibration her-
beifthrt;

(g) Aufrichtung der Fasern unter Zusammen-
haufen derselben, wobei man als Zusammenh&uf-
oder Zusammenballmittel vorzugsweise wassere-
mulgiertes Latex einsetzt;

(h) Pressen der zusammengehduften Masse;

-F
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(i) Trocknen des flachigen durchgehenden
Kdrpers, der aus dem vorigen Vorgang gewonnen
wurde.

(i) Grobbearbeiten der I[&nglichen Ridnder
solches Presslings, das zu einem flachigen durch- 5
gehenden Stoff mit gleichméssigen und parallelen
Randern flhrt, den man einer ersten Aufwickiung
zu Rollen aussetzt;

(k) Entwicklung der Rollen und Aufschneiden
in Gestalt von Platten; 10

(1) beidseitiges Schleifen der Platten;

(m) oberfldchige Zurichtung, welcher Begriff
solche Vorgdnge wie Glatten, Satinieren, Firben,
oberflachiges Schiichten, Punzen oder Driicken der
flr den Artikel gewlinschten Muster oder Bild, usw. 15
beinhaltet, womit man vorziiglich Stoffe gewinnen
kann, die der Krokodil-, Eidechsen- und Schiangen-
haut, dem Bliffelleder, Velourleder, usw. gleichzu-
setzen sind; und

(n) Abbinden und Fixieren der oberflichigen 20
Zurichtung, zum Beispie! durch Trocknung, vor-
zugsweise durch Kattluftlosschleuderung.
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