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"WASSERGLAS":
Verminderung von Gerbereiabféallen in der Lederherstellung

Inhalt und Ziele

Im Rahmen der Lederherstellung werden verschiedene mechanische Dickenkorrekturen durchgefihrt,
darunter auch das "Falzen". Dabei fallen jahrlich innerhalb der EU etwa 100.000 t gegerbte staub- bis
spanartige Lederabfalle ("Falzspane") an, die zum Grof3teil deponiert werden mussen.

Ziel des Projektes war es, die bereits enthaarte Haut ("Blosse™) mit Alkalisilikatldsungen
("Wasserglas") zu penetrieren und durch nachfolgende Neutralisation derart zu stabilisieren, daR die
mechanische Dickenkorrektur ("Falzen™) ohne Probleme durchgefiihrt werden kann. Die nun
dickenkorrigierten Bléssen kénnen danach auf jede gewilinschte Art gegerbt werden. Die beim
"Falzen" anfallenden Spane bestehen aus nativem Eiweil3 ("Kollagen") mit geringen Silikatanteilen
und kdnnen zu Diingemitteln oder Tierfutterbestandteilen weiterverabeitet werden.

Technologische Entwicklung

Wahrend bei konventionellen Gerbverfahren vorgegerbte Falzspane anfallen, die vor einer
Weiterverwer-tung (falls tberhaupt mdoglich) entgerbt werden missen, bestehen die Wasserglas -
Falzspane aus ungegerbtem, nativem Eiweil3 und sind daher auf einfache Art weiter nutzbar (die
geringen Silikatanteile stellen weder beim Verwertungsverfahren ein Problem dar, noch sind sie
umweltbedenklich).

Da nach dem Falzen der mit Wasserglas penetrierten Bléssen das Hautmaterial in nativer Form
vorliegt, kann jedes Gerbverfahren (Mineralgerbung, Vegetabilgerbung, Gerbung mit synthetischen
Gerbstoffen, Kombinationen) durchgefihrt werden. Dadurch kann jede gewtinschte Lederart
hergestellt werden; somit wird das gesamte Produktionsspektrum der Gerbereien abgedeckt.

Projektverlauf, Ergebnisse

Wahrend das Verfahren fur die Schuh- und Bekleidungslederproduktion bereits innerhalb kurzer Zeit
entwickelt wurde, mussten bei der Herstellung von Mdbel- und Automobilledern (die wegen der Grol3e
der dafiir verwendeten Haute einer starkeren mechanischen Belastung beim Falzen ausgesetzt sind)
verschiedene Adaptionen vorgenommen werden. Letztendlich konnten bis Projektende fiir alle
Lederarten anwendbare Verfahren entwickelt werden.

Im Halbtechnik - MaR3stab konnten die Falzspane aus dem Wasserglas - Prozess erfolgreich fiir die
Herstellung von Diingemitteln (mit Langzeit - Stickstoff - Quellen) und als Bestandteil von Tierfutter
eingesetzt werden.

Im Zuge der analytischen Begleitkontrolle konnte nachgewiesen werden, dass durch die Wasserglas -
behandlung die in den nachfolgenden Nal3prozessen angebotenen Hilfsmittel besser ausgezehrt
werden, wodurch sich einerseits die Belastung der Gerbereiabwasser verringert und durch mégliche
Einsparungen im Hilfsmittelangebot auch ein preislicher Vorteil ergibt. Ein unerwarteter Nebeneffekt
war die Verringerung der TDS - Anteile in den Abwassern, was auf einen geringeren
Klarschlammanfall schlieRen lasst.

Das entwickelte Verfahren wird zur Zeit von namhaften europaischen Lederherstellern im Halbtechnik
- Maf3stab erprobt.

Zur Quantifizierung der beobachteten positiven Effekte im Abwasser- und Klarschlammbereich sowie
zur ProzeRoptimierung, bei der auch neue Anwendung unter Einsparung eines gesamten
ProzeRschrittes in der Lederherstellung entwickelt werden soll, wurde im September 2000 von der
selben Gruppe ein Nachfolgeprojekt eingereicht und die Forderung dafir bewilligt.
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