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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Lederwerkstoff aus Lederabféllen gemall dem Oberbegriff
des Patentanspruches 1, sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung Lederwerkstoffe sind be-
kannt.

[0002] Der Lederwerkstoff kann dabei eine gegerbte Tierhaut sein.

[0003] Der Lederwerkstoff kann aber auch aus Lederabfallen hergestellt sein, wobei der Le-
derwerkstoff auch als Recyclinglederwerkstoff bezeichnet werden kann. Oftmals werden die
Lederabfélle wieder in Plattenform mit ahnlicher Konsistenz wie die gegerbten Tierhdute ge-
bracht, damit der Lederwerkstoff aus Lederabféllen dhnlich wie die gegerbte Tierhaut verarbei-
tet werden kann.

[0004] Die US 2004/149 369 A1 heschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines Lederwerkstof-
fes aus Lederabféllen und weiteren Beimengungen.

[0005] Die JP 10 273 817 A behandelt ein Verfahren zur Herstellung eines Lederpapiers, um-
fassend einen Verfahrensschritt einer Trockenpulverisierung von Lederabféllen.

[0006] Die US 6 264 879 B1 zeigt ein mattenférmiges Lederprodukt aus Lederabfallen, welches
Lederprodukt ein Harz umfasst.

[0007] Diese Lederwerkstoffe werden im Weiteren zur Herstellung von Lederprodukten ver-
wendet, sind also Halbzeuge. Ubliche Lederprodukte sind dabei Kleidungsstiicke, wie Schuhe,
Taschen, Jacken oder Hosen, oder Ausstattungen, wie Sitzbeziige, Lenkradoberflachen, Le-
dergriffe, Ledermappen oder Innenraumverkleidungen. Der Lederwerkstoff kann dabei (bli-
cherweise durch Umformen weiterverarbeitet werden, wobei das Umformen mittels Schneidern,
mittels Pressen, mittels Extrudieren und/oder mittels Spritzguss erfolgen kann.

[0008] Nachteilig dabei ist, dass wenn der Lederwerkstoff aus Lederabfallen als Lederfasern
vorliegt, dieser eine geringe Schuttdichte und einen hohen Lagerbedarf aufweist, dabei unge-
eignet fir den Transport ist und schlecht dosiert werden kann. Das derart ausgebildete Halb-
zeug weist also Nachteile bei der Lagerung, beim Transport und bei der Verarbeitbarkeit zu
einem Lederprodukt auf.

[0009] Nachteilig dabei ist weiters, dass wenn der Lederwerkstoff aus Lederabfallen als einer
gegerbten Tierhaut ahnlicher Lederplatte vorliegt, diese nicht mittels Extrusion und/oder Spritz-
guss weiterverarbeitet werden kénnen und somit das Umformen im Wesentlichen lediglich
mittels Pressen erfolgen kann. Das derartige Halbzeug weist also Nachteile bei der Flexibilitat
bei der Formgebung auf und schrankt die Verwendbarkeit zur der Herstellung unterschiedlicher
Lederprodukts erheblich ein.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es daher einen Lederwerkstoff der eingangs genannten Art
anzugeben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden werden kénnen, mit welchem eine
einfache Lagerung, ein einfacher Transport und eine einfache und gute Verarbeitbarkeit zu
unterschiedlichsten Lederprodukten gewahrleistet werden kann und welcher mit hoher Flexibili-
tat bei der Formgebung und ohne Einschrankung bei der Verwendbarkeit zur Herstellung unter-
schiedlicher Lederprodukte verwendet werden kann.

[0011] Erfindungsgemaf wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 1 erreicht.

[0012] Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass das Ledergranulat verdichtet vorliegt, womit das
Lagervolumen des Lederwerkstoffes gegeniiber Lederfasern deutlich reduziert ist.

[0013] Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass das Ledergranulat einfach in Sacke gefiillt werden
kann und dabei verdichtet vorliegt, womit das Handling des Lederwerkstoffes bei der Lagerung -
bei vergleichsweise geringem Lagerraumbedarf - einfach ist. Der Lederwerkstoff kann dabei
beispielsweise in 25kg-Sacken verpackt und auf Paletten, beispielsweise auf Europaletten oder
Poolpaletten, gestapelt werden.
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[0014] Ebenso ergibt sich dadurch der Vorteil, dass das Ledergranulat einfach weiterverarbeitet
werden kann, wobei insbesondere die gute Dosierbarkeit und die gute Rieselfahigkeit des Le-
dergranulats die Weiterverarbeitung erleichtert. Die gute Rieselfahigkeit ist dabei durch den
granulatférmigen Aufbau des Ledergranulats gegeben, wobei die einzelnen Ledergranulate
untereinander wenig bis nicht aneinander haften. Die gute Dosierbarkeit ist dabei durch die
Verdichtung der Lederfasern zum Ledergranulat gegeben, wobei das Ledergranulat im Wesent-
lichen mit vorbestimmbarer Dichte, inshesondere mit vorbestimmbarer Schuttdichte, innerhalb
enger Dichtetoleranzen vorliegt.

[0015] Da das Ledergranulat gut rieselfahig ist, kbnnen herkdmmliche - fir rieselfahige Werk-
stoffe - ausgelegte Dosieranlagen, inshesondere ohne Umbaumalinahmen, verwendet werden,
womit herkdmmliche Verarbeitungsanlagen besonders einfach zur Herstellung der Lederpro-
dukte aus dem Ledergranulat verwendet werden kdnnen.

[0016] Dadurch, dass der Lederwerkstoff als Ledergranulat vorliegt, kann dieser gut verformt
und damit einfach, inshesondere nach der Zugabe weiterer Bindemittel und/oder nach einem
Compoundieren, in unterschiedlichste Formen gebracht werden. Beispielsweise kann das Le-
dergranulat mittels Extrusion und/oder mittels Spritzguss weiterverarbeitet werden, was mit
plattenférmigen Lederwerkstoffen, insbesondere mit gegerbten Tierhauten nicht moglich ware.

[0017] Dabei kann das Ledergranulat vorteilhafterweise einfach und in vorbestimmbarer Dosie-
rung weiteren Werkstoffen hinzugemischt werden, womit mehrere herkdmmliche Verarbei-
tungsschritte in einem Verarbeitungsschritt durchgefiihrt werden kdnnen.

[0018] Insgesamt ermdglicht das Ledergranulat die Ausbildung eines einfach und kostengunstig
lagerfahigen sowie gut, weil rieselfahig und genau dosierbar, verarbeitbaren Lederwerkstoffes.

[0019] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung eines Lederwerkstoffes aus
Lederabféllen gemal dem Oberbegriff des Patentanspruches 5.

[0020] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung eines Lederwerkstoffes aus
Lederabféllen derart weiterzubilden, dass mit dem, mittels des Verfahrens hergestellten, Leder-
werkstoff die eingangs genannten Nachteile vermieden werden kénnen und dass der Leder-
werkstoff einfach, kostenglinstig und mit an sich bekannten Vorrichtungen hergestellt werden
kann.

[0021] Erfindungsgemaf} wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 5 erreicht.

[0022] Dadurch kdnnen zur Herstellung des Ledergranulats Vorrichtungen, welche einen faser-
formigen Werkstoff verdichten, verwendet werden. Insbesondere kann das Ledergranulat mit-
tels einem Riihrwerk, einer Pelletpresse, einem Extruder und/oder einer Nudelpresse hergestellt
werden, wobei je nach verwendeter Vorrichtung, das Ledergranulat eher plattchenférmig oder
eher zylinderformig ausgebildet sein kann. Je nach verwendeter Vorrichtung kann dabei auch
die Dichte, insbesondere die Schittdichte, des Ledergranulats variieren.

[0023] Besonderer Vorteil dieses Herstellungsverfahren ist, dass Lederabfalle, welche bislang
nicht zur Herstellung von Lederwerkstoffen aus Lederabféllen verwendbar sind.

[0024] Aufgabe ist weiters fur ein Lederprodukt eine besonders einfache und besonders kos-
tenglnstige Herstellung zu gewahrleisten.

[0025] Dadurch kénnen minderwertige und kostengunstige Lederabfélle einfach und kosten-
glinstig zum gewiinschten, also zum vorbestimmten, Lederprodukt verarbeitet werden.

[0026] Dabei kann vorteilhafterweise gewahrleistet werden, dass die Herstellung des Lederpro-
duktes einfach und kostengunstig durchgefiihrt werden kann. Insbesondere ist dabei das Le-
derprodukt nicht auf lediglich wenige unterschiedliche Produktbereiche beschrankt, vielmehr
sind mittels des Ledergranulats im Wesentlichen jeglich nur erdenkliche Lederprodukte, inshe-
sondere die eingangs genannten Lederprodukte, einfach und kostengiinstig herstellbar.

[0027] Die Unteranspriiche, welche ebenso wie die Patentanspriiche 1 und 5 gleichzeitig einen
Teil der Beschreibung bilden, betreffen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung.
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[0028] Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen, in wel-
chen lediglich bevorzugte Ausfiihrungsformen beispielhaft dargestellt sind, naher beschrieben.
Dabei zeigt:

[0029] Fig. 1 schematisch im Schragriss das Ledergranulat einer ersten vorteilhaften Ausbil-
dung, bei welcher das Ledergranulat zylinderformig als Lederpellet ausgebildet
ist;

[0030] Fig. 2 schematisch im Schragriss das Ledergranulat einer zweiten vorteilhaften Ausbil-
dung, bei welcher das Ledergranulat als Lederfaserkriimel ausgebildet ist;

[0031] Fig. 3 schematisch den Aufbau einer vorteilhaften ersten Ledergranulatanlage zur
Durchfiihrung des Verfahrens einer ersten bevorzugten Ausfihrungsform; und

[0032] Fig. 4 schematisch den Aufbau einer vorteilhaften zweiten Ledergranulatanlage zur
Durchfiihrung des Verfahrens einer zweiten bevorzugten Ausfihrungsform.

[0033] Die Fig. 1 und 2 zeigen einen Lederwerkstoff aus Lederabféllen, bei welchem vorgese-
hen ist, dass der Lederwerkstoff als bindemittelfreies Ledergranulat 1, insbesondere als Leder-
pellet 2 und/oder als Lederfaserkrimel 3, ausgebildet ist.

[0034] Die Fig. 3 und 4 zeigen schematisch eine Ledergranulatanlage und ein Verfahren zur
Herstellung eines Lederwerkstoffes aus Lederabféllen in der Form von Ledergranulat 1, wobei
bei diesen Verfahren vorgesehen ist, dass Lederfasern zu bindemittelfreiem Ledergranulat,
inshesondere zu Lederpellets 2 und/oder Lederfaserkrimel 3, verdichtet werden.

[0035] Der erfindungsgemalle Lederwerkstoff und/oder das erfindungsgemaflle Verfahren
gewahrleistet die eingangs genannten Vorteile und vorteilhaften Wirkungen.

[0036] Insbesondere kann der Lederwerkstoff durch die Verdichtung der Lederfasern mit vor-
bestimmbarer Dichte vorliegen.

[0037] Insbesondere kann der Lederwerkstoff durch die vorbestimmbare Formgebung des
Ledergranulats 1, welches insbesondere als Lederpellet 2 und/oder als Lederfaserkrimel 3
vorliegt, und der vorbestimmbaren Dichte des Ledergranulats 1 das Schuttgutdichte und die
Rieselfahigkeit des Ledergranulats 1 vorbestimmbar sein.

[0038] Die Schittgutdichte ist dabei die Masse des geschiitteten Ledergranulats 1 pro vorbe-
stimmtem Volumen und kann in kg/m3 gemessen werden. Die Schittgutdichte des Ledergranu-
lats 1 ist dabei geringer als die Dichte des Ledergranulats 1, da dabei auch der Leerraum zwi-
schen den mehreren geschutteten Ledergranulaten 1 mitgemessen wird. Die Schittgutdichte
des Ledergranulats 1 kann dabei zwischen 50kg/m3 und 700 kg/m3 betragen.

[0039] In einer bevorzugten ersten Ausbildung, welche in der Fig. 1 schematisch dargestellt ist,
kann das Ledergranulat 1 vorteilhafterweise als das Lederpellet 2 ausgebildet sein, wobei die
Verdichtung hoch ist und wobei das Lederpellet 2 eine feste Konsistenz aufweist. Vorteilhaft
dabei ist, dass das Lederpellet mit an sich bekannten Vorrichtungen zur Herstellung von Holz-
pellets hergestellt werden kann, wobei diese Vorrichtungen nicht oder lediglich gering adaptiert
werden missen und wobei diese Vorrichtungen Ublicherweise glinstig in der Anschaffung und
wartungsarm sind.

[0040] Das Lederpellet 2 weist dabei meist eine im Wesentlichen glatte Zylindermanteloberfla-
che auf und meist unregelmafig geformte Stirnwande.

[0041] Das Lederpellet 2 kann vorteilhafterweise mit einem Durchmesser zwischen 0,5mm und
10mm, inshesondere zwischen 2mm und 8mm, bevorzugt zwischen 3mm und 5mm, und mit
einer Lange zwischen 1Tmm und 20mm, inshesondere zwischen 2mm und 15mm, bevorzugt
zwischen 3mm und 10mm, ausgebildet sein. Derart kann das Lederpellet 2 einfach mit her-
kdmmlichen Dosieranlagen und Verarbeitungsanlagen weiterverarbeitet werden sowie kosten-
gunstig in Sacken oder in Behaltern gelagert und transportiert werden.

[0042] Das Lederpellet 2 kann je nach dem Grad der Verdichtung der Lederfasern eine Dichte
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zwischen 200kg/m3 und 1000kg/m3, insbesondere zwischen 400kg/m3 und 700kg/m3 aufwei-
sen. Dabei kann der Lederwerkstoff aus Lederpellets 2 eine Schuttgutdichte zwischen
100kg/m3 und 600kg/m3, insbesondere zwischen 200kg/m3 und 700kg/m3 aufweisen. Dadurch
kann das Lagervolumen gering sein, sowie zur Dosierung zur Verfigung stehende Fillvolumina
kénnen gut genitzt werden.

[0043] Wie in Fig. 2 dargestellt, kann das Ledergranulat 1 in einer zweiten bevorzugten Ausbil-
dung auch als der Lederfaserkriimel 3 ausgebildet sein, wobei der Lederfaserkriimel 3 ein
verdichteter Lederfaserknauel ist, welcher meist eine unregelmaRige, ausgefranste und/oder
fasrige Oberflache aufweist.

[0044] Der Lederfaserkrimel 3 kann vorteilhafterweise einen flachigen Durchmesser zwischen
2mm und 20mm, bevorzugt zwischen 3mm und 10mm, inshesondere zwischen 3mm und 6mm,
sowie eine zum flachigen Durchmesser normale Hohenerstreckung zwischen 0,7mm und 5mm,
insbesondere zwischen 1mm und 4mm, bevorzugt zwischen 1,5mm und 3mm, aufweisen.
Derart kann ebenso der Lederfaserkrimel 3 einfach mit herkdmmlichen Dosieranlagen
und/oder Verarbeitungsanlagen weiterverarbeitet werden sowie kostengiinstig in Sacken oder
in Behéltern gelagert und transportiert werden.

[0045] Der Lederfaserkriimel 3 kann unterschiedlich stark verdichtet sein und kann je nach dem
Grad der Verdichtung der Lederfasern mit der Dichte zwischen 100kg/m3 und 600kg/m3, insbe-
sondere zwischen 200kg/m3 und 400kg/m3 aufweisen. Dabei kann der Lederwerkstoff aus
Lederfaserkrimeln 3 eine Schuttgutdichte zwischen 50kg/m3 und 400kg/m3, insbesondere
zwischen 80kg/m3 und 250kg/m3 aufweisen, kann gut rieselfahig sein und kann leicht, zuver-
lassig und exakt mittels Forderanlagen und mittels Dosieranlagen gefordert und dosiert werden.

[0046] In beiden Fallen, also beim Lederpellet 2 und beim Lederfaserkriimel 3, kann vorteilhaft-
erweise vorgesehen sein, dass das Ledergranulat 1 mit einem volumenaquivalenten Kugel-
durchmesser zwischen 1mm und 15mm, insbesondere zwischen 2mm und 8mm, bevorzugt
zwischen 3 mm und 5mm, ausgebildet ist. Der volumenaquivalente Kugeldurchmesser ist dabei
der Durchmesser einer Kugel, welche das gleiche Volumen wie das unkugelig, inshesondere
unregelmaBig, geformte Ledergranulat 1 aufweist. Die Angahe des volumenéquivalenten Ku-
geldurchmessers ist besonders bei den Lederfaserkrimeln 3, welche sehr unregelmaRige
Gestalt haben und welche daher schlecht mit Abmessungen beschrieben werden kdnnen.

[0047] Sowohl das Lederpellet 2 als auch der Lederfaserkrimel 3 kbnnen mit unterschiedlichen
Herstellungsverfahren zur Herstellung des Lederwerkstoffes aus Lederabfallen in der Form von
Ledergranulat 1 hergestellt werden, wobei bei samtlichen dieser Herstellungsverfahren die
Lederfasern zum bindemittelfreien Ledergranulat 1, insbesondere zu den Lederpellets 2 oder zu
den Lederfaserkrimeln 3, verdichtet werden.

[0048] Unter dem bindemittelfreien Ledergranulat 1 wird in diesem Zusammenhang das Leder-
granulat 1 verstanden, zu welchem bei der Herstellung keine Bindemittel, also keine Wachse
oder keine Thermoplaste, zugefiigt wurden. Da das Ledergranulat 1 jedoch Lederabfélle um-
fasst, inshesondere im Wesentlichen aus diesen besteht, und diese Lederabfalle bereits Bin-
demittel aufweisen konnen, so kann dennoch ein gewisser Grundanteil von Bindemittel im
Ledergranulat 1 vorhanden sein, wobei hierbei von - bei der Verwertung von Abfallen kaum zu
verhindernden - Verunreinigungen zu sprechen ist. Diese Verunreinigungen durch Bindemittel
kénnen im Bereich von null Masseprozent bis drei Masseprozent, inshesondere im Bereich von
null Masse-% bis zwei Masse-%, bevorzugt im Bereich von null Masse-% bis ein Masse-%,
liegen. Im Fall von Verunreinigungen durch Bindemittel im Ledergranulat 1 von unter einem
Masse-% kann dabei von einem reinen Ledergranulat 1 gesprochen werden. Im Fall von Verun-
reinigungen durch Bindemittel im Ledergranulat 1 zwischen einem und zwei Masse-% kann
dabei von einem gering verunreinigten Ledergranulat 1 gesprochen werden. Im Fall von Verun-
reinigungen durch Bindemittel im Ledergranulat 1 zwischen zwei und drei Masse-% kann dabei
von einem mittel verunreinigten Ledergranulat 1 gesprochen werden.

[0049] In Fig. 3 ist schematisch eine vorteilhafte erste Ledergranulatanlage 10 dargestellt, mit
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welcher das Verfahren zur Herstellung einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsform durchgefihrt
werden kann. Dabei werden Lederabfalle beispielsweise aus der Gerberei oder aus lederverar-
beitenden Betrieben in Form von Lederfetzen oder Lederspanen in einem ersten Arbeitsschritt
in einer Zerkleinerungsvorrichtung 11 zu Lederfasern zerkleinert.

[0050] In diesem Zusammenhang werden Lederstrukturelemente als Lederfasern bezeichnet,
welche einen Durchmesser zwischen 0,01 pm und 150 pm aufweisen. Der Begriff Lederfasern
umfasst dabei neben dem Begriff Faser, welche einen Durchmesser um 125 ym aufweist, auch
die Begriffe Elementarfaser, welche einen Durchmesser um 5 ym aufweist, und Fibrille, welche
einen Durchmesser zwischen 0,01 ym und 0,1 ym aufweist. Zur Herstellung des Ledergranulats
werden die Lederabfalle also zu Fasern, Elementarfasern oder zu Fibrillen aus Leder zerklei-
nert.

[0051] Als erstes Zwischenprodukt liegen nach der Zerkleinerung Lederfasern mit einer Lange
zwischen 0,01mm und 15mm und einem Durchmesser zwischen 0,01 ym und 0,15mm vor.
Vorteilhaft dabei ist, dass selbst kleinste Lederabfalle zur Zerkleinerung verwendet werden
kénnen und dass bei der Zerkleinerung das fiir verschiedene Lederhauttypen typische Narben-
bild zuverlassig aufgebrochen und zerstort werden kann. Vorteilhafterweise kdnnen dabei auch
Lederfasern unterschiedlicher Tierarten miteinander zu einem Lederfasergranulat 1 vermengt
sowie kompaktiert, also verdichtet, werden.

[0052] Die Zerkleinerung kann inshesondere trocken erfolgen, wobei der Lederabfall, die Leder-
fetzen und/oder die Lederspane weder speziell vorgetrocknet noch speziell angefeuchtet wer-
den, also einen der Luftfeuchtigkeit entsprechenden Feuchtigkeitsgehalt aufweisen kdnnen. Die
derart erzeugten Lederfasern sind ebenso trocken, wobei die Lederfasern im Wesentlichen
lediglich einen Feuchtigkeitsgehalt entsprechend der Feuchtigkeitsaufnahme der Lederfasern
durch Luftfeuchtigkeit aufweisen. Die Lederfasen kdnnen dabei einen Feuchtigkeitsgehalt zwi-
schen 1 Massen-% und 10 Massen-% enthalten. Die Zerkleinerungsvorrichtung 11 kann Messer
und/oder Reiben umfassen und kann als Mdhle, als Mahitrommel und/oder als Hackseleinrich-
tung ausgebildet sein.

[0053] AnschlieRend werden die Lederfasern im Wesentlichen trocken weiterverarbeitet, wobei
diese in einem zweiten Arbeitsschritt in einer Filtervorrichtung 12 gefiltert werden. Zu grof3e
Lederfasern und inshesondere verbliebene Lederfetzen oder Lederspane werden dabei ausge-
filtert. Beim Filtern k6nnen die Lederfasern zu einem ersten Agglomerat agglomerieren, wobei
das Agglomerat einem kleinen, weichen Lederfasernbausch gleichen kann. Das Agglomerat ist
dabei noch nicht verdichtet und kann aufgrund der weichen Konsistenz als Lederfaserwolle
bezeichnet werden. Die Filtervorrichtung 12 kann als Sieb ausgebildet sein. In der Filtervorrich-
tung 12 kdnnen inshesondere auch Verunreinigungen ausgefiltert werden. Inshesondere kann
das Agglomerat durch das Sieb durchgedriickt oder durchgesaugt werden.

[0054] Das Agglomerat wird einem dritten Arbeitsschritt in eine Verdichtungsvorrichtung 13
eingebracht. In der Verdichtungsvorrichtung 13 erfolgt eine gute Durchmischung und eine Ver-
dichtung des zuvor hergestellten Lederfaseragglomerats.

[0055] Durch Zerreiben des Lederfaseragglomerats kdnnten die Lederfasern, also die Fasern,
Elementarfasern und/oder Fibrillen, wieder voneinander separiert werden. Das Agglomerieren
ist dabei ein reversibler Prozess.

[0056] Die Verdichtungsvorrichtung 13 kann in einer ersten vorteilhaften Ausfiihrungsform als
Knetmaschine ausgebildet sein, wobei die Lederfasern mittels einem Rihrwerk zum Ledergra-
nulat 1, insbesondere zu den Lederfaserkrimeln 3, verdichtet werden. Dabei wird Agglomerat in
einen Ruhrbehalter oder in eine Rihrtrommel zugegeben, welches sich durch Kneten zu einem
verdichteten Agglomerat verdichtet. Das verdichtete Agglomerat weist eine kompakte, teigige
Konsistenz auf und kann als Lederfasermasse bezeichnet werden.

[0057] Bei weiterem Kneten zerfallt das verdichtete Agglomerat, also die Lederfasermasse in
kleine Bruchstiicke, wobei das Zerfallen als Zerkrimeln bezeichnet werden kann. Dieses Zer-
krimeln wird durch hohe Scherkrafte in der Lederfasermasse bewirkt und kann anschaulich mit
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dem Zerkrimeln von Brot zu Brotkrumen verglichen werden, welches ebenfalls durch die Aus-
bildung von Scherkraften im Brot bewirkt wird. Als Ergebnis der Zerkrimelung liegt die Lederfa-
sermasse im Wesentlichen als eine Vielzahl der Lederfaserkrimel 3 vor. Dabei kann das Ver-
dichten und/oder im Wesentlichen das Zerkriimeln sowohl diskontinuierlich, beispielsweise im
Ruhrbehélter, oder kontinuierlich, beispielsweise in der Rihrtrommel, erfolgen.

[0058] Beim diskontinuierlichen Verdichten und Zerkrimeln wird der Rihrbehélter nach erfolg-
tem Zerkrimeln entleert und neu befiillt. Unvollstandig zerkrimelte Lederfasermasse kann
wieder in den Ruhrbehélter gegeben und mit dem neuen Agglomerat mitverdichtet und neuer-
lich zerkrimelt werden. Vorteilhaft dabei ist, dass die Zerkriimelung besonders exakt gesteuert
werden kann.

[0059] Beim kontinuierlichen Verdichten und Zerkrimeln wird lediglich vollstandig zerkrimelte
Lederfasermasse aus der Riuhrtrommel ausgeschieden und abtransportiert. Vorteilhaft dabei ist,
dass die Zerkriimelung mit hohem Automatisierungsgrad erfolgen kann.

[0060] Die Verdichtung der kann dabei vorbestimmbar stark ausgebildet sein, womit die Leder-
faserkrimel 3 die weiter oben stehende Dichte und/oder Schuttgutdichte aufweisen kdnnen.

[0061] Die Herstellung der Lederfaserkrimel 3 mittels der als Knetmaschine ausgebildeten
Verdichtungsvorrichtung 13 kann vorteilhafterweise besonders kostengiinstig und energieex-
tensiv erfolgen. Weiters kann dabei die in der Lederfasermasse entstehende Reibung kontrol-
liert und gering gehalten werden, womit sich die Lederfasermasse und die Lederfasern lediglich
gering erwdrmen. Insbesondere kann in diesem Arbeitsschritt der Verdichtung und der Zerkri-
melung die Temperatur von Lederfasermasse und Lederfasern unter 75°C gehalten werden,
womit die thermische Belastung der Lederfasern gering ist und somit sichergestellt werden
kann, dass die Lederfasern bei der Herstellung der Lederfaserkriimel 3 gering oder nicht ge-
schadigt werden.

[0062] Die Verdichtungsvorrichtung 13 kann in einer zweiten vorteilhaften Ausfilhrungsform als
Pelletpresse ausgebildet sein, wobei inshesondere handelsibliche Holzpelletpressen zur Her-
stellung der Lederpellets 2 geeignet sind. Vorteilhafterweise kann dabei vorgesehen sein, dass
die Lederfasern mittels Pressen zu einem Lederstrang gepresst werden, wobei der Lederstrang
auch als die Lederfasermasse bezeichnet werden kann, und dass der Lederstrang zu zylindri-
schem Ledergranulat 1, insbesondere zu den Lederpellets 2, abgelangt wird. Dazu wird das
Agglomerat, insbesondere stetig, also kontinuierlich, zur Pelletpresse zugefihrt und, beispiels-
weise mit Walzen, verdichtet und durch Durchbruche in einer Matrize, inshesondere durch eine
Lochmatrize, zu langlichen, insbesondere runden, Stréangen gepresst. Die Lederstrange kénnen
in regelmanigen Abstanden von der Matrize abgeschabt werden, damit die Lederpellets 2 zu-
einander eine im Wesentlichen ahnliche Langserstreckung aufweisen, womit auch die Schutt-
gutdichte und die Rieselfahigkeit des Ledergranulats 1 innerhalb enger Toleranzen eingestellt
werden kann, womit die gute spatere Weiterverarbeitharkeit des Ledergranulats 1 gewahrleistet
sein kann.

[0063] Insbesondere bei der Pelletpresse kann die Verdichtung kontinuierlich durchgeflihrt
werden, wobei ein hoher Grad der Automatisierung gewahrleistet werden kann.

[0064] Die Verdichtung der kann dabei vorbestimmbar stark ausgebildet sein, womit die Leder-
pellets 2 die weiter oben stehende Dichte und/oder Schuttgutdichte aufweisen kdnnen.

[0065] Die Herstellung der Lederpellets 2 mittels der als Pelletpresse ausgebildeten Verdich-
tungsvorrichtung 13 kann vorteilhafterweise besonders schnell und somit mit hohem Durchsatz
und mit hoher und dabei vorbestimmbarer Verdichtung erfolgen. Inshesondere kénnen die
Lederpellets 2 eine feste und stabile Konsistenz aufweisen, womit vorteilhafterweise ein Zerfal-
len der Lederpellets 2 bei der Lagerung, beim Transport und bei der Dosierung mittels Dosier-
anlagen verhindert sein kann. Auch hierbei kann die durch Reibung entstehende Warme gering
sein, wobei in diesem Arbeitsschritt der Verdichtung und der Zerkriimelung die Temperatur von
Lederfasermasse und Lederfasern unter 80°C gehalten werden kann. Auch dabei ist die thermi-
sche Belastung der Lederfasern gering und es kann somit sichergestellt werden, dass die Le-
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derfasern bei der Herstellung der Lederpellets 2 gering oder nicht geschadigt werden.

[0066] In diesem Zusammenhang kann das Ledergranulat 1 insbesondere im Wesentlichen aus
den Fasern, Elementarfasern und/oder Fibrillen umfassenden Lederfasern bestehen, wobei die
weiter oben stehenden Verunreinigungen zwischen null und zwei Masseprozent vom Ledergra-
nulat 1 umfasst sein kdnnen.

[0067] Besonders vorteilhaft dabei ist, dass beim Verdichten und Zerkrimeln die Lederfasern
selbst im Wesentlichen nicht geschadigt werden und im Wesentlichen in der nach dem Zerklei-
nern vorliegenden Form, auch im Ledergranulat 1 vorliegen. Durch Zerreiben des Ledergranu-
lats 1, insbesondere des Lederpellets 2 und/oder des Lederfaserkrimels 3, kénnen die Leder-
fasern, also die Fasern, Elementarfasern und/oder Fibrillen, wieder voneinander separiert wer-
den. Das Verdichten und Zerkrimeln ist somit ein reversibler Prozess. Diese Reversibilitdt kann
vorteilhafterweise bei der Weiterverarbeitung des Ledergranulats 1 ausgeniitzt werden, wobei
das Ledergranulat 1 bei der Weiterverarbeitung durch Scherung oder durch Zerreiben zerrieben
wird und sich die dabei voneinander separierten Lederfasern einfach, inshesondere in Kombi-
nation mit weiteren Zusatzstoffen und/oder Bindemitteln, weiterverarbeitet werden kdnnen.
Dabei kénnen die Lederfasern - aufgrund deren geringen Ausdehnungen - insbesondere auch
besonders gleichmaBig mit den Zusatzstoffen und/oder den Bindemitteln vermischt und/oder in
diesen verteilt werden.

[0068] Von besonderem Vorteil beim Verdichten ist, dass Luft, welche sich nach dem Zerklei-
nern zwischen den Lederfasern befindet aus diesen Zwischenrdumen entfernt werden kann.
Diese Wirkung ist ganz besonders vorteilhaft, da sich im Ledergranulat 1 befindliche Luft bei der
Weiterverarbeitung, unter erhohter Temperatur gegebenenfalls explosionsartig, ausdehnen
konnte. Dies kbnnte zu Lufteinschliissen in einem das Ledergranulat umfassenden Lederpro-
duktes fuhren und/oder kénnte die Verarbeitungsanlage bei der Weiterverarbeitung des Leder-
granulats 1 belasten.

[0069] Besonders zuverldssig kann das Entfernen von Luft im Verfahrenschritt des Verdichtens
erfolgen, wenn die Lederfasern unter Unterdruck, beispielsweise in einer Unterdruckkammer bei
0,1 fachen bis 0,9fachen Atmospharendruck, zum Ledergranulat 1 verdichtet werden. Dadurch
wird die Luft neben dem zum Herausdriicken beim Kompaktieren zusatzlich durch den Unter-
druck auch herausgesaugt.

[0070] Die Herstellung der Lederpellets 2 und/oder der Lederfaserkrimel 3 kann vereinfacht
werden, inshesondere kann die Verdichtung der Lederfasermasse verstarkt werden, wenn den
Lederfasern Feuchtigkeit, insbesondere Wasser, zugesetzt wird, wobei die Lederfasern vorteil-
hafterweise derart angefeuchtet werden kdnnen, dass diese einen gegeniiber ohne Anfeuchten
erhdhten Feuchtigkeitsgehalt aufweisen, jedoch nicht tropfend befeuchtet sind. Dadurch wird
das Lederagglomerat teigiger, also weniger fasrig und mehr zusammenhaltend, und somit
besser knethar und besser formbar. Ein Teil der zugegebenen Feuchtigkeit wird dabei beim
Verdichten und beim Zerkrimeln bzw. heim Pelletieren aus den Fasern ausgepresst, womit der
Feuchtigkeitsgehalt des derart hergestellten Lederpellets 2 oder Lederfaserkriimels 3 zwischen
10 Massen% und 100 Massen% liegen kann.

[0071] Im Fall der Feuchtigkeitszugabe weisen das Lederpellet 2 und/oder der Lederfaserkri-
mel 3 dennoch einen gegenlber der Luftfeuchtigkeit entsprechenden Uberdurchschnittlichen
Feuchtigkeitsgehalt auf und kénnen vorteilhafterweise in einem vierten Arbeitsschritt in einer
Trocknungsanlage 14 getrocknet werden.

[0072] Die Trocknungsanlage 14 kann als Warmumluftanlage ausgebildet sein, wobei die Le-
derpellets 2 und/oder die Lederfaserkrimel 3 auf Fordersieben, auf Férderbandern, mittels
Férderschnecken oder mittels eines Luftstromes durch die Trocknungsanlage 14 durchge-
schleust werden. Da der vierte Arbeitsschritt optional, wenngleich oftmals hilfreich bei der Her-
stellung, ist, ist dieser in Fig. 3 strichliert dargestellt.

[0073] Insbesondere im Zusammenhang mit der Feuchtigkeitszugabe zu den Lederfasern,
kann die Verdichtungsvorrichtung 13 vorteilhafterweise ahnlich einer Nudelpresse oder einem
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Fleischwolf ausgebildet sein. Dabei werden die mit der Feuchtigkeit zu einem Brei vermengten
Lederfasern mittels einer Extruderschnecke in einem Schneckenkanal zur Lederfasermasse
verdichtet, mittels der Extruderschnecke zu einer Lochmatrize geférdert, durch die Lochmatrize
zu einem oder mehreren Strangen hindurchgepresst und zur Ausbildung als Granulat in regel-
mafRigen Abstédnden von der Lochmatrize abgeschabt. Das Arbeitsprinzip dieser Verdichtungs-
vorrichtung 13 entspricht dabei weitestgehend dem bei der Pelletpresse, jedoch weicht der
Aufbau der nudelpressenahnlichen bzw. der fleischwolfahnlichen Verdichtungsvorrichtung 13
von der Pelletpresse ab.

[0074] Die erste Ledergranulatanlage 10 gemaR der Fig. 3 umfasst dabei die Zerkleinerungs-
vorrichtung 11, die Filtervorrichtung 12 sowie die Verdichtungsvorrichtung 13 und kann optional
die Trocknungsanlage 14 umfassen.

[0075] In Fig. 4 ist schematisch eine vorteilhafte zweite Ledergranulatanlage 20 dargestellt, mit
welcher das Verfahren zur Herstellung einer zweiten bevorzugten Ausfiihrungsform durchge-
fihrt werden kann. Bei diesem bevorzugten Herstellverfahren der Lederpellets 2 und/oder der
Lederfaserkrimel 3 kdnnen insbesondere teilgegerbte und/oder ungegerbte Lederabfille, bei-
spielsweise Leimleder, aus Gerbereien verarbeitet werden. Diese Abfalle kbnnen Abfalle einer
Vorgerbung, einer Auflockerung oder einer Spaltung der Tierhaute in der Gerberei sein.

[0076] Diese Abfille werden im ersten Schritt im Verfahren der zweiten bevorzugten Ausflh-
rungsform in einem Becken 21 fertig gegerbt, wozu das Becken 21 insbesondere als Reaktor
ausgebildet ist und zum Gerben geeignete Chemikalien in einem Wasserbad verwendet wer-
den. Das Fertiggerben kann dabei sowohl diskontinuierlich oder kontinuierlich erfolgen. Als
Zwischenprodukt liegt dabei ein nasser Lederbrei vor, welcher mittels einer als Hollender, wel-
cher durch einen Konus und einen Gegenkonus ausgebildet ist, und/oder als mechanischer
Dispergator ausgebildeten Zerkleinerungsvorrichtung 25 verrieben werden kann.

[0077] In einer Ausflockvorrichtung 22 werden die fertig gegerbten Lederabfalle in einem zwei-
ten Arbeitsschritt durch Zugabe von Chemikalien, durch eine Temperaturdnderung oder durch
einen mechanischen Prozess ausgeflockt, wobei die als Schwebeteilchen im Wasser ausgebil-
deten Lederabfélle ausfallen und als nasser Brei vorliegen.

[0078] Der nasse Brei wird in einem dritten Arbeitsschritt mittels eines Breisiebes 23 gesiebt,
sodass der Feuchtigkeitsanteils zwischen 50 Masse-% und 200 Masse-% pro Anteil Lederfa-
sermasse betragt. Das Breisieb 23 kann dabei als Sieb und/oder Gitter zum Sieben des dunn-
flissigen Breis ausgebildet sein, wobei der dunnflissige Brei zur Verbesserung der Reduzie-
rung des Feuchtigkeitsanteils auch leicht ausgepresst werden kann. Das Zwischenprodukt liegt
nunmehr als zahe Breimasse vor, welche wiederum als die Lederfasermasse bezeichnet wer-
den kann.

[0079] Diese Lederfasermasse kann insbesondere im drauffolgenden Arbeitsschritt mittels der
weiter oben beschriebenen Verdichtungsvorrichtung 13 und mittels den weiter oben beschrie-
benen Verfahrensschritten zur Verdichtung und zum Zerkriimeln bzw. zum Pelletieren in Rich-
tung der Lederpellets 2 und/oder der Lederfaserkrimel 3 weiterverarbeitet werden, wobei die
feuchte, insbesondere zahflissige, Lederfasermasse die einfache, effektive und kostengunstige
Verdichtung, Zerkrimelung und/oder Pelletierung gewahrleisten kann. Besonders vorteilhaft
kann dabei die Aushildung der Verdichtungsvorrichtung 13 ahnlich der Nudelpresse oder dem
Fleischwolf aufgebaut sein. Vorteilhaft dabei ist, dass die Gesamtanlage zur Ausbildung des
Verfahrensablaufs gemaB Fig. 3 klein ausgebildet sein kann.

[0080] AbschlieRend werden die mittels Zerkrimeln und/oder Pelletieren hergestellten Leder-
pellets 2 und/oder Lederfaserkrimel 3 mittels der Trocknungsanlage 14 getrocknet, wobei
samtliche Trocknungsanlagen 14, welche zur Trocknung von Pellets, von Granulat und/oder
von Flocken geeignet sind, verwendet werden kdnnen. Insbesondere kénnen Trocknungsanla-
gen 14, wie diese weiter oben in der Beschreibung der Fig. 3 beschrieben wurden, zur Trock-
nung der Lederpellets 2 und/oder Lederfaserkriimel 3 verwendet werden.

[0081] Die zweite Ledergranulatanlage 20 gemalt der Fig. 4 umfasst dabei das Becken 21, die
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Zerkleinerungsvorrichtung 25, die Ausflockvorrichtung 22, das Breisieb 23, die Verdichtungsvor-
richtung 13 und die Trocknungsanlage 14.

[0082] In samtlichen dieser unterschiedlichen Ausfiihrungsformen der Verfahren zur Herstel-
lung liegt der Lederwerkstoff aus Lederabfallen nach dem letzten vorgesehenen Arbeitsschritt
als Ledergranulat 1, insbesondere als Lederpellet 2 und/oder als Lederfaserkrimel 3, vor, wo-
bei das Ledergranulat 1 - da trocken hergestellt oder nach der Herstellung getrocknet - eine
geringe Feuchtigkeit, also einen Feuchtigkeitsgehalt von unter 5Massen-%, aufweist.

[0083] Den Lederfasern, insbesondere der Lederfasermasse, kdnnen vor oder inshesondere
beim Verfahrensschritt des Verdichtens Tenside, Fremdfasern, Fillstoffe, Farbstoffe, Fette,
Weichmacher, Haftvermittler und/oder Bindemittelvorprodukte, bevorzugt hartbare Monomere,
beispielsweise Diole, Diisocyanate oder Peroxide als Zusatzstoffe zugegeben, insbesondere mit
vorbestimmbarer Dosierung zudosiert, werden, womit das fertige Ledergranulat 1 die aus dieser
Liste ausgewahlten zugegebenen Zusatzstoffe in entsprechender Dosierung umfasst. Vorteil-
hafterweise kann damit das Ledergranulat 1 in fiir die Weiterverarbeitung besonders geeigneten
Zustand gebracht werden und/oder kann besonders lange lagerfahig gemacht werden.

[0084] Das Ledergranulat 1 kann einfach weitergefordert und inshesondere besonders einfach
in Behalter oder in Sacke eingeflllt werden. Dabei ist das Ledergranulat 1 gut sowie langzeit-
stabil lagerfahig und transportfahig und kann gut und kostenginstig, inshesondere da mit gro-
Rer Dicht bzw. groBer Schiittgutdichte, gelagert und/oder transportiert werden.

[0085] Durch die Kompaktierung der Lederfasern zum, also die Anordnung der Lederfasern im,
Ledergranulat 1 kénnen die Lederfasern im Form vom Ledergranulat 1 kontinuierlich, exakt
dosierbar und storungsfrei weiteren Verarbeitungsprozessen bei der Weiterverarbeitung zu
Lederprodukten zugefiihrt werden, womit die Herstellung der Lederprodukte wesentlich verein-
facht werden kann.

[0086] Das Ledergranulat 1 liegt dabei in gut rieselfahiger Form vor und kann somit einfach und
exakt dosiert in unterschiedlichen weiteren Verarbeitungsprozessen zu den Lederprodukten,
insbesondere Endprodukten, beispielsweise Platten, Sitzbezlige, Schuhe, Jacken, Griffen
und/oder Taschen aus Leder, verarbeitet werden. Dabei kann der Massenanteil des Ledergra-
nulats 1 vorteilhafterweise zwischen 30% und 70% der Gesamtmasse des fertigen Lederpro-
duktes betragen. Vorteilhaft dabei ist, dass insbesondere die Optik und die Haptik eines natirli-
chen Leders nachgebildet werden kann. Die Lederfasern kénnen dabei insbesondere gleich-
mafhig und im Wesentlichen ungeordnet im Lederprodukt ausgebildet sein. Das Lederprodukt
kann in diesem Zusammenhang auch als Lederfaserverbundwerkstoff bezeichnet werden.

[0087] Ebenso kann das Ledergranulat 1 einen vorteilhaften Massenanteil zwischen 5% und
25% des fertigen Lederproduktes betragen. Dabei kdnnen die Lederfasern inshesondere als
biologischer Flllstoff und/oder zur Verstarkung des Lederproduktes verwendet werden, wobei
das Lederprodukt auch hiebei als Lederfaserverbundwerkstoff bezeichnet werden kann.

[0088] Das Ledergranulat 1 kann dabei mittels Pressen, Umformen, Extrudieren und/oder
SpritzgieRen in Richtung des Lederproduktes weiterverarbeitet werden. Derart ist das Leder-
granulat 1 zur Weiterverarbeitung vorgesehen und ist als Halbzeug ausgebildet. In diesem
Sinne kann das Ledergranulat 1 auch als Zwischenprodukt oder als Halbfabrikat bezeichnet
werden, da es nicht als Endprodukt und nicht zum unmittelbaren Gebrauch von einem Endkun-
den bestimmt ist. Vielmehr kénnen aus dem Ledergranulat 1 unterschiedlichste weitere Zwi-
schenprodukte, beispielsweise Lederplatten fir die Herstellung von Schuhen, Taschen oder
Sitzbeziigen, oder die vorhin genannten unterschiedlichsten Endprodukte hergestellt werden.
Vorteilhaft dabei ist ingbesondere, dass dem Ledergranulat 1 bei der Weiterverarbeitung weite-
re Additive, also weitere Zusatzstoffe, zugegeben werden kénnen.

[0089] Das Lederprodukt kann dabei auch als Compound vorliegen, welches als Compound
wiederum flr eine spatere Weiterverarbeitung vorgesehen ist. Inshesondere kann das Leder-
granulat 1 mit einem Masseanteil zwischen 20 Masse% und 70Masseprozent, mit einem Ther-
moplast zu einem Ledercompound verarbeitet werden. Das Ledercompound kann von einem
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Lederprodukthersteller als Fertigmischung zugekauft werden und kann insbesondere einfach
und ohne weitere Zwischenschritte zu einem Lederprodukt umgeformt werden. Vorteilhaft dabei
ist, dass auch das Ledercompound gut lagerfahig, einfach und exakt dosierbar ist sowie kos-
tengunstig transportiert werden kann.

[0090] Weitere Anwendungen des Lederproduktes ergeben sich im Mébelbereich und/oder im
Baubereich. Als konkrete Anwendungsmdglichkeiten kénnen hier Badezimmerflieen, Tische,
Fensterrahmen, Paneele usw. genannt werden.

[0091] Dabei ist insbesondere bei der thermoplastischen Weiterverarbeitung des Ledergranu-
lats 1 das Fehlen von eingeschlossener Luft besonders vorteilhaft, da dadurch lufteinschluss-
bedingte Fehler im Lederprodukt vermieden werden kénnen.

[0092] Insbesondere kann bei der Weiterverarbeitung ein Harter zur Aushéartung der hartharen
Monomere zugegeben werden, womit das Lederprodukt nach oder wahrend dessen Herstellung
zu einem formstabilen Endprodukt ausharten kann.

[0093] Ebenso kann dem - an sich - bindemittelfreien Ledergranulat 1 bei der Weiterverarbei-
tung ein Bindemittel zugemengt werden, wobei das Bindemittel inshesondere ein Wachs oder
ein Kunststoff, bevorzugt ein Thermoplast, sein kann. Dadurch kann das Lederprodukt warm
hergestellt und nach dessen Abkihlen zum formstabilen Endprodukt erstarren.

[0094] Weitere erfindungsgemale Ausfihrungsformen weisen lediglich einen Teil der beschrie-
benen Merkmale auf, wobei jede Merkmalskombination, inshesondere auch von verschiedenen
beschriebenen Ausfihrungsformen, vorgesehen sein kann.

Patentanspriiche

1. Lederwerkstoff aus zu Lederfasern zerkleinerten Lederabfallen, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lederfasern einen Durchmesser zwischen 0,01 pm und 125 pym aufweisen, und
dass die Lederfasern zu einem bindemittelfreien Ledergranulat (1), insbesondere als Le-
derpellets (2) und/oder als Lederfaserkrimel (3), verdichtet sind.

2. Lederwerkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Ledergranulat (1)
mit einem volumendquivalenten Kugeldurchmesser zwischen 1mm und 15mm, insheson-
dere zwischen 2mm und 8mm, bevorzugt zwischen 3mm und 5mm, ausgebildet ist.

3. Lederwerkstoff nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Ledergranu-
lat (1) im Wesentlichen zylinderférmig mit einem Durchmesser zwischen 0,5mm und
10mm, insbesondere zwischen 2mm und 8mm, bevorzugt zwischen 3mm und 5mm, und
mit einer Lange zwischen 1mm und 20mm, insbesondere zwischen 2mm und 15mm, be-
vorzugt zwischen 3mm und 10mm, ausgebildet ist.

4. Lederwerkstoff nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Ledergranulat (1) als Zusatzstoffe Tenside, Fremdfasern, Fillstoffe, Farbstoffe, Fette,
Weichmacher, Haftvermittler und/oder Bindemittelvorprodukte, bevorzugt hartbare Mono-
mere, heispielsweise Diole, Diisocyanate oder Peroxide, umfasst.

5. Verfahren zur Herstellung eines Lederwerkstoffes aus Lederabféllen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lederabfélle zu Lederfasern mit einem Durchmesser zwischen 0,01 ym
und 125 pm zerkleinert werden, und dass die Lederfasern zu einem bindemittelfreien Le-
dergranulat (1), insbesondere zu Lederpellets (2) und/oder Lederfaserkriimeln (3), verdich-
tet werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Lederfasern als feuchte
Lederfasermasse verarbeitet werden und dass die feuchte Lederfasermasse verdichtet
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung der feuchten
Lederfasermasse Feuchtigkeit, insbesondere Wasser, zu den Lederfasern zugegeben wird
und dass die Feuchtigkeit und die Lederfasern vermengt werden.
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Leder-
granulat (1) getrocknet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
dichten kontinuierlich durchgefihrt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Leder-
fasern mittels einem Rihrwerk zum Ledergranulat (1), insbesondere zu den Lederfaser-
krimeln (3), verdichtet wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Leder-
fasern mittels Pressen zu einem Lederstrang gepresst werden und dass der Lederstrang
zu zylindrischem Ledergranulat (1), inshesondere zu den Lederpellets (2), abgelangt wird.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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