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als Abkiirzungszeichen bedeutet auf ilteren franzofifchen Miinzen die Miinzftitte Dijon, als
Zahlzeichen im Lateinifchen = 400, iiberftrichen (P) =400000, in der Chemie Zeichen fiir
Phosphor.

Pachtgut, in Pacht gegebenes Bauern- oder Rittergut, Pachthof, Beftand-
hof; . Gehdfteanlagen, Bd. 4, S. 346.

Pachymeter, {.v. w. Dickenmeffer, zum genauen Meffen von Blech-,
Papier-, Drahtftarken wu. f. w., befitzen eine Einrichtung nach Art der Dicken.
meffer ({. Mefiwerkzeuge, S. 399, Fig. 18). A. Widmaier,

Pachytekt, Ifolierplatte aus flarkem, impriigniertem Gewebe, das beiderfeits
mit einem Asphaltiiberzug verfehen ift,

Packfong, f. v. w. Neufilber ({. d.). _ )

Packhadern, die grobfte Sorte ungebleichter Flachs- und Hanfhadern,
aus welchen einft hauptfichlich Packpapier und Pappen hergeftellt wurden;
f. Papierfabrikation, Eraft.

Packhaus (Packhof, Lagerhaus), Gebaude zur Lagerung von Waren
in Handels- oder Seeftidten, Grenzftationen u.f. w.

Packhaufer liegen in der Nihe der Bahnhofe oder des Hafens, am Ufer fchiffbarer Kanile
oder Fliiffe und dienen zu unmittelbarer Verladung oder Weiterfendung oder aber zur geeigneten
Niederlage von Waren. Das Gebiude foll feuerfeft fein und Vorrichtungen zum beguemen
Verladen, zum Abwigen und Auiziehen der Waren haben. Im ErdgefchoB find Arbeitsrdume
und etwa eine Wohnung fiir den Auffeher oder ein Wachtlokal anzuordnen (. Lagerhdufer).

Weinbrenmer.

Packholz, 1. das zu Fafchinen und Packwerken dienende Holz, aus langen
Ruten und Zweigen von Weiden, Erlen u. dergl. beftehend; 2. f. v. w. Fachholz
(. Fachgerten); 3. Stecken oder Stiickftecken, gefpaltenes zdhes Holz zum
Ausfiillen der Fachwand (f. d., Bd. 3, S. 533). Weinbrenner.

Packlage, der Grundbau der Steinfchlagbahnen.

Er hat fich aus dem Unterbau der ilteren franzéfifchen StraBen mit flachen grofien Steinen
entwickelt, indem man erkannte, dafl diefe mit dem Deckmaterial der StraBen keinen Verband
eingingen und dazu beitrugen, die Beanfpruchung des Deckmaterials durch die harte, wie ein
Ambofl wirkende Unterlage ungiinflig zu beeinfluffen. Man ging daher feit Tréfaguet (1775)
dazu iiber, grofle Steinftiicke hochkantig, méglichft reihenweife im Verbande, auf das geebnete
Erdbett aufzufetzen, fo daB fie, gewiffermafien ein umgekehrtes Pflafter bildend, mit den flacheren
Képien aufliegen, wihrend zwifchen die zackigen, nach oben gekehrten Seiten das Schotter-
material fich einklemmte und fomit eine innige Verbindung zwifchen den Schichten entftand.
In neuerer Zeit werden m()'ér]ichl"t pyramidenférmige Steine fiir die Packlage gewihlt, zwifchen
deren nach oben gekehrte Spitzen kleinere Steine (Zwicker) eingekeilt werden. Die Dicke einer
folchen Packlage kann 12—15 cm betragen, Ifi die Steinbahn auf die ganze Breite der StraBe
gleich flark, fo wird auch die Packlage in gleicher Stirke und mit gleicher Wolbung wie die
Straflenoberfliche durchgefiihrt; fonft erhilt fie eine etwas flachere Wolbung als die Oberflidche.
Durch Schablonen, die auf den Randfteinen oder auf befonders angebrachten Fixpunkten auf-
liegen, wird beim Setzen der Packlage die Einhaltung der entfprechenden Wilblinie ermdglicht.
Das Einwalzen der Packlage ift nur auf nachgiebigem Untergrunde erforderlich. Bei Anwendung
einer Mittellage (. Befchotterung) wird erft nach Aufbringen diefer letzteren das Einwalzen
vorgenommen. Als Material fiir die Packlage kann auch weicheres Geftein gewihlt werden,
wenn es billiger ift (. StraBenbau). L. o, Willmann.
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Packpapier, ein feftes, zum Verpacken der verfchiedenften Gegenftinde
verwendetes Papier, das jetzt nahezu ausfchlieBlich aus Holzfchliff und Stroh-
zellftoff, manchmal auch aus Jutefafern in den verlchiedenften Farben hergeftellt
wird; {. Papierforten. Kraft.

Packpreffe (Packmafchine), f. Preffen, vgl. a. Glattpreffe.

Packung, im Mafchinenwefen, f.Liderung und Stopibuchfenpackung.

Packwagen (Gepackwagen), . Eifenbahnbetrieb VI, -verkehr L
und Eifenbahnwagen.

packwerk befteht aus mehreren tibereinander gefchichteten Lagen a (Fig. 1)
von Fafchinen, deren jede mit Wiirften oder Wippen b (I. Wurft) belegt und
mit Befchwerungsmaterial ¢ fiberfchiittet wird. Die Wiirfte werden mittels Heit-
pfahlen d, die je nach Sachlage auch Spreut- oder Buhnenpfdhle heifien, in
Entfernungen von 0,3—1 m auf die unteren Schichten feftgenagelt, und zwar
find diefe Pfihle wegen fefteren Haltens gewohnlich abwechfelnd von der einen
und andern Seite fchrig eingetrieben. Das Befchwerungsmaterial (Kies, Sand
oder fette, tonige Erde) wird jedesmal behufs Eindringens in die Zwifchenrdume
der Falchinen und behufs Komprimierens des Bauwerks mit fchweren Hand-
rammen feftgeftampit. Die Schichtung {olchen Packwerks foll nicht wefentlich
von der Horizontalen abweichen.

Es dient hauptfichlich (vgl. Fig. 1) zum Ausbau von Uferabbriichen, zur Bildung von
niedrigen Uferddmmen und von Bofchungsfiifen bei Uferverficherungen. Zu letzterem Zwecke
wird an der mittleren Oder vielfach das Packwerk infofern nach Art der Sinkftiicke (f. d.)
hergeftellt, dafl je ein Wurltroft zu unterft und zu oberft gelegt und diefe beiden mittels Lunt-
leinen feft miteinander verbunden werden. Fiir Buhnen und Parallelwerke, die in tieferes Waffer

Aufriss

hineinreichen, ift hingegen der Pack-
werksbau mittels fchwimmender
Lagen oder Schwimmlagen (der
Couchenbau) am Platze. Hierbei beginnt
die Arbeit am Ufer, z. B. an der Wurzel der
Buhne, wo bis zum Niederwaffer[piegel
vorerft ein Graben, der Wurzeleinfchnitt,
die fogenannte Buhnenkammer a
(Fig. 2), ausgehoben wird. Darin fiihrt
man die erfte oder Fundamentlage aus,
Hierzu wird, am landfeitigen Ende des
Wurzeleinfchnitts beginnend, iiber deffen
ganze Breite die erfte Reilie a’ von gewdhnlichen Fafchinen dicht nebeneinander, in der Richtung
der Lingsachfe des kiinftigen Packwerks, mit den Wipfelenden fiets dem Flufie zugekehrt, gelegt.
Dariiber kommt die zweite analoge Fafchinenreihe, welche die erfte auf etwa drei Viertel der
Fafchinenlinge, vom Wipfelende weg, iiberdeckt; in gleicher Weife find die folgenden Reihen b
angeordnet. Am Uferrande werden die duBeren Fafchinen ¢, ¢’ bereils radial nach aufien verlegt;
die hierauf folgenden Reihen 4 find fchon auf dem Waffer fchwimmend und werden flets gegen
den FluB hin breiter gemacht, fo da fpiter die Seitenlinien mn und m’ n’ in die Bofchungen
(Doffierungen), z. B. der Buhne, fallen kénnen. Bei diefer ganzen unteren Fafchinenfchicht von
&’ bis n/ (vgl. Fig. 2, AufriB) find nach oben nur die Stammenden fichtbar, und fie heift Vor-
lage oder Ausfchufilage, weil fie nach vorne, vom Lande gegen das Walfer fortfchreitend,
hergeftellt wird. Ueber der Vorlage erfolgt nun die Ausfihrung der Riicklage ee, indem vom
Buhnen- oder Kribbmeifter die erflen Fafchinen hierzu an der ftromauf gelegenen Ecke n
(vgl. Fig. 2, Grundrif}) ausgeworfen werden, woran fich die ganze erfte Reihe nn’ der Riicklage
anichlieBt. Die nichften Falchinenreihen find je etwas gegen das Ufer hin zuriickgefetzt, fo
daf alfo die Riicklage, nach und nach riickwirts fchreitend, vollendet wird und nun nach oben
nur die Wipfelenden fichtbar erfcheinen. Jetzt wird behufs fefter Verbindung fowohl miteinander
als mit dem Ufergraben der bisher lofen Fafchinenfchichten die Bewurftung vorgenommen.
Vorerft legt man knapp beifammen zwei Randwilrfte ff; die einen Enden /" derfelben find in
der Buhnenkammer fchrig gefithrt, damit hier die ganze Reihe parallel liegender Fafchinen
iiberquert wird. Durch diefe Wiirlte werden nun in rund 0,6 m Entfernung etwa 1,3 m lange
Buhnenpfahle mit dem Schldgel hindurchgefchlagen, und zwar in etwas fchriger Richtung,
ahwechfelnd nach rechts und links, von der Richtung der Wurft, fo daf diefe nicht tiber den
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noch um 0,2 m hervorragenden Pfahlkopf nach oben abgleiten konne, In der nimlichen Weife
werden, aufien je rund 0,75 m voneinander entfernt, die iibrigen Wiirfte auf der Schwimmlage
und die Querwiirfte f/ im Wurzeleinfchnitt gelegt und angepfahlt. Nachher bringt man auf die
fertig befefligte Riicklage das Belchwerungsmaterial auf, und zwar in dem Wurzeleinfchnitt fo
hoch, dafi auch die Buhnenpfihle bedeckt werden, auf der Schwimml: anfangs nur noch die
Wirfte bedeckend und dann gegen den Auferen Rand noch diinner ausgebreitet. Durch diefe
Belaftung foll die fchwimmende Lage etwa bis zur halben Dicke ins Walfer cinfinken. In Ein-
fchnitte und fo weit als moglich von der Wurzel weg findet nun ein Fefirammen des auf-
gefchiitteten Materials flatt. Dies Ganze (die Vorlage, Riicklage, Bewurftung und Befchwerung
zufammen) bildet eine vollftindige Packwerkslage. Diefe erreicht fonach im feftaufliegenden
Teil eine Dicke von 0,6—1 m, im fchwimmenden aber eine folche von 1— 5> m. Fiir die auf
die erfte kommende und in gleicher Weife zufammengefetzte Packwerkslage wird mit der Vor-
lage an der ftromauiwirts gelegenen Ecke n (Fig. 2) der erften fertigen Schwimmlage begonnen
und die Vorlage dann fo weit in den FluB forigefetzt, als es die Waflertiefe erfordert und die
Stromung zulifit; die Riicklage hierauf, fo wie die frithere gebildet, wird dann bis zur Mifte
des Wurzeleinfchnitts zurtickgefiihrt. Die dritte und die folgenden, ebenfo hergefleliten Pack-
werkslagen g o’ (Fig. 3) fchliefen fich dann, wie aus der Zeichnung erfichtlich, an, Infolge der
fortgefeizten Belaflung beim weiteren Ausbau des Packwerks biegen fich die einzelnen Lagen
um ihren oberen feften Rand nach abwirts, fo daffi deren untere Wipielenden fich auf die Fluf-
fohle legen. Die fich hieraus ergebende Neigung gg’ foll nicht fleiler als 1: 2 fein, weil fonft
das Befchwerungsmaterial eher abrutfchen konnte: bei geringen Wafiertiefen und fanft abfallendem
Flufiboden kann die Neigung der Lagen auch flacher (bis 1:5) werden. Aus der angenommenen
Neigung, z. B.1:x, und der Wafferticfe g’2a=Z iiber dem kiinftigen FuBpunkte g’ der Lage
ergibt fich die Linge gh’ = x.Z, bis auf welche die zugehorige Ausfchuflage vorzubauen ift:
die Erbreiterungen 7% und ¢/’ find gleich der Waffertiefe Z unter £ bezw. & unter der Voraus-
fetzung, daB, wie gewdhnlich, die Seitenbéfchungen des Packwerks einfiiiig (1: 1) feien: hierbei
ift ii* gleich der Kronenflirke des Baues. Zur Sicherung des Untergrundes und namentlich des
Buhnenkopfes wendete man friiher allgemein Senklagen [/ (Fig. 3) an. Diefe ift gleichfam
eine lange Fortfetzung der letzten oder einer der fritheren Packwerkslagen, ift in gleicher Weife,
nur etwas diinner, hergeftellt und wird durch aufgeworfene, fchwere, vom Fluife nicht weg-
fchwemmbare Steine verfenkt; mit folchen Steinen mufl jedenfalls die letzte, den Buhnenkopf
bildende und der Strémung direkt ausgefetzte Packwerkslage befchwert und verfichert werden.
Zur Deckung der Sohle unter und vor dem Packwerke find bej heftigerer Gefchwindigkeit
Senkfafchinen (f. d) und Sinkftiicke (f. d.) vorteilhaiter, Hierdurch erreicht man zugleich
eine Erhohung der Sohle unter dem Bau und infolgedeffen eine leichtere Ausfithrung des
Packwerks.

Als Unregelmifigkeiten gegeniiber der obenbefchriebenen Ausitihrungsweife’ find zu
bemerken: 1. Die Piilvlagen, das find Packwerkslagen p (Fig. 3), die aufien bezw. unten in
der Riicklage durch eng fibereinander geworfene Fafchinen betrichtlich dicker hergefiellt werden
als oben im AnfchluB an den feften Teil: fie werden an Stellen verwendet, wo die Sohle fteiler
abfdllt, um fo die Oberfeite der verfenkten Lage doch noch in der gewiinfchten flacheren
Neigung zu erhalten, Die letzte, den Buhnenkopf abichliefende Lage ift behufs Erzielung einer
ilachen Kopfbéfchung von mindeftens 1:3 zumeift auch als Piilvlage ausgebildet. 2. Zu gleichem
Zwecke wie 1., aber minder vorteilhaft, ..
dienen die halben Lagen, die keil-
formig die untere Verdickung bilden und
nicht bis zum oberen Rand reichen,
3. Bei flarker Stromung wird auch fchon die Vorlage
mit Wiirften, die bis zum feften Teil zuriickgefiihrt
find, belegt, bepfihlt und fo feftgehalten: in gleichem
Falle nimmt man 4. auch Schwimmbiume zu
Hilfe, die, an einem verankerten Tau befeftigt, zum
vorldufigen Tragen und fo zur Sicherung der frei aus-

ragenden Schwimmlage dienen. Manchmal legt man Fig. 3. e L
in der Vorlage einige Fafchinen mit dem Stammende

fchriig fluBabwiirts, gegen die friihere Randwurfl fich fliitzend, damit fie fo als Streben gegen
die Gewalt der Stromung fiir die in gewdhnlicher Weife gelegten, mit ihnen verkniipiten
Fafchinen wirken.

Hat der fertige Packwerksbau wihrend eines Jahres feine Setzung, die ein Achtel bis
ein Zwdlitel feiner urfpriinglichen Héhe betrégt, durchgemacht und wenigfiens ein Hochwafier
iberdauert, dann findet die Abdeckung desfelben durch die Kronlage g ftatt. Diefe wird nur
als Riicklage, am Kopfe beginnend, hergeflellt, und zwar bei Buhnen mit einer Anfleigung von
einem Dreiflightel bis zu einem Hundertftel zur Wurzel hin; an den Lingsrindern legt man
allenfalls etwas kiirzere Fafchinen normal zur Langsrichtung. Das Befeftigen derfelben Lage
gefchieht durch gehorige, tief angepfihlte Langs- und Querwiirfte, und dariiber kommt noch
Befchwerungsmaterial. Die fchlieflich nitige Sicherung der Krone des Packwerksbaues gefchieht
entweder durch Steinbelchiittung oder beffer Steinpilafterung, wie in Fig. 1, oder durch
auswachsfahiges Strauchwerk in Form einer S preutlage (f. d.) oder einer Rauhwehr; in
letzterem Falle darf die Krone héchitens 0,6 m tiber dem Sommermittelwaffer liegen, damit die
Pilanzung dann geniigend Feuchtigkeit erhalte. Einfache amerikanifche Packwerke f. [5].

Literatur: [1] Schack, Anleitung zur Ausfihrung und Veranfchlagung der Fafchinenbauten,
Berlin 1885. — [2] Schrader, Der FluB- und Strombau, Weimar 1887. — [3] Hagen, Watferbau-
kunft, Berlin 1873, 2. Teil, Bd. 2, S. 126. [4] Franzius, Der Wafferbau, 3. Aufl., 2. Abt., 1. Hilfte
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Leipzig 18¢
buch der Ingenieurw
Paddingmafchine, {. Appretmafchine.
Paddocks, {. Geftiitsanlagen.
Pagaien, kurze Ruder mit breitem fchaufelformigen Blatte.
Pages Fliiffigkeit, Eifenvitriol, im 22fachen

.— [5] Roloff, Nordamerikan. Wafferbauwefen, Tafel 2, 5, Berlin 1895. — [6] Hand-
ffenfchaften, 3. Teil, Bd. 6, Fluibau S. 185 if., Leipzig 1907,

Gewicht Waffer geloft und mit einigen Tropfen Sal-
peter- und Schwefelfaureather verfetzt; wird zur Er-
zengung einer gelblichen Farbe (englifche Farbe)
auf Eifenwaren verwendet. itin:

Pagetftuhl, eine vom Englinder Paget er-
fundene flache, mechanifche, reguldr arbeitende
Kuliermafchine mit wagerecht liegenden Nadeln.

Paginiermafchinen,{. Numeriermafchinen.

Pagode (nach Mothes entftandenaus Dagop
f.v.w. heiliges Haus), in Europa gebrauchliche
Jezeichnung fiir freiftehende Tempelbauten in Indien
und China, im Gegenfatz zu den Grottentempeln.

Die Geftaltung, urfpriinglich nur die runde Ummauerung
einer engen Kammer zur Aufbewahrung von Heiligtiimern,
oben mit kugelirmigem Abfchlufi, zeigt fpéter die verlchieden-
artigfien Formen und GroBen, Die reichiten und gréifiten find
die dem Buddhakultus geweihten Bauten in Siam und Hinter-
indien (f. die Figur). Nach den hier aufgeflellien zahlreichen
unformlichen Gotzenbildern werden deren Nachbildungen aus
China, die bei uns als Zimmerfchmuck dienen, Pagoden 7
,&5{211;[11[]{. Weinbrenner. >

pag()dit I ’I‘ alk Perumalpagode zu Madura.

sl Talks

Paillen, im allgemeinen diinne Blechabfchnitzel von Lotlegierungen, be-
fonders die kleinen Stiickchen Schlaglot bei der Edelmetallverarbeitung.

Paketfiilimafchine dient zum Wiegen und Einfiillen von Schroten, Gries,
Kakao u. {. w. in viereckige, runde oder ovale
Pakete.

Das Material wird (f. die Figur) oben in den Ein-
fillltrichter gegeben und ein Schlitten mit Mefigefachen
derart durch die Handkurbel geftellt, dafi die nach oben
offenen Gefache unter dem Trichter ftehen und fich fiillen.
Hierauf bewegt man durch langfames Drehen der Hand-
kurbel den Schlitten nach vorn, worauf fich die Gefache
in die beftindig in Bewegung befindlichen Schiittelrinnen
entleeren, durch welche das Material nach den Durch-
gangstrichtern und mittels der letzteren in die Hiilfen ge-
fiihrt wird, welche in ihren Kaften wiihrend des Einlaufens
der Ware durch die Dreifchlagwelle je nach Bedari 20 bis
30 Sekunden gefchiittelt werden. Sodann wird der Hiillen-
kaften herausgenommen, durch einen andern mit leeren
Hiilfen erfetzt und die Manipulation wiederholt. Mit der
Mafchine kénnen in 10 Stunden 8—10000 Pakete be-
liebiger Form und GréBe hergeflellt werden. :

Paketieren. 1. bei der Herftellung von Eifenblocken durch Schweiflen
das Zufammenlegen der zu einem Block zu verfchweifienden Stibe (Rohfchienen
vom Puddelprozef, Abfille von Flufifchweifieifen); 2. beim Siemens-Martin-
ProzeB und auch bei andern Schmelzverfahren das Zufammenpreffen der kleineren
Abfalle (Blechfchnitzel u.{. w.) zu handlichen Paketen zwecks leichterer und
rafcherer Befchickung des Ofens. Eine Preffe fiir den letzteren Zweck ift in der
Zeitfchrift des Vereins deutfcher Ingenieure 1906, S. 1732, dargeftellt, worauf wir
verweifen. A, Widmaier.

Pako, Wolle von der Lamaart Auchenia pakos Tschudi (Alpaka), fehr lang
und auBerordentlich fein, meift einfarbig weiff oder fchwarz; 1 Ztr. 240—320 .4;
f.Spinnfafern. T. F. Hanawfek.

Paktong (Packfong), f. v.w. Neufilber (. d.).

Paldontologie, {. Verfleinerung.

Paliftra (griech. Ringbahn), bildete einen Teil der Gymnafien und Thermen
cur Abhaltung von korperlichen Uebungen der Jugend.
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Hier wurde das Ringen, Springen, Rennen, SchieBen und Scheibenwerfen [piter auch
der Fauftkampf geiibt. Die Gebiudeanlage ift in Vitruv, 5. Buch, 11. Kap., eingehend beflchrieben,
Weinbrenner,

Palas (Pfalz), im Mittelalter in den wohlbefeftigten Burganlagen das Wohn-
gebdude der Firften; {. Burg, Bd. 2, S. 405 fi.

Palaft (lat. pal'ilmm ital. palazzo, franz. palais), ein monumentales, ftadtifches,
mit Prachtriumen ausgeftattetes Gebaude,

Im allgemeinen verfteht man r .
darunter die Wohnfitze des reichen § “H ""*

Adels oder fiirftlicher Gefchlechter, ey

von Gefandten oder hohen Beamten,
doch werden auch andre offentliche
Gebdude, wie Verwaltungs- oder Ge-
richtsgebdude (f. Juftizpalaft), Aus-
ftellungsgebidude u. {. w., fo genannt.
Vor den ge\\uhnhchcn ftadtifchen
Wohngebduden wird fich der Palaft
oft durch feine Lage, hauptfichlich
aber durch groBe Anlage und Weit-
rdumigkeit der Hallen und Hife,
des Treppenhaufes und der Innen-
riume fowie durch flattliche duBere
Geftaltung und kiinfllerifche Wir-
kung auszeichnen. Er bildet den
Uebergang zu dem Schlofi, dem
Herrfcherlitz eines Fiirften. Ueber
das Urbild des Palaftes, die Kaifer-
paldite auf dem Palatin zu Rom und
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zu Spalato (Fig. 1), geben uns die ﬂﬁlllllh j.ll.l-l' = *llllll"lllll |
Ruinen Auffchluf, Von den Paliften L g w 1] E-.-u:ﬂ
Karl des Groflen erzihlt uns die Fig. 1. Palaft des Diokletian 7a Spalato.

- Palazzo Vendramin Calergi zu Venedig.

Fig. 4. Palazzo Farnefe in Rom.

Sage, von den Pfalzen der fpiteren Kaifer zu
(mln}mufcn Goslar u. f. w. find uns deulliche
Spuren hmterla.’{en. Diefe bildeten, dem krie-
gerifchen Zeitalter entfprechend, umfchloffene
Teile einer Burg (f.d., Bd. 2, S. 405 ff). Erit
dem fpiteren Mittelalter und der Zeit der
Renaiflance war es vorbehalten, eine hohe
Entwicklung des Palaftbanes herbeizufiihiren,
die herrliche Bauwerke fchuf. Die Palifte
in den Stidten Ober- und Mittelitaliens,

= wie Venedig [1] (Fig. 2), Florenz [2] (Fig. 3
Palazzo Sirozzi in Florenz. und Fig. 6 im Art. Fa{fade), Rom [3]—[5]
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(vgl. Fig. 4 fowie Fig.2 im Art. Loge, S.196), Genua [6],[7] u.a. m., zeigen vollendete
Schopfungen duferer Prachtentfaltung und groBartigfter Wirkung, die fiir die iibrigen Linder
europiifcher Kultur vielfach vorbildlich geworden find. In ihren Bahnen haben dann die
Architekten Frankreichs, Englands, Deutfchlands u. f. w. zu verfchiedenen Zeiten glinzende
Werke gefchaifen, woriiber reiche Literatur im Art. Bauftil, Bd. 1, S. 632 [11]—{13].
Literatur: [1] Cicog , Le fabbriche piit cospicue di Venezia, Venedig 1815/20. —

[2] Rafchdorf, J., Palaftarchitektur in Oberita und Toskana, Berlin 1888. — [3] Burckhardt, J.,
Gefchichte der Renaiffance in Italien, Stuttgart 1868. — [4] Le Tarouilly, P., Edifices de Rome
moderne ete., Paris 1860. — [5] Percier und Fontaine, Palais et maisons &c. de Rome, Paris 1795,
[6] Gauthier, Les plus beaux édifices de la ville de Génes, Paris 1818. [7] Reinhardt, R.,
Palaftarchitektur von Genua, Berlin 1886/88. Weinbrenner.

Paletotftoffe, meift tuchartige, aber auch aus Kammgarn, oft mit Kdper-
bindung hergeftellte Gewebe; f. Tuchforten.

Palifander, {. Nutzhdlzer, S. 698.

Palladgold (iaules Gold), Gold mit 10°/, Palladium und 4°/, Silber.

Palladium Pd, Element aus der Gruppe der Platinmetalle, findet fich als
fteter Begleiter der Platinerze (zu 5—10%,, auch im Goldfande Brafiliens).

WeiBgrau, mit ftarkem Metallglanz, an der Luft unverinderlich, 16slich_in Salz-, Salpeter-
und Schwefelfiure; Atomgew. 106,5, fpez. Gew. 11,9, Schmelzpunkt gegen 15600 C. Fein ver-
teiltes Palladium abforbiert unter flarker VolumvergroBerung fehr betriichtliche Mengen Waffer-
floff (bis 982 Volumina). Die Léfung des Chloriirs (PdCl; + 2 H,0, rotbraune Kriftalle) abforbiert
Kohlenoxyd und dient als Reagens auf folches. Jodkalium fallt aus Palladiumfalzen fchwarz-
braunes Palladiumjodii. — Mit Kupfer und Silber legiert dient Palladium zur Herftellung
nichtmagnetifcher Uhrteile.

Palladiumrot, Gemifch von rotem Bleichromat (Chromat) mit Eifenrot,
enthilt keine Spur von Palladium oder eine feiner Verbindungen.

Pallen, Sperrklinken am Anker{pill (f. d.).

Pallkranz, ein mit Zahnen verfehener Ring, welcher entweder mit der
Fundamentplatte des Spills oder mit dem Spillkopi verbunden ift und in welchen
die Pallen eingreifen; vgl. Anker{pill. T. Schswars.

Pallograph, von O.Schlick erfundener, die wage- und fenkrechten Kom-
ponenten der Schiffsfchwingtingen felbfttatig regiftrierender Schwingungsmefler.

Die Schiffsfchwingungen gliedern fich in der Hauptfache in 'I‘m‘nsv:-rfaEfchv.-‘ingmgcn.
entfprechend den Biegungsbeanfpruchungen des Schiffsrumpies, und in Torfionsichwingungen,
entfprechend den Drehungsbeanfpruchungen desfelben. Um die Transverfal- und Torfions-
fchwingungen moglichft getrennt voneinander meffen zu kénnen, wird man den Pallographen
einmal in der Torfionsachfe auf einem unteren Deck aufftellen; man erhilt dann annihernd
feine Transverfalfchwingungen, Stellt man den Pallographen dagegen in den Knotenpunkien
der Transverfalfchwingungen auf, fo wird derfelbe annihernd feine Torfionsfchwingungen melffen.

Der Pallograph befteht in der Haupt-
fache aus zwei Gewichten G und (5 (f. die
Figur), von denen das erftere G, in einem
Geftell an einem fenkrechten Hebel aufge-
hingt ift, welcher um die Achfe a querfchifis
pendeln kann, witrend das zweite Gewicht .
an einem wagerechten Hebel befeftigt ifi, der
durch eine Feder von langer Schwingungs-
dauer (b ¢) im Gleichgewicht erhalten wird.
Wihrend nun der Schiffsrumpf mit dem auf
ihm befeftigten Geftell hin und her {chwingt,
bleiben die Gewichte annihernd in Ruhe; fie
gelangen daher zu dem Geftell in eine pen-
deinde relative Bewegung und verzeichnen
diefelbe unter Zwifchenfchaltung der Hebel £
und F mittels der Schreibfedern C und D auf eine Papiertrommel A, die durch ein Uhrwerk B
abgewickelt wird, Zugleich verzeichnet der Stift A die Zeiten. C zeichnet demnach die
wagerechten, D die fenkrechten Schwingungen Niheres f. [1]—[3]; vgl. a. Kreifel.

Literatur: [1] Schlick, Otto, Ueber die Mittel zur Befeitigung der Vibrationen von Dampfern,
Hamburg 1894, — (2] Berling, Schiffsfchwingungen, ilire Urfachen und Kritik der Mittel zu ihrer
Verminderung, Zeitfchr. des Ver. deutfch. Ing. 1899, S. 981. — [3] Krieger, Johows Hilfsbuch fiir
den Schifibau, Berlin 1902, _ T. Schwars.

Palmette, eine aus mehreren aufrechigeftellten Blattern beftehende und
von einem Zentralpunkt ausgehende Anordning von Blattiormen, die zuerft in
der griechifchen Kunft eine durchgebildete und fchone Geftalt erhielt ({. Akrote-
rium und Anthemion, Bd. 1, S. 119 und 233). Weinbrenner.

Palmitinfiure, eine organifche, zu den Fettfauren (f. Effigfdure) ge-
herige Saure C,;Hy0,, die in reinem Zuftande in Nadeln kriftallifiert, bei 62°
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fchmilzt, nach dem Schmelzen eine {chuppig-kriftallinifche, weifle Maffe bildet
und unter 100 mm Druck bei 278,5° fiedet.

Ihr Glyzerinefter bildet mit dem gleichen Efter der Stearin- und der Oelf4ure den Haupt-
beftandteil der feften tierifchen Fette, des Talges. Die Efter der Palmitinfiure mit hochmolekularen
einwertigen Alkoholen kommen in den Wachsarten vor, fo im Bienenwachs Palmitinfiuremyricyl-
efter Cy3f3:0s ¢ Cyoffyr, im Walrat Palmitinfiurecetylefier C,Hy10s - Cig Das japanifche
Bienenwachs Dbefteht nur aus Palmitinfdureglyzerinefier; im Palmal ift die S#ure in groferer
Menge, teilweife im freien Zuflande, enthalten. Sie bildet den Hauptbeftandteil der Stearin-
kerzen. Bujard,

Palmél (Palmfett, Palmbutter), aus dem Fleifche der Friichte einiger
Palmen (Elaeis guineensis, E. melanococca) durch Auspreffen und Auskochen
gewonnenes fettes Oel.

Die hauptlichlichften Erzeugnisorte find das weftliche Afrika (Guinea) und Siidamerika
(Guyana). Das meifte Palmol kommt von der weflafrikanifchen Kiifte fiidlich von Since in der
Republik Liberia bis Kamerun in der Bai von Benin. Das befte Oel ift das Lagosdl. Das
Palmdl hat orangegelbe bis rotbraune Farbe, butterartige Konfiftenz und, wenn es nicht ranzig
geworden, was leicht gefchieht, einen veilchenartigen, nicht unangenehmen Geruch. Es befteht
im wefentlichen aus Palmitin und Olein. Der Schmelzpunkt des frifchen Palméls liegt bei un-
gefidhr 270 C., der des ranzig gewordenen dagegen bedeutend héher, und es find Schmelzpunkte
bis zu 42,59 C. beobachtet worden. Der Schmelzpunkt der abgefchiedenen Fetifsuren fchwankt
zwifchen 47 und 480 C. Die Verfeifungszahl des Palméls befragt nach Valenta 202—202,5,
die der abgefchiedenen Feitfduren 206,5—207,3, die Jodzahl nach Hiibl 51,5. — Der gelbrote
Farbftoff des Palmdls lifit fich auf verfchiedene Weife befeitigen. Es find hauptfichlich drei
Wege, die zum Bleichen des Oeles eingefchlagen werden: Ueberhitzung, Wirme und Luft und
chemifche Reagenzien. — Das Palmdl findet ausgedehnte Verwendung in der Stearin- und Seifen-
fabrikation, der Tiirkifchrotfirberei, bei der Weifiblechfabrikation und als Schmiermittel, Das
Fleifch der Palmfriichte umfchlieBt eine Steinfrucht, die einen &lhaltigen Kern enthalt, aus
dem in Europa, fehr felten in den Produktionslindern, durch Preffen oder durch Extraktion mit
Benzin oder Schwefelkohlenfioff das Oel (Palmkerndl oder PalmnufBol) gewonnen wird.
Es ift weifl bis gelblich, befteht hauptfichlich aus den Glyzeriden der Laurin-, Stearin- und
Qelfdure und bildet heute einen fehr wichtigen Rohftoff fiir die Seifenfabrikation.

Literatur: Schaedler, Technologie der Fette, 2. Aufl., Leipzig 1892; Deite, Handbuch der
Seifenfabrikation, 3. Auil,, Bd. 1, Berlin 1906; Benedikt, Analyfe der Fette, 4. Aufl., Berlin 1903
Lewkowitfch, Chem. Technologie der Oele, Fette und Wachfe, Braunfchweig 1905. Deite.

Palmolfirnis, Farbenbindemittel, erhalten durch Erhitzen von Palmél mit
Parafiindl und 5Y/, Kokostl, Einblafen von Luft, die fiir 100 kg Oel 0,5%,
Wallerflofifuperoxyd und 1,29/, Chlorzinkléfung enthilt. Andés.

Palmyraholz, Panacoco, f. Nutzholzer, S. 698.

Palrot, rote Korperfarben fiir Waffer (Zimmer- und Dekorationsmalerei)
und Oel (Buntdruck), mit roten Teerfarbftoffen aufgefirbte Bleimennige.

Panamabindung, . Weberei. ;

Pandekten, ein Papierformat(f.d.) von 371 mm Linge und 268 mm Breite.

Paneel, das von einem Rahmen umgebene innere Feld einer Wanddekoration,
befonders vertieftes Feld oder eingeftemmte Fiillung an Taferungen. weinbrenner.

Panemoren, {. Windrider.

Pangeometrie, . v. w. nichteuklidifche Geometrie, . Bd. 4, S. 390.

Pannetiers Griin (Chromgriin), f. Chromfarben.

Pannotypie (Linotypie), photographifches Verfahren, das unmittelbar
pofitive Bilder, und zwar auf einer Unterlage von fchwarzer Wachsleinwand
(latein, pannus = Tuch), ergibt. :

Die Methode beruht darauf, daB man mittels des naffen Kolloediumveriahrens (. Photo-
graphie) in der Kamera und mit denfelben Manipulationen bei der Vorpriparation, der Ent-
wicklung, Fixage u. f. w., wie fie fonft bei Herftellung eines Glasnegativs vorgenommen werden,
ein Negativ auf fchwarzer Wachsleinwand erzeugt. Dadurch erfcheint das Negativ aber als
Pofitiv, weil das weifiliche Silbermetall des negativen Bildes die fchwarze Unterlage deckt,
daher die Weiflen des Originals wiedergibt, wihrend an den transparenten Stellen des Negativ-
hdutchens der {chwarze Grund zur Geltung gelangt und fo die Schwirzen des Originals repro-
duziert. Man kann auch von einem Glasnegativ das Kollodiumhiutchen durch Baden in ver-
diinnter Sdure (Schwefelfdure 1:20, Effigfdure 1:6, fehr verdiinnte warme Salpeterfiure) abziehen
und dann erft auf die Wachsleinwand iibertragen. Die Pannotypie wurde von Wulff & Co. in
Paris angegeben. Kloen und Jones benutzten fehwarzes Papiermaché, andre Papier, Leder,
Blech u.{.w. (Vgl. Eder, Ausf. Handb. d. Photogr., 2. Teil, Halle a. S. 1897.) 4. W. Unger.

Panorama, bildliche Darftellung aller von einem (meift erhohten) Punkte aus
fichtbaren Gegenfiinde, alfo ein Rundbild einer Gegend, Stadt, Schlacht u.f.w.

Als Gebiude ift es ein 30—40 m weiter runder oder vielfeitiger Raum, an deffen Winden
ringsum ein Gemilde aufgeftellt ift, das durch Oberlicht hell beleuchtet wird, wihrend der in
der Mitte ftehende Befchauer fich auf einem nichtbeleuchteten Platze befindet, um fo die Licht-
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wirkung zu erhdhen und den Eindruck der Wirklichkeit hervorzurufen. Das Gebdude befteht
meift aus Fachwerk von Holz oder .1, feltener in Maffivbau. Die Dachkonftruktion ift ent-
weder freitragend oder ruht auf einem Mittelftinder auf. Als giinfiglte Beleuchtungsart bewihrt
fich ein Kranz von Oberlichtfenftern, der etwa 2—3 m vom Fufe des Daches entfernt liegt,
wobei durch ein aufgehdngtes Zeltdach im Innern die direkten Sonnenftrahlen vom Bilde ab-
gehalten werden. Ein fchwach erleuchteter Zugang, der fich bis unter die Plattform hinzieht,
die durch eine Treppe zu erfteigen ift, kommt der Erhohung der Lichtwirkung zu Hilfe (Fig. 1
und 2). Das erfte Panorama wurde von Papker im Jahre 1787 in Edinburgh errichtet; eine
fpitere Entwicklung und Forderung fand dasfelbe in Paris von 1820 an, wo heute fechs folcher
Sebiude beftehen, die ihre Nachahmung in den meiften Grofftidten gefunden haben.

Fig. 2. Durchfchnitt.

Ein Geb#ude #hnlicher Art ift das Diorama,

Oben HauplgefchoB; unten Erdgefchol bei dem ein Gemilde den Wechfel der Tages- und

on. Panbramas am Alexanderplatz zu Jahreszeiten darftellt, alfo die Beleuchtung von

(Architekten Ende und Bickmann). Sonne und Mond auf Gegenden oder Geb#ude

kiinftlich nachahmt. Hierbei ift die Bildiliche auf

beiden Seiten bemalt?und wird durch abwechfelnd wirkendes, kiinftliches oder natiirliches

Licht wirkfam beleuchtet. Grundbedingung ift auch hier, dafl vom Dunkeln ins Helle gefehen

wird. FErfinder war Maler Daguerre in Paris, der fpiater durch die Erfindung der Lichtbilder
(Daguerrotypie) beriihmt geworden ift.

Literatur: [1] Deutfches Bauhandbuch, Berlin 1884, 2. Teil, S. 727 if. — [2] Revue générale
de l'arch. 1841 und 1882. — [3] Zeitfchr. d. Oefterr. Ing.- u. Arch.-Ver. 1882, Panorama im Prater
zu Wien. — [4] Berlin und feine Bauten, Berlin 1895, Bd. 2, S. 534. Weinbrenner.

Pantograph (Storchfchnabel), ein Inftrument, das zu einer gegebenen
Figur eine #hnliche oder auch eine kongruente Figur zeichnet, wenn ein Stift
desfelben auf der gegebenen Figur entlang gefiihrt wird.

Der in Fie. 1 fchematifch dargeftellte Pantograph befteht aus vier ftabférmigen Gliedern,
die ein Gelenkparallelogramm ABCD bilden. Die in den Ecken desfelben befindlichen Achfen
A, B, C, D find fenkrecht zur Zeichnungsebene. Werden auf den Seiten diefes Parallelogramms

s i

: Bl
A Y—‘ =

0% ‘< Fig-1.

die vier in einer Geraden befindlichen Punkte O, P, @, R angenommen, fo bleiben bei Veriinde-
rung des Gelenkparallelogramms, deffen Seitenlingen konftant find, diefe vier Punkte in einer
Geraden und bilden eine dhnlich verdnderliche Punktreihe. Befindet fich im Punkte O eine auf
dem Zeichenbrette fenkrechte fefte Achfe, ift im Punkte & ein Fithrungsftift und im Punkte P
oder () ein Schreibftift angebracht, fo wird, wenn man den Fithrungsftiit R auf einer gegebenen
Figur, z B. auf einem Rechteck r, hinfiihrt, von einem Schreibftiit, in P oder in (), eine dhn-
liche Figur befchrieben. Das Verhiltnis der von dem Schreibftiit 2 befchriebenen Figur p zu der
gegebenen Figur r ift gleich AP: BR, Das Verhiltnis der von dem Schreibfliit O befchriebenen
Figur ¢ zu der gegebenen Figur r it gleich BC:BR. In der Praxis kommt nur einer der
Schreibflifte P, @ zur Verwendung, alfo entweder die drei Punkte O, P, R oder die drei Punkte
0, Q, R, in denen bezw. fich die fefte Achfe, der Schreibftift und der Fiihrungsfiift befinden.
Wird z. B. die Figur p als gegebene Figur betrachtet, auf welcher der Stift P gefithrt wird, fo
befchreibt ein Schreibftift in K die Figur r. Um verfchiedene Gréfienverhiltniffe der Figuren

I—————————_ L e e e
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zu erhalten, find die fefte Achfe O fowie die Stifte P, @, R auf den betreffenden Stiben ver-
ftellbar und in einer Geraden bleibend zu befeftigen.

Wird in Fig. 2 die fefte Achfe O in die Ecke A des Parallelogramms verlegt, dann be-
fchreiben nur die zwei Stifte in # und Q #hnliche Figuren r, q.

(3]
o3

5}

.I Fig. 4. ; 4 Fig. 3,

ol Liegen in Fig. 3 der fefte Achfenpunkt O, die Parallelogrammecke D und der
\ Punkt R in einer Geraden, dann befchreiben die Stifte in R und D dhnliche
Figuren r, d, deren Verhiltnis BR: BC durch Verfiellung der Achfen A, C auf

_den betreffenden Stiben verdndert werden kann,

In Fig. 4 ift ein andrer Pantograph fchematifch dargeftelit. Diefer befteht aus dem Gelenk-
paraliclogramm A B CD und dem Gliede EF, das mit zwei gegeniiberliegenden Stiben 4 B, C D
gelenkig in £, F verbunden ift und parallel liegt zu AD bezw. BC. In dem Schnittpunkt O,
den die Diagonale AC mit EF bildet, befindet fich eine auf dem Zeichenbrett fenkrechte fefte
Achfe O. Die drei Punkte AQC bleiben beftindig in einer Geraden und es ift: AO:0C=AE:EB
konftant. Befindet fich nun in A ein Fithrungsftift, in C ein Schreibitift, fo befchreiben diefe
Stifte dhnliche Figuren a, ¢ im Verhilinis AS: EB. Diefes Verhiltnis kann verindert werden
durch entfprechende Feftitellung der Achfen E, F auf den Stiben AB, C D und der Achfe O auf
dem Stabe £F. Werden die Achfen E, F bezw. in den Mitten auf AB, CD nebit der Achfe O
in der Mitle auf EF feftgeltellt, dann befchreiben die Stifte in 4 und C kongruente Figuren.

Die Pantographen oder Storchichniibel dienen zum Kopieren von Zeichnungen in ver-
fchiedenen GroBenverhiltniffen und werden auch bei Mafchinen zur Erzeugung #hnlicher Be-
wegungen angewendet. Alle diefe Pantographen wurden zuerft von Scheiner angegeben und
ausfiihrlich befchrieben [1]. Eine Verallgemeinerung des Pantographen wurde von Sylvelter
angegeben (2] Ein Pantograph, der zur Verkleinerung bezw. VergréBerung plaftifcher Bildwerke
dient, wurde von Callas [3] ausgefiihrt.

Literatur: [1] Scheiner, Pantographice seu ars delineandi res quaslibet per parallegrammum
lineare seu cavum mechanicum, mobile, Romae 1631, — [2] Sylvefter, On the Plagiograph aliter
the Skew Pantigraph, Nature 1875, Bd. 12, S. 168. — [3] Laboulaye, Traité de cinématique, Paris
1878, S. 431, 928. — Ferner: Bauernfeind, Vermeffungskunde, Stuttgart 1890, Bd. 2, S. 610, und
Burmefter, Lehrbuch der Kinematik, Leipzig 1888, Bd. 1, S. 560. Burmefter.

Pantometer, ein Diftanzmeffer mit Bafisfchiene von Pacecco ob l_Jced(_)s;
{.Diftanzmeffer, Bd. 2, S.787. — Zuweilen find auch einfache Winkelmefler
(Afirolabien, f.d), Inftrumente zum Abftecken rechter Winkel (Winkel-
trommel), fowie Freihandinfirumente (f. d) zum Meffen von Hori-
zontal- und Hohenwinkeln, Diftanzen und Hohen als Pantometer bezeichnet
worden. (t Reénherts) Hillneer.

Pantry, Anrichteraum der Schiffsmeffen fiir die Speifen und zur Aui-
bewahrung und Reinigung des Tafelgefchirrs.

Panzer, {. Geld{chrinke, Trefor.

Panzer (Gefchiitzpanzer), {. Feftungsbau, Kiftenartillerie; im
Schiffbau, f. Panzerfchiff, Schiffspanzer. :

Panzerbolzen, Bolzen zum Befeftigen des Schiffspanzers am Schiffsrumpf;
{.Schiffspanzer.

Panzerdeck, ein zum grofien Teil horizontales Schutzdeck eines Kriegs-
fchiffes zum Schutz der Mafchinen und Keffelanlagen fowie der Munitionsriume
gegen Gefchoffe und deren Sprengftiicke; vgl. Panzerdeckfchiff, Panzer-

fchiff und Kriegsfchiffstypen. T. Schwars.
Panzerdeckfchiff, ein Kriegsfchiif, welches zum Schutz der vitalen Teile
Mafchinen, Keffel, Munition, Torpedos, Steuereinrichtung u. f. w. mit

emem tiber die ganze Lange des Schiffes reichenden ftark gewdlbten Stahldeck
von 30—125 mm Dicke verfehen ift.

Die erften Panzerdeckfchiffe ftammen aus dem Jahre 1881 und wurden zuerft in England
gebaut — Esmeralda — zu einem Zeitpunkt, als der Kampf zwifchen Panzer und Gefchiitz zu-
gunilen des letzteren auszufchlagen fchien. Sie ergaben fich aus dem Befireben, beim Panzer-
fchutz an Gewicht zu fparen und hierfiir die Gefchwindigkeit zu erhéhen und die Armierung
zu fteigern. Die Esmeralda bildet den Urtyp der jetzigen modernen gefchiitzten Kreuzer.
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Spiter hat man auch Avifos mit einem Schutzdeck von 30—50 mm Dicke verfehen, doch bildet
letzteres im Grunde genommen nur ein Splitterdeck [1], [3].

Die Panzerdeckichiffe werden, #hnlich den P anzerfchiffen (. d.), nach dem Lings-
fpantenfyftem mit Doppelboden erbaut und erhalten meift auch einen Wallgang zum Schutz
gegen Torpedos. Das Panzerdeck ift querfchiffs ftark gekriimmt; in der Mitte liegt es etwa
400 mm iiber der Konftruktionswafferlinie und wird
nach den Schiffsfeiten zu im Bogen oder in Knicken '\
bis 15 m unterhalb der Konftruktionswaflerlinie ! ) il |
hinuntergezogen, Die Neigung der dufieren Flichen . e )
betrigt 30—350 gegen die Horizontale. An der Bord- : [ B | j
wand oberhalb des Panzerdecks ift vielfach ein Kork- | | s
damm mit dahinterliegendem Kofferdamm bis elwa ; 7 |
400 mm iiber die Konftruktionswafferlinie eingebaut, } | Lk \
der oben meift mit dem Zwifchendeck abfchliefit. Der [P Y
Kofferdamm dient zur Aufnahme von Gegenftinden
zum Leckflopfen. Die Durchbrechungen des Panzer-
decks, um zu den unterhalb desfelben gelegenen
Raumen Zugang und Luft u. {. w. zu {chaften, find
nach Mbglichkeit eingefchriinkt und nur in dem
mittleren, iiber Walfer liegenden Teil geordnet,
GriBere Oeffnungen werden mit Panzerfiillen oder
mit Korkdammen umgeben und im Gefecht mit
Panzergratings eingedeckt. Nach vorne und hinten
fenkt fich die Mittellinie des Panzerd unter die
Konftruktionswafferlin e und dient zugleich vorne
zur Verfleifung des Rammflevens. — Oberhalb des
Panzerdecks wird der Schiffsrumpf nach dem Quer-
fpantenfyftem, #hnlich den Panzerfchiffen, erbaut.
Da nur ein geringer Teil der Kohlen unterhalb des
Panzerdecks Platz findet, fo wird der grofiere Teil
derfelben auf dem Panzerdeck geftaut, und die- ==
{felben dienen dann zugleich als Kohlenfchutz fiir die
I'Jlurc_l]hrethuslgt:n des i-‘:m'f._erd{;cl_m Diefe .-‘\uori.h_nm;;' 2 Doppelboden. # Wallgangsichott. { Panzerc
hat jedoch den groBen Nachteil, dafi das grdfiere £ Zwiichendeck. [ Oberdeck. 7 Korkdamm.
Quantum Kohlen in umfidndlicher Weife nachdenHeiz- # Kofferdamm. o Korkfilll. ~p Kohlenbunker.
rdumen unterhalb des Panzerdecks getrimmt werden ikl
muB, fo daB ein forciertes Heizen fiir lingere Zeit nicht immer moglich ift [2], [4], [3]. Die
grofieren gefchiitzien Kreuzer erhalten meift oberhalb des Panzerdecks an der Schiffsfeite einen
Giirtelpanzer von geringerer Stirke (100—150 mm), um die Wafferlinie beffer zu fchiitzen, und
man nennt derartige Schiffe alsdann Panzerkreuzer oder auch Grofe Kreuzer [4].

Literatur: [1] Bertin, E., Etat actuel de la marine de guerre, Paris. — [2] Croneau, Con-
struction pratique des navires de guerre, Paris 1894, — [3] Albrecht, Th., Die modernen Kreuzer.
Mitteil. aus dem Gebiet des Seewefens, Pola 1885. - - [4] Neudeck, Leitfaden fiir den Unterricht
im Schiffbau, Berlin 1902. — [5] Attwood, War-ships, London 1906. T. Schwwars.

Panzerdrehturm, f. Feftungsbau, Bd. 3, S. 744, Gefchiitzturm und
Kriegsfchiffstypen.

Panzerfabrikation, {. Schiffspanzer.

PanzergefchoB, -granate, {. Munition.

Panzerkanonenboot, kleines gepanzertes Kriegsfchiff von geringem Tief-
gang zur lokalen Kiiftenverteidigung.

Panzerkreuzer, {. Panzerdeck{chiff.

Panzerluken, Deckofinungen im horizontalen Teil des Panzerdecks
(I. Panzerdeck{chiff), welche durch Lukendeckel von der Starke des Panzer-
decks gefchloffen werden. Zum bequemen QOeffnen derfelben werden die Deckel
durch Federn entlaftet. T. Schwars.

Panzerplatte, . Schifispanzer und Feftungsbau, Bd. 3, S. 744,

Panzerfchiif, ein vornehmlich durch Seitenpanzer gegen das Eindringen
von Gefchoffen moglichft gefchiitztes Kriegsfchiff.

Fiir die Konftruktion des Panzerfchiffes hat fich nach Verlaffen des Holzes als Bau-
material eine beftimmte Bauweife herausgebildet, welche teilweife durch die Erzielung einer
geniigenden Feftigkeit der Verbandteile, feilweife durch Schaffung eines Schutzes gegen Ge-
{choffe und Torpedos bedingt wurde, Als Baumaterial wird, abgefehen vom Schiffspanzer (f.d.),
fiir den Schiffsrumpf Siemens-Martinftahl von 40—44 kg Feftigkeit bei 20—169, Dehnung ver-
wendet. Neuerdings gliedert man das Stahlmaterial fiir den Schiffsrumpf in hirteres Material
von 41—47 kg Feftigkeit und 18—220/, Dehntng und weicheres Material von 34—41 kg Feftig-
keit und 21—250], Delinung; erfleres findet fiir Bauteile Verwendung, welche wichtige Verband-
teile darftellen, letzteres wird fiir Bauteile benutzt, welche andern Zwecken dienen und entweder
wegen der warmen Bearbeitung oder zur Verhinderung der Splitterwirkung beim Auftreffen
von Gelchoffen von weicherem Material gewdhlt werden. Gebaut wird nach dem fogenannten

@ Quer-, & Li
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Lingsfpanten{yftem unterhalb des Giirtelpanzers und nach dem Querfpantenfyftem oberhalb des-
felben. Vgl a. Kriegsfchiffstypen, Bd. 35, S.702.

Das Lingsfpanten{yftem befteht aus dem meiflt waflerdicht hergeflellten Mittelkiel fowie
fiinf bis fechs Lingsfpanten, von welchen das oberfle bei den dlteren Typen (Fig. 1) zugleich
als Panzeririger dient, wihrend das dritte oder vierte Lingsfpant meift wafferdicht hergeftellt
wird, Der Mittelkiel von 1,0—1,5 m Héhe liuft vom Vor- bis Hinterfteven durch und ift mit
dem Steven entfprechend verbunden. Unten ift er meift mit einer doppelten Kielplatte, oben
mit der Beplattung des Innenbodens vernietet. Der Innenboden reicht querfchiffs bis zur
Innenkante des Panzertrigers bezw. bis zum Panzerdeck (Fig.2) und erftreckt fich lingsfchiffs
meift {iber zwei Drittel bis vier Fiinftel der Schifislinge. Zwifchen Auflenhaut und Innenboden
find die Querfpanten und Li#ngsfpanten angeordnet, erltere querfchiffs in einer Entfernung von
1,2 m, letztere ldngsichiifs in Entfernungen von 1,5—3,0 m. Die Spanten befiehen entweder
aus vollen oder mit Erleichterungsléchern verfehenen Platten oder auch aus zwei einzelnen
Stiitzblechen — bracket plates —, welche mit der Aufienhaut, dem Doppelboden, fowie unter-
einander durch Winkel oder durch Bérdelung verbunden werden. Die Bauweife der Lings-
und Querfpanten ift in der Hauptfache eine zweifache: entweder werden die Lingsfpanten von
vorne bis hinten ununterbrochen durchgefiihrt und die Querfpanten in kurzen Strecken zwifchen
denfelben eingebaut — die letzteren beftehen alsdann aus zwei Stiitzplatten, englifche und
deutfche Bauweife — oder man liBt, wie in Frankreich gebriiuchlich, nur die waflerdichten
Lingsfpanten, alfo Mittelkiel, Lingsfpant 3 bezw. 4 und Panzertriger, ununterbrochen durch-
laufen, wihrend die fibrigen in kurzen Strecken von Spant zu Spant reichen. Dafiir laufen die
Querlpanten, aus mit Erleichterungsofinungen verfehenen Blechen beftehend, vom Mittelkiel
bis Langsfpant 3 bezw. 4 und von dort bis zum Panzertriiger ununterbrochen durch. Bisweilen
fithrt man auch die wafferdichten Querfpanten vom Mittel-
kiel bis zum Panzertriger ununterbrochen durch und &6t
dann das Lingsfpant 3 bezw. 4 an demfelben abfioBen
(vel. [2], [4], [B]). -

i e (e In beftimmten Abftinden, vier bis fechs Spantent-
! : fernungen, werden die Querfpanten wafferdicht hergefiellt,
: desgleichen famtliche Querfpanten, auf denen vom Doppel-

boden aus wafferdichte Querfchotte aufgebaut find. Auf
diefe Weife wird im Schifisboden ein weit verzweigtes
Zellenfyftem gefchaffen, welches bei Grundberiihrungen
und fiir den Angriff von Torpedos und Minen die Sicher-
heit des Schiffes erheblich vermehrt. Gegen die Spreng-
wirkung der Torpedos werden ferner an den Schiffsfeiten,
vom Doppelboden bis zum Panzerdeck reichend, ein bis
zwei Wallginge durch entfprechende
waflerdichte Lingsfchotle hergerichtet
und bildet meift ein drittes Langsfchott
die Begrenzungswand fiir die daran an-
ftofenden Lingskohlenbunker.  Eine
weitere Trennung der Réume unterhalb
des Panzerdecks erfolgt durch eine
grofiere Anzahl Querfchotte, welche fich
auf dem Doppelboden auffetzen und bis
zum Panzerdeck reichen; ferner teilweife
durch ein wafferdichtes Mittellings{chott
fowie durch die wafferdicht hergeftellten

— Beplattungen der Zwifchendecks fowie
Plattformdecks. Sidmtliche Schoite, aus
8—4 mm Blechen hergeftellt, erhalten
entfprechende Profilftahle zur Verfieifung
derfelben gegen Wafferdruck. Zwifchen
Panzertriger und Panzerdeck der alten
Schiffstypen (Fig. 1) find Querfpanten
von {chwerem Profilftahl fowie auf halbe
Spantenentfernung Zwifchen{panten auf-
geftellt und mit einer doppelten Stahl-

y haut von je 12—15 mm Dicke beplattet.

- O _” An denfelben werden die Teakholzhinterlage und

2 die Panzerplatten befeftigt [1]—[5]. :

Das Panzerdeck, beftehend aus zwei oder drei
V= Lagen Platten von in Summa 60—75 mm Stirke,
';“] fchloB frither (Fig. 1) den Panzergiirtel oben ab. Bei
L  den neueren Panzerfchiffen (Fig. 2) ift das Panzer-
i“g;il}érnlr,{i?-f::;{fhI” deck, nach Art der Panzerdeckfchiffe, nach den
a Quer-, b Lingsipanten. ¢ Mittelkiel. o Panzerteil SEHIFISIK‘_I&;H' t.’lt‘,i'lli]tf.‘fg&_?{ﬂ].{t!ll Lt]l?i (‘[Hlie[ ‘I”n.ljﬂuzur_
e Deckshalke ufienhaut, g Doppelboden. & Pla triger. Reicht der Giirtelpanzer nicht {iber die ganze
Eﬁrztllﬁ‘c:i 25 zelr;‘t._lcllf‘i{«Enttu(r‘igde?k. f Oberdeck. Schiffslinge, fo wird das Panzerdeck auflerhalb des
Hintarlans. A Calacer e \’\“Z‘”‘Fl : L_mr_Le]s_, \\'clcem'r ;|_1s<_[ans1 hinten bezw. auch vorne

durch ein gepanzertes Querfchott abgefchloflen wird,

bunker. fKeffelraum. aVentilationsic = -
fchiitte. w Hingemattskafte nach Art des Panzerdecks der gefchiitzten Kreuzer

& Kohlen-
.7 Kohlen-
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in ftarker Kriimmung nach der Bordwand bis auf 1,5 m unterhalb der Konftruktionswafferlinie
hinuntergezogen. Oberhalb des Panzerdecks ift an der Bordwand bei den dlteren Typen ein
Korkdamm herumgefithrt, um beim DurchfchieBen der AuBenhaut das Eindringen von Waffer
moglichft einzufchrinken, desgleichen erhidlt das Unterwafferpanzerdeck dann einen Korkdamm-
giirtel, welcher etwa 1 m iiber die Konftruktionswafferlinie hinaufgefiihrt ift; bei den Schifien
neuerer Bauart wird der Schutz an Stelle des Korkdamms durch einen Seitenpanzer (geringerer
Dicke als mittelfchiffs) erfetzt. Die fchwere Panzerung fetzt fich zufammen aus dem Panzer-
giirtel neb{t etwaigem Panzerquerfchott
oder einer Panzertraverfe, der gepan-
zerten Zitadelle und der dariiber
liegenden zentralen Kafematte, den ge-
panzerten Gefchiitztiirmen nebft Unter-
bauten, den gepanzerten Einzel-
kafematten, den gepanzerten Kom-
mandotiirmen fowie den gepanzerten
Schichten fiir Munitionsaufziige, Kom-
mandoelemente u. f. w.

Oberhalb des Panzerdecks be-
fteht der Schiffsrumpf aus den mit der
AuBenhaut vernieteten und durch Deck-
balken verbundenen Querfpanten von
Winkel-, Z- oder U-Stahlen in Entfer-
nungen von 0,6—1,2 m. Die Verbindung
der Spanten mit dem Panzerdeck fowie
mit den aus U-Stahl gebogenen Balken
erfolgt durch Stiitzbleche und Winkel.
Die Balken der einzelnen Decks werden
durch hohle eiferne Deckftiitzen gegen-
einander verfirebt.

Der Vorfleven wird meift als
Rammiteven ausgebildet fowie teilweife
mit einer Bohrung zur Aufnahme eines
Unterwaffertorpedorohrs verfehen. Der
Hinterfteven erhdlt befondere Formen
zur Aufnahme des Ruders, des Kokers
und der Fingerlinge fm]\-‘ic eine An-
fchwellung zur etwaigen Durchfithrung . il £ Lras ]
er Schraubenwelle. —Vor. und Hinter: « [ Panserchtl ncterer, Bissel 2, Qi e Rotien:
fteven werden meift aus StahlfaffonguB  bunker. & Miltelgang. i Panzerdeck. k Bafteriedeck. I Oberdeck.
11crgcﬂei|_t und aus mehreren Teilen m Aufbaudeck. n _]Iﬁn_lgrnallskuflt-ul.. o Giirtelpanzer. p Holz-
zufammengebaut; desgleichen die hinterlage. g Panzergritings,
Schraubenbicke zur Lagerung der feitlich angeordneten Schraubenwellen. Bei den neueren
Schiifen erfolgt die Lagerung der feitlichen Schraubenwellen nicht in Schraubenbbcken, fondern
je in einer fogenannten Wellenhofe, mit einem guBftahlernen Wellenaustrittsftutzen derart, dab
die Welle auf der ganzen Lidnge innerhalb des Schiffsrumpfes gelagert ift. Die Riume unterhalb
des Panzerdecks dienen in der Haupifache zur Aufftellung der Mafchinen- und Keffelanlage fowie
der Hilfsmafchinen, zur Unterbringung von Kohlen und fonftigen Materialien, zur Stauung der
Munition, der Torpedos, des Proviants u. f. w. Oberhalb des Panzerdecks werden die Decks
zur Unterbringung der Mannfchaften, von Kohlen in den Zwifchendecksbunkern, zur Aufftellung
der Gefchiitze und fonftiger Ausriifiungsgegenftinde verwendet; f.Ankergefchirr, Boots-
bau, Gefechtsmaft, Steuereinrichtung, Takelage.

Literatur: [1] Brix, A., Der Bau eiferner Kriegs- und Handels{chiffe, Berlin 1876. —
[2] Croneau, Construction pratique des navires de guerre, Paris 1894. — [3] Welch, I., I,
A text book of naval architecture, London 1883, — [4] Haufer, Cours de construction navale,
Paris 1886, — [5] Neudeck, Leitfaden fiir den Unterricht im Schiffbau, Berlin 1902. — [6] Attwood,
War-ships, London 1906. — [7] Rudloif, Entwicklung des Linienfchiffs, Jahrbuch der Schiffbau-
technifchen Gefellfchait, Berlin 1900. 7. Schwars.

Panzerturm, im Kriegs{chiffbau, ein aus Panzerplatten - zufammengebauter
Turm von kreisrundem oder ovalem Querfchnitt zum Schutz von Gefchiitzen
mittlerer und fchwerer Artillerie — Panzerdrehturm — oder zum Schutz der
Schiffsleitung — Kommandoturm. S. a. Gefchitzturm. T, Schwoars.

Pape-Hennebergfches Trockenverfahren, {. Windfeparation.

Papeterie, wortlich Papierfabrik, wird aber hiufig als Gefamtbezeichnung
nicht nur der aus Papier hergeftellten Gegenftdnde, fondern auch der Herftellung
felbft verwendet. Kraft.

Papier, ein blatt-, bogen-, plattenartiges, durch entfprechende Verbindung
kleiner Fafern erzeugtes, biegfames Kunftprodukt, deffen Breiten- und Lingen-
dimenfion diejenige der Dicke in auffallender Weife fibertrifft und das nicht nur
zum Schreiben und Bedrucken, fondern zu fehr verfchiedenen Zwecken, zur
Herftellung mannigfaltiger Gegenftande verwendet wird. Verhilinisméflig dickes,

Lueger, Lexikon der gefamien Technik. 2. Aufl. VI 51
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wenig biegfames Papier wird Pappe genannt. Der Name ftammt vom 4gyptifchen
Papyrus, des aus den Halmen der Papyrusftaude erzeugten Schreibeblattes. xras,
Papierabfallpappe, die aus Papierabfillen, namentlich aus Makulatur-

papier hergeftellte Pappe; . Pappefabrikation. Kraft,
Papierbahn wird das auf der Papiermafchine gebildete fogenannte endlofe
Papierblatt genannt; f. Papierfabrikation. Kraft.

Papierbeutel, -diiten, . Papierfdcke.

Papierblumen (Kunftblumen) werden heute fabrikméflig hergeftellt und
in grofien Mengen zu Kranzen, BlumenftriuBen, Zierpflanzen u. . w. verarbeitet,
wobei es fich darum handelt, die Natur tunlichft genau nachzuahmen.

Das Rohmaterial befteht aus den verfchiedenften Papiergattungen vom feinften Seiden-
und Krepp- bis zum ftarkften kartonartigen Papier, entfprechend den in der Natur vorkommenden,
oft auBerordentlich zarten, dann wieder maffiven; fleifchigen Blattern. Aus dem in tiufchenden
Naturfarben gefarbten und oft auch bedruckten, mehrfach iibereinander gelegten Papier werden
die Blitter in entfprechender Form und GréBe auf Stanzmalchinen in grofien Mengen ausgeftanzt,
die charakteriftifche Maferung und Faferung eingepreft und die Blitter fodann durch feinen
Blumendraht zur Bliite, diefe wieder mit ihren Blittern zur Pflanze u.{ w. verbunden. #rafe.

Papierboote werden in der Weife hergeftellt, dafl auf ein als Modell
dienendes Holzboot an den Auflenwidnden durchweichte Papierftreifen mit Stiften
fo aufgefpannt werden, dafi das Modell fchlieBlich ganz bedeckt ift. Auf diefe
erfte Papierfchichte werden nun fo lange Papierlagen aufgeklebt, bis die ge-
wiinfchte Wandftarke erreicht ift, worauf ein Austrocknen und fchlieflich das
Ueberziehen und Wafferdichtmachen mit Oel, Firnis und Teer zur Ausfiihrung
kommt. Grofiere Boote erhalten Holzrippen. Kraft,

Papierborten find namentlich in der Kartonnagefabrikation, aber auch
fonft zu den verfchiedenften Zwecken, hauptfichlich zur Verzierung, verwendete,
meift einfarbige, hdufiz aber auch farbig bedruckte, durch Prigen oder Preffen
ornamentierte, geftanzte und verzierte Papierbdnder verfchiedenfter Breite, bei
deren Herftellung die in der Buntpapierfabrikation iiblichen Prozeffe in An-

wendung ftehen; {. Kartonnagefabrikation. Kraft.
Papierdofen werden aus Karton meift durch Preffen in erwidrmtem Zu-
ftande hergeftellt; {. Kartonnagefabrikation. Kraft,

Papiereimer werden entweder aus Pappe durch heifies Preffen oder aus
Papierftoff, meift Holz{chliff, ebenfalls durch Preffen, hergeftellt und zeichnen
fich durch ihre Nahtlofigkeit, durch ihr geringes Gewicht und dadurch aus, daf
fie nicht leicht zerbrechen,

Bei der erfteren Herftellungsmethode kann die in Fig. 1 dargeftellte hydraulifche Heif-
prefle in Anwendung kommen, welche aus der auf einem Preftifch ) ftehenden, durch Dampf
heizbaren Hohlform, Matrize A4, in welche der vorgeprefite Eimer eingefetzt wird, und aus der
dariiber an dem Prefibalken F be-
feftigten und ebenfalls heizbaren Voll-
form, Patrize B, befteht. Durch Ingang-
fetzung des hydraulifchen Plungers
wird die erflere gegen die letztere mit
entfprechendem Druck gepreBt und
dadurch das Formen des Eimers voll-
endet. Damit diefer nicht in der
Matrize fiecken bleibt, befitzt diefelbe einen auf Federn ruhenden Doppel-
boden L, durch welchen der Eimer nach dem Aufhéren des Druckes aus
der Matrize herausgefchoben wird; damit aber derfelbe nicht auf der
Patrize haften bleibe, ift diefe wieder oben mit
einem ebenfalls federnden Ring /R umgeben, der
beim Preflfen vom Rande des Eimers nach aufwirts
gefchoben wird, dann aber infolge der Wirkung
der Federn denfelben von der Patrize abloft. Um
die zu preflfenden Arbeitsftiicke leicht in die Matrize
einfetzen zu konnen, fitzt diefe auf einem auf
Federn ruhenden Wagen A (Fig. 2) und kann aus
und ein gefahren werden, weshalb die Dampf-

' réhren m und m’ biegfam fein miiffen. — Nach — Fig. 1
|| | |14  der zweiten Methode kann der Eimer mittels der s
Fig. 3. Vorrichtung Fig. 3, die ebenfalls eine Preffe darflellt, hergeftellt werden.

) Diefelbe befteht aus dem Preftifch A, auf dem fich dieidurchlochie Metall-
form E befindet, iiber welche ein Sieb £, dann ein Kautfchukmantel F und fchlieflich wieder
eine durchlochte Form M gefetzt ift. Durch Ingangfetzung des hydraulifchen Apparates wird
der Tifch A mit allen darauf befindlichen, frither erwihnten Vorrichfungen wafferdicht gegen
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die Kante des kreisférmig konftruierten Druckbalkens geprefit, wobei die Form in die Héhlung
des zylindrifch geflaltelen Druckbalkens hineinragt. Wird nun durch das Rohr K b
Holzftoff zwifchen das Sieb E und die Kautfchukform F eingepumpt, fo legt fich die letztere
an die ere Form an, und es findet die teilweife Entwifferung durch das Sieb in das Innere
der Form E r Faferftoff zwifchen den beiden Formen zuriickbleibt. Um den
: iffern, wird der Hohlraum A mit geprefitem Waffer gefiillt, etwa
ng mit einem Akkumulator, wodurch ein entfprechender Druck auf die Kautfchuk-
iibt wird. Nach dem Senken des Tifches A kann der geprefite Eimer abgenommen,
t und der Appretur zugefiithrt werden, die aus dem Abdrehen, aus dem Anfetzen
eiferner Handhaben oder Biigel, dem Anfireichen und Lackieren befteht. Kraft,

Papierfabrikation, die Herftellung von Papier aus Faferftoffen. Gefchicht-
liches {. [1]—[5).

durch Verbindu
form au 1
getrockr

I. Die Rohmaterialien.

Das wichtigfte Rohmaterial der Faferpapiererzeugung find die Pflanzenfafern ; die tierifchen
Fafern konnen nur fiir Packpapier und Pappe verwendet werden. — Da der Flachs die lingfien,
weichften und gefchmeidigften Fafern gibt, ifl er zur E ugung des feinften, glatteften, beften
Papiers das Hauptrohmaterial, namentlich in der Form d&fters LE'D[O[C]](L_F Leinengewebe.
Aufilerdem kommen die aus den verfchiedenften Pflanzenfafern erzeugten., fchon gebml{:hien
Gewebe, die fogenannten Hadern, Lumpen, Strazzen, zu welchen auch alte Taue, Seile u. f. w.
gerechnet werden konnen, fodann die Fafern der Baumwolle, des Hanfes, der Jute und
Surrogate, wie Holzzeug, &;fmhzuw der Holzzellftoff (Lcl]ll]oic}, die Fafern des Efparto-, des
Halfa- oder Alfagrafes, des Pdp]tr[rmu]br‘t‘rn’sums des Maifes und Zuckerrohrs, der Binfen und
Bananen, der Bu]]bllb- Mitfumata-, Kodzu-, Gampipflanze, des Adanfonia-, Affénbrot-
baumes u. f. w., endlich in geringcrem MaBe Wolle, Seide und Makulatur in Betracht.

I[I. Die Herftellung des Papierzeugs, der Papierfafern.

a) Das Desinfizieren der Hadern. Dasfelbe 1dfit fich am beften vor dem Verpacken
durch Ausbreiten auf Hiirden und Behandlung mit fchwefliger Sdure zur Ausfiihrung bringen,
wird jedoch felten durchgefiihirt, in einzelnen Staaten jedoch, wie Nordamerika, Schweden, Finn-
land u, f. w., als Bedingung fiir die Einfuhr verlangt.

b) Das Sortieren der Hadern. Die Hadern werden vom Grofhiindler und vom Lumpen-
fammler gekauft und miiffen fchon wegen der Preisbeflimmung eciner Vorfortierung lallful-’t“’t’ﬂ
namentlich aber wegen der weiteren Verarbeitung und tmipn.munlu] Ausnutzung der Qualitit
eingehend fortiert werden. Die behufs I\em_mng des Hadernmarktes vom Ver ine deutfcher
]’|;}lerld.>f[]\antu1 aufgefiellte Hadernfkala umfafit folgende \‘mr]\Ln Vorfortiment: Weilies
Leinen, W.L.; Halbweiles Leinen, H.W.L.; Hofenleinen, H.L.; Graue Leinen, G.L.; Rapper
[‘L\"r:ippcr, ;;-'mhL Umfechlagleinwand), R.; Iﬁ;l[‘lﬂriclie, B.S.: Jute, J.; Guie Stricke ‘und n.waurw
Taue, T.; Schlechte Stricke, geteertes Tauwerk und Netze, T. und N.; Blaue Leinen, B.L.
Weifie Baumwolle, W.B.; Halbweifie Baumwolle, H.W.B.; Bunte l’mu*ﬂ\\OnlL‘. B.B.; Blaue Baum-
wolle, BLB.; ispLJ‘ ‘»\'er und Beiderwand, S.P.; Schrenz, S.C.H. I; Schlechter Schrenz, 5.C.H. II.

Aufler diefer Vorfortierung muf dann noch eine eingehendere, dreiBig und mehr Sorten
umfaffende der Verarbeitung ‘.U[:l[i\"t_lchl\_l\f werden, bei w elcher immer die weiflen Leinenhadern
obenan, die bunten, aus “['I'I]Hl hfem Materiale beftehenden Hadern (‘ullerhadcm) zuletzt
ftehen. Das eigentliche Sortieren ift ftets Handarbeit und verbunden mit einem teilweifen Zer-
kleinern und RL’}II]}.‘U'I, infofern aneinander gendhte, aus verfchiedenen ldfern beftehende Hadern
voneinander getrennt, die an den Hademn haftenden Knépfe, Schnallen, Haiten, Drihte, Haken,
Oefen, [:ltllutm I\i.:r\uttﬁdngus u. [. w. abgeléft werden miiffen, wobei der in den Fugen vor-
handene, oft fehr ungelunde Staub frei wird. Die dabei in Verwendung ftehenden Vorrich-
tungen beftehen aus einem aus Drahtgitterwerk herge-
[tellten Tifche, an deffen Rahmen ein zum Trennen und
Zerfchneiden dienendes, aufrechtiiehendes, fenfenartiges
Meffer befeftigt ift. Nach Vorreinigung der Hadern wird
der beim weiteren Sortieren entwickelte Staub nach ab-
wirts abgefaugt. Die in Fig. 1 dargefiellte Vorrichtung
zeigt einen Sortiertifch mit zufammen zw@lf paarweife
angeordneten Stinden, beftehend aus je einem viereckigen
Dm]]tmf?, unter dem fich ein hélzerner Trichter h(‘fmdr:! "
der in einen ebenfolchen fchiefen Kanal miindet. Die fe E
Kaniile filthren den Staub in einen gemeinfchaftlichen, ——
durch den Exhauflor £ abgefaugten Kanal K. Die ein-
zelnen Sorten werden in eiferne Kiflen geworfen und diefe ihrerfeits wieder in entfprechende
Behilter am Hadernboden entleert.

¢) Die trockene Reinigung der Hadern foll dem Sortieren flets vorangehen, um die
Sortiererinnen gegen eine zu bedeutende Staubentwic fchiitzen, mufl JLdnLn nach dem
Sortieren nochmals zur Ausfithrung kommen; fie wird durch energifches Klopfen der
Hadern erreicht und Drefchen, Stiuben ”t‘ﬂill!lt Der fiir diefe Arbeit verwendete Apparat,
der Haderndrefcher, ift in Fig 2 ddrwcﬂ(,l]t Der eigentliche Haderndrefcher befteht aus
einem gufieilernen LJ[‘!hI] in welchem drei mit ft arken, ftumpfen, radial gefetzten, dreieckigen
Zihnen verfehene, fchnell bewegte Trommeln d gdagut find, denen die I!aricrn nittels des
um die Walzen b und ¢ gelegten Zuftihrtuches 2 und der Zufiihrwalzen ¢ zugel t werden.
Um die Wirkung der Trommelzihne zu erginzen und zu verftirken, find iiber denfelben die
feflen Zihne f angeordnet, an welchen die Trommelzihne nahe \-'t)rl'.ihirri'trf:ifml, Unter den
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Trommeln find konzentrifch aus sch beftelhende Boden E]:!r!lflulll'.'t'.'.[, welche das

L fallen der Hadern in die Staubkammer zu verhiifen haben. Die auf diefe Weife fehr
gifch behandelten.Hadern werden nach ihrer Reinigung durch die periodifch und felbfititi
geofinete Tir ¢ in den Abfallfchlauch m gefchleudert
und dadurch in den vom Drefcher vollkommen ge-
fonderten Sortierfaal gebracht. Der gribere Teil des
Staubes wird durch den Trichter & in die gefchloffene
Staubkammer K, der feine Staub vom Exhauftor
durch Kanal £ angefaugt und durch die Holzlutte {
in eine Staubkammer geliefert, in welcher der Staub
durch hergeftellte Abteilungen und in diefen ange-
ordnete Querwinde von der Luft abgefchieden wird,

)
| GroberAbgang | * i?
Gereinis . r
sereinigte fla ur‘n_ K | | | 1 | I __&
&l W (] (-] |

- o = E]

Fig. 2. Fig. 3.

welch letztere durch ! austritt. Die Trommeln & machen 100—120 Umdrehungen in der Minute
und reinigen hierbei und bei etwa zehnmaliger Umdrehung der Zufiihrwalzen 6000—10000 kg
Hadern in 12 Stunden und unter einem Arbeitsaufwand von 7—8 PS. Die auf das Sortieren
und Schneiden der Hadern folgende zweite Reinigung auf trockenem Wege wird im fogenannten
Hadernwolf (Lumpenwolif) vollzogen. Derfelbe befteht aus einer oder mehreren Thorizontal
angeordneten Wellen, an welchen radial geftellte Stibe aus Eifen fo angeordnet {ind, dafl die
flumpfen Enden derfelben in einer Schraubenlinie liegen. In den meiften Fillen find die Stibe
gleichlang, manchmal aber auch fo dimenfioniert, dafi die Enden derfelben in der Mantelilsiche
eines Konus liegen, in welchem Falle auch eine axiale Bewegung der Hadern eintritt. Um die
Wirkung zu verftirken, werden in neuerer Zeit mehrere Wellen zur Verwendung gebracht und
die \{)rrltlhllﬂ“ dann als Eifenbahnftauber bezeichnet. Ein folcher Stauber ift in Fig. 3
im Vereine mit einer Schneidmafchine dargeftellt. Die auf den Zufiihrtifch a gelegten Hadern
paffieren zuerft die Schneidmafchine A, gelangen fodann iiber das Zufithrtuch {r in d(‘!‘l Stauber,
welcher aus vier hintereinander mineordnelen Schlagwellen befleht, unter welchen zum Ab-
fcheiden des Staubes konzentrifche, gclo\hlu Bleche dnueonlmt und welche familich in ein
Gehiufe eingefchloffen find. Die gereinigten Hadern werden durch das Austragtuch C in den
Wagen D geliefert, der Staub durch B abgefaugt und in eine gefchloffene Kammer gedriickt,
wiihrend der grobe Staub durch die gelochten Bleche durchfillt. Aufier diefen gcfchl{:ll’u:;m
Stdubern werden auch offene Stiduber verwendet, welche aus einer achteckigen, etwas fchief
gelagerten, mit Drahtgewebe oder gelochtem Bleche ﬁherm;ocnul rotierenden Trommel beftehen,
in deren hoher ge[e}ﬁem_% Ende die Hadern eingeworfen werden, die infolge der Trommel-
bewegung und manchmal in die Trommel eingefetzter Stibe iibereinander kollern, fich fanft
reiben und dadurch den Staub,
allerdings nur in geringem
(Grade, abgeben.

d) Das Schneiden der
Hadern, nach der erften und
vor der zweiten
trockenen Reinigung
eingelchaltet und
fehr hidufig — ins-
befondere bei Hand-
arbeit — mit dem —
Sortieren kombi-
niert, wird ausge-
fithrt, um die tiefer-
fitzenden  Verunreinigungen
freizumachen und die Hadern
fir die folgenden trockenen
und naffen I{em:gunﬂsarbc:tcn
vorzubereiten, Wenn eine
gleichméBige, fowohl trockene
als auch chemifche Reinigung
erreicht werden foll, miiffen

die Hadernfliicke in anndhernd * g %

gleiche Grofle gebracht und die dickeren kleiner als die diinnen gefchnitten werden. Die
Hadernfchneider, Lumpenfchneider, H.Ldernfcimerdmdfchmen Tauen-
oder Seilfch ne;dm. Hackmafchinen find teils {fo konftruiert wie die Futterfclmeid-
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malchinen, teils find die Me

ffer in der Mantelf

he eines rotierenden Zy

mit ilrer Schneide in eine ilinie gelegt und zerkleinern die Hadern dadur
fich diefe Mefler an ecinem 1 fchneidigen Meffer dem Stockmeffer
vorfiberbewegen und die pe ber letzteres hinweggel
Der fog hneider ift aus Fig.4 und 5 e ch 1
dem in einem auf bewegten und a a gefiihrien Schlitten M befel

Irei Qu
1 bb, die

n, welche von der
das

ptwelle € aus durch die E
mit diefen fowie mit dem Schlitten M ver-
M, in eine Bewegung verfetzt werden, wobei die fiber
weg bewe zerfchnitten werden. Die Hadern werden durch
den Kanal R zug t, von den beiden h bewegten Walzen w w, erfafit, in den imr
fenden Kanal A eingepreft und fo im komprimierten Zuftande den Meffern zugeftihrt.
: Oberwand diefes Kanals A4 ift durch Tuch ohne En gebildet, das fich iiber die Walze w,
die Spannwalze und mehrere Unterftii Die Bewegung der Walz W

den Zinkk

und des Tuches ohne Ende geht vom Schlitten M durch di :nkitang auf einen Schalt-
gel 0, von diefem auf das Schalfrad v und endlich durch ¢ Rider 1 und 2 auf durch

ad 3 auf w iiber. Die Meffer miiffen, da fie fich fehr bald abnutzen, leicht auswechfelbar fein;
zu letzterem Zweck diener hrauben pp, deren gleichmiBige Drehung durch die beiden
Schnecken y y bewirkt wird. Die Mafchine macht ca. 60 Hiibe pro Minute und fchneidet bei einem
Vorfchub von etwa 45 mm pro Schnitt 4500 kg Hadern in 12 Stunden. Sie wird auch mit fchief-
ftehenden Meffern gebaut, In vielen Fillen, insbelondere bei neueren Konftruktionen, werden
Kreisfcheren und auch kombiniert folche mit Walzenfchneidvorrichtungen angewendet.

¢) Die Reinigung und Vorbereitung der Hadern auf naffem Wege foll nicht nur alle
auf trockenem Wege nicht entfernbaren, aus klebrigen, fetten, harzigen, oligen u. f. w. Subftanzen
beftehenden Verunreinigungen und Farben entfernen, fondern auch den Zufammenhang der
einzelnen Fafern lofen oder lockern und endlich hier und da auch eine Aufléfung der der
Papierbildung ungiinftigen Woll- und Seidenfafern bewirken. Diefe Zwecke kinnen ganz oder
zum Teile erreicht werden: 1. Durch ein einfaches Wafchen im Waffer; 2. durch das fogenannte
Mazerieren; 3. durch chemifche Behandlung der Hadern,

1. Das Wafchen der Hadern wird blof mit reinem, gewthnlich kaltem Waffer durch-
geitihrt und kann nur zur Reinigung ungefdrbter und durch im Wafer 16sliche Subftanzen oder
durch Staub verunreinigter Hadern angewendet werden. Der hierzu dienende, naffer Stduber
genannte Apparat befteht aus einer rotierenden Siebtrommel, welche in einem Bottich angeordnet
iit und bis zur Achfe in Waffer taucht. In diefe Trommel werden die Hadern eingetragen, durch
die Drehung durcheinander geworfen und gereinigt.

9 Das Faulen oder Mazerieren wird durch Aufichiitten der naffen Hadern in warmen
Kellern oder durch Einbringen in Bottiche (Faulbiitten) erreicht; da die Verunreinigungen
gewshnlich aus organifchen Subftanzen beflehen, tritt in kurzer Zeit unter Entwicklung von
Wirme und tibelriechenden Gafen ein Fiulnisprozef ein, welcher 6—24 Tage dauert und
namentlich eine Zerltrung der inkruftierenden Beftandteile der Fafern und damit auch eine
Lockerung und Abléfung der verunreinigenden Beftandteile herbeifiihrt. Die Methode ift billig,
gewohnlich jedoch wegen des Ueberfaulens mit einem Faferverluft verbunden.

3. Das Kochen der Hade (die chemifche Behandlung) wird mittels alkalifcher
Laugen unter hoherer, 1000 oft weit iiberfteigender Temperatur in gefchloffenen Gefifien
gefiihrt, Als alkalifche Laugen, welche, um ein Angreifen der Fafer zu verhiiten, nur verdiinnt
gebraucht werden diirfen, find das kohlenfaure Natron (Soda), das Aetznatron und der Aetzkalk
in Anwendung, oft zwei derfelben nacheinander. Fiir das Hadernkochen ift die gewdhnliche
calcinierte Soda gut verwendbar; diefelbe muB jedoch auf ihren Gehalt an Alkali gepriift werden,
Das Actznairon oder die kauftifche Soda fowie der Aetzkalk bilden energifch wirkende Laugen,
von welchen die letztere, namentlich der geringen Koften wegen, haufig zur Anwendung kommt.
— Da der ProzeB bei einer 1000 iiberfleigenden Temperatur bedeutend fehneller vor fich geht,
find gefchloffene eiferne Kochgefifie, Kocher, Hadernkocher, Lumpenkocher genannt,
zu verwenden, welche gleichzeilig fo ;
konftruiert fein follen, daB eine ent-
{prechende Bewegung der Hadern in
der Lauge ftattfindet, indem nur in
diefem Falle alle Fafern mit Lauge
in Berithrung treten und die ge-
bildeten Emulfionen durch frifche
Lauge erfetzt werden konnen. Der
Form nach unterfcheidet man Zy -
linderkocherund Kugelkocher;
beide Formen konnen als ftehende
und bewegte, fogenannie Dreh-
kocher, verwendet werden. Ein
zylindrifcher Drehkocher von Ro-
bertfon, der gleichzeitig als Doppel-
kocher, d.h. fo konftruiert ift, daB
fich die {chwerflen Schmutzteile
trennen, ift in [4], S. 72, abgebildet
und befchrieben., Neuere Zylinder-
kocher find behufs fiarkerer Langen-
bewegung mit einer Zentrifugalpumpe
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chlauch verfehen. In ne it verwendet man meift Kugelkocher

grofierer Sicherheit gegen inneren Druck (. Hohlzylin ein
ndermengen der Hadern, eine leichtere Austragung derfelben und auch Flichen-
en. Die Anordnung : itsven ¢ fowohl fiir das periodifche

Austreten entfiehender Gale als zum Eintritt atmofphérifcher Luft, fobald durch Kondenfation
des Dampfes ein Vakuum entftehen follte, it fehr vorteilhaft. — Die Fiillung eines Kochers
betrigt 500—3000 kg.

Das Wafchen der gekochten Hadern foll die in den Poren derfelben zuriickgebliebene
Schmut igkeit vollkommen abtrennen. Ein Durchipiilen mit heiflem reinem Wafler wird
fehr hiufig im Kocher felbft nach beendetem Kochprozefl ausgefithrt. In den meiften Fillen
wird ein griindliches Wafchen entweder wihrend des Zerfaferungsprozeffes im {ogenannten Halb-
ftoifholléinder oder in einem befonderen, hierzu dienenden Apparat, dem Wafchholldnder,
zur Ausfilhrung pebracht. Ein folcher Walchhollinder untericheidet fich von den eigentlichen
Hollindern hauptlachlich dadurch, dafi der Boden und die Seitenwinde desfelben etwa zur Halite
mit gelochten Blechen bedeckt find, durch die die fchwereren abgefonderten Schmutzteile hindurch-
fallen und auf diefe Weife von den Hadern getrennt werden kinnen. Zur Entfernung der im Waffer
fchwebend erhaltenen leichteren Schmuizteile werden befondere Einrichtungen, die fogenannten
Wafcher oder Wafchtrommeln, in Anwendung gebracht. Diefelben beftehen aus mit Draht-
gewebe iiberzogenen, in langfame Drehung verfetzten zylindrifchen oder polygonalen Trommeln,
welche in den Bottich des Wafchhollinders fo eingefetzt werden, dafl fie mehr oder weniger in
die Wafchiliiffigkeit tanchen. Wahrend fich nun die Hadern an der Oberfliche diefer Trommel
anlegen, dringt das fchmutzige Waffer durch das Drahtgewebe in das Innere der Trommel und
mufl nun aus diefer in der Richtung der Achfe entfernt werden. Je nach der Art diefer Ent-
fernung unterfcheidet man Heberwafcher und Schiépfwafcher. Der erftere, aus der
Fig. 7 erfichtlich, befieht aus der Siebtrommel A, in welche durch den vergréflerten Zapien m
das Heberrohr a eintritt und am unterften Teil der Trommel mit einem
erweiterten Mundltiick & endet. Das andre Ende des Heberrohrs muf
unter dem tiefften Waflerniveau liegen und ift durch eine mittels der
Schraube s bewegliche Platte 2 verichliefbar. Sobald infolge Verlegens
der Siebtrommel das Eindringen des Wallers in diefe und damit die
Heberwirkung aufhort, mufi das Heberrohr bei gleichzeitiger SchlieBung
der Klappe % durch das Rohr ¢ gefiillt werden. Der Schopfwafcher
(vgl. [5], S. 127) befteht aus einer polygonalen Siebtrommel, in deren
Innerem knieférmig gebrochene, aus Blech hergeftellte Schopifchaufeln
angeordnet find, welche das in die Trommel eingedrungene Schmutz-
walfer durch einen axialen Rohr{tutzen ableiten. Um die Hadern in
der Wafchfliiffigkeit in f(teter Bewegung zu erhalten, find in dem Walchhollinder rofierende
Fliigelrader (Riihrwerke), etwa bis zur Achfe eintauchend, angeordnet. Die durch das Austragen
der Schmufzfliffigkeit mittels der Walcher fletig abnehmende Wafchiliiffigheit muB ebenfo fletig
durch zufliefiendes reines Wafler erfetzt werden.

f) Die Zerfaferung der Hadern. Die fo von den fldrkeren Verunreinigungen befreiten
Hadern, welche namentlich durch das Kochen auch in ihrem Gefiige flark gelockert find, miiffen
nun in ihre Fafern zerlegt und durch verfchiedene Arbeiten fiir die Papiererzeugung vorbereitet
werden. Diefe Zerfaferung wird gewohnlich durch zwei aufeinander folgende Arbeiten zur Aus-
fiihrung gebracht, von welchen die erfle ein Halbprodukt, das fogenannte Halbzeug, den
Halbfioff, erzeugt durch die Zerlegung der Hadern in Fiden, wihrend die zweite Arbeit
durch die Auflofung diefer Fiden in einzelne Fafern das Ganzzeug, den Ganzftoff, herftellt.

l. Die Herftellung des Halbzeugs. Den verlangten Eigenfchaften der verfchiedenen
Papierqualititen entfprechend muB auf ein weiches ,fchmieriges® oder auf ein hartes ,rifches*
Zeug hingearbeitet werden. Die Zerfaferung mufl alfo mit mehr oder weniger fcharfem Gefchirr
zur fithrung kommen. Der Holldnder, auch Halbzeugholldnder, Halbflofi-
hollinder, hollindifches Gefchirr, Mahlgefchirr, Lumpenzerfaferer ge-
nannt, ift die fiir diefe Arbeit verwendete Vorrichtung. Diefelbe befteht, wie aus Fig. 8 zu
erfehen, aus einem bis zu 7 m langen und bis zu 4 m breiten, an den Enden halbkreis-
férmig gefchloffenen Trog M aus Holz (auch mit Kupfer verkleidet), Mauerwerk, Zement,
Eifenzement, Beton (auch mit Porzellan gefiittert), Stein und Eifen, welcher durch eine oder
zwei Mittelwidnde in einen ftetig verlaufenden Kanal verwandelt ift, auf deffen Bodeniliche
an einer Stelle eine bedeutende Erhshung, der fogenannte Kropf oder Sattel K, dicht vor
demfelben eine Vertiefung fiir das fogenannte Grundwerk O und vor diefem ein Gitter-
werk, der Sandfang E, und eine unbedeckte Vertiefung, der Nagelfang F, und endlich
die mit Ventilen € bedeckten Entleerungsofinungen fich befinden. Sand- und Nagelfang
dienen zur Abfcheidung des noch in den Hadern befindlichen Sandes fowie f{chwerer Karper,
wie Knopfe, Nigel, Haften, Schnallen u.{. w. Das die Zerfalerung bewirkende Werkzeug befteht
aus dem fefilfiehenden Grundwerk (auch Platte genannt) O und der fich drehenden Meffer-
walze (Meffertrommel, Holldnderwalze) A. Das erfiere befteht entweder aus mehreren
parallel zueinander gefetzten, aus Stahl oder Bronze hergeftellten Meffern, deren wirkfame
b}rhncidc gewdhnlich einen Winkel von 909 befitzt und zwifchen welchen Zwifchenriume, die
logenannten Zellen, fich befinden. Die Schneiden diefer Meffer fiehen entweder fenkrecht oder
[chief zu den Trogwinden oder fie bilden in der Mitte einen ftumpfen Winkel wie bei dem
logenannten Ellbogengrundwerk. Das Grundwerk wird auch aus harten Stein- und Holz-
Ichichten hergeftellf, ferner mit zickzackitrmigen Meffern verfehen. Direkt iiber diefem Grund-
werk befindet fich die aus Holz oder Gufieifen hergeflellte, um eine horizontale Welle rotierende
Mefferwalze, welche an ihrer Peripherie mit gruppenweife zu zweien oder auch mehreren
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verteilten Meffern, Schienen, befetzt ift, welch letztere bei Holz in die Walze eingekeilt, bei
eifernen Walzen durch Ringe fefigehalten werden. In neuerer Zeit werden auch Holldn
walzen aus Stein ausgefiihrt, welehe fich vorteilhaft bei Herftellung von imitiertem Pergament-
papier verwenden laffen. Ven 3
grofier Wichtigkeit fiir die ent-
fprechende Wirkung diefer Werk
zeuge ift die gegenfeitige Stellung
und Entfernung der Meffer. Die
erftere foll fo angeordnet fein, dafl
die Meffer von Grundwerk und
Walze nie parallel zueinander fiehen,
weil fie fonft ftoBend wirken; die
letztere foll beim Beginn
faferung grofer fein und
fchreitender Arbeit immer kleiner
werden, Diefe Aenderung der Ent-
fernung der Schneiden kann durch
ein Heben des Grundwerkes er-
folgen, wird aber beinahe immer
durch Senken der Walze erreicht,
zu welchem Behufe der eine, oft auch Ly
beide Walzenzapfen in vertikal ver-  / |

fchiebbaren Lagern liegen. Bei dem ¢ =l—=1 { Fe ¢

dargeftellten Holldnder ruhen beide h Y !
Zapfenlager L auf den fenkrechten P Q p IS = 0o i
Schraub | * .3%1_':- # !

Schnecke und Schneckenrad gedreht
werden konnen. Diefe Drehung
geht von dem Handrad & aus und
wird durch die Spindel !, die
konifchen Ridergetriebe k, die
fchiefgelagerten Spindeln { auf die
Schnecke iibertragen. Diefe Vor-
richtung wird Heblade genannt.
Die drehende Hauptbewegung: er-
hilt die Meflferwalze unmittelbar
von der Riemenfcheibe. Da nun erft durch das Zerfafern die zwifchen den Poren der
Hadern feftfitzenden Verunreinigungen frei werden, ift mit dem Zerfafern, namentlich im
Beginne diefes Prozeffes, immer auch eine Reinigung, ein Wafchen, verbunden. Zum kon-
tinuierlichen Entfernen des Schmutzwaffers dienen einmal die beiden Wafchtrommeln R R
und die unmittelbar iiber der Walze angeordnete Wafchfcheibe U, Die Wafchtrommeln werden
durch die Riemenfcheiben @ und & und die Zahnriider ¢ und d in rotierende Bewegung gefetzt
und konnen, #hnlich wie die Mefferwalze, durch ein Handrad gehoben und gefenkt werden.
Die Wafchfcheibe [/ befteht ans einem in einem Rahmen befeltisten Sieb, welches fchief
in die aus einem Kaften T gebildete Walzenumhiillung, die Haube (Verfchlag), eingefetzt
ift. Die durch die Walzenbewegung umhergefchleuderten Hadernteile fallen an fes Sieb an,
werden durch dasfelbe zuriickgehalten und fallen in den Trog wihrend das mit-
geriffene fchmutzige Waffer durch das Sieb hindurchfdllt und feitwirts abiliefit. Ift die Zer-
faferung weiter vorgefchritten, fo konnten auch Fafern durch das Sieb hindurch und verloren
gehen, was dadurch verhiitet wird, daB in einem beflimmien Stadium des Prozeffes volle, aus
Holz hergefiellte Scheiben, die fogenannten Blindfcheiben D, vor die Wafchicheibe in die
Haube eingefchoben werden; man nennt dies das Verfchlagen des Holldnders. Das reine
Wafler flieft dem Hollinder durch ein Ventil ftetig zu, fo viel, als durch die Schipfwafcher
abgefiihrt wird. Der ProzeB beginnt mit dem Fiillen des Holldnders mit Waffer und dem Ein-
tragen der gekochten Hadern, worauf bei hochgeflellter Walze die Rotation dicfer eingeleitet
wird. Die Hadern werden zwifchen den Meffern durchgezogen und zuerlt grob zerfafert und
gleichzeitig gereinigt, dann durch allméhliches Senken der Walze oder Heben des Grundwerks
immer mehr zerkleinert. Da manche Hadern zu Boden finken, da ferner nicht alle Hadern fich
mit gleicher Gefchwindigkeit bewegen und an einzelnen Stellen flagnieren, werden diefelben
mit einem holzernen, ftabihnlichen Werkzeug, dem Riihr{cheit, gegen die Meffer gefchoben.
Da die an der Mittelwand des Troges fich enilang bewegenden Hadern einen kleineren Weg
zuriickzulegen haben wie die an der duBeren Wand, ergibt fich im Ziehen der Mafie eine Un-
gleichmifligkeit, welche eine ungleichmaBige Zerfaferung im Gefolge hat und die man durch
die verfchiedenften Konftruktionen, namentlich Spritz- und Strahlvorrichtungen, auszugleichen
fich bemiihte. In manchen Fillen 148t man die Walze auf den Hadern auniliegen und durch
ihr Gewicht wirken. Die GriBe des Hollinders wird nach dem Gewicht der gleichzeitig in
demfelben befindlichen zu zerfafernden Maffe gemeflen; diefelbe betrigt von 50—1000 kg, der
Walzendurchmeffer miBt 75—120 cm. Die Anzahl der Schienenmefler, die Befchienung, fteht
im Verhiltnis zur Walzengrife, und man rechnet bei Halbflofthollindern auf je 50 mm Walzen-
umfang eine Schiene, die Stirke der letzteren mit 15 mm. Die Anzahl der Umdrehungen der
Walze betrigt je nach dem Durchmeffer derfelben zwifchen 100 und 150, die einer Wafch-
trommel 10—15 pro Minute. Die aufgewendete Arbeit pro 100 kg Stoff beliuft fich auf 8 bis
15PS. und fleht im umgekehrten Verhiltnis zu der gleichzeitig bearbeiteten Stoffmaffe, der
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einmaligen Kaftenfiillung, welche Holldnderleere genannt wird. Der Prozef dauert 3 bis
10 Stunden. Das Produkt diefes Prozeffes ift das Halbzeug, welches noch vor feiner weiteren
Zerfaferung einem Bleichprozeffe unterworfen wird.

2. Das Ganz- oder Feinzeug wird aus dem gebleichten Halbzeug g
derfelben Weife erzeugt wie das Halbzeug aus den Hadern, ndmlich durch weitere Zerfa Tung
in einem Hollinder, der Ganzhollinder, Ganzzeughollinder genannt wird, oder in
miihlendhnlichen Vorrichtungen, Stoffmithlen, Ganzzeugraffineuren, Mahlgefchirren,
oder endlich aufeinander folgend in beiden. Der Ganzzeughollinder ift der Hauptfache nach dem
Halbzeughollinder ganz #hnlich gebaut, die Walze mit einer gréBeren Anzahl diinnerer Meffer
verfehen und fchneller laufend, das Grundwerk breiter, ebenfalls mit einer grifieren Mefferzahl,
Auch hier muff zu Anfang des Prozeffes die Walze héher geflellt und endlich fo tief gefenkt
werden, dafl fie das Grundwerk beinahe unmittelbar beriihrt; bei manchen Ganzholldndern wird
die allmidhliche Senkung der Walze automatifch bewirkt. Die Hauptnachteile befiehen hier wie
beim Halbhollander darin, daB die Walze nicht nur das Zeug zu zerfafern, fondern auch die
Fafermafle auf die Hohe des Kropfes zu heben und in Bewegung zu fetzen hat und daB das
gleichmiiflige Ziehen des Zeuges nur fchwer zu erreichen ift. Um die Walze zu entlafi n,
werden unmittelbar vor derfelben langfam rofierende, fliigelradihnliche Stofftreiber, wie
beim Holldnder von E.Debi¢, Granger und Pasquier, Fiillner u, f. w,, in Anwendung
gebracht, welche das Zeug auf die Hohe des Kropfes heben, von wo es einer nicht tauch 1
Walze mit kleinem Durchmeffer zulduit, oder den Stoff fonft in Bewegung fetzen. Den zweiten
Nachteil fucht man durch fligelradartige Stofitreiber im Seitenkanal, Einblafen von Luft in den
Stoff, kegeliormige Walzen, den gréfieren Durchmeffer nach auflen gekehrt, Anordnung von
Forderfchrauben, welche den Stoff von dem Arbeitskanal in den Seitenkanal oder aus zwei
) Seitenkandlen in einen mittleren Arbeitskanal zu
pumpen haben (Schraubenhollinder) u.f w,,
zu heben. Die meifte Ausficht auf Erfolg diirften
diejenigen neueren Holldnder haben, bei welchen
die Kandle ftatt neben- iibereinander angeord-
net find, wie bei dem in Fig.9 dargefiellten
Holldnder von Umpherfton, bei welchem die
Zirkulationsrichtung des Stoffes durch Pfeile an-
gedeutet erfcheint.  An diefe fchlieflen fich
cine grofie Anzahl dhnlich gebauter, felbft mit
fenkrecht ftehender und iiber einem breiten
Grundwerk pendelnder Walze, mit Transport-
fchrauben, welche den Stoff von unten nach auf-
wiirts pumpen w., an. Behufs Erhdhung der
Leiftungsfahigkeit wurden anftatt einer auch zwei bis vier Walzen in verfchiedenen gegen-
feitigen Stellungen in Verwendung gebracht. Bis in die neuefte Zeit, in der die fchwer klar-
zulegende Wirkungsweife des Hollinders durch eine Monographie von Haufner [8] theoretifch
beleuchtet wurde, it der Hollinder diejenige Vorrichtung der Papierfabrikation geblieben,
die den meiften und oft griindlichen Verdnderungen unterworfen wurde, die hauptfichlich
Aenderungen des Defails betreffen und eine Erhohung der technifchen und wirtfchaftlichen
Leiftungsidhigkeit anftreben. Auf das Feinmahlen im Ganzhollinder folgt das Fertigmahlen,
fogenannte Biirften des Ganzzeugs, welches bei entfprechender Achtfamkeit auch im Ganz-
holldnder ausgefiihrt werden kann, wobei man fich aber auch manchmal der Stoffmithlen, des
Raffineurs u. L w. bedient. Diefe Stoffmiihlen, welche bisher noch nicht allgemein zur An-
wendung gelangen, find entweder &hnlich den gewdhnlichen Mahlgingen (f. d), hiufiger
aber fo gebaut, daB entweder ebene, mit Schneiden verfehene Scheiben —Scheibenhollind er,
Zentrifugalftofimithle — fich aneinander rotierend bewegen, oder dafl ein voller, an der
Mantelfliche mit geradlinigen oder gekriimmten Meffern befetzter Kegel in einen #hnlich aus-
gefatteten Hohlkegel genau einfellbar eingefetzt und in Umdrehung verfetzt wird — Kegel-
miihle. Die Form der beiden miteinander arbeitenden, mit Schneiden befetzten Flichen ift
auch einer Kugel dhnlich — Kugelmiihle — oder nach einer Parabel als Erzeugenden ge-
ftaltet, in manchen Fillen mit Transporteinrichtungen, wie Transportfchrauben, Zentrifugal-
pumpen — Kreifelholldnder — kombiniert. In vielen Fillen begniigt man fich nicht mit
dem einmaligen Durchgang des Stoffes durch die Miihle und richtet diefelbe fo ein, daf der
Stoff einen Kreislauf vollfiihrt, daher fo lange die Miihle durchfirémt, bis er die nétige Feinheit
befitzt. Auch an diefen Stoffmiihlen find in neuefter Zeit zahlreiche Aenderungen in der Detail-
konftruktion vorgenommen worden, von welchen der Erfatz der Metall- durch Steinmeffer
hervorzuheben wiire.

g) Das Bleichen des Halbzeugs (I. Bleichen und [6]) bezweckt, die nach der Halbzeug-
bereitung noch an den Fafern haftenden Farben durch Deckung oder Zerftorung derfelben in
WeiB iiberzufiihren. :

1. Bei der Chlorkalkbleiche oder NaBbleiche wird der Chlorkalk mit Waffer
zu einem fteifen Brei zerrieben, hierauf in grofien, mit Riihrwerk verfehenen Bottichen mit der
entfprechenden Menge Waffer vermengt und nach dem Abkliren mit dem Halbzeug entweder
im Halbhollinder oder in einem befonderen, aus Holz oder Zement hergeftellten, mit einem
lilzernen, rotierenden Fliigelrad als Mifchapparat verfehenen Bleichholldnder gemifcht
und zwar etwa 1 kg Chlorkalk auf 100 kg feine, weifie und 10—12 kg auf diefelbe Quantitit
grobe, bunte Hadern. Um das im Chlorkalk befindliche Chlor zur Wirkung zu bringen, wird
dasfelbe durch Zufatz von Sduren zerfetzt. Bei Anwendung von 16gradiger Schwefelfiure
(4—2o kg auf 100 kg Chlorkalk) bildet fich fchwefelfaurer Kalk (Gips), welcher fich an die

Fig. 9.
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feiner weiBlen Farbe bei weiBlen Papieren keine Verminderung
hrt, jedoch bei f en Papieren ftérend wirken kann. — Bei der An-

e bilden fich Chlorcalcium und Chlorwafferfloff, welche beide durch
Auswafchen nicht geniigend entfernt werden konnen und namentlich dem fpdteren Leimen
hinderlich find. An Stelle der Schwefelfdure tritt auch Alaun, Effigfiure oder eine andre
fchwache organifche Siure. Sehr chlorreiche Bleichkalke werden heute auf elektrolytifchem
Wege mittels Kochfalzes gewonnen. Bei befonders fchwer zu bleichenden Faferftoffen wird
nach Auswafchen mit Kalkmilch und Durchithrung der Chlorbleiche ein Bleichen mit fo-
genanntem Alkaliperoxyd (N:0Q. oder K30,) in Anwendung gebracht. — Die fog

Fafern zum Teil anfetzt, weg
der Qualitdt herbe

Sauerbleiche kommt ebenfalls mit Chlorkalk und zwar in der Weife zur Ausfiihrun dafi
man eine groBere Quantitit Halbzeug (bis zu 8000 kg) aus den Halbhollindern in fogenannte
Abtropfkiften laufen liBt, in welchen dasfelbe enty iffert und dann von einem Arbeiter

durch Treten gleichmiifig verteilt wird. Auf diele Mafle Lifit man fodann zuerft eine beflimmte
Quantitit Chiorkalk und endlich Schwefelfdure fliefien. Manchmal wird ein Teil des Halb-
zeugs im Hollinder mit dem Chlorkalk gemifcht und dann erft dem iibrigen, im Abtrop
befindlichen Stoff zugefithrt. Zuletzt folgt immer ein Wafehen durch Zufiihren reinen

2. Die Chlorgas- oder Trockenbleiche (Gasbleich e) wird in der Weife zur
Ausfithrung gebracht, daB man Chlorgas direkt auf in Abtropfkifien, AbpreBmafchinen, Zentri-
fugen u. f. w. nicht vollftandig entwiiffertes Halbzeug einwirken 1iBt. — Die Abtropikidften
find aus Mauerwerk, Zement, Beton oder Holz hergeftellte Behdlter, im Innern glatt und mit
einem Boden verfehen, der aus durchlécherten Platten (Abtrop ffteine, Filtrierfteineg)
hergeftellt ift und dem Wafler den Ablauf geftattet. — Die Entwilfferungs- oder Abprefi-
mafchinen, von welchen eine in Bd. 5, S. 132, Fig. 5, dargefiellt iff, entwifiern das Halbzeug
mittels Drahtfieben und durch Filze. Die hydraulifche Zeugpreffe (Halbzeugp reffe) iit
in [5], S. 196, nachzufehen; es werden fibrigens auch Halbzeugpreffen verwendet, bei welchen
das Halbzeug zwifehen Walzen hindurchgeht. Zentrifugen liefern das Halbzeug fchon in einem
gelockerten Zuftande ab. Das Bleichen des entwiflerten Halbzeuges mit Chlorgas wird in
gasdicht gefchloffenen, aus Zement, Beton, Mauerwerk, auch aus Holz hergeftellten Bleich-
Kammern, Bleichkéften von etwa 1,56 m Hohe, 4 m Linge und 1 m Breite zur Ausfiihrung ge-
bracht. In diefelben werden iibereinander aus Lalten hergeftellte Hiirden aunf Leiflen ein-
gefchoben und dariiber das Halbzeug etwa 3 cm dick ausgebreitet. Nach Schiuff familicher
Oeffnungen wird das im Entwickler erzeugte Chlor wegen feines hohen fpezififchen Gewichis
oben in die Kammer geleitet, finkt dann allmiihlich, feine bleichende Wirkung an dem Halb-
zeug ausitbend, nach abwirts und wird endlich durch ein Rohr vom Boden der Kammer in
einen Schornftein geleitet. Zur Beurteilung des Stadiums, in dem fich der ProzeB befindet, {ind
kleine Tiren oder Probesfinungen angewendet, durch welche ein Teil des Halbzeuges heraus-
genommen werden kann, Das Chlor wird meift durch Zerfetzung des Braunfteins mitlels Salz-
fiure unter Wirme oder auch aus Kochfalz, Braunftein und Schwefelfdure entwickelt. Man
rachnet auf 100 kg weifie Hadern 5 kg Braunflein und 15 kg Salzfaure, auf die gleiche Quantitit
bunte Hadern 7 kg Braunftein und 21 kg Salzfaure,

3 Die Chlorwafferbleiche erfordert die Herftellung des Chlorwaffers durch Ein-
leitung von Chlorgas in Wafler bei etwa 100 Temperatur; fie ift wenig in Anwendung.

4 Die Oeclbleiche befteht darin, daB man dem zum Bleichen verwendeten Chlorkalk
aus bitumindfen Schiefern gewonnene Oele beimengt, beziiglich welcher man die Erfabrung
gemacht hat, daf fie die Fafern reinigen und daher eine Erfparnis an Bleichmitteln ermoglichen,

5. Die elektrifche Bleiche ift ebenfalls eine Chlorbleiche, bei welcher das Chlor
aus Kochfalz auf elekirolytifchem Wege dargefiellt wird. Es haben fich bisher der Hauptfache
nach zwei Methoden als wirtfchaftlich durchiiihrbar erwiefen. Das fogenannte Hypochlorit-
verfahren, die Elektrolytbleiche, bei welcher durch elektrolytifche Zerfetzung des
Kochfalzes oder andrer Chloride unterchlorigfaures Salz als Bleichmittel gewonnen wird, und
das elektrolytifche Chlor- und Sodaverfahren, bei welchem die durch elekiro-
lytifche Zerfeizung des Kochfalzes hergeftellten Stoffe — Chlor und Natron — getrennt ge-
wonnen und das erflere zur Herftellung von Chlorkalk als Bleichmittel, das letztere zum Kochen
der Rohfafern verwendet werden. Beide Methoden, deren wirtfchaftliche Vorziige noch gegen-
einander abgewogen werden, find heute fchon in Anwendung.

h) Das Entchloren des gebleichten Halbzeugs erfolgt fo, daB das Halbzeug zuerfl in
Abtropfkifiten zum Ablaufen der wieder verwendbaren Bleichiliiffigkeit gebracht und dann im
Ganzzeugholldnder vor der weiteren Verfeinerung fo lange gewafchen wird, dab weder Chlor
noch Sdure im Halbzeug nachweisbar ift, weil diefe Stoffe den fpiiter vorzunehmenden Prozeffen,
insbefondere der Leimung, hinderlich find. Aufierdem wird zur Bindung des Chlors fogenanntes
Antichlor verwendet, und zwar die fchweflige Sdure, das Natriumfulfit, das Zinnchloriir, das
Leuchtgas, Ammoniak; die Siure wird durch Zufatz von Alkalien (Soda, Pottafche u. f. w.)
neutralifiert, Hierauf folgt nun die weitere Zerfaferung im Ganzhollidnder, eventuell das fo-
genannte Biirflen im Rafiineur oder Mahlgefchirr.

i) Das Mifchen des Ganzzeugs. Ein vollkommen homogenes Material aus den zu
mifchenden Zeugforten (eventuell auch Surrogatzufitzen) wird nur dann erreicht werden kinnen,
wenn grofie Quantititen gemifcht werden; man benutzt hierzu in grofen Fabriken fehr grofie
fogenannte Mifchhollén der, in welchen mehrere Hollanderleeren Platz finden und welche
weder Wafchtrommeln noch Wafchfcheiben befitzen. Neuerer Zeit werden auch befondere
Mifcheinrichtungen verwendet, welche den aus mehreren oder atlen Holldndern in ein konifches
Gefifl laufenden Stoff mittels einer Zentrifugalpumpe zu kreifender und mifchender Bewegung
zwingt, Um das Produkt einer neuen Mifchung zu erproben, werden mit Vorteil kleine, modell-
artige Verfuchsholldnder in Verwendung gebracht.
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k) Das Leimen des Ganzzeugs (vgl wird jetzt zum weitaus groften Te
mit den Papierfafern, und zwar dem Ganzzeug, vorgenommen — Stoffleimu ng, Biitten-
leimung — und hierbei, da die Anwendung des tierifchen Leimes eine Erwidrmung des Ganz-
zZeuges |)i;(]illgit‘:1 wiirde, nur vegetabilifc oder Harzleim verwendet. Zur Durc rung
diefer Leimung wird vor allem eine Harzfeife durch Verfeifung eines Harzes (gewdhnlich
Kolophonium) mittels calcinierter Soda hergeftellt. Ift die Verfei eine vollftindige (zu einer
vollkommen net n Harzleife), fo bildet fich der klare, durchfichtige fogenannte braune
Leim. Wird jedoch weniger als theoretifch notwendig Alkali verwendet, fo fcheidet fich iiber-
fchiifliges Harz aus, es entlieht eine feifenartige, undurchiichtige, milchige Flii{igkeit, der weifje
Leim, welcher fiir die Stoffleimung von grofem Vorteil iff. Aus diefer Harzmilch, die dem
Stoffe im Ganzhollinder zugefetzt wird, foll nun entweder freies Harz oder diefes und harzfaure
Tonerde ausgefchieden werden, was gewdhnlich durch Zufatz von Alaun, alfo eines Tonerde-
fulfates, 2 Ausfithrung kommt. Es kann dies jedoch auch blofi durch Zufatz einer iure, wie
dies bei der fogenannien Sdureleimung der Fall ift, bewirkt werden, Neuere Verfuche follen
ergeben haben, daB die Leimung durch freies Harz, harzfaure Tonerde und Tonerde bewirkt
wird. Dem Leim wird in den meiften Fillen auch Stirkekleifter zugefetzt, um denfelben dick-
fliffig zu machen und die Bildung grioferer Harztropfen zu verhindern. Der Leim wird in
eifernen oder kupfernen Gefifien durch Dampf gekocht und dann entweder in den Ganz-
holldnder abgelaffen und hierauf erft Alaun zugefetzt oder beide Stoffe werden in abwechfelnden
Partien eingetragen. In neucrer Zeit wird der Gehalt der Harzfeifen an freiem Harz durch
Kochen unter Dampfdruck bei einer Temperatur bis zu 2000 in gelchloffenen Keffeln und
Schiitteln der kochenden Maffe bedeutend erhohi. Der Harzleim wird auch in fefter und
gallertiger Form hergeftelll. Zum Leimen wird heute auch Viscofe, durch Ammoniak geliftes
\afein mit Zufatz von Borfdure, mit Alkalien aufgefchloffene Stirke, Traganthine genannt, ferner
Mitfcherlichs Gerbleim verwendet, welcher der Hauptfache nach aus Harzleim, neutralifierter
Sulfitftoffablauge und Hornfubflanz, aus einer Mifchung von vegetabilifchem und tierifchem
Leim befteht.

1) Das Farben des Ganzzeugs. Das Firben des Papiers kann in verfchiedener Weife
zur Ausfiihrung gebracht werden und zwar: Durch Auftragen und Verfireichen entiprechender
Farbfliiffigkeiten an der Oberfliche des fchon fertig hergeftellten Papiers (f. Buntpapier-
fabrikation); durch ein Durchtrinken des fchon f gen Papiers mit Farbefliiffigkeit, wobei
das erflere in die letztere eingetaucht wird; durch die Anwendung farbiger Hadern, welche zu
Ganzzeug zerfafert werden, und aus welchen das naturfarbige Papier, oft blof Naturpapier
genannt, entfteht; durch Bcimifclumg entfprechender Farbfliiffigkeiten [8] zu den Papierfafern,
vor oder neuerer Zeit auch wihrend der Bildung des Papiers, wobei von den zur Bildung un-
oder fchwerloslicher Kirper notwendigen Reagenzien das eine im Holldnder, das andre auf der
Papiermafchine zugefetzt werden; endlich kann auch das Bleichen fowie die Deckung etwa
vorhandener Farben durch weifie, im Waffer unl8sliche Farbfiofie, welche auch andern Zwecken,
wie z. B, dem Fiillen und Befchweren, dienen, hinzugerechnet werden. Wilrend die zwei erften
Methoden als Fiarben im Blatte bezeichnet werden, nennt man folgerichtig die andern
Firben im Stoffe oder Zeuge. Das Herftellen der Naturpapiere kann als FirbeprozeB
nicht bezeichnet werden, Das Beimifchen der Farbfliffigkeiten zum Ganzzeug kann entweder
vor oder nach dem Leimen zur Ausfilhrung kommen: im erfleren Falle fetzi fich die Farbe
unmittelbar auf der Fafer ab, im lefzteren findet eigentlich nur ein Firben des die Fafer um-
gebenden Leimes ftatt. Wird die Farbe vor dem Leimen zugefetzt, was der entfchieden hdufigere
Fall ift, fo mul demfelben ein eingehendes Auswaichen der iiberfchiiffigen, nichtgebundenen
Farbe fowie andrer hierbei verwendeter Stoffe, wie z. B. etwaiger Beizen, vorausgehen, da fonft
eine fchidliche Wirkung auf den Leim eintreten konnte. Beim Firben im Stoffe kommen die-
felben Farben und Methoden zur Anwendung wie beim Firben der vegetabilifchen Fafer
(f. Beizen, Farbftofie, Firben). Als Beizen dienen insbefondere faure Tonerden fowie
die Oxyde des Eifens, Kupfers, Zinns u. {. w. Diefe werden in wiifferigen Léfungen gewdhnlich
gleich nach dem Auswafchen des Zeuges im Ganzhollinder zugeletzt, wihrend die Farbflotten
entlprechend vorbereitet und filtriert einzutragen find, wenn das Zeug nahezu fertig gemahlen ift.
Dank der rafchen Entwicklung der Teerfarbftoffinduftrie ift die Papierfirberei welentlich wver-
einfacht worden. Die Herftellung einer weiflen Farbe wird aufer durch das Bleichen, welches
fchon befprochen wurde, noch durch das fogenannte Bldauen und Weiflen zu erreichen
gefucht. Als Farbftoffe werden zum Bliiuen Ultramarin, Kochenille, Fuchfin, bliuliches Eofin,
auch rotliches Wafferblau verwendet. Mit Ultramarin foll immer erfl nach dem Leimen geblidut
werden, um diefen Prozef nicht zu fitren: auch muf bei Verwendung von Ultramarin ein
Ueberfchuf von fchwefelfaurer Tonerde oder Alaun vermieden werden, Das WeiBen it eine
Arbeit, welche in den meiften Fillen mit dem Fiillen gleichzeitig zur Ausfiihrung gebracht
wird, da die zum Weifien verwendeten Materialien gleichzeitig auch zum Fiillen wie zum
Befchweren des Papiers verwendbar find. Hierzu wird mamentlich Kaolin verwendet, das
bei geleimten Stoffen vor der Leimung, bei ungeleimten mit einem Zufatz von Stirkekleiffer
in den Ganzhollinder zugefetzt wird. AuBerdem Kreide, Gips und Schwerfpat,

m) Das Fiillen des Papiers. Soll einem Papier eine bedeutende Glitte erteilt werden,
fo mufi dasfelbe eine vollkommen ebene Fliche bieten, d.h. es find die Poren des Papiers
auszufiillen, was am beften durch einen fehr fein zerteilten pulverférmigen Stoff erreichbar ifi,
der, wenn entfprechend gewihit, dem Papier auch eine hihere Weifle zu erteilen vermag. Diefe
Fillftoffe laffen fich im Papierfloffe viel beffer fefthalten, wenn man fie mit dem Leim oder
mit einer Stirkel6fung verbunden zufetzt, neuerlich wird die Bindung diefer Stoffe auch mit
Hilfe neufraler Kafeinltfungen zu erreichen gelucht; werden fie vor dem Leimen eingetragen,
fo mufl diefes bald darauf folgen, da fonft gréfiere Quantititen infolge ihres hoheren fpezififchen
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Gewichtes im Sandfa hen. Auch hier verfucht man den Zufatz diefer Stoife nicht
im H der, fondern erft auf der Mafchine vor den Gautfchwalzen, in die noch ganz zufammen-
hanglofe Papierbahn zu bewirken, um einen gréferen Verluft derfelben zu umgehen. Die haupt-
tichlichften Fullftoffe find Kaolin, Schwerfpat, Gips, Stirke und Afbeft. Als Miflbrauch mufi es
bezeichnet werden, wenn zu grofie Quantititen derfelben in das Papier hineingearbeitet werden,
bloB um das Gewicht des Papiers, nach welchem dasfelbe verkauft wird, in betriigerifcher Weife
zu erhohen, wie dies z. B. beim Zuckerpapier u. f. w., aber ht nur bei minderen, fondérn
auch bei befferen Papieren zur Ausfithrung kommt; tibermifiige Quantitdten vermindern die
Feftigkeit des Papiers, da fie fich zwifchen d Fafern legen und n Zufammenhang unter-
brechien. Nach Unterfuchungen von Hartig verlor das Papier durch Beimengen von 15,159,
Gips 31,29/, an abfoluter Feftigkeit und 23,19/, an Zihigkeit. Die Quantitit der beigemengten
Fiillltoife foll 59/, bei Schreibpapieren nicht iiberfchreiten, im Dokumentenpapier follen Fiillftoffe
iiberhaupt fehlen. Bei Illuftrationsdruckpapieren wird die Druckempfinglichkeit durch Zufatz
von geeigneten Fiillftoffen (bis zu 30°);) wefentlich gehoben,

n) Das Auffpeichern des Ganzzeugs erfordert Behdlter, um den aus den Hollindern
kommenden Stoff aufzunehmen, den Stoff aus mehreren Hollindern miteinander zu vermifchen,
in entfprechender Konfiftenz zu erhalten und in geregelten Mengen an die Papiermafchine ab-
zugeben, Da diefe e fo regelmifig als tunlich erfolgen foll, weil von ibr die GleichmiBig-
keit des Papiers abhiingt und hierzu befondere Einrichtungen in Anwendung kommen, zihlt man
die Zeughbiitte, den Stoifkaften, Ganzzeugkaften in vielen Fillen zur Maichine. Die
Zeugbiitte befteht gewdhnlich aus einem entfprechend groBen, mehrere Hollinderleeren faffenden,
aus Holz, beffer aus Mauerwerk oder Zement hergefteliten, im letzieren Fall immer mit glattem
Zementverputz oder Porzellan bezw. Glasplatten ausgekleideten Behilter bis zu etwa 10 cbm
Faffungsraum, in welchem fich behufs Erhaltung gleicher Konfiftenz eine Riihrvorrichtung be-
findet, welche aus einer entweder fenkrecht oder wagerecht gelagerten Welle entfprechenden
Armen und an diefen angeordneten eckigen oder runden Stangen, den fogenannten Riihr-
kreuzen oder Riihrwerken, befteht, welche entweder in einer Schraubenlinie liegen oder
in der Manteliliiche eines fchiefliegenden Zylinders, Das Ganzzeug flieBt aus den Holldndern
durch Rohren in eine am Rande der Zeugbiitte angeordnete Rinne und erft aus diefer durch in
die Wand eingemauerte Rohren in den tiefften Teil derfelben. Es wird in den meiften Fillen
durch mit der Riihrvorrichtung verbundene und damit rotierende Schopirader oder auch durch
Pumpen aus der Zeugbiitie gehoben. Es follen ftets mindeftens zwei Zeugbiitten in Anwendung
fiehen, um nicht den Stofi einer folchen entnehmen zu miiffen, wihrend diefelbe gleichzeitig aus
einem Holliinder gefiilit wird, wodurch die Maffendichte leicht gedndert werden konnte.

-

II. Die Herftellung des Papiers.

Das Papier wird aus dem Ganzzeug entweder durch Hand- oder Mafchinenarbeit her-
geftellt und demnach als Handpapier oder Mafchinenpapier bezeichnet.

A. Die Herftellung des Handpapiers (Biittenpapiers, gefchdpften Papiers)

geht in einem bottichartigen Gefifie (Biitte, Schopibiitte), aus Holz, Mauerwerk, Zement,
manchmal auch Metall beftehend und oval oder viereckig geformt, vor fich. Der Rand diefes
Gefafles ift nach innen geneigt und wird als Traufe bezeichnet. Um beim Fiillen der Bitte
mit Ganzftoff aus den Stofikiften die zwifchen den Fafern noch vorhandenen Knoten (Katzen)
zurlickzuhalten, lduft das Zeug durch einen fogenannten Kn otenfinger, die Knoten-
mafchine, welche aus einem fenkrecht angeordneien zylindrifchen Siebe befteht, in deffen
Inneres das Ganzzeug einliuft und mittels eines beweglichen Fliigelrades durch die Siebmalchen
in die Biitte gedriickt wird. Man verwendet auch neben der Biitte aufgeftellte Fangapparate,
welche einerfeits mit den Zeugbiitten, anderfeits mit den Schopibfitten in Verbindung fiehen.
Um eine gleichmafiige Dichte des in der Biitte befindlichen Zeuges zu erreichen, ift diefelbe
mit einer oscillierenden Rihrvorrichtung verfehen. Um ferner die Maffe diinnfliiffiger und in
Bewegung zu erhalten, wird in die Milte ein entlprechend dimenfioniertes Kupfergefil, die
Blafe, in welchem auf einem Roft ein Kohlenfeuer erhalten wird, eingefetzt oder eine Dampi-
fchlange zu Erwdrmung des Stoffes verwendet. Quer tiber der Biitte befindet fich ein Briicke
genanntes Brett, auf welchem die Formen liegen. Die Formen (Papierformen, Schapi-
formen) beftehen aus einem holzernen, mit entfprechend feinmafchigem Meflingdrahinetz be-
fpannten Rahmen. Die Geflalt ift ftets viereckig, die Mafchenweite je nach der Papierforte ver-
fchieden. Das Meffingdrahinetz ift entweder aus feinen, parallelen Drahtftibchen oder aus einem
Drahtgewebe hergeftellt und mittels Niigel an den Rahmen befeftigt. Im erfteren Falle ziehen
fich die Papierfafern zwifchen die Stdbchen und das Papier erhilt dadurch parallele Streifen
(geripptes Papier, gerippte Form, Poftiorm), wihrend im zweiten Fall ein voll-
kommen gleichformiges Papier, das Velinp apier, auf der Velinform entfleht. Wichtig bei
der Form ift es, daf das Drahtnetz keine Vertiefungen zeige, d.h. eine vollkommen ebene
Fliche bilde, zu welchem Behufe dasfelbe mehrfach durch holzerne, querlaufende Stege und
bei den Doppelformen noch durch fenkrecht auf diefe laufende, parallele Drihte unterfiiitzt
wird. Diefe Drihte fowie das Metallnetzwerk find durch feine Ndhdrdhte an die Stege der
Form feftgemacht. Um die auf die Form zu bringende Fafermaffe zu begrenzen und bei der
Bildung eines jeden Bogens gleiche Fafermaffen in Anwendung zu bringen, wird auf die Form
ein leicht abhebbarer Rahmen mit gegen die Formiliche geneigten Flichen, der fogenannte
Deckel, aufgelegt. |

1. Das Schopfen. Um nun mit Hilfe diefer Einrichtungen einzelne Papierbogen herzu-
fellen, wird der Papierftoff mit Hilie der Form aus der Biitte gefchopft, indem der im
Tritt, Biittenftuhl, einem an der Auflenfeite der Biitte aus Brettern befonders hergeftellten
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Platz, fiehende Hauptarbeiter, der Schopfer, die Form in fchiefer Stellung auf
Tiefe in das Zeug eintaucht, dort in v
nach aufwirts bewegt, wodurch fo vie

eine gewifle
rechte Stellung bringt und in diefer Stellung langlam
g auf der Form innerhalb des Deckels zuriickbleibt,
als zur Bildung eines Bogens nitig ift, ichzeitig eine entfprechende Entwifferung
durch das Sieb ftattfindet und die Fafern fich iiber nder legen. Durch Schiittelbewegung
fucht der Arbeiter die noch zwifchen den Fafern befindlichen Wafferteilchen zu entfernen und
eine innigere Beriihrung der Fafern zu erreichen; ein Verfilzen im engeren Sinne, wie dies bei
der Wolle ftattfindet, kann hierbei nicht eintreten. Der Arbeiter hebt hierauf den Deckel von
der Form und fchiebt diefe mit dem darauf befindlichen gefchipften Papierzeug auf eine zwifchen
Biittenwand und Briicke befindliche Latte, wo fie ein Hilfsarbeiter, der Gautfcher oder
Kautfcher, abnimmt und fchiefftehend an eine ausgezackie Latte, den Efel oder die Lehne,
legt, um noch Waffer aus dem Zeug in eine Rinne laufen zu laffen.

2. Das Gautfchen oder Kautfchen. Der Kautfcher erfaBt hierauf die Form und driickt
fie mit dem gelchopiten Bogen gegen eine auf dem Biittenbrett aufliegende, etwas grofler
als der Bogen dimenfionierte Filzplatte, den Papiermacherfilz, wodurch der naffe Bogen
angefangt wird und auf dem Filz haften bleibt. Auf diefen Bogen legt der Kautfcher fofort
einen ihm vom zweiten Hilfsarbeiter, dem Leger, zugeworfenen Filz, wihrend er die fo frei
gewordene Form dem Schopfer wieder auf die Briicke zufchiebt. Durch die Fortfetzung diefer
Arbeiten entftent Bogen um Bogen, welche, vom Kautfcher bis zu 200 Stiick mit je einem da-
zwilchen liegenden Filz iibereinander gelegt, den fogenannten Baufcht oder Paufcht bilden.
Bei diefer Arbeit fleht der Kautfcher im fogenannten Kautfchftuhl, einer unten und von
drei Seiten durch Bretter abgegrenzien Stelle vor dem Biittenbrett,

3. Das Preffen. Diefer Paufcht wird neuerer Zeit famt dem Biittenbrett auf einer Schienen-
bahn in eine hydraulifche Prefle (Biittenpreffe, Kautl{chpreffe) gefahren und dort einer
Preflung ausgefetzt (Preffen im befilzten Paufchi) und hierauf vom Leger wieder aus-
einander genommen, die Filze dem Kautfcher wieder zugeworfen, die nun fchon geniigend ge-
feftigten feuchten Papierbogen zum fogenannten weifien Paufcht iibereinander gelegt und
gemeinfchaitlich mit andern weiien Paufchten in einer gleichen, der fogenannten Nafipreffe,
mehrmals einem Druck ausgefetzt, wodurch die Entwifferung beférdert, die Bogen gleichzeitig
geglittet werden. Auf diefe Weife kénnen die genannten drei Arbeiter in 12 Stunden 1200 Bogen
feinen oder 2500 Bogen minderen Papiers herftellen. Die bei dem Handpapier befonders tiblichen,
die Firma charakierifierenden, oft einen bedeutenden Ruf genieBenden Wafferzeichen werden
dem Bogen dadurch mitgeteilt, daB man auf der Form das betreffende Zeichen erhaben durch
aufgendhten Draht herftellt, wodurch an diefer Stelle eine diinnere und dadurch durchfichtigere
Faferlage entfieht.

4. Zum Trocknen werden Lagen von fiinf Bogen auf in Trockenriumen gefpannte Schniire
oder auf Stibe aus fpanifchem Rohr aufgehiingt. Das Aufhingen der Bogen findet mit Hilfe
eines kriickenihnlichen Werkzeuges, des Riesgehiinges, ftatt. Es kénnen in einer Stunde
bis 9000 Bogen zum Trocknen gebracht werden.

B. Herftellung des Mafchinenpapiers.

Die bei der Herftellung diefes Papiers in Anwendung flehenden Mafchinen werden zur-
zeit in drei wefentlich abweichenden Formen verwendet. Wir unterfcheiden: 1. die La ngform-
mafchine; 1. die Zylinderformmafchine; IlIl. die Rahmenformmaflchine. Der
Hauptfache nach werden folgende Arbeiten in der Papiermafchine verrichtet: a) das Regulieren
des Stoffzufluffes von der Zeugbiitte zur Malchine; b) das Mifchen des Zeugs mit Wafler;
c) das Reinigen des Zeugs von Sand, Knoten, Katzen u. f. w.; d) das gleichmiilige Aufbringen
des Zeugs auf die Form; e) das Entwiffern der diinnen Zeugfchicht durch das {pezifilche
Gewicht des Waffers; f) das Entwiffern durch Luftdruck; g) das Entwiffern durch Abfaugen
des Walfers aus dem Zeug; h) das Entwiiffern auf phyfikalifchem Wege durch Trocknen; i) das
Glitten des unvollkommen und ganz getrockneten Papiers; k) das Anfeuchten nach dem Trocknen;
1) das Schneiden der breiten Papierbahn nach der Linge: m) das Auffpeichern des fertigen
Papiers. Von den zugehérigen Mechanismen, zu welchen fich noch mehrere Nebenapparate,
wie z. B. Schiittelvorrichtung, Stoffinger, Filzwalchapparate u. f. w., gefellen, find nicht immer
alle in voller Zahl vorhanden, da manche der genannten Arbeiten auBerhalb der Mafchine zur
Ausilihrung kommen. Man nennt die Vorrichtungen von der Zeugbiitte bis zum erfien Trocken-
filz die NafBpartie und von hier bis zum Rollapparat die Trock enpartie.

I. Auf der Langform- oder Fourdriniermalchine findet die Herflellung des Papiers in
folgender Weife flatt:

a) Das Regulieren des Zufluffes des Zeugs aus der Zeugbiitie zur Mafchine bildet im
Verein mit der Gefchwindigkeit der Mafchine dasjenige Mittel, durch welches die gleichmifiige
Dicke des Papiers gefichert wird. Die dazu verwendeten Vorrichtungen, die fogenannien Stoff-
zeugregulatoren, find entweder Gef#8- oder DurchiluBregulatoren, je nachdem
das Zeug durch genau geeichte Gefife gefchépft und weiterbefordert oder wihrend des Durch-
flieflens durch einen entfprechend geftalteten Raum mittels flellbarer Durchfluiéfinungen reguliert
werden kann. Der befte Gefdfiregulator befteht aus einer Pumpe, der Zeu gpumpe, mit
Kugelventilen, deren Hub durch Verflellen des Pumpenhebels gedndert werden kann. Sehr
hiufig werden auch Schépfrider hierzu verwendet, welche in einen Kaften mit variabelm Faffungs-
vermigen ausgieBen, fodann auch Zellenrider, deren Umdrehungszahl durch Stufenfcheiben
und auflerdem durch konifche Riemenfcheiben verdndert werden kann. Zu den Durchiluf-
regulatoren gehtren die f{ogenannten Verteilungskdften, beftehend aus drei durch
Scheidewinde getrennten Abteilungen, in deren grofte oder mittlere Ableilung der Stoff aus
der Zeugbiitte fliet und von wo er durch fellbare Oeifnungen in die beiden andern Abteilungen
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Zeug einerfeits der Malchine
tte 21 1it. — Ein felbfititiger Durch-
r ift in Fig. 10 dargefiellt. Derfelbe be-
einem durch Scheidewinde in drei Rdume
get a . Das Zeug fliefit aus der Biitte
durch Rohr Kammer # und von hier durch
das von einem gefiihrten Schwimmer s regulierte
Ventil ¢ in die grofie Abteilung d, von wo aus das-
felbe durch das von einem Schwunghkugelregulator R
geftellte Ventil /7 in die Kammer e und von hier aus
zur Mafchine flieBt. Der Zeiger a markiert den Stand

ge

o

des Ventils, Der Schwungkugelregulator ift von der
Papiermafchine oder vom Motor der Papiermafchine
direkt angetrieben. Neuere Regulatoren diefer Gattung find ft der Ventile mit Schiebern
verlehen oder fie dindern den Stofi 3 mittels eines Konufles, der in einer runden Oeffnung
auf und ab bewegt wird, wobei auch noch eine entfprechende Verdiinnung des Stoffes durch
geregelten Wafferzuflufl bewirkt ift.

b) Das Mifchen des Zeugs mit Waller wird am beften in einem befonderen Gefdl, dem
Mifchkaften, zur Ausfiihrung gebracht, wobei mit Vorteil das von der Malchine ablaufende,
Fafern, Leim, Fiillftoffe enthaltende Wafler zur Verwendung kommt.

¢) Das Reinigen des Zeugs erfolgt zuerft von den Ichwereren Verunreinigungen, die
t als Sand angefprochen werden; dann erft wird dasfelbe von den leichteren Ver-
ingen befreit. Die Abfcheidung des Sandes gefl yieht im fogenannten Sandfang,
gewdhnlich einer bis zu 1,5 m breiten und bis zu 20 m langen Rinne aus Holz, in welche das
Zeug aus dem Mifchkaften der Mafchine zuflieft. In diefe Rinne find Querftibe mit nafen-
formigem Querd einefetzt. hinter welchen fich die aus dem breit und mit fanftem Fall
(1:50) dahinflieBenden Zeug ausfcheidenden, fchweren Teilchen fammeln kénnen. Neuere Sand-
tinger find mit beweglichen Querfiiben verfehen, die an Gurten ohne Ende befeftigt (ind und
fich gegen den Stoffltrom bewe und dadurch den Sandfang ununterbrochen reinigen. In
den Sandfang wird auch héufig ein Rechen aus wreren Mag iben eingefetzt, um die
kleinen, im Stoff befindlichen Eifenteilchen abzufangen. Die grinne wird neuerdings
fenkrecht angeordnet und in einem Kaften konzentriert. Andre Sandfinger befiehen aus cinem
konifchen Ge m die Stofimaffe in drehende Bewegung verfetzt wird, wobei die [chweren
Verunreinigungen Das fo teilweife gereinigte Zeug gelangt nun in die fo-
genannten Knotenfédnger, die leichteren Knoten, fowie gruppenweife vereinigte
“afern, die Katzen, auszufcheiden haben und deren mannigfache Konftruktionen aus den
Fachzeitfchriften erfehen werden mogen. Der Hauptfache nach beftehen die Knoten- und Katzen-
finger aus fiebahnlichen Einrichtungen. Die Oeffnungen c fer Siebe diirfen weder rund noch
quadratifch, fondern miiffen ldnglich hergef 11t fein, 1 fie fonft von den Knoten fofort verlegt
werden, Sie beftehen daher meiff aus Meflingplatten, in welche die Schlitze von 0,2—1 mm Weite
eingefrift, und die zu einer groferen Fangplatle zufammengeftellt werden, oder fie find durch das
Ansinanderreihen und Verbinden enfprechend geflalteter und dimenfionierter Stibe hergeftelit.
Die Form der Siebe ift entweder die ebener Platten, welche in einem oder mehreren Stitcken
horizontal, felten auch fenkrecht und fchief, angeordnet find und als Planknotenfédnger
bezeichnet werden: oder die von Zylindern, die um eine wagerechte, hier und da auch fenk-
rechte Welle rotieren und Zylinder-, Trommel- oder Drehknotenfinger genannt werden.
Das Zeug tritt bei wagerechter Anordnung entweder auf oder unter das Sieb, oder es find beide
Methoden (bei Anwendung mehrerer Siebe) kombiniert, wobei mar chmal durch Niveauunter-
fchiede oder durch befondere Saugvorrichtungen ein Durchfaugen des Zeuges durch das Sieb
zur Anwendung kommt, Um ein Verlegen des Siebes durch Knoten zu verhiiten, muf ein
kontinuierliches Reinigen desfelben zur Ausfiilbrung kommen, wozu ebenfalls verfchiedene
Methoden, in den meiften Fillen aber eine Riiftelbewegung verwendet werden. Der in Fig. 11
dargeftelite Planknotenfinger befteht aus der Knotenfangplatte A mit feinem und der Katzen-
fangplatte B mit groben Schlitzen. Das Zeug fliefit durch den Ueberlauf U auf die Platten A,
dann durch die Platte B von unten nach oben
und tritt von hier {iber die Ueberlaufrinne C
nach dem Teller D. Die Platten A und B
en durch ein Exzentervorgelege E in
fchiittelnde Bewegung verfetzt. Der aus Fig. 12
erfichtliche Dreh- oder Trommelknotenfinger
zeigt eine aus Fangplatten hergeftellte Trom-
mel A, welche mittels zweier an beiden Enden
angebrachter Ringe r auf den durch Ketten-
frieb ¢ bewegten Rollen s aufruht, durch die-
felben eine rotierende Bewegung, etwa acht
Umdrehungen pro Minute, und gleichzeitig
eine Schiittelbewegung dadurch erhdlt, dall
die zur Lagerung der Rollen dienende
Traverfe B auf einer fenkrecht gefiihrten
Stelze ¢ aufruht, die durch das im Ringe e der Stelze ¢ rotierende Schiittelrad n eine ftofiende
Bewegung erhalt. Das Papierzeug tritt durch die Rinne & in das Innere der Trommel, durch
die Schliize derfelben die Knoten in der Trommel zuriicklaffend, in den konzentrifchen Trog E

Fig. 11.
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und endlich tiber g zur Form der Mafchine. Die in der Trommel zuriickgebliebenen Knoten
werden durch radial angeordnete Schienen m gehoben, mittels eines aus dem Rohr /z aus-
tretenden Waflerftrahles in_die Schale a gefpiilt und an den Stirnflichen der Trommel abgeleitet.
Andre Konftruktionen in [5]. Auch an diefen Knotenfingern verfchiedenen Syltems find neuerer
Zeit zahlreiche Verbefferungen in Anwendung gekommen, die namentlich die die Siebreinigung
beforgenden Einrichtungen betreffen.

d) Das gleichméBige Aufbringen des Zeugs auf den erfien Entwifferungsapparat, das
endlofe Metalltuch, gefchieht entweder in der Weile, daB man das Zeug von der Ablaufrinne g
des Knotenfingers (Iig. 12) in eine muldenfdrmige Vertiefung fallen und von hier in horizontaler
Ebene und entfprechend ftarker Schicht oder indem man dasfelbe unmittelbar auf das Metall-
tuch laufen l4Bt. Diefes ebene und gleichmifige Auffliefen auf die Form wird durch einen
entfprechend langen und breiten Streifen von Meffingblech und einen daranfchliefienden Streifen
von Leder oder mit Kautfchuk gefrankter Leinwand erreicht, welche Vorrichtung als Teller
bezeichnet wird, wihrend man den Lederfireifen fiir fich Schiirz e,
Aufflufi-, Siebleder nennt. Wihrend das eine Ende des
Tellers mit dem Knotenfinger oder der Mulde in Verbindung
fteht, liegt das Ende des Lederftreifens direkt auf dem Metall-
tuch auf, das fich unter dem Leder nach vorwirts bewegt.

e) Das Entwiffern der Zeugfchicht durch einfaches Ab-
laufen und Abtropfen wird durch den Hauptapparat, die {ogenannte
Form, erreicht, die bei Langformmafchinen aus einem Draht-
gewebe, dem fogenannten Metalltuch ohne Ende, befieht, das
bis 14 m lang wagerecht eben tiber mehrere Walzen ausgefpannt,
bis zu 3600 mm breit ift und in langfame Bewegung gefetzt
wird. In Fig. 13 kennzeichnet @aa den Lauf des Metallfuches:
dasfelbe liuft iiber die Bruftwalze B, die Endwalze C und
von da iiber die auch elaftifch gelagerten Spannwalzen ss

» I

L
v Ol
S Lo

zur Bruftwalze zuriick. Zwifchen den erftgenannten Walzen muf dasfelbe, um eine ebene
Flache zu erhalten, durch eine griBere Anzahl diinner Walzen rrr, die fogenannten Regifter-
walzen, unterfiiitzt werden. Alle diefe Walzen find in einem Metallgeftell T gelagert, das auf
mehreren Stitzen g g aufruht, die in piannenartigen Lagern fitzen und dadurch eine fchwingende,
riittelnde Bewegung des ganzen Apparates erméglichen, die gewéhnlich durch ein kleines, feit-
wiris angeordnetes, fchnell laufendes Exzenter oder eine Kurbel bewirkt wird und eine energifche
Entwifferung des Zeuges fowie ein innigeres Aneinanderfchmiegen der Fafern herbeifiihrt. Die
Entwifferung foll neuerer Zeit durch kleine fenkrechte Bewegungen des Metalltuches gefordert
werden, die man durch eine Riffelung der Regifterwalzen zu erreichen fucht. Das Gefiell T
befteht neuerer Zeit auch aus einem Sprengwerk, das, an einem Ende an zwei fenkrechien
Sdulen befeftigt, durch die riittelnde Bewegung diefer Sdulen die notwendige Schiittelbewegung
erhilt. Um die Langskanten des fich kontinuierlich bildenden Papiers fcharf zu erhalten, wird
die hierzu dienende Fliche des Metalltuchs an beiden Lingsfeiten durch je ein iiber mehrere
Rollen laufendes Band ohne Ende, die f{)genmmk:n Deckelriemen D, begrenzt, die fo
geftellt werden konnen, daB der untere, wagerecht laufende Teil derfelben auf dem Metalltuch
direkt aufliegt und von diefem fletig mitgenommen wird. Die Deckelriemen befiehen entweder
aus Kautfchuk oder aus kautfchukgetrinkten, iibereinander genihten Baumwollbindern und
haben einen viereckigen Querfchnitt von etwa 40 mm Breite und 30 mm Dicke. Um Papier ver-
fchiedener Breite herltellen zu konnen, find fie nidher aneinander ader weiter voneinander zu
flellen und zu diefem Zwecke die Rollen Ty und Sy in je einem gemeinfchaftlichen Triger E
gelagert und beide Triger durch Schrauben g miteinander verbunden, die von ihrer Mitte aus
entgegengefetzte Gewinde befitzen, durch in F befindliche Muttern hindurchgehen, an den beiden
Enden im Geftell 7" gelagert find und gleichzeitig, daher gleichmiflig durch das Handrad % und
Schnecke und Schneckenrad ! gedreht werden konnen. Diefer ganze Apparat wird der Format-
wagen genannt, weil durch diefen die Grofie des Papiers, das Format, beftimmt wird. Diefer
ganze, die erlte Entwifferung bewirkende, auch Sch iittelpartie genannte Teil der Mafchine
wird neuerer Zeit auch an dem Bruftwalzenende in fenkrechter Richtung hebbar angeordnet,
um fo dem Sieb eine Steigung oder ein Gefdlle geben zn kinnen. Da die Form infolge hier
und da auftretender ungleicher Spannungen fchief zu laufen beginnt, wodurch die regelmifige
Bildung des Papiers fofort geftort wiirde, muB fiir eine Regulierung der Siebbewegung geforgt
werden, zu welchem Zwecke der Siebffihrer, Sieb regulator, Metalltuchregulator
angewendet wird. Diefer befieht gewshnlich aus zwei durch eine Stange unter dem Sieb mit-
einander verbundenen, nahe den beiden Kanten der Form und parallel zu diefen Kanten
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angeordneten Schienen. Liuit die

sief. fo fchiebt fie eine diefer Schienen zur Seite;
Verbindungsflange auf eine Riemen yel iibertragen,
nden Riemen entweder links oder rechis je nach
e fefte Scheibe riickt, durch deren Bewegung mittels
cines Kegelriiderpaares und eine raube das entfprechende Lager der Bruftwalze verfchoben
wird. Der von der Endwalze zuriickkehrer nicht arbeitende Formteil mufi von anhingenden
Faferteilchen gereinigt werden, wozu mel iiber diefem Formteil angeordnete, mit Druck-
raffer gefpeifte Spritzrohren und auch Drahtbiirftenwalzen verwendet werden. Das aus der
Papierfchicht durch die Form ablaufende Waffer, das auch infolge Beriihr len Regifter-
walzen, durch Adhifion, abgefaugt wird, lduft in einen unter der Form lten feichten
Kaften @ und wird von hier durch eine Zentrifugalpumpe in den N fchkaften be erf. Wo dies
nicht der Fall ift, muf), um das beim erften Auflaufen des Zeugs fowie beim Ueberfiihren von
der Form auf den erften NaBfilz abfallende Zeug zu gewinnen ein Stoffinger in Anwendung

kommen, wie er fchon im Art. Holzzeug (Bd. 5, S. 133) befchrieben wurde. In neuerer Zeit
g el :
tierer, 1m

pumpt man das vom Sieb abge ende Walfer in einen Papierfioffwafferf
dem dasfelbe in verfchiedene wieder verwendbare Sorten getrennt wird. Derfelbe ift aus ei
oberen, mit Querwinden verfehenen Baffin gedacht, in dem das Walffer langfam nach aufwdrt:
{teigt und dadurch etwaige Oele, Felte u. f.w. an der Oberfliche abfetzt, die von hier abiliefien ]
das Wafler gelangt nun in ein tieferes, ebenfalls mit Querwinden verfehenes Baffin, in dem
fich infolge der langfamen Bewegung die fpezififch fchwerften Stofiteilchen und die meiften
leichteren abfetzen, die durch ein am tiefften Punkt angeordnetes Rohr in die Zeugbiitte ab-
flieBen: das nun noch weiter gereinigte Waffer, das meift nur mehr Leim, Fiillftoffe und wenig
Fafern enthilt, fteigt durch ein am hochften Punkt des oefchloffenen Baffins befindliches Rohr
wieder in ein obenliegendes Baffin, wo nochmals Abfetzung ftattfindet und aus dem das am
Boden befindliche, noch etwas Fafern enthaltende Waffer in die Stoffmiihlen, das obere in die
Saugkaften abgeleitet werden kann, Diefe Sorlierer werden neuerer Zeit auch in zylindrifcher
Form ausgefiihrt.

Unmiitelbar iiber dem AuffluBleder befinden fich die Schaumlatten, Schleufen,
Lineale, unter welchen das Zeug hindurchilieft und welche die Dicke des Papiers fichern,
den Schaum zuriickhalten follen. Sie befiehen aus einer bis drei dtinnen Metallplatten, die in
fenkrechter Stellung quer iiber die Form fo angeordnet find, daB die untere Kante dicht iiber
der Oberfliche des Stoffes fteht. Behufs Verdnderung der Papierbreite find diefe Lineale aus
zwei Stiicken hergeftelit, die fich gegenfeitig verflellen und wieder verbinden laffen. Ebenfo
miiffen fie fiir verichieden dicke Papiere in fenkrechter Richtung durch Schrauben einflellbar fein.

f) Das Entwiffern durch Luftdruck wird am Ende der Form zur Ausfiihrung gebracht,
geftattet das noch wenig zufammenhingende Papier fehr fanit zu behandeln und ermoglicht
doch eine energifche Entwifferung. Zu diefem Behufe {ind gegen das Ende der Form eine
bis drei fogenannte Saugwannen, Sa ugkiflen, Saugapparate b b fo dicht unter dem
Metalltuch a (Fig. 13) angebracht, dafi das letztere, die Kanten der Wanne unmittelbar bertihrend,
dariiber hinwegltreicht und gewiffermaBen den Deckel der Wanne bildet. Wird nuf in b eine
Verdiinnung der Luit bewirkt und ein Luftzutritt verhindert, fo erhillt man einen ziemlich
energifchen Druck auf das Metalltuch bezw. die Pa fern. Die Vorrichtung ift in mannig-
faltiger Weife ausgefiihrf, Eine der einfachften K ynen findet fich in [4], S. 333, dar-
geftellt, worauf wir verweifen. Auch an dicfen Saugkaften find neuerer Zeit mannigfaltige
Aenderungen zur Ausfiihrung gebracht worden., von welchen die wichtigfte darin beftent, dafi
der luitdichte AbfchluB des Kaftens durch im Kaften liegende, das Metalltuch an der oberften
Kante beriihrende Metallwalzen in Anwendung gebracht werden ; auch eine getrennte Ablaugung
von Waffer und Luit wird angeftrebt. Zwifchen den beiden Saugwannen (Fig. 13) befindet fich die
fogenannte Vordruck- oder Siebw alze, auch Dandy oder Dandyroller und Rouleau
genannt, welche die Beflimmung hat, dem Papiere aui der oberen Seite diefelbe Struktur zu
verleihen, wie es diefe auf der unferen Seite vom Metalltuch erhill. Sodann werden mit diefer
Walze die fogenannten Wafferzeichen erzielt, indem auf deren Umfang befondere Zeichen,
Limien u. f, w. auigendht oder gelétet werden, die fich in das noch naffe Papier einpreffen. Das
Eindriicken diefer Zeichen wird durch die mit ihrem ganzen Gewicht oder em Teil desfelben
aufliegende Walze erreichl. Das Gewicht muf daher regulierbar fein, was gewohnlich dadurch
erzielt wird, daf die Zapfen der Walze an die Enden doppelarmiger, durch ein Gewichi aus-
balancierter Hebel gelagert find. Um nicht fiir jedes Wafferzeichen eine befondere Walze ver-
wenden zu miiffen, wird diefe heute auch fchon aus einzelnen Teilen zufammengefetzt,

g) Das Entwéffern durch Abfaugen findet mehrmals nacheinander fatt; zuerft am Ende
des Metalltuchs, und zwar verbunden mit einen bedeutenden Druck, um die Verbindung der
Fafern fo weit zu bringen, daf ein Abheben des Papiers und Ueberfiihren auf die weiteren
Teile der Mafchine ohne Zerftdren desfelben moglich wird. Der dazu dienende Apparat it die
Kautfch- oder erfte Preffe, deren mit Papiermacherfilz (Manchon) iiberzogene Kautfchwalzen C
und £ (Fig. 13) fo iibereinander angeordnet {ind, dafl die obere, beweglich gelagerte Walze E
einen vorbereitenden Druck auf das Papier ausiibt, bevor diefes noch die eigentliche Drucklinie
zwifchen den beiden Walzen paffiert. Die obere, mit grofierem Durchmefler verfehene, etwas
feitlich gelagerte Walze wird von der unteren durch Reibung mitgenommen, driickt durch ihr
eignes Gewicht auf die Faferfchicht und wird gewohnlich durch Auffpritzen von Waffer durch
das Rohr ¢, durch eine Schableifte v und durch eine Biirfle ¢ von anhingenden Fafern, von
Leim und Fillftoffen gereinigt und gleichzeitig aufgerauht. Der ganze bisher befchriebene
Apparat (vom Teller bis zu den Kaut{chwalzen) wird der Sieblifch genannt. Sobald nun
die auf dem Siebtifch hergeftellte Papierfchicht durch die Kautfchwalzen hindurchgelaufen ift,
haben die Fafern infolge der Entwillerung und Preffung fo viel Zulammenhang, daBl die Fafer-
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ben und

ifferungsapparat,

em _‘n‘.mnc_-m an diefe S

fehicht, ohne zu zerreiflen, vom Sich_:l'
ilz werden kann, von welc
I leiner ganzen B

den erften Na$- oder Le z, aufgelegt 1
alsPapierbahn bez wird. Das ieben des Papiers vom Sieb in fei {e
ift eine fchwierige Arbeit wegen der noch immer lofen Verbindung der Fafern und der oft
bedeutenden Breite; es tritt daher auch fehr 1 g ein Reiflen ein. Um diefe Arbeit dem
Mafchinenfiihrer zu erleichtern, geft: nan die Kante der Papieric] beim Anfangen bezw.
Auffithren {chief, fo dafi fie mit einer hen Spitze aus den Kautf lzen
diefer leicht auf den Legfilz gebracht werden kann. Die [chiefe Kante wird durch einen pgeg
die Papierfchicht gerichteten Walfer | erreicht mittels eines mit Mundftiick verfeh
diinnen, um einen Punkt drehbaren Rthrchens 1annten K zuHrc_ hknechts, im Boger
quer iiber die bewegte Papierfchicht hinwegg irt wird. Um die Gefahr des der
Papierbahn an diefer Stelle mit Sicherheit umgehen, wird neuerer Zeit das Metalltuch ver-
lingert und {iber die obere Kaut{chwalze £ ecin endlofer Filz gelegt, fo daf§ die aus der Kautfch-
preffe austretende Papierbahn zwifchen diefen Filz und dem Metalltuch zu liegen kommt, mit
beiden durch eine erfte Nafipreffe hindurchgeht und, an der unteren Fliche des Filzes haftend,
der néichfien Nafipreffe zugefiihrt wird, Dies ift die fogenannte Selbftabnahmemafchine,
die zur Herftellung von Seidenpapieren und ihnlichen Papierforten gewdhlt wird, Das aus der
Kautlchpreffe austretende Papier enthilt noch fiber 849/, Waffer und muf noch weiter ent-
wiiffert werden, was vorerft noch durch Abfaugen mittels Filzes gefchieht. Es folgt daher auf
die Kantfchpreffe der erfie und gewdhnlich auch noch der zweite oder auch noch dritte Naf
filz, alle drei aus einem ver smiflig langen Filztuch ohne Ende FFF (Fig. 14) be-
fiehend, welches iiber ftetig bewegte Fiihrungswalzen fff und Spannwalzen s lduft. Alle
3 ] Nafifilze find mit je einer Prefle Py und P,
S(0) (o)8 verfehen, beftehend aus zwei ftirkeren
Walzen, zwifchen denen die Papierbahn P
famt dem Filz hindurchliuit und infolge des
Anpreffens an den Filz ihr Waffer an diefen
letzteren abgibt. Die eine diefer Walzen,
die mit dem Papier in unmittelbare Be-
rithrung tritt, ift hochpoliert, in ihren Lagern
fenkrecht verfchiebbar, driickt durch ihr
eignes Gewicht oder eine Gewichishebel-
iiberfetzung auf die Papierbahn und wird von
anhingenden Verunreinigungen durch den
Schaber v befreit. Die Papierbahn wird von
dem erften Naiifilz in die erfte NaBpreile P,
gefiihrt, tritt daraus mit einem W e
von etwa 589, aus und gelangt fofort zum zweiten Nafiilz, deffen Fithrungs- und Spannwalzen
der Ueberfichtlichkeit und Raumerfparung wegen in vertikaler Richtung angeordnet find und
zur Bezeichnung des Filzes als Steigiilz Veranlaffung gegeben haben. Mit diefem zweiten
Filz, der die andre, mit dem erflen Filz nicht in Beriihrung gewefene Seite der Papierbahn
beriihrt, lduft diefe durch die zweite NaBpreffe und verlifit diefe fowie die NaBpartie der
Malchine iiberhaupt noch mit einem Waflergehalt von 549/, Beide Filze werden durch Breit-
halter quer gefpannt und durch verfchiedene Vorrichtungen in ihrem Laufe geregelt; der erfte
Filz mufl durch ein Spritzrohr und durch Biirfle kontinuierlich von anhingenden Faferteilchen
fowie von Leim, Fiillfloffteilchen gereinigt werden. Manchmal man den zur vorderen
Walze zuriickkehrenden Filz durch einen Trog mit Lauge hindurchlaufen, worauf jedoch ftets
ein Trog mit Splilwalfer fowie eine Preffe zum Auspreflen diefes Waffers folgen muf. Neuerer
Zeit wird diefe Reinigung mittels eines Waffer{pritzrohres und darauffolgend miltels eines mit
fiochgefpanntem Dampf gefpeiften, mit einem durchlaufenden Schlitz verfehenen Rohres in {
energifcher Weife bewirkt. Beide Rohre find in der Mafchine angeordnet, fo daff die Reinigung
kontinuierlich erfolgt. Diefes Filzwafchen findet auch von Zeit zu Zeit auflerhalb der
Mafchine in befonderen Walzenwafchmafchinen ftatt.

h) Das Entfeuchten durch Trocknen foll alimihlich zur Ausfithrung kommen, da fonit
infolge der Dampfbildung im Innern des Papiers ein Aufrichten der Fafern, ja felbft ein Zer-
platzen des Papiers eintreten kann. Sehr wichtig find auch beim Trocknen des Papiers die
verfchiedenen Spannungstinderungen, die fich in demfelben ergeben. Durch die Verdunftung
findet eine Zufammenziehung der Fafern nach beiden Hauptdimenfionen ftatt, die jedoch durch
die infolge der Erwiirmung des Papiers eintretende Ausdehnung wieder etwas paralyfiert wird.
Da das Papier beim Trocknen fich unregelmifig zufammenziehen und auch an der Oberfliche
rauh wiirde, mufl dafiir Sorge getragen werden, daB folche den Wert des Papiers mindernde
Faktoren unfchidlich gemacht werden, was am beften durch die Ausiibung eines Druckes auf
das Papier wihrend des Trocknens durchfiihrbar ift. Das Trocknen des endlofen Papiers wird
zurzeit beinahe ausfchlieBlich fo vorgenommen, daB man das Papier iiber mehrere neben- und
iibereinander angeordnete, durchfchnittlich 1 m im Durchmefler meffende, aus Gufeifen, aber
auch aus Mefall oder mit einem Metalliiberzug hergefiellte rotierende, im Innern mit Dampf
geheizte Dampfirommeln oder Trockentrommeln laufen 148t. Die Trommeln find zu
je drei, fiinf oder auch mehr Stiicken in Gruppen geordnet, die Batterien genannt werden.
Solcher Batterien find gewohnlich zwei in Anwendung. In neuerer Zeit beginnt man diefe Gruppen-
anordnung aufzugeben und eine weit grofiere Zahl von Trommeln (bis zu vierzig) anzuwenden.
Von den verfchiedenen Syftemen der Anordnung fei hier zunichit auf die in [4], S.353, dar-
geflellte verwiefen. Bei andern Einrichtungen beriihrt die Papierbahn die Trommelfliche nicht
unmittelbar, fondern wird in einem geringen Abfiand von derfelben um die fefiffehenden
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itrommeln herumg
Windhafpel, fo d
hinwegliduft. Der W

srereftellt ift, aul

efiihrt; wieder andre en einen Wechfel von Trockentrommel und
lie Papierbahn abwechfelnd iiber die eine und die andre Vorrichtung
el befteht aus einer rotie Trommel, deren Umfang aus Latfen
das Papier unmittelbar autli Im Innern diefer Trommel befindet

slrad. das die von den unten liegenden Trockentrommeln erwirmte

t gegen das Papier treibt. Mit diefem Trockenapparat beginnt die Trockenpartie der Maf
i} Das Glatten des unvollkommen und ganz getrockneten Papiers wi rd mit
inter Gliattw e zur Ausfiih gebracht, die entweder in die Papier hine ein-
geftellt von der fletig erzeugt durchlaufen oder erft na Vollendun
Papiers, alfo fiir fich felbfiéind lung gebracht werden. Das Papier if
wilirend feines Durchgangs durch d enapparat infolge rafcher Verdun
rauh: deshalb muf diefes Glitten bei Pap 1 befferer Sorte unbedingt durchgefii
Da die Fafern im noch teilweife feuchten Zuftande weicher und fchmiegf:
trockenen Zuftande, findet hiufig das erfte Gliften noch vor der letzten Trockenbatterie
und in diefem Falle wird der in die Malchine eingeordnete Glattapparat als Feuchtg
werk bezeichnet. Diefes befteht gewdhnlich blofi aus zwei in eifernen Stindern fenkrecht
fibereinander gelagerten, hochpolierten HartguBwalzen, entweder nur durch das Gewicht der
Oberwalze oder durch eine Gewichishebeliiberfetzung mit Preffung verfehen, zwifchen welchen
die Papierbahn hindurchgeleitet wird. Auf die letzte Trockenbatterie folgt dann gewdhnlich
das Trockengldttwerk, das in dhnlicher Weife wie das Feuchtglittwerk gebaut iff, jedoch
eine grofere Anzahl von Walzen befifzt und den felbftindig arbeitenden Glaftwerken, den fo-
genannten Kalandern, oft ganz gleich konfiruiert ift. Diefe werden auch Glittmafchinen,
Dapier-, Roll-, Walzenkalander, Satiniermafchine, Satinierwerk genannt
(f. Kalander und [5], S.744).
k) Das Anfeuchten folgt nach dem S
vorgenommen, weil durch das weitge
oft felbft das hygrofkopifche Waffer v

‘hneiden in Lingsbahnen und wird gewthnlich deshalb
{e Tracknen in den Trockenvorrichtungen der Mafchine
rdunfiet, wodurch nicht nur eine ungiinftige Beeinfluffung
der Eigenfchaften des Papiers, fondern auch eine Art Abfonderung des Leimes fich zu vollziehen
fcheint. Demzufolge werden in den meiften Fillen fogenannte Feuchtapparate in die Malchine
eingefchaltet, die das Vorfeuchten, Matrifieren zu beforgen haben. Das Feuchten kann
entweder durch Zufithrung von Dampf und deffen Kondenfation oder durch Auifpritzen von
feinzerteiltem Wafler oder endlich durch Berithrung mit feucht erhaltenen Gegenftinden zur
Durchfiihrung kommen. Das Anfeuchien auf einer Seite gentigt dabei vollkommen, da das
Papier itbereinander gerollt wird. Bei dem Dampl euchter JiBt man das endlofe Papier an
einem kiihlgehaltenen Metailzylinder enflang fireichen und Dampf aus einem Rohr dagegen-
treten. Der Spritzfeuchter kann fehr verfchieden ausgefiihrt werden; entweder indem man
Walfer aus einem Rohr dirckt gegen das Papier fpritzt oder ftdubt oder indem man dasfelbe
durch eine rotierende Biirftenwalze dagegenfchleudert oder endlich indemn man Wafferftrahlen
auf einen feften Kdrper auffallen, dadurch zerftiuben liBt und das Papier in entfprechender
Weife daran voriiberfiihrt. Der am hiufigfien angewendete Beril hrungsfeuchter ift aus
Fig. 15 zu erfehen. Die von der letzten Trockentrommel oder von dem Trockenglattwerk
kommende Papierbahn a tritt an die mit Kupfer iiberzogene Trommel A, wird von diefer mit-
genommen und durch den fletig feu erhaltenen endlofen, durch verfchiedene Walzen ge-
fiihrten, durch die Walze £ Ipannbaren

Filz B an die Trommel angedriickt und

gleichzeitig befeuchtet. Zu diefem Behufe

wird der Filz durch den mit Walfer ge-

filllten Trog D gezogen, durch das Walzen-

paar £ E’ von tiberfchiiffigem Waifer beireit ”
und um die Trommel herumgeleitet. Die

Oberwalze £ kann durch den Hebel 4, die

Zugftange, gleichzeitig Schraube ef und

durch die Feder f in beliebiger Stirke gegen

die Walze E gepreBt werden. In vielen

Fillen ift das Feuchten mit dem Aufrollen

kombiniert und wird auch aufler der Ma-

fchine vorgenommen. Auch bei diefen Vor- L

richtungen find mannigfache Konftruktions- Pig. 15.

inderungen zu verzeichnen.

I) Das Schneiden der breiten Papierbahn muB vor allem an beiden Kanten, dann aber
auch dazwifchen zu fchmileren Streifen zur Ausfiihrung kommen und wird beinahe ausfchliefilich
durch fogenannte Kreisfcheren beforgt. Diefe beftehen (Fig. 16) aus mehreren paarweife an-

geordneten Kreisfcheiben, von
B

welchen die oberen an der
Welle A durch Stellfchrauben
befeftigt find, wihrend die
unteren, auf der Welle B an
Nuten verfchiebbar, durch fich
an Anfchlige C! flitzende
Federn C? feitlich gegen dic
oberen Scheiben gedriickt
werden. Die Anfchldge find
ebenfalls  verftellbar. Die
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Schneidft I n Korper, an dem entweder e
hohlgepref 1eidring ftigt find; manchmal find fie auch aus einem
Indem die den Wellen hindurch geleitet wird, wird fie in z
mehrere Streifen zerfchnitten. Vorrichtung nennt man Pa
Schneidwerk, Lingsfchneider.

1s Auflpeichern des fertigen Papiers gelchiel
einer / I (3—6) einzeln angetriebener Rollitar
diefe Vorrichtungen von der Zeugbiitte bis zum | E
einander geftellt, fo daB das Z von der Biitte zum Siebtifch fliefiend, hier zu einer diinnen
Faferfchicht gebildet, dann nach den Kautfchwalzen als Papierbahn abgenommen, endlich auf dem
Hafpel auigerollt wird, fo hat man ein Bild einer Lan giormmafchine. Der Antrieb diefer

oder
{tellt.
vei oder
pierfchneidmafchine,

t, welcher mit
1 fich nun all
hinter-

mit dem Rollapp:
: — Denkt
hriebenen Reihenfolge

Malchine erfolgt entweder durch Dampi- oder Waffermotoren, im le zteren Falle neuerer Zeit unter
Zwifchenfchaltung von Dynamomaichinen, alfo durch elektrifche Energie. Der Umfland, daf

die Zeugbiitle, die Knotenfinger, Riittelvorrichtungen und Pumpen {tets
Mafchine felbft jedoch mit wechfelnder Gefchwindigkeit betrieben werden muf, macht den Antrieb
L) fehwierig und hat zur Anwendung von zwei Dampfmafc 1 oder zwei Elektro-
: motoren gefithrt. Um diefen Uebelftand zu umgehen, werden in neuerer Zeit
Gefchwindigkeitsregler in Anwendung gebracht. Bei Dampfbetricb wird der
Abdampf zum Heizen der Trockenpartie verwendet.

mit gleich ger, die

II. Die Zylinderformmafchine oder Zylinderfiebmalchine

unterfcheidet fich von der bisher befprochenen Langformmafchine beinahe ausfchlieBlich durch
diejenige Vorrichtung, auf der die Bildung des Papiers vor fich geht, die fogenannte Form, die
hier aus einer zylindrifchen Siebtrommel befteht, wéhrend fie bei der erfteren durch ein wage-
recht bewegtes Sieb gebildet wird, Die Zylinderformmafchine ift daher zulammengefetzt aus
Zeugbiitte, Regulator, Mifchkaften, Sandfang, dem Knotenfinger H ( “ig. 17), aus dem das Zeug
durch das Rohr (G in den Stofftrog und von hier in den zweiten Stotitrog gefirdert wird. In
diefem befindet fich je eine Form A und B, beftehend aus einem um eine wagerechte Achfe
langfam rotierenden Siebzylinder, der zur Hilite in das im Trog befindliche, durch Rithrwerke
in gleichmiBiger Konfiftenz erhaltene Zeug eintaucht. Da die Mafchenweite diefer Siebe kleiner
ilt als die FafergroBe, fo legt fich eine Faferfchicht an der AuBenfeite des Zylinders feft und
wird von diefem iiber die Stoffmaffe herausgehoben, wihrend das Waffer durch die Mafchen
in das Innere des Zylinders fliefit und entweder felbfttitig al ablduft oder ausgepumpt wird,

dfferung der Papierfaferfchicht zur Durchfiihrung kommf, Die fo auf

wodurch die erfte Enty
der Zylinderoberfliche hergeftelite Papierfchicht wird nun durch die fogenannte Kautfchwalze €
bezw. [) abgenommen, iiber die der erfle Naffilz K gefpannt ift und die, in zwei um Bolzen
drehbaren Armen gelagert, auf der Oberiliche des Zylinders durch ihr eignes Gewicht, oft
vermehrt durch weitere Gewichte, aufgepreBt wird. Der fo mit der naffen Papierfchicht in
Verbindung ftretende Naffilz K faugt, kautfcht diefe an und nimmt fie mit fich fort zuerft zur
zweiten Kautfchwalze D, wo fich beide Papierfchichten vereinigen, doublieren und dann weite
in die NaBprefle EF, in der Naffilz und Papier zwei gegeneinander geprefite Walzen
paffieren, dann mit dem Steig zur zweiten Nabpreffe u. f w. Der Hauptnachteil diefer
Mafchine befteht in der verhiltnismiBig kleinen, nicht leicht vergrofierbaren Siebfliche, dann
in dem Umftande, daB die Form nur fchwer geriittelt werden kann, weshalb fich die Fafern
meilt parallel legen und nach einer Richtung eine geringere Feftigkeit ergeben. Es laffen fich
daher auf diefer Mafchine nur griibere Papierforten erzeugen. Durch das Doublieren zweier
oder mehrerer Faferfchichten wird die beobachtete Unregelmafiigkeit des auf diefer Form er-
zeugten Papiers umgangen. Auch an diefen Mafchinen find neuerer Zeit zahlreiche Aende-
in der Detailkonfiruktion zur Ausfithrung gebracht worden, fo z. B, Schiittelvorrichtungen,
“rfatz des Filzes durch Kautfchuk, ftirkere Saugvorrichtungen u. f, w., die alle darauf hinaus-
aufen, das Produkt derfelben demjenigen der Langformmafchine gleichzuftellen.
lll. Die Rahmenformmalchine oder Schopipapiermaichine

foll Papier erzeugen, das dem gefchapften Handpapier in all feinen Eigenfchaften gleicht. Bei
der in Fig. 18 dargeftellten Mafchine flieft das Papierzeug aus dem Zeugkaften £ durch das
Rohr g in den feflitehenden Verteiler f, der aus einem viereckigen Kaften befteht, auf defien
Boden eine griBere Anzahl fenkrecht ftehender Réhrchen angebracht find. In diefen mit Zeug
gefiillten Verteiler kann eine viereckige, fiir jedes Rohrchen des Verteilers mit einem Loche
verfehene Platte, der Schwimmer, D mittels des Winkelhebels {/; getaucht werden, wodurch
das Zeug zum Steigen und Ausfliefien durch die Réhrchen veranlapt wird, Das fo nach abwirts
flieBende Zeug gelangt dadurch auf die darunter befindliche Siebform a, deren Rahmen zu
einem Kaften ausgebildet iff, in dem fich ein kolbenartiger, mit dem Rohre € verfehener Boden
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auf und ab bewegen kann. Diefe ganze Vorrichtung fitzt auf einem Schlitten B und wird mit
diefem durch Zahnrad und Zahnftange nach dem Fiillen der Form mit Zeug auf {eitlichen
Schienen ¢ nach rechts gezogen, die Form durch fchwingende Schienen in riittelnde Bewegung
verfetzt und das Entwiffern dadurch bewirkt, dafi das mit feinem offenen Ende auf der Schiene £
ruhende Rohr C bei £ plotzlich gedffnet wird; gleich darauf wird die Form gehoben, die auf
derfelben befindliche Papierfchicht an die Kautfchwalze F_angeprefit und der Bogen ab-
gekautfcht und mit dem Nafifilz weitergefithrt, wihrend die Form fich fenkt, nach links unter
den Verteiler gefchoben wird und fich das Spiel wiederholt.

Fig. 18

IV. Die Nach- und Vollendungsarbeiten.

Hand- und Mafchinenpapiere bediirfen noch mancher Arbeiten, um zum Verkauf fertig
zu fein, welche Arbeiten man allgemein als Appretur bezeichnet.

a) Das Leimen mit tieriichem Leim (Animalieimung) wird beim Handpapier regel-
miBig (Bogenleimung), beim fchon mit Harzleim geleimten Mafchinenpapier manchmal an
den hefferen Sorten zur Ausfiihrung gebracht. Beim Handpapier erfaft der Biitigefelle je nach
feiner Gefchicklichkeit 50—400 Bogen Papier und taucht fie in eine vollkommen farblofe Lifung
von tierifchem Leim, wonach das Papier eine auBerordentliche Leimfeftigkeit und Dauerhaftig-
keit erhdlt. Hierauf werden die geleimten Bogen in groBerer Anzahl bereinander gefchichtet,
in eine hydraulifche Preffe zum Auspreffen des iiberichiiffigen Leimes gebracht, noch feucht
aus diefer genommen und zum Trocknen entweder iber Stangen gehiingt oder in befonderen
Trockenvorrichtungen, wie fie bei der Buntpapier- und Pappenfabrikation iiblich find, getrocknet.
Das Leimen des Mafchinenpapiers wird entweder in der Papiermafchine felbft, hiufiger auBerhalb
derfelben auf befonderen Leimmafchinen, und entweder im Bogen oder mit dem endlofen Papier
ausgefiihrt. DieLeimmafchine, die fets zum Leimen des endlofen Papiers verwendet wird,
befteht, wie aus der fchematifchen Fig. 19 zu erfehen, aus dem kupfernen Gefifi A, in dem
der Leim durch die Dampfrohren rr warm erhalten wird. In diefen tauchen die Walzen d
und e {o ein, daf die Papierbahn P um diefe Walzen herum durch die Leimiliiffigkeit laufen
muf; diefe paffiert fodann die Spannwalze g wegen der Ausdehnung des geleimten Papiers,
hierauf die aus zwei Walzen beftehende Leimpreffe f zum Auspreffen des tiberfchiilfigen
Leimes und geht hierauf dem Trockenapparat zu. Behufs Regulierung der Stirke der Leimung
liuit die Papierbahn iiber die entweder geheizte oder gekiihlte Walze ¢. Hiufig gelangt die
Papierbahin unmittelbar aus der Leimmafchine zu einer
Querfchneidmafchine, von der die noch feuchten Bogen
durch eine Legmafchine abgenommen, auf einen Stof
gebracht und fo auf einem Rollwagen dem Trockenapparat
zugefiihrt werden, Die Vorrichtungen zum Trocknen des
eridlos geleimten Papiers beftehen in den meiften Fallen
aus einer grofieren Anzahl hafpelartiger, aus Holzlatten
gebildeter Trommeln, um die das Papier ftetig herumgefiihrt Fig. 19
wird, wiihrend im Innern der Trommeln rotierende Fliigel- i
rider Luft gegen das Papier {chleudern und dadurch ein allmiihliches Trocknen ermdglichen,
oder es wird diefelbe Trockenvorrichtung angewendet, wie fie bei der Buntpap ierfabri-
kation (Bd. 2, S.395) befchrieben wurde

b) Das Glatten des Hand- und Mafchinenpapiers findet bei erfterem feils in der Weife
ftatt, daB eine Anzahl itbereinander gelegter Bogen, von fehr glaiten Metallplatten (Zink) ein-
gefchloffen, mit diefen zwifchen zwei gegeneinander geprefiten Walzen hindurchléuft, manchmal
auch in hydraulifchen und fogenannten Fangpre ffen, in welchen das Papier mehrere Stunden
bleiben muf: haufiger aber noch dadurch, dal man dic Bogen durch den aus mehreren Walzen
beftehenden Bogenkalander hindurchlaufen 1a8t. Das endlofe Papier wird in denfelben
Vorrichtungen geglittet, wie fie bei der Papiermafchine befprochen find. In vielen Féllen geht dem
Glitten ein Feuchten voraus.

¢) Das Schneiden des Hand- und Mafchinenpapiers, und zwar des erfieren an den
Kanten auf beftimmtes Format findet in den fogenannten Befchneidmaflchinen, des
letzteren zu Bogen in den fogenannten Querfchneidmafchinen flatt. — Im erfleren Falle
wird ftets eine gréfere Anzahl iibereinander gelegter Bogen gleichzeitig gefchnitten. Die hierzu
verwendeten Befchneidmafchinen werden als fogenannte Guillotinefchneidmafchinen in
der Weife konftruiert, daB eine groie Anzahl iibereinander gelegter Bogen gleichzeitig durch
ein fenkecht gefiihrtes fehr flarkes Meffer an den Kanten befchnitten werden kann, wobei ein
fogenannter ziehender Schnitt durch eine gleichzeitig eingeleitete feitliche (horizontale) Be-
wegung des Meffers vorgezogen wird, Die Bogen miiffen wihrend des Schneidens feit auf-
einander gepreft werden; um nun beim Befchneiden von drei und vier Kanten die Bogen
nicht newerdings umfpannen zu miiffen, find die Mafchinen fo gebaut, daf eine Drehung der
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eingeprefiten Bogen mit dem Tifch der Mafchine um je 90° ausfiihrbar wird. Um das Papier
auf eine beftimmte Linie genau einftellen zu konnen, dient der fogenannte Schnittandeuter,
eine an dem Prefbalken angeordnete Platte, welche, auf das Papier vor dem Schnitt herab-
gelaffen, mit ihrer Kante anzeigt, wo der Schnitt erfolgen wird. Die zum Zerfchneiden des
endlofen Papiers dienenden Querfchneidmafchinen find hiufig mit einem rotierenden oder im
Bogen {chwingenden Mefler verfehen, welches fich an einem feften Meffer, dem Stockm effer,
voriiberbewegt und das zwifchendurchbewegte endlofe Papier in Bogen fchneidet. Diefe Vor-
richtungen werden Walzen- oder Bogenfchneider genannt zum Unterfchiede vom Hebel-
fchneider, deffen Meffer, an einem Hebel befefligt, eine fchwingende Bewegung in einer
Ebene vollfiithrt, und vom Parallelfchneider, bei welchem das bewegte Meffer, der
Schneider, eine zu fich felbft parallele Bewegung erhilt.

d) Das Rollen des endlofen Mafchinenpapiers wird, wie erwihnt, am Ende der Papier-
mafchine durch den Rollapparat zur Ausfiihrung gebracht; es mufi jedoch auch auBerdem hiufig
durchgefiihrt werden. Da die Buntpapier-, Tapetenfabriken fowie die Zeitungsdruckereien das
Papier in Rollen beftellen, die in exakter und felter Wicklung hergeftellt fein miiffen, fo ift aufier
dem Rollapparat der Papiermafchine eine weitere Mafchine, die Rollmafchine, erforderlich.
Die Welle, auf welche aufgewickelt wird, darf des fich vergréBernden Durchmefiers wegen nur
durch Reibung bewegt und nicht fix gelagert fein; das fefte Aufwickeln wird durch entfprechende
Spannung der Papierbahn vermittelft einer die Abwickelrolle erfaffenden Bremfe fowie durch
den Druck einer auf der Aufwickelrolle mit ihrem Gewicht aufruhenden Walze erreicht; das
Schiefwickeln wird durch Fiihrungslineale fiir die Papierbahn fowie durch Stellvorrichtungen
fiir die Zapfen der Abwickelrolle verhiitet; die Falten werden durch ftraffes Laufen iiber Aus-
gleichwalzen ausgeglichen. Mit dielen Rollmafchinen ift gewthnlich ein Zihlapparat verbunden,
der die Linge des aufgewickelten Papiers mifit. Die Rolle wird entweder mit ihrer Achfe ver-
fendet und letztere der Fabrik zuriickgeftellt oder die Papierbahn wird auf eine zerlegbare
Rollftange aufgewickelt und diefe vor der Verfendung herausgezogen und an der Ver-
wendungsfielle die Rolle mit einer dehnbaren Achfe verbunden. Mit manchen Rollmafchinen
lind Lingsichneidapparate verbunden, welche, aus an die Aufwickelrolle angepreBten Kreismeffern
beftehend, die auflaufende Papierbahn flelig in Lingsfireifen fchneiden. Diefe Vorrichtungen
heiflen Rollfchneidmafchinen.

€) Das Putzen, Lefen, Falten, Zidhlen wird dort, wo die Papierbogen vom Trocken-
apparat ohnedies mit der Hand abgenommen werden miilfen wie beim Handpapier, gewohnlich
zur Ausfiilhrung gebracht und beftehit aus dem Auseinandernehmen der Bogen, dem fogenannten
Schilen, einer genauen Befichtigung der Oberiliche desfelben, dem Abnehmen von Knoten,
Splittern, dem Schaben mit Meffer, Bimsftein, Gummi; aus dem Zulammenfalten und Zihlen
der Bogen, worauf diefelben zum Ries oder Ballen zufammengelegt werden.

f) Das Verpacken der Papierrollen gefchieht fiir weiten Transport in Juteumhiillung,
fonft mittels einer halbzylindrifchen Pappehiille und zweier eiferner, die Rolle dicht an der Kante
um{chlieBender Reifen. Das Bogenpapier wird entweder ausgebreitet oder gefaltet in Ries oder
Ballen gefchichtet, das feinfie in glattes Papier gehiillt und in Kiften verpackt , die andern
Sorten zwilchen ftarke Pappen, Bretter oder Latten mittels Schniiren, Eifenbiindern eingefchniirt.
An den Leben und Gefundheit gefihrdenden Mafchinen der Papierfabrikation, fo namentlich
an den Scher- und Schneidmafchinen, Biegemafchinen, Walz-, Satinierwerken und Kalandern,
Glatt-, Pack- und fonfligen Preffen, Mefferfchleifmafchinen find heute durchwegs Schutz-
vorrichtungen in Anwendung; vgl.a. Buntpapierfabrikation und Unfallverh itung,
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