
Lexikon der gesamten Technik und ihrer
Hilfswissenschaften

Lueger, Otto

Stuttgart [u.a.], [1908]

P

urn:nbn:de:hbz:466:1-84021

https://nbn-resolving.org/urn:nbn:de:hbz:466:1-84021


p
als Abkürzungszeichen bedeutet auf älteren franzöflfchen Münzen die Münzftätte Dijon , alsZahlzeichen im Lateinifchen = 400 , überftrichen (P) = 400000 , in der Chemie Zeichen für

Phosphor .

Pachtgut , in Pacht gegebenes Bauern- oder Rittergut, Pachthof , Beftand-hof ; f. Gehöfteanlagen , Bd . 4, S . 346.
Pachymeter , f. v . w . Dickenmeffer , zum genauen Meffen von Blech-,Papier- , Drahtftärken u . f. w . , befitzen eine Einrichtung nach Art der Dicken¬

meffer (f . Meßwerkzeuge , S . 399 , Fig . 18) . a . widmater .
Pachytekt , Ifolierplatte aus ftarkem, imprägniertem Gewebe, das beiderfeitsmit einem Asphaltüberzug verfehen ift.
Packfong , f. v . w . Neufilber (f. d .) .
Packhadern , die gröbfte Sorte ungebleichter Flachs - und Hanfhadern,aus welchen einft hauptfächlich Packpapier und Pappen hergeftellt wurden ;f. Papierfabrikation . Kraft ,Packhaus (Packhof , Lagerhaus ) , Gebäude zur Lagerung von Warenin Handels- oder Seeltädten, Grenzftationen u . f. w .
Packhäufer liegen in der Nähe der Bahnhöfe oder des Hafens , am Ufer fchiffbarer Kanäleoder Flüffe und dienen zu unmittelbarer Verladung oder Weiterfendung oder aber zur geeignetenNiederlage von Waren . Das Gebäude foll feuerfeit fein und Vorrichtungen zum bequemenVerladen , zum Abwägen und Aufziehen der Waren haben . Im Erdgefchoß find Arbeitsräumeund etwa eine Wohnung für den Auffeher oder ein Wachtlokal anzuordnen (f. Lagerhäufer ) .

Weinbrenner .Packholz , 1 . das zu Fafchinen und Packwerken dienende Holz, aus langenRuten und Zweigen von Weiden, Erlen u . dergl. beftehend ; 2 . f. v . w . Fachholz
(f. Fachgerten ) ; 3 . Stecken oder Stückftecken, gefpaltenes zähes Holz zumAusfüllen der Fach wand (f. d . , Bd . 3 , S . 533) . Weinbrenner.

Packlage , der Grundbau der Steinfchlagbahnen .Er hat fleh aus dem Unterbau der älteren franzöflfchen Straßen mit flachen großen Steinenentwickelt , indem man erkannte , daß diefe mit dem Deckmaterial der Straßen keinen Verband
eingingen und dazu beitrugen , die Beanfpruchung des Deckmaterials durch die harte , wie einAmboß wirkende Unterlage ungünltig zu beeinflußen . Man ging daher feit Trefaguet ( 1775)dazu über , große Steinftücke hochkantig , möglichlt reihenweife im Verbände , auf das geebneteErdbett aufzufetzen , fo daß fie , gewiffermaßen ein umgekehrtes Pflafter bildend , mit den flacherenKöpfen aufliegen , während zwifchen die zackigen , nach oben gekehrten Seiten das Schotter¬material fleh einklemmte und fomit eine innige Verbindung zwifchen den Schichten entfland .In neuerer Zeit werden möglichtl pyramidenförmige Steine für die Packlage gewählt , zwifchenderen nach oben gekehrte Spitzen kleinere Steine (Zwicker ) eingekeilt werden . Die Dicke einerfolchen Packlage kann 12— 15 cm betragen . Ift die Steinbahn auf die ganze Breite der Straße
gleich ftark , fo wird auch die Packlage in gleicher Stärke und mit gleicher Wölbung wie dieStraßenoberfläche durchgeführt ; fonft erhält fie eine etwas flachere Wölbung als die Oberfläche .Durch Schablonen , die auf den Randfteinen oder auf befonders angebrachten Fixpunkten auf¬
liegen , wird beim Setzen der Packlage die Einhaltung der entfprechenden Wölblinie ermöglicht .Das Einwalzen der Packlage ift nur auf nachgiebigem Untergründe erforderlich . Bei Anwendungeiner Mittellage (f. Befchotterung ) wird ertt nach Aufbringen diefer letzteren das Einwalzen
vorgenommen . Als Material für die Packlage kann auch weicheres Geftein gewählt werden ,wenn es billiger ift (f. Straßenbau ) . L . v . wuimann .
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Packpapier , ein feiles , zum Verpacken der verfchiedenften Gegenilände
verwendetes Papier , das jetzt nahezu ausfchließlich aus Holzfchliff und Stroh-

zelliloff , manchmal auch aus Jutefafern in den verfchiedenften Farben hergeltellt
wird ; f. Papierforten . Kraft.

Packpreffe (Packmafchine ) , f. Preffen , vgl . a . Glättpreffe .
Packung , im Mafchinenwefen , f. Liderung und Stopfbuchfenpackung .
Packwagen (Gepäckwagen ) , f. Eifenbahnbetrieb VI . , - verkehr I .

und Eifenbahnwagen .
Packwerk beiteht aus mehreren übereinander gefchichteten Lagen a (Fig. 1)

von Fafchinen , deren jede mit Würften oder Wippen b (f. Wurit ) belegt und
mit Befchwerungsmaterial c überfchüttet wird . Die Wtirfte werden mittels Heft¬

pfählen d , die je nach Sachlage auch Spreut- oder Buhnenpfähle heißen , in

Entfernungen von 0,3— 1 m auf die unteren Schichten feitgenagelt , und zwar
find diefe Pfähle wegen feileren Haltens gewöhnlich abwechselnd von der einen
und andern Seite fchräg eingetrieben. Das Befchwerungsmaterial (Kies , Sand
oder fette, tonige Erde) wird jedesmal behufs Eindringens in die Zwifchenräume
der Fafchinen und behufs Komprimierens des Bauwerks mit fchweren Hand¬

rammen feitgeitampft. Die Schichtung folchen Packwerks foll nicht wefentlich

von der Horizontalen abweichen.
Es dient hauptfächlich (vgl . Fig . 1) zum Ausbau von Uferabbrüchen , zur Bildung von

niedrigen Uferdämmen und von Böfchungsfüßen bei Uferverficherungen . Zu letzterem Zwecke

wird an der mittleren Oder vielfach das Packwerk infofern nach Art der S i n k ft ü c k e (f. d .)

hergeftellt , daß je ein Wurftroft zu unterft und zu oberlt gelegt und diefe beiden mittels Lunt-

leinen feft miteinander verbunden werden . Für Buhnen und Paralleiwerke , die in tieferes Waffer

Aufriss
Rücklage.

djrundriss
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 Niederwafferfpiegel
vorerft ein Graben , der Wurzeleinfchnitt ,
die fogenannte Buhnenkammer a
(Fig . 2) , ausgehoben wird . Darin führt
man die erfte oder Fundamentlage aus .
Hierzu wird , am landfeitigen Ende des
Wurzeleinfchnitts beginnend , über deffen
ganze Breite die erfte Reihe a' von gewöhnlichen Fafchinen dicht nebeneinander , in der Richtung
der Längsachfe des künftigen Packwerks , mit den Wipfelenden ltets dem Flufl'e zugekehrt , gelegt .

Darüber kommt die zweite analoge Fafchinenreihe , welche die erfte auf etwa drei Viertel der

Fafchinenlänge , vom Wipfelende weg, überdeckt ; in gleicher Weife find die folgenden Reihen b

angeordnet . Am Uferrande werden die äußeren Fafchinen c , c' bereits radial nach außen verlegt ;
die hierauf folgenden Reihen d find fchon auf dem Waffer fchwimmend und werden ftets gegen
den Fluß hin breiter gemacht , fo daß fpäter die Seitenlinien mn und m ' n ' in die Böfchungen

(Doffierungen) , z . B . der Buhne , fallen können . Bei diefer ganzen unteren Fafchinenfchicht von

a ' bis n" (vgl . Fig . 2 , Aufriß) find nach oben nur die Stammenden Achtbar, und fie heißt Vor¬

lage oder Ausfchußlage , weil fie nach vorne , vom Lande gegen das Waffer fortfehreitend ,

hergeftellt wird . Ueber der Vorlage erfolgt nun die Ausführung der Rücklage ee , indem vom

Buhnen - oder Kribbmeifter die erflen Fafchinen hierzu an der ftromauf gelegenen Ecke n

(vgl. Fig . 2 , Grundriß ) ausgeworfen werden , woran fleh die ganze erfte Reihe n n' der Rücklage
anfchließt . Die nächften Fafchinenreihen find je etwas gegen das Ufer hin zurückgefetzt , fo

daß alfo die Rücklage , nach und nach rückwärts 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 Randwürlte / / ; die einen Enden f derfelben find in

der Buhnenkammer fchräg geführt , damit hier die ganze Reihe parallel liegender Fafchinen

überquert wird . Durch diefe Würfle werden nun in rund 0,6 m Entfernung etwa 1,3 m lange

Buhnenpfähle mit dem Schlägel hindurchgefchlagen , und zwar in etwas fchräger Richtung ,
abwechfelnd nach rechts und links , von der Richtung der Wurft, fo daß diefe nicht über den
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noch um 0,2 m hervorragenden Pfahlkopf nach oben abgleiten Könne. In der nämlichen Weifewerden , außen je rund 0,75 m voneinander entfernt , die übrigen Würfle auf der Schwimmlageund die Querwürfle f " im Wurzeleinfchnitt gelegt und angepfählt . Nachher bringt man auf diefertig befeftigte Rücklage das Befchwerungsmaterial auf , und zwar in dem Wurzeleinfchnitt fohoch , daß auch die Buhnenpfähle bedeckt werden , auf der Schwimmlage anfangs nur noch dieWürfle bedeckend und dann gegen den äußeren Rand noch dünner ausgebreitet . Durch diefeBelaftung foll die fchwimmende Lage etwa bis zur halben Dicke ins Waffer einfinken . Im Ein-fchnitte und fo weit als möglich von der Wurzel weg findet nun ein Feftrammen des auf-gefchütteten Materials flatt. Dies Ganze (die Vorlage , Rücklage , Bewurftung und Befchwerungzufammen) bildet eine vollftändige Packwerkslage . Diefe erreicht fonach im feftaufliegendenTeil eine Dicke von 0,6— 1 m , im fchwimmenden aber eine folche von 1— 1,5 m . Für die aufdie erfle kommende und in gleicher Weife zufammengefetzte Packwerkslage wird mit der Vor¬lage an der ftroinaufwärts gelegenen Ecke n (Fig . 2) der erften fertigen Schwimmlage begonnenund die Vorlage dann fo weit in den Fluß fortgefetzt , als es die Waffertiefe erfordert und dieStrömung zuläßt ; die Rücklage hierauf , fo wie die frühere gebildet , wird dann bis zur Mittedes Wurzeleinfchnitts zurückgeführt . Die dritte und die folgenden , ebenfo hergeftellten Pack¬werkslagen gg ' (Fig . 3) fchließen fleh dann , wie aus der Zeichnung erfichtlich , an . Infolge derfortgefetzten Belaftung beim weiteren Ausbau des Packwerks biegen fleh die einzelnen Lagenum ihren oberen fetten Rand nach abwärts , fo daß deren untere Wipfelenden fleh auf die Fluß¬fohle legen . Die fleh hieraus ergebende Neigung gg ' foll nicht Heiler als 1 : 2 fein, weil fonftdas Befchwerungsmaterial eher abrutfehen könnte ; bei geringen Waffertiefen und fanft abfallendemFlußboden kann die Neigung der Lagen auch flacher (bis 1 : 5) werden . Aus der angenommenenNeigung , z . B . 1 : x , und der Waffertiefe g ' h = Z über dem künftigen Fußpunkte g ' der Lageergibt fleh die Länge gh ' — x ■Z , bis auf welche die zugehörige Ausfchußlage vorzubauen ift ;die Erbreiterungen ik und i' k ' find gleich der Waffertiefe Z unter k bezw . k' unter der Voraus-fetzung , daß , wie gewöhnlich , die Seitenböfchungen des Packwerks einfüßig (1 : 1) feien ; hierbeiift ii ’ gleich der Kronenftärke des Baues . Zur Sicherung des Untergrundes und namentlich desBuhnenkopfes wendete man früher allgemein Senklagen ll (Fig . 3) an . Diefe ift gleichfameine lange Fortfetzung der letzten oder einer der früheren Packwerkslagen , ift in gleicher Weife,nur etwas dünner , hergeftellt und wird durch aufgeworfene , fchwere , vom Fluffe nicht weg-fchwemmbare Steine verfenkt ; mit folchen Steinen muß jedenfalls die letzte , den Buhnenkopfbildende und der Strömung direkt ausgefetzte Packwerkslage befchwert und verfichert werden .Zur Deckung der Sohle unter und vor dem Packwerke find bei heftigerer GefchwindigkeitSenkfafchinen (f. d .) undSinkftücke (f. d .) vorteilhafter . Hierdurch erreicht man zugleicheine Erhöhung der Sohle unter dem Bau und infolgedeffen eine leichtere Ausführung desPackwerks .
Als Unregelmäßigkeiten gegenüber der obenbefchriebenen Ausführungsweife find zubemerken : 1. Die Pülvlagen , das find Packwerkslagen p (Fig . 3), die außen bezw . unten inder Rücklage durch eng übereinander geworfene Fafchinen beträchtlich dicker hergeftellt werdenals oben im Anfchluß an den fetten Teil ; fie werden an Stellen verwendet , wo die Sohle Heilerabfällt , um fo die Oberfeite der verfenkten Lage doch noch in der gewünfehten flacheren

Neigung zu erhalten . Die letzte , den Buhnenkopf abfchließende Lage ift behufs Erzielung einerflachen Kopfböfchung von mindeftens 1 : 3 zumeift auch als Pülvlage ausgebildet . 2 . Zu gleichemZwecke wie 1., aber minder vorteilhaft ,dienen die halben Lagen , die keil¬
förmig die untere Verdickung bilden und
nicht bis zum oberen Rand reichen .
3 . Bei ftarker Strömung wird auch fchon die Vorlagemit Würften , die bis zum feilen Teil zurückgeführtfind , belegt , bepfählt und fo feftgehalten ; in gleichem ;Falle nimmt man 4 . auch Schwimmbäume zu . f .
Hilfe , die , an einem verankerten Tau beteiligt , zum . .vorläufigen Tragen und fo zur Sicherung der frei aus-
ragenden Schwimmlage dienen . Manchmal legt man Fig. 3.in der Vorlage einige Fafchinen mit dem Stammende
fchräg flußabwärts , gegen die frühere Randwurft fleh ftützend , damit fie fo als Streben gegendie Gewalt der Strömung für die in gewöhnlicher Weife gelegten , mit ihnen verknüpftenFafchinen wirken .

-f

■- - ik’

Hat der fertige Packwerksbau während eines Jahres feine Setzung , die ein Achtel bisein Zwölftel feiner urfprünglichen Höhe beträgt , durchgemacht und wenigllens ein Hochwafferüberdauert , dann findet die Abdeckung desfelben durch die Kronlage q ftatt. Diefe wird nurals Rücklage , am Kopfe beginnend , hergeftellt , und zwar bei Buhnen mit einer Anfleigung voneinem Dreißigftel bis zu einem Hundertflel zur Wurzel hin ; an den Längsrändern legt manallenfalls etwas kürzere Fafchinen normal zur Längsrichtung . Das Beteiligen derfelben Lagegefchieht durch gehörige , tief angepfählte Längs - und Querwürfte , und darüber kommt nochBefchwerungsmaterial . Die fchließlich nötige Sicherung der Krone des Packwerksbaues gefchiehtentweder durch Steinbefchüttung oder befier Steinpflafterung , wie in Fig . 1 , oder durchauswachsfähiges Strauchwerk in Form einer Spreutlage (f. d .) oder einer Rauhwehr ; inletzterem Falle darf die Krone höchftens 0,6 m über dem Sommermittel waffer liegen , damit diePflanzung dann genügend Feuchtigkeit erhalte . Einfache amerikanifche Packwerke f. [5] .Literatur : [1] Schack , Anleitung zur Ausführung und Veranfchlagung der Fafchinenbauten ,Berlin 1885 . — [2] Schräder , Der Fluß - und Strombau , Weimar 1887 . — [3] Hagen , Wafferbau-kunft , Berlin 1873 , 2 . Teil , Bd. 2 , S . 126 . — [4] Franzius , Der Wafferbau , 3 . Aufl. , 2 . Abt ., 1 . Hälfte
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: 15' ' -

Perumalpagode zu Madura.

Leipzig 1897 . — [5] Roloff, Nordamerikan . Wafferbauwefen , Tafel 2 , 5 , Berlin 1895 . — [6] Hand¬
buch der Ingenieurwiffenfchaften , 3 . Teil , Bd. 6 , Flußbau S . 185 ff ., Leipzig 1907 .

Paddingmafchine , f. Apprettnafchine .
Paddocks , f. Geftütsanlagen .
Pagaien , kurze Ruder mit breitem fchaufelförmigen Blatte.
Pages Flüffigkeit , Eifenvitriol , im 22 fachen

Gewicht Waffer gelöft und mit einigen Tropfen Sal¬
peter- und Schwefelfäureäther verfetzt; wird zur Er¬
zeugung einer gelblichen Farbe (englifche Farbe )
auf Eifenwaren verwendet. Arides .

Pagetftuhl , eine vom Engländer Paget er¬
fundene flache , mechanifche , regulär arbeitende
Kuliermafchine mit wagerecht liegenden Nadeln.

Paginiermafchinen,f . Numeriermafchinen .
Pagode (nach M o t h e s entftanden aus D a g o p

f. v . w . heiliges Haus ) , in Europa gebräuchliche
Bezeichnung für freiftehendeTempelbauten in Indien
und China , im Gegenfatz zu den Grottentempeln.

Die Geftaltung , urfprünglich nur die runde Ummauerung
einer engen Kammer zur Aufbewahrung von Heiligtümern ,
oben mit kugelförmigem Abfchluß , zeigt fpäter die verfchieden -
artigften Formen und Größen . Die reichflen und größten find
die dem Buddhakultus geweihten Bauten in Siam und Hinter¬
indien (f. die Figur ) . Nach den hier aufgeftellten zahlreichen
unförmlichen Götzenbildern werden deren Nachbildungen aus
China , die bei uns als Zimmerfchmuck dienen , Pagoden
genannt . Weinbrenner.

Pagodit , f. Talk .
Paillen , im allgemeinen dünne Blechabfchnitzel von Lotlegierungen , be-

fonders die kleinen Stückchen Schlaglot bei der Edelmetallverarbeitung.
Paketfüllmafchine dient zum Wiegen und Einfüllen von Schroten , Gries,

Kakao u . f. w . in viereckige , runde oder ovale
Pakete.

Das Material wird (f. die Figur ) oben in den Ein¬
fülltrichter gegeben und ein Schlitten mit Meßgefachen
derart durch die Handkurbel gefleht , daß die nach oben
offenen Gefache unter dem Trichter liehen und lieh füllen.
Hierauf bewegt man durch langfames Drehen der Hand¬
kurbel den Schlitten nach vorn , worauf fleh die Gefache
in die beitändig in Bewegung befindlichen Schüttelrinnen
entleeren , durch welche das Material nach den Durch¬
gangstrichtern und mittels der letzteren in die Hülfen ge¬
führt wird , welche in ihren Kalten während des Einlaufens
der Ware durch die Dreifchlagwelle je nach Bedarf 20 bis
30 Sekunden gefchüttelt werden . Sodann wird der Hülfen-
kaften herausgenommen , durch einen andern mit leeren
Hülfen erfetzt und die Manipulation wiederholt . Mit der
Mafchine können in 10 Stunden 8— 10000 Pakete be¬
liebiger Form und Größe hergeftellt werden .

Paketieren . 1 . bei der Herftellung von Eifenblöcken durch Schweißen
das Zufammenlegen der zu einem Block zu verfchweißenden Stäbe (Rohfchienen
vom Puddelprozeß , Abfälle von Flußfchweißeifen) ; 2 . beim Siemens-Martin-
Prozeß und auch bei andern Schmelzverfahren das Zufammenpreffen der kleineren
Abfälle (Blechfchnitzel u . f. w .) zu handlichen Paketen zwecks leichterer und
rafcherer Befchickung des Ofens . Eine Preffe für den letzteren Zweck ift in der
Zeitfchrift des Vereins deutfeher Ingenieure 1906 , S . 1732 , dargeftellt, worauf wir
verweifen . -4 . Widmaier,

Pako , Wolle von der Lamaart Auchenia pakos Tschudi (Alpaka) , fehr lang
und außerordentlich fein , meift einfarbig weiß oder fchwarz ; 1 Ztr. 240—320
f. Spinnfafern . t . f . iianau/ek.

Paktong (Packfong ) , f. v . w . Neufilber (f. d .) .
Paläontologie , f. Verfeinerung .
Paläftra (griech . Ringbahn ) , bildete einen Teil der Gymnafien und Thermen

zur Abhaltung von körperlichen Uebungen der Jugend .
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Hier wurde das Ringen , Springen , Rennen , Schießen und Scheibenwerfen , fpäter auchder Fauftkampf geübt . Die Gebäudeanlage ift in Vitruv, 5 . Buch , 11 . Kap ., eingehend befchrieben.
Weinbrenner .Palas (Pfalz ) , im Mittelalter in den wohlbefeftigten Burganlagen das Wohn¬

gebäude der Fürften ; f. Burg , Bd . 2, S . 405 ff.
Palaft (lat . palatium , ital . palazzo , franz. palais) , ein monumentales , Itädtifches,mit Prachträumen ausgeftattetes Gebäude .
Im allgemeinen verlieht man

darunter die Wohnfitze des reichen
Adels oder fürftlicher Gefchlechter ,
von Gefandten oder hohen Beamten,doch werden auch andre öffentliche
Gebäude , wie Verwaltungs - oder Ge¬
richtsgebäude (f. Juftizpalaft ) , Aus-
itellungsgebäude u . f. w. , fo genannt .
Vor den gewöhnlichen ftädtifchen
Wohngebäuden wird lieh der Palaft
oft durch feine Lage , hauptfächlich
aber durch große Anlage und Weit¬
räumigkeit der Hallen und Höfe,des Treppenhaufes und der Innen¬
räume fowie durch ftattliche äußere
Geftaltung und künftlerifche Wir¬
kung auszeichnen . Er bildet den
Uebergang zu dem Schloß , dem
Herrfcherfltz eines Fürlien . Ueber
das Urbild des Palaftes , die Kaifer-
paläfte auf dem Palatin zu Rom und
zu Spalato (Fig . 1) , geben uns die
Ruinen Auffchluß . Von den Palälten
Karl des Großen erzählt uns die

ii n 11 i

m m i 1111 rhri 1

Fig. i . Palaft des Diokletian zu Spalato,

Fig. 2. Palazzo Vendramin Calergi zu Venedig.

-A m .
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Fig . 3. Palazzo Sirozzi in Florenz.

Fig. 4. Palazzo Farnefe in Rom .

Sage , von den Pfalzen der fpäteren Kaifer zu
Gelnhaufen , Goslar u . f. w. lind uns deutliche
Spuren hinterlaffen . Diefe bildeten , dem krie-
gerifchen Zeitalter entfprechend , umfchloffene
Teile einer Burg (f. d . , Bd. 2 , S . 405 ff.) . Erit
dem fpäteren Mittelalter und der Zeit der
Renaiffance war es Vorbehalten , eine hohe
Entwicklung des Palaftbaues herbeizuführen ,die herrliche Bauwerke fchuf. Die Paläfte
in den Städten Ober - und Mittelitaliens ,
wie Venedig [1] (Fig . 2) , Florenz [2] (Fig . 3
und Fig . 6 im Art . Faffade ) , 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
Schöpfungen äußerer Prachtentfaltung und großartigfter Wirkung , die für die übrigen Länder
europäifcher Kultur vielfach vorbildlich geworden find. In ihren Bahnen haben dann die
Architekten Frankreichs , Englands , Deutfchlands u . f. w. zu verfchiedenen Zeiten glänzende
Werke gefchaffen , worüber reiche Literatur im Art . Bauftil , Bd. 1, S . 632 [11 ]— [15] .

Literatur : [1] Cicognara , L ., Le fabbriche piü cospicue di Venezia , Venedig 1815/20. —
[2] Rafchdorf, J ., Palaftarchitektur in Oberitalien und Toskana , Berlin 1888 . — [3] Burckhardt , J .,
Gefchichte der Renaiffance in Italien , Stuttgart 1868 . — [4] Le Tarouilly , P ., Edifices de Rome
moderne etc . , Paris 1860 . — [5] Percier und Fontaine , Palais et maisons & c . de Rome, Paris 1798 .
— [6] Gauthier , Les plus beaux edifices de la ville de Genes , Paris 1818 . — [7 ] Reinhardt , R .,
Palaftarchitektur von Genua , Berlin 1886/88 . Weinbrenner.

Paletotfitoffe, meift tuchartige , aber auch aus Kammgarn , oft mit Köper¬
bindung hergeftellte Gewebe ; f. Tuchforten .

Palifander , f. Nutzhölzer , S . 698 .
Palladgold (faules Gold ) , Gold mit 10 % Palladium und 4 % Silber .
Palladium Pd, Element aus der Gruppe der Platinmetalle , findet fleh als

Iteter Begleiter der Platinerze (zu 5— 10 % , auch im Goldfande Brafiliens) .
Weißgrau , mit ftarkem Metallglanz , an der Luft unveränderlich , löslich in Salz-, Salpeter -

und Schwefelfäure ; Atomgew . 106,5 , fpez . Gew. 11,9 , Schmelzpunkt gegen 1550 ° C . Fein ver¬
teiltes Palladium abforbiert unter ftarker Volumvergrößerung fehr beträchtliche Mengen Waffer-
ftoff (bis 982 Volumina ) . Die Löfung des Chlorürs (PdCU -j- 2 % O, rotbraune Kriftalle) abforbiert
Kohlenoxyd und dient als Reagens auf folches . Jodkalium fällt aus Palladiumfalzen fchwarz-
braunes Palladiumjodür . — Mit Kupfer und Silber legiert dient Palladium zur Herftellung
nichtmagnetifcher Uhrteile .

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

Pallen , Sperrklinken am Ankerfpill (f. d .) .
Pallkranz , ein mit Zähnen verfehener Ring , welcher entweder mit der

Fundamentplatte des Spills oder mit dem Spillkopf verbunden ift und in welchen
die Pallen eingreifen; vgl . Ankerfpill . T. schwarz.

Pallograph , von O . Schlick erfundener, die wage - und fenkrechten Kom¬
ponenten der Schiffsfchwingungen felbfttätig regiftrierender Schwingungsmeffer.

Die Schiffsfchwingungen gliedern fleh in der Hauptfache in Transverfalfchwingungen ,
entfprechend den Biegungsbeanfpruchungen des Schiffsrumpfes , und in Torfionsfchwingungen ,
entfprechend den Drehungsbeanfpruchungen desfelben . Um die Transverfal - und Torfions-

fchwingungen möglichft getrennt voneinander meffen zu können , wird man den Pallographen
einmal in der Torflonsachfe auf einem unteren Deck aufltellen ; man erhält dann annähernd
feine Transverfalfchwingungen . Stellt man den Pallographen dagegen in den Knotenpunkten
der Transverfalfchwingungen auf, fo wird derfelbe annähernd feine Torfionsfchwingungen meffen.

Der Pallograph befteht in der Haupt¬
fache aus zwei Gewichten Gi und G2 (f. die
Figur ) , von denen das erftere G , in einem
Geftell an einem fenkrechten Hebel aufge¬
hängt ift , welcher um die Achfe a querfchiffs
pendeln kann , während das zweite Gewicht G«
an einem wagerechten Hebel beteiligt ift , der
durch eine Feder von langer Schwingungs¬
dauer (b c) im Gleichgewicht erhalten wird .
Während nun der Schiffsrumpf mit dem auf
ihm beteiligten Geftell hin und her fchwingt ,
bleiben die Gewichte annähernd in Ruhe ; fie
gelangen daher zu dem Geftell in eine pen¬
delnde relative Bewegung und verzeichnen
diefelbe unter Zwifchenfchaltung der Hebel E
und F mittels der Schreibfedern C und D auf eine Papiertrommel A
abgewickelt wird . Zugleich verzeichnet der Stift H die Zeiten ,
wagerechten , D die fenkrechten Schwingungen . Näheres f. [1]— [3] ; vgl . a . Kreifel .

Literatur : [1] Schlick , Otto , Ueber die Mittel zur Befeitigung der Vibrationen von Dampfern ,
Hamburg 1894 . — [2] Berling , Schiffsfchwingungen , ihre Urfachen und Kritik der Mittel zu ihrer
Verminderung , Zeitfchr . des Ver . deutfeh . Ing . 1899 , S . 981 . — [3] Krieger , Johows Hilfsbuch für
den Schiffbau , Berlin 1902 .

T- Schwarz .

Palmette , eine aus mehreren aufrechtgeftellten Blättern beftehende und
von einem Zentralpunkt ausgehende Anordnung von Blatttormen, die zuerft in
der griechifchen Kunft eine durchgebildete und fchöne Geftalt erhielt (f. Akrote -
rium und Anthemion , Bd . 1 , S . 119 und 233 ) . Weinbrenner.

Palmitinfäure , eine organifche , zu den Fettfäuren (f . Effigfäure ) ge¬
hörige Säure C ie Hu 0 2 , die in reinem Zuftande in Nadeln kriftallifiert , bei 62 °

die durch ein Uhrwerk B
C zeichnet demnach die
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fchmilzt , nach dem Schmelzen eine fchuppig-kriftallinifche, weiße Maffe bildet
und unter 100 mm Druck bei 278,5 ° fiedet.

Ihr Glyzerinefter bildet mit dem gleichen Elter der Stearin - und der Oelfäure den Haupt -
beftandteil der feiten tierifchen Fette , des Talges . Die Eiter der Palmitinfäure mit hochmolekularen
einwertigen Alkoholen kommen in den Wachsarten vor , fo im Bienenwachs Palmitinfäuremyricyl -
efter C^ H ^ , im Walrat Palmitinfäurecetylefter ■C16/ / 33. Das japanifche
Bienenwachs befteht nur aus Palmitinfäureglyzerinefter ; im Palmöl ilt die Säure in größerer
Menge , teilweife im freien Zuitande , enthalten . Sie bildet den Hauptbeltandteil der Stearin¬
kerzen . Bnjard .

Palmöl (Palmfett , Palmbutter ) , aus dem Fleifche der Früchte einigerPalmen (Elaeis guineensis , E . melanococca) durch Auspreffen und Auskochen
gewonnenes fettes Oel.

Die hauptfächlichiten Erzeugnisorte lind das weltliche Afrika (Guinea ) und Südamerika
(Guyana ) . Das meifte Palmöl kommt von der weftafrikanifchen Küfte füdlich von Sinoe in der
Republik Liberia bis Kamerun in der Bai von Benin . Das beite Oel ilt das Lagos öl . Das
Palmöl 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 Palmöls liegt bei un¬
gefähr 27 0 C. , der des ranzig gewordenen dagegen bedeutend höher , und es find Schmelzpunkte
bis zu 42,5 ° C. beobachtet worden . Der Schmelzpunkt der abgefchiedenen Fettfäuren fchwankt
zwifchen 47 und 48 ° C . Die Verfeifungszahl des Palmöls beträgt nach Val enta 202 —202,5 ,die der abgefchiedenen Fettfäuren 206,5 —207,3 , die Jodzahl nach Hübl 51,5 . — Der gelbrote
Farbltoff des Palmöls läßt fleh auf verfchiedene Weife befeitigen . Es find hauptfächlich drei
Wege , die zum Bleichen des Oeles eingefchlagen werden : Ueberhitzung , Wärme und Luft und
chemifche Reagenzien . — Das Palmöl findet ausgedehnte Verwendung in der Stearin - und Seifen¬
fabrikation , der Türkifchrotfärberei , bei der Weißblechfabrikation und als Schmiermittel . Das
Fleifch der Palmfrüchte umfchließt eine Steinfrucht , die einen ölhaltigen Kern enthält , aus
dem in Europa , fehr feiten in den Produktionsländern , durch Preffen oder durch Extraktion mit
Benzin oder Schwefelkohlenftoff das Oel (Palmkernöl oder Palmnußöl ) gewonnen wird .
Es ift weiß bis gelblich , befteht hauptfächlich aus den Glyzeriden der Laurin - , Stearin - und
Oelfäure und bildet heute einen fehr wichtigen Rohftoff für die Seifenfabrikation .

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

Palmölfirnis , Farbenbindemittel , erhalten durch Erhitzen von Palmöl mit
Paraffinöl und 5 % Kokosöl , Einblafen von Luft , die für 100 kg Oel 0,5 °/0
Wafferftofffuperoxyd und 1,2 % Chlorzinklöfung enthält . Antu*.

Palmyraholz , Panacoco , f. Nutzhölzer , S . 698 .
Palrot , rote Körperfarben für Waffer (Zimmer- und Dekorationsmalerei )und Oel (Buntdruck) , mit roten Teerfarbftoffen aufgefärbte Bleimennige.
Panamabindung , f. Weberei .
Pandekten , ein Papierformat (f.d .) von 371 mm Länge und 268 mm Breite.
Paneel , das von einem Rahmen umgebene innere Feld einer Wanddekoration ,befonders vertieftes Feld oder eingeftemmte Füllung an Täferungen. weini>ren»er.
Panemoren , f. Windräder .
Pangeometrie , f. v . w . nichteuklidifche Geometrie , f. Bd . 4 , S . 390 .
Pannetiers Grün (Chromgrün ) , 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 , daß man mittels des naffen Kollodiumverfahrens (f. Photo¬
graphie ) in der Kamera und mit denfelben Manipulationen bei der Vorpräparation , 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 weißliche Silbermetall des negativen Bildes die fchwarze Unterlage deckt ,daher die Weißen des Originals wiedergibt , während an den transparenten Stellen des Negativ¬häutchens der fchwarze Grund zur Geltung gelangt und fo die Schwärzen des Originals repro¬duziert . Man kann auch von einem Glasnegativ das Kollodiumhäutchen durch Baden in ver¬
dünnter Säure (Schwefelfäure 1 : 20 , Effigfäure 1 : 6 , fehr verdünnte warme Salpeterfäure ) abziehen
und dann erft auf die Wachsleinwand übertragen . Die Pannotypie wurde von Wulff & Co . in
Paris angegeben . Kloen und Jones benutzten fchwarzes Papiermache , andre Papier , Leder ,Blech u . f. w . (Vgl . Eder , Ausf . Handb . d . Photogr ., 2 . Teil , Halle a . S . 1897 .) a . w . Unger.

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

Als Gebäude ift es ein 30 — 40 m weiter runder oder vielfeitiger Raum , an deffen Wänden
ringsum ein Gemälde aufgeftellt ift, das durch Oberlicht hell beleuchtet wird , während der in
der Mitte flehende Befchauer (ich auf einem nichtbeleuchteten Platze befindet , um fo die Licht -



Pantograph 797

Wirkung zu erhöhen und den Eindruck der Wirklichkeit hervorzurufen . Das Gebäude befteht
meift aus Fachwerk von Holz oder Eifen , feltener in Maffivbau . Die Dachkonftruktion ift ent¬
weder freitragend oder ruht auf einem Mittelftänder auf. Als günftigfte Beleuchtungsart bewährt
fleh ein Kranz von Oberlichtfenftern , der etwa 2—3 m vom Fuße des Daches entfernt liegt ,
wobei durch ein aufgehängtes Zeltdach im Innern die direkten Sonnenftrahlen vom Bilde ab¬

gehalten werden . Ein fchwach erleuchteter Zugang , der fleh bis unter die Plattform hinzieht ,
die durch eine Treppe zu erfteigen ift , kommt der Erhöhung der Lichtwirkung zu Hilfe (Fig . 1
und 2). Das erfte Panorama wurde von Papker im Jahre 1787 in Edinburgh errichtet ; eine

fpätere Entwicklung und Förderung fand dasfelbe in Paris von 1820 an , wo heute fechs folcher
Gebäude beftehen , die ihre Nachahmung in den meiften Großftädten gefunden haben .

TKM9PAB.I

öoEQOD
Fig. 2. Durchfchnitt.

Ein Gebäude ähnlicher Art ift das Diorama ,
bei dem ein Gemälde den Wechfel der Tages - und
Jahreszeiten darftellt , alfo die Beleuchtung von
Sonne und Mond auf Gegenden oder Gebäude
künftlich nachahmt . Hierbei ift die Bildfläche auf

Fig . 1. Oben Hauptgefchoß ; unten Erdgefchoß
des Neuen Panoramas am Alexanderpiatz zu

Berlin (Architekten Ende und Böckmann).

beiden Seiten bemalt ’ und wird durch abwechfelnd wirkendes , künftliches oder natürliches
Licht wirkfam beleuchtet . Grundbedingung ift auch hier , daß vom Dunkeln ins Helle gefehen
wird . Erfinder war Maler Daguerre in Paris , der fpäter durch die Erfindung der Lichtbilder

(Daguerrotypie ) berühmt geworden ift .
Literatur : [1] Deutfehes Bauhandbuch , Berlin 1884 , 2 . Teil, S . 727 ff. — [2] Revue generale

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 1896 , Bd. 2, S . 534. Weinbrenner.

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

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

die vier in einer Geraden befindlichen Punkte O, P , Q, P angenommen , fo bleiben bei Verände¬

rung des Gelenkparallelogramms , deffen Seitenlangen konftant find , diefe vier Punkte in einer
Geraden und bilden eine ähnlich veränderliche Punktreihe . Befindet fleh im Punkte O eine auf
dem Zeichenbrette fenkrechte fefte Achte , ift im Punkte R ein Führungsftift und im Punkte P
oder Q ein Schreibftift angebracht , fo wird , wenn man den Führungsftift R auf einer gegebenen
Figur , z . B . auf einem Rechteck r , hinführt , von einem Schreibftift , in P oder in Q , eine ähn¬
liche Figur befchrieben . Das Verhältnis der von dem Schreibftift P befchriebenen Figur p zu der

gegebenen Figur r ift gleich AP . BR . Das Verhältnis der von dem Schreibftift Q befchriebenen

Figur q zu der gegebenen Figur r ift gleich BC : BR . In der Praxis kommt nur einer der
Schreibftifte P , Q zur Verwendung , alfo entweder die drei Punkte 0 , P , R oder die drei Punkte
0 , Q , R , in denen bezw . fleh die fefte Achfe, der Schreibftift und der Führungsftift befinden .
Wird z . B . die Figur p als gegebene Figur betrachtet , auf welcher der Stift P geführt wird , fo
befchreibt ein Schreibftift in R die Figur r . Um verfchiedene Größenverhäitniffe der Figuren
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zu erhalten , find die fefte Achte O fowie die Stifte P , Q, P auf den betreffenden Stäben ver-ftellbar und in einer Geraden bleibend zu befeftigen.
Wird in Fig . 2 die fefte Achte O in die Ecke A des Parallelogramms verlegt , dann be-fchreiben nur die zwei Stifte in P und Q ähnliche Figuren r , q.

Fig . 3.

Liegen in Fig . 3 der fefte Achfenpunkt O, die Parallelogrammecke D und derPunkt P in einer Geraden , dann befchreiben die Stifte in P und D ähnliche
Figuren r, d, deren Verhältnis BP : BC durch Verftellung der Achfen A , C aufden betreffenden Stäben verändert werden kann .

In Fig . 4 ift ein andrer Pantograph fchematifch dargeftellt . Diefer befteht aus dem Gelenk¬
parallelogramm AB CD und dem Gliede EF , das mit zwei gegenüberliegenden Stäben AB , CD
gelenkig in E, F verbunden ift und parallel liegt zu AD bezw . B C. In dem Schnittpunkt 0 ,den die Diagonale A C mit E F bildet , befindet fleh eine auf dem Zeichenbrett fenkrechte fefteAchfe 0 . Die drei Punkte AOC bleiben beftändigin einer Geraden und es ift : AO : OC = AE : EBkonftant . Befindet fleh nun in A ein Führungsftift , in C ein Schreibftift , fo befchreiben diefeStifte ähnliche Figuren a , c im Verhältnis AE -. EB . Diefes Verhältnis kann verändert werdendurch entfprechende Feftftellung der Achfen E , F auf den Stäben AB , CD und der Achfe 0 aufdem Stabe EF . Werden die Achfen E, F bezw . in den Mitten auf AB , CD nebft der Achfe 0in der Mitte auf EF feftgeftellt , dann befchreiben die Stifte in A und C kongruente Figuren.Die Pantographen oder Storchfchnäbel dienen zum Kopieren von Zeichnungen in ver-
fchiedenen Größenverhältniffen und werden auch bei Mafchinen zur Erzeugung ähnlicher Be¬
wegungen angewendet . Alle diefe Pantographen wurden zuerft von Sch einer angegeben und
ausführlich befchrieben [1] . Eine Verallgemeinerung des Pantographen wurde von Sylvefter
angegeben [2] . Ein Pantograph , der zur Verkleinerung bezw . Vergrößerung plaftifcher Bildwerkedient , wurde von Callas [3] ausgeführt .

Literatur : [1] Scheiner , Pantographice seu ars delineandi res quaslibet per parallegrammumlineare seu cavum mechanicum , mobile , Romae 1631 . — [2] Sylvefter , On the Plagiograph aliterthe Skew Pantigraph , Nature 1875 , Bd. 12, S . 168 . — [3] Laboulaye , Traite de cinematique , Paris
1878 , S . 431 , 928 . — Ferner : Bauernfeind , Vermeffungskunde , Stuttgart 1890 , Bd . 2 , S . 610, undBurmefter, Lehrbuch der Kinematik , Leipzig 1888 , Bd . 1, S . 560. Burmefler.Pantometer , ein Diftanzmeffer mit Bafisfchiene von Pacecco ob Ucedos ;f. Diftanzmeffer , Bd . 2, S . 787. — Zuweilen find auch einfache Winkelmeffer
(Aftrolabien , f. d .) , Inftrumente zum Abfiecken rechter Winkel (Winkel -
trommel ) , fowie Freihandinftrumente (f. d .) zum Meffen von Hori¬
zontal- und Höhenwinkeln, Diftanzen und Höhen als Pantometer bezeichnet
worden. (f Reinherts) Hühner .

Pantry, Anrichteraum der Schiffsmeffen für die Speifen und zur Auf¬
bewahrung und Reinigung des Tafelgefchirrs.

Panzer , f . Geldfchränke , Trefor .
Panzer (Gefchützpanzer ) , f. Feftungsbau , Küftenartillerie ; im

Schiffbau , f. Panzerfchiff , Schiffspanzer .
Panzerbolzen , Bolzen zum Befeftigen des Schiffspanzers am Schiffsrumpf;f. Schiffspanzer .
Panzerdeck , ein zum großen Teil horizontales Schutzdeck eines Kriegs-

fchiffes zum Schutz der Mafchinen und Keffelanlagen fowie der Munitionsräume
gegen Gefchoffe und deren Sprengftücke; vgl. Panzerdeckfchiff , Panzer¬
fchiff und Kriegsfchiffstypen . T. sckwam.

Panzerdeckfchiff , ein Kriegsfchiff , welches zum Schutz der vitalen Teile— Mafchinen , Keffel , Munition , Torpedos , Steuereinrichtung u . f. w . — mit
einem über die ganze Länge des Schiffes reichenden ftark gewölbten Stahldeck
von 30— 125 mm Dicke verfehen ift.

Die erften Panzerdeckfchifie flammen aus dem Jahre 1881 und wurden zuerft in Englandgebaut — Esmeralda — zu einem Zeitpunkt , als der Kampf zwilchen Panzer und Gefchütz zu-
gunften des letzteren auszufchlagen fchien . Sie ergaben fleh aus dem Beftreben , beim Panzer -
fchutz an Gewicht zu fparen und hierfür die Gefchwindigkeit zu erhöhen und die Armierungzu fteigern . Die Esmeralda bildet den Urtyp der jetzigen modernen gefchützten Kreuzer .
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Später 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 Panzerdeckfchiffe werden , ähnlich den Panzerfchiffen (f. d .) , nach dem Längs -

fpantenfyftem mit Doppelboden erbaut und erhalten meift auch einen Wallgang zum Schutz

gegen Torpedos . Das Panzerdeck ift querfchiffs ltark gekrümmt ; in der Mitte liegt es etwa
400 mm über der KonftruktionswalTerlinie und wird
nach den Schiffsfeiten zu im Bogen oder in Knicken
bis 1,5 m unterhalb der Konftruktionswafferlinie
hinuntergezogen . Die Neigung der äußeren Flächen
beträgt 30—35 ° gegen die Horizontale . An der Bord¬
wand oberhalb des Panzerdecks ifl vielfach ein Kork¬
damm mit dahinterliegendem Kofferdamm bis etwa
400 mm über die Konftruktionswafferlinie eingebaut ,
der oben meift mit dem Zwifchendeck abfchließt . Der
Kofferdamm dient zur Aufnahme von Gegenftänden
zum Leckftopfen . Die Durchbrechungen des Panzer¬
decks , um zu den unterhalb desfelben gelegenen
Räumen Zugang und Luft u . f. w. zu fchaffen , find
nach Möglichkeit eingefchränkt und nur in dem
mittleren , über Waffer liegenden Teil angeordnet .
Größere Oeffnungen werden mit Panzerfüllen oder
mit Korkdämmen umgeben und im Gefecht mit
Panzergrätings eingedeckt . Nach vorne und hinten
fenkt fleh die Mittellinie des Panzerdecks unter die
Konftruktionswafferlin e und dient zugleich vorne
zur Verfteifung des Rammftevens . — Oberhalb des
Panzerdecks wird der Schiffsrumpf nach dem Quer -
fpantenfyltem , ähnlich den Panzerfchiffen , erbaut .
Da nur ein geringer Teil der Kohlen unterhalb des
Panzerdecks Platz findet , fo wird der größere Teil
derfelben auf dem Panzerdeck geftaut , und die-
felben dienen dann zugleich als Kohlenfchutz für die
Durchbrechungen des Panzerdecks . Diefe Anordnung
hat jedoch den großen Nachteil , daß das größere
Quantum Kohlen in umftändlicher Weife nach den Heiz¬
räumen unterhalb des Panzerdecks getrimmt werden

T>
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T D a Quer- , b Längs-
fpanten. c Mittel¬

kiel. d Stützbleche, e Decksbalken. / Außenhaut.
g Doppelboden, h Wallgangsfchott. i Panzerdeck.
k Zwifchendeck. I Oberdeck, m Korkdamm.
n Kofferdamm, o Korkfüll, p Kohlenbunker.

q Kimmkiel.

muß , fo daß ein forciertes Heizen lür längere Zeit nicht immer möglich ift [2] , [4] , [5] , Die

größeren gefchützten Kreuzer erhalten meift oberhalb des Panzerdecks an der Schiffsfeite einen

Gürtelpanzer von geringerer Stärke ( 100— 150 mm) , um die Wafferlinie beffer zu fchützen , und

man nennt derartige Schiffe alsdann Panzerkreuzer oder auch Große Kreuzer [4] .
Literatur : [ 1] Benin , 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 für den Unterricht
im Schiffbau , Berlin 1902 . — [5] Attwood , War-ships , London 1906 . t . Schwarz.

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

Panzerfabrikation , f. Schiffspanzer .
Panzergefchoß , -granate , f. Munition .
Panzerkanonenboot , kleines gepanzertes Kriegsfchiff von geringem Tief¬

gang zur lokalen Küftenverteidigung.
Panzerkreuzer , f. Panzerdeckfchiff .
Panzerluken , Decköffnungen im horizontalen Teil des Panzerdecks

(f. Panzerdeckfchiff ), welche durch Lukendeckel von der Stärke des Panzer¬
decks gefchloffen werden. Zum bequemen Oeffnen derfelben werden die Deckel
durch Federn entladet .

t . schwarz.
Panzerplatte , f. Schiffspanzer und Feftungsbau , Bd . 3 , S . 744.
Panzerfchiff , ein vornehmlich durch Seitenpanzer gegen das Eindringen

von Gefchoffen möglichft gefchütztes Kriegsfchiff .
Für die Konftruktion des Panzerfchiffes hat fleh nach Verlaffen des Holzes als Bau¬

material eine beftimmte Bauweife herausgebildet , welche teilweife durch die Erzielung einer

genügenden Fettigkeit der Verbandteile , teilweife durch Schaffung eines Schutzes gegen Ge-

fchoffe und Torpedos bedingt wurde . Als Baumaterial wird , abgefehen vom Schiffspanzer (f.d .) ,
für den Schiffsrumpf Siemens -Martinttahl von 40—44 kg Fettigkeit bei 20— 16 % Dehnung ver¬
wendet . Neuerdings gliedert man das Stahlmaterial für den Schiffsrumpf in härteres Material

von 41 — 47 kg Fettigkeit und 18—22 0/„ Dehnung und weicheres Material von 34—41 kg Fettig¬
keit und 21 —25 °/o Dehnung ; erfteres findet für Bauteile Verwendung , welche wichtige Verband¬
teile darftellen , letzteres wird für Bauteile benutzt , welche andern Zwecken dienen und entweder

wegen der warmen Bearbeitung oder zur Verhinderung der Splitterwirkung beim Auftreffen

von Gefchoffen von weicherem Material gewählt werden . Gebaut wird nach dem fogenannten
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Längsfpantenfyftem unterhalb des Gürtelpanzers und nach dem Querfpantenfyftem oberhalb des-
felben . Vgl . a . Kriegsfchiffstypen , Bd. 5 , S . 702 .

Das Längsfpantenfyftem befteht aus dem meift wafferdicht hergeftellten Mittelkiel fowie
fünf bis fechs Längsfpanten , von welchen das oberfte bei den älteren Typen (Fig . 1) zugleichals Panzerträger dient , während das dritte oder vierte Längsfpant meift wafferdicht hergeftellt
wird . Der Mittelkiel von 1,0— 1,5 m Höhe läuft 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 Panzerträgers bezw . bis zum Panzerdeck (Fig . 2) und ertlreckt fich längsfchiffs
meid über zwei Drittel bis vier Fünftel der Schiffslänge . Zwifchen Außenhaut und Innenboden
find die Querfpanten und Längsfpanten angeordnet , erftere querfchiffs in einer Entfernung von
1,2 m , letztere längsfchiffs in Entfernungen von 1,5 — 3,0 m . Die Spanten beftehen entweder
aus vollen oder mit Erleichterungslöchern verfehenen Platten oder auch aus zwei einzelnen
Stützblechen — bracket plates — , welche mit der Außenhaut , dem Doppelboden , fowie unter¬
einander durch Winkel oder durch Bördelung verbunden werden . Die Bauweife der Längs¬
und Querfpanten ift in der Hauptfache eine zweifache : entweder werden die Längsfpanten von
vorne bis hinten ununterbrochen durchgeführt und die Querfpanten in kurzen Strecken zwifchen
denfelben eingebaut — die letzteren beftehen alsdann aus zwei Stützplatten , englifche und
deutfche Bauweife — oder man läßt , wie in Frankreich gebräuchlich , nur die wafferdichten
Längsfpanten , alfo Mittelkiel , Längsfpant 3 bezw . 4 und Panzerträger , ununterbrochen durch¬
laufen , während die übrigen in kurzen Strecken von Spant zu Spant reichen . Dafür laufen die
Querfpanten , aus mit Erleichterungsöffnungen verfehenen Blechen beftehend , vom Mittelkiel
bis Längsfpant 3 bezw . 4 und von dort bis zum Panzerträger ununterbrochen durch . Bisweilen

, . . . führt man auch die wafferdichten Querfpanten vom Mittel-
: ; kiel bis zum Panzerträger ununterbrochen durch und läßt
V ,/ dann das Längsfpant 3 bezw . 4 an demfelben abftoßen

(vgl - [2] , [4] , [6]) .
In beftimmten Abftänden , vier bis fechs Spantent¬

fernungen , werden die Querfpanten wafferdicht hergeftellt ,
desgleichen fämtliche Querfpanten , auf denen vom Doppel¬
boden aus wafferdichte Querfchotte aufgebaut find . Auf
diefe Weife wird im Schiffsboden ein weit verzweigtes
Zellenfyftem gefchaffen , welches bei Grundberührungen
und für 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 Wallgänge durch entfprechende
wafferdichte Längsfchotte hergerichtet
und bildet meift ein drittes Längsfchott
die Begrenzungswand für die daran an-
ftoßenden Längskohlenbunker . Eine
weitere Trennung der Räume unterhalb
des Panzerdecks erfolgt durch eine
größere Anzahl Querfchotte , welche fich
auf dem Doppelboden auffetzen und bis
zum Panzerdeck reichen ; ferner teilweife
durch ein wafferdichtes Mittellängsfchott
fowie durch die wafferdicht hergeftellten
Beplattungen der Zwifchendecks fowie
Plattformdecks . Sämtliche Schotte , aus
8 —4 mm Blechen hergeftellt , erhalten
entfprechende Profilftahle zur Verfteifung
derfelben gegen Wafferdruck . Zwifchen
Panzerträger und Panzerdeck der alten
Schiffstypen (Fig . 1) find Querfpanten
von fchwerem Profilftahl fowie auf halbe
Spantenentfernung Zwifchenfpanten auf-
geftellt und mit einer doppelten Stahl¬
haut von je 12— 15 mm Dicke beplattet .

An denfelben werden die Teakholzhinterlage und
die Panzerplatten befeftigt [1]— [5].

Das Panzerdeck , beftehend aus zwei oder drei
Lagen Platten von in Summa 60 —75 mm Stärke,
fchloß früher (Fig . 1) den Panzergürtel oben ab . Bei
den neueren Panzerfchiffen (Fig . 2) ift das Panzer¬
deck , nach Art der Panzerdeckfchiffe , nach den
Schiffsfeiten heruntergezogen und endet am Panzer¬
träger . Reicht der Gürtelpanzer nicht über die ganze
Schiffslänge , fo wird das Panzerdeck außerhalb des
Gürtels , welcher alsdann hinten bezw . auch vorne

Fig. 1. Panzerfchiff
älterer Bauart.

a Quer-, b Längsfpanten. c Mittelkiel. d Panzerträger.
e Decksbalken. / Außenhaut. ^ Doppelboden. h Platt¬
formdeck. i Panzerdeck, k Batteriedeck. I Oberdeck.
m Aufbaudeck, n Bootsdeck, o Gürtelpanzer, p Holz¬
hinterlage. q Aeußerer, r innerer WaUgans. s Kohlen- j i • , r , , , , r , , ,
bunker. fKeffeiraum. « Ventiiationsfchacht. ■» Kohlen- durch em gepanzertes Querfchott abgefchloffen wird ,

fchütte. w Hängemattskaften. nach Art des Panzerdecks der gefchützten Kreuzer
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in ftarker Krümmung nach der Bordwand bis auf 1,5 m unterhalb der Konftruktionswafferlinie
hinuntergezogen . Oberhalb des Panzerdecks ift an der Bordwand bei den älteren Typen ein
Korkdamm herumgeführt , um beim Durchfchießen der Außenhaut das Eindringen von Waffer

möglichlt einzufchränken , desgleichen erhält das Unterwafferpanzerdeck dann einen Korkdamm¬

gürtel , welcher etwa 1 m über die Konftruktionswafferlinie hinaufgeführt ift ; bei den Schiffen
neuerer Bauart wird der Schutz an Stelle des Korkdamms durch einen Seitenpanzer (geringerer
Dicke als mittelfchiffs) erfetzt . Die fchwere Panzerung fetzt fleh zufammen aus dem Panzer¬

gürtel nebft etwaigem Panzerquerfchott
oder einer Panzertraverfe , der gepan¬
zerten Zitadelle und der darüber
liegenden zentralen Kafematte, den ge¬
panzerten Qefchütztürmen nebft Unter¬
bauten , den gepanzerten Einzel -
kafematten , den gepanzerten Kom¬
mandotürmen fowie den gepanzerten
Schächten für Munitionsaufzüge , Kom¬
mandoelemente u . f. w.

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

Der Vorfteven wird meid als
Rammfteven ausgebildet fowie teilweife
mit einer Bohrung zur Aufnahme eines
Unterwaffertorpedorohrs verfehen . Der
Hinterfteven erhält befondere Formen
zur Aufnahme des Ruders , des Kokers
und der Fingerlinge fowie eine An-
fchwellung zur etwaigen Durchführung
der Schraubenwelle . Vor- und Hinter¬
fteven werden meift aus Stahlfaffonguß
hergeftellt und aus mehreren Teilen
zufammengebaut ; desgleichen die
Schraubenböcke zur Lagerung der feitlich angeordneten Schraubenwellen . Bei den neueren
Schiffen erfolgt die Lagerung der feitlichen Schraubenwellen nicht in Schraubenböcken , fondern

je in einer fogenannten Wellenhofe , mit einem gußftähiernen Wellenaustrittsftutzen derart , daß
die Welle auf der ganzen Länge innerhalb des Schiffsrumpfes gelagert ift . Die Räume unterhalb
des Panzerdecks dienen in der Hauptfache 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 Gefchütze und fonftiger Ausrüftungsgegenftände verwendet ; f. Ankergefchirr , Boots¬
bau , Gefechtsmaft , Steuereinrichtung , Takelage .

Literatur : [ 1] Brix , A . , Der Bau eiferner Kriegs- und Handelsfchiffe , Berlin 1876 . —

[2] Croneau , Construction pratique des navires de guerre , Paris 1894 . — [3] Welch , J . , J .,
A text book of naval architecture , London 1889 . — [4] Haufer , Cours de construction navale ,
Paris 1886. — [5] Neudeck , Leitfaden für den Unterricht im Schiffbau , Berlin 1902 . — [6] Attwood ,
War-ships , London 1906 . — [7] Rudloff, Entwicklung des Linienfchiffs , Jahrbuch der Schiffbau-

technifchen Gefellfchaft , Berlin 1900 .
t . Schwarz.

Panzerturm, im Kriegsfchiffbau, ein aus Panzerplatten zufammengebauter
Turm von kreisrundem oder ovalem Querfchnitt zum Schutz von Gefchützen
mittlerer und fchwerer Artillerie — Panzerdrehturm — oder zum Schutz der

Schiffsleitung — Kommandoturm. S . a . Gefchützturm . t . schwarz.
Pape-Hennebergfches Trockenverfahren, f. Windfeparation .
Papeterie , wörtlich Papierfabrik, wird aber häufig als Gefamtbezeichnung

nicht nur der aus Papier hergeftellten Gegenftände, fondern auch der Herftellung
felbft verwendet. Kraft.

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

Lueger , Lexikon der getarnten Technik, 2. Aufl . VI , 51

„ Fig. 2. Panzerfchiff neuerer Bauart. « Quer- , b Längsfpanten.
c Mittelkiel, d Außenhaut, e Innenboden. / Wallgang, g Kohlen¬
bunker . h Mittelgang, i Panzerdeck, k Batteriedeck. I Oberdeck.
m Aufbaudeck, n Hängmattskaften. o Gürtelpanzer, p Holz¬

hinterlage. q Panzergrätings.
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wenig biegfames Papier wird Pappe genannt . Der Name flammt vom ägyptifchen
Papyrus , des aus den Halmen der Papyrusflaude erzeugten Schreibeblattes. Kraft .

Papierabfallpappe , die aus Papierabfällen , namentlich aus Makulatur¬
papier hergeftellte Pappe ; f. Pappefabrikation . Kraft .

Papierbahn wird das auf der Papiermafchine gebildete fogenannte endlofe
Papierblatt genannt ; f. Papierfabrikation . Kraft.

Papierbeutel , -düten, f. Papierfäcke .
Papierblumen (Kunftblumen ) werden heute fabrikmäßig hergeftellt und

in großen Mengen zu Kränzen, Blumenflräußen, Zierpflanzen u . f. w . verarbeitet,wobei es fleh darum handelt, die Natur tunlichfl genau nachzuahmen.
Das Rohmaterial befteht aus den verfchiedenften Papiergattungen vom feinften Seiden-

und Krepp - bis zum ftärkften kartonartigen Papier , entfprechend den in der Natur vorkommenden ,oft außerordentlich zarten , dann wieder mafflven; fleifchigen Blättern . Aus dem in täufchenden
Naturfarben gefärbten und oft auch bedruckten , mehrfach übereinander gelegten Papier werden
die Blätter in entfprechender Form und Größe auf Stanzmafchinen in großen Mengen ausgeftanzt ,die charakteriftifche Maferung und Faferung eingepreßt und die Blätter- fodann durch feinen
Blumendraht zur Blüte , diefe wieder mit ihren Blättern zur Pflanze u . f. w. verbunden . Kraft .

Papierboote werden in der Weife hergeftellt , daß auf ein als Modell
dienendes Holzboot an den Außenwänden durchweichte Papierftreifen mit Stiften
fo aufgefpannt werden , daß das Modell fchließlich ganz bedeckt ifl. Auf diefe
erfte Papierfchichte werden nun fo lange Papierlagen aufgeklebt , bis die ge-
wünfehte Wandflärke erreicht ifl , worauf ein Austrocknen und fchließlich das
Ueberziehen und Wafferdichtmachen mit Oel , Firnis und Teer zur Ausführung
kommt. Größere Boote erhalten Holzrippen . Kraft .

Papierborten find namentlich in der Kartonnagefabrikation , aber auch
fonft zu den verfchiedenften Zwecken , hauptfächlich zur Verzierung, verwendete,
meift einfarbige, häufig aber auch farbig bedruckte, durch Prägen oder Preffen
ornamentierte , geftanzte und verzierte Papierbänder verfchiedenfter Breite , bei
deren Herftellung die in der Buntpapierfabrikation üblichen Prozeffe in An¬
wendung flehen ; f. Kartonnagefabrikation . Kraft .

Papierdofen werden aus Karton meift durch Preffen in erwärmtem Zu -
flande hergeftellt; f. Kartonnagefabrikation . Kraft .

Papiereimer werden entweder aus Pappe durch heißes Preffen oder aus
Papierftoff , meift Holzfchliff , ebenfalls durch Preffen , hergeftellt und zeichnen
fleh durch ihre Nahtlofigkeit, durch ihr geringes Gewicht und dadurch aus, daß
fie nicht leicht zerbrechen.

m m

Bei der erfteren Herftellungsmethode kann die in Fig . 1 dargeftellte hydraulifche Heiß-
preffe in Anwendung kommen , welche aus der auf einem Preßtifch D flehenden , durch Dampf
heizbaren Hohlform , Matrize A , in welche der vorgepreßte Eimer eingefetzt wird , und aus der

_ darüber an dem Preßbalken E be-
\ 7 fertigten und ebenfalls heizbaren Voll -
\ / form, Patrize B , befteht . Durch Ingang -

fetzung des hydraulifchen Plungers
Ep -

y,
— '

y * ... - ^ wird die erftere gegen die letztere mit
'- pp - 1 entfprechendem Druck gepreßt und

LJ Flg' 2' dadurch das Formen des Eimers voll¬
endet . Damit diefer nicht in der

Matrize Hecken bleibt , befitzt diefelbe einen auf Federn ruhenden Doppel¬boden L , durch welchen der Eimer nach dem Aufhören 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 Preffen vom Rande des Eimers nach aufwärts
gefchoben wird , dann aber infolge der Wirkung
der Federn denfelben von der Patrize ablöft . Um
die zu preffenden Arbeitsflücke leicht in die Matrize
einfetzen zu können , fitzt diefe auf einem auf
Federn ruhenden Wagen H (Fig . 2) und kann aus
und ein gefahren werden , weshalb die Dampf¬
röhren m und m ' biegfam fein müffen . — Nach
der zweiten Methode kann der Eimer mittels der

Pj^ 3 Vorrichtung Fig . 3 , die ebenfalls eine Preffe darftellt , hergeftellt werden .
Diefelbe befteht aus dem Preßtifch A, auf dem fleh diegdurchlochte Metall¬

form E befindet , über welche ein Sieb E lt dann ein Kautfchukmantel F und fchließlich wieder
eine durchlochte Form M gefetzt ift . Durch Ingangfetzung des hydraulifchen Apparates wird
der Tifch A mit allen darauf befindlichen , früher erwähnten Vorrichtungen wafferdicht gegen

Fig . i .
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die Kante des kreisförmig konftruierten Druckbalkens gepreßt , wobei die Form in die Höhlung
des zylindrifch geftalteten Druckbalkens hineinragt . Wird nun durch das Rohr K breiiger
Holzftoff zwifchen das Sieb E und die Kautfchukform F eingepumpt , fo legt (ich die letztere
an die äußere Form an , und es findet die teilweife Entwäfferung durch das Sieb in das Innere
der Form E ltaft, während der Faferftoff zwifchen den beiden Formen zurtickbieibt . Um den-
felben nun noch mehr zu entwäffern, wird der Hohlraum H mit gepreßtem Waffer gefüllt , etwa
durch Verbindung mit einem Akkumulator , wodurch ein entfprechender Druck auf die Kautfchuk¬
form ausgeübt wird . Nach dem Senken des Tifches A kann der gepreßte Eimer abgenommen ,
getrocknet und der Appretur zugeführt werden , die aus dem Abdrehen , aus dem Anfetzen
eiferner Handhaben oder Bügel , dem Anflreichen und Lackieren befteht . Kraft .

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

I . Die Rohmaterialien .
Das wichtiglte Rohmaterial der Faferpapiererzeugung find die Pflanzenfafern ; die tierifchen

Fafern können nur für Packpapier und Pappe verwendet werden . — Da der Flachs die längften ,
weichften und gefchmeidigften Fafern gibt , ifl er zur Erzeugung des feinften , glatteften , beften
Papiers das Hauptrohmaterial , namentlich in der Form öfters gebleichter Leinengewebe .
Außerdem kommen die aus den verfchiedenlten Pflanzenfafern erzeugten , fchon gebrauchten
Gewebe , die fogenannten Hadern , Lumpen , Strazzen , zu welchen auch alte Taue , Seile u . f. w.
gerechnet werden können , fodann die Fafern der Baumwolle , des Hanfes , der Jute und
Surrogate , wie Holzzeug , Strohzeug , der Holzzellftoff (Cellulofe) , die Fafern des Efparto - , des
Haifa- oder Alfagrafes , des Papiermaulbeerbaums , des Maifes und Zuckerrohrs , der Binfen und
Bananen , der Bambus- , Mitfumata- , Kodzu- , Gampipflanze , des Adanfonia - , Affenbrot¬
baumes u . f. w . , endlich in geringerem Maße Wolle, Seide und Makulatur in Betracht .

II . Die Herftellung des Papierzeugs , der Papierfafern .
a) Das Desinfizieren der Hadern . Dasfelbe läßt fleh am beften vor dem Verpacken

durch Ausbreiten auf Hürden und Behandlung mit fchwefliger Säure zur Ausführung bringen ,
wird jedoch feiten durchgeführt , in einzelnen Staaten jedoch , wie Nordamerika , Schweden , Finn¬
land u . f. w ., als Bedingung für die Einfuhr verlangt .

b ) Das Sortieren der Hadern . Die Hadern werden vom Großhändler und vom Lumpen -
fammler gekauft und müffen fchon wegen der Preisbeftimmung einer Vorfortierung unterzogen ,
namentlich aber wegen der weiteren Verarbeitung und entfprechenden Ausnutzung der Qualität
eingehend fortiert werden . Die behufs Regelung des Hadernmarktes vom Vereine deutfeher
Papierfabrikanten aufgeftellte Hadernfkala umfaßt folgende Marken : Vorfortiment : Weißes
Leinen , W .L . ; Halbweißes Leinen , H .W .L . ; Hofenleinen , H .L . ; Graue Leinen , G .L . ; Rapper
(Wrapper , grobe Umfchlagleinwand ), R . ; Baftftricke, B .S . ; Jute , J . ; Gute Stricke und ungeteerte
Taue , T . ; Schlechte Stricke , geteertes Tauwerk und Netze , T . und N . ; Blaue Leinen , B .L . ;
Weiße Baumwolle , W .B . ; Halbweiße Baumwolle , H.W.B . ; Bunte Baumwolle , B.B . ; Blaue Baum¬
wolle, Bl .B. ; Spelt , Warp und Beiderwand , S .P. ; Schrenz , S .C .H . I ; Schlechter Schrenz , S .C .H . II.
— Außer diefer Vorfortierung muß dann noch eine eingehendere , dreißig und mehr Sorten
umfaffende der Verarbeitung vorangefchickt werden , bei welcher immer die weißen Leinenhadern
obenan , die bunten , aus gemifchtem Materiale beftehenden Hadern (Adlerhadern ) zuletzt
flehen . Das eigentliche Sortieren ifl ftets Handarbeit und verbunden mit einem teilweifen Zer¬
kleinern und Reinigen , infofern aneinander genähte , aus verfchiedenen Fafern beftehende Hadern
voneinander getrennt , die an den Hadern haftenden Knöpfe, Schnallen , Haften , Drähte , Haken ,
Oefen , Fifchbein , Korfettflangen u . f. w. abgelöft werden müffen, wobei der in den Fugen vor¬
handene , oft fehr ungefunde Staub frei wird . Die dabei in Verwendung flehenden Vorrich¬
tungen beftehen aus einem aus Drahtgitterwerk herge -
ftellten Tifche, an deffen Rahmen ein zum Trennen und
Zerfchneiden dienendes , aufrechtftehendes , fenfenartiges
Meffer befeftigt ifl . Nach Vorreinigung der Hadern wird
der beim weiteren Sortieren entwickelte Staub nach ab¬
wärts abgefaugt . Die in Fig . 1 dargeftellte Vorrichtung
zeigt einen Sortiertifch mit zufammen zwölf paarweife
angeordneten Ständen , beflehend aus je einem viereckigen
Drahtnetz , unter dem fleh ein hölzerner Trichter befindet ,
der in einen ebenfolchen fchiefen Kanal mündet . Diefe
Kanäle führen den Staub in einen gemeinfchaftlichen ,
durch den Exhauftor E abgefaugten Kanal K. Die ein¬
zelnen Sorten werden in eiferne Kälten geworfen und diefe ihrerfeits wieder in entfprechende
Behälter am Hadernboden entleert .

c) Die trockene Reinigung der Hadern foll dem Sortieren ftets vorangehen , um die
Sortiererinnen gegen eine zu bedeutende Staubentwicklung zu fchützen , muß jedoch nach dem
Sortieren nochmals zur Ausführung kommen ; fie wird ftets durch energifches Klopfen der
Hadern erreicht und Drefchen , Stäuben genannt . Der für diefe Arbeit verwendete Apparat ,
der Haderndrefcher , ift in Fig . 2 dargeftellt . Der eigentliche Haderndrefcher befteht aus
einem gußeifernen Geftell , in welchem drei mit ftarken , ftumpfen , radial gefetzten , dreieckigen
Zähnen verfehene , fchnell bewegte Trommelnd gelagert find , denen die Hadern mittels des
um die Walzen b und c gelegten Zuführtuches a und der Zuführwalzen c zugeliefert werden .
Um die Wirkung der Trommelzähne zu ergänzen und zu verftärken , find über denselben die
feiten Zähne / angeordnet , an welchen die Trommelzähne nahe vorüberftreifen . Unter den

51*

Fig . 1.
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Trommeln find konzentrifch aus gelochtem Blech beftehende Böden angeordnet , welche das
Durchfallen der Hadern in die Staubkammer zu verhüten haben . Die auf diefe Weife fehr
energifch behandeltenJdadem werden nach ihrer Reinigung durch die periodifch und felbfttätig

geöffnete Türg in den Abfallfchlauch m gefchleudert
und dadurch in den vom Drefcher vollkommen ge-
fonderten Sortierfaal gebracht . Der gröbere Teil des
Staubes wird durch den Trichter h in die gefchloffene
Staubkammer K , der feine Staub vom Exhauftor Q
durch Kanal k angefaugt und durch die Holzlutte i
in eine Staubkammer geliefert , in welcher der Staub
durch hergeftellte Abteilungen und in diefen ange¬
ordnete Querwände von der Luft abgefchieden wird,

Fig . 2. Fig . 3.

welch letztere durch / austritt . Die Trommeln d machen 100 — 120 Umdrehungen in der Minute
und reinigen hierbei und bei etwa zehnmaliger Umdrehung der Zuführwalzen 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 (Lumpenwolf ) vollzogen . Derfelbe befteht aus einer oder mehreren horizontal
angeordneten Wellen , an welchen radial geftellte Stäbe aus Eifen fo angeordnet find , daß die
ftumpfen Enden derfelben in einer Schraubenlinie liegen . In den meiften Fällen find die Stäbe
gleichlang , manchmal aber auch fo dimenfioniert , daß die Enden derfelben in der Mantelfläche
eines Konus liegen , in welchem Falle auch eine axiale Bewegung der Hadern eintritt . Um die
Wirkung zu verstärken , werden in neuerer Zeit mehrere Wellen zur Verwendung gebracht und
die Vorrichtung dann als Eifenbahnftäuber bezeichnet . Ein folcher Stäuber ift in Fig . 3
im Vereine mit einer Schneidmafchine dargeftellt . Die auf den Zuführtifch a gelegten Hadern
paffieren zuerft die Schneidmafchine A , gelangen fodann über das Zuführtuch b in den Stäuber ,
welcher aus vier hintereinander angeordneten Schlagwellen befteht , unter welchen zum Ab-
fcheiden des Staubes konzentrifche , gelochte Bleche angeordnet und welche fämtlich in ein
Gehäufe 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 gedrückt ,
während der grobe Staub durch die gelochten Bleche durchfällt . Außer diefen gefchlotfenen
Stäubern werden auch offene Stäuber verwendet , welche aus einer achteckigen , etwas fchief
gelagerten , mit Drahtgewebe oder gelochtem Bleche überzogenen rotierenden Trommel beftehen ,
in deren höher gelegenes Ende die Hadern eingeworfen werden , die infolge der Trommel¬
bewegung und manchmal in die Trommel eingefetzter Stäbe übereinander kollern , fleh 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
eingefchaltet und
feht häufig — ins-
befondere bei Hand¬
arbeit — mit dem

Sortieren kombi¬
niert , wird ausge¬
führt , um die tiefer¬
fitzenden Verunreinigungen
freizumachen und die Hadern
für die folgenden trockenen
und naffen Reinigungsarbeiten
vorzubereiten . Wenn eine
gleichmäßige , fowohl trockene
als auch chemifche Reinigung
erreicht werden foll , müffen
die Hadernftücke in annähernd Fl8:' 4 ' Flg:‘ 5‘
gleiche Größe gebracht und die dickeren kleiner als die dünnen gefchnitten werden . Die
Hadernfchneider , Lumpenfehneider , Hadernfchneidmafchinen , Tauen -
oder Seilfehneider , Hackmafchinen find teils fo konftruiert wie die Futterfchneid -



Papierfabrikation 805

mafchinen , teils find die Meffer in der Mantelfläche eines rotierenden Zylinders angeordnet ,
mit ihrer Schneide in eine Schraubenlinie gelegt und zerkleinern die Hadern dadurch , daß
fleh diefe Meffer an einem fefiüehenden geradfehneidigen Meffer — dem Stockmeffer —
vorüberbewegen und die periodifch oder ftetig über letzteres hinweggefchobenen Hadern zer-
fchneiden . Der fogenannte Guillotinefchneider ift aus Fig . 4 und 5 erflchtlich . Er be-
fleht aus dem in einem auf und ab bewegten und in aa geführten Schlitten M beteiligten
Längsmeffer U und drei Quermeffern , welche von der Hauptwelle C aus durch die Exzenter d d,
die Exzenterftangen b b , die Zapfen c c und das mit diefen fowie mit dem Schlitten M ver¬
bundene Querftück ML in eine auf und ab gehende Bewegung verletzt werden , wobei die über
den Zinkblock B hinweg bewegten Hadern zerfchnitten werden . Die Hadern werden durch
den Kanal R zugeführt , von den beiden periodifch bewegten Walzen w w r erfaßt , in den immer
enger werdenden Kanal A eingepreßt und fo im komprimierten Zuftande den Meffern zugeführt .
Die Oberwand diefes Kanals A ift durch Tuch ohne Ende z gebildet , das üch über die Walze w,
die Spannwalze w3 und mehrere Unterltützungswalzen xx legt . Die Bewegung der Walzen ww {
und des Tuches ohne Ende geht vom Schlitten M durch die Lenkltange ss auf einen Schalt¬
kegel o , von diefem auf das Schaltrad v und endlich durch die Räder 1 und 2 auf W \ , durch
Rad 3 auf w über . Die Meffer müffen, da fie fich fehr bald abnutzen , leicht auswechfelbar fein ;
zu letzterem Zweck dienen die Schrauben pp , deren gleichmäßige Drehung durch die beiden
Schnecken yy bewirkt wird . Die Mafchine macht ca . 60 Hübe pro Minute und fchneidet bei einem .
Vorfchub von etwa 45 mm pro Schnitt 4500 kg Hadern in 12 Stunden . Sie wird auch mit fchief-
llehenden Meffern gebaut . In vielen Fällen , insbefondere bei neueren Konftruktionen , werden
Kreisfcheren und auch kombiniert folche mit Walzenfchneidvorrichtungen angewendet .

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

1. Das Wafchen der Hadern wird bloß mit reinem , gewöhnlich kaltem Waffer durch¬
geführt und kann nur zur Reinigung ungefärbter und durch im Waffer lösliche Subftanzen oder
durch Staub verunreinigter Hadern angewendet werden . Der hierzu dienende , naffer Stäuber
genannte Apparat befteht aus einer rotierenden Siebtrommel , welche in einem Bottich angeordnet
ift und bis zur Achfe in Waffer taucht . In diefe Trommel werden die Hadern eingetragen , durch
die Drehung durcheinander geworfen und gereinigt .

2 . DasFaulen oder Mazerieren wird durch Auffchütten der naffen Hadern in warmen
Kellern oder durch Einbringen in Bottiche (Faulbütten ) erreicht ; da die Verunreinigungen
gewöhnlich aus organifchen Subftanzen beftehen , tritt in kurzer Zeit unter Entwicklung von
Wärme und übelriechenden Gafen ein Fäulnisprozeß ein , welcher 6 — 24 Tage dauert und
namentlich eine Zerftörung der inkruftierenden Beftandteile der Fafern und damit auch eine
Lockerung und Ablöfung der verunreinigenden Beftandteile herbeiführt . Die Methode ift billig ,
gewöhnlich jedoch wegen des Ueberfaulens mit einem Faferverluft verbunden .

3 . Das Kochen der Hadern (die chemifche Behandlung ) wird mittels alkalifcher
Laugen unter höherer , 100 ° oft weit überfteigender Temperatur in gefchloffenen Gefäßen aus¬
geführt . Als alkalifche Laugen , welche , um ein Angreifen der Fafer zu verhüten , nur verdünnt
gebraucht werden dürfen , find das kohlenfaure Natron (Soda), das Aetznatron und der Aetzkalk
in Anwendung , oft zwei derfelben nacheinander . Für das Hadernkochen ift die gewöhnliche
calcinierte Soda gut verwendbar ; diefelbe muß jedoch auf ihren Gehalt an Alkali geprüft werden .
Das Aetznatron oder die kauftifche Soda fowie der Aetzkalk bilden energifch wirkende Laugen ,
von welchen die letztere , namentlich der geringen Koften wegen , häufig zur Anwendung kommt.
— Da der Prozeß bei einer 100 ° überfteigenden Temperatur bedeutend fchneller vor fich geht ,
find gefchloffene eiferne Kochgefäße , Kocher , Hadernkocher , Lumpenkocher genannt ,
zu verwenden , welche gleichzeitig fo
konftruiert fein follen , daß eine ent-
fprechende Bewegung der Hadern in
der Lauge ftattfindet , indem nur in
diefem Falle alle Fafern mit Lauge
in Berührung treten und die ge¬
bildeten Emulfionen durch frifche
Lauge erfetzt werden können . Der
Form nach unterfcheidet man Zy¬
linderkocher und Kugel ko eher ;
beide Formen können als ftehende
und bewegte , fogenannte Dreh -
kocher , verwendet werden . Ein
zylindrifcher Drehkocher von Ro -
bertfon , der gleichzeitig als Doppel¬
kocher , d . h . fo konftruiert ift , daß
fich die fchwerften Schmutzteile
trennen , ift in [4], S . 72 , abgebildet
und befchrieben . Neuere Zylinder - . . . . . ...
I, . . !, . , i Fig. 6 . a Dampfzultromung. b Sieb , c Abblafe- und Sicherheitsventil,
kodier find behufs ftarkerer Laugen- i‘d Ha demwender. e Laugenleitung. / Ablauf, g Ablaßhahn,
bewegung mit einer Zentrifugalpump e m, m Mannlöcher, r Riemenfeheibe, s Triebfchnecke. t Triebrad.



806 Papierfabrikation

und mit innerem Dampfheizfchlauch verfehen . In neuerer Zeit verwendet man meift Kugelkocher
(Fig . 6) , welche bei relativ größerer Sicherheit gegen inneren Druck (f. Hohlzylinder ) ein
befferes Durcheinandermengen der Hadern , eine leichtere Austragung derselben und auch Flächen¬
raumökonomie bieten . Die Anordnung eines Sicherheitsventils c fowohl für das periodifche
Austreten entftehender Gate als zum Eintritt atmofphärifcher Luft , fobald durch Kondenfation
des Dampfes ein Vakuum entliehen tollte , ift fehr vorteilhaft . — Die Füllung eines Kochers
beträgt 500—3000 kg.

Das Wafchen der gekochten Hadern toll die in den Poren derfelben zurückgebliebene
Schmutzflüffigkeit vollkommen abtrennen . Ein Durchfpülen mit heißem reinem Walter wird
fehr häufig im Kocher felbft nach beendetem Kochprozeß ausgeführt . In den meiften Fällen
wird ein gründliches Wafchen entweder während des Zerfaferungsprozeffes im fogenannten Halb-
ftoffholländer oder in einem befonderen , hierzu dienenden Apparat , dem Wafchholländer ,
zur Ausführung gebracht . Ein folcher Wafchholländer unterfcheidet lieh von den eigentlichen
Holländern hauptfächlich dadurch , daß der Boden und die Seitenwände desfelben etwa zur Hälfte
mit gelochten Blechen bedeckt find, durch die die fchwereren abgefonderten Schmutzteile hindurch¬
fallen und auf diefe Weife von den Hadern getrennt werden können . Zur Entfernung der im Waffer
fchwebend erhaltenen leichteren Schmutzteile werden befondere Einrichtungen , die fogenannten
Wafcher oder Wafchtrommeln , in Anwendung gebracht . Diefelben beftehen aus mit Draht¬
gewebe überzogenen , in langfame Drehung verletzten zylindrifchen oder polygonalen Trommeln,
welche in den Bottich des Wafchholländers fo eingefetzt werden , daß fie mehr oder weniger in
die Wafchflüffigkeit tauchen . Während fleh nun die Hadern an der Oberfläche diefer Trommel
anlegen , dringt das fchmutzige Waffer durch das Drahtgewebe in das Innere der Trommel und
muß nun aus diefer in der Richtung der Achfe entfernt werden . Je nach der Art diefer Ent¬
fernung unterfcheidet man Heberwafcher und Schöpfwafeher . Der erftere , aus der
Fig . 7 erfichtlich , befteht aus der Siebtrommel A , in welche durch den vergrößerten Zapfen m

das Heberrohr a eintritt und am unteriten Teil der Trommel mit einem
_A_ | erweiterten Mundltück b endet . Das andre Ende des Heberrohrs muß

unter dem tiefften Wafferniveau liegen und ift durch eine mittels der
Schraube s bewegliche Platte k verfchließbar . Sobald infolge Verlegens

Th der Siebtrommel das Eindringen des Waffers in diefe und damit die
Heberwirkung aufhört , muß das Heberrohr bei gleichzeitiger Schließung
der Klappe k durch das Rohr i gefüllt werden . Der Schöpf wafcher
(vgl . [5] , S. 127) befteht aus einer polygonalen Siebtrommel , in deren
Innerem knieförmig gebrochene , aus Blech hergeftellte Schöpffchaufeln
angeordnet find, welche das in die Trommel eingedrungene Schmutz-
waffer durch einen axialen Rohrftutzen ableiten . Um die Hadern in

der Wafchflüffigkeit in lteter Bewegung zu erhalten , find in dem Wafchholländer rotierende
Flügelräder (Rührwerke) , etwa bis zur Achfe eintauchend , angeordnet . Die durch das Austragender Schmutzflüffigkeit mittels der Wafcher ftetig abnehmende Wafchflüffigkeit muß ebenfo ftetigdurch zufließendes reines Waffer erfetzt werden .

f) Die Zerfaferung der Hadern . Die fo von den ftärkeren Verunreinigungen befreiten
Hadern , welche namentlich durch das Kochen auch in ihrem Gefüge ltark gelockert find, müffen
nun in ihre Fafern zerlegt und durch verfchiedene Arbeiten für die Papiererzeugung vorbereitet
werden . Diefe Zerfaferung wird gewöhnlich durch zwei aufeinander folgende Arbeiten zur Aus¬
führung gebracht , von welchen die erfte ein Halbprodukt , das fogenannte Halbzeug , den
Halbftoff , erzeugt durch die Zerlegung der Hadern in Fäden , während die zweite Arbeit
durch die Auflöfung diefer Fäden in einzelne Fafern das Ganz zeug , den Ganz ft off , herftellt .

1. Die Herftellung des Halbzeugs . Den verlangten Eigenfchaften der verfchiedenen
Papierqualitäten entfprechend muß auf ein weiches „fchmieriges “ oder auf ein hartes „röfches “
Zeug hingearbeitet werden . Die Zerfaferung muß alfo mit mehr oder weniger fcharfem Gefchirr
zur Ausführung kommen . Der Holländer , auch Halbzeugholländer , Halbftoff -
holländer , holländifches Gefchirr , Mahlgefchirr , Lumpenzerfaferer ge¬nannt , ift die für 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¬
förmig gefchloffenen Trog M aus Holz (auch mit Kupfer verkleidet ) , Mauerwerk , Zement ,Eifenzement , Beton (auch mit Porzellan gefüttert ) , Stein und Eifen , welcher durch eine oder
zwei Mittelwände in einen ftetig verlaufenden Kanal verwandelt ift , auf deffen Bodenfläche
an einer Stelle eine bedeutende Erhöhung , der fogenannte Kropf oder Sattel K , dicht vor
demfelben eine Vertiefung für 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 C bedeckten Entleerungsöffnungen fich befinden . Sand - und Nagelfangdienen zur Abfcheidung des noch in den Hadern befindlichen Sandes fowie fchwerer Körper ,wie Knöpfe , Nägel , Haften , Schnallen u . f. w . Das die Zerfaferung bewirkende Werkzeug befteht
aus dem feftftehenden Grundwerk (auch Platte genannt ) O und der fich drehenden Meffer -
walze (Meffertrommel , Holländerwalze ) A . Das erftere befteht entweder aus mehreren
parallel zueinander gefetzten , aus Stahl oder Bronze hergeftellten Meffern , deren wirkfame
Schneide gewöhnlich einen Winkel von 90 ° befitzt und zwifchen welchen Zwifchenräume , die
fogenannten Zellen , fich befinden . Die Schneiden diefer Meffer flehen entweder fenkrecht oder
fchief zu den Trogwänden oder fie bilden ' in der Mitte einen ftumpfen Winkel wie bei dem
fogenannten Ellbogengrundwerk . Das Grundwerk wird auch aus harten Stein - und Holz-
fchichten hergeftellt , ferner mit zickzackförmigen Meffern verfehen . Direkt über diefem Grund¬
werk befindet fich die aus Holz oder Gußeifen hergeftellte , 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 feftgehalten werden , ln neuerer Zeit werden auch Holländer¬
walzen aus Stein ausgeführt , welche fleh vorteilhaft bei Herftellung von imitiertem Pergament¬
papier verwenden laffen . Von
großer Wichtigkeit für die ent¬
sprechende Wirkung diefer Werk¬
zeuge ift die gegenfeitige Stellung
und Entfernung der Meffer. Die
erltere foll fo angeordnet fein , daß
die Meffer von Grundwerk und
Walze nie parallel zueinander flehen ,
weil fie fonft flößend wirken ; die
letztere foll beim Beginn der Zer-
faferung größer fein und bei fort-
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
beide Walzenzapfen in vertikal ver-
fchiebbaren Lagern liegen . Bei dem
dargeltellten Holländer ruhen beide
Zapfenlager L auf den fenkrechten
Schrauben S, deren Muttern durch
Schnecke und Schneckenrad gedreht
werden können . Diefe Drehung
geht von dem Handrad h aus und
wird durch die Spindel l , die
konifchen Rädergetriebe k , die
fchiefgelagerten Spindeln i auf die
Schnecke übertragen . Diefe Vor¬
richtung wird Heblade genannt .
Die drehende Hauptbewegung er- Fig. 8.
hält die Mefferwalze unmittelbar
von der Riemenfeheibe . 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 RR
und die unmittelbar über der Walze angeordnete Wafchfcheibe U. Die Wafchtrommeln werden
durch die Riemenfeheiben a und b und die Zahnräder c und d in rotierende Bewegung gefetzt
und können , ähnlich wie die Mefferwalze , durch ein Handrad gehoben und gefenkt werden .
Die Wafchfcheibe U befteht aus einem in einem Rahmen beteiligten Sieb , welches fchief
in die aus einem Kalten T gebildete Walzenumhüllung , die Haube (Verfchlag ) , eingefetzt
ift . Die durch die Walzenbewegung umhergefchleuderten Hadernteile fallen an diefes Sieb an,
werden durch dasfelbe zurückgehalten und fallen in den Trog zurück , während das mit-
geriffene fchmutzige Waffer durch das Sieb hindurchfällt und feitwärts abfließt . Ift die Zer-
faferung weiter vorgefchritten , fo könnten auch Fafern durch das Sieb hindurch und verloren
gehen , was dadurch verhütet wird , daß in einem beftimmten Stadium des Prozeffes volle , aus
Holz hergeftellte Scheiben , die fogenannten Blindfcheiben D , vor die Wafchfcheibe in die
Haube eingefchoben werden ; man nennt dies das Verfchlagen des Holländers . Das reine
Waffer fließt dem Holländer durch ein Ventil ltetig zu , fo viel , als durch die Schöpfwafcher
abgeführt wird . Der Prozeß beginnt mit dem Füllen des Holländers mit Waffer und dem Ein¬
trägen der gekochten Hadern , worauf bei hochgeftellter Walze die Rotation diefer eingeleitet
wird . Die Hadern werden zwifchen den Meffern durchgezogen und zuerft grob zerfafert und
gleichzeitig gereinigt , dann durch allmähliches Senken der Walze oder Heben des Grundwerks
immer mehr zerkleinert . Da manche Hadern zu Boden finken , da ferner nicht alle Hadern fleh
mit gleicher Gelchwindigkeit bewegen und an einzelnen Stellen ftagnieren , werden diefelben
mit einem hölzernen , ftabähnlichen Werkzeug, dem Rührfcheit , gegen die Meffer gefchoben .
Da die an der Mittelwand des Troges fleh entlang bewegenden Hadern einen kleineren Weg
zurückzulegen haben wie die an der äußeren Wand , ergibt fich im Ziehen der Maffe eine Un¬
gleichmäßigkeit , welche eine ungleichmäßige Zerfaferung im Gefolge hat und die man durch
die verfchiedenlten Konftruktionen , namentlich Spritz - und Strahlvorrichtungen , auszugleichen
fleh bemühte . In manchen Fällen läßt man die Walze auf den Hadern aufliegen und durch
ihr Gewicht wirken . Die Größe des Holländers wird nach dem Gewicht der gleichzeitig in
demfelben befindlichen zu zerfafernden Maffe gemeffen ; diefelbe beträgt von 50 — 1000 kg , der
Walzendurchmeffer mißt 75 — 120 cm . Die Anzahl der Schienenmeffer , die Befchienung , lieht
im Verhältnis zur Walzengröße , und man rechnet bei Halbltoffholländern auf je 50 mm Walzen¬
umfang eine Schiene , die Stärke der letzteren mit 15 mm. Die Anzahl der Umdrehungen der
Walze beträgt je nach dem Durchmeffer derfelben zwifchen 100 und 150 , die einer Wafch-
trommel 10— 15 pro Minute . Die aufgewendete Arbeit pro 100 kg Stoff beläuft fich auf 8 bis
15 PS . und fleht im umgekehrten Verhältnis zu der gleichzeitig bearbeiteten Stoffmaffe , der
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einmaligen Kaftenfüllung , welche Holländerleere genannt wird . Der Prozeß 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 größtenteils inderfelben Weife erzeugt wie das Halbzeug aus den Hatfern, nämlich durch weitere Zerfaferungin einem Holländer , der Ganzholländer , Ganzzeugholländer genannt wird , oder in
mühlenähnlichen Vorrichtungen , Stoffmühlen , Ganzzeugraffineuren , Mahlgefchirren ,oder endlich aufeinander folgend in beiden . Der Ganzzeugholländer ift der Hauptfache nach dem
Halbzeugholländer ganz ähnlich gebaut , die Walze mit einer größeren Anzahl dünnerer Meffer
verfehen und fchneller laufend , das Grundwerk breiter , ebenfalls mit einer größeren Mefferzahl.Auch hier muß zu Anfang des Prozeffes die Walze höher geheilt und endlich fo tief gefenktwerden , daß fie das Grundwerk beinahe unmittelbar berührt ; bei manchen Ganzholländern wird
die allmähliche Senkung der Walze automatifch bewirkt . Die Hauptnachteile beflehen hier wiebeim Halbholländer darin , daß die Walze nicht nur das Zeug zu zerfafern , fondern auch dieFafermaffe auf die Höhe des Kropfes zu heben und in Bewegung zu fetzen hat und daß das
gleichmäßige Ziehen des Zeuges nur fchwer zu erreichen ift . Um die Walze zu entlaßen ,werden unmittelbar vor derfelben langfam rotierende , flügelradähnliche Stof ft reib er , wiebeim Holländer von E. Debie , Granger und Pasquier , Füllner u . f. w., in Anwendung
gebracht , welche das Zeug auf die Höhe des Kropfes heben , von wo es einer nicht tauchenden
Walze mit kleinem Durchmeffer zuläuft , oder den Stoff fonft in Bewegung fetzen . Den zweiten
Nachteil fucht man durch flügelradartige Stofftreiber im Seitenkanal , Einblafen von Luft in denStoff , kegelförmige Walzen , den größeren Durchmeffer nach außen gekehrt , Anordnung von
Förderfchrauben , welche den Stoff von dem Arbeitskanal in den Seitenkanal oder aus zwei

Seitenkanälen in einen mittleren Arbeitskanal zu
pumpen haben (Schraubenholländer ) u . f. w .,zu heben . Die meifte Ausficht auf Erfolg dürften
diejenigen neueren Holländer haben , bei welchen
die Kanäle flatt neben - übereinander angeord¬net find , wie bei dem in Fig . 9 dargeftelltenHolländer von Umpherfton , bei welchem die
Zirkulationsrichtung des Stoffes durch Pfeile an¬
gedeutet erfcheint . An diefe fchließen fich
eine große Anzahl ähnlich gebauter , felbß mit
fenkrecht behender und über einem breiten
Grundwerk pendelnder Walze , mit Transport¬fehrauben , welche den Stoff von unten nach auf¬
wärts pumpen u . f. w. , an . Behufs Erhöhung der

Leiftungsfähigkeit wurden anftatt einer auch zwei bis vier Walzen in verfchiedenen gegen¬
teiligen Stellungen in Verwendung gebracht . Bis in die neuefte Zeit , in der die fchwer klar¬
zulegende Wirkungsweife des Holländers durch eine Monographie von Haußner [8] theoretifch
beleuchtet wurde , iß der Holländer diejenige Vorrichtung der Papierfabrikation geblieben ,die den meiflen und oft gründlichen Veränderungen unterworfen wurde , die hauptfächlich
Aenderungen des Details betreffen und eine Erhöhung der technifchen und wirtfchaftlichen
Leiflungsfähigkeit anflreben . — Auf das Feinmahlen im Ganzholländer folgt das Fertigmahlen ,
fogenannte Bürflen des Ganzzeugs , welches bei entfprechender Achtfamkeit auch im Ganz¬
holländer ausgeführt werden kann , wobei man fich aber auch manchmal der Stoffmühlen , des
Raffineurs u . f. w. bedient . Diefe Stoffmühlen , welche bisher noch nicht allgemein zur An¬
wendung gelangen , find entweder ähnlich den gewöhnlichen Mahlgängen (f. d .) , häufigeraber fo gebaut , daß entweder ebene , mit Schneiden verfehene Scheiben — Scheibenholländer ,
Zentrifugalfloffmühle — fich aneinander rotierend bewegen , oder daß ein voller , an der
Mantelfläche mit geradlinigen oder gekrümmten Meffern befetzter Kegel in einen ähnlich aus-
geflatteten Hohlkegel genau einflellbar eingefetzt und in Umdrehung verfetzt wird — Kegel¬mühle . Die Form der beiden miteinander arbeitenden , mit Schneiden befetzten Flächen iß
auch einer Kugel ähnlich — Kugelmühle — oder nach einer Parabel als Erzeugenden ge-
flaltet , in manchen Fällen mit Transporteinrichtungen , wie Transportfehrauben , Zentrifugal¬
pumpen — Kreifelholländer — kombiniert , ln vielen Fällen begnügt man fich nicht mit
dem einmaligen Durchgang des Stoffes durch die Mühle und richtet diefelbe fo ein , daß der
Stoff einen Kreislauf vollführt , daher fo lange die Mühle durchfirömt , bis er die nötige Feinheit
befitzt . Auch an diefen Stoffmühlen find in neueßer Zeit zahlreiche Aenderungen in der Detail-
konflruktion vorgenommen worden , von welchen der Erfatz der Metall- durch Steinmeffer
hervorzuheben wäre.

g) Das Bleichen des Halbzeugs (f. Bleichen und [6]) bezweckt , die nach der Halbzeug¬
bereitung noch an den Fafern haftenden Farben durch Deckung oder Zerßörung derfelben inWeiß überzuführen .

1 . Bei der Chlorkalkbleiche oder Naßbleiche wird der Chlorkalk mit Waffer
zu einem Reifen Brei zerrieben , hierauf in großen , mit Rührwerk verfehenen Bottichen mit der
entfprechenden Menge Waffer vermengt und nach dem Abklären mit dem Halbzeug entwederim Halbholländer oder in einem befonderen , aus Holz oder Zement hergeßellten , mit einem
hölzernen , rotierenden Flügelrad als Mifchapparat verfehenen Bleichholländer gemifchtund zwar etwa 1 kg Chlorkalk auf 100 kg feine , weiße und 10— 12 kg auf diefelbe Quantität
grobe , bunte Hadern . Um das im Chlorkalk befindliche Chlor zur Wirkung zu bringen , wird
dasfelbe durch Zufatz von Säuren zerfetzt . Bei Anwendung von lßgradiger Schwefelfäure
(4—25 kg auf 100 kg Chlorkalk) bildet fich fchwefelfaurer Kalk (Gips) , welcher fich an die

ist. _ - 'A\ ^ _ ... —-w - i/.

Fig . 9.
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Fafern zum Teil anfetzt , wegen feiner weißen Farbe bei weißen Papieren keine Verminderung
der Qualität herbeiführt , jedoch bei farbigen Papieren Hörend wirken kann . — Bei der An¬
wendung von Salzfäure bilden fleh Chlorcalcium und Chlorwafferftoff , welche beide durch
Auswafchen nicht genügend entfernt werden können und namentlich dem fpäteren Leimen
hinderlich find . An Stelle der Schwefelfäure tritt auch Alaun , Effigfäure oder eine andre
fchwache organifche Säure . Sehr chlorreiche Bleichkalke werden heute auf elektrolytifchem
Wege mittels Kochfalzes gewonnen . Bei befonders fchwer zu bleichenden Faferftoffen wird
nach Auswafchen mit Kalkmilch und Durchführung der Chlorbleiche ein Bleichen mit fo -

genanntem Alkaliperoxyd (A^ CL oder K«Of) in Anwendung gebracht . — Die fogenannte
Sauerbleiche kommt ebenfalls mit Chlorkalk und zwar in der Weife zur Ausführung , daß
man eine größere Quantität Halbzeug (bis zu 8000 kg) aus den Halbholländern in fogenannte
Abtropfkäften laufen läßt , in welchen dasfelbe enfwäffert und dann von einem Arbeiter
durch Treten gleichmäßig verteilt wird . Auf diefe Maffe läßt man fodann zuerft eine beftimmte
Quantität Chlorkalk und endlich Schwefelfäure fließen . Manchmal wird ein Teil des Halb¬
zeugs im Holländer mit dem Chlorkalk gemifcht und dann erft dem übrigen , im Abtropfkäften
befindlichen Stoff zugeführt . Zuletzt folgt immer ein Wafchen durch Zuführen reinen Waffers.

2 . Die Chlorgas - oder Trockenbleiche (Gasbleiche ) wird in der Weife zur
Ausführung gebracht , daß man Chlorgas direkt auf in Abtropfkäften , Abpreßmafchinen , Zentri¬
fugen u . f. w. nicht vollftändig entwäffertes Halbzeug einwirken läßt . — Die Abtropfkäften
find aus Mauerwerk , Zement , Beton oder Holz hergeftellte Behälter , im Innern glatt und mit
einem Boden verfehen , der aus durchlöcherten Platten (Abtropffteine , Filtrierfteine )
hergeftellt ift und dem Wafier den Ablauf geftattet . — Die Enfwäfferungs - oder Abpreß¬
mafchinen , von welchen eine in Bd . 5 , S . 132 , Fig . 5 , dargeftellt ift , entwäffern das Halbzeug
mittels Drahtfieben und durch Filze . Die hydraulifche Zeugpreffe (Halbzeugpreffe ) ift
in [5] , S . 196 , nachzufehen ; es werden übrigens auch Halbzeugpreffen verwendet , bei welchen
das Halbzeug zwifchen Walzen hindurchgeht . Zentrifugen liefern das Halbzeug fchon in einem
gelockerten Zuftande ab . Das Bleichen des entwäfferten Halbzeuges mit Chlorgas wird in

gasdicht gefchloffenen , aus Zement , Beton , Mauerwerk , auch aus Holz hergeftellten Bleich¬
kammern , Bleichkäften von etwa 1,5 m Höhe , 4m Länge und 1 m Breite zur Ausführung ge¬
bracht . ln diefelben werden übereinander aus Latten hergeftellte Hürden auf Leiften ein-

gefchoben und darüber das Halbzeug etwa 3 cm dick ausgebreitet . Nach Schluß fämtlicher
Oeffnungen wird das im Entwickler erzeugte Chlor wegen feines hohen fpezififchen Gewichts
oben in die Kammer geleitet , finkt dann allmählich , feine bleichende Wirkung an dem Halb¬

zeug ausübend , nach abwärts und wird endlich durch ein Rohr vom Boden der Kammer in
einen Schornftein geleitet . Zur Beurteilung des Stadiums , in dem fleh der Prozeß befindet , find
kleine Türen oder Probeöffnungen angewendet , durch welche ein Teil des Halbzeuges heraus¬

genommen werden kann . Das Chlor wird meift durch Zerfetzung des Braunfteins mittels Salz¬
fäure unter Wärme oder auch aus Kochfalz , Braunftein und Schwefelfäure entwickelt . Man
rechnet auf 100 kg weiße Hadern 5 kg Braunftein und 15 kg Salzfäure , auf die gleiche Quantität
bunte Hadern 7 kg Braunftein und 21 kg Salzfäure.

3 . Die Chlorwafferbleiche erfordert die Herftellung des Chlorwaffers durch Ein¬

leitung von Chlorgas in Waffer bei etwa 10 ° Temperatur ; fie ift wenig in Anwendung .
4 . Die Oelbleiche befteht darin , daß man dem zum Bleichen verwendeten Chlorkalk

aus bituminöfen Schiefern gewonnene Oele beimengt , bezüglich welcher man die Erfahrung
gemacht hat , daß fie die Fafern reinigen und daher eine Erfparnis an Bleichmitteln ermöglichen .

5 . Die elektrifche Bleiche ift ebenfalls eine Chlorbleiche , bei welcher das Chlor
aus Kochfalz auf elektrolytifchem Wege dargeftellt wird . Es haben fleh bisher der Hauptfache
nach zwei Methoden als wirtfchaftlich durchführbar erwiefen . Das fogenannte Hypochlorit¬
verfahren , die El ektroly t bl ei ch e , 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 elektro¬

lytifche Zerfetzung des Kochfalzes hergeftellten Stoffe — Chlor und Natron — getrennt ge¬
wonnen und das erftere zur Herftellung von Chlorkalk als Bleichmittel , das letztere zum Kochen
der Rohfafern verwendet werden . Beide Methoden , deren wirtfchaftliche Vorzüge noch gegen¬
einander abgewogen werden , find heute fchon in Anwendung .

h ) Das Entchloren des gebleichten Halbzeugs erfolgt fo , daß das Halbzeug zuerft in
Abtropfkäften zum Ablaufen der wieder verwendbaren Bleichflüffigkeit gebracht und dann im

Ganzzeugholländer vor der weiteren Verfeinerung fo lange gewafchen wird , daß weder Chlor
noch Säure im Halbzeug nachweisbar ift , weil diefe Stoffe den fpäter vorzunehmenden Prozeffen ,
insbefondere der Leimung , hinderlich find . Außerdem wird zur Bindung des Chlors fogenanntes
Antichlor verwendet , und zwar die fchweflige Säure , das Natriumfulfit , das Zinnchlorür , das

Leuchtgas , Ammoniak ; die Säure wird durch Zufatz von Alkalien (Soda , Pottafche u . f. w.)
neutralifiert . Hierauf folgt nun die weitere Zerfaferung im Ganzholländer , eventuell das fo¬

genannte Bürften im Raffineur oder Mahlgefchirr .
i) Das Mifchen des Ganzzeugs . Ein vollkommen homogenes Material aus den zu

mifchenden Zeugforten (eventuell auch Surrogatzufätzen ) wird nur dann erreicht werden können ,
wenn große Quantitäten gemifcht werden ; man benutzt hierzu in großen Fabriken fehr große
fogenannte Mifchholländer , in welchen mehrere Holländerleeren Platz finden und welche
weder Wafchtrommeln noch Wafchfcheiben befitzen . Neuerer Zeit werden auch befondere

Mifcheinrichtungen verwendet , welche den aus mehreren oder allen Holländern in ein konifches
Gefäß 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 Verfuchsholländer in Verwendung gebracht .
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k ) Das Leimen des Ganzzeugs (vgl . auch [7]) wird jetzt zum weitaus größten Teilemit den Papierfafern , und zwar dem Ganzzeug , vorgenommen — Stoffleimung , Bütten¬leim ung — und hierbei , da die Anwendung des tierifchen Leimes eine Erwärmung des Ganz¬
zeuges bedingen würde , nur vegetabilifcher oder Harzleim verwendet . Zur Durchführungdiefer Leimung wird vor allem eine Harzfeife durch Verfeifung eines Harzes (gewöhnlichKolophonium ) mittels calcinierter Soda hergeftellt . Ift die Verfeifung eine vollftändige (zu einervollkommen neutralen Harzfeife) , fo bildet (ich der klare , durchfichtige fogenannte brauneLeim . Wird jedoch weniger als theoretifch notwendig Alkali verwendet , fo fcheidet fich über-
fchüffiges Harz aus , es entfteht eine feifenartige , undurchfichtige , milchige Fliiffigkeit, der weißeLeim , welcher für die Stoffleimung von großem Vorteil ift . Aus diefer Harzmilch , die demStoffe im Ganzholländer zugefetzt wird , foll nun entweder freies Harz oder diefes und harzfaureTonerde ausgefchieden werden , was gewöhnlich durch Zufatz von Alaun , alfo eines Tonerde -fulfates, zur Ausführung kommt . Es kann dies jedoch auch bloß durch Zufatz einer Säure , wiedies bei der fogenannten Säurel eimung der Fall ift , bewirkt werden . Neuere Verfuche follen
ergeben haben , daß die Leimung durch freies Harz , harzfaure Tonerde und Tonerde bewirktwird . Dem Leim wird in den meiften Fällen auch Stärkekleifter zugefetzt , um denfelben dick-
flüffig zu machen und die Bildung größerer Harztropfen zu verhindern . Der Leim wird ineifernen oder kupfernen Gefäßen durch Dampf gekocht und dann entweder in den Ganz¬holländer abgelaffen und hierauf erft Alaun zugefetzt oder beide Stoffe werden in abwechfelndenPartien eingetragen , ln neuerer Zeit wird der Gehalt der Harzfeifen an freiem Harz durchKochen unter Dampfdruck bei einer Temperatur bis zu 200 ° in gefchloffenen Keffeln undSchütteln der kochenden Maffe bedeutend erhöht . Der Harzleim wird auch in fetter und
gallertiger Form hergeftellt . Zum Leimen wird heute auch Viscofe , durch Ammoniak gelöftesKafein mit Zufatz von Borfäure , mit Alkalien aufgefchloffene Stärke , Traganthine genannt , fernerMitfcherlichs Gerbleim verwendet , welcher der Hauptfache nach aus Harzleim , neutralifierter
Sulfitftoffablauge und Hornfubftanz , aus einer Mifchung von vegetabilifchem und tierifchemLeim befteht .

l) Das Färben des Ganzzeugs . Das Färben des Papiers kann in verfchiedener Weifezur Ausführung gebracht werden und zwar : Durch Aufträgen und Verftreichen entfprechenderFarbflüffigkeiten an der Oberfläche des fchon fertig hergettellten Papiers (f. Buntpapier¬fabrikation ) ; durch ein Durchtränken des fchon fertigen Papiers mit Farbeflüffigkeit , wobeidas erftere in die letztere eingetaucht wird ; durch die Anwendung farbiger Hadern , welche zu
Ganzzeug zerfafert werden , und aus welchen das naturfarbige Papier , oft bloß Naturpapiergenannt , entfteht ; durch Beimifchung entfprechender Farbflüffigkeiten [8] zu den Papierfafern ,vor oder neuerer Zeit auch während der Bildung des Papiers , wobei von den zur Bildung un-oder fchwerlöslicher Körper notwendigen Reagenzien das eine im Holländer , das andre auf der
Papiermafchine zugefetzt werden ; endlich kann auch das Bleichen fowie die Deckung etwavorhandener Farben durch weiße , im Waffer unlösliche Farbftoffe, welche auch andern Zwecken ,wie z . B . dem Füllen und Befchweren , dienen , hinzugerechnet werden . Während die zwei erftenMethoden als Färben im Blatte bezeichnet werden , nennt man folgerichtig die andernFärben im Stoffe oder Zeuge . Das Herftellen der Naturpapiere kann als Färbeprozeßnicht bezeichnet werden . Das Beimifchen der Farbflüffigkeiten zum Ganzzeug kann entwedervor oder nach dem Leimen zur Ausführung kommen ; im erfteren Falle fetzt fich die Farbeunmittelbar auf der Fafer ab , im letzteren findet eigentlich nur ein Färben des die Fafer um¬
gebenden Leimes ttatt . Wird die Farbe vor dem Leimen zugefetzt , was der entfchieden häufigereFall ift , fo muß demfelben ein eingehendes Auswafchen der überfchüffigen , nichtgebundenenFarbe fowie andrer hierbei verwendeter Stoffe, wie z . B . etwaiger Beizen , vorausgehen , da fonfteine fchädliche Wirkung auf den Leim eintreten könnte . Beim Färben im Stoffe kommen die-felben Farben und Methoden zur Anwendung wie beim Färben der vegetabilifchen Fafer
(f. Beizen , Farbftoffe , Färben ) . Als Beizen dienen insbefondere faure Tonerden fowiedie Oxyde des Eifens , Kupfers , Zinns u . f. w. Diefe. werden in wäfferigen Löfungen gewöhnlichgleich nach dem Auswafchen des Zeuges im Ganzholländer zugefetzt , während die Farbflotten
entfprechend vorbereitet und filtriert einzutragen find, wenn das Zeug nahezu fertig gemahlen ift .Dank der rafchen Entwicklung der Teerfarbftoffinduftrie ift die Papierfärberei wesentlich ver¬einfacht worden . Die Herftellung einer weißen Farbe wird außer durch das Bleichen , welchesfchon befprochen wurde , noch durch das fogenannte Bläuen und Weißen zu erreichen
gefucht . Als Farbftoffe werden zum Bläuen Ultramarin , Kochenille , Fuchtin , bläuliches Eofin,auch rötliches Wafferblau verwendet . Mit Ultramarin foll immer erft nach dem Leimen gebläutwerden , um diefen Prozeß nicht zu Hören ; auch muß bei Verwendung von Ultramarin einUeberfchuß von fchwefelfaurer Tonerde oder Alaun vermieden werden . Das Weißen ift eineArbeit , welche in den meiften Fällen mit dem Füllen gleichzeitig zur Ausführung gebrachtwird , da die zum Weißen verwendeten Materialien gleichzeitig auch zum Füllen wie zumBefchweren des Papiers verwendbar find. Hierzu wird namentlich Kaolin verwendet , dasbei geleimten Stoffen vor der Leimung , bei ungeleimten mit einem Zufatz von Stärkekleifterin den Ganzholländer zugefetzt wird . Außerdem Kreide , Gips und Schwerfpat .m) Das Füllen des Papiers . Soll einem Papier eine bedeutende Glätte erteilt werden ,fo muß dasfelbe eine vollkommen ebene Fläche bieten , d . h . es find die Poren des Papiersauszufüllen , was am beften durch einen fehr fein zerteilten pulverförmigen Stoff erreichbar ift,der , wenn entfprechend gewählt , dem Papier auch eine höhere Weiße zu erteilen vermag . DiefeFüllftoffe laffen fich im Papierltoffe viel beffer fefthalten , wenn man fie mit dem Leim odermit einer Stärkelöfung verbunden zufetzt , neuerlich wird die Bindung diefer Stoffe auch mitHilfe neutraler Kafeinlöfungen zu erreichen gefucht ; werden fie vor dem Leimen eingetragen ,fo muß diefes bald darauf folgen , da fonft größere Quantitäten infolge ihres höheren fpezififchen
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Gewichtes im Sandfang verloren gehen . Auch hier verfucht man den Zufatz diefer Stoffe nicht
im Holländer , fondern erft auf der Mafchine vor den Gautfchwalzen , in die noch ganz zufammen-
hanglofe Papierbahn zu bewirken , um einen größeren Verluft derfelben zu umgehen . Die haupt -
fächlichften Füllftoffe find Kaolin , Schwerfpat , Gips , Stärke und Afbeft . Als Mißbrauch muß es
bezeichnet werden , wenn zu große Quantitäten derfelben in das Papier hineingearbeitet werden ,
bloß um das Gewicht des Papiers , nach welchem dasfelbe verkauft wird , in betrügerifcher Weife
zu erhöhen , wie dies z . B . beim Zuckerpapier u . f. w. , aber nicht nur bei minderen , fondern
auch bei befferen Papieren zur Ausführung kommt ; übermäßige Quantitäten vermindern die
Fertigkeit des Papiers , da fie fich zwifchen die Fafern legen und den Zufammenhang unter¬
brechen . Nach Unterfuchungen von Hartig verlor das Papier durch Beimengen von 15,15 °/0
Gips 31,2 o/o an abfoluter Fertigkeit und 23,1 ° /0 an Zähigkeit . Die Quantität der beigemengten
Füllftoffe fort 5 °/0 bei Schreibpapieren nicht überfchreiten , im Dokumentenpapier follen Füllftoffe
überhaupt fehlen . Bei Illuftrationsdruckpapieren wird die Druckempfänglichkeit durch Zufatz
von geeigneten Füllftoffen (bis zu 30°/0) wefentlich gehoben .

n ) Das Auffpeichern des Qanzzeugs erfordert Behälter , um den aus den Holländern
kommenden Stoff aufzunehmen , den Stoff aus mehreren Holländern miteinander zu vermifchen ,
in entfprechender Konfiftenz zu erhalten und in geregelten Mengen an die Papiermafchine ab¬
zugeben . Da diefe Abgabe fo regelmäßig als tunlich erfolgen fort , weil von ihr die Gleichmäßig¬
keit des Papiers abhängt und hierzu befondere Einrichtungen in Anwendung kommen , zählt man
die Zeugbütte , den Stoffkaften , Ganzzeugkaften in vielen Fällen zur Mafchine . Die
Zeugbütte befteht gewöhnlich aus einem entfprechend großen , mehrere Holländerleeren faffenden ,
aus Holz , beffer aus Mauerwerk oder Zement hergeftellten , im letzteren Fall immer mit glattem
Zementverputz oder Porzellan bezw . Glasplatten ausgekleideten Behälter bis zu etwa 10 cbm
Faffungsraum , in welchem fich behufs Erhaltung gleicher Konfiftenz eine Rührvorrichtung be¬
findet , welche aus einer entweder fenkrecht oder wagerecht gelagerten Welle entfprechenden
Armen und an diefen angeordneten eckigen oder runden Stangen , den fogenannten Rühr¬
kreuzen oder Rührwerken , befteht , welche entweder in einer Schraubenlinie liegen oder
in der Mantelfläche eines fchiefliegenden Zylinders . Das Ganzzeug fließt aus den Holländern
durch Röhren in eine am Rande der Zeugbütte angeordnete Rinne und erft aus diefer durch in
die Wand eingemauerte Röhren in den tiefflen Teil derfelben . Es wird in den meiften Fällen
durch mit der Rührvorrichtung verbundene und damit rotierende Schöpfräder oder auch durch
Pumpen aus der Zeugbütte gehoben . Es follen ftets mindeftens zwei Zeugbütten in Anwendung
flehen , um nicht den Stoff einer folchen entnehmen zu muffen , während diefelbe gleichzeitig aus
einem Holländer gefüllt wird , wodurch die Maffendichte leicht geändert werden könnte .

III . 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 (Büttenpapiers , gefchöpften Papiers )

geht in einem bottichartigen Gefäße (Bütte , Schöpfbütte ) , aus Holz , Mauerwerk , Zement ,
manchmal auch Metall beftehend und oval oder viereckig geformt , vor fich . Der Rand diefes
Gefäßes ift nach innen geneigt und wird als Traufe bezeichnet . Um beim Füllen der Bütte
mit Ganzftoff aus den Stoffkäften die zwifchen den Fafern noch vorhandenen Knoten (Katzen )
zurückzuhalten , läuft das Zeug durch einen fogenannten Knotenfänger , die Knoten -
mafchine , welche aus einem fenkrecht angeordneten zylindrifchen Siebe befteht , in deffen
Inneres das Ganzzeug einläuft und mittels eines beweglichen Flügelrades durch die Siebmafchen
in die Bütte gedrückt wird . Man verwendet auch neben der Bütte aufgeftellte Fangapparate ,
welche einerfeits mit den Zeugbütten , anderfeits mit den Schöpfbütten in Verbindung flehen .
Um eine gleichmäßige Dichte des in der Bütte befindlichen Zeuges zu erreichen , ift diefelbe
mit einer oscillierenden Rührvorrichtung verfehen . Um ferner die Maffe dünnflüffiger und in

Bewegung zu erhalten , wird in die Mitte ein entfprechend dimenfioniertes Kupfergefäß , die
Blafe , in welchem auf einem Roft ein Kohlenfeuer erhalten wird , eingefetzt oder eine Dampf-

fchlange zu Erwärmung des Stoffes verwendet . Quer über der Bütte befindet fich ein Brücke

genanntes Brett , auf welchem die Formen liegen . Die Formen (Papierformen , Schöpf¬
formen ) beftehen aus einem hölzernen , mit entfprechend feinmafchigem Meffingdrahtnetz be-

fpannten Rahmen . Die Geftalt ift ftets viereckig , die Mafchenweite je nach der Papierforte ver-
fchieden . Das Meffingdrahtnetz ift entweder aus feinen , parallelen Drahtftäbchen oder aus einem

Drahtgewebe hergeftellt und mittels Nägel an den Rahmen befeftigt . Im erfteren Falle ziehen
fich die Papierfafern zwifchen die Stäbchen und das Papier erhält dadurch parallele Streifen

(geripptes Papier , gerippte Form , Poftform ) , während im zweiten Fall ein voll¬
kommen gleichförmiges Papier , das Velinpapier , auf derVelinform entfteht . Wichtig bei
der Form ift es , daß das Drahtnetz keine Vertiefungen zeige , d . h . eine vollkommen ebene
Fläche bilde , zu welchem Behufe dasfelbe mehrfach durch hölzerne , querlaufende Stege und
bei den Doppelformen noch durch fenkrecht auf diefe laufende , parallele Drähte unterftützt
wird . Diefe Drähte fowie das Metallnetzwerk find durch feine Näh drahte 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 Formfläche geneigten Flächen , der fogenannte
Deckel , aufgelegt .

1 . Das Schöpfen . Um nun mit Hilfe diefer Einrichtungen einzelne Papierbogen herzu -
ftellen , wird der Papierftoff mit Hilfe der Form aus der Bütte gefchöpft , indem der im
Tritt , Büttenftuhl , einem an der Außenfeite der Bütte aus Brettern befonders hergeftellten
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Platz , flehende Hauptarbeiter , der Schöpfer , die Form in fchiefer Stellung auf eine gewiffeTiefe in das Zeug eintaucht , dort in wagerechte Stellung bringt und in diefer Stellung langfamnach aufwärts bewegt , wodurch fo viel Zeug auf der Form innerhalb des Deckels zurückbleibt ,als zur Bildung eines Bogens nötig ift , während gleichzeitig eine entfprechende Entwäfferungdurch das Sieb flattfindet und die Fafern fleh übereinander legen . Durch Schüttelbewegungfucht der Arbeiter die noch zwifchen den Fafern befindlichen Wafferteilchen zu entfernen undeine innigere Berührung der Fafern zu erreichen ; ein Verfilzen im engeren Sinne , wie dies beider Wolle flattfindet , kann hierbei nicht eintreten . Der Arbeiter hebt hierauf den Deckel vonder Form und fchiebt diefe mit dem darauf befindlichen gefchöpften Papierzeug auf eine zwifchen
BUttenwand und Brücke befindliche Latte , wo fie ein Hilfsarbeiter , der Gautfcher oder
Kautfcher , abnimmt und fchiefftehend an eine ausgezackte Latte, denEfel oder die Lehne ,legt , um noch Waffer aus dem Zeug in eine Rinne laufen zu laffen.

2 . Das Gautfchen oder Kautfchen. Der Kautfcher erfaßt hierauf die Form und drückt
fie mit dem gefchöpften Bogen gegen eine auf dem Büttenbrett aufliegende , etwas größerals der Bogen dimenfionierte Filzplatte , den Papiermacherfilz , wodurch der naffe Bogen
angefaugt wird und auf dem Filz haften bleibt . Auf diefen Bogen legt der Kautfcher fofort
einen ihm vom zweiten Hilfsarbeiter , dem Leger , zugeworfenen Filz , während er die fo frei
gewordene Form dem Schöpfer wieder auf die Brücke zufchiebt . Durch die Fortfetzung diefer
Arbeiten entfteht Bogen um Bogen , welche , vom Kautfcher bis zu 200 Stück mit je einem da-
zwifchen liegenden Filz übereinander gelegt , den fogenannten Baufcht oder Paufcht bilden .Bei diefer Arbeit fleht der Kautfcher im fogenannten Kautfchftuhl , einer unten und vondrei Seiten durch Bretter abgegrenzten Stelle vor dem Büttenbrett .

3 . Das Preffen . Diefer Paufcht wird neuerer Zeit famt dem Büttenbrett auf einer Schienen¬
bahn in eine hydraulifche Preffe (Büttenpreffe , Kautfchpreffe ) gefahren und dort einer
Preffung ausgefetzt (Preffen im befilzten Paufcht ) und hierauf vom Leger wieder aus¬
einander genommen , die Filze dem Kautfcher wieder zugeworfen , die nun fchon genügend ge-
feftigten feuchten Papierbogen zum fogenannten weißen Paufcht übereinander gelegt und
gemeinfchaftlich mit andern weißen Paufchten in einer gleichen , der fogenannten Naßpreffe ,mehrmals einem Druck ausgefetzt , wodurch die Entwäfferung befördert , die Bogen gleichzeitig
geglättet werden . Auf diefe Weife können die genannten drei Arbeiter in 12 Stunden 1200 Bogenfeinen oder 2500 Bogen minderen Papiers herftellen . Die bei dem Handpapier befonders üblichen ,die Firma charakteriflerenden , oft einen bedeutenden Ruf genießenden Wafferzeichen werden
dem Bogen dadurch mitgeteilt , daß man auf der Form das betreffende Zeichen erhaben durch
aufgenähten Draht herflellt , wodurch an diefer Stelle eine dünnere und dadurch durchfichtigere
Faferlage entfteht .

4 . Zum Trocknen werden Lagen von fünf Bogen auf in Trockenräumen gefpannte Schnüre
oder auf Stäbe aus fpanifchem Rohr aufgehängt . Das Aufhängen der Bogen findet mit Hilfe
eines krückenähnlichen Werkzeuges , des Riesgehänges , ftatt. Es können 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 : I . die Langform -
mafchine ; II . die Zylinderformmafchine ; III. die Rahmenformmafchine . Der
Hauptfache nach werden folgende Arbeiten in der Papiermafchine verrichtet : a ) das Regulierendes Stoffzufluffes von der Zeugbütte zur Mafchine ; b) das Mifchen des Zeugs mit Waffer;
c) das Reinigen des Zeugs von Sand , Knoten , Katzen u . f. w . ; d) das gleichmäßige Aufbringendes Zeugs auf die Form ; e) das Entwäffern der dünnen Zeugfchicht durch das fpezififcheGewicht des Waffers ; f) das Entwäffern durch Luftdruck ; g) das Entwäffern durch AbfaugendesWaffers aus dem Zeug ; h) das Entwäffern auf phyfikalifchem Wege durch Trocknen ; i) das
Glätten des unvollkommen und ganz getrockneten Papiers ; k) das Anfeuchten nach dem Trocknen ;
1) das Schneiden der breiten Papierbahn nach der Länge ; m ) das Auffpeichern des fertigenPapiers . Von den zugehörigen Mechanismen , zu welchen fleh noch mehrere Nebenapparate ,wie z . B . Schüttelvorrichtung , Stoffänger , Filzwafchapparate u . f. w., gefellen , find nicht immeralle in voller Zahl vorhanden , da manche der genannten Arbeiten außerhalb der Mafchine zur
Ausführung kommen . Man nennt die Vorrichtungen von der Zeugbütte bis zum erften Trocken¬
filz die Naßpartie und von hier bis zum Rollapparat die Trockenpartie .

I. Auf der Langform - oder Fourdriniermafchine findet die Herftellung des Papiers in
folgender Weife ftatt :

a) Das Regulieren des Zufluffes des Zeugs aus der Zeugbütte zur Mafchine bildet imVerein mit der Gefchwindigkeit der Mafchine dasjenige Mittel , durch welches die gleichmäßigeDicke des Papiers gefichert wird . Die dazu verwendeten Vorrichtungen , die fogenannten Stoff¬
zeugregulatoren , find entweder Gefäß - oder Durchflußregulatoren , je nachdemdas Zeug durch genau geeichte Gefäße gefchöpft und weiterbefördert oder während des Durch-
fließens durch einen entfprechend geftalteten Raum mittels Heilbarer Durchflußöffnungen reguliertwerden kann . Der bette Gefäßregulator befteht aus einer Pumpe , der Zeugpumpe , mit
KugelVentilen, deren Hub durch Verftellen des Pumpenhebels geändert werden kann . Sehr
häufig werden auch Schöpfräder hierzu verwendet , welche in einen Kalten mit variabelm Faffungs-
vermögen ausgießen , fodann auch Zellenräder , deren Umdrehungszahl durch Stufenfeheibenund außerdem durch konifche Riemenfeheiben verändert werden kann . Zu den Durchfluß¬
regulatoren gehören die fogenannten Verteilungskäften , beftehend aus drei durch
Scheidewände getrennten Abteilungen , in deren größte oder mittlere Abteilung der Stoff ausder Zeugbütte fließt und von wo er durch Heilbare Oeffnungen in die beiden andern Abteilungen
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Fig . 10.

geleitet werden kann , aus welchen das Zeug einerfeits der Mafchine
anderfeits in die Zeugbütte zurückläuft . — Ein felbfttätiger Durch¬

flußregulator ift in Fig . 10 dargeftellt . Derfelbe be-
fteht aus einem durch Scheidewände in drei Räume
geteilten Metallgefäß . Das Zeug fließt aus der Bütte
durch Rohr o in die Kammer b und von hier durch
das von einem geführten Schwimmer s regulierte
Ventil c in die große Abteilung d, von wo aus das-
felbe durch das von einem Schwungkugelregulator R
geflehte Ventil i in die Kammer e und von hier aus
zur Mafchine fließt . Der Zeiger a markiert den Stand
des Ventils . Der Schwungkugelregulator ift von der
Papiermafchine oder vom Motor der Papiermafchine
diefer Gattung find ftatt der Ventile mit Schieberndirekt angetrieben . Neuere Regulatoren

verlehen oder fie ändern den Stoffzufluß mittels eines Konuffes, der in einer runden Oeffnung
auf und ab bewegt wird , wobei auch noch eine entfprechende Verdünnung des Stoffes durch

geregelten Wafferzufluß bewirkt ift .
b) Das Mifchen des Zeugs mit Waffer wird am beften in einem befonderen Gefäß, dem

Mifchkaften , zur Ausführung gebracht , wobei mit Vorteil das von der Mafchine ablaufende ,
Fafern , Leim, Füllftoffe enthaltende Waffer zur Verwendung kommt.

c) Das Reinigen des Zeugs erfolgt zuerft von den fchwereren Verunreinigungen , die

insgefamt als Sand angefprochen werden ; dann erft wird dasfelbe von den leichteren Ver¬

unreinigungen befreit . Die Abfeheidung des Sandes gefchieht im fogenannten Sandfang ,
gewöhnlich 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 zufließt . In diefe Rinne find Querftäbe mit nafen -

förmigem Querfchnitt eingefetzt , hinter welchen fich die aus dem breit und mit fanftem Fall

( 1 : 50) dahinfließenden Zeug ausfcheidenden , fchweren Teilchen fammeln können . Neuere Sand¬

fänger find mit beweglichen Querftäben verfehen , die an Gurten ohne Ende beteiligt find und

fich gegen den Stoffftrom bewegen und dadurch den Sandfang ununterbrochen reinigen . In

den Sandfang wird auch häufig ein Rechen aus mehreren Magnetftäben eingefetzt , um die
kleinen , im Stoff befindlichen Eifenteilchen abzufangen . Die Sandfangrinne wird neuerdings
fenkrecht angeordnet und in einem Kalten konzentriert . Andre Sandfänger beftehen aus einem
konifchen Gefäß, in dem die Stoffmaffe in drehende Bewegung verletzt wird , wobei die fchweren

Verunreinigungen ausgefällt werden . Das fo teilweife gereinigte Zeug gelangt nun in die fo¬

genannten Knotenfänger , welche die leichteren Knoten , fowie gruppenweife vereinigte
Fafern , die Katzen , auszufcheiden haben und deren mannigfache Konftruktionen aus den

Fachzeitfchriften erfehen werden mögen . Der Hauptfache nach beftehen die Knoten - und Katzen¬

fänger aus fiebähnlichen Einrichtungen . Die Oeffnungen diefer Siebe dürfen weder rund noch

quadratifch , fondern müffen länglich hergeftellt fein, weil fie fonft von den Knoten fofort verlegt
werden . Sie beftehen daher meid aus Meffingplatten , in welche die Schlitze von 0,2— 1 mm Weite

eingefräft , und die zu einer größeren Fangplatte zufammengeftellt werden , oder fie find durch das

Aneinanderreihen und Verbinden enfprechend geftalteter und dimenfionierter Stäbe hergeftellt .
Die Form der Siebe ift entweder die ebener Platten , welche in einem oder mehreren Stücken
horizontal , feiten auch fenkrecht und fchief , angeordnet find und als Planknotenfänger
bezeichnet werden ; oder die von Zylindern , die um eine wagerechte , hier und da auch fenk-

rechte Welle rotieren und Zylinder - , Trommel - oder Drehknotenfänger 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 manchmal 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 verhüten , muß ein

kontinuierliches Reinigen desfelben zur Ausführung kommen , wozu ebenfalls verfchiedene
Methoden , in den meiden Fällen aber eine Rüttelbewegung verwendet werden . Der in Fig . 11

dargeftellte Planknotenfänger befteht aus der Knotenfangplatte A mit feinem und der Katzen¬

fangplatte B mit groben Schlitzen . Das Zeug fließt durch den Ueberlauf Ü auf die Platten A ,
dann durch die Platte B von unten nach oben . _
und tritt von hier über die Ueberlaufrinne C
nach dem Teller D . Die Platten A und B
werden durch ein Exzentervorgelege E in
fchüttelnde Bewegung verfetzt . Der aus Fig . 12
erfichtliche Dreh - oder Trommelknotenfänger
zeigt eine aus Fangplatten hergeftellte Trom¬
mel A , welche mittels zweier an beiden Enden
angebrachter Ringe r auf den durch Ketten¬
trieb t bewegten Rollen s aufruht , durch die-
felben eine rotierende Bewegung , etwa acht
Umdrehungen pro Minute , und gleichzeitig
eine Schüttelbewegung dadurch erhält , daß
die zur Lagerung der Rollen dienende
Traverfe B auf einer fenkrecht geführten
Stelze c aufruht , die durch das im Ringe e der Stelze c rotierende Schüttelrad n eine flößende

Bewegung erhält . Das Papierzeug tritt durch die Rinne b in das Innere der Trommel , durch
die Schlitze derfelben die Knoten in der Trommel zurücklaffend , in den konzentrifchen Trog E

Fig . 11.
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und endlich über g zur Form der Mafchine . Die in der Trommel zurückgebliebenen Knotenwerden durch radial angeordnete Schienen m gehoben , mittels eines aus dem Rohr h aus¬tretenden Wafferftrahles in die Schale a gefpült und an den Stirnflächen der Trommel abgeleitet .Andre Konltruktionen in [5] . Auch an diefen Knotenfängern verfchiedenen Syftems find neuererZeit zahlreiche Verbefferungen in Anwendung gekommen , die namentlich die die Siebreinigungbeforgenden Einrichtungen betreffen.
d) Das gleichmäßige Aufbringen des Zeugs auf den erften Entwäfferungsapparat , dasendlofe Metalltuch , gefchieht entweder in der Weife, daß man das Zeug von der Ablaufrinne gdes Knotenfängers (Fig . 12) in eine muldenförmige Vertiefung fallen und von hier in horizontalerEbene und entfprechend ftarker Schicht oder indem man dasfelbe unmittelbar auf das Metall¬tuch laufen läßt . Diefes ebene und gleichmäßige Auffließen auf die Form wird durch einenentfprechend langen und breiten Streifen von Meffingblech und einen daranfchließenden Streifenvon Leder oder mit Kautfchuk getränkter Leinwand erreicht , welche Vorrichtung als Tellerbezeichnet wird , während man den Lederftreifen für fich Schürze ,Auffluß - , Siebleder nennt . Während das eine Ende desTellers mit dem Knotenfänger oder der Mulde in Verbindungfleht, liegt das Ende des Lederftreifens direkt auf dem Metall¬tuch auf, das fich unter dem Leder nach vorwärts bewegt .

e) Das Entwäffern der Zeugfchicht durch einfaches Ab¬laufen und Abtropfen wird durch den Hauptapparat , die fogenannteForm , erreicht , die bei Langformmafchinen aus einem Draht¬
gewebe , dem fogenannten Metalltuch ohne Ende , betteht , dasbis 14 m lang wagerecht eben über mehrere Walzen ausgefpannt ,bis zu 3600 mm breit ift und in langfame Bewegung gefetztwird . In Fig . 13 kennzeichnet aaa den Lauf des Metalltuches ;dasfelbe läuft über die Bruftwalze B, die Endwalze C und
von da über die auch elaftifch gelagerten Spannwalzen ss

S2l

Fig . 12, Fig . 13.

zur Bruftwalze zurück . Zwifchen den erftgenannten Walzen muß dasfelbe , um eine ebeneFläche zu erhalten , durch eine größere Anzahl dünner Walzen rrr , die fogenannten Regifter -walzen , unterftützt werden . Alle diefe Walzen find in einem Metallgeftell T gelagert , das aufmehreren Stützen gg aufruht , die in pfannenartigen Lagern fitzen und dadurch eine fchwingende ,rüttelnde Bewegung des ganzen Apparates ermöglichen , die gewöhnlich durch ein kleines , feit-wärts angeordnetes , fchnell laufendes Exzenter oder eine Kurbel bewirkt wird und eine energifcheEntwäfferung des Zeuges fowie ein innigeres Aneinanderfchmiegen der Fafern herbeiführt . Die
Entwäfferung foll neuerer Zeit durch kleine fenkrechte Bewegungen des Metalltuches gefördertwerden , die man durch eine Riffelung der Regifterwalzen zu erreichen fucht . Das Geftell Tbefteht neuerer Zeit auch aus einem Sprengwerk , das , an einem Ende an zwei fenkrechtenSäulen beteiligt , durch die rüttelnde Bewegung diefer Säulen die notwendige Schüttelbewegungerhält . Um die Längskanten des fich kontinuierlich bildenden Papiers fcharf zu erhalten , wirddie hierzu dienende Fläche des Metalltuchs an beiden Längsfeiten durch je ein über mehrereRollen laufendes Band ohne Ende , die fogenannten Deckelriemen D , begrenzt , die fo
geftellt werden können , daß der untere , wagerecht laufende Teil derfelben auf dem Metalltuchdirekt aufliegt und von diefem ftetig mitgenommen wird . Die Deckelriemen beftehen entwederaus Kautfchuk oder aus kautfchukgetränkten , übereinander genähten Baumwollbändern undhaben einen viereckigen Querfchnitt von etwa 40 mm Breite und 30 mm Dicke . Um Papier ver-fchiedener Breite herftellen zu können , find fie näher aneinander oder weiter voneinander zuHellen und zu diefem Zwecke die Rollen Ti und S± in je einem gemeinfchaftlichen Träger E
gelagert und beide Träger durch Schrauben q miteinander verbunden , die von ihrer Mitte aus
entgegengefetzte Gewinde befitzen , durch in E befindliche Muttern hindurchgehen , an den beidenEnden im Geftell T gelagert find und gleichzeitig , daher gleichmäßig durch das Handrad h undSchnecke und Schneckenrad l gedreht werden können . Diefer ganze Apparat wird der Format¬
wagen genannt , weil durch diefen die Größe des Papiers , das Format , beftimmt wird . Diefer
ganze , die erfte Entwäfferung bewirkende , auch Schüttelpartie genannte Teil der Mafchinewird neuerer Zeit auch an dem Bruftwalzenende in fenkrechter Richtung hebbar angeordnet ,um fo dem Sieb eine Steigung oder ein Gefälle geben zu können . Da die Form infolge hierund da auftretender ungleicher Spannungen fchief zu laufen beginnt , wodurch die regelmäßigeBildung des Papiers fofort geftört würde , muß für eine Regulierung der Siebbewegung geforgtwerden , zu welchem Zwecke der Siebführer , Siebregulator , Metalltuchregulatorangewendet wird . Diefer befteht gewöhnlich 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 . Läuft die Form fchief , fo fchiebt fie eine diefer Schienen zur Seite ;
diefe Bewegung wird durch die erwähnte Verbindungsftange auf eine Riemengabel übertragen ,
die einen ftetig auf einer Losfeheibe laufenden Riemen entweder links oder rechts — je nach
dem Schieflaufen der Form — auf eine feite Scheibe rückt , durch deren Bewegung mittels
eines Kegelräderpaares und einer Schraube das entfprechende Lager der Bruftwalze verfchoben
wird . Der von der Endwalze zurückkehrende , nicht arbeitende Formteil muß von anhängenden
Faferteilchen gereinigt werden , wozu mehrere über diefem Formteil angeordnete , mit Druck-

waffer gefpeifte Spritzröhren und auch Drahtbürltenwalzen verwendet werden . Das aus der

Papierfchicht durch die Form ablaufende Waffer, das auch infolge Berührung mit den Regifter-

walzen , durch Adhäfion , abgefaugt wird , läuft in einen unter der Form aufgeltellten reichten
Kalten w und wird von hier durch eine Zentrifugalpumpe in den Mifchkaften befördeit . Wo dies
nicht der Fall ilt, muß , um das beim erften Auflaufen des Zeugs fowie beim Ueberführen von
der Form auf den erften Naßfilz abfallende Zeug zu gewinnen , ein Stoffänger in Anwendung
kommen , wie er fchon im Art . Holzzeug (Bd . 5 , S . 133) befchrieben wurde . In neuerer Zeit

pumpt man das vom Sieb abgehende Waffer in einen Papierftoffwafferfortierer , in
dem dasfelbe in verfchiedene wieder verwendbare Sorten getrennt wird . Derfelbe ilt aus einem
oberen , mit Querwänden verfehenen Baffin gedacht , in dem das Waffer langfam nach aufwärts

fteigt und dadurch etwaige Oele , Fette u . f. w . an der Oberfläche abfetzt , die von hier abfließen ;
das Waffer gelangt nun in ein tieferes , ebenfalls mit Querwänden verfehenes Baffin , in dem
fleh infolge der langfamen Bewegung die fpezififch fchwerften Stoffteilchen und die meilten
leichteren abfetzen , die durch ein am tieflten Punkt angeordnetes Rohr in die Zeugbütte ab¬
fließen ; das nun noch weiter gereinigte Waffer, das meift nur mehr Leim, Füllfloffe und wenig
Fafern enthält , fteigt durch ein am höchften Punkt des gefchloffenen Baffins befindliches Rohr
wieder in ein obenliegendes Baffin , wo nochmals Abfetzung Itattfindet und aus dem das am
Boden befindliche , noch etwas Fafern enthaltende Waffer in die Stoffmühlen , das obere in die

Saugkalten abgeleitet werden kann . Diefe Sortierer werden neuerer Zeit auch in zylindrifcher
Form ausgeführt .

Unmittelbar über dem Aufflußleder befinden fich die Schaumlatten , Schleufen ,
Lineale , unter welchen das Zeug hindurchfließt und welche die Dicke des Papiers fichern ,
den Schaum zurückhalten follen . Sie beftehen aus einer bis drei dünnen Metallplatten , die in

fenkrechter Stellung quer über die Form fo angeordnet find , daß die untere Kante dicht über

der Oberfläche des Stoffes fleht. Behufs Veränderung der Papierbreite find diefe Lineale aus

zwei Stücken hergeltellt , die fich gegenfeitig verftellen und wieder verbinden laffen . Ebenfo
müffen fie für verfchieden dicke Papiere in fenkrechter Richtung durch Schrauben einflellbar fein.

f) Das Entwäffern durch Luftdruck wird am Ende der Form zur Ausführung gebracht ,

geftattet das noch wenig zufammenhängende Papier fehr fanft zu behandeln und ermöglicht
doch eine energifche Entwäfferung . Zu diefem Behufe find gegen das Ende der Form eine

bis drei fogenannte Saugwannen , Saugkäften , Saugapparate bb fo dicht unter dem

Metalltuch a (Fig . 13) angebracht , daß das letztere , die Kanten der Wanne unmittelbar berührend ,
darüber hinwegftreicht und gewiffermaßen den Deckel der Wanne bildet . Wird nurt in b eine

Verdünnung der Luft bewirkt und ein Luftzutritt verhindert , fo erhält man einen ziemlich

energifchen Druck auf das Metalltuch bezw . die Papierfafern . Die Vorrichtung ilt in mannig¬

faltiger Weife ausgeführt . Eine der einfachften Konftruktionen findet fich in [4] , S . 333, dar-

geftellt , worauf wir verweifen . Auch an diefen Saugkäften find neuerer Zeit mannigfaltige

Aenderungen zur Ausführung gebracht worden , von welchen die wichtigfte darin befteht , daß

der luftdichte Abfchluß des Kaftens durch im Kalten liegende , das Metalltuch an der oberften

Kante berührende Metallwalzen in Anwendung gebracht werden ; auch eine getrennte Ablaugung
von Waffer und Luft wird angeftrebt , Zwifchen den beiden Saugwannen (Fig . 13) befindet fich die

fogenannte Vordruck - oder Sieb walze , auch Dandy oder Dandyroller und Rouleau

genannt , welche die Beftimmung hat , dem Papiere auf der oberen Seite diefelbe Struktur zu

verleihen , wie es diefe auf der unteren Seite vom Metalltuch erhält . Sodann werden mit diefer

Walze die fogenannten Wafferzeichen erzielt , indem auf deren Umfang befondere Zeichen ,
Linien u . f . w . aufgenäht oder gelötet werden , die fich in das noch naffe Papier einpreffen . Das

Eindrücken diefer Zeichen wird durch die mit ihrem ganzen Gewicht oder einem Teil desfelben

aufliegende Walze erreicht . Das Gewicht muß daher regulierbar fein , was gewöhnlich dadurch

erzielt wird , daß die Zapfen der Walze an die Enden doppelarmiger , durch ein Gewicht aus¬

balancierter Hebel gelagert find. Um nicht für jedes Wafferzeichen eine befondere Walze ver¬

wenden zu müffen , wird diefe heute auch fchon aus einzelnen Teilen zufammengefetzt .

g) Das Entwäffern durch Abfaugen findet mehrmals nacheinander ftatt ; zuerft am Ende

des Metalltuchs , und zwar verbunden mit einem bedeutenden Druck , um die Verbindung der

Fafern fo weit zu bringen , daß ein Abheben des Papiers und Ueberführen auf die weiteren

Teile der Mafchine ohne Zerftören desfelben möglich wird . Der dazu dienende Apparat ift die

Kautfch - oder erfte Preffe , deren mit Papiermacherfilz (Manchon ) überzogene Kautfchwalzen C

und E (Fig . 13) fo übereinander angeordnet find, daß 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 größerem Durchmeffer verfehene , etwas

feitlich gelagerte Walze wird von der unteren durch Reibung mitgenommen , drückt durch ihr

eignes Gewicht auf die Faferfchicht und wird gewöhnlich durch Auffpritzen von Waffer durch

das Rohr t, durch eine Schableifte v und durch eine Bürfte u von anhängenden Fafern , von

Leim und Füllftoffen gereinigt und gleichzeitig aufgerauht . Der ganze bisher befchriebene

Apparat (vom Teller bis zu den Kautfchwalzen) wird der Siebtifch genannt . Sobald nun

die auf dem Siebtifch hergeftellte Papierfchicht durch die Kautfchwalzen hindurchgelaufen ift,
haben die Fafern infolge der Entwäfferung und Preffung fo viel Zufammenhang , daß die Fafer -

"MH**
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Fig . 14.

fchicht , ohne zu zerreißen , vom Sieb abgehoben und auf den nun folgenden Entwäfferungsapparat ,
den erften Naß - oder Legfilz , aufgelegt werden kann , von welchem Moment an diefe Schicht
als Papierbahn bezeichnet wird . Das Abheben des Papiers vom Sieb in feiner ganzen Breite
ift eine fchwierige Arbeit wegen der noch immer lofen Verbindung der Fafern und der oft
bedeutenden Breite ; es tritt daher auch fehr häufig ein Reißen ein . Um diefe Arbeit dem
Mafchinenführer zu erleichtern , geftaltet man die Kante der Papierfchicht beim Anfängen bezw.
Aufführen fchief, fo daß fie mit einer feitlichen Spitze aus den Kautfchwalzen austritt und mit
diefer leicht auf den Legfilz gebracht werden kann . Die fchiefe Kante wird durch einen gegen
die Papierfchicht gerichteten Wafferftrahl erreicht , der mittels eines mit Mundftück verfehenen
dünnen , um einen Punkt drehbaren Röhrchens , des fogenannten Kautfchknechts , im Bogen
quer über die bewegte Papierfchicht hinweggeführt wird . Um die Gefahr des Zerreißens der
Papierbahn an diefer Stelle mit Sicherheit zu umgehen , wird neuerer Zeit das Metalltuch ver¬
längert und über die obere Kautfchwalze E ein endlofer Filz gelegt , fo daß die aus der Kautfch-
preffe austretende Papierbahn zwifchen diefen Filz und dem Metalltuch zu liegen kommt , mit
beiden durch eine erfte Naßprelfe hindurchgeht und , an der unteren Fläche des Filzes haftend ,
der nächften Naßpreffe zugeführt wird . Dies ift die fogenannte Selbftabnahmemafchine ,
die zur Herftellung von Seidenpapieren und ähnlichen Papierforten gewählt wird . Das aus der
Kautfchpreffe austretende Papier enthält noch über 84 °/0 Waffer und muß noch weiter ent-
wäffert werden , was vorerft noch durch Abfaugen mittels Filzes gefchieht . Es folgt daher auf
die Kautfchpreffe der erfte und gewöhnlich auch noch der zweite oder auch noch dritte Naß -
filz , alle drei aus einem verhältnismäßig langen Filztuch ohne Ende FFF (Fig . 14) be-
ftehend , welches über ftetig bewegte Führungswalzen fff und Spannwalzen s läuft. Alle

Naßfilze find mit je einer Preffe P 1 und P %
verfehen , beftehend aus zwei ftärkeren
Walzen , zwifchen denen die Papierbahn P
famt dem Filz hindurchläuft und infolge des
Anpreffens an den Filz ihr Waffer an diefen
letzteren abgibt . Die eine diefer Walzen,
die mit dem Papier in unmittelbare Be¬
rührung tritt , ift hochpoliert , in ihren Lagern
fenkrecht verfchiebbar , drückt durch ihr
eignes Gewicht oder eine Gewichtshebel -
überfetzung auf die Papierbahn und wird von
anhängenden Verunreinigungen durch den
Schaber v befreit . Die Papierbahn wird von
dem erften Naßfilz in die erfte Naßpreffe P 1
geführt , tritt daraus mit einem Waffergehalt

von etwa 58 °/0 aus und gelangt fofort zum zweiten Naßfilz , deffen Führungs - und Spannwalzender Ueberfichtlichkeit und Raumerfparung wegen in vertikaler Richtung angeordnet find und
zur Bezeichnung des Filzes als Steigfilz Veranlaffung gegeben haben . Mit diefem zweiten
Filz , der die andre , mit dem erften Filz nicht in Berührung gewefene Seite der Papierbahnberührt , läuft diefe durch die zweite Naßpreffe und verläßt diefe fowie die Naßpartie der
Mafchine überhaupt noch mit einem Waffergehalt von 54 °/0. Beide Filze werden durch Breit¬
halter quer gefpannt und durch verfchiedene Vorrichtungen in ihrem Laufe geregelt ; der erfte
Filz muß durch ein Spritzrohr und durch Bürfte kontinuierlich von anhängenden Faferteilchen
fowie von Leim , Füllftoffteilchen gereinigt werden . Manchmal läßt man den zur vorderen
Walze zurückkehrenden Filz durch einen Trog mit Lauge hindurchlaufen , worauf jedoch ftets
ein Trog mit Spülwaffer fowie eine Preffe zum Auspreffen diefes Waffers folgen muß . Neuerer
Zeit wird diefe Reinigung mittels eines Wafferfpritzrohres und darauffolgend mittels eines mit
hochgefpanntem Dampf gefpeiften , mit einem durchlaufenden Schlitz verfehenen Rohres in fehr
energifcher Weife bewirkt . Beide Rohre find in der Mafchine angeordnet , fo daß die Reinigungkontinuierlich erfolgt . Diefes Filzwafchen findet auch von Zeit zu Zeit außerhalb der
Mafchine in befonderen Walzenwafchmafchinen ftatt.

h ) Das Entfeuchten durch Trocknen foll allmählich zur Ausführung kommen , da fonft
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 Spannungsänderungen , die fich in demfelben ergeben . Durch die Verdunftungfindet eine Zufammenziehung der Fafern nach beiden Hauptdimenfionen ftatt, die jedoch durch
die infolge der Erwärmung des Papiers eintretende Ausdehnung wieder etwas paralyfiert wird .Da das Papier beim Trocknen fich unregelmäßig zufammenziehen und auch an der Oberfläche
rauh würde , muß dafür Sorge getragen werden , daß folche den Wert des Papiers mindernde
Faktoren unfchädlich gemacht werden , was am beften durch die Ausübung eines Druckes auf
das Papier während des Trocknens durchführbar ift. Das Trocknen des endlofen Papiers wird
zurzeit beinahe ausfchließlich fo vorgenommen , daß man das Papier über mehrere neben - und
übereinander angeordnete , durchfchnittlich 1 m im Durchmeffer meffende , aus Gußeifen , aber
auch aus Metall oder mit einem Metallüberzug hergeftellte rotierende , im Innern mit Dampf
geheizte Dampftrommeln oder Trockentrommeln laufen läßt . Die Trommeln find zu
je drei , fünf oder auch mehr Stücken in Gruppen geordnet , die Batterien genannt werden .Solcher Batterien find gewöhnlich zwei in Anwendung . In neuerer Zeit beginnt man diefe Gruppen¬
anordnung aufzugeben und eine weit größere Zahl von Trommeln (bis zu vierzig ) anzuwenden .Von den verfchiedenen Syftemen der Anordnung fei hier zunächft auf die in [4], S . 353, dar-
geftellte verwiefen . Bei andern Einrichtungen berührt die Papierbahn die Trommelfläche nicht
unmittelbar , fondern wird in einem geringen Abftand von derfelben um die feftftehenden
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Trockentrommeln herumgeführt ; wieder andre zeigen einen Wechfel von Trockentrommel und

Windhafpel , fo daß die Papierbahn abwechfelnd über die eine und die andre Vorrichtung
hinwegläuft . Der Windhafpel befteht aus einer rotierenden Trommel , deren Umfang aus Latten

hergeftellt ift , auf welchen das Papier unmittelbar aufliegt . Im Innern diefer Trommel befindet
(ich ein rafch rotierendes Flügelrad , das die von den unten liegenden Trockentrommeln erwärmte
Luft gegen das Papier treibt . Mit diefem Trockenapparat beginnt die Trockenpartie der Mafchine .

i) Das Glätten des unvollkommen und ganz getrockneten Papiers wird mittels fo -

genannter Glättwerke zur Ausführung gebracht , die entweder in die Papiermafchine ein-

geftellt von der ftetig erzeugten Papierbahn ftetig durchlaufen oder erft nach Vollendung des

Papiers , alfo für fleh felbftändig , in Anwendung gebracht werden . Das Papier ift namentlich
während feines Durchgangs durch den Trockenapparat infolge rafcher Verdunftung des Waffers
rauh ; deshalb muß diefes Glätten bei Papieren befferer Sorte unbedingt durchgeführt werden .
Da die Fafern im noch teilweife feuchten Zuftande weicher und fchmiegfamer find als im
trockenen Zuftande , findet häufig das erfte Glätten noch vor der letzten Trockenbatterie ftatt,
und in diefem Falle wird der in die Mafchine eingeordnete Glättapparat als Feuchtglätt¬
werk bezeichnet . Diefes befteht gewöhnlich bloß aus zwei in eifernen Ständern fenkrecht
übereinander gelagerten , hochpolierten Hartgußwalzen , entweder nur durch das Gewicht der
Oberwalze oder durch eine Gewichtshebelüberfetzung mit Preffung verfehen , zwifchen welchen
die Papierbahn hindurchgeleitet wird . Auf die letzte Trockenbatterie folgt dann gewöhnlich
das T ro cken glatt we rk , das in ähnlicher Weife wie das Feuchtglättwerk gebaut ift , jedoch
eine größere Anzahl von Walzen befitzt und den felbftändig arbeitenden Glättwerken , den fo -

genannten Kalandern , oft ganz gleich konftruiert ift. Diefe werden auch Glättmaschinen ,
Papier -, Roll -, Walzenkalander , Satiniermafchine , Satinierwerk genannt
(f. Kalander und [5] , S . 744).

k) Das Anfeuchten folgt nach dem Schneiden in Längsbahnen und wird gewöhnlich deshalb

vorgenommen , weil durch das weitgehende Trocknen in den Trockenvorrichtungen der Mafchine
oft felbft das hygrofkopifche Waffer verdunftet , wodurch nicht nur eine ungünftige Beeinfluffung
der Eigenfchaften des Papiers , fondern auch eine Art Abfonderung des Leimes fleh zu vollziehen
fcheint . Demzufolge werden in den meiften Fällen fogenannte Feuchtapparate in die Mafchine

eingefchaltet , die das Vorfeuchten , Matrifieren zu beforgen haben . Das Feuchten kann
entweder durch Zuführung von Dampf und deffen Kondenfation oder durch Auffpritzen von
feinzerteiltem Waffer oder endlich durch Berührung mit feucht erhaltenen Gegenftänden zur

Durchführung kommen . Das Anfeuchten auf einer Seite genügt dabei vollkommen , da das

Papier übereinander gerollt wird . Bei dem Dampffeuchter läßt man das endlofe Papier an
einem kühlgehaltenen Metallzylinder entlang flreichen und Dampf aus einem Rohr dagegen¬
treten . Der Spritzfeuchter kann fehr verfchieden ausgeführt werden ; entweder indem man
Waffer aus einem Rohr direkt gegen das Papier fpritzt oder ftäubt oder indem man dasfelbe
durch eine rotierende Bürftenwalze dagegenfchleudert oder endlich indem man Wafferftrahlen
auf einen feilen Körper auffallen , dadurch zerftäuben läßt und das Papier in entfprechender
Weife daran vorüberführt . Der am häufigften angewendete Berührungsfeuchter ift aus

Fig . 15 zu erfehen . Die von der letzten Trockentrommel oder von dem Trockenglättwerk
kommende Papierbahn a tritt an die mit Kupfer überzogene Trommel A , wird von diefer mit¬

genommen und durch den ftetig feucht erhaltenen endlofen , durch verfchiedene Walzen ge¬
führten , durch die Walze P fpannbaren
Filz B an die Trommel angedrückt und - - a
gleichzeitig befeuchtet . Zu diefem Behufe
wird der Filz durch den mit Waffer ge¬
füllten Trog D gezogen , durch das Walzen¬
paar E E' von überfchüfflgem Waffer befreit
und um die Trommel herumgeleitet . Die
Oberwalze E' kann durch den Hebel d , die
Zugftange , gleichzeitig Schraube ef und
durch die Feder / in beliebiger Stärke gegen
die Walze E gepreßt werden . In vielen
Fällen ift das Feuchten mit dem Aufrollen
kombiniert und wird auch außer der Ma¬
fchine vorgenommen . Auch bei diefen Vor¬
richtungen find mannigfache Konftruktions - Fig . 15.
änderungen zu verzeichnen .

l) Das Schneiden der breiten Papierbahn muß vor allem an beiden Kanten , dann aber
auch dazwifchen zu fchmäleren Streifen zur Ausführung kommen und wird beinahe ausfchließlich
durch fogenannte Kreisfcheren beforgt . Diefe beftehen (Fig . 16) aus mehreren paarweife an¬

geordneten Kreisfeheiben , von
welchen die oberen an der
Welle A durch Stellfchrauben
beteiligt find , während die
unteren , auf der Welle B an
Nuten verfchiebbar , durch fleh
an Anfchläge C l ftützende
Federn C2 feitlich gegen die
oberen Scheiben gedrückt
werden . Die Anfchläge find
ebenfalls verftellbar . Die

Fig . 16.
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Schneidfeheiben beftehen aus einem zylindrifchen Körper , an dem entweder ebene (C1) oder
hohlgepreßte Schneidringe beteiligt find ; manchmal find fie auch aus einem Stück hergeftellt .Indem die Papierbahn zwifchen beiden Wellen hindurch geleitet wird , wird fie in zwei odermehrere Streifen zerfchnitten . Diefe Vorrichtung nennt man Papierfchneidmafchine ,Schneidwerk , Längsfehneider .

m) Das Auffpeichern des fertigen Papiers gefchieht mit dem Rollapparat , welcher miteiner Anzahl (3 — 6) einzeln angetriebener Rollitangen ausgeftattet ift . — Denkt man fleh nun alldiefe Vorrichtungen von der Zeugbütte bis zum Hafpel in der befchriebenen Reihenfolge hinter¬einander geftellt , fo daß das Zeug , von der Bütte zum Siebtifch fließend , hier zu einer dünnenFaferfchicht gebildet , dann nach den Kautfchwalzen als Papierbahn abgenommen , endlich auf dem
Hafpel aufgerollt wird , fo hat man ein Bild einer Langformmafchine . Der Antrieb dieferMafchine erfolgt entweder durch Dampf- oder Waffermotoren , im letzteren Falle neuerer Zeit unter
Zwifchenfchaltung von Dynamomafchinen , alfo durch elektrifche Energie . Der Umftand , daßdie Zeugbütte , die Knotenfänger , Rüttelvorrichtungen und Pumpen ftets mit gleichmäßiger , dieMafchine felblt jedoch mit wechfelnder Gefchwindigkeit betrieben werden muß , macht den Antrieb

fchwierig und hat zur Anwendung von zwei Dampfmafchinen oder zwei Elektro -
/ \ motoren geführt . Um diefen Uebelftand zu umgehen , werden in neuerer Zeit

/ \ Gefchwindigkeitsregler in Anwendung gebracht . Bei Dampfbetrieb wird der
p \ Abdampf 5zum Heizen der Trockenpartie verwendet .

Fig . 17.
II . Die Zylinderformmafchine oder Zylinderfiebmafchine

unterfcheidet fich von der bisher befprochenen Langformmafchine beinahe ausfchließlich durch
diejenige Vorrichtung , auf der die Bildung des Papiers vor fich geht , die fogenannte Form , diehier aus einer zylindrifchen Siebtrommel befteht , während fie bei der erfteren durch ein wage¬recht bewegtes Sieb gebildet wird . Die Zylinderformmafchine ift daher zufammengefetzt aus
Zeugbütte , Regulator , Mifchkaften , Sandfang , dem Knotenfänger H (Fig . 17) , aus dem das Zeugdurch das Rohr G in den Stofftrog und von hier in den zweiten Stofftrog gefördert wird . Indiefem befindet fich je eine Form A und B , beftehend aus einem um eine wagerechte Achfe
langfam rotierenden Siebzylinder , der zur Hälfte in das im Trog befindliche , durch Rührwerkein gleichmäßiger Konfiftenz erhaltene Zeug eintaucht . Da die Mafchenweite diefer Siebe kleinerift als die Fafergröße , fo legt fich eine Faferfchicht an der Außenfeite des Zylinders fett undwird von diefem über die Stoffmaffe herausgehoben , während das Waffer durch die Mafchenin das Innere des Zylinders fließt und entweder felbittätig axial abläuft oder ausgepumpt wird ,wodurch die erfte Entwäfferung der Papierfaferfchicht zur Durchführung kommt . Die fo aufder Zylinderoberfläche hergeftellte Papierfchicht wird nun durch die fogenannte Kautfchwalze Cbezw . D abgenommen , über die der erfte Naßfilz K gefpannt ift und die, in zwei um Bolzendrehbaren Armen gelagert , auf der Oberfläche des Zylinders durch ihr eignes Gewicht , oftvermehrt durch weitere Gewichte , aufgepreßt wird . Der fo mit der naffen Papierfchicht in
Verbindung tretende Naßfilz K faugt , kautfeht diefe an und nimmt fie mit fich fort zuerft zurzweiten Kautfchwalze D , wo fich beide Papierfchichten vereinigen , doublieren und dann weiterin die Naßpreffe E F, in der Naßfilz und Papier zwei gegeneinander gepreßte Walzen EF
paffieren , dann mit dem Steigfilz zur zweiten Naßpreffe u . f. w. Der Hauptnachteil dieferMafchine belteht in der verhältnismäßig kleinen , nicht leicht vergrößerbaren Siebfläche , dannin dem Umttande , daß die Form nur fchwer gerüttelt werden kann , weshalb fich die Fafernmeilt parallel legen und nach einer Richtung eine geringere Fertigkeit ergeben . Es laffen fichdaher auf diefer Mafchine nur gröbere Papierforten erzeugen . Durch das Doublieren zweieroder mehrerer Faferfchichten wird die beobachtete Unregelmäßigkeit des auf diefer Form er¬
zeugten Papiers umgangen . Auch an diefen Mafchinen find neuerer Zeit zahlreiche Aende-
rungen in der Detailkonftruktion zur Ausführung gebracht worden , fo z . B . Schüttelvorrichtungen ,der Erfatz des Filzes durch Kautfchuk , Itärkere Saugvorrichtungen u. f. w . , die alle darauf hinaus¬laufen , das Produkt derfelben demjenigen der Langformmafchine gleichzuftellen .

III . Die Rahmenformmafchine oder Schöpfpapiermatchinefoll Papier erzeugen , das dem gefchöpften Handpapier in all feinen Eigenfchaften gleicht . Beider in Fig . 18 dargeftellten Mafchine fließt das Papierzeug aus dem Zeugkaften E durch dasRohr g in den feftltehenden Verteiler / , der aus einem viereckigen Kalten befteht , auf deffenBoden eine größere Anzahl fenkrecht flehender Röhrchen angebracht find. In diefen mit Zeuggefüllten Verteiler kann eine viereckige , für jedes Röhrchen des Verteilers mit einem Locheverfehene Platte , der Schwimmer , D mittels des Winkelhebels ll x getaucht werden , wodurchdas Zeug zum Steigen und Ausfließen durch die Röhrchen veranlaßt wird . Das fo nach abwärtsfließende Zeug gelangt dadurch auf die darunter befindliche Siebform a , deren Rahmen zueinem Kalten ausgebildet ilt, in dem lieh ein kolbenartiger , mit dem Rohre C 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 Zahnttange nach dem Füllen der Form mit Zeug auf feitlichen
Schienen c nach rechts gezogen , die Form durch fchwingende Schienen in rüttelnde Bewegung
verletzt und das Entwäffern dadurch bewirkt , daß das mit feinem offenen Ende auf der Schiene k
ruhende Rohr C bei plötzlich geöffnet wird ; gleich darauf wird die Form gehoben , die auf
derfelben befindliche Papierfchicht an die Kautfchwalze F angepreßt und der Bogen ab-

gekautfcht und mit dem Naßfilz weitergeführt , während die Form fleh fenkt , nach links unter
den Verteiler gefchoben wird und fleh das Spiel wiederholt .

Fig . 18.

IV. Die Nach - und Vollendungsarbeiten .
Hand - und Mafchinenpapiere bedürfen noch mancher Arbeiten , um zum Verkauf fertig

zu fein, welche Arbeiten man allgemein als Appretur bezeichnet .
a) Das Leimen mit tierifchem Leitn (Animalleimung ) wird beim Handpapier regel¬

mäßig (Bogenleimung ), beim fchon mit Harzleim geleimten Mafchinenpapier manchmal an
den belferen Sorten zur Ausführung gebracht . Beim Handpapier erfaßt der Büttgefelle je nach
feiner Gefchicklichkeit 50—400 Bogen Papier und taucht fie in eine vollkommen farblofe Löfung
von tierifchem Leim, wonach das Papier eine außerordentliche Leimfeftigkeit und Dauerhaftig¬
keit erhält . Hierauf werden die geleimten Bogen in größerer Anzahl übereinander gefchichtet ,
in eine hydraulifche Preffe zum Auspreffen des überfchüffigen Leimes gebracht , noch feucht
aus diefer genommen und zum Trocknen entweder über Stangen gehängt oder in befonderen
Trockenvorrichtungen , wie lie bei der Buntpapier - und Pappenfabrikation üblich find , getrocknet .
Das Leimen des Mafchinenpapiers wird entweder in der Papiermafchine felbft , häufiger außerhalb
derfelben auf befonderen Leimmafchinen , und entweder im Bogen oder mit dem endlofen Papier
ausgeführt . Die Leimmafchine , die ftets zum Leimen des endlofen Papiers verwendet wird ,
belteht , wie aus der fchematifchen Fig . 19 zu erfehen , aus dem kupfernen Gefäß A , in dem
der Leim durch die Dampfröhren rr warm erhalten wird . In diefen tauchen die Walzen d
und e fo ein , daß die Papierbahn P um diefe Walzen herum durch die Leimflüffigkeit laufen
muß ; diefe pafüert fodann die Spannwalze g wegen der Ausdehnung des geleimten Papiers ,
hierauf die aus zwei Walzen beliebende Leimpreffe / zum Auspreffen des überfchüffigen
Leimes und geht hierauf dem Trockenapparat zu. Behufs Regulierung der Stärke der Leimung
läuft die Papierbahn über die entweder geheizte oder gekühlte Walze c . Häufig gelangt die

Papierbahn unmittelbar aus der Leimmafchine zu einer
Querfchneidmafchine , von der die noch feuchten Bogen
durch eine Legmafchine abgenommen , auf einen Stoß
gebracht und fo auf einem Rollwagen dem Trockenapparat
zugeführt werden . Die Vorrichtungen zum Trocknen des
endlos geleimten Papiers beltehen in den meiften Fällen
aus einer größeren Anzahl hafpelartiger , aus Holzlatten
gebildeter Trommeln , um die das Papier ftetig herumgefiihrt
wird , während im Innern der Trommeln rotierende Flügel¬
räder Luft gegen das Papier fchleudern und dadurch ein

Fig . 19.

allmähliches Trocknen ermöglichen ,
oder es wird diefelbe Trockenvorrichtung angewendet , wie fie bei der Buntpapierfabri¬
kation (Bd . 2 , S . 395 ) befchrieben wurde

b) Das Glätten des Hand - und Mafchinenpapiers findet bei erflerem teils in der Weife
ftatt, daß eine Anzahl übereinander gelegter Bogen , von fehr glatten Metallplatten (Zink) ein-
gefchloffen , mit diefen zwifchen zwei gegeneinander gepreßten Walzen hindurchläuft , manchmal
auch in hydraulifchen und fogenannten Fangpreffen , in welchen das Papier mehrere Stunden
bleiben muß ; häufiger aber noch dadurch , daß man die Bogen durch den aus mehreren Walzen
beftehenden Bogenkalander hindurchlaufen läßt . Das endlofe Papier wird in denfelben
Vorrichtungen geglättet , wie fie bei der Papiermafchine befprochen find . In vielen Fällen geht dem
Glätten ein Feuchten voraus .

c) Das Schneiden des Hand - und Mafchinenpapiers , und zwar des erfteren an den
Kanten auf beftimmtes Format findet in den fogenannten Befchneidmafchinen , des
letzteren zu Bogen in den fogenannten Querfchneidmafchinen ftatt . — Im erfteren Falle
wird ftets eine größere Anzahl übereinander gelegter Bogen gleichzeitig gefchnitten . Die hierzu
verwendeten Befchneidmafchinen werden als fogenannte Guillotinefchneidmafchinen in
der Weife konltruiert , daß eine große Anzahl übereinander gelegter Bogen gleichzeitig durch
ein fenkecht geführtes fehr ltarkes 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 müffen während des Schneidens feit auf¬
einander gepreßt werden ; um nun beim Befchneiden von drei und vier Kanten die Bogen
nicht neuerdings umfpannen zu müffen , find die Mafchinen fo gebaut , daß eine Drehung der
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eingepreßten Bogen mit dem Tifch der Mafchine um je 90 ° ausführbar wird . Um das Papierauf eine beftimmte Linie genau einftellen zu können , dient der fogenannte Schnittandeuter ,eine an dem Preßbalken angeordnete Platte , welche , auf das Papier vor dem Schnitt herab -
gelaffen , mit ihrer Kante anzeigt , wo der Schnitt erfolgen wird . Die zum Zerfchneiden desendlofen Papiers dienenden Querfchneidmafchinen find häufig mit einem rotierenden oder im
Bogen fchwingenden Meffer verfehen , welches fleh an einem feften Meffer, dem Stockm effer ,vorüberbewegt und das zwifchendurchbewegte endlofe Papier in Bogen fchneidet . Diefe Vor¬
richtungen werden Walzen - oder Bogenfehneider genannt zum Unterfchiede vom Hebel -
fchneider , deffen Meffer , an einem Hebel befeftigt , eine fchwingende Bewegung in einerEbene vollführt , und vom Parallelfchneider , bei welchem das bewegte Meffer , derSchneider , eine zu lieh felbft parallele Bewegung erhält .

d ) Das Rollen des endlofen Mafchinenpapiers wird , wie erwähnt , am Ende der Papier -
mafchine durch den Rollapparat zur Ausführung gebracht ; es muß jedoch auch außerdem häufigdurchgeführt werden . Da die Buntpapier - , Tapetenfabriken fowie die Zeitungsdruckereien das
Papier in Rollen beftellen , die in exakter und fetter Wicklung hergeftellt fein müffen, fo ift außerdem Rollapparat der Papiermafchine eine weitere Mafchine , die Rollmafchine , erforderlich .Die Welle, auf welche aufgewickelt wird , darf des fleh vergrößernden Durchmeffers wegen nurdurch Reibung bewegt und nicht fix gelagert fein ; das fefte Aufwickeln wird durch entfprechende
Spannung der Papierbahn vermittelt! einer die Abwickelrolle erfaffenden Bremfe fowie durchden Druck einer auf der Aufwickelrolle mit ihrem Gewicht aufruhenden Walze erreicht ; das
Schiefwickeln wird durch Führungslineale für die Papierbahn fowie durch Stellvorrichtungenfür die Zapfen der Abwickelrolle verhütet ; die Falten werden durch ftraffes Laufen über Aus¬
gleichwalzen ausgeglichen . Mit diefen Rollmafchinen ift gewöhnlich ein Zählapparat verbunden ,der die Länge des aufgewickelten Papiers mißt . Die Rolle wird entweder mit ihrer Achfe ver-
fendet und letztere der Fabrik zurückgeftellt oder die Papierbahn wird auf eine zerlegbare
Rollftange aufgewickelt und diefe vor der Verfendung herausgezogen und an der Ver-
wendungsftelle die Rolle mit einer dehnbaren Achfe verbunden . Mit manchen Rollmafchinenfind Längsfehneidapparate verbunden , welche , aus an die Aufwickelrolle angepreßten Kreismelfernbeftehend , die auflaufende Papierbahn ftetig in Längsftreifen fchneiden . Diefe Vorrichtungenheißen Rollfchneidmafchinen .

e) Das Putzen , Lefen , Falten , Zählen wird dort , wo die Papierbogen vom Trocken¬
apparat ohnedies mit der Hand abgenommen werden müffen wie beim Handpapier , gewöhnlichzur Ausführung gebracht und befteht aus dem Auseinandernehmen der Bogen , dem fogenanntenSchälen , einer genauen Berichtigung der Oberfläche desfelben , dem Abnehmen von Knoten ,Splittern , dem Schaben mit Meffer , Bimsftein , Gummi ; aus dem Zufammenfalten und Zählender Bogen , worauf diefelben zum Ries oder Ballen zufammengelegt werden .

f) Das Verpacken der Papierrollen gefchieht für weiten Transport in Juteumhüllung ,fonft mittels einer halbzylindrifchen Pappehülle und zweier eiferner , die Rolle dicht an der Kanteumfchließender Reifen. Das Bogenpapier wird entweder ausgebreitet oder gefaltet in Ries oderBallen gefchichtet , das feinfte in glattes Papier gehüllt und in Kiften verpackt , die andern
Sorten zwifchen ftarke Pappen , Bretter oder Latten mittels Schnüren , Eifenbändern eingefchnürt .An den Leben und Gefundheit gefährdenden Mafchinen der Papierfabrikation , fo namentlich
an den Scher - und Schneidmafchinen , Biegemafchinen , Walz- , Satinierwerken und Kalandern ,Glätt - , Pack - und fonftigen Preffen , Mefferfchleifmafchinen find heute durchwegs Schutz¬
vorrichtungen in Anwendung ; vgl . a . Buntpapierfabrikation und Unfallverhütung .Literatur : [1] Schäffer , J . C . , Sämtliche Papierverfuche , Regensburg 1772 ; Exner , W .,Unterfuchungen der Eigenfchaften des Papiers , 1864 ; Clapperton , Practical paper making , 1901 ;Griffin und Little, The chymestry of paper making 1894 ; Herzberg , II saggio delle carte , 1897 ;Kirchner , Das Papier , Biberach 1897/99; Mierzinski , Handb . d. prakt . Papieriabrikation , Wien 1886 ;Schubert , Die Praxis der Papierfabrikation , Berlin 1898 ; Derf. , Die Papierverarbeitung , 1901 . —
[2] Munsell , Chronology of the origin and progress of paper and paper making , Albany 1876 . —
[3] Müller , D . L ., Die Fabrikation des Papiers , Berlin 1877 ; Dropifch , B ., Die Papiermafchine ,Braunfchweig 1878 . — [4] Hoyer , E . , Die Fabrikation des Papiers , Braunfchweig 1887 . —
[5] Hofmann , C . , Praktifches Handbuch der Papierfabrikation , Berlin 1891/97 ; Haußner , A .,Neuerungen in der Papierfabrikation in Dinglers Polyt . Journ . , Bd . 275— 279 u . f. w. , Zentralblattfür Papierinduftrie ; Hofmann , C ., Papierzeitung , Berlin ; Rudel , Zentralblatt für Papierfabrikation .— [6] Bourdilliat , Die Entfärbung und das Bleichen der Hadern , Weimar 1867 . — [7] Jagen¬berg , Die tierifche Leimung für endlofes Papier , Berlin 1878 ; Dropifch , B . , Handbuch der ge-
famten Papierfabrikation , Weimar 1881 . — [8] Erfurt , Das Färben des Papierftoffes , Berlin 1881 ;Dunbar , The practical paper maker , Leith 1881 ; Hoyer , E. , Das Papier , feine Befchaffenheit undderen Prüfung , München 1882 ; Payen , La fabrication du papier et du carton , Paris 1881 ; Davis ,Themanufacture of paper , London 1886 ; Winckler , O . , und Karftens, H ., Papierunterfuchungu . f. w.,Leipzig 1902 ; Höhnel , Die Mikrofkopie der technifch verwendeten Faferftoffe , Wien 1887 ;Haußner , A . , Der Holländer 1902 ; Engelhart , V. , Hypochlorit und elektrifche Bleiche ; Klemm, F .,Handbuch der Papierkunde , 1904 ; Dykes Spicer , The paper trade 1907 ; Müller-Haußner , Die
Herftellung und Prüfung des Papiers , Berlin 1905 ; Wagner, L ., Die elektrifche Bleicherei 1906 ;Schubert , M ., Ueber die Lagerung der Fafern im Papier . Kraft .
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