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Vorwort zur ersten Auflage.

Die Fortschritte, welche anerkannter Maassen die Industrie im All-
gemeinen wihrend der Dauer eines langjihrigen Friedens gemacht hat,
geben sich ganz besonders auch in der Papierfabrikation, in den viel-
filtigen Vervollkommnungen sowohl des mechanischen wie des chemi-
schen Theiles derselben zu erkennen. — Wenn daher vorliegendes Werk
den Leser nur mit allen oder wenigstens vielen der wihrend der letzten
Jahre sich Dewihrt habenden Neuerungen in diesem Industriezweige
bekannt macht, so liegt darin schon eine Berechtigung seines Erschei-
nens und der dadurch verursachten Vermehrung der betreffenden Lite-
ratur. Es war dies jedoch nicht der einzige Zweck, welchen der Ver-
fasser zu erreichen beabsichtigte; denn wihrend derselbe mittheilt, was
die Schriftsteller vor ihm nicht mittheilen konnten, und somit die vor-
handene Literatur gewissermaassen nur fortsetzt, wollte er auch einen
wesentlichen Mangel derselben beseitigen. Wie nimlich die meisten
technischen Specialwerke nur den rein praktischen, auf Erfabrungen
sich stiitzenden Theil des abgechandelten Industriezweiges zum Gegen-
stande haben, so findet man auch in den betreffenden Werken die
Papierfabrikation rein empirisch dargestellt und die wissenschaftliche
Begriindung der darin vorkommenden chemischen Processe und mecha-
nischen Combinationen giinzlich vernachliissigt. Und es ist daher die
zweite Aufgabe dieses Buches, dem praktisch gebildeten Fabrikanten
das Verstindniss der von ihm unternommenen Operationen zu erdffnen
und ihn dadurch zu befiihigen, selbststindig seine Methoden zu vervoll-
kommnen und zur Errcichung eines bestimmten Resultates die richtigen
Mittel und Wege zu wihlen. — In wie weit der Verfasser beide Auf-
gaben gelost, dies zu beurtheilen, iberlisst er dem nachsichtigen Leser.
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Vorwort zur dritten Auflage.

Die Aufforderung zu einer neuen Bearbeitung seines Buches ist fiir
den Autor stets die hichste Belohnung fiir die mancherlei Miihselig-
keiten mit denen Biicherschreiben iiberhaupt verbunden ist, und ich
fiihle mich mithin dem Publikum ganz besonders zu Dank verpflichtet,
dass es durch seine Theilnahme an vorliegender Arbeit die Veranlassung
gegeben, dass diese Aufforderung bereits zum dritten Male an mich er-
ging. — Allein wie die Freude an dem Besitz stets begleitet ist von
der Furcht vor dem Verluste, so bin ich auch nicht ganz frei von dem
bedingstigenden Gefiihle, es konne diese dritte Auflage mir die Gunst
verscherzen, welche die beiden ersten mir erworben haben. Denn wenn
ich mir auch wiederum das Zeugniss geben kann, sowohl die eigenen,
im Laufe der Jahre nicht unbedeutend erweiterten, als auch die Erfah-
rungen Anderer gewissenhaft benutzt und mich bemiiht zu haben, keinen
wesentlichen Punkt unberiihrt zu lassen, so waren doch die Umstinde,
unter denen die neue Bearbeitung erfolgte und auf welche Riicksicht zu
nehmen dem Leser nicht zugemuthet werden darf, einer gesammelten
schriftstellerischen Thitigkeit nicht immer giinstig und ich gebe daher
vor Allem dem Buche in seiner erweiterten Fassung den Wunsch mit
auf den Weg, dass es eine gleich freundliche Aufnahme wie seine Vor-
ginger finden und dass auch die Kritik, wo sie auf Mingel stossen
sollte, stets des Satzes gedenken moge: Ut desint vires, tamen est
laudanda voluntas,
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Vorwort zur vierten Auflage.

Die Mittheilung des Verlegers, dass er eine vierte Auflage der
sFabrikation des Papier’s“ fiir nothwendig erachte, gah dem Ver-
fasser schon vor Jahr und Tag die freudige Gewissheit, dass sein Buch
auch in dritter Bearbeitung eine giinstige Aufnahme bei seinen Fach-
genossen gefunden und gern wiirde derselbe der wiederholten Aufforde-
rung schon frither nachgegeben und sich einer neuen Ausarbeitung seines
Werkes unterzogen haben, wenn nicht eine Ueberhiufung mit Geschiiften
anderer Art ihn bisher zu sebr in Anspruch genommen hiitte.

»Die Fabrikation des Papier’s in Sonderheit des auf der Maschine
getertigten seit 1849 in Deutschland fast das einzige grissere Werk
iiber diesen Industriezweig, bedurfte fiir ihr Erscheinen in vierter Auflage
his vor Kurzem keiner besonderen Rechtfertigung, sondern konnte viel-
mehr einer giinstigen Aufnahme und Beurtheilung ziemlich sicher sein.
Nach dem Erscheinen jedoch des Werkes , A practical treatise on the
manufacture of paper in all its hranches. By Carl Hofmann Phila-
delphia. Henry Carey Baird, 1873“ und insonderheit dessen deutscher
Uebersetzung ,Praktisches Handbuch der Papierfabrikation. Berlin 1874/5,
Verlag von Julius Springer,“ lag die Frage nahe und wurde auch
vom Verfasser sehr wohl erwogen, ob neben diesem unleughar sehr
gediegenen, ja in mancher Beziehung ausgezeichneten Werke, noch die
Reproduction des vorliegenden als ein Bediirfniss angesehen werden
konnte. — Beide Werke, das Hofmann’sche sowohl, als das des Ver-
fassers haben einen und denselben Verleger und ehe letzterer den Verlag
der Uebersetzung von Hofmann’s Buch tibernahm, hatte derselbe mit
dem Verfasser bereits Riicksprache genommen, ob dadurch auch nicht
dem Wiedererscheinen des vorliegenden Buches ein Hinderniss in den
Weg gelegt wiirde. — Das Resultat unserer beiderseitigen Erwigung
war jedoch, dass beide Werke sich keineswegs gegenseitig ausschliessen,
sondern im Gegentheil sich in vielen Bezichungen ergénzen und durch



VI Vorwort.

den Wegfall des einen wie des anderen eine empfindliche Liicke in der
betreffenden Fachliteratur verursacht werden wiirde.

Ausgeriistet mit einem reichen Schatz von Erfahrungen und Kenntniss
der besten Fabrikeinrichtungen in allen Léndern der Erde, ist Hofmann
als Director der Public Ledger paper mills durch und durch Amerikaner
geworden und an grossartige Verhiltnisse gewohnt, hat er bei Behand-
lung des Stoffes sein Augenmerk auf umfangreiche Einrichtungen und
Massenproduction gerichtet. — Fabrikanten und Maschinenbauer finden
in dem Buche von allen in der Papierfabrikation angewandten Appa-
raten eine grosse Auswahl und die Abbildungen derselben, Holzschnitte
und Lithographien sind von einer Genauigkeit und Sauberkeit der Aus-
fiihrung, dass in ihnen der Werth des Buches wesentlich mit beruht.

Das Buch des Verfassers hat von Anfang an vorzugsweise den
deutschen Verhiiltnissen Rechnung getragen, wo die Massenproduction
erst in neuester Zeit Platz gegriffen und noch keinen sonderlich frucht-
baren Boden gefunden hat. Seine Aufgabe hestand und besteht, wie
schon sein Titel andeutet und in dem Vorwort zur ersten Auflage deut-
lich ausgesprochen wurde, darin, ,dem praktisch gebildeten Fabrikanten
das Verstindniss der von ihm unternommenen Operationen zu erdffnen
und ihn dadurch zu befihigen, selbststindig seine Methoden zu vervoll-
kommnen und zur Erreichung eines bestimmten Resultates die richtigen
Mittel und Wege zu wihlen.“

Die gegenwiirtig als vollstindig erfolgt anzusehende Aufnahme der
Holz-, Stroh- und Esparto-Cellulose unter die Zahl der Rohmaterialien hat
das Gebiet chemischer Thitigkeit fir den Papierfabrikanten wesentlich
erweitert und schon diese Erweiterung machte eine neue Bearbeitung
zum dringenden Bediirfniss. — Wir haben in derselben die frithere Ein-
theilung und Reihenfolge moglichst beibehalten, damit das Buch, wenn
auch in seinem Inhalte verjingt und erweitert, den in ihm Belehrung
Suchenden dennoch zugleich als alter Bekannter entgegentrite. — Wir
sind uns hewusst, bei unserer Arbeit weder Fleiss noch Miihe gespart
zu haben, um den gesteigerten Anspriichen einer fortgeschrittenen Zeit
gerecht zu werden und so entlassen wir auch diese vierte Auflage in
die Oeffentlichkeit in der Hoffnung und in dem Vertrauen, dass sie gleich
ihren Vorgingerinnen von einer nicht geringen Zahl alter Freunde will-
kommen geheissen werden und neue Freunde sich erwerben werde.

L. Miiller.
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Einleitung.

Der franzosische Krieg und namentlich die Milliarden, mit denen
er Deutschland iiberschiittet und welche den Spekulationsgeist und die
Sucht nach Reichthum und Gewinn in einer bisher nicht gekannten
Weise entfesselten, den Werth des Geldes herabdriickten, dadurch die
Preise aller Lebensmittel und damit naturgemiss auch die Arbeitslohne
steigerten, haben wie auf dem ganzen wirthschaftlichen Gebiete, so
auch namentlich auf dem der Papierindustrie eine beklagenswerthe Ver-
wiistung angerichtet. War schon vor dem Jahre 1870 das Verhiltniss
zwischen dem Preise des Papiers und dem seiner Rohmaterialien ein
sehr ungiinstiges und die Klagen der Fabrikanten iiber Ueberproduction
vollstindig gerechtfertigt, so hat die Griinderperiode mit ihren nur auf
Massenproduction berechneten Unternehmungen der Papierfabrikation
einen Schlag versetzt, welcher unsere &ltesten und ehrwiirdigsten Firmen
mit dem Untergang bedroht und unter welchem dieselbe noch auf Jahr-
zehnte hin zu leiden haben wird. — Die Association des Kapitals, die
Actiengesellschaften haben unleugbar einen grossen Werth und Nutzen
und eine wiirdige und wohlthitige Aufgabe, wo es gilt, nicht mit existi-
renden Privatgeschiften zu wetteifern, sondern Neues zu schaffen, das
kein Privatunternchmer leisten kann und leisten mag.

Eisenbahnen konnen nur entweder vom Staat oder von Actiengesell-
schaften gebaut werden und auch der Staat hat hierzu nicht immer die
hinreichenden Mittel, sondern muss sich zur Herbeischaffung des Kapitals
der Actie bedienen. — Auch sei hier an die Geschichte des unterseeischen
Kabels zwischen Europa und Amerika erinnert, um zu zeigen, wie
verdienstlich ein Actien-Unternehmen ist, welches volle zehn Jahre des
Ungemachs und der Verluste aushilt, um schliesslich doch den Sieg
und den Ruhm davonzutragen. — Gasanlagen, Wasserleitungen, Kanali-

sationen, Pferdebahnen, wie iiberhaupt Unternehmungen Goffentlichen
Miiller : Papierfabrikation. 4. Aufl. 1
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Characters und gemeinniitziger Natur sind wiirdige Aufgaben fiir Actien-
gesellschaften und verdienen ganz hesondere Forderung, wenn sie Neues
leisten, wichtige Erfindungen verwirklichen, oder auch nur fremde An-
lagen einfithren. — Allein jede Industrie, welche die Kraft eines Privat-
Unternehmens nicht iihersteigt, ist nicht blos gesicherter im Bestande,
wenn sie im Privat- Besitz verbleibt, sondern leistet auch dem Publicum
Besseres, als wenn sie in die Hinde von Actien-Gesellschaften iibergeht.
Es ist ebenso moralisch wie geschiftlich ein schlechter Ersatz, wenn
an Stelle der Berufsliebe eines Privatmannes die nackte Gewinn-
sucht der Actionére tritt.

Wir sind der festen Ueberzeugung, dass die Umwandlung so vieler
Privatunternehmungen in Actien-Papier-Fabriken unserer Industrie den
letzten Todesstoss gegeben hat. — Verfasser dieses ist zugleich einer
der grossten, wenn nicht der grosste Papier-Consument in ganz Deutsch-
land, denn die in Berlin erscheinende Vossische Zeitung verdruckt in
einer Nacht sehr hdufig tiber 80 Centner Papier; unter diesen Um-
stinden fehlt es natiirlich nicht an Anerbietungen und wir miissen leider
constatiren, dass dieselben viel dfter aus Entriistung iiber den zu niedrig
geforderten Preis zuriickgewiesen wurden, als weil letzterer zu hoch
gewesen war. Es liegt uns nicht ob, die Namen der Fabriken, die zu
Schleuderpreisen ihre Waare feil bieten, an dieser Stelle an die Oeffent-
lichkeit zu ziehen, aber dringend wiinschenswerth ist es gewiss, dass
der Verein deutscher Papierfabrikanten der von Rudel schon vor Jahr
und Tag angestrebten sachgemisseren Calculatur und gleichméssigeren
Preisnormirung einer eingehendern Beriicksichtigung wiirdige. — Unter
dem Drucke dieser durch Ueberproduction erzeugten, verderblichen Con-
currenz, der nicht allein auf der Papierfabrikation, sondern auf allen
Zweigen der Industrie lastet, da fast @berall das Griinderthum seine
verheerenden Spuren zuriickgelassen, richten sich aller Blicke auf die
alma mater, den Staat und uneingedenk des michtigen Aufschwunges,
welchen die Deutsche Industrie unter den Auspicien der Freihandels-
politik genommen, verlangt man von vielen Seiten die Riickkehr zum
Schutzzollsystem. Auch unter den Papierfabrikanten machten sich schutz-
zollnerische Bestrebungen geltend: in zahlreichen, an den Deutschen
Reichstag gerichteten Petitionen forderte man die Beibehaltung des Aus-
fuhrzolles auf Lumpen, und nachdem derselbe dennoch in Wegfall ge-
kommen, spricht die am 21. Mai 1875 in Berlin abgehaltene General-
versammlung des Vereins deutscher Papierfabrikanten in der von ihr
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angenommenen Resolution ihr Bedauern dariiber aus und erklirt, dass
die Aufhebung dieses Zolles die vaterlindische Papierfabrikation im
hichsten Grade geschidigt hat und immer schidigen wird. — Wir haben
diesem Zoll als Schutz unserer Industrie nie eine hohe Bedeutung bei-
gelegt und haben die Beseitigung desselben mit Freuden begriisst, nicht
nur weil in ihm, dem einzigen bis 1873 noch bestandenen Ausfuhrzoll
der inléndischen Papier-Industrie ein unverdientes Armuthszeugniss aus-
gestellt wurde, sondern ganz besonders deshalb, weil mit der Beseitigung
dieses Zolles die vereinigten Regierungen zugleich die Verpflichtung
ibernahmen, bei der demnsichst bevorstehenden Erneuerung und Revision
der verschiedenen Handels- und Zollvertriige darauf zu bestehen, dass
auch von den Vertragsmichten derselbe fallen gelassen werde und die
freie Lumpeneinfuhr namentlich fiir die Deutschen Papierfabrikanten von
bei Weitem grisserer Wichtigkeit ist, als die erschwerte Ausfuhr. —

Bis zum Jahre 1873 durften nur aus England und Belgien Lumpen
frei ausgefiihrt werden, dagegen zahlten und zahlen mit Ausnahme von
Deutschland noch heut an Ausgangszoll

100 Kilogrm. aus Deutschland 12,5 Franks
- - - Frankreich 12,0 -
- - - Qesterreich 10,0 -
- - - Russland 7,0 -
- - - Amerika 5 pCt. des Werthes
(weissleinen 2,25 Franks).

Was den Eingangszoll von Papier betrifft, so kennen England und
Belgien auch diesen nicht mehr, dagegen wird bezahlt bei der Ein-
fuhr von

100 Kilogrm. in Deutschland 5 — 7,5 Franks
- - - Frankreich 8,0 -
- - - Oesterreich 5— 7,5 -
- Russland 55 — 82,5 -
- - - Amerika 35 pCt. des Werthes.

Es geht hieraus hervor, dass bis 1873 Deutschland den hichsten Aus-
fuhrzoll von Lumpen, dagegen nebst Oesterreich den niedrigsten Einfuhr-
zoll fiir Papier hatte. Es folgt hieraus von selbst, dass es fiir uns von viel
grosserer Wichtigkeit ist, dass uns der Absatz unserer Producte nach Russ-
land und Amerika freigegeben werde, als dass man dem Abzuge unseres
Rohmaterials in den Weg trete, denn bei einem offnen Markte fiir un-

1*
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sere Papiere wiirden wir im Inlande sehr wohl fiir unser Rohmaterial
anzulegen im Stande sein, was Auslinder dafiir zahlen konnen. —

Das Erste daher, worauf die deutschen Papierfabrikanten ihr
Augenmerk zu richten haben, ist nicht schutzzillnerischen Tendenzen
zu frohnen, sondern darauf hinzuwirken, dass nach allen Seiten hin die
Schranken des Papiermarktes, die Eingangszolle auf Papier
in Wegfall kommen. —

Um den Einfluss des Ausgangzolles auf die Lumpenausfuhr richtig
beurtheilen zu konnen, machen wir zunéichst auf die Grenzen aufmerksam,
zwischen denen sich der Lumpenexport bisher iiberhaupt bewegte.

Das Rudel'sche Centralblatt giebt hieriiber folgende Zahlen:
Aus dem Gebiete des Zollvereins wurden an Hadern ausgefiihrt:
von 1842 — 1846 durchschnittlich jahrlich 2025 Ctr.

- 1847 — 1850 - - 2485 -
- 1851 — 1854 - - 9305 -
- 1855 — 1859 - - 5192 -
- 1860 — 1864 - - 1530 -
- 1865 - - 4371 -
- 1866 - - 28160 -
- 1867 - - 15400 -
- 1868 - - 11700 -

Der Ausfuhrzoll fiir Lumpen betrug bekanntlich bis zum Jahre 1865
3 Thaler und die bis dahin jdhrlich ausgefiihrte Lumpen - Quantitit,
welche 1851 bis 1854 in 9305 Ctr. ihr Maximum erreichte, muss als
eine so geringfiigige betrachtet werden, dass sie fiir die gesammte Deutsche
Papierfabrikation nicht in Betracht kommt. Nach der Herabsetzung des
Zolles von 3 auf 1%, Thaler steigt die Ausfuhr im Jahre 1866 aller-
dings auf 28,150 Ctr.; bedenkt man aber welch enorme Preisermissi-
gung 1% Thaler pro Ctr. ist, so erscheint auch diese Zahl in der That
sehr gering und war diese vermehrte Ausfubr ein Versuch der Specu-
lation, so zeigt das Herabsinken derselben in den darauffolgenden Jahren
bis auf 11,000 Ctr., dass dieser Versuch ein missgliickter war. Es darf
aber nicht iibersehen werden, dass gleichzeitiz mit jener vermehrten
Ausfuhr eine Preiserniedrigung stattfand: weissleinene Lumpen, welehe
hier allein in Betracht kommen, kosteten 1864 6,7 Thaler, dagegen 1866
nur 6,1 Thaler.

Es wire thoricht zu behaupten, dass diese Preiserniedrigung eine
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Folge der Zollerniedrigung gewesen sei, aber wenn eine vermehrte Aus-
fuhr zugleich mit einer Preiserniedrigung verbunden war, so hatten beide
gewiss einen gemeinsamen Grund, der hier in der allgemeinen Geschifts-
stockung wihrend des Oesterreichischen Krieges zu suchen ist, die auf
der Papierfabrikation noch hirter als auf anderen Industriezweigen las-
tete, da dieselbe in jener Zeit auch gerade den amerikanischen Markt
verloren hatte. — So wie aber die Herabsetzung des Zolles von 3 auf
1%, Thaler auf die Papierfabrikation Deutschlands im Grossen und
Ganzen, denn dass in den Grenzdistrikten einzelne Fabrikanten sehr
unangenehm davon beriihrt worden seien, wollen wir keineswegs in Ab-
rede stellen, keinen oder doch nur einen hiochst geringen Einfluss aus-
gelibt hat, so liegt andererseits in der geographischen Lage Deutschlands,
in der unmittelbaren Nachbarschaft des Russischen und Oesterreichi-
schen Lumpenmarktes und in dem Umstande, dass bei grossen Entfer-
nungen die Transportkosten den Preis des Rohmaterials tiber den Werth
desselben erhohen, die Garantie, dass die Papierfabrikation Deutsch-
lands auch den ginzlichen Wegfall des Lumpen - Ausgangs - Zolles leichter
zu ertragen im Stande ist, als die mit ihm concurrirenden Staaten Frank-
reich und England. England, Frankreich und Deutschland sind auf dem
Hadernmarkte die Hauptconcurrenten, sie consumiren alle drei in ihrer
Papierfabrikation mehr Lumpen, als sie selbst zu produciren im Stande
sind und sind in Folge dessen Lumpen-Importeure und Papier-Ex-
porteure. — Nur Russland und Oesterreich haben noch Haderniiberfluss
und ist namentlich ersteres schon jetzt Haupt-Lumpen-Lieferant fiir das ost-
liche Deutschland und England, wohin es allein im Jahre 1872 85000 Ctr.
exportirte. Als zweite Aufgabe der Deutschen Papierfabrikanten erachten
wir es daher, die verbiindeten Regierungen auf’s Eindringlichste an ihre
Pflicht zu mahnen. Bei Erneuerung der Zoll und Handelsvertrige auf
Reciprocitit Bedacht zu nehmen und mit allen ihnen zu Gebote stehenden
Mitteln darauf hinzuwirken, dass auch in den andern Staaten und
namentlich in Russland und Oesterreich der Ausfuhrzoll auf
Lumpen in Wegfall komme. —

Aber wenn auch die Eroffnung eines moglichst weiten und freien
Absatzgebietes fir Papier und die vollstindige Befreiung der Ausfubr
von Lumpen und anderer Abfille zur Papierfabrikation aus den Lindern,
welche daran Ueberfluss haben, von allen Zollbeschréinkungen, wesent-
lich zur Hebung unseres Industriezweiges beitragen wiirden, so wiirde
damit allein dem letzteren auf die Dauer noch nicht geholfen sein. —
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Mit zunehmender Cultur und steigendem Wohlstande, welche bessere
und reinlichere Kleidung und einen hiufigeren Wechsel derselben, bis
dahin als Luxus betrachtet, zum allgemeinern Bediirfniss machen, muss
naturgemiss auch die Menge der abfallenden Lumpen sich vermehren.
Ein Vergleich Deutschlands und Oesterreichs in dieser Beziehung ist
lehrreich: wihrend die ca. 40 Millionen Einwohner des Deutschen Zoll-
vereins jihrlich iiber 2 Millionen Centner Hadern liefern, produciren die
ca. 34 Millionen Einwohner der Oesterreich-Ungarischen Monarchie, von
denen allerdings ein sehr grosser Theil noech auf einer sehr tiefen Stufe
der Cultur steht, deren kaum 1 Million Centner. Allein Wohlstand und
Cultur bedingen gleichzeitig einen in noch viel grosseren Verhéltnissen
wachsenden Verbrauch an Papier. — In America und England schiitzt
man den Verbrauch von Papier fiir Kopf und Jahr auf 5 Pfund, in
Deutschland auf 4 Pfund, in Frankreich auf 3 Pfund, in Oesterreich auf
2 Pfund und in Russland nur auf Y, Pfund. — Diese stetige und rapide
Zunahme des Papier -Consums musste endlich dahin fithren, dass der
gesammte Lumpen-Vorrath aller Culturstaaten, selbst wenn man eine
gleichmissige Vertheilung desselben als moglich annehmen wollte, nicht
mehr ausreichte um den Papierbedarf zu decken. In England, Frank-
reich und Deutschland ist dieser Zustand ja auch bereits eingetreten,
und jahrelangen Bemiihungen ist es hier gelungen im Holz, Stroh und
Esportagras eine unerschopfliche Quelle von Papier-Rohmaterial aufzu-
finden und zugénglich zu machen. — Allein die Herstellung der Cellu-
lose aus den genannten Stoffen erheischt, wie wir bald niher erfahren
werden, grosse Quantitiiten Chemikalien, die mit hohem Eingangszoll be-
lastet den Process derartig vertheuern, dass das auf diese Weise ge-
wonnene Rohmaterial dem Fabrikanten kaum billiger zu stehen kommt,
als die Lumpen selbst.
Nach dem Vereins-Zolltarif vom 1 Juli 1865 zahlten laut Position
5 Anmerkung an Eingangszoll
1. Aetznatron, Bleiweiss, Bleizucker, gelbes blausaures Kali, Griin-
span, Orseille und Persio, schwefelsaures Ammoniak, Wasserglas,

Zinkoxyd pro Ctr. . . . . © +« . . 1Thlr. B3M)

2. Alaun, Soda, calcinirte, doppelsaures Natron pro Ctr. 20 Sgr.
2 M)

3. Baryt, schwefelsaures, gepulvert, Chlorkalk, chromsaures Kali
ete. . .. . . 15 Sgr. (1,5 M)

Durch das Gesetz betreffend dle Abanderung des Vereins- Zolltarifs



Einleitung. 7

von 1873, welches auch den Ausgangzoll fiir Lumpen beseitigte, wurde
der Eingangzoll fiir krystallisirte und calcinirte Soda, sowie fiir doppel-
kohlensaures Natron auf 7%, Sgr. (0,75 M) herabgesetzt. III, 2. Der
Eingangzoll aber auf Chlorkalk und kaustische Soda auf seiner Hohe
von resp. 3 und 1,5 M. belassen. — Kaustische Soda und Chlorkalk
sind es aber gerade, welche bei Darstellung der Cellulose in Quantititen
bis zu 25 pCt. des angewendeten Rohmaterials verbraucht werden und
deren Preis daher wesentlich auch den Preis des fertigen Productes
bedingt. — Die leichtere Gewinnung jedoch der Zellensubstanz aus der
durch langjiahrigen Verbrauch von aller incrustirenden Materie befreiten
Lumpe macht dieselbe zum besten Rohmaterial fiir die Papierfabrikation
und erst dann, wenn der Fabrikant sich die Cellulose auch aus anderen
organischen Stoffen zu billigem Preise herzustellen im Stande ist, wird
er unabhiingig von lokalen Marktverhiltnissen und der Production von
Lumpen. — Daher halten wir es schliesslich fir die dritte und viel-
leicht wichtigste Aufgabe der Deutschen Papierfabrikanten darauf
hinzuwirken, dass bei der 1877 bevorstehenden Erneuerung der Zoll-
und Handelsvertrige der gegenwirtige Eingangzoll auf kau-
stische Soda und Chlorkalk, wenn nicht génzlich beseitigt,
doch wenigstens bedeutend herabgesetzt werde.

Freier Absatz des Papieres (besonders nach Amerika und
Russland), freie Zufuhr der Lumpen (namentlich aus Russland und
Oesterreich), freie Einfuhr von kaustischer Soda und Chlorkalk
(namentlich von England) sind die sichersten Garantien fir eine gedeih-
liche Entwickelung unseres Industriezweiges fiir die Zukunft.

Tabellen und technische Notizen.

Das metrische Mass- und Gewichts-System zeichnet sich
dadurch aus, dass alle Einheiten desselben in einer einfachen Beziehung
auf decimaler Grundlage zu einander stehen. Bei den Massgrossen einer
Gattung werden die Einheiten hoherer Ordnung durch fortgesetzte Zehn-
theilung aus der Grundeinheit gebildet. Diese Beziehung wird durch
den Namen angezeigt, der aus dem der Grundeinheit einerseits durch
Vorsetzung der (dem Griechischen entlehnten) Zahlworter Deka- (zehn-
fach), Hekto- (hundertfach), Kilo- (tausendfach), Myria- (zehntausend-
fach), andererseits durch Vorsetzung der (lateinischen) Zahlworter Deci-
(Zehntel-), Centi- (Hundertstel-), Milli- (Tausendstel-) entsteht. Bei
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den Abkiirzungen werden die ersteren Zahlworter durch grosse, die

letzteren durch kleine Buchstaben angedeutet.

Das Gesetz vom 17. August 1868, auf Grund dessen die Einfithrung
des Metersystems in Deutschland erfolgte, lisst das Myria-, Hekto- und
Decimeter, sowie den Quintal unerwihnt, fiigt jedoch zum System noch
die Meile, den Scheffel, Schoppen und Centner. Ausserdem werden
neben den urspriinglichen Benennungen zum Theil Deutsche Bezeich-
nungen aufgefiihrt.

Das gesammte System, einschliesslich der Zusitze, ist nun das
folgende:

1. Lingenmasse.

1 Meter (m.) oder Stab (gesetzlich = 443,296 par. Lin.) = 10 Decimeter
(dm.) = 100 Centimeter (cm.) oder Neuzoll = 1000 Millimeter (mm.)
oder Strich. — 10 Meter = 1 Dekameter (Dm.) oder Kette, 100 Meter
=1 Hektometer (Hm.), 1000 Meter = 1 Kilometer (Km.), 10,000 Meter
= 1 Myriameter (Mm.). 7500 Meter = 1 Meile.

2. Flichenmasse.
Die Einheiten derselben sind die Quadrate der Lingenmasse.
1 [JDekameter (1 [(JDm. = 100 (Jm.) heisst das Ar (a.), 100 Ar =

1 Hektar (Ha.).
3. Korpermasse.

Die Einheiten derselben sind die Kuben der Lingenmasse.
1 Kubik- Decimeter (= Y, des Kubikmeters) heisst das Liter (1.), das
halbe Liter ein Schoppen. 100 Liter = 1 Hektoliter (Hl.) oder Fass,

50 Liter = 1 Scheffel.
4, Gewichte.

1 Gramm (g.) (das Gewicht eines Kubik - Centimeters Wassers bei 4° C.)
= 10 Decigramm (dg.) = 100 Centigramm (cg.) = 1000 Milligramm
(mg.); 10 Gramm = 1 Dekagramm (Dg.) oder Neuloth; 1000 Gramm
(das Gewicht eines Liters Wassers bei 4° C.) = 1 Kilogramm (Ko.
oder auch K.) = 2 Pfund, 100 Kilogramm = 1 Quintal, 50 Kilo-
gramm oder 100 Pfund = 1 Centner, 1000 Kilogramm == 1 Tonne.

Vergleichung des metrischen und alten preussischen Masses
und Gewichtes.
Lingenmass.
a) 1 Meter oder Stab = 3,19 Fuss.
10 - - - 31,86
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1 Centimeter oder Neuzoll = 0,382 Zoll.
10 - - - = 3,823 -

1 Millimeter oder Strich = 0,459 Linien.
10 - - - 4588 -
b) 1 Fuss = 0,314 Meter.
10 - = 3139 -
1 Zoll 0,026 Meter.
10 - = 0,262 -

1 Linie = 0,002 Meter.
10 - 0,021 -

i

Flichenmass.

@) 1 Quadratmeter = 10,2 Quadratfuss.
0 - - =101 - -

1 Quadrat- Centimeter = 0,146 Quadratzoll.
10 - - = 1,462 - -

1 Quadrat- Millimeter = 0,211 Quadratlinie.
10 - - = 2,105 - -

b) 1 Quadratfuss = 0,099 Quadratmeter.
10 - - = 0,98 - -
1 Quadratzoll = 6,84 Quadrat- Centimeter.
10 - - = 6841 - -

1 Quadratlinie = 4,750 Quadrat- Millimeter.
10 - - 47,503 - -

Hohlmasse.

a) 1 Kubikmeter = 32,3 Kubikfuss.
10 - - =328 - -

1 Kubikdecimeter od. Liter = 55,894 Kubikzoll = 0,8734 preuss. Quart.
1 Kubikeentimeter 0,055 Kubikzoll.
1 Kubikmillimeter = 0,096 Kubiklinien.

b) 1 Kubikfuss = 0,309 Kubikmeter.
1 Kubikzoll = 17,891 Kubikcentimeter.
1 Kubiklinie = 10,353 Kubikmillimeter.

1 Quart = 64 Kubikzoll = 1,15 Liter.
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Gewichte.

100 Kilogramm = 100000 Gramm = 1 Quintal = 2 Centner = 200 Pfund,
1 Centner = 50 Kilogramm = 100 Pfund,
1 Pfund = 500 Gramm = 50 Neuloth,
1 Neuloth = 1 Dekagramm = 10 Gramm.
1 Cubikfuss Wasser wiegt 61 Pfund 36,5 Loth.

In Betreff der Festsetzung einer Pferdekraft bestimmte die Circular-
verfiigung des Komigl. Preussischen Handelsministeriums vom 6. Januar
1859, dass fortan in allen Berechnungen von Maschinen die Pferdekraft
zu 480 Pfund des mit dem 1. Juli 1858 eingefiihrten neuen Landesgewichts,
welche in der Sekunde 1 Fuss hoch zu heben, angenommen werden
soll. — Eine Vorschrift bestand hieriiber friiher nicht, meistens wurden
jedoch als eine Pferdekraft per Sekunde 500 Fusspfund gerechnet. Da
nun 500 alte Pfund = 467,72 neue Pfund, so ist die jetzt vorgeschrie-
bene Pferdekraft um 12,28 neue Pfund grosser.

In Frankreich wird die Pferdekraft zu 75 Kilogrammmeter (75 Kilo-
gramm 1 Meter hoch) per Secunde angenommen. Das giebt nach
unserem veuen Gewicht 477,92 Fusspfund, ist also von dem obigen nur
um 2,08 Fusspfund verschieden. Die Zahl » (der preuss. Pferdekrifte)
verhilt sich daher zu « (der franz. Pferdekrifte) wie 477,92 zu 480

und ist
480

= 477,92

n = 1,0043 n

€

Dagegen hat man

n' (franzos. Pferdekraft) zu o' (preuss. Pferdekraft) = 480 : 477,92

477,92
= 480

Der Druck der Atmosphire soll nach dem angefithrten Ministerial-
erlass auf den Quadratzoll zu 14 Pfund des neuen Gewichtes ange-
nommen werden. Nach dem alten Gewichte rechnete man 15 Pfund =
14,0313 neue Pfund, wogegen 14 neue Pfund = 14,9665 alte Pfund.
Das letztere Gewicht entspricht einer Quecksilbersiule von 28 Zoll
11Y, Linien Lénge, welche man in 14 gleiche Theile zu theilen hat,
um daran die Dampfspannung abzulesen.

& n = 0,9957 »’
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Nach Annahme des metrischen Masses wird auch hier der Druck
einer Atmosphire auf 1 [JCentimeter zu Grunde gelegt werden miissen,
derselbe betrdgt 1,033 Kg. und entspricht einer Quecksilbersiule von
76 Centimeter = 0,76 Meter.

Vergleichende Tabelle

der Grade der gebrduchlichsten Thermometerskalen.

Celsius. | Réaumur. | Fahrenheit. | Celsius. | Réaumur. | Fahrenheit. | Celsius. | Réaumur. | Fahrenheit.

<+ 100 | + 80 + 212 + 53 | + 4241 + 1274 | 4+ 6 | 4+ 4,8 + 42,8
99 79,2 210,2 52 41,6 125,6 5 4 41
98 78,4 208,4 51 40,8 123,8 4 3,2 39,2
97 77,6 206,6 50 40 122 3 2,4 37,4
96 76,8 204,8 49 39,2 120,2 2 1,6 35,6
95 76 203 48 38,4 118,4 1 0,8 33,8
94 75,2 201,2 47 37,6 116,6 0 0 32
93 74,4 199,4 46 36,8 1148 | — 1 | — 0,8 30,2
92 73,6 197,6 45 36 113 2 1,6 28,4
91 72,8 195,8 44 35,2 111,2 3 2,4 26,6
90 72 194 43 34,4 109,4 4 3,2 24,8
89 71,2 192,2 42 33,6 107,6 5 4 23
88 70,4 190,4 41 32,8 105,8 6 4,8 21,2
87 69,6 188,6 40 32 104 7 5,6 19,4
86 68,8 186,8 39 31,2 102,2 8 6,4 17,6
85 68 185 38 30,4 100,4 9 7,2 15,8
84 67,2 183,2 37 29,6 98,6 10 8 14
83 66,4 181,4 36 28,8 96,8 11 8,8 12,2
82 65,6 179,6 35 28 95 12 9,6 10,4
81 64,8 177,8 34 27,2 93,2 13 10,4 8,6
80 64 176 33 26,4 91,4 14 11,2 6,8
79 63,2 174,2 32 25,6 89,6 15 12 5
78 62,4 172,4 31 24,8 87,8 16 12,8 3,2
ki 61,6 170,6 30 24 86 17 13,6 1,4
76 60,8 168,8 29 23,2 84,2 18 144 — 04
75 60 167 28 22,4 82,4 19 15,2 2,2
74 59,2 165,2 27 21,6 80,6 20 16 4
73 58,4 163,4 26 20,8 78,8 21 16,8 5,8
72 57,6 161,6 25 20 71 22 17,6 7,6
71 56,8 159,8 24 19,2 75,2 23 18,4 9,4
70 56 158 23 18,4 73,4 24 19,2 11,2
69 55,2 156,2 22 17,6 71,6 25 20 13
68 54,4 154,4 21 16,8 69,8 26 20,8 14,8
67 53,6 152,6 20 16 68 27 21,6 16,6
66 52,8 150,8 19 15,2 66,2 28 22,4 18,4
65 52 149 18 14,4 64,4 29 23,2 20,2
64 51,2 147,2 17 13,6 62,6 30 24 22
63 50,4 145,4 16 12,8 60,8 31 24,8 23,8
62 49,6 143,6 15 12 59 32 25,6 25,6
61 48,8 141,8 14 11,2 57,2 33 26,4 27,4
60 48 140 13 10,4 59,4 34 27,2 29,2
59 47,2 138,2 12 9,6 53,6 35 28 31
58 46,4 136,4 11 8,8 51,8 36 28,8 32,8
57 45,6 134,6 10 8 50 37 29,6 34,6
56 44,8 132,8 9 7,2 48,2 38 30,4 36,4
55 44 131 8 6,4 46,4 39 31,2 38,2
54 43,2 129,2 7 5,6 44,6 40 32 40
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Die einzelnen Grade dieser Skalen stehen zu einander in der Be-

ziehung von 4:5 : 9 und sind
4°R=5°C=9°F

demnach sind einfache Proportionssiitze zur Uebertragung der Grade
der einen Skala in die andere ausreichend. Da aber Fahrenheit den
Gefrierpunkt des Wassers mit + 32° bezeichnet, so ist bei der Reduc-
tion von Graden nach Fahrenheit in Grade von Celsius oder Réaumur
zu beachten, dass vor Ansatz der Proportion bei Graden iiber Null die
Zahl 32 abzuziehen, bei Graden unter Null dagegen hinzu zu addiren ist.

+200° F = J (200 — 32) C = + (200 — 32) R
—36°F = - (36 +32) C= ¢ (36 + 32) R




I. Das Rohmaterial.

Bei der grossen Verschiedenheit des Papiers, je nach den Zwecken,
denen es zu dienen hestimmt ist, erscheint es schwierig, eine allgemeine
Definition des Wortes aufzustellen, und begniigen wir uns mit ,Papier”
ein Aggregat von organischen, und zwar vorzugsweise vegetabilischen
Fasern zu bezeichnen, in welchem dieselben nicht wie im Gewebe erst
zu einzelnen Fiden zusammengedreht und dann in einer ganz bestimmten
Anordnung als Kette, Einschlag u. s. w. neben- und miteinander gelagert
und verbunden sind, sondern in dem die moglichst fein zertheilten Fé-
serchen durch geschickte Handtierung verworren untereinander ver-
schlungen und verfilzt sind. Zur Herstellung dieser feinvertheilten Faser-
masse d. h. als Rohmaterial der Papierfabrikation bedient man sich
vorzugsweise der Gewebe, welche als solche bereits ihren Zweck erfiillt,
also der hanfenen, leinenen, baumwollenen und selbst halbwollenen Lum-
pen oder Abfille der betreffenden Spinnereien und Webereien. Diese
Lumpen oder Hadern (chiffons, rags) bilden nicht nur ihrer Billigkeit
wegen, sondern auch weil sie in ihrem abgenutzten Zustande der Ent-
faserung einen geringeren Widerstand entgegensetzen, das Rohmaterial
par excellence, und man ist so gewohnt, das Papier als mittelst Lumpen
dargestellt sich zu denken, dass man sogar alle tibrigen in vegetabilische
Faser auflosbaren Substanzen schon als Surrogate (succédanés) bezeichnet.
Insofern aber die vegetahilische Faser bei aller scheinbar noch so grossen
Verschiedenheit des Ursprunges (Holz, Stroh, Pflanzenstengel und Blitter)
in ihren charakteristischen Eigenschaften sehr wenig differirt, sind jene
Surrogate eben sowohl als Rohmaterial zu bezeichnen, als die Lumpen,
denn es findet zwischen ihnen nur ein ihnliches Verhiltniss statt, wie
zwischen einem hiufig vorkommenden, leicht aufschliessbaren, reichen
und einem seltenen und Hrmeren Eisenerz. Wie diese beide Roh-
material fiir die Eisenproduktion, so sind auch alle vegetabilische Faser
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liefernden Substanzen Rohmaterial fiir die Papierfabrikation, wenn auch
von sehr verschiedenem Werth, und wie der Eisenproduzent erst dann
zu dem #rmeren Erze greifen wird, wenn das reichere nicht mehr in
hinreichender Menge oder zu angemessenem Preise zu haben ist, so
zieht auch der Papierfabrikant die Lumpen jedem anderen Rohmaterial
vor. Allein die Zeiten, wo das Papier ausschliesslich aus Lumpen und
Abfillen dargestellt werden konnte, sind lingst voriiber. Das erste Er-
scheinen dieses Buches 1849 trifft so ziemlich mit dem Ende des gol-
denen Zeitalters der Papierfabrikation zusammen. Bis dahin standen die
Versuche, aus anderen Stoffen Papier zu machen, sehr vereinzelt da und
konnten mit Ausnahme derer von L. Piette’) meist als technische Spiele-
reien hetrachtet werden. Seitdem sind die Preise der Lumpen auf mehr
als das Doppelte gestiegen, wihrend die Preise des Papiers, zumal bei
gleichzeitiger Berticksichtigung seiner Qualitit, in demselben Verhiltnisse
herabgegangen sind.

Dadurch ist zwischen den Preisen der Hadern und denen des
Papiers ein solches Missverhiltniss eingetreten, dass wohl keine grissere
Fabrik die Surrogate ganz entbehren kann, und wir dieselben unbedingt
als Rohmaterialien betrachten und ihnen dieselbe Aufmerksamkeit zu-
wenden miissen, wie den Lumpen selbst. — Es ist natiirlich ausschliess-
lich das Pflanzenreich, in welchem man erwarten kann, zu vorliegendem
Zwecke geeignete Stoffe aufzufinden und es kann nut als Spielerei be-
trachtet werden, dass man selbst aus Leder Papier dargestellt hat?).

!) Fabrikation des Papiers aus Stroh und vielen anderen Substanzen von
L. Piette. Coln 1838.

%) Director Bullinger in Passing hatte bereits 1854 auf der Miinchener
Industrie - Ausstellung aus Leder gefertigtes Papier, theils ohne, theils mit Hadern-
zusatz, ausgestellt und 1857 liess sich David Lichtenstadt in England ein
Verfahren, Lederabfiille zur Papierfabrikation zu benutzen, patentiren. Er schreibt
vor, die Lederabfille zundchst einige Stunden in eine aus 100 Theilen Wasser
5 Th. Kalk, 5 Th. kryst. Soda und 1% Th. Salmiak bereitete Fliissigkeit zu legen.
Hierauf werden sie erst mit siurehaltigem, dann mit reinem Wasser gewaschen
und fiir sich oder mit Hadern vermischt in gewohnlicher Weise zu Papier verar-
beitet (C. Bl. 1859 p. 258). — In der Sitzung des Vereins zur Beforderung des
Gewerbefleisses in Preussen vom 6. Mai 1867 zeigte Dr. Grothe ein ihm zur Unter-
suchung aus Mexiko zugesandtes Naturprodukt vor, das Gespinnst eines in der
dortigen sogenannten Terra frigida vorkommenden Schmetterlings, Palomella, das
in einer Lénge von 5—6 Ellen und in der Breite einer Elle gefunden werden
soll. Die vorliufige mikroskopische Untersuchung hat ergeben, dass der Faden
des sehr dichten flachen Gespinnstes noch einmal so fein als der Coconfaden ist;
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Auch die Verwendung gewisser faseriger Mineralsubstanzen, wie des
biegsamen Asbest’s oder Amiant’s'), der durch seine leicht trennbaren,
elastisch biegsamen, oft iiber 0,30 m. langen Fasern ganz besonders zu
derartigen Versuchen auffordert, zur Papierfabrikation muss als ausser-
halb des Bereiches dieses Buches liegend bezeichnet werden. — Um
nun moglichste Kiirze mit Uebersichtlichkeit zu verbinden, theilen wir
die in Vorschlag gebrachten Stoffe ein in aussereuropéische, einer
tippigeren siidlichen Vegetation entnommene Gewichse, europiische
Pflanzen und Pflanzenreste, und Holz und Stroh, welche beiden letzteren
als bereits entschieden zu den Rohmaterialien gehorend betrachtet werden
miissen. Das Bestreben, aussereuropiische Pflanzen zur Papierfabri-
kation heranzuziehen, machte sich ganz besonders in England und
Frankreich geltend, wo der Besitz von Kolonien derartige Unterneh-
mungen begtinstigte. In beiden Lindern bildeten sich Gesellschaften
zur Verfolgung dieses Zieles, welche, zum Theil mit grossartigen Mitteln
ausgertistet, mit Verheissungen in’s Leben traten, die sie bisher weit
entfernt gewesen sind zu erfiillen. -—— So entstanden in England die
Colonial - Fibre - Company und Fiber - Paper - Company, von welchen
beiden jedoch in neuester Zeit nur wenig zu horen ist. In Frank-
reich bemiiht sich die Société des textiles mexicains in Mexico, die
Société des papeteries réunies in Algier ein passendes Swrrogat zu
finden. Mit der letzteren Gesellschaft hat sich in neuester Zeit eine
andere, Pentagéne betitelte, vereinigt, welche es sich angelegen sein
liess, finf Pflanzen, die Akacie, den Hopfen, die Sonnenblume, die
Zaunriibe (Bryonia alba) und vor Allen die Topinambur (Helianthus
tuberosus), die reich an Mark ist, welches fast nur aus Cellulose be-
steht, fir die Papierfabrikation auszubeuten®). Sehr anregend zu der-

die chemische Untersuchung stellte heraus, dass dies Material gegen Siure nicht
so widerstandsfihig ist wie Seide, doch wiirde es als Surrogat diemen kénnen
und wenn in genfigender Menge vorhanden, auch zur Papierfabrikation.

1) C. Bl. 1862. Nr. 13.

2) Die Gesellschaft Cellulose in Paris geht von dem Princip aus, dass der
Magen der Wiederkiuer die Wirkung der Laugen ersetzt und einen priparirten
Rohstoff liefert. Als solchen verwendet sie daher den Mist, wovon ihr die Com-
pagnie der Pariser Fuhrwerke tiglich 5000 Kilogr. liefert. Das Kochen geschieht
mit Kalk und Soda. Zur Zerkleinerung werden gewdhnliche Hollinder benutzt,
deren Walze 400 Umginge in der Minute macht. Zum Bleichen dient Chlorkalk.
— Dass der Mist aber eine passendere Verwendung in der Landwirthschaft als
in der Papierfabrikation findet, wird jeder Fabrikant zugestehen.
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artigen Bestrebungen wirkt ferner die Société industrielle de Mulhouse,
deren intelligentem Secretair Amédé Rieder die Papierfabrikation zu
grossem Dank verpflichtet ist. — Die Pflanzen, welche theils von
diesen Gesellschaften, theils von einzelnen Experimentatoren zur Her-
stellung von Papierstoff mit mehr oder weniger Erfolg in Vorschlag
gebracht wurden, sind der Paradiesfeigenbaum (Pisang, Musa paradisiaca
und sapientum), eine Tropenform, welche vorziiglich in Stidamerika,
am Vorgebirge der guten Hoffnung, auf Madagascar und den Molukken
vorkommt. Auf den Ausstellungen von London und Paris waren krif-
tige Garne, aus den Blittern und Stengeln des Pisang dargestellt, aus
Demerary und dem englischen Guyana zu sehen, und man behauptet,
dass ein bounier (?) mit Pisang bepflanzt nach Einerndtung der Friichte
ungefahr 1000 holléindische Pfund verspinnbarer Substanz produciren
kann; 100 Pfund hiervon fir die Verarbeitung vorbereitet wiirden in
England 9—12 Fr., und der Abfall, der zur Papierfabrikation benutzt
werden konnte, etwa die Hilfte kosten. Da indess Pisanggarn noch
nicht als Handelsartikel angesehen werden kann, so werden sich ge-
wiss auch die Preise spidter noch billiger herausstellen. Ueber die
Art der Behandlung der Pflanze behufs ihrer Umwandlung in Papier-
stoff liegen sehr viele Untersuchungen vor: von Burns und Burkee
in Jamaika, Bouyton in Guyana, Van der Gou Netscher in Deme-
rary, Boyle und Rocques in Algier, Bleekrode in Holland u. s. w.
Die Umwandlung der Pflanzentheile in Papierstoff geschieht einfach
dadurch, dass die Blitter oder Blattstiele in kleine Stiicke zerschnitten
und nass vermahlen werden. Anwendung von Laugen scheint nicht un-
bedingt nothwendig. Ueber die Ausbeute an brauchbarem Stoff lauten
die Angaben sehr verschieden, Gratiot, Director der Papierfabrik zu
Esonne, erhilt nur 25 pCt., wihrend in der Fabrik zu Echaron 50 bis
60 pCt. erhalten wurden und Péligot und Chevreul sogar behaupten,
dass bei Anwendung der Blattstiele der Verlust nicht 11 pCt. iber-
steige. Wenn man bedenkt, dass die Friichte des Pisang ein Haupt-
nahrungsmittel in den Tropenlindern bilden und durch diese daher die
Culturkosten bereits gedeckt werden, so scheint er in der That ganz
besonders geeignet, dereinst der Papierfabrikation dienstbar zu werden').

In den Feldern von Bengalen und in den siidlichen Provinzen von
China wird eine Tiliaceen-Art sehr hiufig angebaut, die ebenfalls ein

1) Piette, J. d. F. 1858. p. 181. P. J. Bd. CXXXIV. p. 220.
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sehr brauchbares Rohmaterial fiir die Papierfabrikation liefert; es ist
dies Corchorus capsularis, von den Einwohnern Pat genannt. Die Pflanze
bildet eine Staude #hnlich dem Hanf von 8—10 Fuss Hohe; ihre Blitter
werden als Gemiise gegessen. Aus dem Bast der Stengel wird der Hanf
von Juta oder Gonis und der Zwirn von Arracan gewonnen, welcher
erstere zur Anfertigung von S#cken dient, in denen zuniichst Kaffee
und Zucker verpackt wird, welche aber dann von den Amerikanern
sehr gesucht werden zur Versendung der rohen Baumwolle, auf die der
Papierfabrikant nicht unterlassen sollte, seine Aufmerksamkeit zu rich-
ten'). — So roh diese Sicke auch aussehen, so geben sie doch mit
Kalk gekocht und darauf erst mit Chlorgas und dann mit Chlorkalk
gebleicht einen feinen, schevefreien Stoff, der zur Anfertigung der fein-
sten Papiere benutzt werden kann. — Die Jutefaser, die unter dem
Mikroskop (vgl. Fig.1), sich von der Leinfaser dadurch unterscheidet,

Fig. 1. Jute (280).

dass sie nicht wie diese der Liinge nach geadert, sondern kraus und locken-
formig gewunden erscheint, ist jedoch sebr weich und halt das Wasser
hartnickig zuriick, so dass die Gasbleiche sehr leicht misslingt, wenn nicht
das Halbzeug vorher durch lingeres Lagern oder in der Centrifugale ge-
trocknet worden ist. — Auch die Chlorkalkbleiche erheischt eine stir-
kere Losung als bei Lein und Baumwolle und wegen der Leichtigkeit
der Jutefaser, welche die ganze Masse an die Oberfliche hebt, ein viel

1) J. d. F. 1859 p. 617.
Miiller : Papierfabrikation. 4. Aufl. 2
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sorgfiltigeres Umriihren, sodass wir auf eigene Erfahrung gestiitzt, die
Verwendung der Jute zu weissen Papieren nicht empfehlen konnen. —
Der Dundee Advertiser soll auf Papier gedruckt sein, welches ausschliess-
lich aus Jute besteht. —

In Nepal wird aus der hanfartigen Rinde von Daphne cannabina
durch Kochen mit Soda und nachheriges Zerreiben in einem Steinmirser
Papier gefertigt, von welchem Proben auf der Londoner Ausstellung
waren, die den Beifall der Sachkenner in hohem Masse einerndteten.
Papierstoff aus dieser Pflanze wurde iibrigens schon 1829 nach Eng-
land geschickt, allein in zu kleinen Quantitiiten, um von irgend welcher
Bedeutung zu sein®).

Die Urticeen Bochmeria nivea, Urtika tenacissima (Chinagrass),
candicans, utilis werden in China, Sumatra und den malayschen In-
seln zur Darstellung von Gespinnsten benutzt, jedoch wird ihre Cultur
nicht in dem Grade betriehen, dass sie bereits eine Bedeutung fiir die
Papierfabrikation hitten. Der Kitool (cariota ureus) ist eine in Bengalen
und auf Malabar heimische Palmenart aus deren 70—80 Ctm. langen
Fasern man in England Biirsten und Taue gefertigt hat. — Das aus-
gepresste Zuckerrohr (Saccharum officinarum), welches gegenwirtig in
den Fabriken der Kolonien nur als Brennmaterial verwendet wird, giebt
mit Soda oder Pottasche behandelt einen sehr guten Papierzeug. Die
Rinde von Morus (Broussonetia papyrifera), in Japan und den Siidsee-
inseln einheimisch, bildet das Rohmaterial fiir Papier und Zeuge und
es konnten morus alba und nigra, die bei uns fiir die Seidenzucht cul-
tivirt werden, zu gleichem Zwecke angewendet werden. Agave Ameri-
cana, Aloe, Yucca, Sanseviera, Bromelia, Hibiscus esculentus, Hibiscus
Cannabinus, Grewia, Crotalaria juncea, Sesbania Cannabina, Bauhinea
Racemosa, Parkinsonia aculeata, Oryza sativa (Reis)?), Corchorus olito-

1 J. d. F. 1858 p. 20.

%) Das sogenannte Reispapier, welches ausschliesslich auf der Insel Formosa
dargestellt wird, wird nicht aus Reis, wie der Name verleiten kinnte zu glauben,
sondern aus dem Marke einer bambuséihnlichen Staude, Aeschynomene paludosa,
(nach v. Ransonnet: Tetrapanax papyrifera) gefertigt, das in seiner Structur viel
Aehnlichkeit mit dem Marke unseres Hollunderbaumes hat. Die Staude wird ganz
jung in Topfe verpflanzt und nachdem sie eine bestimmte Stirke erlangt, gekocht
und geschdlt. Das oft 2 bis 3 Zoll im Durchmesser haltende Mark wird dann
vermittelst eines unendlich scharfen, feinen und breiten Messers auf einer Maschine
in Blitter geschnitten, indem es sich wie eine Walze dreht und mit dem festste-
henden Messer der Linge nach abgehoben wird. Das so gewonnene Papier ist
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rius (Gemiise-Kolmar), Saccharum munga, sara, officinarum; Bambus
arundinacea , Abelmoschus mutabilis, Pandanus odoratissimus, sativus;
Gnidia eriocephala, Asclepias gigantea, curassavica; Stipa capillata, jun-
cea; Phormium tenax (Neuseeldindischer Pflax), Arundo festucoides, co-
lorata ; Cyperus longus, Papyrus, Nipa fructicans, Arenga saccharifera,
Cocos nucifera, Corypha umbraculifera, Laportea pustulata, (Ramié-Pflanze)
Chamaerops Palmetto, Calamagrostis nigricans, Eriophorum ecapitatum,
latifolium, Typha medica, angustifolia, Juncus serratus, Pandanus utilis,
Chorisa speciosa, Tillandsia usneoides, Hibiscus esculentus (Gomho) der
Familie der Malvaceen angehorend, in Syrien und Egypten hiufig vor-
kommend und von Gebr. Bouju zum Zweck industrieller Verwendung in
Europa eingefiihrt, werden simmtlich theils ihrer Friichte und ihres Saf-
tes wegen, theils um Gespinnste daraus darzustellen, in den Tropen-
lindern cultivirt und haben sich mehr oder weniger geeignet erwiesen,
die Papierfabrikation mit Rohmaterial zu unterstiitzen'). — An diese

ausserordentlich weiss, zart, sprode und sieht unterm Mikroskop aus, als ob seine
Bestandtheile zerstampfter Reis seien (Fig. 2), woher wohl der Name. Zum Schreiben
ist es untauglich, dagegen eignet es sich vortrefflich zum Malen. (Privatbrief.)

Fig. 2. Reispapier (70.)

1) Im September 1869 iibersandte Peter Daniels dem Verfasser aus Brasilien
57 Proben von fiir die Papierfabrikation mehr oder weniger geeigneten Pflanzen-
fasern verschiedenen Ursprunges. Eine darauf gemachte Probebestellung einzelner
Sorten ist jedoch noch unausgefiihrt geblieben. — In einer Sitzung des Vereins
zur Beforderung des Gewerbefleisses in Preussen zeigte Hr. Braun eine Papier-
probe aus Abutiloa Avicernae Gaertn. (Sida Abutilon L.) vor, welche ihm Dr. Engel-
mann in St. Louis mit der Bemerkung gesendet, dass diese Pflanze in fast ganz
Nord- Amerika, besonders im Mississippithale, ein gemeines Unkraut und iiberall
zum billigsten Preise zu bekommen sei. Die ganze trockene Pflanze wird diirr in
die Miihle geworfen und liefert die Hilfte Gewichts eines jetzt in den Vereinigten
Staaten gebrduchlichen Druckpapieres. Der Bast wird auch zu Bindfaden und
Seilen verwendet. Abutilon Avicennae soll seine Heimath in Ostindien haben, von
wo es sich muthmasslich durch Wanderung iiber den Osten und Westen Asiens,

2*
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Kulturgewéchse schliesst sich das Unkraut tropischer Linder, welches
daselbst in grosser Ueppigkeit wichst und worunter man Species von
Sida, Grewia, Corchorus, Triumfetta, Zizania aquatica oder Hydropyrum

iiber Siideuropa wnd Nordafrika, endlich iiber einen grossen Theil von Amerika
und Australien ausgebreitet hat. Es wurde schon in frither Zeit, namentlich in
China, als Gewebepflanze benutzt, was zu seiner Aushreitung wesentlich beige-
tragen haben mag. Derselbe legte ferner zubereiteten Bast von Hibiscus ma-
cranthus Hochst. vor, eingesendet von dem seit 38 Jahren in Abyssinien weilenden
Reisenden Wilhelm Schimper. Sowohl die genannte Art, als auch Hibiscus caly-
cinus W., beides gross- und schonblihende Striucher, welche in Abyssinien bei
5000 — 6000 Fuss iiber dem Meere vorkommen, liefern, nachdem der Bast eine
‘Woche im Wasser erweicht und dann geklopft worden ist, eine starke seiden-
glinzende Faser. Die Familie der Malvaceen, der die genannten Pflanzen ange-
horen, ist unter den Gewiichsen, deren Bast zu Stricken, Gespinnsten, oder auch
zu Papier verwendet wird, besonders reich vertreten. Hibiscus Rosa sinensis liefert
in China Papier, ebenso H. syriacus. H. cannabinus wird in Ostindien und am Se-
negal zur Bereitung von Stricken und Geweben benutzt, ebenso H. clypeatus und
Paritiom elatum in Westindien, Paritium tiliacewm in Ostindien und auf den Sand-
wichsinseln. Der Bast des einer sehr nahe verwandten Familie (Bombaceae) ange-
horigen Affenbrodbaumes (Adansonia digitata) wird nach der Erfindung von Mon-
teira seit mehreren Jahren zu einem theils halbweissen (gelblichen), theils rein
weissen, glatten und sehr festen Papier verarbeitet. Nicht minder ergiebig in
dieser Beziehung ist die nahe stehende Familie der Tiliaceen, welcher Corchorus
und Triumfetta angehoren, aus welchen Gattungen mehrere Arten in China, Ost-
indien und Afrika als Gewebeflanzen benutzt werden. Nach diesen Familien ist
die der Urticaceen besonders reich an Pflanzen, deren Bast benutzt wird; eine
Familie, welche zwar in der bisher gebréuchlichen Systematik eine von den Mal-
vaceen weit entfernte Stellung einnimmt, in Wirklichkeit aber derselben sehr nahe
verwandt ist, wie namentlich Weddell in seiner Monographie der Urticeen (Paris
1856) griindlich und ausfithrlich nachgewiesen hat. Urtica cannabina und dicica
(Nesseltuch), Boehmeria nivea (Chinagras), B. tenacissima (Rameh oder Reah), Girar-
dinia heterophylla (Nilgerisfaser), Laportea pustulata (Rozel's mexicanischer Hanf),
Cannabis sativa und Broussonetia papyrifera (japanesisches Papier) sind durch ihren
Gebrauch bekannt. So ist es also eine Reihe im natiirlichen Systeme eng ver-
bundener, einem und demselben Verwandtschaftskreise angehoriger Gewichse,
welche dem Menschen durch die iibereinstimmende Beschaffenheit ihres Bastes
vorzugsweise niitzlich geworden sind, und wir konnen diesem Kreise, wenn auch
minder innig, noch die #lteste aller Gewebepflanzen, den Lein (Zinum), anschliessen.
Ausser den genannten giebt es allerdings noch manche andere, diesem Familien-
kreise nicht angehorige Gewichse, deren Bastfaser in #hnlicher Weise benutat
wird; so unter den Dicotylen, namentlich Daphne, unter den Monocotylen Phor-
midium (der neuseelindische Flachs), Sanseviera, Agave, Musa (Manilla - Hanf) und
andere. — Hr. Peters zeigte ein Exemplar der Nagergattung Lophiomys (Im-
housii Edw.). Derselbe bemerkte im Anschluss an Hr. Braun’s Vortrag, dass ihm
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esculentum (J. d. F. 1874. No. 20) und manche andere Gattungen findet,
die ebenfalls ein reichliches Material an Faserstoffen geben diirften. —

Andererseits hat man sich in Frankreich sehr eifrig bemiiht, die
Vegetation Algiers im Interesse der Papierfabrikation auszubeuten und
ein kaiserliches Decret von 1858 bewilligt freie Einfubr allem Papierstoff,
welcher in Algier aus der grossen Menge daselbst vorhandener, faserstoff-
reicher Gewiichse und namentlich aus der Sparta oder Alpha, dem Diss
(Festuca patula) und den Blittern der Zwergpalme, welche auf ausgedehn-
ten Strecken wild wachsen, gefertigt wurde. Ganz besonders hat das zéhe
Pfriemengras (Spica tenacissima, lignum spartum), im Franzosischen
Sparte oder Esparte genannt, die Aufmerksamkeit auf sich gezogen und
die Bildung einer Gesellschaft zu Courbevoie bei Paris veranlasst, welche
sich nach dem arabischen Namen der Pflanze Alfa oder Halfa, Alpha-
sienne nannte, jedoch in neuerer Zeit ihre Wirksamkeit wieder einge-
stellt hat. — Papierproben, theils aus reinem Alpha-, theils aus ge-
mischtem Stoff dargestellt, waren bereits auf der Pariser Ausstellung
1855 vorhanden. —

Die Zwergpalme (Chamerops humilis) wiichst in Algier in solcher
Fiille, dass auf ihre Vertilgung sogar Primien ausgesetzt worden sind.
Thre Blitter haben neuerdings eine sehr ausgedehnte Anwendung ge-
funden in der Darstelling des sogenannten vegetabilischen Rosshaares
(erin vegetale, Crinoline), von welchem in der Fabrik von Everseng
und Delorme in Toulouse im Jahre 1856 allein 3600 Ctr. angefertigt
wurden. 100 Ctr. Blitter sollen 60 Ctr. Haar geben. Chérot pére, Ro-
ques, Chauchard und Foucault waren die ersten, die durch Be-
handlung der zihen und harten Faser mittelst Dimpfe hoher Spannung

Hr. General Ramsay, frilher Resident der englischen Regierung in Nepal,
die Mittheilung gemacht habe, dass in Nepal ein vorziigliches Papier aus der
Rinde einer Art Kellerhals (Daphne) bereitet werde. Die frische Rinde wird zwischen
Steinen zu einem feinen Brei zerrieben, von dem so viel, wie zu einem Bogen
Papier gehort, in einen Kessel mit siedendem Wasser geworfen wird. Der Brei
breitet sich sofort in gleichmissiger Schicht iiber die ganze Oberfléiche des Wassers
aus und wird in dieser Form abgeschopft. Dieses Papier besitzt, wie der Vortra-
gende sich selber itherzeugen konnte, eine so bedeutende Festigkeit, dass eine
grosse Kraftanstrengung nothig ist, um ein dreimal gefaltetes schmales Blatt zu
zerreissen. Die feineren weisseren Sorten werden, ohne vorher geleimt zu sein,
als Schreibpapier benutzt; grobere Sorten dienen als Packpapier, welches vor euro-
piischem Papier den grossen Vorzug besitzt, dass es gut gegen Feuchtigkeit schiitzt.
Dieses Papier bildet schon einen bedeutenden Ausfubrartikel nach Ostindien.
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einen zarteren Stoff (laine végétale, palmier-coton) darstellten, der sich
ganz vortrefflich zu Papiermasse verarbeiten ldsst. —

Ein noch besser fiir die Papierfabrikation geeignetes Material lie-
fert der Diss (Festuca patula), welcher nach dem Ausspruch eines alten
franzosischen Fabrikanten sich zur Zwergpalme verhalten soll wie Lein
zu Hanf. Er findet sich in Algier gleichfalls in grosser Menge vor, ist
noch leichter zu bearbeiten und giebt eine griossere Ausheute an Papier-
stoff. Die in Sorel damit angestellten Versuche sind von den besten
Resultaten begleitet gewesen. —

Den Bemiihungen von J. Barse') verdanken wir es vorzugsweise,
dass durch Beobachtung der giinstigsten Erndtezeit, durch Anwendung
einer die Pflanze selbst schonenden Methode des Einsammelns und durch
zweckmissige, moglichst geringen Raum heanspruchende Verpackung,
die Sparta-Faser in bester Qualitit zu einem Preise auf den Europiischen
Markt gebracht werden kann, der sie befdhigt ein sehr wesentliches
Ersatzmittel fir Lumpen zu werden. Nach Barse kosten 100 Kilog. in
Havre 14 Fres. 38 Cent. und sind es besonders die Englischen Fabrikanten,
welche sich der Sparta zur Anfertigung von Papier in grossen Massen be-
dienen. Im Jahre 1864 sollen bereits iiber 70000 Tons dieser Faser in
England eingefiihrt worden sein und werden wir daher auf ihre Umge-
staltung in Papier-Halb- und Ganzzeug bei Darstellung des Strohstoffes,
mit welcher dieselbe die grosste Aehnlichkeit hat, niher zuriickkommen.

Die Anzahl aussereuropiischer Pflanzen oder wenigstens solcher,
die wie die Sparta in Spanien nur in den stidlicheren Léindern Europas
wachsen, die schliesslich zur Herstellung eines guten Papierstoffes be-
nutzt werden konnen, ist mithin gewaltig gross, aber nichtsdestoweniger
kann nicht geleugnet werden, dass die wirkliche Anwendung sich noch
innerhalb sehr enger Grenzen bewegt und mit Ausnahme der Sparta
noch keineswegs einen wesentlichen Einfluss auf den Lumpenconsum
auszutiben im Stande ist. Die Griinde fiir diese Erscheinung sind die-
selben, die auch dem Misslingen der Bestrebungen zu Grunde liegen,
unter den einheimischen Gewichsen ein Ersatzmittel fiir die immer rarer
werdenden Lumpen aufzufinden; wir kommen daher spiter darauf zuriick
und wenden uns ohne Weiteres den verschiedenen Pflanzen oder Pflanzen-
resten zu, die bereits mehr oder weniger erfolgreichen Versuchen unter-
worfen worden sind. — Es verdienen hier erwihnt zu werden: Aspidium

1) C. Bl. 1864 No. 5.
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Filix mas (Wurmfarrn) und femina (unechte Wurmfarrn)'), Triticum
repens (Queckengras), Stipa pennata (Pfriemengras), Calamagrostis epi-
gejos (Landrohr), Agropyrum caninum (Hundegras), Eriophorum va-
ginatum (Wollgras), Typha latifolia®) (Rohrkolhen), Asphodelus ramosus
(dstiger Asphodel), Humulus Lupulus®) (Hopfen), Cannabis sativa (Hanf),
Carduus nutans®) (Eselsdistel), Bursa Pastoris (Hirten-Teschelkraut),
Gnaphalium arenarinm (Immortelle), Medicago sativa®) (Luzerne), Ge-

) Das Farrnkraut wird im Sommer oder Herbst gesammelt (solches, wel-
ches den Winter durchgemacht, ist nicht geeignet), entblittert, in Stiickchen von
2—3 Linien Linge zerschnitten und gemahlen. Das Pulver wird wiederholt mit
heissem Wasser ausgezogen, darauf mit Soda gekocht, nach 4—5 Stunden in ein
Sauerbad gebracht, mit Wasser ausgewaschen und im Hollénder in Papierstoff
verwandelt. Das Bleichen geschieht mit Chlorkalk. (J. d. F. 1856 p.6 und 54;
1857 p. 100.)

?) Typha latifolia und angustifolia. Die nicht blithenden Individuen dieser
an den Ufern der untern Donau, des Dniesters, Bug und Dniepers in grossen
Massen vorkommenden Pflanzen wurden von dem Chemiker Schinz in Odessa als
ein fiir die Papierfabrikation sehr brauchbares Material empfohlen. Die weichen,
wenig Kieselerde enthaltenden, sehr faserreichen, knotenlosen, reinen Blitter
geben durch Behandeln mit kochender Lauge und Bleichen mit Chlorkalk sofort
einen schon weissen Papier-Ganzstoff. (P.J. CLXIX p. 312.)

3) Die Hopfenstengel werden unmittelbar nach dem Einsammeln des Hopfens
abgeschnitten und frisch verarbeitet, weil beim Trocknen die harzigen und leim-
artigen Theile sich inniger mit der Faser verbinden. Man bindet sie zu Biindeln
zusammen und legt diese in stehendes oder fliessendes Wasser, bis eine schwache
Gabrung eintritt und die Faser sich hinreichend von dem markigen und holzigen
Theile der Stengel ablosen lisst. Durch gezahnte Walzen wird die Trennung
bewirkt und die Faser alsdann durch wiederholtes Kochen mit Lauge und unter
hohem Druck in Halbstoff verwandelt und dann weiter verarbeitet. (C. Bl 1856
p. 77.)

9 Lord Berriedale liess sich 1854 fiir England ein Verfahren patentiren,
aus der Distel Papier so wie eine spinn- und webbare Faser darzustellen. Die
frischen Stengel werden durch &hnliche Vorrichtungen, wie sie bei der Behand-
lung des Flachses angewendet werden, geschlagen oder gebrochen, so dass die
faserige oder holzige Masse zertheilt wird, indem man zugleich durch Wasser,
Siure u. s. w. die gummi- oder leimartige Substanz entfernt. (C. BL 1856 p. 78.)

5) Fiir die Luzernwurzel hat sich nach Chaix (vergl. 3. Aufl.) in neuerer
Zeit vorzugsweise Caminade lebendig interessirt. In einer Brochiire: La racine
de Luzerne comme succédané, welche auf aus Luzernwurzel gefertigtem Papier
gedruckt ist, verheisst er der Tandwirthschaft bei einer derartigen Verwerthung
dieser Wurzel einen jihrlichen Gewinn von 105 Millionen Fres. (!). Die Behand-
lung und Verarbeitung der Wurzel bieten keine Schwierigkeiten dar; nachdem
dieselbe von Erde moglichst befreit und gewaschen, wird sie zwischen Walzen
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nista germanica (deutscher Ginster')), Phaseolus vulgaris (Bohne), Ervum
Lens (Linse), Pisum sativam (gemeine Erbse), Pisum arvense (Stock-
erbse), Vieia sativa (Wicke), Glycyrrhiza glabra (Siissholzstrauch), Beta
vulgaris®) (Runkelriibe), Solanum tuberosum®) (Kartoffel), Betula alba

zerquetscht, dann mit kaustischer Soda gekocht, mit Chlorkalk gebleicht und fiir
sich oder mit Lumpenmasse verarbeitet. Caminade glaubt, dass 100 Kilog. der
‘Wurzel nur 7 Fres. kosten wiirden und berechnet, bei Anndhme von 60 Procent
Verlust die Kosten fiir 100 Kilog. Papierstoff auf 40 Frcs. — Wir hegen keinen
Zweifel, dass bei gehoriger Sorgfalt aus der Luzernwurzel ein guter Papierstoff
dargestellt werden kann, sind aber ebenso iiberzeugt, dass die Preise der Lumpen
noch eine ganz andere Hohe erreichen miissen, ehe die Wurzel einer 7 Jahre
dauernden Pflanze mit ihnen concurriren kann.

') Der Ginster (sowohl genista tinctoria als g. germanica) ist schon seit lingerer
Zeit zu Geweben, wie namentlich zu Papier verwendet worden. So erwihnte, n.d.
Bayr. Gwblt., vor fast 100 Jahren Dr. Schéffer in Regenshurg, dass in Cortona
bei Florenz ,natiirliches Papier* aus Ginster dargestellt werde und hat selbst
sehr gelungene Versuche mit dieser Pflanze angestellt. Schon 1831 fertigten die
Bewohner der Cevennen Gewebe aus Ginster oder wenigstens einer sehr ver-
wandten Pflanze. Gegenwirtig bildet der Ginster einen bedeutenden Handels-
artikel in Spanien; 1862 wurden aus der Provinz Granada iiber 50,000 Tonnen
zur Bereitung gewisser Papiersorten nach England exportirt. Auf der landwirth-
schaftl. Ausstellung zu Triest 1663 erhielt Dr. Nicolich die hochste Auszeich-
nung fiir Fasern, Garne, Gewebe, Papier und Carton, die aus Ginster dargestellt
waren. (C. Bl. 1868. No. 2.)

%) Die bei der Zucker- und Spiritusfabrikation als Riickstand gewonnene
zellig -faserige Masse des Skelets der Runkelriibe (Runkelriiben- Trester) verdient
unbedingt die Beachtung der Papierfabrikanten, denn dieselbe besitzt einmal einen
hellen Ton, dann befindet sie sich in einem dem Halbstoff ahnlichen, verkleinerten
Zustande und endlich stehen, wo ortliche Verhaltnisse ihre Anwendung gestatten,
grosse Mengen davon zur Disposition. Rudel rechnet, dass die zollvereinslin-
dische Production 1 Million, die osterreichische s Million Centner trockenen Riick-
stand liefern. — Die Priparation der Trestern ist sehr einfach: sie werden zu-
néichst mit Wasser oder Dimpfen von 1—2 Atmosphiren Druck behandelt, um
die eiweissartigen und schleimigen Substanzen gerinnen zu machen, darauf in
Sodalssung gewaschen und dann einige Zeit mit 1% —5 pCt. Schwefelsiure in
Beriihrung gelassen, wodurch das Zellgewebe eine grissere Festigkeit erlangt.
(Centralblatt 1858 p. 182; Dinglers Polyt. Journal CXXXIX. p. 891.)

%) Das faserige Skelet der Kartoffeln, wie es bei der Spiritus- und Stirke-
mehlbereitung gewonnen wird, kann in gleicher Weise wie die Runkelriiben-
trestern zur Papierfabrikation benutzt werden, indess ist seine Anwendung als
Viehfutter so allgemein und sein Werth als solches so hoch, dass an eine Ver-
wendung desselben in der Papierfabrikation wohl nicht zu denken ist. — Dasselbe
diirfte auch von den Riibenriickstinden gelten.
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(Birke), Ulmus campestris (gemeine Ulme), Tilia grandifolia®) (Sommer-
linde), Nicotiana Tabacum, Brassica campestris®) (Kohlsaat, Colza).
Helianthus annuus und tuberosus, die Wurzeln der verschiedenen Klee-
Arten, Fichtennadeln, Moose und Seegras (Zostera marina)?).

Es verdient hier noch Erwihnung die Fabrikation von Papierstoff aus
Gerberlohe, welche von Gouturier empfohlen wurde®). Die ausgelaugte
Lohe wird durch wiederholtes Mahlen und Sieben moglichst von allen hol-
zigen Theilen befreit, mit Kalk unter 3 Atmosph.-Druck gekocht, in Halb-
zeug verwandelt, dann mit Chlorkalk gebleicht und der Papiermasse zuge-
setzt. — Die ausgelangte Lohe besitzt in hohem Grade die Eigenschaften,
die zu einem Rohmaterial fiir die Papierfabrikation erforderlich sind: sie
ist an sich ohne Werth, da sie sich bereits in der Gerberei verwerthet hat,
so dass in Berlin ein Fuder nur 15 Sgr. kostet; sie wird in enormen
Massen erhalten, indem in einer allerdings ziemlich bedeutenden Gerberei
allein an 40000 Ctr. jdhrlich als Brennmaterial verkauft werden und
ihre Verarbeitung erheischt keine besonderen Apparate, noch hesondere
Kraft. Diese Umstiinde veranlassten auch Verfasser dieses, mit derselben
Versuche anzustellen, aus denen die Brauchharkeit unzweifelhaft hervor-
geht, die aber hisher aus Mangel an gehorig vorbereitetem Material noch
zu keinen entscheidenden Resultaten gefiihrt haben. —

Endlich sei noch des Faserstoffs gedacht, der ebenfalls als Hadern-
surrogat bei der Anfertigung von Pappen, und gewiss mit Recht, em-
pfohlen worden ist’). Der Torf wird durch Klopfen mit holzernen
Schldgeln und spiteres Waschen mioglichst von seinen erdigen Bestand-
theilen gereinigt und an der Luft getrocknet, darauf im Hollénder ent-
weder mit oder ohne Lumpenzusatz zu Pappenstoff verarbeitet, wo-

1) Die Lindenrinde wird namentlich in Russland viel zur Anfertigung von
Matten und Geweben benutzt und kann natiirlich aus diesen weiter zu Papier-
stoff verarbeitet werden.

2) J. d. F. 1861 p. 98.

3) Breton fréres et Cie. ,Du Pont de Claiz“ haben den Riickstand, den sie heim
Auslaugen des Varec, einer in allen Meeren der nordlichen Erdkugel in grosser
Menge vorkommenden Fucus-Art, behufs Gewinnung seiner salzigen Bestandtheile
erhielten, zur Verwendung in der Papierfabrikation empfohlen und Muster mit
70 Procent des neuen Faserstoffes vorgelegt, die allerdings die Anwendbarkeit
ausser Frage stellen; jedoch scheinen ihre Bestrebungen zu keinem giinstigen
Schlussresultat gelangt zu sein. (J. d. F. 1865. Nr. 24.)

4 J. d. F. 1860. p. 38.

5) Centralblatt 1860 p. 147.
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bei er ein fiir Bereitung von Dachpappen sehr geeignetes Material
gieht. —

Wir leiden mithin auch bei uns nicht Mangel an Vegetabilien, die
sich zur Darstellung von Papierstoff verwenden lassen und bereits mehr
oder weniger verwendet worden sind; allein das Hauptresultat aller
dieser Versuche ist wieder, dass es bisher nicht gegliickt ist, im Pflanzen-
reiche einen Stoff aufzufinden, mit Ausnahme von Esparto, Holz und
Stroh, auf welche wir noch ausfithrlicher zurtickkommen, der im Stande
wiire, die Lumpen vollstindig zu ersetzen oder auch nur den Preis der-
selben wesentlich herabzudriicken. — Und in der That kann uns dieses
Resultat kaum tiberraschen, da die Griinde ziemlich nahe liegen. 1. Die
Lein-, Hanf- und Baumwollenfelder sind die Erzeugungsstiitten unseres
Rohmaterials und mag auch manche wild wachsende Pflanze hier und
da iippig zu wuchern scheinen, so verschwindet doch ihre Menge, wenn
verglichen mit der jéhrlich producirten Quantitit jener Culturpflanzen.
— 2. Es. scheint fast unmoglich, einen Rohstoff aufzufinden, der billiger
ist als die Lumpen, denn die Zeuge, von denen sie herriihren, haben
bereits alle Kosten der Production und des Transportes getragen und
nur die Nachfrage giebt ihnen nochmals einen Werth. — 3. Aber nicht
nur Quantitit und Billigkeit erschweren jedem anderen Stoffe die Con-
currenz mit den Lumpen, sondern auch ganz besonders die Beschaffen-
heit der letzteren, welche sie vorzugsweise als Rohmaterial fiir die Papier-
fabrikation qualificirt. Durch jahrelanges Tragen und Waschen hat die
Faser der Lumpe eine Zartheit, Schmiegsamkeit und Weiche erhalten,
wie sie dem urspriinglich erzeugten Faden selbst nicht durch Behandlung
mit Laugen und mindestens nicht ohne bedeutende Verluste ertheilt werden
kann.

Wie schon angedeutet, gestalten sich bei Holz und Stroh die Ver-
hiltnisse etwas glinstiger und man muss gegenwirtig diese beiden Stoffe
bereits als Rohstoffe der Papierfabrikation betrachten. —

In der Fabrikation von Strohpapier hat L. Piette die Bahn ge-
brochen, welcher in seinem hiochst gediegenen Werke: ,Die Fabrikation
des Papieres aus Stroh und vielen anderen Substanzen. Coln 1838.°
bereits sehr gelungene Papierproben aus dem Stroh nicht nur der ver-
schiedenen Getreidearten: Roggen, Weizen, Gerste, Hafer, sondern auch
der Hilsenfriichte, Erbsen, Bohnen, Linsen, so wie aus Maisstroh und
Heu, dem Publikum vorzulegen im Stande war. Derselbe hat seine Ver-
suche auf diesem Gebiete mit immer grosseren Erfolgen fortgesetzt und
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das von ihm herausgegebene Journal des Fabricants de papier enthilt
in seinen Jahrgiingen 1856 — 1860 sehr beachtenswerthe, theils von
ihm, theils von anderen herriihrende Aufsiitze iiber denselben Gegenstand.

Ehe wir uns aber specieller mit den verschiedenen Verfahrungs-
arten beschiiftigen, durch welche die Umwandlung jener Rohstoffe in
Papierzeug bewirkt wird, miissen wir, wenn auch nur einen kurzen
Blick auf die physischen und chemischen Eigenschaften derjenigen Sub-
stanz werfen, welche einerseits iiberhaupt alle die genannten Pflanzen
und Pflanzentheile befihigt, in Papiermasse umgewandelt zu werden,
andererseits aber auch das verschiedene Verfahren beim Kochen, Bleichen,
Firben u. s. w., so wie schliesslich die Verschiedenartigkeit des Papiers
bedingt. — Es ist das die Pflanzenzelle, die Cellulose ). — Die Pflanzen-
zelle fithrt wihrend des Wachsthums der Pflanze ihr eigenes abgeson-
dertes Leben und durchliuft von ihrem ersten Auftreten als ein ganz
kleines, #usserst zartes, rundliches Bldschen bis zur Zeit, wo sie ent-
weder fiir sich oder zugleich mit dem ganzen Pflanzentheile, dem sie
angehort, abstirbt, eine stetige Reihe von Verinderungen und die zahl-
reichen Verschiedenheiten des Gewebes beruhen darauf, dass entweder
die Zellen bald schneller, bald langsamer ihre Lebensperiode durch-
machen, so dass in der Pflanze immer Zellen von ungleichen Bildungs-
stufen vereinigt sind, oder darauf, dass eine Zelle iiberhaupt auf einer
friheren Bildungsstufe stehen bleibt, oder endlich, dass sie die letzte
Stufe, die ihres eignen Todes iiberhaupt nicht erreicht, sondern dadurch
getodtet wird, dass der Pflanzentheil, dem sie angehort, gesetzmissig
im Ganzen friiher abstirbt und die einzelnen Zellen mit in seinen Unter-
gang verschlingt. Die Pflanzenzelle zeigt daher schon ebensoviel Ver-
schiedenheiten der Form und der Structur wie die grosse Pflanzenreihe
selbst von der Ceder his zur Conferve; in Hinblick jedoch auf ihre
Anwendung und Anwendbarkeit fiir die Papierfabrikation begniigen wir
uns, drei besondere Formen zu unterscheiden: 1. Die Blasen- oder
Schlauchform (forme utriculaire) bezeichnet den elementaren Zustand der
Zelle, in welchem dieselbe kleine Blasen von veréinderlichem Umfang
und Form bildet, welche zum grossen Theil das Mark und die innere
Rinde der Stingel, das Fleisch der Friichte, das Parenchym der Blitter,

1) Die Physiologie der Pflanzen und Thiere von Dr. M. I. Schleiden. Braun-
schweig 1850. p 24 — Die Pflanzenstoffe von Dr. Aug. u. Theod. Husemann.
Berlin 1871. p. 568. Berthelot Ann. Chim. Phys. (3) LX, 111. — C. BL 1871. N. 15,
16, 17. — J. d. F. 1870. N. 8, 9, 10.
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Bliithen und anderer Pflanzen- Organe zusammensetzen. Aus der succes-
siven Umgestaltung dieser elementaren Zelle gehen allerdings alle verschie-
denen vegetabilischen Gewebe hervor, allein zur Darstellung von Papier,
zumal dessen, welches hier stets nur im Auge gehabt wird, und welches,
wie schon im Eingange erwihnt, nichts anderes als ein Conglomerat
verfilzter Fasern ist, sind die Zellen dieser Art ohne Bedeutung und sie
werden durch die Behandlung der rohen Fasern mit Laugen entfernt.

2. Die hiutige Zelle (forme membraneuse). In gewissen Organen,
wie in den Blittern, Bliithen, Friichten, Zwiebeln, der Rinde u. s. w.
plattet sich das blasenartige Gewebe ab und die einzelnen Zellen des-
selben, durch ecine plastische Substanz mit einander innig verbunden,
bilden eine mehr oder weniger feste Haut. Auch in dieser Form ist
die Cellulose fiir die Papierfabrikation nicht verwendbar, vielmehr, wenn
sie durch Waschen nicht entfernt worden, bildet sie kleine, auf dem
Papier auflagernde, verschiedenartig gefirbte Plittchen, welche die
Gleichartigkeit und Durchsicht desselben benachtheiligen.

3. Die Gefiiss- und Faser-Form (forme vasculaire ou fibreuse,
Saftgefisse oder Bastrohren). Es findet sich diese Form vorzugsweise
im Bast und den Holzschichten der Pflanze vor und sie ist es, welche
die Anwendbarkeit derselben zur Anfertigung von Papier bedingt. —
Die vegetabilischen Fasern werden aus sehr verlingerten, spindelfor-
migen Zellen gebildet, deren Winde meistens aus einer grosseren Zahl
von Schichten bestehen, die den inneren Raum theils sehr verengen,
theils sogar ginzlich ausfiillen. Diese langgedehnten Zellen sind der
wesentliche Bestandtheil der grossen Menge der Gespinnst- und Geweb-
Fasern und insonderheit derer von Jute, Baumwolle, Flachs, Hanf
Esparto, welche in Fig. 1. 3. 4. 5. und 6. in 230 und 280maliger Ver-
grosserung dargestellt sind.

Die Cellulose, welches immer ihre Form sei, findet sich nirgends
in der Pflanze im reinen Zustande vor, sondern um sie in diesem zu
erhalten, ist es nothig, sie von den inkrustirenden Substanzen zu be-
freien, welche sie stets begleiten und welche der Pflanzensaft darauf
abgesetzt hat. Hierin hesteht die Schwierigkeit der chemischen Behand-
lung der Vegetabilien, wenn es sich um die Darstellung reiner Cellulose
handelt. — Der Saft ist eine wisserige Flissigkeit, welche alle vege-
tabilischen Gewebe imprignirt; sein Geschmack ist siisslich und bis-
weilen schwach alkalisch; seine Zusammensetzung variirt nach den ver-
schiedenen Pflanzen und auch nach der Jahreszeit, in welcher er unter-
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sucht wird. Ohne auf diese Zusammensetzung erschopfend einzugehen,
sei nur erwihnt, dass gewisse stickstoffhaltende Verbindungen, Harz,
Gummi, Stirkemehl, Zucker, Farbstoffe, Siuren und Alkaloide, jederzeit
von Mineralsubstanzen begleitet die regelmiissigen Bestandtheile des
Saftes sind. Es wird hieraus klar, dass die innerhalb einer so com-
plicirt zusammengesetzten Fliissigkeit sich bildende Cellulose von allen
jenen Bestandtheilen eine gewisse Menge in ihre Wandungen aufnehmen
muss, wie dies auch die néhere Untersuchung ergiebt. — Die Mineral-
substanzen bleiben beim Verbrennen des vegetabilischen Gewebes in der
Asche zuriick und konnen in dieser leicht der Menge nach ermittelt und
ndher bestimmt werden. — Was die stickstoffhaltigen organischen Sub-
stanzen betrifft, von denen die Cellulose jederzeit imprignirt ist, so sind
dieselben leicht an der gelben Farbe erkennbar, welche Jodtinktur der
Cellulose mittheilt. — Jene Stickstoffverbindungen sind es beildufig auch,
welche Papierstoff oder selbst feuchte Lumpen bei ldngerem Lagern in
Haufen in Gihrung versetzen und erwirmen. — Der im Saft enthaltene
Farbstoff endlich findet sich auch innerhalb und oberhalb der Zellen-
wandungen vor und er ist es, welcher oft verwickelte Operationen
niothig macht, um die Cellulose fiir die Papierfabrikation vorzubereiten.

Ausser diesen je nach der Pflanzen-Species in verschiedenen
Mengenverhiltnissen auftretenden, genannten Verbindungen liefert die
Analyse der Cellulose stets gewisse Mengen incrustirender Substanz
(Schulze’s Lignin) von ganz eigenthiimlicher Beschaffenheit, die wahr-
scheinlich aus der Zersetzung der Zellensubstanz selbst herriihrt und
sehliesslich verschiedene als Proteinstoffe') bezeichnete organische Ver-
bindungen, die namentlich das Aneinanderhaften und Kleben der ein-
zelnen Fasern bedingen, und deren Entfernung ohne Benachtheiligung
der Festigkeit dieser oft mit grossen Schwierigkeiten verkniipft ist.

Fast rein findet sich die Cellulose im Flughaar der Baumwollen-
friichte, der Friichte des Eriophorum und vieler Synanthereen, im Mark
verschiedener Pflanzen u. s. w., am reinsten tiberhaupt in den jiingeren
Zellen, z. B. in den jungen Blatt- und Blithentheilen und im Fleisch
mancher Friichte.

Zur Darstellung von reiner Cellulose behandelt man Hollundermark,
Baumwolle, Spiralfasern von Agave americana, oder besser noch gewisse
von der Technik schon in vorziiglicher Weise vorbereitete Stoffe, wie

1) Ueber Pektin vergl. C. B. No. 1. 1875. No. 2.
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gebleichtes baumwollenes Zeug, weisse Leinewand, schwedisches Filtrir-
papier u. s. w. der Reihe nach mit Wasser, verdiinnter Kalilauge, ver-
diinnter Essig- oder Salzsidure, Weingeist, Aether und endlich mit sie-
dendem Wasser und trocknet die Riickstiinde bei 150°.

Die reine Cellulose ist ein weisser halbdurchsichtiger, seideartig
glinzender, je nach dem Ursprung verschieden geformter, geschmack-
und geruchloser, sehr hygroscopischer Korper vom spec. Gew. 1,52.
Sie ist unloslich in Wasser, Weingeist, Aether und Oelen, dagegen unter
anfinglichem Aufquellen allmilig loslich in ammoniakalischen Kupfer-
oxydlosungen. Ausser durch Wasser wird die Cellulose aus diesen
Liosungen auch durch Weingeist und Aether, durch Zucker, Dextrin und
Gummi, durch Salze und besonders durch Sduren, selbst durch nicht
zur volligen Sittigung des Ammoniaks hinreichende Mengen derselben,
gefillt. Sie bildet, in solcher Weise abgeschieden, vollig structurlose,
lockere Flocken oder Fiden, die meistens zu einer grauen, hornartigen
Masse austrocknen. Diese desorganisirte Cellulose wird von chemischen
Agentien viel leichter verindert als die gewdohnliche.

Fir die Zusammensetzung der Cellulose sind auf Grund zahlreicher
Analysen, welche mit Priparaten verschiedenster Abstammung von zahl-
reichen Forschern ausgefiihrt wurden, mehrere von einander abweichende
Formeln aufgestellt worden. Gegenwirtig wird allgemein Payen’s For-
mel €°H 05 oder (auf Vorschlag von Mitscherlich und Gerhardt) deren
Multiplum €#H20', als richtigster Ausdruck dafir angesehen. Die
Cellulose ist dann isomer mit Tunioin, Stirke, Dextrin, Gummi und
einigen andern verwandten Korpern.

Die Cellulose vermag lose Verbindungen, namentlich mit Metall-
oxyden einzugehen. In concentrirter Kali- oder Natronlauge schwellen
die Fasern der Cellulose an, nach Gladstone in Folge chemischer Ver-
bindung. Bringt man nach letzterem Baumwollengewebe etwa 30 Mi-
nuten mit syrupdicker Lauge in Beriihrung, wischt dann mit Weingeist
und frocknet, so entspricht der zusammengeschrumpfte Riickstand der
Formel 4 €°H'°0% K20, bhez. 4 €*H°0% Na’0. Durch Waschen mit
Wasser wird tibrigens das Alkali wieder vollstindig entzogen. Werden
die in der Lauge aufgequollenen Fasern rasch mit Wasser und ver-
diinnter Schwefelsiure gewaschen, so schrumpfen sie nach Linge und
Breite betrichtlich ein und zeigen nun eine erhthte Festigkeit und Firb-
barkeit. Es griindet sich hierauf das sogenannte Mercerisiren der Faser,
ein von Mercer erfundenes Verfahren, baumwollene und leinene Ge-
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spinnste dichter, feiner und besser firbbar zu machen. — Auch die oben
erwihnte Losung von Cellulose in wiissrigem Kupferoxyd-Ammoniak ist
nach Mulder als eine chemische Verbindung derselben mit Kupferoxyd
und Ammoniumoxyd zu betrachten. — Von Berthelot und Schiitzenberger
endlich sind Verbindungen der Cellulose mit den Anhydriden einiger
organischen Siuren, inshesondere mit Essigsiureanhydrit dargestellt und
beschrieben worden.

Dagegen wird man das Vermogen der Cellulose, und zwar sowohl
der organisirten als der aus ammoniakalischer Kupferlosung abgeschie-
denen structurlosen Salze der Thonerde, sowie des Eisen-, Chrom- und
Zinnoxyds, namentlich wenn sie schwache und fliichtige Siuren ent-
halten, aus ihren Losungen auf sich niederzuschlagen, nicht auf che-
mische Anziehung, sondern auf rein mechanische Flichenattraction
zurtickzuftihren haben. In der Firberei wird dieses Verhalten zur Fixi-
rung organischer Farbstoffe auf der Faser benutzt. Nur in seltenen
Fillen némlich werden diese aus ibren Losungen so fest durch die
Faser allein niedergeschlagen, dass sie derselben durch Wasser und
andere Liosungsmittel nicht mehr entzogen werden. Trinkt man aber
die Faser vor dem Einbringen in die Farbstofflosungen mit einem der
eben genannten Salze (den Beizen oder Mordants der Firber), so ent-
stehen unlosliche, gefirbte Verbindungen der in letzteren enthaltenen
Basen mit den Farbstoffen, die, da sie in den Poren der Faser selbst
zu Stande kommen, daran so fest haften, dass dauerhafte Firbung be-
wirkt wird.

Dieses Verhalten der Cellulose gegen gewisse Salzbasen kommt
auch selbstverstindlich in der Papierfabrikation bei der Firbung und
Leimung in Betracht und entspringt namentlich fiir letztere daraus die
Regel, dass die Liosungen von schwefelsaurer Thonerde und Harzseife
nicht gleichzeitig dem Papierstoff zugesetzt werden diirfen, sondern dass,
welcher Reihenfolge man auch immer den Vorzug gebe, die eine der
Losungen erst dann hinzugesetzt werden darf, nachdem der Stoff mit
der anderen sorgfiltiz gemischt und impriignirt ist, damit der Nieder-
schlag innerhalb der Faser selbst erfolge.

Ganz reine Cellulose ist an der Luft unverinderlich. Wo sie in-
dessen, wie z. B. im Holz, mit stickstoffhaltigen Substanzen imprignirt
ist, da erleidet sie an feuchter Luft schon bei gewshnlicher Temperatur
eine langsame Oxydation, bei welcher sie sich, je nach der Dauer des
Vorganges, in gelb oder braun gefirbte, zerreibliche Massen, Moder ge-
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nannt, verwandelt. Beim Erhitzen an der Luft verbrennt sie mit Flamme
zu Kohlensdure und Wasser. Wird sie bei Luftabschluss erhitzt, so
farbt sie sich, ohme vorher zu erweichen, zu schmelzen oder sich auf-
zublihen, erst braun, dann schwarz und hinterldsst unter Ausgabe der
gewobhnlichen Producte der trocknen Destillation stickstofffreier organi-
scher Substanzen zuletzt reine Kohle. FErfolgt dieses Erhitzen unter
starkem Druck, etwa in zugeschmolzenen Glasrihren, so entstehen da-
gegen unter voriibergehender Schmelzung steinkohlenartige Massen.
Beim Erhitzen von reinem schwedischem Filtrirpapier mit Wasser auf
200° beobachtete Mulder die Bildung einer kleinen Menge Zucker
(Glucose).

Beim Destilliren von Cellulose mit Braunstein und verdtinnter
Schwefelsiure wird Ameisenséiure gehildet. Unterchlorigsaure Salze und
Chlor wirken, was heim Bleichprocess wohl zu beachten ist, bei Gegen-
wart von Wasser, unter Kohlensiureentwickelung zersetzend auf die
Cellulose ein. — Verdiinnte Salpetersiure (von einem unter 1,2 liegen-
den spec. Gew.) ist in der Kilte ohne Einwirkung und greift sie auch
beim Kochen nur wenig an. Concentrirtere Siure zerfrisst die Cellulose
und lost sie beim Kochen unter Bildung von Korksidure und Oxalsiure.
Ganz concentrirte Salpetersiure endlich, oder eine Mischung von dieser
(oder von Salpeter) mit concentirter Schwefelsiure, verwandeln sie in
der Kilte, ohne sie zu losen oder ihre Form zu indern, in ein hochst
explosives Nitrosubstitutionsproduct, in die bekannte Schiessbaumwolle
oder das Pyroxylin. Die Auflosung der Schiessbaumwolle in Aether-
weingeist bildet das Collodium. — Von kalter concentrirter Schwefel-
sdure wird die Cellulose zundchst in ihrem Zusammenhang gelockert,
dann ohne Firbung gelost. Die Losung enthilt, wenn alle Erwirmung
vermieden war, ausser Holzschwefelséiure, einer nur im syrupformigen
Zustande zu erhaltenden gepaarten S#ure, die beim Erkalten in Dextrin
und Schwefelsdure zerfillt, noch eine durch Wasser als Gallerte aus-
fillbare, dem Stdrkemehl nahe stehende und wie dieses durch Jod ge-
bliut werdende Substanz, welche sich bei lingerem Stehen der Lisung
oder beim Erwirmen derselben nach Zusatz von Wasser in Dextrin,
spiter in Traubenzucker verwandelt. Taucht man Fliesspapier wenige
Secunden in concentrirte Schwefelsiiure und wischt es darauf zuerst
mit Wasser und dann mit sehr verdiinnter Ammoniakfliissigkeit, so hat
es Eigenschaften erlangt, die es der thierischen Haut dhnlich machen.
Derartig veriindertes Papier wird unter dem Namen Papyrin oder vege-
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tabilisches Pergament techniseh dargestellt. — Bei lingerer Beriihrung
mit concentrirter Schwefelsiiure schwiirzt sich die Cellulose unter Bil-
dung kohlenstoffreicherer, huminartiger Substanzen; beim Erwirmen da-
mit tritt raseh Verkohlung cin. — Verdiinnte Sehwefelsiure bewirkt bei
langem Kochen allmilig dieselben Veriinderungen, d. h. Verwandlung in
Dextrin und Traubenzucker, wie kalte concentrirte Schwefelsdure. Die
letztere Wirkung verdiinnter Schwefelsiiure macht aueh Vorsicht zur
Bedingung, wenn man diese Siiure zur Beschleunigung des Bleich-
processes des Papierstoffes mittelst Chlorkalk anwenden will; es wird
alsdann  immer rathsam sein, die kiufliche Sidure mit mindestens
20 Theilen Wasser zu verdiinnen. — Wiissriges Chlorzink wirkt der
Schwefelsidure durchaus #hnlich, vermag auch im concentrirten Zustande
Papier in vegetabilisches Pergament zu verwandeln. Auch Phosphor-
siure und Salzsdure verdindern die Cellulose in #hnlicher Weise, jedoch
ist ihre Wirkung ungleich schwiicher. Inshesondere vermag Salzsiure
nur bei grosser Concentration und nach lingerem Kochen die organische
Structur der Cellulose zu vernichten. — Wird Cellulose mehrere Tage
mit concentrirter Ammoniakfliissigkeit auf 150° erhitzt, so verwandelt
sie sich in eine braune, gummiartige, zerfliessliche Masse von bitterm
Geschmack, deren Losung sich durch Koble entfirben lidsst und durch
Gerbsdure gefillt wird. Beim Schmelzen endlich von Cellulose mit
Kalibydrat und wenig Wasser wird Wasserstoff entwickelt und oxal-
saures Kali gebildet.

Die Erkennung der Cellulose, insbesondere die Unterscheidung der
pflanzlichen Faser (Baumwolle, Leinwand) von thierischer Faser (Seide,
Wolle) bietet wenig Schwierigkeiten. Thierische Faser lost sich in
kochender Kali- oder Natronlauge von 1,04—1,05 spec. Gew., wihrend
Planzenfaser davon kaun angegriffen wird. Baumwolle und Leinwand
verwandeln sich hei Y, stiindlichem Liegen in kalter concentrirter
Schwefelsdure in eine kleisterartige Masse, die sich mit Jod bldut, Wolle
und Seide veriindern sich nicht. Wolle und Seide firben sich beim
Kochen mit miissig concentrirter Salpetersdure gelb, Baumwolle und
Leinwand nicht. Pflanzenfaser nimmt in Beriibrung mit einer weingei-
stigen Losung von Pikrinsiure die Farbe nicht an, Wolle und Seide
firben sich darin bleihend gelb. Seide, Wolle und Baumwolle lassen
sich, wenn sie zugleich in einem Gewehe vorhanden sind, dadurch
nebeneinander erkennen, dass wissriges, mit iiberschiissigem Ammoniak

versetztes Kupferoxyd - Ammoniak nur Seide und Baumwolle (und zwar
Miiller : Papierfabrikation. 4. Aufl. 3
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erstere am leichtesten), nicht die Wolle 16st, und dass beim Neutralisiren
der Losung mit Salpetersiure die Baumwolle sogleich, die Siure erst
nach lingerem Stehen wieder ausgeschieden wird. — Persoz behandelt
zu dem nidmlichen Zwecke das Gewebe mit heisser concentrirter Chlor-
zink-Losung, welche nur die Seide lost, und darauf mit kochender
Natronlauge, welche die Wolle entfernt und die vegetabilische Faser
zurticklisst.

Ungleich schwieriger ist der Ursprung verschiedener Pflanzenfasern
zu bestimmen. Hier muss die mikroscopische Vergleichung die Ent-
scheidung geben. Die chemische Untersuchung besitzt bei der gleichen
stofflichen Zusammensetzung aller Pflanzenfasern nur in dem grisseren
oder geringeren Widerstande, den sie vermoge ihrer verschiedenartigen
Structur oder ihres ungleichen Gehalts an fremdartigen Stoffen Losungs-
mitteln entgegensetzen, einen schwachen Anhaltspunkt. Zur Erkennung
von Baumwollenfiiden in Leinwand ist das von Kindt und etwas spiiter
auch von Lehnerdt angegebene Verfahren das bewiihrteste'). Man bringt
die sorgfiltiy ausgewaschene und getrocknete Probe 1—2 Minuten in
concentrirte Schwefelsiure, wischt sie dann mit Wasser und Sodaltsung
und presst sie zwischen Fliesspapier. Die der Schwefelsiure viel we-
niger Widerstand leistenden Baumwollenfiden sind jetzt ginzlich ent-
fernt, die Leinenféiden aber nur diinner und durchscheinender geworden.
— Firbt man nach Elsner eine Probe von einem Baumwolle und Leinen
enthaltenden Gewebe in Krapp- oder Cochenillelosung, trocknet sie
zwischen Fliesspapier und legt sie dann auf eine filtrirte Chlorkalk-
losung, so werden die Baumwollenfiiden in einigen Stunden ganz ent-
farbt, wihrend die Leinenfiden farbige, lineare Zeichnungen zeigen.
Bittger taucht eine Probe des Gewebes einen Augenblick in eine Auf-
losung von 1 Th. Fuchsin in 100 Th. Weingeist, wiischt sie mit Wasser
ab und legt sie 1—3 Minuten auf wéssriges Ammoniak, worauf die
Baumwollenfiden farblos, die Leinenfiden aber noch rosenroth er-
scheinen.

Die Technik verwendet die Pflanzenfaser zur Bereitung von Flecht-
werk, von Gespinnsten und Geweben, Papier u. s. w. Sie giebt dabei
solchen Fasern den Vorzng, deren Gewinnung und Reinigung miglichst
wenig Schwierigkeiten bietet. Dieser Forderung entspricht ganz beson-
ders die Baumwolle, welche das Flughaar der Friichte verschiedener

) V.d.V.z B. 4. G. 1847. 19 u. 1848. 24,
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Gossypium-Arten ist und fast reine Cellulose darstellt. Thre Faser be-
steht aus einer langen, platten, schwach gekriuselten Zelle, die unter
dem Mikroskope pfropfenzieherartig gewunden und schief gitterartig ge-
streift erscheint (Fig. 3). — Die Leinenfaser ist der Bast von Linum
usitatissimum. Um sie rein zu erhalten, wird die Leinpflanze kurz vor
dem volligen Reifen der Friichte dem sogenannten Rostprocess unter-
worfen, d. h. lingere Zeit hindurch unter stetem Feuchthalten der Ein-
wirkung der Luft ausgesetzt, oder was rascher zum Ziele fiihrt, in ste-
hendes oder fliessendes Wasser cingetaucht. Es tritt dabei eine Art

Fig. 3. Baumwolle (230). Fig. 4. Flachs (230).

Gibrung ein, welche die die Fasern verkittenden Stoffe, wie Eiweiss,
Schleim, Gummi u. s. w. zerstort, den Holzkiorper briichig macht und
den Zusammenhang zwischen diesem und dem Baste aufhebt. Sobald
dieser Punkt eingetreten ist (bei lingerem Warten wiirde auch die Bast-
faser zerstort werden), wird durch die mechanischen Operationen des
Brechens, Schwingens und Hechelns die Faser von den anhingenden
Holz- und Rindentheilen befreit und dureh die spitere Bleiche die vol-
lige Reinigung herbeigefiihrt. Die einzelne Leinenfaser ist eine sehr
lange, diinne, walzenformige, mit ausserordentlich feinem Lingskanal
versehene, niemals gedrehte und nur an den erweiterten Stellen gitter-
artig gestreifte Zelle von 0,01-—0,015 Millimeter Durchmesser (Fig. 4). —
Wie die Leinenfaser hat auch die von Cannabis sativa abstammende

Hanffaser ihren Ursprung im Bast. Thre Gewinnung ist von ganz dhn-
g%



36 Das Rohmaterial-

licher Art. Auch die einzelne Faser gleicht der Leinenfaser, ist aber
starrer und dicker, hat einen weiteren Liingskanal und zeigt meistens
Lingsstreifen (Fig. b).

Fig. 5. Hanf (250).

Fir die Papierfabrikation sind daher die Lumpen unbedingt das
heste Rohmaterial, denn in ihnen ist die Cellulose bereits vor Herstel-
long des Gewebes von allen in der Pflanze sie hegleitenden fremden
Bestandtheilen befreit und ihre Umwandlung in Papierstoff heruht einfach
in dem mechanischen Process der Wiederaufhehung des Gewebes, um
statt diesem durch Riitteln und Schiitteln eine Verfilzung der einzelnen
Zellen herbeizufihren. — Bei Anwendung der Swrrogate, Holz, Stroh,
Esparto hingegen muss erst durch eine Reibe chemischer Processe,
welche die Flachs- und Hanf-Riste vertreten, die Cellulose blossgelegt
werden, ehe sie zu Papier verarbeitet werden kann. Nur aus Holz ist
es gelungen, auf rein mechanischem Wege einen, wenn auch nicht allen
Anforderungen geniigenden, doch namentlich als Zusatz zu Lumpenmasse
sehr brauchbaren Stoff herzustellen. Man gelangt hierzu nicht auf dem
cinfachen Wege des Mahlens fein zertheilten Holzes, wie namentlich der
Stigespéine, sondern durch Schleifen oder vielmehr gewaltsames Ent-
fasern, Defibriren, der einzelnen Holzstiicke.

Das Holzmehl hat allerdings seiner Zeit auch eine nicht ganz un-
hedeutende Rolle in der Papierfabrikation gespielt, die Fabrik von
J. W. A, Sigrist in Buckau bei Magdeburg war eine Haupthezugs-
quelle dieses Artikels, von welehem der Centner = 50 Kilo mit 2 bis
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3 Thalern bezahlt wurde. — Meissner in Raths-Dammitz hei Stolp licferte
kleine Apparate zur Herstellung von Holzmehl zum Preise von 600 Tha-
lern. — Es gchen diesem Producte jedoch alle die Eigenschaften, Ver-
filzungsfithigkeit und Geschmeidigkeit ab, weleche man von einem Pa-
pierstoff verlangt, und kann dasselbe daher nur als Tillungsstoff an-
gesehen werden, dessen Anwendung die Ligenschaften des damit ge-
fertigten Papiers herabdriickt. — Ein Zusatz von 15 pCt. Holzmehl ist
hei Mittelpapieren ohne crheblich nachtheilige Iolgen zuldssig. In
grisserer Menge hingegen angewandt, macht cs das Papier selr rauh
und erfordert sehr gute Satinirapparate. Bei Druckpapicren cndlich
macht sich das Holzmehl sehr unangenehm dadurch bemerklich, dass
es beim Drucken sehr viel Staub erzeugt und die Maschinen ver-
schmutzt.

Geschliffener Holzstoff.

Zur gewaltsamen Entfaserung des Holzes sind sehr verschiedene
Methoden in Vorschlag gebracht worden, die zwar simmtlich in nene-
ster Zeit dem Volter'schen Verfahren haben weichen miissen, die aber
nichtsdestoweniger theils ihres Thistorischen Interesses, theils ihrer
Vervollkommnungsfihigkeit wegen hier eine kurze Erwihnung finden
mogen.

1. Der Apparat von Chauchard, weleher in Frankreich eine
nicht unbedeutende Verbreitung gefunden hat, heruht auf dem Princip
einer wiederholten Auseinanderreissung der Faser der Linge nach und
gleichzeitiger Zerstiickelung derselben. Der Apparat besteht aus einem
Kasten, ihnlich dem gewthnlichen Hollinderkasten, nur von etwas
grosseren Dimensionen, nimlich von 12 Fuss Linge und 4,5 Fuss
Breite; derselbe enthilt unter einer Haube einen mit 133 Schienen be-
setzten Cylinder, weleher sich iiber einem Grundwerk bewegt, und drei
gusseisernen Walzen, die zu einem doppelten Quetschwerk mitcinander
verbunden sind. Der continuirlich dem Kasten zugefiibrte Robstoff,
welcher neben Holzspinen auch aus Stroh, Lohe und anderen Substanzen
bestehen kann, passirt zuniichst Cylinder und Grundwerk, wird dann
von den Walzen zerquetseht und gelangt, sobald er die gehorige Fein-
heit besitzt, durch ein an der hinteren Wand der Haube angebrachtes
Sieb aus dem Apparat. Mit Anwendung einer Kraft von 3 Pferden
sollen tiglich 3-—400 Pfand trockener Holz- oder 800— 1000 Pfund
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Strohstoff erzeugt werden'). — Der Apparat ist gegenwiirtig wohl nir-
gends mehr anzutreffen.

2. Chr. V. Newton, dessen Verfahren in England patentirt ist,
zertheilt die Scheite weichen Holzes in Stiicke von 2 Zoll Durchmesser
und 1—2 Fuss Liinge und lisst dieselben zwischen Walzen durchgehen,
bis das Holz zu kleinen Fetzen zerquetscht und zerbrochen ist. Diese
werden in ein Fass gebracht, welches eine Losung von Chlorkalk ent-
hilt und dic Mischung durch einen Riihrer anhaltend bewegt. Nach
8—10 Stunden hat die Holzmasse das Ansehen von Halbzeug ange-
nommen und wird eine halbe Stunde lang mit einer Aufldosung von
Soda, die auf 100 Pfund Masse 15 (!) Pfund Soda enthiilt, behandelt,
hierauf gewaschen und weiter verarbeitet. — Das Verfahren ist unbe-
dingt sehr irrationel, kostspielig und schwerlich geeignet, ein gutes
Produkt zu liefern. — Devilaine wendet eine Trommel an, die mit
scharfen eisernen Spitzen besetzt ist, welche, indem sie sich an der
Oberfliche des in Scheite gehauenen Holzes vorbeibewegen, grissere
und Kkleinere Theile davon losreissen, von denen die letzteren, durch
ein Sieb von den ersteren gesondert, der Papiermasse zugesetzt werden®).
— Diese Manipulation ist so roh, dass nur Pappenfabrikanten davon
Nutzen ziehen konnen.

3. Die Holzzerfaserungs-Halbzeugmaschine des Grafen von Falken-
hayn (bayerisches Patent vom 8. Juni 1869) besteht nach dem bayeri-
schen Industrie- und Gewerbeblatt aus einer, an einer horizontalen Welle
befestigten und in senkrechter Stellung rotirenden gusseisernen Trommel
von 2 Fuss 8 Zoll Durchmesser und 1 Fuss Breite, in welcher schief
iiber den Cylinder-Mantel 24 Spuren eingestossen sind, worin sich ehen
so viele Stahlfraisen befinden, deren Hervorragen tiber den Cylinder-
Mantel durch die an den beiden Trommelfiichen angebrachten Stell-
schrauben genau regulirt werden kann. Die Stahlfraisen selbst sind
siigeartig gefeilt, und zerfasern bei der schuellen rotirenden Bewegung
der Trommel dic oberhalb derselben im dariiber stehenden Hute befind-
lichen und durch einen gewihnlichen Mechanismus gegen die Trommel
gepressten Holzstiicke, was sowohl mit als auch ohne Zuleitung von
Wasser geschehen kann.

Die so erzeugten Fasern sind zur Herstelling ordiniirer Papiere,

1) J.d.F. 1860 p.49. C.BL 1856 p. 78. C.BL 1857 p. 335.
%) J.d. F. 1861 p. 84.
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so wie sie aus der Zerfaserungs-Halbzeugmaschine kommen, verwendbar;
um dieselben auch als Zusatz zum Ganzzeug feiner Papiersorten ver-
wenden zu konnen, gelangen sie jedoch durch ein Abfallrohr auf den
Verfeinerungs -Apparat, welcher aus einer holzernen Zutheilungswalze
und zwei spiralformig cannelirten gusseisernen Verfeinerungswalzen be-
steht. Nach Durchgang durch dieses Walzenpaar gelangt das Holzzeug
in eine gewohnliche Schnecke, durch ein Rohr hindurch, um in helie-
bige andere Verarbeitungsmaschinen oder Sammelkésten zu dessen Auf-
bewahrung fortgeschafft zu werden.

Die Holzzerfaserungs-Halbzeugmaschine erfordert bei genannten Di-
mensionen 3%, Pferdekrifte zu ihrem vollen Betriebe und zerfasert hei
Anwendung dieser Kraft binnen 24 Stunden 10 Centner lufttrockenen
Fichtenholzes zu Halbzeug.

Zur Verfeinerung des von drei Zerfaserungsmaschinen gelieferten
Halbzeuges geniigt ein Verfeinerungs-Apparat, welcher seinerseits zwei
Pferdekriifte in Anspruch nimmt®).

4. Um nach R. A. Broomann Papier aus Holz zu fabriziren, wird
letzteres mittelst Einwirkung einer mechanischen Kraft nach der Rich-
tung der Fasern in feine Theilchen zerlegt. Der auf das Holz wirkende
Mechanismus besteht aus einem Miihlstein oder einer eisernen Walze
mit rauher Oberfliche, gegen welche unmittelbar vor der Angriffsstelle
ein Wasserstrahl gerichtet wird. FEine Vorrichtung ist angebracht, um
den Abgang von nicht vollstdndig reduzirten Holztheilchen mit dem
Wasser zu verhiiten®).

Die Fasern kommen von dem Stein im Zustand eines Breies und
werden durch Siebe von verschiedener Feinheit geleitet, um zu ver-
schiedenen Papiersorten verwendet zu werden.

Fig. 1 Taf. I stellt eine zur Verwandlung des Holzes in Papierzeug
geeignete Maschine im Vertikaldurchschnitt,

Fig. 2 im Grundrisse dar.

Der Haupttheil dieser Maschine besteht in einem mit rauher Ober-
fliche versehenen Miihlstein A, welcher in vertikaler Lage auf einer
Achse B befestigt ist, die in geeigneten Lagern lduft. Der Miihlstein dreht
sich in einer Zarge A', deren unterer Theil mit einer Oeffnung H zur
Entfernung des Holzbreies versehen ist; er hat ungefdihr 4 Fuss Durch-

1) C.B. 1871. No.17.
2) P.J. CXXXIIT 1854.
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messer und cine Umlaufsgesehwindigkeit von 180 bis 240 Umdrehungen
per Minute. Auch der obere Theil der Zarge A’ ist mit einer Oeffnung
versehen, in welcher das Gestell D angeordnet ist. Dieses ist unten
offen und seine vier Enden kommen mit dem Miihlstein beinahe in Be-
riihrung.  An der einen Seite dieses Gestells befindet sich eine durch-
locherte Abtheilung B zur Aufnahme des Wassers, welches die Bestim-
mung hat, den Miihlstein anzufeuchten und sich mit der Faser zu einem
Brei zu mengen; an der entgegengesetzten Seite ist innerhalb des Ge-
stells eine Stahlplatte G befestigt, welehe den Stein beinahe beriihrt und
den Zweck hat zu verhiiten, dass grissere noch nicht vollstindig zer-
kleinerte Fasern nach H gelangen. Dicse Platte lisst sich dem zu he-
arbeitenden Material gemiiss hoher oder niedriger stellen. Das in Brei
(Zeug) zu verwandelnde Holz wird an den votirenden Miihlstein gehal-
ten, und zwar so, dass die Holzfaser die Richtung der Rotation hat,
wie Fig. 3 zeigt.

Das Holz wird zuerst in Stiicke von geeigneter Linge zerschnitten;
diese kommen in das Gestell D und werden durch einen mit Gewichten
belasteten Hebel in der oben hezeichneten Lage gegen den Miihlstein
gedriickt. Die von dem Holz getrennten Fasern werden durch die
Wasserstromung  weggespiilt und gelangen durch die Miindung H in
einen Behilter I, der mit einer Scheidewand K versehen ist. Aus die-
sem Raum fliessen sie in cin Sieb I, welches durch eine Daumenwelle
in schiittelnde Bewegung gesetzt wird, um die feineren Theile von den
groberen zu trennen. Die feineren Theile gelangen wieder in ein fei-
neres Sieb M, wo eine zweite Trennung stattfindet. Von da fliesst die
Masse iiber das Sieb N, welches nur noch das Wasser durchlisst, und
von diesem Sieb gelangt endlich der feine Brei in den Behilter N°
Die auf solche Weise gewonnenen Breimassen von verschiedener Qua-
litiit werden entweder allein oder mit gewohnlichem Lumpenzeng so wie
mit den iiblichen Ingredienzien gemengt zur Fabrikation verschiedener
Papiersorten verwendet.

b. Ganz #hnlich dem Broomann’schen Verfahren war das ur-
spriingliche von Gross in Giersdorf in Schlesien, welchem das Ver-
dienst zugeschrieben wurde, der erste gewesen zu sein, dem es gelungen
war, auf rein mechanischem Wege Papierstoff aus Holz nach einer Me-
thode darzustellen, die nach einigen Vervollkommnungen fiir die ge-
sammte Papierfabrikation von der hochsten Bedeutung geworden ist. —
Indess scheint es, dass Gross sowohl als Broomann aus einer und
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derselben Quelle geschipft haben und dass nicht sie, sondern H. Vil-
ter') sich zuerst des oben heschriebenen oder eines demselben schr
dhnlichen Verfahrens bedient habe. In einem Circular dd. Mirz 1849
behauptet H. Volter ganz bestimmt:  Herr Gross ist ganz im Unrecht,
wenn er sich diese Erfindung vindieirt, da er das Verfahren, aus Holz
Papier zu fabriciren, jedenfalls um mehrere Jahre spiter in Ausfihrung
brachte, als wir und wie wir in Erfahrung brachten, es von einem Men-
schen iberkam, der sich auf strafbare Art in theilweisen Besitz unseres
Geheimnisses zu setzen wusste, und nicht nur an Herrn Gross, sondern
auch an andere Fabrikanten in der Schweiz willige K#ufer dieser von
uns abgespickten Erfindung fand.“

Der Apparat von H. Vilter Fig. 4 Taf I besteht aus drei Haupt-
theilen: dem Entfaserungsapparate oder Défibreur, dem Verfeinerungs-
apparate oder Raffineur und dem Sortirapparate oder Epurateur. —
Mittelst des Défibreurs werden die Holzsticke entfasert. Er ist der
hochstgestellte Theil der Maschinerie. Ein mit einer Geschwindigkeit
von 150—180 Touren in der Minute, oder im Allgemeinen mit einer
Umfangsgeschwindigkeit von 8,5 Meter in der Sekunde rotirender Stein
von 1—1,25 m. Durchmesser und 0,35—0,40 m. Dicke ist mit seiner
horizontalen Achse auf einem Unterbau von starken Balken oder Qua-
dern angebracht und umspannt mit eisernen, fest unter sich verbundenen
Bogen, welche zur Leitung fiir die Zufiihrung der Holzer an den Stein
dienen. Diese Zufilhrung, ein sehr wichtiger Act, geschieht vollstindig
ruhig, sicher und gleichmissig unter Anwendung von Spindeln mit
Schraubengewinden und ist zum schnellen, leichten und bequemen Re-
guliren eingerichtet. Auch ist eine Vorrichtung angebracht, welche die
Spindeln bei etwa eintretenden Hindernissen stillstehen macht und dem
unaufimerksamen Arbeiter sofort laut genug anzeigt, dass da oder dort
nachzusehen, resp. das eingelegte Holzstiick zerfasert und ein neues
einzulegen sei. — Zum Schleifen cignet sich am besten nicht zu altes
Holz, welches namentlich bei Nadelholzern zu viel Harz enthiilt. Von
Fichten und Kiefern wihle man womdglich 30—40 Jahr alte, 0,10 bis
0,15 m. starke, moglichst schlank gewachsene und astfreie Stimme aus
und verarbeite dieselben moglichst frisch. — Die Stidimme werden mit-
telst Schabemesser von der Rinde befreit und durch eine Kreissige C,
deren Umfangsgeschwindigkeit 40,0 m. pro Sekunde, in Liingenstiicke

1) C. BL 1870 No. 3.
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zerschnitten, welche der Breite des Steines entsprechen. Die so ge-
wonnenen Holzklotze werden darauf mittelst eines auf der Welle der
Kreissige aufsitzenden Bohrers von Knorren und Astknoten gesdubert,
dann gespalten und das meist dunkel gefdrbte Harz sowie kernfaule
Stellen daraus mit einem Beil entfernt. — Die gereinigten Holzstiicke
werden dann mittelst des Aufzugs A zum Défibreur D in die Hohe ge-
hoben, mit der breiten Fliche gegen den Stein gerichtet, also die Achse
des Holzes parallel der Achse des Steines, in 4 oder 5 Kisten, je nach
der Grosse des Steines und der zur Verfiigung stehenden Kraft, gelegt
und unter starkem Wasserzufluss mittelst der Schrauben und Spindeln
gegen den rotirenden Stein gepresst. — Ein starker Wasserzufluss giebt
durch vollstindige Entfernung aller harzigen und schleimigen Bestand-
theile dem Stoff eine grissere Weisse und Klarheit. Man rechnet bei
einer Tages-Production von 10 Ctr. trocknen Stoffes ca. 180—200 Liter
pro Minute oder 6—7,6 Cub.-Fuss. Dass ein moglichst reines Wasser
zu empfehlen ist, versteht sich von selbst; namentlich aber muss das-
selbe frei von Eisen sein, weil dies den Zeug gelb firbt.

Die Steine, welche bis zu einem Durchmesser von 0,788 m. ab-
genutzt werden konnen, diirfen keinen zu grossen Grad von Hiirte be-
sitzen, weil sie sich dann sehr glatt schleifen und ein héufigeres Schiir-
fen bedingen, wihrend die etwas weicheren Steine sich durch Fallen-
lassen feiner Theilchen gewissermassen von selbst schirfen. — Die
Steine von Zittau haben sich dem Verf. sehr gut bewihrt.

Das Andriicken des Holzes gegen den Stein wird in manchen Fa-
briken mittelst Hebeln und Gewichten bewirkt und man behauptet, dass
dieser Druck dem Schraubendruck vorzuziehen sei, weil er stets gleich
bleibe, auch wenn der Stein in Folge ungleich harter Stellen sich un-
gleich abnutze, wihrend in diesem Falle bei dem stetigen Vorriicken
des Holzes durch die Schraube der Druck bald stirker, bald schwiicher
werde. — Ich theile diese Ansicht nicht und betrachte vielmehr die
ungleiche Abnutzung des Steines als eine Folge des Hebeldruckes und
als einen Fehler, der moglichst zu vermeiden ist. Ich halte eine stets
aufmerksame Behandlung des Steines und hiinfiges Leeren und Schirfen
desselben fiir Hauptbedingung einer guten und ergiebigen Production
und habe in einer 8jihrigen Praxis nicht einmal Ursache gehabt, mich
tiber das Schraubensystem zu heklagen, denn dass die metallenen
Schraubenspindeln in 17,—2 Jahren vielleicht eine Erneuerung bediirfen,
kann nicht als ein Mangel des Apparates betrachtet werden. Die unter-
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halb des Steines in einer Rinne austretenden abgeschliffenen Fasern
passiren darauf zunichst ein in schiittelnder Bewegung erhaltenes Sieb,
auf welchem die groben Spéne zuriickbleiben und einen, bisweilen auch
zwei Siebeylinder vs, welche allem, wegen seiner Grobheit fiir die Pa-
pierfabrikation unbrauchbaren Stoffe den weiteren Fortgang durch die
iibrigen Apparate verwehren. Die Zahl der Maschen dieses Siebes be-
trigt 16 auf den (JZoll. Der durch den Siebeylinder hindurchgegan-
gene Stoff, der also iiherhaupt nur zur Papierfabrikation brauchbar ist,
geht nun, je nachdem man ihn unmittelbar oder nur raffinirt verwenden
will, entweder direct nach dem Epurateur oder nach dem Raffineur.
Im letzteren Falle gelangt er aus dem Siebeylinder in einen Bottich, in
welchem eine, mit einem Taue spiralférmig umwundene Siebtrommel den
Stoff ohne Unterlass einem kleinen Schiopfrade zufiihrt, welches den-
selben dem Raffineur tibergiebt. Der Raffineur R besteht aus Bodenstein
und Liufer, welcher gleich dem Défibreur 150—180 Umliufe macht,
und hat das #Hussere Ansehen eines Mahlmiihlenganges, allein innere
Einrichtung sowohl, als die Art des Zusammenwirkens der Steine sind
doch sehr davon verschieden, weil der Raffineur die Fasern nicht zer-
storen, sie mnicht zu Mehl oder Pulver zermalmen darf, sondern im
Gegentheil unversehrt belassen und sie nur reiner, feiner und geschmei-
diger und damit verfilzungsfihiger machen soll, wie dies in gleichem
Grade selbst mit den stumpfesten Messern oder Schienen nicht zu be-
wirken ist. Der Raffineur dient also ganz besonders zur Verbesserung
der Qualitit des Holzzeuges und kann mit demselben auch jede, fiir die
Papierfabrikation dienliche grobere Fasermasse in Ganzzeug verwandelt
werden. Hierbei hat der Raffineur das vor dem Holldnder voraus, dass
in ihm nicht, wie im letzteren, nur bestimmte Mengen raffinirt werden
kionnen, bis keine grobe Faser mehr sichtbar, so dass also die bereits
verfeinerten immer und immer wieder die Reibung passiren miissen, was
zur Folge hat, dass ein betrichtlicher Theil der Fasermasse zu Grunde
gerichtet wird, sondern der Raffineur wirkt perpetuirlich und werden
die entsprechend fein geriehenen Fasern sofort entfernt, wihrend die zu
groben ihm nochmals iibergeben werden.

Die raffinirte Masse oder, wenn die Raffinirung nicht ndthig war,
der durch den Siebcylinder vs hindurchgegangene Stoff wird schliesslich
dem Sortir-Apparat zugefiihrt, der gewdhnlich aus drei rotirenden Sieb-
cylindern besteht, von denen der erste 400 Maschen auf den Quadrat-
zoll, der zweite 900, der dritte 19600 (Sieb No. 140) hat. Die Fasern,
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welche dureh die Masehen des ersten Cylinders hindurchgehen, gelangen
in das Innere desselben und fliessen von hier dem zweiten und in glei-
cher Weise endlich dem dritten zu, durch welchen das Wasser nur
etwas von Pflanzenschleim getriibt abfliesst. Die die Maschen nicht
passirenden Fasern werden von den rotirenden Cylindern aufgenommen
und mittelst Abnehmewalze in cinen Sammelkasten abgestreift. Wer
nur No. I zu feineren Papieren verarbeitet, hat nur nothig, die No. II
und III abermals dem Raffineur zu iibergeben. — Die hier angegebene
Maschenzabl ist indess nicht fiir alle Félle passend zu hetrachten, son-
dern es wird sich die zu wiihlende Feinheit der Siebe nach der beab-
sichtigten Verwendung der Stoffnummern richten. Je feiner das Sieb
No. 3 ist, desto mehr No. IIT und desto weniger No. II wird man er-
halten, aber die letztere wird auch, weil feiner, sich hesser zu feineren
Papieren eignen. — Die feine Siebtrommel der No. I verstopft sich bei
liingerem Gehrauch leicht durch die im Wasser suspendirten Harz- und
Schleim-Theile, wodurch ein Ueberlaufen des Zeugkastens verursacht
wird. Man kann diesen Uebelstand sehr leicht vermeiden, wenn man
den Siebeylinder wochentlich einmal mit einer concentrirten Sodalosung
gut rein biirstet. — Diese feinen Siebe werden, trotzdem sie einen festen
Siebeylinder zur Unterlage haben, doch sehr stark angegriffen und
miissen alle 3—4 Monate durch ein neues ersetzt werden, wihrend die
Siebe der No. IT und III 1%,—2 Jahre brauchbar sind. — Der Zeug,
wie er aus dem Apparate kommt, ist fertiger Papierzeug und wird da-
her dem Lumpenzeug im Hollinder nur wenige Minuten vor dem Leeren
und vor dem Leimen und Firben zugesetzt, denn es handelt sich dann
nur noch um eine sorgfiltige Mengung, nicht aber um weitere Ver-
arbeitung.

Ist jedoch die Holzschleiferei nicht in unmittelbarer Nihe der Pa-
pierfabrik gelegen oder arbeitet dieselbe iiberhaupt fiir den Verkauf, so
ist behufs leichteren Transportes eine Entwiisserung des Holzzeuges
vorzunchmen. Es geschieht dies am einfachsten mittelst einer Schrauben-
presse, unter Anwendung eines solchen Druckes, dass der Zeug nur
noch 50—60 pCt. Wasser enthilt, und giebt man hierbei der Masse
entweder die Form von Ziegelsteinen oder, indem man zwischen die
einzelnen Lagen von Stoff Tiicher von grober Leinwand legt, die von
Kuchen. In bheiden Formen darf die Entwiisserung nicht weiter, als
oben angegeben, getrichen werden, weil sonst die Ziegel oder Kuchen
im Holldnder sich sehr schwer zertheilen lassen, ein Uebelstand, der
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auch nach lingerem Lagern derselben eintritt. — In einer fiir den Ge-
brauch noch angenehmeren Form erhilt man jedoch den Holzstoff, wenn
man ihn unmittelbar von der Maschine in einem Bottich wieder mit
Wasser anriihrt und auf einer einfachen Pappenmaschine mit holzernen
Walzen in Pappen verwandelt. Man [isst ihn sich auf einer Holzwalze
von 0,627 m. aufrollen und sobald die gehorige Stdrke erreicht ist,
schneidet man mit einem stumpfen Messer die Masse lings einer in der
Oberfliiche angebrachten Fuge durch. — Auch diesc Pappen enthalten
noch 50—60 pCt. Wasser, sie werden in Fésser verpackt versandt. —
Zur Verminderung der Transport-Kosten und zur Vermeidung der durch
den Wassergehalt leicht verursachten Differenzen bei Berechnung des
eigentlichen Werthes haben einzelne Fabrikanten geradezu Holzpapier
dargestellt und auf geheizten Cylindern getrocknet, jedoch die Vermeh-
rung der Kosten durch Anlage und Heizung der Cylinder diirfte schwer-
lich durch die Verminderung der Transportspesen ausgeglichen werden.
Demselben Bedenken unterliegt auch das Verfahren von W. Seume in
Sechnitz bei Diobeln, welcher den in Tafeln gepressten Stoff in geheizte
Riume aufzuhiingen und bis auf 10 pCt. Wassergehalt zu trocknen
rith'). — Bei dem Trocknen des Holzstoffes muss iiberdies bertick-
sichtigt werden, dass derselbe in Folge seiner physischen Beschaffen-
heit das Wasser hartniickiger zuriickhilt als Stoff aus Leinen- oder
Kattunlumpen, was selbst auf der Papiermaschine sich bemerk-
bar macht, wenn ein starker Zusatz von Holzstoff zur Masse statt-
gefunden hat.

Unter trocknem Stoff wird im Handel lufttrockner Stoff verstanden,
der immer mnoch einige Procente Wasser enthiilt. Der Gehalt an
Trockensubstanz eines feuchten Holzstoffes wird nun am einfachsten be-
stimmt, wenn man eine abgewogene Menge von etwa 1—1'/, Pfd. mog-
lichst fein zerbrickelt und in der Nihe eines geheizten Ofens oder iiber
den Dampfkessel in einer Temperatur von ca. 24° R. so lange liegen
lisst, bis nach wiederholtem Abwiegen das Gewicht sich nicht mehr
verimdert. — Es nimmt diese Trocknung 20—24 Stunden in Anspruch,
eine Zeit, die allerdings dem Fabrikanten wohl stets zur Auseinander-
setzung mit dem Lieferanten zu Gebote stehen wird, die jedoch vielen
zu lang diinkt. Fir letztere hat C. Rostosky in Schlema kleine Luft-
ofen & 7 Thaler angefertigt, die auf jeden Ofen zu setzen sind und in

) Deutsche Industrie-Zeitung 1866 No. 47.
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denen der Stoff bis 80° R. erhitzt wird. Der Zeug ist in 2'/ Stunden
so weit trocken, dass er nicht mehr an Gewicht verliert; da er aber
unter diesen Umstiinden mehr Wasser abgegeben hat als die Luft-
trockenheit erheischt, miissen dem Verkiufer 8 pCt. zu Gut gerechnet
werden'). — Rudel schligt als einfachstes Mittel, einen gleichmis-
sigen Trockengehalt der Holzstoffe zu erzielen, die Anwendung der
hydraulischen Presse vor. Man beschwert das Ventil so stark, bis
es bei 40 pCt. Trockengehalt des Holzstoffes gehoben wird. Ist diese
Belastung einmal gefunden, dann bleibt der Entwisserungsgrad immer
derselbe.

Was die zur Herstellung eines Centner trocknen Holzstoffes erforder-
liche Kraft betrifft, so gehen die Angaben etwas stark auseinander.
Vilter selbst pflegt bei Ablieferung seiner Maschinen 1 Ctr. trocknen
Holzstoff auf 5 Pferdekraft zu garantiren, rechnet aber, wie er in der
sechsten Auflage seiner ,Mittheilungen iiber die Darstellung von Papier-
stoff aus Holz“ n#her ausfihrt, nur 4 effective Pferdekriifte innerhalb
24 Stunden auf 1 Ctr. Holzstoff No. T trocken gedacht, wihrend bhei
directer Anwendung von No. IT und IIT noch ein bei weitem grisseres
Quantum producirt wird. — In Uebereinstimmung hiermit habe ich unter
Zugrundelegung eines mehrjihrigen Durchschnitts bei stets sich gleich-
bleibender, ununterbrochener Arbeit, mit einer Turbine von 25 Pferde-
kraft, tiglich 8 Ctr. Kiefern-Stoff und zwar 57,2 pCt. No. I, 20,1 pCt.
No. II, 22,7 pCt. No III producirt. Bei gleichzeitigem Defibriren und
Raffiniren sank die Production auf 7 Ctr. herab, wihrend sie bei allei-
niger Benutzung des Défibreurs selbst 9 Ctr. iiberstieg. Fiir 1 Ctr.
trocknen Stoff ergiebt sich also ein Kraftaufwand von 2%,—3%, Pferde-
kraft. — Nach sorgfiltiger Beobachtung vertheilt sich die vorhandene
Kraft auf die einzelnen Theile des Apparates in folgender Weise: fiir
jede Presse 5—6 Pferdekraft, fiir den Raffineur 10 Pferdekraft, fiir die
Pumpe 1 Pferdekraft und fiir die Sortircylinder 1 Pferdekraft, letatere
werden durch die Gummidichtung um die Ausstromungsoffnungen stark
gebremst und ihre Bewegung erheischt daher eine ziemlich bedeutende
Kraft.

Von Holz wurden consumirt tiglich 35—36 Cub.-Fuss (0,3091 Cub.-
Met.) oder 1 Cub.-Fuss = 0,0313 Cub.-Met. Holz lieferte ca. 21 Pfd.
Stoff; es gentigen also nicht voll 5 Cub.-Fuss = 0,1565 Cub.-Met. Holz

1) C.BL 1870 No. 4.
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zu 1 Ctr. Stoff und den Cub.-Fuss Kiefernholz zu 34 Pfd. (1 Cub.-Fuss
Erlenholz = 31 Pfd.) gerechnet, geben 170 Pfd. Holz 1 Ctr. trocknen
Stoff. — Auch diese Zahlen stimmen mit den Volter'schen sehr nahe
tiberein: derselbe nimmt an, dass zu einem Ctr. Holzzeug 0,14—0,19
Cub.-Met. oder 5—6,6 Cub.-Fuss englisch, oder 1%,—2 Ctr. lufttrocknes
rohes Holz erforderlich sei.

Diese Zahlen beruhen allerdings auf jahrelanger Erfahrung, aber
sie machen trotzdem durchaus keinen Anspruch auf allgemeine Giiltig-
keit, denn sie hingen wesentlich davon ab, welchen Druck man bei
Zufiihrung des Holzes an den Stein ausiibt, ob etwa 300 oder 500 Pfd.;
welche Grosse die reibende Fliche hat (bei dem in Rede stehenden
Apparat haben die Holzkiisten am unteren Boden eine Linge von
1 Fuss = 0,313 m. und eine Breite von 6 Zoll = 0,156 m. nach Ent-
fernung aller Unebenheiten des Holzes, also, d. h. wenn die ganze
schleifende Fliche zur Benutzung gekommen ist, betrigt diese /, (JFuss
oder 0,488 [Jm., bei vier Pressen mithin 2 [JFuss oder 0,976 (Jm.);
ob man nur raffinirten Stoff gewinnen oder auch No. III zu Pack-
papieren verwenden will, und welche Holzart endlich, ob Kiefer, Fichte,
Espe u. s. w., man als Rohmaterial benutzt. — Daher die Verschieden-
heiten in den Angaben beziiglich der ndthigen Kraft, welehe oft noch
vergrossert werden durch eine falsche Beurtheilung der zu Gebote ste-
henden Kraft, denn nur dadurch erklirt es sich, dass der Besitzer von
Altheide (Hollenthal in der Grafschaft Glatz) behauptet, mit 30 Pferde-
kraft tiglich nur 3 Ctr. Stoff herstellen zu kinnen, wihrend die nicht
weit davon im Urnitzthale (Welfelsgrund) gelegene Schleiferei mit
14 Pferdekraft 4—5, auch 6 Ctr. produciren will. — In der Fiirstlich
Bismarck’schen, an Behrend in Coslin verpachteten Holzschleiferei zu
Varzin, welche durch die wasserreiche Wipper mit einer Turbine von
170 Pferdekraft betrieben wird, wovon allerdings wohl nur 150 auf die
eigentliche Schleiferei kommen, werden téglich hochstens 28 Ctr. Holz-
stoff angefertigt, wihrend dem obigen Beispiele gemiss mindestens
42 Ctr. angefertigt werden miissten. — Interessant sind iibrigens in
dieser Beziehung die Mittheilungen des Dr. Hartig iiber den Kraftver-
brauch und die Lieferungsmenge der Holzstofffabrik in der Rabenauer
Miihle bei Dresden. Nach diesen Versuchen berechnete sich die zur
Erzeugung von 1 Ctr. Holzstoff innerhalb 24 Stunden nothige Kraft auf
3,06—4,16 Pferdekraft oder pro Pferdekraft und Stunde 1,042 Pfd.
Holzstoff. Die vorhandene Kraft vertheilte sich auf den Défibreur
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15 Pferdestiirken, auf den Raffineur 8,94—9,04 Pferdest., auf die Kreis-
siige (0,595 m. Durchm.) 1 Pferdest.').

Es ist bereits eine grosse Anzahl solcher Apparate thitig, den
Preis der nicht mehr ausreichenden Hadern herunterzudriicken, nach
Volter's eigner Angabe arbeiten in Europa gegenwirtig 212 nach seinem
System gebaute Apparate mit nahe 12,720 Pferdekriiften, welche tiglich
ca. 3500 Ctr. oder jahrlich, d. h. in 300 Arbeitstagen 1,050,000 Ctr.
Stoff erzeugen. Fiir Amerika hat ausserdem Volter 150 Maschinen von
70 bis 90 Pferdestirken geliefert. Die Preise der Volter'schen Maschi-
nen sind in Folge ihrer complicirteren Construction etwas hoch, sie
schwankten 1871 zwischen 1000 und 3000 Thaler, je nachdem sie fiir
10 oder 70 Pferdekrifte eingerichtet sind, wobei die Kosten fiir das
Holzwerk, welches meist am besten am Orte selbst hergestellt wird und
fiir die drei Miihlsteine nicht mitinbegriffen sind.

Theils nun das Bestreben billigere Apparate herzustellen, theils
das etwas Neues zu schaffen hat eine Menge von Modificationen des
Volter'schen Systems hervorgerufen, - von denen zuniichst die Holszeug-
Maschinerie von G. A. Sicbrecht in Cassel erwihnt werden moge, zu
deren Construction Alwin Rudel den ersten Anstoss gegehen hatte.
Siehrecht’s Holzschleif-Apparat unterscheidet sich von dem Volter'schen
hauptsichlich dadurch, dass er zum Anpressen der Holzklotze gegen
den sich drehenden Stein weder Schrauben noch Gewichte, sondern
lediglich Wasserdruck benutzt und dabei von den Armstrong’schen Aec-
cumulatoren niitzliche Anwendung macht. — Fiir diese Constructions-
weise hat sich Siebrecht Patente im friiheren Koniglich Hannover und
anderen Staaten erworben und wird in den Patentbeschreibungen he-
sonders die Volter'sche Steinaufstellung, d. h. die verticale, wobei die
Drehachse horizontal liegt, in’s Auge gefasst, der horizontalen Aufstel-
lung mit verticaler Drehachse aber nur beiliufig gedacht, wihrend er
der letzteren in neuerer Zeit gerade den Vorzug giebt. Ausserdem be-
zieht sich Siebrecht's Patent auf Maschinen, bei denen der abzuschlei-
fende Holzkorper mit dem Stein zugleich und zwar in entgegengesetater
Richtung rotirt, eine Auordnung, die er selbst hat fallen lassen und die
wir daber nicht nothig haben, einer nachtheiligen Kritik zu unterziehen.
Fig. b Taf. I stellt den Siebrecht'schen Schleif-Apparat nebst Accumu-
lator und Injections-Pumpwerk im Verticaldurchschnitt dar.

" P.J. CCVI p. 87.
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Auf einem entsprechend hergerichteten Steinfundamente A liegt eine
schwere gusseiserne Platte B, auf welcher man vier vertical stehende
Séulen C befestigt hat, die oben mit dem Gebiudebalken D gehirig
verbunden sind. Zur Aufnahme des oberen Lagers fiir die stehende
Welle E sind die vier Stulen C durch eine Traverse F mit einander
vereinigt, wihrend die Welle E selbst mit dem Steine G durch grosse
eiserne Scheiben und durchgehende Schraubenbolzen fest und iiberhaupt
so verbunden ist, wie es die Figur ohne Weiteres erkennen lisst.
Symmetrisch vertheilt sind um den Stein herum 8 Kéisten cc¢ angebracht,
in welche die Holzklotze hineingelegt werden und indem je zwei dia-
metral gegeniiberliegende Holzklotze a gleichzeitiz angepresst werden,
wird jeder nachtheilige Seitendruck auf die Drehachse des Steines ver-
mieden. — Die Kolben bh, welche in eisernen Ringen angebracht sind,
driicken die in den Kisten befindlichen Holzklotze gegen den horizontal
rotirenden Stein. Erzeugt wird der erforderliche Druck dadurch, dass
eine, wie bei hydraulischen Pressen iibliche Injectionspumpe L Wasser
durch ein Rohr Q in einen Accumulator M treibt, d. h. in eine hydrau-
lische Presse driickt, deren Kopfplatte N mit Gewichten P belastet ist,
von welcher aus mittelst eines zweiten Rohres S die Cylinder der acht
Arbeitskolben gespeist werden konnen').

Die Befestigung des Défibreurs auf verticaler Welle hat Volter
schon vor Siebrecht versucht. Er iiberzeugte sich jedoch sehr bald,
dass es sehr schwer sei, dem Apparat in dieser Stellung eine hin-
reichende Soliditit zu geben und in der That hort man in dieser Be-
ziehung sehr hiufig Klagen der Besitzer solcher Apparate, denn es ist
sehr leicht gesagt, die diametral gegeniiberstehenden, zugleich gegen den
Stein driickenden Kolben vermeiden jeden Seitendruck auf die Achse E,
denn die Holzklotze sind nicht so vollstindig egal, dass sie stets mit
derselben Fliche an dem Steine anliegen und einen gleichen Druck
ausiiben, abgesehen von der Zeit, wo der eine neu gefiillt werden muss,
wihrend der andere noch schleift — Unaufmerksamkeiten des Aufsehers
ausser Betracht gelassen. Fernmer ruht bei horizontaler Welle das Ge-
wicht des Steines und der Druck zu gleichen Theilen auf zwei Lagern,
welche abgenutzt leicht ersetzt werden konnen, wihrend bei stehender
Welle das ganze Gewicht auf dem Fusslager rubht, welches dadurch
nattirlich sehr stark angegriffen wird und bei dessen Erneuerung der

1) P. J. Bd. CLXXV p. 102.
Miiller : Papierfabrikation. 4, Aufl. 4
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ganze Apparat gehoben werden muss. — Endlich aber ist auch das
durchaus oft zu wiederholende Schéirfen und Leeren des Steins bei ho-
rizontaler Lage der Welle ungleich leichter auszufihren als bei verti-
caler.

Der Druck mittelst der hydraulischen Presse ist zwar hochst ele-
gant und gestattet bis auf’s Loth zu bestimmen, bei welchem Druck die
Production qualitiv und quantitativ am vortheilhaftesten ist, allein einmal
wird durch den Accumulator der Apparat sehr bedeutend vertheuert
(3000 Thlr.), dann aber ist bei der Empfindlichkeit der hydraulischen
Presse vorauszusetzen, dass die durch das Schleifen erzeugten Erschiit-
terungen eine sehr hiufige Erneuerung der Kolbenliederungen und mit-
hin einen eben so often Stillstand der Maschine werden zur Folge
haben.

Die Holzzeugfabrikation hat neuerdings im Konigreich Sachsen und
zwar vorzugsweise im westlichen Theile des Erzgebirges und im Voigt-
lande, d. h. im Bezirk der Plauenschen Handels- und Gewerbekammer
einen sehr bedeutenden Aufschwung genommen und hat man sich da-
selbst vielfach bemiiht, den Volter’schen Apparat zu vereinfachen und
durch Beseitigung des Raffineurs billiger herstellbar zu machen. — Wir
erwihnen von den verschiedenen Modificationen nur den Défibreur von
Jordan und Sohne in Tetschen. — Bei diesem wird der Schleifappa-
rat, anstatt wie beim Volter’schen in nur einem Viertelkreise, in einem
halben Kreise ausgefiihrt, wodurch er nicht nur mehr Widerstandskraft
gewinnen, sondern sich auch viel fester mit dem Gestell verbinden und
dem Steine mehr und pricisere Angriffspunkte bieten soll. Die Folge
hiervon ist, dass bei geringerem Druck feinere Holzmasse geliefert wer-
den kann. Die Aufnahmezellen fiir das zu schleifende Holz kinnen so
nachgestellt werden, dass man die Holzer bis auf '/, Linie abschleifen
kann. — Die Schrauben, durch welche beim Vilter’schen Apparat die
Andriickvorrichtung in Thitigkeit gesetzt wird, sind beseitigt; das zu
schleifende Holz wird nimlich von der Seite in die Zelle eingeschoben,
diese durch einen Schieber geschlossen und der Druck durch zwei
Zahnstangen mittelst Rad und Hebel bewirkt. Eine fernere Verbesserung
soll darin bestehen, dass man den Schleifstein mit Y; seiner Peripherie
in einer stellbaren Steinkropfung laufen Iisst, wodurch derselbe die
griberen Fasern zerkleinert, von dem aus harzigem Holze sich bildenden
Schleim gereinigt wird, sich durch Anpressen des Kropfsteins mittelst
einer Schraube vor dem Schirfen rund schleift und, sobald er rund ist,
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eine viel wirksamere Schirfe annimmt'). — Mit Anfertigung dieser so-
genannten Kkleinen s#chsischen Apparate sind sehr viele Maschinenbau-
anstalten beschiftigt, von denen jede einzelne denselben irgend welche
eigenthiimliche Einrichtung zu geben sich bemiiht. Sie haben nur alle
das miteinander gemein, dass man bei ihrer Anwendung mit feinen
Steinen und schwachem Gewichtsdruck einen feinen, fast nur aus No. I
und No. IT bestehenden Stoff erzeugt und daher selbst den Sortir-Ap-
parat entbehren kann, wihrend man mit derselben Triebkraft bei An-
wendung schérferer Steine und starkem Druck nach V6lter jedenfalls
mehr, aber auch einen Stoff erhilt, der durchaus sortirt werden muss,
um je nach seiner Feinheit zweckméssig verwendet werden zu kinnen.
— Das Sortiren des Stoffes aber mittelst Draht-Cylinder ist, abgesehen,
dass das Aufbringen eines neuen Draht-Gewebes einen gewissen Auf-
wand von Zeit und grosse Sorgfalt erfordert, mit zwei nicht unerheb-
lichen Uebelstéinden verkniipft. Zunichst bewirken die Gummidichtun-
gen zwischen der unteren Hilfte der Ausstromungs-Rohren und den
Kastenwiinden eine sehr starke Reibung und Bremsung, so dass die
Bewegung des Sortir-Apparates eine ziemlich starke, mindestens auf
1 Pferdestiirke zu schitzende Kraft erheischt, dann aber wird auch das
feine Sieb des Cylinders I durch die Harztheile des Holzes, namentlich
bei Anwendung élteren Kiefernholzes sehr leicht verstopft, so dass der
Kasten, in welchem sich der Cylinder bewegt, iiberlduft und ein Stoff-
verlust eintritt. Die Anwendung einer ziemlich concentrirten, warmen
Sodalosung, mit welcher der Cylinder gebiirstet wird, reinigt allerdings
das Sieb leicht wieder, greift aber auch das Gewebe stark an. — Diese
beiden hier hervorgehobenen Uebelstinde werden durch die Anwendung
gerader Siebe nach Waissnix und Specker®) beseitigt und wir sind
gern bereit, die von diesen vorgeschlagene Construction als eine wesent-
liche Verbesserung des Sortir-Apparates anzuerkennen. Der Waissnix-
Specker’sche Sortir-Apparat Fig. 6 Taf. I besteht aus drei iiber ein-
ander liegenden, leicht auszuhebenden, geraden Sieben f, h und k,
welche der Reihe nach engere Maschen besitzen und durch welche der
im Canal e vom Défibreur zufliessende Holzstoff nach und nach passirt.
Die Siebe sind in einem soliden gusseisernen Gestelle beweglich auf-
gehingt und erhalten durch Zugstangen und Kurbeln eine riittelnde Be-

1) P.J. CLXIX . 395.
2 P.J. CCXV p.31.
4*
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wegung. Dadurch werden die Fasern horizontal auf dem Siebe ge-
schichtet und gleiten alle groberen Fasern, deren Linge die Weite der
Sieboffnung iibertrifft, einfach herab in einen vorgestellten Kasten m,.n
resp. 0. Nach m gelangen die griobsten Fasern und Holzsplitter; die
durchgehende Masse gelangt auf den unterhalb gelegenen Tisch g und
wird von diesem auf das zweite Sieb h abgegeben. Durch dieses ge-
langen No. I und II auf den Tisch J, wihrend No. IIT sich in dem
Kasten n ansammelt und endlich werden No. I und IT durch das Sieb k
getrennt, indem durch dieses nur noch No.I nach dem darunter ste-
henden Kasten L abfliesst, wihrend No. IT sich in dem Kasten O an-
sammelt. — Es erfordert keines hesonderen Nachweises, dass die An-
wendung dieses Systems es sehr leicht macht, je nach Erforderniss, den
Grad der Sortirung auf eine oder zwei Nummern zu beschriinken oder
auch auf vier und noch mehr auszudehnen und dass in Leichtigkeit der
Bedienung und geringem Kraftverbrauch diese Construction die Sortir-
Cylinder bei weitem iibertrifft.

Abgesehen nun von dieser neuen Einrichtung des Sortir-Apparates
kann man npach dem oben Gesagten “von den bisher beschriehenen
Schleif-Apparaten weder den einen noch den andern fiir den unbedingt
bessern erkliren, sondern da, wo man eine starke Triebkraft zur Dis-
position hat und den gewonnenen Holzstoff nur zu feineren Papieren
verwerthen will, wird man den s#ichsischen Apparaten den Vorzug ge-
ben, wihrend man, wenn es sich darum handelt, die vorhandene Kraft
moglichst auszunutzen und man auch fir die gewonnene No. III bei
Anfertigung von Packpapieren eine vortheilhafte Verwendung hat, mit
einem Volter’schen Apparat unwiderlegbar die grosste Production er-
zielen wird. — Alle die hier erwéhnten, auf dem Vilter’schen Princip
beruhenden Apparate, bei welchen die Defibrirung, die Entfaserung des
Holzes ausschliesslich durch die Reibung der Holzstiicke gegen den
Stein erfolgt, leiden unbedingt an dem gemeinsamen Uebelstand, dass
sie mehr Zeit und Kraft erfordern als ihrer Leistung entspricht; man
hat daher in neuerer Zeit die Wirksamkeit des Steines dadurch zu er-
hohen versucht, dass man denselben mit Messern versah, so dass der-
selbe gleichzeitig schleifend und schneidend oder vielmehr hobelnd auf
das Holz wirkt. Es verdienen in dieser Beziehung die von A. Frantz
construirten und von F. A. Miinzner in Ohergriinau bei Siebenlehn in
Sachsen ausgefiihrten Holzschleifmaschinen, zu denen wohl G. Fischer
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in Unverhofft Gliick bei Tharand die erste Idee angegeben'), erwihnt
zu werden. Die Steine, gewohnliche Sandsteine, sind wie bheim Violter-
schen Apparat auf horizontaler Welle hefestigt, vergleiche Fig. 7 Taf. I,
an heiden Bodendenseiten sind zwei Messerkrinze eingelassen, in denen
schiefe Schlitze sich befinden, die zur Aufnahme der Messer dienen, die
durch Stellschrauben festgehalten werden. Die Messer, starke Hobel-
eisen sind in Nuthen in den Stein eingelassen, dieselben haben in Ent-
fernungen von je 0,015 m. feine Einschnitte von ea. 0,001 m. Breite
und ragen etwa 0,002 m. iiber die Steinperipherie hervor, sie greifen
in das vorgelegte und mittelst Hebels gegen den Stein gedriickte Holz
ein und reissen davon feine Splitter los, die von der Steinfliiche mitge-
nommen und in eine Rinne geworfen werden, die sie in einen Sammel-
kasten fiihrt, aus welchem sie ohne weitere Sortirung dem Raffineur
zum Feinmahlen iibergeben werden. Der Verfertiger dieses Défibreurs
behauptet damit in 24 Stunden (das Raffiniren mit eingeschlossen) mit
2 Pferdekriften 1 Centner trocken gedachten besten Holzstoff und unter
Umstinden noch mebr herstellen zu konnen. Wir lassen es dahinge-
stellt, ob diese Angabe in Betreff der Quantitit vollstindig genau ist,
denn hei derartigen Berechnungen ist ein Irrthum sehr leicht; allein so
viel steht fest, dass der von dem Défibreur gelieferte (Halb-) Stoff weit
hinter dem Stoff No. III. eines V61ter’schen Défibreurs zuriicksteht.
Er besteht nur aus grosseren Splittern und enthilt nichts von feineren
Fasern, so dass er selbst zu ordindiren Packpapieren zu grob und un-
anwendbar ist; die Folge davon ist, dass dem Raffineur die Hauptarbeit
sufillt, wodurch die Kraftersparniss beim Defibriren wohl wieder ver-
loren gehen diirfte. Aber auch der raffinirte Stoff, wie er uns in Prohe
vorgelegen, war von sehr ungleicher Beschaffenheit, theils sehr lang,
theils grob und splitterig, so dass auch er als Zusatz zu feineren Pa-
pieren nicht wohl empfohlen werden kann. Ein Versueh, den Frantz-
schen Halbstoff auf einem Volter’schen Raffineur zu raffiniren, fiihrte
zu keinem giinstigen Resultate. Liess man den Stoff schon durch den
ersten Sortireylinder gehen, so wurde dieser durch die Menge grober
Spiine sehr bald verstopft, und fiihrte man ihn unmittelbar dem Raffineur
zu, so versetzten die oft fingerlangen, groben Spine die Hauschlige
(Nuthen) der Steine und hinderten die Fortbewegung des nachfolgenden
Stoffes. Der Raffineur von Franz besteht zwar dhnlich dem Volter-

1y C. Bl 1869 No. 5.
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schen aus zwei Steinen, dieselben sind aber sehr hart und grob und
haben andere Hauschlige, worauf ihre grossere Wirksamkeit be-
ruhen mag.

Das Frantz’sche System hat in dem Wochenblatt fir Papierfabri-
kation von H. Giinther-Staib in Betreff seiner Leistungsfihigkeit sehr
starke und sehr schwer wiegende Angriffe erfahren. Wir sind nicht
im Stande, in dieser Beziehung fiir oder wider das Verfahren Partei zu
ergreifen, aber nachdem wir in Obigem rein unsere eigene Erfahrung
mitgetheilt, erscheint es uns andrerseits Pflicht, nicht unerwihnt zu
lassen, dass wir im Mai 1874 die Frantz’sche Fabrik besucht und
unter unseren Augen einen sehr guten, tadellosen Stoff haben entstehen
sehen. Auch wird uns versichert, dass die Dresdener Papierfabrik,
deren Fabrikate doch zu den bestrenommirten gehioren, sich vorzugs-
weise des Frantz’schen Holzstoffes als Zusatz zu ihren mittleren Pa-
pieren bedient.

Es kinnen dem Schleifprocess natiirlich alle Holzarten unterworfen
werden, indess schliessen sich in der Praxis diejenigen von selbst aus,
die in Folge ihrer grossen Hiirte und hohen Preises ihre Benutzung als
Papierrohmaterial nicht mehr als vortheilhaft erscheinen lassen; die am
meisten angewandten Holzer sind die der Fichte, Tanne, Kiefer, Espe,
Birke und Buche, von denen namentlich letztere beiden in Belgien viel-
faltig zu diesem Zweck verwendet werden, jedoch gehiren auch Ahorn-,
Linden-, L#rchen- und Erlen-Holzstoff nicht zu den Seltenheiten. Je
nach der verschiedenen Beschaffenheit der Holzer, aus denen er dar-
gestellt, zeigt auch der geschliffene Stoff sehr merkliche Unterschiede
in Stirke, Linge, Verfilzbarkeit und Fsrbung der Faser. — Bei gleicler
Behandlung gab Kiefer einen lingeren Stoff als Birke, Buche, Espe
(populus tremula) und Erle. Der Stoff von letzsterem Holze ist iiber-
haupt sehr kurz und todt gemahlen.

Der Stoff von Kiefer und Buche zeigt die bekannten kleinen
Tiipfehen Fig. 6 und sind daher beide Stoffe, wenn sie zusammen mit
Lumpenstoff im Papier sich befinden, auch durch das Mikroscop schwer
zu unterscheiden. — Dasselbe gilt von Birke und Espe, welche beide
sich durch zahlreiche Querstreifen und kleinere Punkte von jenen unter-
scheiden. — Der Espenstoff ist der biegsamste und zum Verfilzen am
geeignetsten, indem man in demselben bei 280maliger Vergrosserung
der Baumwolle #hnlich gewundene Faserbiindel unterscheidet.

G. Rostosky in Sohlema bei Schneeberg hat mit vieler Griind-
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lichkeit und Aufopferung von Mithe und Zeit die Holzstoffe verschiedenen
Ursprungs nach allen verschiedenen Richtungen hin untersucht und die-
selben je nach einer bestimmten Eigenschaft in Tabellen iibersichtlich
neben einander gestellt'), von welchen wir hier nur die nach der Fir-
bung folgen lassen, da der praktische Werth der tibrigen uns sehr pro-
blematisch erscheint. — Der Weisse und Reinheit des Ansehens nach

Fig. 6. Kiefernstoff (230).

rangirt Rostosky die verschiedenen Holzer folgendermassen und stim-
men wir ihm vollstindig bei: Ahorn, Espe, Linde, Birke, Fichte, Tanne,
Buche, Kiefer, Lirche, Erle. — Was die iibrigen Eigenschaften, Stirke,
Linge und Verfilzungsfihigkeit der Faser, Festigkeit und Glitte des
daraus gefertigten Papieres u. s. w. betrifft, so hingen dieselben so sehr
von dem Verfahren beim Schleifen, von der Hirte des Steines, von dem
ausgeiibten Druck, von der Beschaffenheit des Holzes, ob jung oder alt,
ob im Winter oder im Sommer geschlagen u.s. w. ab, dass wir eben
derartigen Tabellen kein allzu grosses Gewicht beizulegen im Stande
sind. Nach unserer eigenen Erfahrung sind wir geneigt zu behaupten,
dass die Nadelholzer im Allgemeinen einen festeren Stoff geben als
Laubholzer und namentlich die weichen Holzer der Espe und der Linde.
Wir haben Zeitungsdruckpapier mit 50 pCt. Kiefernstoff gearbeitet und

1) C. BL 1870 No. 10. 11.
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das Papier hatte an Festigkeit eher gewonnen als verloren, wihrend
ein Zusatz von 40 pCt. Espenholzstoff die Arbeit auf der Maschine
schwierig machte und ein sehr leicht zerreissbares weiches Fabrikat
gab. — Von den vier Holzern Buche, Birke, Espe und Erle setzt die
Buche merkwiirdiger Weise dem Schleifstein den geringsten Widerstand
entgegen; Birke aber liefert am meisten Stoff 1. wihrend Espe am
meisten Stoff IIT. giebt und die Erle in diesen Beziehungen in der Mitte
steht. — Dieses Verhalten des Buchenholzes, welches beweist, dass
seine Fasern weniger fest aneinander haften, als die der iibrigen Holzer,
verdient die Erfahrung Winkler’'s zur Seite gestellt zu werden, welcher
bei seinen Impriignations- Versuchen fand, dass Buchenholz 100—120 pCt.
Wasser in sich aufzunehmen im Stande ist. Die hierdurch bewirkte
Erweichung diirfte nicht nur den Schleifprocess wesentlich erleichtern,
sondern es auch moglich machen, ohne Anwendung von Laugen aus
Buchenholz einen mehr dem chemisch dargestellten Holzstoffe sich
niherndes, langfaseriges und filzendes Product zu erhalten. — Der seiner
Structur nach fiir die Fabrikation geeignetste Stoff der Tanne und Kiefer
ist mithin nicht gerade der weisseste und lisst sich seiner stark rith-
lich gelben Farbung wegen ohne Nachtheil fiir das Ansehen nur fiir
ordindrere Papiere, Zeitungsdruck oder Concepte verwenden. Es lag
der Gedanke nahe, ihn durch Bleichen auch fiir die Darstellung rein
weisser Papiere anwendbar zu machen, allein bisher, muss zugestanden
werden, ist ein praktisches Bleichverfahren fiir Holzstoff noch nicht ge-
funden. Zuniehst erschwert schon der Aggregatzustand des geschliffenen
Holzes die Vornahme complicirter Processe, denn ebenso wie Papier-
Ganzstoff lisst sich auch der Holzbrei nur mit Mihe und nicht ohne
Verlust einer Reihe chemischer und mechanischer Operationen unterwerfen,
welche die Blosslegung der Cellulose und die nachfolgende Beseitigung,
das Auswaschen des Bleichstoffes zum Zweck haben. Diese Schwierig-
keit wiirde indess zu tiberwinden sein, wenn es gelinge, einen Korper
ausfindig zu machen, der im Stande ist, den gelben Farbstoff des Holzes
vollstindig zu zerstiren und die Faser weiss und unversehrt zuriick-
zulassen. Leider haben aber bis jetzt alle dahin ahzielenden Versuche
ein negatives Resultat ergeben.

Nach dem Journal des Fabricants de papier fondé par L. Piette
No. 22 1869 wird allerdings fiir Orioly das Verdienst vindicirt, ein
praktisches Verfahren, den Holzstoff zu bleichen, angegeben zu haben.
Auf 100 Theile Holzstoff soll man 0,9 Theile Oxalsiure und 2,0 Theile
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eisenfreie schwefelsaure Thonerde anwenden, um einen schon gebleichten
Stoff zu erhalten. Das Hauptagens dieses neuen Bleichverfahrens, heisst
es daselbst, ist die Oxalsdure, deren energische Einwirkung auf die
firbende Substanz der Vegetabilien wohl hekannt ist. — Die hinzu-
gefiigte schwefelsaure Thonerde bleicht an sich nicht, aber sie bildet
mit der fArbenden Substanz des Holzes einen farblosen Lack, qui permet
d’obtenir la blancheur de la pate. — Dies Verfahren ist so einfach,
dass es wohl eines Versuches werth erschien, der jedoch mit der damit
verkniipften Enttiuschung nur zur . Kritik des franzosischen Textes auf-
forderte. Welchem der beiden Agentien ist die bleichende Wirkung
zuzuschreiben? — Von der schwefelsauren Thonerde wird ganz hestimmt
behauptet, dass sie nicht Bleicht, aber doch mit dem Farbstoff einen
farblosen (!) Lack bildet, der die Weisse des Stoffes erhalten lasst.
Von der Oxalsiure wird auch nicht behauptet, dass sie bleicht, sondern
nur ihre energische Einwirkung auf den vegetabilischen Farbstoff als
bekannt vorausgesetzt. Dieser ungeniigenden Erklirung geméss war
auch der Erfolg des Versuchs: nach 24stiindiger Behandlung und wie-
derholtem Umriihren war die rothlich gelbe Firbung des Kiefernstoffes
nicht gewichen, sie hatte nur mit dem nebenstehenden unpriiparirten
Stoff verglichen im Aussehen etwas an Reinheit und Klarheit gewonnen,
was wir mit Dr. Winkler dem Umstande zuzuschreiben bereit sind,
dass durch die Oxalsiure geringe Mengen vorhandenen gerbsauren Eisen-
oxyduls in Losung iibergefihrt wurden. — Hiermit stimmt auch das
Verhalten von Erlenstoff (Alnus glutinosa) iiberein: in Folge des starken
Gerbsiiuregehaltes des Erlenholzes wird der daraus hergestellte Stoff
schon wiithrend des Schleifprozesses tief roth gefirbt. Durch Ueber-
giessen mit Oxalsiure verschwindet die Farbe augenblicklich und der
Stoff erscheint in der Fliissigkeit sehr schén weiss, wird aber auch
beim Auswaschen und Trocknen wieder dunkler. — Winkler') hat
sich wohl mit diesem Gegenstande hisher am sorgsamsten beschiftigt
und simmtliche zur Schleiferei benutzten Holzer seinen Bleichversuchen
unterworfen, ohne ein einigermaassen lohnendes Resultat erzielt zu haben.
Winkler macht zunichst auf die Verschiedenartigkeit der Holzzellen
unter einander aufmerksam: wenn man den Querschnitt eines Fichten-
stammes betrachtet, so erblickt man die bekannten Merkzeichen des
Zuwachses, die Jahresringe. Jeder einzelne Jahresring ldsst auf den

1y C. BL. 1869 No. 3 u. 4, 1870 No. 12.
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ersten Blick erkennen, dass er weder in Struktur noch Farbe Gleich-
artigkeit besitzt; er beginnt mit einer helleren Schicht und endet mit
einer allmilig immer dunkler, dichter und hirter werdenden. Die
hellere, aus weiten diinnwandigen Zellen bestehende Schicht bildet sich
im Friihjahr, wo der Saftzufluss ein beschleunigter und in Folge dessen
das Wachsthum ein tippiges ist; mit der allmiligen Abnahme des Wachs-
thums wihrend des Sommers und Herbstes geht die Bildung der Zellen
langsamer vor sich und sie werden kleiner, dickwandiger und dunkel-
farbiger. — Die Vertheilung des Farbstoffes im Stamm ist also eine
iiberaus ungleichformige.

Aber auch die Verbindung des Pigments mit der Holzfaser scheint
eine verschieden feste zu sein. Die kleineren, dichten Zellen des Herbst-
holzes halten den Farbstoff allem Anschein nach weit fester gebunden,
als die grossen, diinnwandigen Gefiisse des lockeren Friihjahrsholzes,
und auf jeden Fall erfolgt das Eindringen von Flissigkeiten in letztere
weit leichter und schneller als in erstere.

Das geschliffene Holz lisst nun diese Unterschiede nicht mehr mit
blossem Auge erkennen und bildet anscheinend eine homogene Masse,
besteht aher in Wirklichkeit aus einem Gewirr feiner Holzfasern von
verschiedener Struktur, von dunklerer oder hellerer Firbung, welche,
je nach ihrer Dichtigkeit, den gelben TFarbstoff fester oder minder fest
enthalten und es liegt auf der Hand, dass es schwierig sein wird, ein
chemisches Agens zu finden, welches auf den einen Theil noch bleichend
wirken wird, ohne den anderen zu zerstoren.

Die von Winkler angestellten Versuche, um zunichst tiberhaupt
ein Bleichmiftel fiir Holzstoff zu finden, ergeben folgende Resultate:

Freies Chlor, Chlorwasser und unterchlorigsaure Salze wirken, in
missiger Verdiinnung angewendet, nicht bleichend auf die Holzfaser, im
Gegentheil ertheilen sie ihr eine intensiv gelbe Farbe, die sich auch
nach langem Stehen nicht merklich #ndert. In der Chlorgasbleiche wird
Kiefernstoff roth gefiirbt, welche Fdrbung auch nicht im sauren Bade
verschwindet. — Mit saurem, schwefligsaurem Natron und Schwefelsiure
behandelt, verschwindet die rothe Farbe, ohne dass der Stoff gebleicht
wurde. — In gleicher Weise bewirken alle Mineralssuren eine starke
Gelbfirbung, wihrend Alkalien ein in’s Rothliche oder Briunliche spie-
lendes Gelb hervorrufen. Behandelt man Holzmasse erst mit schwacher
Natronlauge und dann mit verdiinnter Salzsiiure, um ihr den Gehalt an
Harz und incrustirenden Substanzen zu entziehen, und setzt sie dann
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erst der Einwirkung von Chlor aus, so ist der Erfolg derselbe; es tritt
keine Bleichung ein, im Gegentheil bleibt die tiefgelbe Farbe unverin-
dert stehen. Wiederholt man diese Behandlungsweise mehrmals, so
bemerkt man eine auffallende Abnahme des Holzstoffes, herriihrend von
theilweiser Zerstorung der Faser. Diese Zerstorung tritt deutlich zu
Tage, wenn man das Verbliebene auswischt und trocknet, es zeigt sich
dann miirbe und brockelig und ldsst sich mit Leichtigkeit zwischen den
Fingern zerreiben. — Mit Brom an Stelle des Chlors waren die Resul-
tate dieselben. Winkler versuchte hierauf das neue Verfahren von
Tessie du Mothay und Maréchal in Metz, welches diese zum Bleichen
von Baumwolle, Leinen, Hanf u. s. w. empfehlen, auch auf die Holzfaser
anzuwenden. Dasselbe beruht bekanntlich auf die Einwirkung von
activem Sauerstoff, welchen man dem zu bleichenden Korper in Form
von Uebermangansiure zufiihrt. Holzmasse wurde in ein Bad von iiber-
mangansaurem Kali gebracht und die sich dabei dunkelbraun firbende
Masse mit verdiinnter schwefliger Sdure hehandelt, wodurch sie sofort
wieder weiss, aber nicht weisser als vorher wurde. KEs erfolgte gar
keine Einwirkung und diese blieb auch aus, als das Verfahren in ver-
schiedenster Weise abgeiindert wurde und als man unter Andern das
fiir Seide und Wolle vorgeschriebene Seifenbad in Anwendung brachte.
Nachdem hiermit constatirt, dass Oxydationsmittel nicht zum Ziele fithren,
setzte Winkler die Holzmasse der Einwirkung reducirender Sub-
stanzen aus.

Wasserstoff in statu nascenti blieb ohne Wirkung: Holzstoff mit
verdiinnter Salzsdure durchfeuchtet und in vielfache Berithrung mit Zink
gebracht, #nderte auch nach tagelangem Stehen sein Ansehen nicht.
Ebensowenig trat eine Verinderung ein, als geschliffenes Holz mit einer
“farblosen Losung von Kupferoxydul-Ammoniak in ein luftdicht geschlos-
senes (efiss gebracht wurde: die Fliissigkeit farbte sich nicht im Min-
desten blau, ein Beweis, dass das Holz nicht im Stande war, Sauerstofl
abzugeben.

Nur die schweflige Siure iibt eine deutliche Wirkung auf die Holz-
masse aus und sie wiirde vielleicht als Bleichmittel dienen -konnen,
wenn sie nicht, wenn auch in weit geringerem Grade, mit allen anderen
Mineralsiuren die Eigenschaft theilte, dem Holze eine charakteristische,
angenehm hellgelbe Farbe zu geben, die von der urspriinglichen voll-
stindig verschieden ist. Entfernt man die durch die schweflige Sdure
erzeugte gelbe Fiarbung durch eine schwache Sodaauflésung, so bleibt
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die Masse weisser zuriick, als sie anfdAnglich war, allein immer nicht
so weiss, dass sie als ordentlich gebleicht betrachtet werden konnte.
Jedenfalls, meint Winkler, ist hieran der hartnickige Herbstwuchs,
der dunkle Theil der Jahresringe schuld, welcher der schwellenden Ein-
wirkung der schwefligen Siure widerstehe. — Ich habe zu gleichem
Zweck das von Dr. Schuchardt in Gorlitz dargestellte saure schweflig-
saure Natron angewendet: 180 Gramme dieses Salzes wurden in Wasser
gelost und zur Freimachung der schwefligen Séure 90 Gramme englische
Schwefelséiure, die vorher mit etwa 6 Theilen Wasser verdiinnt war,
zugesetzt. In die Auflosung wurde darauf soviel Kiefernstoff No. I ge-
than, dass ein diinner Brei entstand, derselbe 24 Stunden unter wieder-
holtem Umrithren stehen gelassen, filtrirt und ausgewaschen, bis die
saure Reaction verschwunden war, gab einen ziemlich reinen, weissen Stoff.

Die ablaufende Fliissigkeit roch noch sehr stark nach schwefliger
Séure, und da der Zentner dieses Salzes nur 14 Thaler kostet und ver-
hiltnissméissig wenig davon verbraucht wird, so diirfte seiner Anwen-
dung im Grossen in dieser Beziehung nichts im Wege stehen, nur hitte
man dann, um eine nachtheilige Wirkung der Siure zu vermeiden, dar-
auf zu achten, dass stets das saure schwefligsaure Natron im Ueber-
schuss vorhanden sei, welches als bestes Antichlor eher vortheilhaft als
nachtheilig wirkt.

Ist somit wenig Aussicht vorhanden, dass es gelingen werde, ein
leicht ausfihrbares, mit geringen Kosten verkniipftes Bleichverfahren fiir
den geschliffenen Holzstoff aufzufinden, so werden wir gut thun, ihm
auch ein fiir alle Mal nur die Bedeutung fiir die Papierfabrikation ein-
zurdumen, auf welche er iiberdies in IFolge seiner Darstellungskosten
und seiner physicalischen Beschaffenheit nur Anspruch machen kann.
Was die ersteren anbetrifft, so werden dieselben natiirlich je nach den
Holzpreisen, Arbeitslohnen und ob man Dampf- oder Wasserkraft an-
wendet, in ziemlich weiten Grenzen sich bewegen, aber es miisste eine
Fabrik schon unter ziemlich ungiinstigen Verhiltnissen arbeiten, wenn
der Centner geschliffener Holzstoff No. I., welche im Handel mit 12 bis
13,5 Mark angeboten wird, dem Selbsterzeuger 6 Mark kostete. Wenn
ein so billiger Stoff, welcher dem Holléinder nur die Arbeit einer sorg-
filtigen Mischung zumuthet, bis zu 50 pCt. Papieren zugesetzt werden
kann, von welchen der Centner 30 his 36 Mark kostet, so tiberlassen
wir es dem Fabrikanten selbst, sich die Vortheile zu berechnen, die ihm
aus der Anwendung des geschliffenen Holzstoffes erwachsen.
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Die zuldssige Quantitit des Holzstoff-Zusatzes zur Lumpenmasse ist
sehr verschieden je nach der Beschaffenheit des darzustellenden Papicres.
Die stets gelbliche Farbung des Stoffes schliesst eine ausgedehntere
Anwendung desselben zu vollkommen weissen Papieren von selbst aus;
aber auch da, wo diese Firbung von keinem Nachtheil ist, wie bei
Druck- und Conceptpapieren, bei welch letateren gegenwiirtig eine gelbe
Firbung allgemein beliebt ist, ist doch der Zusatz von Holzstoff an ge-
wisse Grenzen gebunden, wenn nicht Glitte und Haltbarkeit der Papiere
empfindlich leiden sollen.

Die pag. 5D gegebene mikroscopische Abbildung des Kiefern-Holz-
stoffes triagt die Spuren des rohen Verfahrens an sich, mittelst dessen
derselbe dargestellt wurde. Wihrend in der Lumpe durch jahrelangen
Gebranch und wiederholtes Waschen mit Seifenlaugen nach und nach
die Intercellular-Substanz vollstindig zerstort und die Cellulose bloss-
gelegt ist, wird beim Schleifen des Holzes Faser von Faser gewaltsam
getrennt, wobei die Zellenwinde durchbrochen und die feineren Spitzen
abgerissen, kurz in Wahrheit nur mehr oder weniger feine Splitter, be-
stehend aus Theilen verschiedener Zellen durch inerustirende Substanz
verbunden, erhalten werden, die bei Weitem nicht die Filzungsfihigkeit
besitzen wie die reine Cellulose der leinen oder baumwollnen Lumpe
und in grosser Masse zugesetzt, das Papier rauh und briichig machen.
Reiner Holzstoff kann daher nur zu starken Pappen, Biicherdeckeln,
Eisenbahnbillets u. s. w. benutzt werden, im Uebrigen kann als Regel
hingestellt werden, dass mit zunehmender Feinheit und Glitte des
Papieres der Zusatz von geschliffenem Holzstoff abzunehmen habe. Der
aufmerksame Fabrikant wird sehr bald die Grenze finden, bis zu welcher
er in jedem einzelnen Falle mit dem Zusatz von Holzstoff gehen kann,
nur sei noch bemerkt, dass eine moglichst vollkommene Mischung die
Anwendung grosserer Mengen Holzstoff wesentlich erleichtert. Ein gut
gemischter Stoff verarbeitet sich auf der Maschine sehr gut, er ist eher
mager als fett und lisst das Wasser leicht entweichen. In der Wir-
kung der Pressen und des Trockenapparates ist kein Unterschied wabr-
zunehmen und nur das Schneiden greift die Messer etwas stirker an
als bei reinem Hadernstoff.

Die Anwendung des Holzes zur Papierfabrikation fand beim Pu-
blikum keine sehr freundliche Aufnahme: wihrend man in der guten,
alten Zeit nicht daran dachte, darnach zu fragen, ob und wieviel baum-
wollene Faser ein Papicr enthielt, wenn es nur alle seinem Zweck ent-
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sprechenden Eigenschaften besass, war man gegen das Holz von vorn-
herein misstravisch, dass es die Festigkeit des Papiers beeintriichtige
und suchte sofort nach Mittel, eine Beimischung desselben mit Leichtig-
keit zu erkennen. — Das sicherste Mittel ist natiirlich hier wie in allen
dhnlichen Féllen das Mikroscop, mittelst welchem man sogar die Holz-
art zu erkennen vermag, aus welcher der beigemischte Holzstoff darge-
stellt wurde. Man befeuchtet das Papier mit einem Tropfen Glycerin,
um es durchsichtig zu machen, legt ein Deckblittchen darauf und be-
trachtet es bei ca. 300maliger Vergrosserung. Man thut wohl, eine
nicht zu scharfe Beleuchtung anzuwenden, weil bei etwas geblendetem
Lichte namentlich die Tiipfel des Fichten- und Kiefernholzes besser
wahrgenommen werden.

Die Anwendung des Mikroscopes ist jedoch nicht Jedermanns Sache
und mikroscopische Bilder selbst so einfacher Art, wie die in Rede
stehenden, erheischen immer -einigermaassen geschulte Hinde und
Augen, um gesehen zu werden, es wird daher meistens vorgezogen
werden, durch chemische Reactionen die Gegenwart des Holzstoffes zu
erkennen. Es stehen hierzu zwei Mittel zu Gebote, schwefelsaures Anilin
(erhalten durch Zusatz einiger Tropfen Anilin zu verdinnter Schwefel-
sdure) und gewdhnliche Salpetersiure von ca. 36° R. — Befeuchtet man
mit Holzstoff dargestelltes Papier mit diesen beiden Fliissigkeiten, so
wird es durch schwefelsaures Anilin gelb, durch Salpetersdiure braun
gefiirbt, beides heller oder dunkler, je nach der Quantitiit des ange-
wandten Holzes. — Die Reaction ist in beiden Fillen eine ausser-
ordentlich empfindliche und wir lassen es gern dahingestellt, welche
von beiden die empfindlichste ist; der Verfasser hat stets das schwefel-
saure Anilin hierfiir gehalten, wiihrend M. Behrend der Salpetersiure
den Vorzug giebt?).

Schwefelsaures Anilin sowohl als Salpetersiure wirken aber nicht
direct auf die Cellulose, sondern die Firbung ist in beiden Fillen die
Folge der Einwirkung der genannten Reagentien auf die stickstoffhal-
tigen und inkrustirenden Substanzen, welehe durch den Schleifprocess
auch unter Anwendung von noch so viel Wasser nicht von der Cellu-
lose getrennt werden konnen. Auf Holz, welches auf chemischem Wege
in Papierzeug umgewandelt ist, sind schwefelsaures Anilin und Salpeter-
sdure wirkungslos, sie sind also nur Reagentien fir geschliffenen

1y 0. BL. 1865 No. 9, 1871 No. 21.
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Holzstoff und, da jene Substanzen ja iiberhaupt im Pflanzenreich sehr
verbreitet sind, dies auch nur, so weit alle anderen pflanzlichen Bei-
mischungen zur Papiermasse ausser Frage stehen. Da das aber fast
stets der Fall ist, so mogen jene Reactionen immerhin als entscheidend
bezeichnet werden®).

Holz - Cellulose.

Wiederholentlich ist bereits hervorgehoben, dass durch das Sehleifen
des Holzes die Cellulose nicht rein gewonnen wird: die inkrustirenden
und die die Zelle erfilllenden stickstoffhaltigen und harzigen Substanzen
und Kieselsdure-Verbindungen werden durch noch so viel Wasser nicht
entfernt, die Zellenwinde werden zerrissen und wie schon die Ver-
gleichung des mikroscopischen Bildes darthut, ein Fabrikat gewonnen,
welches wohl bis zu einem gewissen Grade den Lumpenstoff ersetzen
kann, diesem jedoch, was Geschmeidigkeit und Filzbarkeit anbetrifft,
nie gleichkommt. — Die Lein- und Hanffaser wird, schon ehe sie zur
Anfertigung von Geweben benutzt wird, durch langwierige mechanische
und chemische Processe (p. 35) von allen fremden Stoffen moglichst
befreit und wenn sie als Lumpe dem Papierfabrikanten iibergeben wird,
hat dieser nach dieser Richtung hin wenig oder nichts mehr zu thun.
Anders aber liegt der Fall, wenn aus einem Rohmaterial, dessen Zellen-
Structur es als dazu geeignet erscheinen lisst, unmittelbar Papierstoff
hergestellt werden soll; hier muss die Stirke des Angriffs ersetzen, was
bei der Hader innerhalb langer Zeit sich vollendet. Concentrirte Laugen
verbunden mit hoher Dampfspannung und nachheriges Bleichen mittelst
kriiftiger Auflosungen von Chlorkalk sind hier die Mittel, die zum Ziele
fiihren. Die Anwendung dieser Mittel ist natiirlich mit nicht geringen
Kosten verkniipft und empfiehlt sich mithin nur da, wo das Rohmaterial
billig und die Cellulose nicht etwa, wie bei Hanf und Lein, nachdem
sie in der Textil-Industrie bereits verwerthet worden, der Papierfabri-
kation als mehr oder weniger werthloser Abfall zugefiihrt wird. —
Holz, Stroh und Esparto-Gras sind vorzugsweise die Rohmaterialien,
die auf diesem sogenannten chemischem Wege in Papierstoff umgewan-
delt werden. Das in der Praxis iibliche Verfahren ist allerdings hei

2) Auch das salzsaure Naphtylamin erzeugt mit Holzstoff eine orangegelbe
Pirbung und kann als Reagenz benutzt werden. Es ist dieses so wie das
schwefelsaure Anilin jederzeit von dem Herausgeber des Central-Blattes fiir die
deutsche Papier-Fabrikation zu beziehen.



64 Das Rohmaterial.

allen den genannten Stoffen wesentlich dasselbe, unterscheidet sich in-
dess beziiglich der Apparate und der angewandten Quantititen von
Chemikalien hinreichend, um ein Auseinanderhalten derselben zu recht-
fertigen und nachdem wir soeben die Methoden besprochen, um auf
mechanischem Wege aus Holz einen, wenn auch nicht ganz dem Lumpen-
zeug ebenbiirtigen, doch immerhin verfilzbaren und zur Papierfabrikation
geeigneten Stoff zu bereiten, so erheischt es schon das Interesse der
Continuitit, dass wir mit der chemischen Behandlung des Holzes be-
ginnen, wenn auch der Zeit nach Stroh und Esparto die iilteren auf
gleiche Weise behandelten Lumpensurrogate sind.

Wir glauben die Bedeutung dieses Industriezweiges nicht besser
illustriren, so wie die einzelnen Processe und deren spiitere Vervoll-
kommnungen nicht besser anschaulich machen zu kénnen, als wenn wir
den Leser zu einem Besuch der grissten gegenwiirtig existirenden Fa-
brik fiir sogenannten chemischen Holzstoff auffordern. Es ist dies das
Gewerk der American Wood paper Company zu Manayunk bei Phila-
delphia, welches 1865 nach dem in England und den Vereinigten
Staaten patentirten Verfahren von Charles Watt und Hugh Burgess
eingerichtet und erbaut worden ist und worin tiglich an 300 Centner
gebleichter Holzstoff dargestellt werden').

Das Holz, zumeist Pappelholz, wird der Fabrik als Klobenholz von
5 Fuss (englisch) L#nge zugefiihrt. Nachdem dasselbe mit der Hand
von der Rinde befreit ist, wird es mittelst einer nach Art eines grossen
Hickselschneiders construirten Schneidemaschine quer durch in Y/, Zoll
dicke Scheiben geschnitten. Diese Schneidemaschine (cutter, chopper)
besteht aus vier Stahlmessern von 8—10 Zoll Breite und 12--15 Zoll
Linge, welche in etwas nach vorn geneigter Stellung an einer it
grosser Geschwindigkeit rotirenden, gusseisernen Scheibe befestigt sind.
Die einzelnen Holzscheite werden der Scheibe auf einer geneigten Ebene
mittelst Zahnstange und Kolben so lange zugefiihrt, bis sie vollstindig
zerschnitten sind.

Eine derartige Schneidemaschine soll tiglich 40 Klaftern Holz zu
Scheiben zerschneiden und hesitzt das Werk zu Manayunk deren zwei,
welche so aufgestellt sind, dass die Scheiben sofort in Kasten fallen,

') Wir entlehnen nachfolgende Beschreibung dem ,A practical treatise on
manufacture of paper in all its branches by Carl Hofmann. Philadelphia:
Henry Carey Baird. 1873.“ — Derselben Fabrik wird auch ausfiihrlich Erwih-
nung gethan in C. BL 1866 No. 13 und J. d. F. 1866 No. 12.
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die auf Rollwagen stehen und, wenn gefiillt, zu einer Hebemaschine
fortgefahren werden, um auf den Boden gehoben zu werden, von welchem
aus die Fiillung der Kocher erfolgt.

Die Kocher sind aufrecht stehende Cylinder von 5 Fuss Durch-
messer und 16 Fuss Hohe, an beiden Enden kugelformig abgerundet
und im Innern mit durchbrochenen Zwischenwinden versehen, zwischen
denen jedes Mal die Scheiben einer Klafter Holz aufgespeichert werden.
Der Kessel wird alsdann mit kaustischer Soda-Losung von 12° Baumé
gefiillt, geschlossen und von unten erhitzt').

Nach sechsstindigem Kochen unter einem Dampfdruck von G5 Pfd.
wird der Kessel entleert, ohne den Druck zu vermindern. Die Ent-
leerung geschieht demnach sehr stiirmisch durch ein Schieber-Ventil,
welches am unteren Ende des Kochers dicht iiber der ebenfalls durch-
locherten Bodenplatte angebracht ist. Zeug, Flissigkeit und Dampf wird
mit grosser Gewalt durch dieses hindurch nach einem aus Eisenblech
gefertigten geriiumigen Cylinder von 12 Fuss Durchmesser und 10 Fuss
Hohe getrieben, aus welehem, nachdem die Heftigkeit des Stosses ge-
brochen, der Dampf durch ein an der Decke angebrachtes Rohr in ein
Wasserreservoir geleitet wird, wéhrend der breiige Stoff durch eine
Seitenoffnung nach beweglichen Kasten abfliesst. — Diese Kasten sind
flache eiserne Ablaufkasten, weit genug, um den Inhalt eines Kochers
aufzunehmen, sie stehen auf Riidern, so dass sie auf einer Eisenbaln
leicht nach den Waschmaschinen bewegt werden konnen. — Unter
den Eisenbahnschienen laufen Rinnen zum Auffangen der abfliessenden
Lauge und nachdem die Lauge aufgehort hat zu fliessen, wird der Zeug,
noch wihrend er auf den Schienen steht, von Neuem mit durch den
entweichenden Dampf vorgewirmtem Wasser angefeuchtet, um die darin
zuriickgehaltene Soda moglichst wieder zu gewinnen. — Der Stoff wird
alsdann nach den Waschmaschinen befordert, von denen jede 10 Cir.
aufzunehmen im Stande ist. Es sind dies einfach rotirende Drath-
cylinder, in welchem der Zeug so lange unter stetem Zufluss von frischem
Wasser gewaschen wird, bis das abfliessende Wasser rein erscheint.
Das letztere findet keine weitere Verwendung.

Der gewaschene Zeug wird in Stoffbiitten gesammelt, aus welchen
er mittelst Pumpen einer leicht construirten Nassmaschine zugefiihrt

1) In dem derselben Gesellschaft gehorenden Werke zu Roger’s Ford sind die
Kocher mit einem eisernen Mantel umgeben und erfolgt die Erhitzung durch Danmpf.
Miiller : Papierfabrikation. 4. Aufl. D
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wird, deren Knotenfinger alle Unreinigkeiten zuriickhilt. Der so er-
haltene Halbzeug ist hellgrau gefirbt und wird binnen 30—40 Stunden
mittelst Chlorkalkauflosung gebleicht.

Behufs Wiedergewinnung der Soda wird die von dem Stoff ab-
fliessende und abtropfende Flissigkeit unter dem Schienenstrange auf-
gefangen und durch eine Rohrenleitung nach einem besonderen Ab-
dampfhause iibergefiihrt. Es ist dies ein rundes Gebdude, in dessen
Centrum sich ein weiter Rauchfang befindet, gegen welechen hin sidmmt-
liche Oefen convergiren, wihrend die Feuerherde selbst an der Peripherie
angebracht sind.

Die Fliissigkeit wird in weite, eiserne Vorwirm-Biitten gepumpt,
welche in der Nihe des Schornsteins derart angebracht sind, dass die
Verbrennungsgase sie umspielen miissen, ehe sie entweichen konnen. —
Von da fliesst die Lauge nach und nach durch eine Reihe von flachen
eisernen Pfannen herab bis in den Calecinirofen, welcher unmittelbar mit
dem Feuerherd in Verbindung steht und in welchem sie von der iiber
sie hinwegstreichenden Flamme erhitzt wird. Die dickfliissige Masse
wird hier von den Seitenthiiren aus mit eisernen Kriicken ohne Unterlass
durchgeriihrt, bis sie vollstindig ausgetrocknet und ecaleinirt, das heisst
alles Organische zerstort und dieselbe zu einem schwarzen Riickstand
verbrannt und verkohlt ist.

Diese schwarze Asche enthilt fast alles Natron in Verbindung mit
Kohlensiure, nur ein geringer Theil ist als kieselsaures Salz unloslich
geworden. Die Ulminsiure, welche vorzugsweise die dunkle Firbung
der von dem gekochten Holze abfliessenden Lauge bedingte, dieselbe
Sdure, welche sich bei dem Verwesungsprocess aller Pflanzen erzeugt,
ist vollstindig zerstort.

Diese Wiedergewinnung der Soda, die, mag die Anordnung und
Construction der Apparate auch da und dort eine verschiedene sein,
doch im Princip iiberall dieselbe ist, indem es sich stets nur darum
handelt, mit einer gegebenen Quantitéit Brennmaterial die grosste Menge
Fliissigkeit zu verdampfen, ist selbstverstindlich mit bedeutenden Kosten
verkniipft, die nicht nur in dem Verbrauch von Kohlen und Arbeits-
kriften ihren Grund haben, sondern ganz besonders auch durch die
hiiufigen Reparaturen und die Erneuerung der Abdampfpfannen verur-
sacht werden, so dass bei der Verdampfung einer schwachen Soda-
auflosung die Kosten leicht den Werth der wiedergewonnenen Soda
tibersteigen.  In Manayunk glaubt man noch eine Sodalosung von 5°B.
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mit Vortheil abdampfen zu konnen. — Die Quantitit der daselbst
wiedergewonnenen Soda betriigt 75 bis 80 pCt.

Die Pappel wird leicht zerkocht und liefert einen sehr weissen
Faserstoff, sie wird daher allgemein anderen Holzern bei der Bereitung
von Papierzeug vorgezogen; ihre Faser ist indess kurz und ist es bis-
weilen zweckdienlich, sie mit anderen lingeren von Tanne oder Fichte
zu mischen, wiewohl letztere in Folge ihres Harzgehaltes der Einwir-
kung der Auflosungsmittel einen grosseren Widerstand leisten.

Was die Quantitit des gewonnenen Stoffes anbetrifft, so giebt
Dr. Charles Cresser, auf umfangreiche Versuche gestiitzt, folgende
Zahlen an:

Frisches Ahornholz (Acer saccharinum) . . . . . 21,2 pCt
Trocknes Kirschbaumholz (Prunus Cerasus) . . . 32,0 -
- Pinienholz (Pinus Pinea) . . . . . . 36,6 -
- Hamlock-Tannenholz (Abies Canadensis) . 45,0 -
- Ebenholz (Cytisus Laburnum) . . . . . 145 -
Frisches Eschenholz (Fraxinus exeelsior) . . . . 20,6 -
- Pappelbolz (Populus nigra uw. alba) . . . 30,0 -
Trocknes Pappelholz - Y
- Fichtenholz (Pinus Abies) . . . . . . 320 -
- Hartriegelholz (Cornus sanguinea) . . . 357 -
- Weymouthkieferholz (Pinus strobus) . . . 383,25-
- Wallnussholz (Juglans regia) . . . . . 420 -
- Hirkoryholz (Juglans alba) . . . . . . 226 -
Frisches Eichenholz (Quercus Robur) . . . . . . 20,6 -
- Kastanienholz (Castania vesca) . . . . 2517-
Trocknes Birkenholz (Betula alba) . . . . . . 40,0 -
- Buchsbaumholz (Buxus sempervirens) . . 33,64 -

- Lebensbaumholz (Thuja occidentalis) . . 158 -
- Mahagoniholz (Swieteria Mahagoni) . . . 29,0 -
- Rosenholz (Convolvulus scoparius) . . . 30,25 -

Es ist indessen anzunehmen, dass diesen Zahlen nur im kleinen
Maassstabe angestellte Versuche zu Grunde liegen, denn beim fabrik-
missigen Betriebe bleiben die Resultate sehr gegen dieselben zuriick.

Wie hier sind starke alkalische Laugen und Dimpfe von hoher
Spannung die Agentien, welche gegenwirtig allgemein zur fabrikméssi-
gen Darstellung der Holz-Cellulose benutzt werden. So lange man

jedoch noch Anstand nahm, mit Dampfspannungen von 4 Atmosphiiren
5*
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und dariiber zu operiren, war man mehr bemiiht, die Intercellular-
Substanzen durch die kriftiger wirkenden Sduren zu zerstoren und zu
entfernen. — Im Jahre 1862 empfahlen C. H. Barne und C. M. J. Blon-
del in Nantes die Anwendung der Salpetersiiure’).

Wenn man Holz mit Salpetersiiure iibergiesst, so farbt es sich gelb,
es tritt eine Erhitzung ein und es entwickeln sich gelbrothe Démpfe
von salpetriger Siure. — Die Erscheinungen rilhren davon her, dass
die inkrustirende Substanz des Holzes durch die Salpetersdure oxydirt
wird. Um die Einwirkung zu missigen und unniitzen Sdureverlust zu
verhiiten, lisst man die Salpetersiure am besten auf das vorher mit
Wasser befeuchtete Holz wirken. Indem die Salpetersiure die inkru-
stirende Substanz nach und nach zerstort, werden die Fasern des Holzes
weich und biegsamer. Da die Sdure der Holzmasse durch Waschen
mit Wasser nicht vollstindig entzogen werden kann und ausserdem auch
moglichst wieder gewonnen werden muss, so behandelt man das Holz
mit Sodaauflosung, wobei das Natron sich mit der Salpetersiure ver-
bindet und die Flussigkeit eine braune Farbe annimmt. Man trennt
diese Fliissigkeit durch Auspressen aus dem Holze, dampft sie ab und
gewinnt aus dem Riickstande durch Destillation mit Schwefelsiure die
Salpetersiure wieder.

Der Faserstoff des Holzes wird durch diese Behandlung von in-
crustirenden Materien und iiberhaupt von allen fremdartigen Stoffen be-
freit. Man wischt ibn mit Wasser, bleicht ibn mit Chlorkalk und
unterwirft ihn in gewdhnlicher Weise den Processen der Papierfahri-
kation. Die Reinigung der Holzfaser durch Salpetersiure erfolgt nur
langsam, geht aber schneller von statten, wenn man Wirme dabei
anwendet.

Es wurde das Verfahren im Laboratorium der koniglichen Central-
stelle fiir Gewerbe und Handel zu Stuttgart gepriift und dariiber folgen-
des Gutachten abgegehben:?)

»lis ist richtig, dass das Holz sich in Papierstoff verwandeln lisst,
wenn man es in feiner Vertheilung, in Form von Hobelspiinen, lingere
Zeit in der Salpetersiiure liegen ldsst. Wenn dasselbe aber auch nur
eine Linie stark ist, wird kein gleichmissiges Produkt erhalten.
Dann muss ferner die Salpetersiure sehr stark sein, zum mindesten ein

1) Le Technologiste, Févr. 1862 pag. 247.
%) C. BL. 1864 No. 24.
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specifisches Gewicht von 1,40 haben; eine schwichere Siure wirkt nicht
geniigend, selbst nicht beim Kochen. Ein Pfund dieser starken Siure
wird aber jedenfalls nicht unter 20 Kr. herzustellen sein.

Beim Herausnehmen der Spine bleibt ein grosser Theil der Sdure
in denselben zuriick und wird durch Eintragen in Sodalosung in sal-
petersaures Natron verwandelt, das man auscrystallisiren konnte, Ope-
rationen, die jedoch mit so viel Aufwand von Brennmaterial, Soda und
Schwefelsdure verbunden sind, dass eine neue Portion Siure jedenfalls
nicht theurer zu stehen kommt.

Beim Eintauchen der mit S#ure durchtrinkten Spine in die Soda-
losung werden durch die jetzt erfolgende Gasentwickelung die einzelnen
Fasern so von einander gerissen, dass man sie von der Flissigkeit
durch Abfiltriren trennen muss, was wegen der schlammigen Beschaffen-
heit dusserst langsam vor sich geht und fiir einen grossen Betrieb kaum
ausfiihrbar sein wird.

Der Papierstoff, wie er aus der Sodalosung kommt, zeigt eine be-
stimmte Firbung und bedarf zum Bleichen eine grossere Menge Chlor-
kalk, als die sonst gewohnlichen Rohmaterialien.

Auch ist noch in Ansehlag zu bringen, dass die ganze Operation
eine sehr ungesunde ist, weil man nur sehr concentrirte Sdure in An-
wendung bringen kann, und weil aus dieser fortwihrend stark saure
Dimpfe in grosser Menge fortgehen, die fiir die Athmungsorgane sehr
gefihrlich sind. Die Behandlung des Holzes mit der Séure kionnte aber
nur in weiten offenen Gefiissen vorgenommen werden.

Im Jahre 1865 liessen sich Orioli Fredet und Matussiére ein
Patent auf die Behandlung des Holzes mit Kinigswasser ertheilen. Noch
zerstorender ndmlich als Salpetersdure wirkt ein Gemisch von 5 his
40 Gewichtstheilen Salpetersiure mit 95 resp. 60 Gewichtstheilen Chlor-
wasserstoffsdure auf die holzige oder Intercellularsubstanz, ohne bei ge-
horiger Vorsicht die Faser oder Cellulose selbst anzugreifen.

Nachdem sich das Holz mit dem Siuregemisch vollgesogen, ldsst
man das Ueberfliissige abtropfen und mahlt das impragnirte Holz unter
verticalen Miihlsteinen zu einem braunen Brei, welcher dann gewaschen
und wie gewohnlich gebleicht wird.

Alles was zum Nachtheil der Anwendung von Salpetersiure ange-
fiilbrt wurde, findet selbstverstindlich in noch viel hoherem Masse auf
die Anwendung von Konigswasser Geltung. — Ein derartiges Sdure-
gemisch ist ja sehr wohl zur Extraction der Cellulose aus Holz, Stroh



70 Das Rohmaterial.

und anderen vegetabilischen Faserstoffen geeignet, allein die Schwierig-
keiten, welche sich der Anwendung desselben im Grossen entgegen-
stellen, sind fast uniibersteiglich und haben es bisher keine practische
Bedeutung fiir die Papierfabrikation gewinnen lassen. — Nur sehr
wenig Substanzen sind fihig, der zerstorenden Einwirkung dieser Siuren
zu widerstehen und die Winde der Digestionsgefisse miissten daher mit
einem guten Firniss, Paraffin oder mit wohl zusammengefiigten Glas-
platten bedeckt, die zur Entfernung von Gasen und Fliissigkeiten zur
Anwendung kommenden Rohren miissten aus Glass construirt sein und
jede Entweichung von Dimpfen auf’s sorgfiltigste vermieden werden,
da diese der Gesundheit der Arbeiter hochst nachtheilig sein wiirden.
Concentrirte Salpetersdure bildet tiberdies mit Cellulose das leicht ent-
ziindliche Xyloidin, eine der Schiessbaumwolle #hnliche Verbindung
und die hieraus entspringende Gefahr geniigt allein, um das Verfahren
als unpractisch erscheinen zu lassen.

Auch die Anwendung von Schwefelsiure ist versucht worden. Schon
1854 schlug Arnouli vor, durch Behandlung von Holz mit Schwefel-
siure dieses in Traubenzucker iiberzufithren und aus der zuckerhaltigen
Fliissigkeit, nachdem die Schwefelsiure durch Sittigung mit Kalk als
Gyps entfernt worden, Spiritus zu gewinnen. Die Versuche im Grossen
haben jedoch gezeigt, dass zu viel Schwefelsiure gebraucht wird und
der Process zu unvollstindig gelingt, als dass hierauf sich eine lucra-
tive Alkoholfabrikation griinden liesse. Im Jahre 1865 versuchte aber
eine Gesellschaft in Genf') diese Wirkung der Schwefelsiure auf Holz
zur Gewinnung von Cellulose auszubeuten, indem sie Sigespine oder
noch besser Hobelspane zum Theil in Zucker und Spiritus mittelst
Schwefelsiure verwandelte und als Riickstand eine sich leicht in ein-
zelne Fasern trennende Holzmasse gewann, die zur Verwerthung in der
Papierfabrikation sehr geeignet war. — Auch hier hat sich jedoch die
Anwendung der heftig wirkenden Schwefelsiure mit soviel Uebelstinden
verbunden erwiesen, dass das Verfahren sehr bald wieder aufgegeben
wurde.

Aehnlich der Schwefelsiure wirkt auch die Chlorwasserstoffsure,
welehe von Bachet und Machard in Bex 1861 zur Darstellung der
Cellulose empfohlen wurde. Nach einer sorgfiltigen Priifung des Ver-
fahrens durch Payen erwies sich jedoch auch dieses sowohl, was

1) P. J. XXXI. p. 232.
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Sicherheit des Erfolges anbetrifft, als auch namentlich beziiglich des
Kostenpunktes als durchaus nicht practisch brauchbar®).

Nachdem so die starken Sauren fiir die Darstellung der Cellulose im
Grossen sich als nicht anwendbar erwiesen, wandte man sich ausschliess-
lich den alkalischen Basen zu und die verschiedenen, iiblichen Verfah-
rungsweisen sind simmtlich mehr oder weniger nur Modificationen des
an erster Stelle beschrichenen Verfahrens von Watt und Burgess®).

Das Central-Blatt fiir die deutsche Papierfabrikation von Rudel
enthdlt in seinem Jahrgange von 1872 in No. 8—14 eine sehr inter-
essante und gediegene Zusammenstellung der verschiedenen, theils nur
in Vorschlag gebrachten, theils wirklich angewandten Verfahrungsweisen,
welehe wir in Folgendem mehrfach benutzt haben. ’

R. Fletscher in Dambridgport 1osst 5 Pf. Aetzkalk in 36,000 Pfd.
Wasser auf und kocht mit dieser Losung 2000 Pfd. Holz so lange, bis
es zersetzt ist. Durch Auswaschen und Mahlen wird ein zur Dar-
stellung von braunen Papieren sich sehr wohl eignender Stoff erhalten.

Houghton hat wesentlich zur Verbreiting des in Manayunk an-
gewandten Verfahrens beigetragen. In Gemeinschaft mit ihm construirte
Lee eine Zerkleinerungsmaschine fiir Holz, die aus einer 80 Centner
schweren gusseisernen Scheibe mit Messern besteht und 250 Umdrehun-
gen in der Minute macht. Die Spine sind Y, Zoll 12,5 Mm. dick und
kommen sofort zwischen gefurchte, horizontal liegende Walzen, durch
welche sie zerdriickt werden. Die in Drathkorbe gelegten Holasplitter
werden in einem 32 Fuss (9,75 m.) langen und 3%/, Fuss (1,19 m.) im
Durchmesser haltenden Kessel geschoben, der mit Rohren versehen ist,
welche eine hohe Spannung auszuhalten vermogen. Die Kochung ge-
schieht mit Aetznatronlauge unter hohem Druck, welchen Houghton
suceessive bis auf 11 Atmosphéren, entsprechend einer Temperatur von
187,5° C. gesteigert hat, 5 bis 6 Stunden lang. Dann wird gewaschen,
gebleicht und in der Stoffmiihle gemahlen. Von der Lauge werden
80 pCt. durch Verdampfung wieder gewonnen.

1) C. BL 1867 No. 20. 21.

%) Vorschlige wie der von Eaten, statt der Soda und des Natrons Natrium-
sulphurat anzuwenden, der von Adamson, das feinvertheilte Holz behufs Auf-
losung des Harzes und Trennung der einzelnen Fasern von einander in Benzin
zu kochen oder von Peligot und Schweizer, die Cellulose in Kupferoxyd-
Ammoniak aufzulosen und durch Siuren niederzuschlagen, sind nur als technische
Spielereien zu hetrachten.
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James A. Leec, welcher urspriinglich mit Houghton zusammen
arbeitete und auch den von letzterem angefertigten Holzschneider con-
struirte, hat das Houghton’sche Verfahren in einigen Punkten modi-
ficirt und sucht das modificirte als ein selbststindiges Verfahren durch
den Ingenieur Rosenhein (in Berlin) auf dem Continent zu ver-
breiten.

Das zerkleinerte Holz wird in von gelochten Blechen hergestellten
Cylindern (nicht in Drathkirben) gefiillt und in einen horizontalen Koch-
kessel eingetragen. — Der Kessel alsdann mit einer Losung von kau-
stischer Soda gefiillt, geschlossen und von zwei Seiten direct befeuert.

Das Kochen geschieht unter einem Druck von 10 Atmosphiren,
4 Stunden hindurch.

Den zum Kochprocess nothwendigen Sodagehalt herechnet Lee auf
15 Centner fiir 20 Ctr. trocknen Holzstoff.

Von dem angewendeten Holze, welches 2%, Monate im Walde ge-
legen hat, werden 3D pCt. Holzstoff gewonnen.

Von der angewandten Soda will Lee 75—85 pCt. wiedergewinnen
und endlich sollen auf 20 Ctr. trocknen Holzstoff 5 Ctr. Chlorkalk zum
Bleichen verwendet werden.

Gleichzeitig mit den beiden Genannten trat Sinclair in Glasgow
mit einem Verfahren auf, dessen Verbreitung sein Agent John M. Nicol
betrieb. Es besteht dieses Verfahren gleichfalls darin, Holz in Spine
zu zertheilen und 100 Pfd. Holz mit 25 Pfd. Aetznatron bei einer Tem-
peratur von 190° C. (12 Atmosphéren) zu kochen. Der Kessel, worin
dies geschieht, ist ein aufrechtstehender, der in seinem Innern einen
zweiten mit durchlocherten Winden birgt und der in spiralférmig ihn
umgebenden Ziigen durch directes Feuer geheizt wird'). — Sinclair
verwendet auf 2250 Kilo Holz 562 Kilo kaustische Soda von 60 pCt.
und will 70 pCt. des angewandten Natrons wiedergewinnen, zum
Bleichen schreibt er auf 100 Pfd. Rohholz 10 Pfd. Chlorkalk vor.

Der ungebleichte Stofl, welcher 50 pCt. Wasser enthiilt, wird trocken
gedacht mit 9%/, Thlr. pr. Ctr. angeboten.

Es verdient ferner die Holzcellulose-Fabrik der Herren Hering,
Hahn und Francke in Konigstein eine riihmende Erwihnung, welche
nicht nur wegen der Neuheit und Zweckmiissigkeit ihrer Anlage, son-

) D. P. J. Bd. CCVL p. 235 enthiilt eine genaue Abbildung des Sineclair’schen
Apparates mit Angabe seiner Dimensionen.
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dern auch wegen der ausgezeichneten Construction ihrer Apparate und
Maschinen und des von dem amerikanischen und englischen wesentlich
abweichenden Kochverfahrens zu den sehenswerthesten und interessante-
sten Etablissements dieser Art gehdrt. — Das Holz, meist Abfille einer
mit der Fabrik verbundenen grossartigen Schneidemiihle, wird nach
Lee’scher Methode zerkleinert und zerquetseht und dann in sphirischen
rotirenden Kochern unter 12 Atmosphéren Druck mit kaustischer Natron-
lauge 6 his 7 Stunden hindurch gekocht. Die Kocher machen etwa
eine Umdrehung in zwei Minuten und die Lauge enthilt ca. 15 pCt.
Natron. Ein Lespermont’scher Waschapparat und Porion’scher
Ofen, auf welche beiden wir spéter noch zurlickkommen, dienen zur
Wiedergewinnung und Caleinirung der Lauge, welche durch Kalk aber-
mals causticirt zu neuen Kochungen benutzt wird. — Der Centner un-
gebleichter Stoff kostet ab Fabrik 8 Thir. und sollen 25 Pfd. Chlorkalk
zum Bleichen von 100 Pfd. Stoff nothig sein.

Endlich sei noch auf die Bereitung der Holzcellulose von Albert
Ungerer aufmerksam gemacht, welche im Rudel’schen Centralblatt
1875 No. 22 folgendermaassen beschrieben wird.

Wir haben es bisher unterlassen, iiber dieses Verfahren mehr zu
bringen, als Herr Ungerer selbst dariiber zu vertffentlichen in seinem
Interesse fand, um dieses nicht zu schidigen. Da derselbe nun in Folge
mancher mangelhafter Verdffentlichungen in technischen und anderen
Blittern, und der daraus hervorgegangenen unrichtigen Ansichten, iiher
sein Verfabren im Wirttemb. Gewerbeblatt einiges Ndhere mittheilt, so
nehmen wir diesen Bericht auch in unser Blatt auf.

Das Verfahren beginnt damit, dass das klein geschnittene Holz in
einer Reihe von stehenden cylindrischen Kochern mit Aetznatronlosung,
welche in einem besondern Kessel erhitzt wird, in der Weise bebandelt
wird, dass die Lauge durch das Holz von einem Kocher der Reihe
nach zum andern fliesst, und zwar unter den ndthigen Druck- und
Temperaturverhiltnissen, welche aber den Druck von 6 Atmosphiren
nicht iiberschreiten; schliesslich wird sie abgeleitet, um in einem beson-
ders construirten Apparat, der sich durch vorzigliche Leistung bei billi-
gen Anlagekosten und wenig Raumerforderniss auszeichnet, eingedampft,
und wieder auf Aetznatron weiter verarbeitet zu werden. Dieses Kochen,
richtiger Extraction des Holzes unter erhthtem Druck und bei steigender
Temperatur, sowie auch das darauf folgende Auswaschen geschieht der
Reibe der Kocher nach im Kreislaufe und stellt eine ganz gleichformige,
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sichere und continuirliche Fabrikation dar, wobei in regelmissigen
Zwischenrdumen je ein Kocher voll fertigen und ausgewaschenen Holz-
stoffes aus dem Apparat genommen und eine Partie rohes Holz an
dessen Stelle eingefiillt wird.

Die Incrustationen und Intercellularsubstanzen des Holzes sind
verschieden loslich und zeigen ein ungleiches Verhalten gegen die Lauge.
Wihrend einzelne Bestandtheile schon in reinem Wasser oder einer
sehr schwachen Lauge bei 100° und darunter loslich sind, werden an-
dere erst bei 120 bis 130° und in stdrkerer Lauge in Losnng gebracht,
und wieder andere erst bei noch hoheren Temperaturen. Ebenso sind
diese Stoffe zum Theil auch in sauren, andere in neutralen und in mehr
oder weniger alkalischen Laugen 19slich, beziehungsweise werden solche
durch die chemische Einwirkung in ldsliche Verbindungen verwandelt.
Bei diesem Verfahren wird nur das frischeste Holz, das noch die am
leichtesten loslichen Verbindungen und Bestandtheile enthiilt, mit der an
freiem Natron #rmsten und an schon gelostem Extract reichsten Lauge
behandelt, wodurch das Natron vollends vollstindig gesittigt und ans-
genutzt wird, und in dem Maasse, als das Holz von Incrustationen freier
wird, und nur noch schwerer losliche Substanzen enthilt, wirkt auch
eine an freiem Natron stets zu- und an Extractgehalt stets abnehmende
Lauge auf dasselbe ein, so dass der mehr extrahirte Holzstoff, je mehr
er sich der reinen Cellulose niihert, auch mit um so concentrirterer und
reinerer Lauge zusammen kommt.

Der vollstiindig von Incrustationen befreite Holzstoff wird, ohne
denselben aus den Kochern zu nehmen, nach Entfernung der Lauge
nach demselben Princip mit Wasser behandelt, um aunch von der noch
anhingenden Lauge vollstindig befreit zu werden. Durch eine eigen-
thiimliche Construction,des Apparats und vermoge hesonderer Einrich-
tung wird auch dieser Rest von Lauge in wenig verdiinntem Zustande
vollstindig wiedergewonnen und sofort zur Extraction des Holzes
weiter verwendet, so dass gar keine verdinnten Waschwiisser und da-
mit verbundener Sodaverlust entstehen, wie solches bei anderen Ver-
fahren unvermeidlich ist, und es wird der Stoff auch weit sorgfiltiger
und intensiver ausgewaschen, als dies im Hollinder oder sonst einem
complicirten Apparat der Fall ist, zudem ist bei dieser Waschmethode
ein Stoffverlust absolut nicht moglich. Dieser Behandlung zu Folge ge-
winnt man aus einem bestimmten Quantum Holz auch mehr Cellulose,
als sonst moglich ist. Bei einer Production von tiglich mindestens 80
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bis 100 Ctr. trocken gedachten Stoffes und nicht zu hohen Auslagen fir
Arbeitslohne und Kohlen ldsst sich nach dieser Methode der schonste,
leicht bleichbare Holzstoff aus Fichtenholz zu nur 11 bis 12 M. pro 50 K.
herstellen, und braucht dieser nur ungefihr 6 pCt. guten Chlorkalk, um
gebleicht zu werden, wie er fiir gewohnliches Druckpapier nothig ist.

Es wird bei diesen Verfahrungsarten, bei dem Kochen des Holzes
in starker Lauge unbedingt viel mehr Aetznatron verbraucht, als zur
Auflosung und Umwandlung der incrustirenden Substanz unbedingt noth-
wendig ist, und unter diesem Gesichtspunkt verdient die von Vincent
Elgah Keegan in Boston vorgeschlagene Methode besondere Beachtung.
Das in Stiicke von Y, Zoll Dicke und 6 bis 12 Zoll Linge gesigte Holz
wird in einen langsam um seine horizontale Achse rotirenden eisernen
Cylinder gefiillt und Aetznatronlosung von 20° B. zugelassen. Darauf
wird mittelst einer hydraulischen Presse ein halbstiindiger Druck von
50 Pfd. auf den Quadratzoll auf den Inhalt des Kessels ausgeiibt und
dadurch die Fliissigkeit in die Poren des Holzes gepresst. Die nicht
eingedrungene Fliissigkeit wird darauf abgelassen, um bei einer neuen
Operation wieder benutzt zu werden und der Kessel mit Inhalt durch
tiberhitzte D#mpfe zwei Stunden hindurch bis zu 150° C. erwirmt.
Nach Verlauf dieser Zeit ist die Intercellular-Substanz vollstandig zer-
stort und das Holz zerfillt durch Waschen unter fortwihrendem Um-
riihren zu einzelnen Fasern, die dann in Hollinder vermahlen, gebleicht
und zu Papier verarbeitet werden konnen').

Es kann nicht in Abrede gestellt werden, dass alle angefiihrten
Methoden noch sebr viel zu wiinschen iibrig lassen, theils wegen der
Gefahren, mit welchen ein Arbeiten mit Dimpfen von einer Spannung
iiber 4 Atmosphiren stets umgeben ist, theils aber ganz besonders der
hohen Darstellungskosten wegen, welche das Surrogat fast so theuer
machen, als die Lumpe selbst. Wir konnen daher nur wiinschen, dass
es Herrn A ussedat, wie Bourdillat versichert, in der That gelungen
sei, das Problem zu losen: die einzelnen Holzfasern auf eine leichte mit
geringen Kosten verkniipfte Weise von einander zu trennen und in einen
guten Papierstoff zu verwandeln. — Das Verfahren Aussedat ist sehr
discret im Journal des Fabricants de Papier vom 1. April 1870 be-
schrieben, es geht jedoch soviel daraus hervor, dass Aussedat den zur
Anfertigung von Holzstoff bestimmten Baum nicht sofort nach dem Fillen,

1) P. J. COVIIL p. 316.
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wie dies bei Anwendung des Volter’schen Verfahrens gerade fiir wiin-
schenswerth erachtet wird, seiner Aeste und Rinde beraubt, sondern
vielmehr die noch eine Zeit lang fortdauernde Bewegung des Saftes,
welcher einen grossen Theil der incrustirenden Materie aufgelost enthilt,
benutzt, um die Intercellularginge sich von selbst entleeren zu lassen.
Nachdem dieser Process sich vollzogen und der Saft theils aus dem
Stammende ausgetreten, theils in den Aesten und Zweigen sich ange-
sammelt hat, wird der Stamm in Kloben von 2,0 m. Linge und 0,3 m.
Durchmesser zertheilt, diese in einen nach dem Princip des Papini-
schen Topfes (Autoclave) construirten Kessel eingelegt und unter einem
Druck von 4 Atmosphéren in die entleerten Poren Luft oder trockner
Dampf eingetrieben, dieselhen dadurch erweitert und das Zellgewehe
gelockert. Nachdem das so vorbereitete Holz 14 Tage hindurch, gegen
Regen geschiitzt, der Austrocknung iiberlassen, wird dasselbe auf einem
Schleifapparat weiter verarbeitet. Défibreur und Raffineur bediirfen fiir
dieses Holz selbstverstéindlich einer weit geringeren Triebkraft als hei
dem Violter’schen Verfahren; Aussedat meint, dass eine Pferdekraft
geniigt, um innerhalb 24 Stunden 166 Pfd. trocknen Stoff herzustellen. —
Der Stoff selbst enthilt die fast unverletzte Zellensubstanz und ist daher
viel ldnger, filzbarer und dem Lumpenstoff #hnlicher als der nach
Violter hergestellte. Die Farbe desselben ist briunlich-gelb, daher er
bisher vorzugsweise zu Cartons, Pappen und Packpapieren benutzt wurde,
indess soll auch das Bleichen desselben bereits gelungen sein, wenig-
stens schliesst Bourdillat seinen Aufsatz mit der Bemerkung ,mnous
dirons que le blanchiment de la pate Aussedat est cerfain.“ In Hin-
blick auf die resultatlosen Versuche Winkler’s erlauben wir uns, hieran
so lange zu zweifeln, his man uns gebleichten Stoff gezeigt hat.

Ganz identisch oder hochstens nur in Nebendingen von dem
Aussedat’schen Verfahren') abweichend, scheint. dasjenige zu sein,
welches Volter in der sechsten Auflage seiner Mittheilungen iiber die
Darstellung von Papierstoff aus Holz, Stuttgart 1873, empfiehlt. Er sagt
darin: ,Ausserdem habe ich einen anderweitigen, zwar weniger auf das
Maschinelle beziiglichen Fortschritt zu verzeichnen, nimlich den, zunsichst

') Das Verfahren Aussedat ist auch patentirt, ebenso wie alle die friiher
angefihrten Verfahren von Houghton, Sinclair, Lee w s. w. und bei den ge-
ringen und unwesentlichen Unterschieden zwischen den einzelnen Methoden geben
dieselben eine sehr gute Illustration des Unwesens, welches mit Patenten ge-
trieben wird.
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das zu Pappen, zu Einschlag-, ordinaire Tapeten- und dergleichen Papier-
sorten bestimmte Holz vor dem Zerfasern (Schleifen) auf eine sehr ein-
fache und wenig kostspielige Weise so zu pripariren, dass es einen
zwar briaunlichen, aber viel faserreicheren Stoff giebt, als der aus nicht
priiparirtem Holze ist, so dass man daraus, ohne allen Zusatz von Stoff
aus Hadern, ein Papier von bemerkenswerther Zihigkeit erzielt.

Es stammt dieses schon in vielen Staaten patentirte neue Ver-
fahren im Prineip von Herrn Oswald Meyh in Zwickau, der sich je-
doch zum Zwecke weiterer Ausbildung und Verbreitung desselben mit
mir associirt hat, und kann dasselbe in jeder Holzschleiferei mit ver-
hiltnissmiissig wenig Kosten eingefiihrt, resp. eingerichtet werden.“

Als wesentlich nothwendig zur Vorbereitung und weiteren Bearbei-
tung des Holzes in dieser Weise bezeichnet Volter wie Aussedat
einen Dampfkessel von ca. 8 (] Metern Heizfliche nebst Zubehor und
einen Dampfapparat eigner Construction (Autoclave?). Die gesammten
Anlagekosten wiirden sich nach ihm auf etwa 3000 Thaler belaufen,
wozu noch fiir eine tigliche Production von 15—20 Centner eine Patent-
primie von 2500 Thalern kommen wiirde.

Bei den mehr und mehr in die Hohe getriebenen Arbeitslohnen
und Lumpenpreisen, wihrend durch die Griindung grossartiger Actien-
Papierfabriken eine Ueberproduction erzeugt und die Preise der Papicre
einen solchen Druck erlitten haben, dass es fiir die Privatindustrie kaum
noch moglich ist, mit Vortheil zu arbeiten, ist die Aufmerksamkeit
simmtlicher Papierfabrikanten mit grosster Spannung auf ‘die Fortschritte
in der Herstellung der Holzcellulose gerichtet, die ihrer vorziiglichen
Eigenschaften zufolge bestimmt zu sein scheint, fiir den gesammten
Industriezweig von der grossten Bedeutung zu werden und die nur
wegen der Hohe ihrer Darstellungskosten nicht die ausgedehnte Anwen-
dung finden konnte, die sie verdient. — Je mehr wir aber unter diesen
Umstiinden bereit sein wiirden, Jedem, dem es gelinge, die noch vor-
handenen Hindernisse einer allgemeineren Verbreitung der Cellulose zu
beseitigen, unseren Dank und unsere Anerkennung zu zollen, um so
mehr miissen wir es misshilligen, wenn in dieser ernsten Zeit Vorschlige
gemacht werden, die nur in eitler Patenthascherei, Obscurantismus oder
Frivolitit ihre Begriindung haben konnen. Zu solchen zdhlen wir
Lymann’s Faser-Kanone fiir Papierstoff’). Es soll hierbei die

1) C. Bl 1873 No. 11.
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Expansionskraft des Dampfes und dessen zerstorende Wirkung, wenn
er hoch gespannt, plotzlich jeden Gegendruckes entbehrt, verwendet
werden. Man fiillt, so lautet die Lymann’sche Vorschrift, die zu be-
handelnden Stoffe in eine starke Retorte, deren eines Ende rasch ge-
Offnet werden kann und lisst Dampf von 160 bis 200 Pfd. Druck ein,
der alle Poren der Stoffe ausfiillt. Die Klappe, welche die Retorte
verschliesst, wird dann plotzlich gedffnet und die ganze Masse gegen
cine starke Wand geschossen, an der sie in die kleinsten Theilchen
zersplittert, — Wer aber je einer Dampfkessel-Explosion beigewohnt
oder auch nur die entsetzlich zerstorenden Wirkungen hochgespannten
Dampfes mit eignen Augen gesehen, wird zugeben, dass der Vorschlag,
diese Explosion als eine tiglich vorzunehmende Operation in der Technik
einzufiibren, nur ein unpassender Witz oder die Idee eines hirnver-
brannten Kopfes sein kann.

Der ungebleichte Holzstoff bildet eine briunliche, flockenartige
Masse, bestehend aus einem Aggregat sehr feiner Cellulosefiden. Er ist
vollstindig bleichungsfahig, wird durch Behandlung mit Chlorkalk, von
welchem er jedoch bedeutend grossere Mengen als Lumpenstoff erfor-
dert, schneeweiss, ist dann seideglinzend und kann sowohl fiir sich als
in Verbindung mit Haderzeug zur Herstellung feiner Papiere benutzt
werden, die eine ausgezeichnete Satinirung annehmen. Da aber das
lediglich aus Holzcellulose dargestellte Papier etwas durchscheinend ist,
so ist eine Beimischung von Lumpenstoff in den meisten Fillen unbedingt
nothwendig.

Stroh-Cellulose.

Was die Anwendung des Stroh’s in der Papierfabrikation anbetrifft,
so datirt dieselbe nachweislich bereits aus der Mitte des vorigen Jahr-
hunderts, und die Anfertigung des gelben Packpapiers aus Stroh war
wohl damals wesentlich dieselbe wie noch jetzt. — Das Stroh wird in
seiner natiirlichen Linge in Wasser eingeweicht, mit Kalkmilch mehrere
Stunden hindurch gekocht, gewaschen, im Hollinder zermahlen und auf
einer Cylindermaschine, auf welche wir spiter noch zurtickkommen, in
Papier verwandelt. Auf diese Weise wird das bekannte vorzugsweise
zur Verpackung von Streichholzern und Eisenwaaren benutzte, briunlich
gelbe Packpapier gewonnen, ein hartes, briichiges Fabrikat, welches als
Papier nur eine heildufige Erwiihnung verdient.
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L. Piette muss aber als derjenige genannt werden, der zuerst die
Méoglichkeit nachgewiesen, das Stroh auch zu den besseren Papiersorten
zu benutzen. In seinem hochst gediegenen Werke: ,Die Fabrikation des
Papieres aus Stroh und vielen anderen Substanzen, Ciln 1838“ hat
derselbe bereits sehr gelungene Papierproben aus dem Strob nicht nur
der verschiedenen Getreidearten: Roggen, Weizen, Gerste, Hafer, son-
dern auch der Hiilsenfriichte Erbsen, Bohnen, Linsen, so wie aus Mais-
stroh und Heu den Sachverstindigen zur Beurtheilung vorgelegt. —
Piette hatte mit diesem Buche seine Versuche auf diesem Gebiete
keineswegs abgeschlossen, sondern das von ihm herausgegebene , Journal
des Fabricants de papier” enthiilt besonders in den Jahrgingen von
1861 und 62 zahlreiche, von ihm selbst herrithrende, sehr schétzens-
werthe Beitriige zur Verbesserung der Methoden. Nachdem aber einmal
die Bahn gebrochen, bemichtigten sich auch vielé andere dieses Ge-
hietes, welche neben dem Vortheil der Allgemeinheit auch ihren eignen
besser zu wahren verstanden und so wie in Betreff der Behandlung des
Holzes, wuchsen auch beziiglich der Umwandlung von Stroh in Papier-
stoff die Patente aus der Erde. 1854 und 55 liess M. A. C. Mellier
sich in Frankreich und England ein Verfahren patentiren, Stroh und
andere vegetabilische Faserstoffe fiir die Papierfabrikation vorzubereiten
und zu verwenden, dessen wir hier etwas ausfiihrlicher erwidhnen, weil
alle iibrigen patentirten und nicht patentirten Verfahrungsweisen mehr
oder weniger mit demselben iibereinstimmen.

Mellier beschreibt sein Verfahren selbst in folgender Weise: Das
Stroh oder die eine gleiche Behandlung erheischenden Stoffe, wird zu-
niichst mittelst einer Hicksel-Maschine zu feinem Hicksel zerschnitten,
von Knoten, Schmutz und Staub befreit und einige Stunden hindurch in
warmem Wasser eingeweicht. Das eingeweichte Stroh wird darauf in
einem Kocher mit einer Auflosung von kaustischem Alkali durch Dampf
bis zu 154,5° C. (entsprechend einem Druck von 70 Pfd. auf den Qua-
dratzoll) erhitzt. — Die Construction des Koch-Apparats so wie die Art
seiner Erhitzung durch Dampf unterliegen selbstverstindlich mannig-
fachen Variationen, allein einmal verlangt Mellier einen rotirenden
Kocher, gleichviel ob die Rotation um die lingere oder kiirzere Achse
stattfinde, und zweitens zieht er es vor, den Dampf nicht direct in die
Fliissigkeit eintreten zu lassen, sondern den Kessel entweder mit einem
Mantel zu umgeben und von Aussen oder mittelst eines Schlangenrohres
von Innen zu heizen, so dass der Dampf nicht mit der alkalischen
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Losung in Berithrung kommen und dieselbe durch Condensation ver-
diinnen kann.

Bei Anwendung eines Druckes von 70 bis 84 Pfund auf den Qua-
dratzoll ist schon eine sehr schwache alkalische Losung von 2 oder
3 Grad Baumé oder von einem spec. Gew. 1,015 bis 1,022, mithin etwa
nur 3 pCt. kaustisches Natron haltend, zur Auflosung der Kieselsiure
hinreichend und sind von dieser Fliissigkeit 370,6 Liter (280 Quart) auf
100 Pfd. Stroh zu verwenden, also ungefihr 16 Pfd. kaustisches Natron
auf 100 Pfd. Stroh. — Der Kochkessel macht nur eine, hochstens zwei
Umdrehungen in der Minute und nachdem obiger Druck erreicht, wird
das Kochen drei Stunden hindurch unterhalten. Hierauf wird die ab-
gekiihlte Masse erst mit warmem, dann mit kaltem Wasser so lange
gewaschen, bis dasselbe vollstindig klar abfliesst, dann eine Stunde
hindurch in ein angewirmtes saures Bad, 2 pCt. des angewandten Stroh’s
englische Schwefelsiure enthaltend, gebracht, abermals gewaschen und
endlich mit Chorkalk gebleicht.

Wie bei Holz, so sind also auch bei Stroh hohe Dampfspannung
und alkalische Laugen, deren Stirke sich nach der Hohe der ersteren
richtet, die Agentien, deren man sich ausschliesslich bedient, um die
Kieselsiure des Halms und die intercellularen Substanzen in Auflisung
iiberzufihren und die Cellulose bloss zu legen, und die Verschiedenheiten
der zahlreichen Verfahrungsarten in der Darstellung des Stroh-Papier-
stoffes sind nur dem Streben entsprungen bei moglichster Ersparniss
von Geld und Zeit ein moglichst vollkommenes Product herzustellen.
Hierbei kommt es aber nicht bloss auf die Vollkommenheit der Apparate
und geschickte Ausfiibrung der einzelnen Processe, sondern auch auf
die Beschaffenheit des verwandten Stroh’s, seine Aufbewahrung und
vorbereitende Behandlung an. Je freier von Unreinigkeiten, von Un-
kraut, Gras, Kornern, Kaff, welche nur wenig Faserstoff enthalten, das
Stroh ist, ein desto gleichmissigeres Product und eine desto ergiebigere
Ausheute wird erzielt. So weit daher dem Fabrikanten in dieser Be-
ziehung eine Wahl freisteht, wird er stets das auf gut cultivirtem, von
Unkraut freiem Boden gewonnene Stroh dem auf rohen und schlecht
gepflegten Feldern gewachsenen den Vorzug geben. Auch auf die Auf-
bewahrung des Stroh’s ist Gewicht zu legen: wo dasselbe wegen man-
gelnden Scheunenraums schon auf dem Felde ausgedroschen und in
Haufen oder Miethen dem Wetter ausgesetzt stehen gelassen wird, er-
leidet es eine Veriinderung, die sich schon #usserlich durch eine immer



Das Rohmaterial. 81

dunkler werdende Férbung zu erkennen giebt. Eine gute Wische vor
der Behandlung mit Laugen ist allerdings im Stande, diese Firbung
ganz oder zum grossten Theil zu beseitigen, allein bei einer schon sehr
weit vorgeschrittenen Zersetzung des Stroh’s erschwert dieselbe doch
sehr den Bleichprocess und iibt leicht einen nachtheiligen Einfluss auf
die Weisse des gewonnenen Stoffes aus. Der Fabrikant wird daher
stets dem aus der Scheune abgeholten Stroh vor dem vom Felde weg-
gefahrenen den Vorzug geben. — Endlich héngt aber die Ausbeute auch
wesentlich von der Getreideart ab, von welecher das Stroh herriihrt.
C.Schmidt hat iiber die Zusammensetzung der verschiedenen Stroh-
arten folgende Tabelle aufgestellt:

Es enthalten in 100 Gew.-Theilen:

i In Wasser In alkali- Harz, Vegeta-

Name. . scher Lauge| Wachs, bilische
loslich 16slich Chlorophyll Faser

Bohnenstroh . . . . 10,67 37,42 6,91 51,00
Erbsstronh . . ... 46,60 23,24 1,54 28,62
Gerstenstroh . . . . 11,33 38,24 0,78 49,65
Haferstroh . . . . . 20,67 31,62 0,77 46,94
Linsenstroh . . . . 27,47 34,16 1,27 37,10
Maisstroh . . . .. 17,00 57,03 1,74 24,23
Rapsstroh . . ... 14,80 29,80 0,50 54,90
Roggenstroh. . . . 2,80 49,08 0,52 47,60
Weizenstroh . . . . 7,60 40,43 0,47 51,50

Es geht hieraus hervor, dass die verschiedenen Strohsorten inner-
halh ziemlich weiter Grenzen im Gehalt an Faserstoff variiren und mit-
hin keineswegs gleichen Werth fiir den Fabrikanten besitzen; allein auch
in dieser Beziehung wird ibm in den meisten Fillen nur eine sehr be-
schriinkte Auswahl bleiben. Raps, Weizen und Bohnen werden theils
in so geringem Umfange, theils nur auf den besten Bodenklassen ge-
baut, dass ihr Stroh nur einem sehr kleinen Theil von Fabrikanten zu
gute kommen kann. Bei Weizen findet tiberdiess der Uebelstand statt,
dass unter ihn meist Klee oder andere Futterkriiuter gesiiet werden oder,
wo dies nieht der Fall ist, der fruchtbare Boden sebr viel Unkraut
treibt, so dass, was Reinleit anbetrifft, Winterroggenstroh stets den
Vorzug vor Weizenstroh besitzt und muss daher im Allgemeinen ein
reines, hellgelbes, gut trocknes Winterroggenstroh als das beste Rol-

material fir den Strohpapierfabrikanten bezeichnet werden. — Auf die
Miiller: Papierfabrikation. 4. Aufl. 6
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Reinheit des Stroh’s kann nicht genug Sorgfalt verwendet werden: der
Halm oder Stengel ist der an Faserstoff reichste Theil, wihrend Blitter,
Fruchthiilsen und Spreu nur geringe Ausbeute geben und mithin das
Gesammtresultat nur herabdriicken. Auch die beim Dreschen im Stroh
zurlickgebliebenen Korner missen sorgfiltig entfernt werden. Es ist
eine bekannte Thatsache, dass Stirke (Amylon) der Hauptbestandtheil
der Korner, durch lingeres Kochen in Wasser in Gummi oder Dextrin
tibergefiihrt wird. Dieser selbe Process muss natiirlich auch beim Kochen
des mit Kornern vermischten Stroh’s stattfinden und die hiufig in weissen
Strohpapieren beobachteten, durchscheinenden, den Oelflecken ihnlichen
Stellen, finden in der Dextrinbildung ihre leichte Erklirung. Hof-
mann') behauptet, eine Fabrik besucht zu hahen, welche durch An-
wendung der Kornreinigungs-Maschinen hinreichend Korn gewann, um
damit sechs Pferde zu fiittern. Mag nun auch eine so lohnende Aus-
beute zu den allerseltensten Ausnahmen gehoren, so erfordert doch schon
die Riicksicht auf die Giite des darzustellenden Stoffes bei diesen
mechanischen Vorhereitungen des Strohes keine Miihe zu scheuen.

Das Schneiden des Stroh’s in Hicksel von 2—3 em. Linge geschieht
in den meisten Fabriken mit gewohnlichen Hickselmaschinen, jedoch
empfiehlt neuerdings Al. Rudel ganz besonders die von Richmond und
Chandler construirte und in England patentirte Stroh-Schneidemaschine,
welche durch leichte und bequeme Handhabung, Leistungsfiahigkeit und
geringeren Kraftverbrauch alle iibrigen Maschinen weit iibertreffen soll
und deren Verkauf fiir Deutschland, Oesterreich und Russland daher
das Centralbiireau der deutschen Papierfabrikation iihernommen hat?).

Das geschnittene Stroh wird von Knoten, Kérnern und Kaff befreit,
indem man es entweder durch eine Kornreinigungsmaschine oder iiber
ein Schiittelsieb leitet, durch dessen Oeffnungen jene Verunreinigungen
hindurchfallen, wiithrend das Hicksel dariiber weggleitet, welches, ehe
es in den Kochapparat eingetragen wird, oft noch zwischen zwei eiser-
nen Walzen zerquetscht wird, um es durch die Lauge leichter auf-
schliesshar zu machen. — Um die Elasticitit des Strohes zu vernichten
und eine moglichst starke Betragung des Kochers zu ermoglichen, wird
viclfiltig empfohlen, das Stroh, wie es auch Mellier vorschreibt, vor
dem Kochen einige Stunden hindurch in warmem Wasser einzuweichen,

') A practial treatise of the manufacture of paper p. 260.
2) (. B. 1874 No. 6.
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ja da Wasser allein nur eine geringe auflosende Wirkung auf die Kiesel-
siure des Stroh’s ausiibt, zu diesem Einweichen (Breaking down the
straw) die abgelassene Lauge einer frilheren Kochung zu benutzen.
Dass ein solches Einweichen den darauf folgenden Kochprocess wesent-
lich erleichtern muss, ist selbstverstiindlich, allein dasselbe erfordert so
grosse Raumlichkeiten und vermehrt und verlangsamt die Arbeit so,
dass die meisten Fabrikanten davon absehen und das von Knoten be-
freite Stroh unmittelbar in den Kochapparat filllen. — Das Einweichen
endlich in der aus dem Kocher abgelassenen Lauge muss, wenn es sich
um Erzielung eines moglichst fehlerfreien und weissen Stoffes handelt,
als geradezu schidlich bezeichnet werden, denn diese schmutzige Fliissig-
keit ldsst nur das, was sie aus dem Stroh gelost, auf das frische Stroh
sich wiedernm absetzen und beeintrichtigt dadurch in hohem Grade
die spitere Wirksamkeit der Alkalien und des Chlorkalkes. Etwas
anderes ist es mit Stroh, welches bereits als Streu gedient hat und da-
her viel Unreinigkeiten enthiilt; fiir dieses empfiehlt Pavy') zundchst
eine Wiische in fliessendem Wasser, darauf wird dasselbe in einem mit
Waschtrommel versehenen Halbzeughollinder so lange bearbeitet, bis
das Wasser vollstindig klar abfliesst, alsdann setzt man ungefiahr 3 Liter
Salzsdure in 300 Liter Wasser zu, ldsst den Hollander noch etwa zehn
Minuten gehen und entleert die Masse in einem Abtropfkasten.

Die Kochapparate fiir Stroh hat man ebenso wie die fiir Holz sebr
verschiedenartig construirt und auf ibrer Verschiedenheit beruht wesent-
lich die grosse Zahl von Patenten, denen wir auch hier wieder begeg-
nen. — In Papierfabriken, die sich den Strohstoff selbst darstellen,
henutzt man hiufig zu diesem Zweck dieselben rotirenden Kocher, deren
man sich zum Kochen der Lumpen bedient, allein hei den Lumpen han-
delt es sich beim Kochen hauptsichlich um eine griindliche Wische
und bei sehr groben Hadern hichstens um eine Schwiichung der Fasern,
nicht aber wie bei Stroh um eine vollstindige Losung der im Stengel
enthaltenen Kieselsdure, die einen viel energischeren Process erheischt.
Daher hat es auch beim Kochen der Lumpen nichts auf sich, dass man,
wie es gewohnlich geschieht, den Dampf direct in den Kocher eintreten
lisst, wohingegen heim Kochen von Stroh hieraus der Uebelstand ent-
springt, dass die alkalische Fliissigkeit durch den sich condensirenden
Dampf fortwihrend in ihrem Gehalt geschwicht wird, wihrend hier im

1) J. d. F. 1865 No. 19.
[
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Gegentheil gegen das Ende der Operation eine grossere Concentration
wiinschenswerth ist, um schliesslich noch alle diejenigen, die Cellulose
incrustirenden Substanzen aufzulosen, die bis dahin der Einwirkung der
Lauge widerstanden haben. Die Anwendung dieser Kocher erfordert
daher mehr Soda, Brennmaterial und Zeit, als wenn man sich eines
ausschliesslich zum Kochen von Stroh construirten Apparates bedient. —
Diese Stroh-Kochapparate sind theils rotirende, theils feststehende Cy-
linder, die entweder durch directes Feuer') oder durch iiberhitzten Dampf
erwiarmt werden, in welch’ letzterem Falle sie entweder ausserhalb mit
einem Mantel oder innerhalb mit einem Rohrensystem versehen sind.
Die Anwendung directen Feuers ist unbedingt nicht zu empfehlen, denn
es werden stets einzelne Strohtheilchen sich an die Wandung des Kessels
anlegen, die alsdann, fortwihrend einer strengen Hitze ausgesetzt, ver-
kohlen und den Stoff verunreinigen. — Den rotirenden Kochern wird
der Vorwurf gemacht, dass sie durch die Reibung der in Folge der Auf-
losung der Kieselsdiure immer weicher werdenden Strohtheile unter sich
und an der Kesselwand eine geringere Ausbeute an Stoff bedingen, da
die sich loslosenden feinsten Faserchen beim nachfolgenden Waschen
verloren gehen.

Es liegt nicht im Plane dieses Buches, eine Detail - Beschreibung
der verschiedenen in Anwendung gebrachten Stroh-Kochapparate zu
geben, wer in dieser Bezichung nihere Information wiinscht, den ver-
weisen wir auf das gediegene Werk Hofmann’s A practical treatise
of the manufacture of paper, in welchem wie der maschinelle Theil der
Papierfabrikation iiberhaupt, so auch namentlich die in Amerika und
England gebriduchlichen Stroh-Kocher sehr ausfiihrlich beschrieben sind.

In Deutschland hat sich vorzugsweise Hector J. Lahousse in Prag
um die Vervollkommnung und Verbreitung der Strohstoffbereitung ver-
dient gemacht. Nach ihm wird das von Unkraut befreite und zu Hicker-
ling geschnittene Stroh in einem kugelformigen, rotirenden, dem Lumpen-
kocher dhnlichen Apparate mit starker Natronlauge impriignirt. Nachdem
die iiberschiissige Lauge zur Verwendung bei der niichsten Operation
abgelassen, wird das Stroh in einen cylindrischen um seine kleine Achse
rotirenden Kessel iibergefiillt und mittelst Dampf von ca. 4 Atmosphiren
Spannung, welcher durch die Achse in ein innerhalb des Kessels be-

) Apparat Palser Journal des fabricants 1863 No.16. — Apparat Brown
C. BL. 1875 No. 4, 7, 18.
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findliches verzweigtes Rolrsystem mit feinen Oeffnungen eintritt und das
mit Lauge imprégnirte Stroh durchdringt, gekocht. Die Rotation um
die kleine Achse erheischt zwar eine grossere Kraft, als wenn der
Kessel sich um seine grossere Achse drehte, allein, da der eine Boden-
deckel abgeschraubt werden kann, so erleichtert diese Construction un-
gemein die Fiillung und Entleerung des Kessels, wodurch jener Uehel-
stand wieder aufgewogen wird. — Nach einem 4 bis 6 Stunden hindurch
fortgesetzten Kochen wird die Lauge abgelassen und die Masse im
Kochapparate selbst wiederholt mit heissem Wasser gewaschen, darauf
im Holldnder zu Halbzeug gemahlen, warm gebleicht und auf einem dem
Vilter'schen Z#hnlichen, jedoch bei weitem grosseren 1,6 Meter im
Durchmesser haltenden Raffineur in Ganzzeug verwandelt).

Nach Thode wird das gereinigte Stroh in einem sphirischen Kessel
unter starkem Dampfdruck mit kaustischer Natronlauge gekocht, die
dadurch erhaltene unreine Strohmasse durch mechanische Waschapparate
von der Kocherlauge hefreit und darauf in eigenthiimlich construirten
Raffineurs durch einen einmaligen Mahlprocess in Stroh-Ganzstoff iiber-
gefilbrt. — Die Wirkung dieser Raffineurs ist in neuerer Zeit durch
eine patentirte Vervollkommnung, betreffend den gleichmiissigen Zufluss
der zu mahlenden Masse, bedeutend erhoht worden und wird durch letz-
tere jede besondere Bedienung oder Beaufsichtigung desselben vollstiindig
heseitigt.

Der Strohganzstoff wird in grossen Hollindern ohne Zuhilfenahme
von Siure mit Chlorkalk gebleicht und kann direct mit Lumpen-Ganz-
stoff vermischt auf der Papiermaschine verarbeitet oder durch eine Stoff-
presse in entwésserten, verkiuflichen Zustand gebracht werden. —
Durch Anlage des mechanischen Waschapparates von Lespermont
und des Eindampfofens von Porion konnen 75 bis 80 pCt. der in den
Kochern verwendeten Soda wiedergewonnen werden.

Nehen dem Verfahren der Strohstoffbereitung von Lahousse und
Thode fiihrt Twerdy in dem officiellen Berichte ither die Wiener Aus-
stelling auch das von August Deinin ger an, welcher, wie er hervor-
hebt, in anerkennungswerther Weise und wissenschaftlicher

1) Amtlicher, Bericht fiber die Wiener Weltausstellung im Jahre 1873 Heft 7,
Gruppe XI. p. 767. — Sehr dhnlich, wenn nicht identisch mit dem hier beschrie-
benen ist das Verfahren von Breton u. Comp. in Thur bei Granville Journ. d.
Fabr. 1873 No. 4 u. 5.
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Form genaue Elementaranalysen mit den bekannten Stroharten vorge-
nommen, um zu constatiren, welches Quantum moglichst reinen Papier-
stoffes daraus gewonnen werden konne. Auf der Ausstellung war Dei-
ninger mit Mustern von Strohstoff und daraus gefertigten Papieren
vertreten. — Das Verfahren des Herrm A. Deininger ist in verschie-
dener Herren Linder patentirt und die Kaiserliche Gesellschaft der
Freunde der Naturwissenschaft, Anthropologie und Ethnographie an der
Moskauer Universitiit hat demselben sogar, auf vorgelegte Papierproben
hin 1872 die grosse goldene Medaille verliehen. Allein trotz dieser
Auszeichnung sehen wir uns ausser Stande, das Deininger’sche Ver-
fahren als ein bereits erprobtes anzuerkennen und ihm einen Platz im
Texte dieses Buches zu gewihren und beschrinken uns darauf, in einer
Anmerkung niiher auf dasselbe einzugehen'®).

) A. Deininger wendet einen feststehenden Kessel A. Fig. 1, Taf. II. an,
welchen er Sprengkessel nennt; derselbe besteht aus halbzélligen Eisenblechen
und ist an seiner inneren Wandung verzinnt. Am unteren Theile desselben be-
findet sich ein ebenfalls aus verzinntem Eisenblech bestehender durchlécherter
Boden a. Der Sprengkessel steht mit dem Dampfkessel durch das Dampfrohr b
in Verbindung, welches ausserhalb des Kessels A mit dem Absperrventil B, inner-
halb dagegen am unteren Ende mit dem héingenden Ventil d versehen ist, welches
letztere sich schliesst, wenn ein Ueberdruck im Sprengkessel stattfindet, wodurch
jede Gefahr eines Zurticksteigens der Lauge nach dem Dampfkessel ausgeschlossen
ist. Das Dampfrohr b ist bis auf den Boden des Sprengkessels gefiihrt, umge-
bogen und mit einem wunter dem doppelten Boden liegenden durchlécherten
Schlangenrohr e versehen.

An dem oberen Deckel des Sprengkessels befindet sich ein Manometer f und
ein Thermometer g, um Druck und Temperatur im Kessel beobachten zu konnen.
Ferner ist derselbe mit folgenden Hihnen versehen: der Hahn H ist der Ablass-
hahn am Boden des Kessels, um die Lauge abzulassen; der zweite Hahn ist der
Zulasshahn i um die Lauge aus dem Vorwdrmer D in den Sprengkessel zu befor-
dern. Die Hahne 1 und k sind Regulirhdhne und stehen durch ein Rohr mit dem
Laugenbottich C in Verbindung. Beide Hihne dienen dazu, dass Temperatur und
Druck nach Anzeige des Thermometers und Manometers stets regulirt werden
konnen und wenn der Druck ein zu grosser geworden, derselbe durch Ablassen
von Lauge sofort gemindert werden kann. Die Deckel m und n dienen zur Fiil-
lung und Entleerung, der erstere am oberen Theile des Kessels triigt den Probir-
hahn p, der dazu dient, hei der Fiilllung des Kessels die letzten Antheile Luft
entweichen zu lassen. Ein Kessel von 12 Fuss Hohe und 5 Fuss 6 Zoll Durch-
messer geniigt, um 36 Centner Stroh aufzunehmen. Die innere Verzinnung hilt
Patenttriger fiir nothwendig, damit das Rohmaterial nicht mit dem Eisen der
Kesselwand in Beriihrung komme und schwarz und unbrauchbar werde.

Um nun mittelst dieses Sprengkessels einen fiir die Papierfabrikation brauch-
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baren Strohstoff zu erhalten, wird in folgender Weise verfahren: Der mit dem
Sprengkessel in Verbindung stehende Vorwirmer D, der einen gleichen Cubik-
Inhalt mit dem Kessel hat, wird mit Wasser gefiillt, welches so viel Soda als
Zusatz erhilt, dass eine Lauge von 29 Beaumé an Aetznatron gebildet wird.
(Dieser Satz ist etwas unklar: 29 B. entsprechen einem spec. Gewicht von 1,015
und dieses einem Natrongehalt von 1,67 pCt. oder ca. 3 pCt. kohlensaurem Natron.
Wird nun der Vorwirmer mit kaustischer Soda von 2° Beaumé gefiillt, oder wendet
Herr Deininger eine diesem Concentrationsgrade entsprechende Menge Soda
(kohlensaures Natron) an? Die Wirkung wird jedenfalls in beiden Féllen sehr
verschieden sein.) Da iibrigens der cubische Inhalt des Kessels und Vorwirmers
bei obigen Dimensionen 284,955 Cubikfuss oder rund 285 Cubikfuss betrigt und
der Cubikfuss Wasser 66 Pfd. wiegt, so reprisentiren beiliufig die 2 pCt. Natron
376,2 Pfd. Natron oder 643 Pfd. kohlensaures Natron oder 714 Pfd. 90 procentige
calcinirte Soda, so dass bei 3600 Pfd. Stroh auf 100 Pfd. ca. 20 Pfd. calcinirte Soda
kommen. — Die in dem Vorwirmer befindliche Lauge wird auf 800 C. erwirmt;
das zu 'y — Y, Zoll langem Hicksel zerschnittene Stroh wird nun durch die obere
Oeffnung in den Kessel gefiillt und die erwirmte Lauge darauf gegossen. Die
zunichst volumindse Masse saugt einen Theil der Lauge auf und setzt sich zu-
sammen, hierauf wird die nicht aufgesogene Lauge abgelassen, der Kessel aber-
mals mit Stroh vollgefiillt, wiederum Lauge darauf gegeben und so fort, bis der
Kessel bis an den oberen Rand gefiillt ist. — Zu dieser Fiillung sollen ungefihr
36 Centner Stroh und ca. die Hilfte der angestellten Lauge erforderlich sein, so
dass auf 100 Pfd. zu verarbeitenden Stroh’s nur 10 Pfd. calcinirte Soda zu rechnen
sind. — Es wird nun der obere Deckel aufgeschraubt und durch den Hahn i noch
so lange Lauge in den Kessel gelassen, bis dieselbe durch den gedffneten Hahn p
wieder abfliesst, so dass alle Luft aus dem Kessel entfernt ist. Hierauf werden
die Hihne i und p geschlossen und durch den offenen Hahn B Dampf von vier
Atmosphiren Spannung in den Kessel gelassen. Die Temperatur im Kessel steigt
hierbei nach Deininger auf 100° C. und nach 4 bis 10stiindigem, bei Roggen-
stroh nach 6stiindigem Stehen, sind Kieselsaure und die fremden Substanzen auf-
gelost und das Stroh in seine einzelnen feinsten Fasern auseinander gesprengt.
Bis hierher enthilt das Deininger’sche Verfahren nichts, was dasselbe von
vornherein als unbrauchbar charakterisirte. Das Zusammenballen des Stroh’s,
welches seine vollstandige Durchdringung von Dampf sehr erschwert, lisst einen
rotirenden Kessel vortheilhafter erscheinen, allein stehende Kessel sind schon vor
Deininger von Dixon*) und anderen mit Erfolg angewendet worden und wenn
nur der Dampf eine hinreichende Spannung hat, um stets die Poren des Schlangen-
rohres gedffnet zu erhalten und eine lebhafte Circulation im Kocher zu bewirken
so wird sich auch mit diesem Kocher ein brauchbarer Stoff herstellen lassen. —
Die innere Verzinnung ferner ist gewiss iiberfliissig und unniitze Kosten verur-
sachend, sie kann aber auf keinen Fall schidlich sein und endlich die vollstindige
Entfernung der Luft aus dem Apparat konnen wir nur billigen, denn bei den
verschiedenen Expansions-Coefficienten von atmosphérischer Luft und Dampf kann
*) Hofmann p. 275.
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das Vorhandensein einer Mischung beider nur eine Veranlassung zu Explosionen
geben und wir kénnen daher nur rathen, die Kocher, von welcher Construction
dieselben immer sein mogen, vor ihrer Ingangsetzung moglichst von atmosphiri-
scher Luft zu befreien. — Wenn aber dennoch weder Altmann®*) in Hirschberg in
Schlesien noch Mahla und Graeser in Remse in Sachsen mit dem Deininger-
schen Verfahren irgend einen geniigenden Erfolg erzielen konnten, so lag die
Schuld hiervon einfach daran, dass weder der Patenttriger noch diejenigen, die
dasselbe gekauft hatten, ein Verstindniss von den vorzunehmenden Processen be-
sassen und namentlich der erstere den letzteren Versprechungen gemacht hatte,
welche zu erfiillen rein unmoglich war. — Die Richtigkeit des Gesagten ergiebt
sich aus Deininger’s eigner ferneren Darstellung des Verfahrens. — Wihrend
dieser Zeit, fihrt derselbe fort, ist darauf zu achten, dass sich kein Dampf im
Sprengkessel bildet, gleichzeitig aber auch die Temperatur in demselben weder
steigt noch fiillt, was mittelst einer sorgfiltigen Beobachtung des Thermometers
und Manometers, so wie durch Handhabung der verschiedenen Hihne keinerlei
Schwierigkeiten bildet. Bei dieser Verarbeitung wird die in dem Kessel befind-
liche Lauge auf 1° Beaumé reducirt, so dass mit einer eingradigen Lauge gear-
beitet wird.

Hiermit habe ich den Kernpunkt meines Verfahrens gegeben und besteht der-
selbe also: in der Herstellung einer schwachen Lauge 1° Beaumé an Aetznatron
stark, in welcher der zerschunittene Rohstoff einer constanten Siedehitze (1000
Celsius) und gleichzeitig einer constanten hydrostatischen Pressung von 4 Atmo-
sphiren wihrend 4 bis 10 Stunden ausgesetzt bleibt, ohne dass ein Kochen, d. h.
Dampfhildung im Apparat stattfindet.

Es geht hieraus hervor, dass der Patenttriger keinen Begriff davon hat, was
in seinem Sprengkessel vorgeht und das, was er als Kernpunkt seines Verfah-
rens hinstellt, unter den obwaltenden Umstdnden unerreichbar ist, oder wenn es
nahezu erreicht wird, dadurch das Stroh nimmermehr in Papierstoff umgewandelt
werden kann. Die in den Kessel eintretenden Ddmpfe von 4 Atmosphiiren Span-
nung haben eine Temperatur von 144°C, und es ist klar, dass sie nicht bloss
driickend, sondern auch erwirmend auf die Fliissigkeitsmasse innerhalb des Kessels
wirken miissen. Der Vorgang ist ganz derselbe wie in einem Gefiiss mit Wasser,
welches von unten erhitzt wird: Die 144° heissen Wasserdimpfe steigen in der
100¢ warmen Fliissigkeit in die Hohe, werden von dieser abgekiihlt und conden-
sirt, wobei gelbstverstindlich die Fliissigkeit selbst sich mehr und mehr erwiirmt,
bis endlich bei einer Temperatur von 144° die Dampfblasen ungehindert bis an
die Oberfliche steigen und unter einem Druck von 4 Atmosphiren das Kochen
beginnt. — Hitte Deininger nach sorgfiltiger Vorbereitung des Stroh’s und
unter Anwendung hinreichend starker Lauge vorgeschrieben, darauf zu achten,
dass der Manometer 4 Atmosphirendruck und der Thermometer 144 © Wirme an-
zeige, dann wiirde wohl auch in seinem Apparat ein brauchbarer Stoff haben dar-
gestellt werden konnen. Dann konnte er aber auch die Hihne 1 und k ganz
wegfallen lassen, denn die vorgeschriebene Handhabung dieser musste den Process

#) C. BL 1872 No. 2.
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Die Grosse der Kocher richtet sich natiirlich nach der auf einmal
zu verarbeitenden Quantitit Stroh und bezeichnet Hofmann einen
Kessel von 16 Fuss Linge und 6 Fuss Durchmesser als zur Aufnahme
von 2500—3000 Pfd. Stroh geeignet. Die fiir etwa 20 Ctr. Stroh be-
stimmten Lahousse’schen Kessel haben hbei 3 m. Linge einen Durch-
messer von 1 m. Die Hohe des beim Kochen angewendeten Dampf-
druckes, oder was gleichbedeutend ist, die Hohe der Temperatur richtet
sich wesentlich nach der Quantitit der zugesetzten kaustischen Soda,
da sie nur die Wirksamkeit der letzteren zu verstirken bezweckt. Eine
kaustische Soda-Lisung wirkt schon bei gewthnlicher Temperatur auf
die Kieselsiiure und die inerustirenden Substanzen des Stroh’s ein und
auch ohne erhohten Druck kann man bei nur hinreichend lange fort-
gesetztem Kochen einen guten Papier-Strohstoff darstellen. Allein zur
Abkiirzung der Zeit ist die Anwendung iiberhitzter Dampfe oder eine
hohere Spannung durchaus nothwendig. Die Cellulose des Stroh’s trennt
sich leichter von den sie incrustirenden Substanzen, Kieselsiure, Pektin,
Harz und Farbstoffen, als dic Cellulose des Holzes und ist daher eine
Dampfspannung von 4 Atmosphiren, wie Lahousse vorschreibt, bei
einem 4 bis Gstiindigen Kochen vollkommen ausreichend. Auch Mellier

verderben, und macht es allein einigermassen erklirlich, wenn das specifische
Gewicht seiner Lauge withrend ihrer Einwirkung auf das Stroh wirklich von 2° B.
auf 19B. zuriickgegangen ist. Es ist ganz selbstverstindlich, dass die 2°B.
starke Lauge durch Aufnahme der im Stroh enthaltenen Kieselsiure und der har-
zigen und Intercellular-Substanzen an Dichte zunehmen muss und gelangt Dei-
ninger zu dem entgegengesetzten Resultat, so kann das nicht anders erklirt
werden, als dass er behufs Regulirung des Druckes und der Temperatur durch
die Hihne k und 1 bestiindig Lauge abliess, und condensirter Dampf an deren
Stelle trat und die im Kessel verbleibende Lauge verdiinnt. Man sieht, das Dei-
ninger’sche Verfahren, durch welches er 90 pCt. ungebleichten und 75 bis 80 pCt.
gebleichten Stoff herzustellen verspricht, ist von Anfang bis zu Ende so wenig
rationell, dass es fast unbegreiflich ist, dass sich Fabrikanten fanden, die dasselbe
acquirirten. Sie haben die Lehre, dass unser Patentwesen noch seine grossen
Schattenseiten hat, theuer bezahlen miissen.

Wir haben uns mit dem Deining er’schen Verfahren vielleicht linger be-
schiftigt, als dasselbe verdiente, allein nicht nur die goldene Medaille aus Moskau,
sondern auch die vortheilhaften Zeugnisse, die sich derselbe auf vorgelegte Papier-
proben sowohl vom Verf. dieses im Jahre 1870 als auch von Dr. L. Schifer,
Chemiker und technischer Dirigent der chemischen Fabrik, Actien-Gesellschaft
vormals Schering 1872 zu verschaffen wusste, nothigten uns, unser Urtheil aus-
fithrlicher zu motiviren.
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wendet keinen hoheren Druck an, denn wenn er 70 Pfd. Druck auf den
Quadratzoll verlangt, so ist zu beriicksichtigen, dass die Franzosen an
ihren Manometern den gesammten auf die Fliissigkeit lastenden Druck
angeben, withrend die unsrigen nur den Ueberdruck iiber eine Atmosphire
anzeigen. Die franzosischen Manometer stehen daher auf 15, wenn an
vollstindig abgekiihltem Kessel nur die atmosphirische Luft auf das
Wasser driickt. Bei einem solchen Zustande des Kessels stehen aher
unsere Manometer auf Null und wir haben daher von den franzosischen
Angaben immer nur die Zahl 15 abzuziehen, um die deutschen und auch
englischen Manometergrade zu erhalten. Die 70 Pfd. von Mellier ent-
sprechen demgemiiss auch nur 55 Pfd. oder ungefihr 3%, Atmosphiren
Ueberdruck.

Dass die Kochapparate fiir Stroh ebenso wie die fiir Holz mit
Sicherheits-Ventil versehen sein sollten, versteht sich von selbst und
wenn man bei Stroh unter einem niedrigeren Druck operirt, als fiir
welchen der Kessel gepriift ist, so wird das sicherste Mittel, den ge-
wiinschten Druck nicht zu tiberschreiten, immer darin bestehen, dass
man sorgfiltig darauf achtet, dass das Sicherheitsventil sich leicht hebt
und dass die Belastung desselben dem Drucke entspricht, den man an-
wenden will. — Zieht man es aber vor, sich vor einer zu hohen Span-
nung durch Anwendung eines Manometers zu schiitzen, so ist zu be-
merken, dass hier wie heim Kochen von Holz und anderen Vegetabilien
die Quecksilber-Manometer den Feder-Manometern vorzuzichen sind, denn
die schmutzige alkalische Lauge kann dadurch, dass sie das Metall des
Manometers angreift und den treibenden Kolben durch ihre harzigen
Bestandtheile verklebt, die Empfindlichkeit desselben leicht beeintrich-
tigen. — Die Stirke der zum Kochen des Stroh’s angewandten Laugen
wird von den einzelnen Patenttriigern und Fabrikanten sehr verschieden
angegeben und ist es auch denkbar, dass Verbesserungen in der Con-
struction der Kochapparate eine Ersparniss nach dieser Richtung mog-
lich machen, allein im Allgemeinen wird man auf 100 Pfd. Stroh nicht
unter 20 Pfd. calcinirte Soda von 85—90 pCt. kohlensauren oder 50
bis 53 pCt. kaustischen Natron rechnen diirfen. — Hofmann, indem
er sich auf cine langjihrige Praxis beruft, versichert, dass er nicht im
Stande gewesen sei, mit weniger als 25 Pfd. calcinirter Soda von
48 pCt. Natron auf 100 Pfd. Stroh ein gutes Fabrikat herzustellen und
auch Lahousse verlangt auf 100 Pfd. Stroh 26—28 Pfd. Soda.

Nach Beendigung des Kochprocesses wird nach dem Lahousse-
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schen Verfahren die Lauge abgelassen und die defibrirte Strohmasse im
Kochapparate selbst wiederholt mit heissem Wasser gewaschen. Das
Waschen mit heissem Wasser ist jedenfalls dem mit kaltem Wasser
vorzuziehen, denn die harzigen Substanzen, welche die alkalische Lauge
aus dem Stroh extrahirt hat, sind in letzterem nur schwer loslich,
schlagen sich daher theilweis wieder nieder und heeintriichtigen durch
ihre Anwesenheit die Wirkung des bleichenden Chlors. Wo man jedoch
nicht tber so grosse Massen heiss Wasser verfiigen kann, als das
Waschen erfordert, ist man natiirlich auf die Anwendung von kaltem
Wasser angewiesen. Man lidsst alsdann die Masse aus dem Kocher in
einen grossen Bottiz mit durchléchertem Boden, der mit Sackleinewand
oder Cocus-Matten bedeckt ist, durch welche die Lauge entweicht, wih-
rend der Strohstoff zuriickbleibt, darauf wird wiederholt von unten
Wasser in den Bottig geleitet und der Stoff mit Rihrholzern gut umge-
riihrt und das Zu- und Ablassen des Wassers so oft wiederholt, bis alle
Lauge entfernt ist').

Schliesslich sei noch des chemischen Schunell-Verfahrens zur Stroh-
stoff-Fabrikation von Eugen Dieterich in Helfenberg Erwihnung ge-
than®). Derselbe hat gefunden, dass reine Natronlauge, sei sie noch
so concentrirt, nicht im Stande ist, alle lislichen Theile, beziehungs-
weise Farbstoffe der vegetabilischen Faser, Flachs, Hanf oder Stroh zu
entziehen, dass vielmehr eine solche bis zur Erschopfung mit Natron-
lauge behandelte Faser hei nachherigem Kochen in Seifenwasser noch
eine schr grosse Menge Farbstoff an dieses abgiebt. Der so mit Seifen-
zusatz gereinigte Stoff erforderte bei dem darauf folgenden Bleichprocess
hedeutend weniger Chlorkalk oder Chlorgas und der Seifenaufwand be-
trug nicht den vierten Theil des Kostenaufwandes fiir Chlor, wie im
entgegengesetzten Falle. — Dieterich beriicksichtigte ferner die von
Struckmann, Liebig, Pribam u. A. gemachte Erfahrung, dass Am-
moniak nicht nur die Kieselsiiure leichter auflose als Natron, sondern
dass die von Ammoniak geloste Kieselsdure selbst nach Verjagung des

) Fiir die gekochte Strohmasse haben Mirky, Bromowsky und Schulz
in Prag noch einen Sortirapparat construirt und sich patentiren lassen, durch
welchen die schlecht gekochte Masse von dem guten Stoff getrennt werden soll.
Das Centralblatt von 1874 enthilt in No. 18 eine nicht ganz verstidndliche Be-
schreibung dieser Maschine, welche, unserer Ansicht nach, wohl iiberhaupt nur
eine sehr beschrénkte Anwendung in der Strohstoff-Fabrikation finden diirfte.

3) C. Bl 1875 No.11.
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Ammoniaks durch Kochen, in Losung bleibt und hehandelte hehufs voll-
stindigerer Entfernung der Kieselsiiure Stroh mit einer Mischung von
kaustischer Soda und Ammoniak. Wird das so behandelte Stroh in
eine Chlorkalklosung gebracht, so belegen sich die einzelnen Halme
sofort mit einer Flaumbhiille von feinen, weissen Stoff-Fasern, die sich
vom Halme loslosen. Diese Stoffpartikelchen vermehren sich zusehends
auf Kosten der Halme, so dass schliesslich simmtliches Stroh ohne jede
mechanische Einwirkung in eine homogene, hochweisse Stoffmasse ver-
wandelt wird.

Es konnte somit keinem Zweifel mehr unterliegen, dass sowohl ein
Seifenzusatz zur Lauge die Menge des Chlorkalks und die Zeit des
Bleichens reducirt, als ein weiterer Zusatz von Ammoniakfliissigkeit die
Kieselsdure vollstandiger entfernt und die raschere Gewinnung eines
schoneren Stoffes herbeifiihrt.

Dem entsprechend schreibt Dieterich folgendes Verfahren zur
Herstellung eines guten Strohstoffes vor: 500 Ko. Stroh-Hicksel werden
in einem sphirischen, rotirenden Kocher (Hadernkocher) mit einer Lauge
iibergossen, welche auf 1000 bis 1500 Liter Wasser, 75 Ko. kaustische
Soda, 7,5 Ko. griine Seife und 15 Ko. Salmiakgeist von 0,970 spec.
Gew. enthilt, und vier Stunden hindurch unter einem Druck von 4 Atmo-
sphiiren gekocht. Nach dieser Zeit wird der Zutritt des Dampfes ab-
gesperrt und der Kessel noch eine Stunde lang in Rotation erhalten.
Die gekochte Masse wird alsdann entweder im Kocher selbst oder besser
im Waschholldinder mit zwei Trommeln sorgfiltig ausgewaschen, darauf
im Halbzeugholliinder fein gemahlen und durch einen Raffineur, durch
welchen die etwa noch vorhandenen Theile von Knoten und Rispen des
Strol’s vollig zerrieben werden, in Ganzzeug verwandelt. Der fertige
Ganzzeug wird endlich in der klaren Losung von 50 bis 60 Ko. (10 bis
12 pCt.) Chlorkalk gebleicht. Der Bleichprocess erheischt ca. 3 Stunden
und setzt Dieterich gegen das Ende desselben noch 10 Ko. Kammer-
schwefelsiure zu, wodurch unter Chlorentwickelung sofort die letzte Spur
eines gelblichen Tones verschwindet. Man soll auf diese Weise von 500 Ko.
Stroh 325 Ko. (65 pCt.) Strohstoff, trocken gedacht, erhalten, welcher
an Weisse, Weichheit und Zihigkeit die hochsten Anforderungen befriedigt.

Wir haben noch nicht Gelegenheit gehabt, Dieterich’schen Stroh-
stoff zu verarbeiten, das Verfahren scheint aber durchaus rationell und
verdient wohl von grisseren Strohstoff-Fabrikanten beachtet und nament-
lich auf seinen Kostenpunkt gepriift zu werden.
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Einen hochst sinnreichen Apparat zur Erzielung einer moglichst
vollkommenen Wische und Wiedergewinnung der angewandten Soda
hat neuerdings L. Lespermont in seinem continuirlichen metho-
dischen Waschapparat construirt'), welcher in Fig. 7 dargestellt
ist, withrend Fig. 2 Taf. 1I. dazu dienen mige, seine Arbeit zu erliu-
tern. Der Apparat bezweckt, das Waschwasser moglichst concentrirt
abfliessen zu lassen, indem er Wasser und zu waschenden Stoff im ent-
gegengesetzten Sinne circuliven lisst, so dass zunichst das reine Wasser
Stoff hegegnet, dessen Waschung fast beendet ist und in seinem Laufe

Fig. 7.

mehr und mehr Soda aufnehmend, endlich mit Stoff zusammenkommt,
der noch in demselben Zustande sich befindet, wie er aus dem Kessel
entleert wurde. Der Apparat besteht aus einem System von mit Sieb
iiberzogenen Waschtrommeln A, A, A", deren Zahl nach Bediirfniss ver-
mehrt oder vermindert werden kann und von denen Fig. 7. 9, Fig. 2. Taf. IL.
aber grosserer Anschaulichkeit wegen nur 5 enthdlt. — Stoff (gleichviel
ob von Stroh, Holz oder Esparto herriihrend) und Lauge werden zu-
nichst aus dem Kessel in ein mit einer Riihrvorrichtung versehenes
Reservoir abgelassen, aus welchem sie je nmach der Stellung desselben
sum Wascher entweder durch einen Hahn oder mittelst Pumpe oder
Schopfrades dem letzteren zugefiihrt werden. Die durchgeriihrte Masse
gelangt durch das Robr a (Taf. IT.) in das Hauptbassin H des Waschers.
Dieses Bassin umschliesst eine Reihe schraubenformig auf einer Achse
befestigter Schaufeln C, C, C, welche ein Niederschlagen von Stoff ver-
hindern. Von hier ergiesst sich die Masse in den Trog F, aus welchem

1y J. d. F. No. 9 . 12. 1869, C. Bl. No. 5 1873.
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sie durch die Schopf-Rohren E der ersten Siebtrommel A zugefiihrt wird.
In dieser Trommel findet die erste Trennung des Stoffes von der Lauge
statt. Die letztere fliesst durch die Maschen des Siebes und sammelt
sich unverdiinnt in dem Bottiche J an, von welchem sie nach den Cal-
cinirofen geleitet wird. Der entwiisserte Stoff dagegen fallt durch die
Oeffoung d der Trommel A in die Rinne L, in welcher er mit dem
Wasser zusammentrifft, welches aus der Trommel A" durch den Canal K
gleichfalls dieser Rinne zugefiihrt wurde und von welchem er nach dem
Kasten H' mitgefiihrt, hier durch die Schaufeln C' C' gut gemischt und
in den Trog F' abgegeben wird. Von hier schopfen ihn die Schopf-
rohren B in die Siebtrommel A. In dieser findet abermals eine Tren-
nung von Stoff und Wasser statt. Das letztere sammelt sich in dem
Kasten J' und kann aus diesem entweder ebenfalls zu den Calcinirdfen
fortgefiihrt, oder als concentrirte Sodaldsung anderweitig benutzt werden.
Der nun einmal gewaschene Stoff setzt seine Reise fort, er fillt aus A’
in die Rinne L'; trifft hier mit dem Wasser aus Trommel A" zusammen,
gelangt nach dem Kasten H" mit Schaufeln C" und gut durchgeriihrt in
den Trog F', von wo er von den Schopfrohren in die Trommel A" ge-
schopft wird. Abermalige Trennung von Stoff und Wasser. Den Lauf
des letzteren kennen wir bereits; es begegnet in der Rinne L dem un-
gewaschenen Stoff, von welchem es in A’ getrennt wird. Der Stoff wird
von A" in die Rinne L" fallen gelassen, trifft hier das Wasser aus AT,
wird nach Kasten H" gefiihrt, durch die Schaufeln C" geschlagen und
aus dem Troge F" in die Trommel A" geschopft. Das in dem Kasten J”
abfliessende Wasser gelangt durch den Canal K! in die Rinne L' und
kommt dort mit dem einmal gewaschenen Stoff zusammen. Der nun
zweimal gewaschene Stoff wird von der Trommel A" in die Rinne L"”
geschiittet, wird von hier durch das, durch das Rohr T eintretende reine
Wasser nach Kasten H™ mit Schaufeln C*V und den Trog FIV fortgefiihrt
und durch die Schopfrohren E*Y in die Trommel AV geschopft. Das in
den Kasten JIV abfliessende Wasser wird, wie wir bereits gesehen haben,
durch den Canal K" nach der Rinne L geleitet, um den aus Trommel A"
herausfallenden Stoff weiter zu waschen und fortzufiihren. Der aus
Trommel A™ in die Rinne L'V ausgeworfene Stoff dagegen wird durch
reines Wasser, welches durch das Rohr Y zufliesst nach dem Kasten HY
mit Schaufeln CV und tiber die stufenformig geordneten Sandfinge G. G. —
dem Reservoir zugefiihrt, aus welchem derselbe der weiteren Verarbei-
tung tihergehen wird.
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Dass die punktirten Pfeile in der Figur den Lauf des Wassers, die
Pfeile in vollen Linien dagegen den Weg, welchen der Stoff nimmt,
anzeigen, bedarf kaum der Erwihnung.

Es ist leicht einzusehen, dass bei Anwendung einer grisseren Zahl
von Trommeln') mittelst dieses Apparates der Stoff in fast absolut reinem
Zustande und das Waschwasser in moglichst grosster Concentration er-
halten werden muss, so dass derselbe den Fabrikanten von Stroh., Es-
parto- und Holzcellulose mit Recht auf’s Wirmste empfohlen werden
kann und auch namentlich zum Auswaschen des Bleichzeuges und zu
anderen Zwecken eine vortheilhafte Verwendung finden diirfte.

Dieser Waschapparat braucht nur sehr wenig Triebkraft und unbe-
deutende Unterhaltungskosten. Er arbeitet selbststiindig fort ohne be-
sondere Hilfe oder Aufsicht in Anspruch zu nehmen. Es wird derselbe
auch von Allen, die ihn bisher angewendet, als ein sehr grosser Fort-
schritt auf dem maschinellen Gebiete der Papierfabrikation geriihmt, da
er die Herstellungskosten des Stroh-, Esparto-, Holz- und selbst Hadern-
Fasernstoffes durch die vollstindige Wiedergewinnung der Lauge sehr
bedeutend vermindert. Der Preis eines Apparates mit gusseisernem
Bassin betriigt 6000 Franken®).

Bei Anwendung des Lespermont schen Waschapparates ist ein
Zuriickbleiben von Soda im Strohstoff kaum zu beftirchten, bei einer
unvollkommeneren Wiische hingegen ist dies sehr leicht der Fall und
da ein solcher Riickstand an kaustischem Natron bei der folgenden
Operation des Bleichens durch Bildung von Chlornatrium einen Verlust
an Chlor bedingen wiirde, so setzt Mellier gegen Ende des Wasch-
processes der Fliissigkeit 2 pCt. vom Gewicht des Stroh’s Schwefelsiure
zu, indess diirfte es sich mehr empfehlen, die Siure erst im Bleichraum
selbst zuzusetzen, um zugleich die Zersetzung des Chlorkalks zu be-
schleunigen. — Das Bleichen des Strohstoffes geschieht am besten im
Bleichhollinder, da aber ein gut gekochter Stoff, dessen Fasern von
allen incrustirenden und Intercellular-Substanzen befreit sind, schon an

1y In der durchaus musterhaft eingerichteten Cellulose-Fabrik der Herren
Hering, Hahn und Franke zu Konigstein betrigt die Zahl der Trommeln 15.

%) Man wird jedoch gut thun, auch bei Anwendung dieses Apparates die Er-
wartungen nicht allzuhoch zu spannen und bei Anstellung einer Calculatur von
den meist angegebenen 75—80 pCt. wiedergewonnener Soda noch ca. 20 pCt. in
Abzug zu bringen, demn in den besteingerichteten Fabriken diirften kaum mehr
als 60 pCt. der angewendeten Soda wiedergewonnen werden.
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und fir sich sehr kurz und fein ist und keine weitere mechanische
Zerkleinerung erheischt, so miissen scharfe Messer in Grundwerk und
Walze vermieden werden. Der Strohstoff bleicht sich etwas schwerer
als Lumpenstoff und werden auf 100 Pfd. Strohmasse 20 bis 24 Pfd.
Chlorkalk angewendet, deren Wirksamkeit Lahousse noch dadurch
erhoht, dass er die Fliissigkeit bis 40° erwirmt').

Der gebleichte Stoff passirt endlich nach Lahousse einen dem
von Volter construirten #hnlichen Raffineur, um die noch cohirenten
Faserpartien von einander zu trennen und wird dann dem Papierstoff
im Ganzzeugholliinder zugetheilt.

Die Form, in welcher der Strohstoff in den Handel gebracht wird,
ist dieselbe wie bei Holzstoff, er wird entweder in Kuchen gepresst
oder auf einer Cylindermaschine zu Pappen verarbeitet und getrocknet.
Auch hier darf die Trocknung nicht bis zur volligen Entfernung des
Wassers getrieben werden, weil dann der Stoff sich nur schwer und
unvollstindig in Wasser suspendirt. Gleich dem Holzstoff enthilt der
kaufliche Strohstoff 50—60 pCt. Wasser.

In Betreff der aus einem bestimmten Gewicht Stroh erhaltenen
Quantitit guten Papierstoffes weichen die Angahben der verschiedenen
Patenttriger sehr von einander ab, da dieselben meistens in einer mig-
lichst hohen Procentzahl die beste Empfehlung ibres Verfahrens erblicken,
allein die pag. 81 von Schmidt aufgestellte Tabelle zeigt, dass Roggen-
und Weizenstroh tiberhaupt nur 47,6 und 51,5 pCt. Faser enthalten, also
fiir diese beiden Stroharten dies auch die Grenze des moglichen Ertrages
ist. Erwiigt man aber, dass dieselben Agentien, welche zur Auflosung
und Beseitigung der incrustirenden und Intercellular-Substanzen ange-
wendet werden, gleichzeitig auch zerstorend auf die Faser selbst ein-
wirken, so ist natiirlich, dass jene Husserste Grenze in der Praxis nicht
erreicht werden kann und man wird gut thun, hei Darstellung eines
dem Lumpenstoffe ebenbiirtigen Strohstoffes auf keine grossere Ausbeute
als ca. 33 pCt. zu rechnen. Lahousse calculirt auf 100 Pfd. gebleichte,
lufttrockene Strohmasse 200 Pfd. Stroh, nimmt also einen Durchsehnitts-
Ertrag von 50 pCt. an, welches Ergebniss sich nur dann mit der Theorie
des Processes vereinbaren lisst, wenn man voraussetzt, dass selbst der
fertigen Masse mnoch ecin gewisser Theil fremder Substanz unveriindert
anhingt.

) Nach Zuber und Rieder kann der Strohstoff auch mit Chlorgas gebleicht
werden, J. d. F. 1866 No. 2.
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Diese fremden Substanzen geben der Faser eine Starrheit und
Briichigkeit, die sich selbstverstindlich auch dem daraus gefertigten
Papier mittheilt, demzufolge dasselbe schon bei einem verhiltnissmissig
geringen Zusatz von Strohstoff zu manchen Zwecken ganz unbrauchbar
wird. Die der Strohcellulose sehr fest anhaftenden Harztheile bewirken,
dass mit Strohstoff versetztes Papier weniger Leim oder vielmehr weniger
Harz erheischt, als reines Lumpenpapier, auch ist wohl die Hiirte der
Faser die Ursache, dass mit Strohstoff dargestelltes Papier sich, was
Satinirung und Appretur betrifft, sehr vortheilhaft vor anderen Papieren
auszeichnet. Es kann daher nicht befremden, wenn einzelne Fabrikanten
behaupten, der Zusatz ihres Strohstoffes verbessere nur das Papier und
derselbe sei dem besten Leinenstoff gleichzustellen. Das ist indess
keineswegs der Fall, denn wo es sich um Biegsamkeit und absolute
Festigkeit des Papiers handelt, da ist selbst ein geringer Zusatz von
Strohstoff leicht von den nachtheiligsten Folgen. Druckpapier fiir eine
Rollendruckmaschine, wie soleche von G. Sigl in Wien ausgestellt war,
mit nur 25 pCt. Strohstoff neben festen und gut gemahlenen Lumpen-
stoff, erwies sich fast vollstindig unbrauchbar und selbst 10 pCt. machten
sich schon nachtheilig bemerkbar. Es mag sein, dass der zu genanntem
Zweck verwendete Strohstoff nicht reine Cellulose, sondern noch mit
Kieselsiure und incrustirender Substanz behaftet war, allein so viel
Strohpapier aus den verschiedensten Fabriken Verf. dieses schon unter
Hinden gehabt, so war doch stets an ihm eine grossere Briichigkeit
als an reinem Lumpenpapier wahrzunehmen und wir sind nicht im
Stande, die Ansicht des Dr. Julius Wiesner zu theilen, welcher meint,
dass man bei gut geleitetem Fabrikationsverfahren aus der Strohfaser
ein festeres und dauerhafteres Papier als das aus Hadern bereitete zu
erwarten habe').

Die Verarbeitung des mit Strohstoff versetzten Ganzzeuges auf der
Papiermaschine erheischt mehr Aufmerksamkeit als der mit Holz-Cellu-
lose gemischte oder reine Lumpenstoff, denn bei aller Hérte und Steif-
heit des daraus gefertigten Papiers ist der Strohstoff doch im aufgeldsten
Zustand sehr weich und haftet bei nicht vollstindig entfernten harzigen
Bestandtheilen leicht an den Walzen, so dass ein hiufiges Einreissen
an den Seiten stattfindet. Verfasser dieses hat Druckpapieren nie mehr
als 25 pCt. Strohstoff zugesetzt und dabei wohl die bezeichneten Unan-

1 C. Bl. 1865 No. 13.
Miiller: Papierfabrikation. 4. Aufl. 7
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nehmlichkeiten wahrgenommen, jedoch gefunden, dass sich dieselben
dadurch, dass man vor dem Schaber der ersten Nasspresse, bei welcher
das Anhaften besonders leicht geschieht, einen mit Terpentinil getrinkten
Flanell-Lappen fest auf die Walze auflegt, fast vollstindig unschidlich
machen ldsst, indess miissen diese doch unter Umstéinden oder bei einem
grosseren Zusatz von Strohstoff sehr erheblich wachsen, da Hofmann
ihnen in seinem oft genannten Buche') eine sehr eingehende Besprechung
widmet. Nachdem Walzen von jedem erdenklichen Material versucht
worden, haben sich, wie Hofmann meint, solche von hartem und
dichtem Holze am besten bewdhrt. Ahorn und Akazie liefern die besten
Walzen, jedoch finden sich von diesen BiAumen nur selten Stéimme, aus
denen vollkommen gesunde Walzen ohne Risse und Astknoten von hin-
reichendem Durchmesser geschnitten werden konnen und fand es der
Verfasser am vortheilhaftesten, statt einer zwei Walzen aus Akazienholz
von je 25 Zoll Durchmesser, aus einem und demselben Stamm gefertigt,
anzuwenden. Der Umkleidung dieser Walzen mit Alpacca-Tuch, dessen
Poren sich leicht verstopfen, redet Hofmann nicht das Wort, sondern
er zieht die nackten Walzen vor. Allein auch diese miissen stets sehr
rein gehalten und an ihrer Oberfliche durch Abdrehen oft erneuert
werden. — Wir sind der Ansicht, dass ein Zeug, der schon beim
Passiren der ersten Nasspresse solche Schwierigkeiten macht, auch einen
sehr hiufigem Wechsel und Verbrauch der Nassfilze erfordern wird und
iiberhaupt zur Verarbeitung auf der Papiermaschine sich nicht eignet.
Zur Berechnung des Selbstkostenpreises von 1 Ctr. Strohstoff nach
Lahousse’schem System sind folgende von ihm selbst herriihrende
Zahlen massgebend: Eine Einrichtung fiir tiglich
20 Zoll-Ctr. kostet ab Maschinenfabrik inclusive Honorar 5000 Thaler,

0 - . ] ; - 9400 -
60 - - - - - 14,300 -
80 - - ; - - 19,200 -

wobei die Gewichte weisse, also gebleichte, trocken gedachte Masse be-
zeichnen. Fiir die tigliche Production von 20 Centnern sind 12 Pferde-
kraft geniigend. .

Auf diese Zahlen und auf die oben angegebenen fiir 1 Ctr. Stroh-
stoff nothwendigen Mengen von Soda und Chlorkalk gestiitzt, werden
die Selbstkosten eines Centner gebleichten Strohstoffes gewohnlich auf

') A treatise of the manufacture of paper p. 293.
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6 bis 7 Thaler angegeben, indess bei einer mehr oder weniger voll-
kommenen Wiedergewinnung der zum Kochen des Stroh’s verwendeten
Soda wird dieser Preis selbstverstindlich eine mehr oder minder erheb-
liche Herabsetzung erfahren.

Im Jahre 1867 liess sich C. C. Amos in Verbindung mit W. An-
derson einen Apparat zum raschen und billigen Abdampfen der in den
Papierfabriken abfallenden Laugen patentiren, welcher im Wesentlichen
aus einem, &hnlich einem Gebldseofen eingerichteten, oben entweder
offenen oder geschlossenen Ofen besteht. Dieser Ofen wird mit Coaks
geheizt; nachdem er angefeuert worden, lisst man die Fliissigkeit iiber
das glihende Brennmaterial laufen, indem durch ein Geblise, so lange
als der Zufluss der Lauge anhilt, Luft zugefihrt wird. Das Wasser
der Flissigkeit verdampft rasch und das Alkali sammelt sich nach und
nach auf der Ofensohle, von welcher es von Zeit zu Zeit entfernt wird.
Die in dem Alkali enthaltenen vegetabilischen und schéadlichen Sub-
stanzen verbrennen gleichzeitig. Ist der Ofen oben offen, so ziehen die
heissen Wasserdimpfe und die Verbrennungsgase ab und verlieren sich
in der Atmosphire; wird aber seine obere Miindung mit einem Deckel
verschlossen, der zum Behuf des Aufgebens von Brennmaterial theil-
weise beweglich, an seinem festliegenden Theile aber mit einem Ablei-
tungsrohre verbunden sein muss, so kionnen die heissen Wasserdimpfe
und Gase als motorische Kraft oder zum Trocknen oder zu Heizzwecken
verwendet werden').

Es hat dieser Apparat eine so geringe Verbreitung gefunden, dass
es kaum nothig erscheint, auf seine beschrinkte Anwendbarkeit, da ein
starkes Geblise und Coaks die Vorbedingungen sind, und auf seine
sonstigen sehr erheblichen Mingel besonders aufmerksam zu machen,
dagegen diirfte der neuerdings von E. Porion in Briissel construirte
Abdampfofen fiir die Strohstoffe- und namentlich Holz-Cellulose-Fabri-
kation bald von grosser Bedeutung werden. Die Einrichtung desselben
ist nach der allerdings sehr unklaren Patentbeschreibung folgende: Der
Verdampfungsapparat hat, incl. Schornstein, eine Linge von 28 m. (90)
und eine Breite von 5 m. (16"). Der Abdampfungsofen ist in zwei Theile
getheilt und hat daber zwei Feuerthiiren, weleche Oeffnungen fiir den
Lufteintritt haben. Jeder Theil enthilt vier Calciniréfen, deren Thiiren
zum Eintragen von Kohlen an der Seitenfront des Ofens liegen. Auf

1) C. BL. 1867 No. 14.
7
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diese folgt ein Raum von 16 m. Linge zur Fihrung der Luft und Heiz-
gase und zuar Aufnahme der abzudampfenden Lauge. Nahe an der Esse
sind zwei Wellen mit kurzen Schaufeln, welche in die Lauge eintauchen
und sie in Bewegung erhalten. Die fliissige Masse wird durch eine
Rihre hineingeleitet. Die Wellen mit den Schaufeln machen 200 bis
400 Umginge in der Minute und werfen die Lauge in einem feinen
Sprithregen an die Wolbung, wodurch die nach der Esse ziehenden
Gase die Verdampfung sehr beschleunigen. Die in diesem Raume schon
bedeutend concentrirte Lauge wird durch zwel zu beiden Seiten ausser-
halb des Ofens liegende gusseiserne Rohren nach den Caleinirtfen ge-
leitet, hier zum Trocknen eingedampft und durch Ausglihen von aller
organischen Substanz befreit. Man kann in diesem Ofen 1600 HL
(3,200,000 Pfd.) Fliissigkeit verdampfen. Die Esse hat einen Durch-
messer von 3,25 m. im Lichten und ist 20 m. hoch. Die Gase entweichen
mit 60 bis 86 ° Wirme, 1 Pfd. Steinkohle verdampft 20 Pfd. Wasser.

Die Anlagekosten des Ofens werden zu 9400 Francs berechnet und
sind 8 Mann zu seiner Bedienung erforderlich.

Schliesslich sei noch, wenn auch nur kurz, da bei der grossen
Verbreitung und Vervollkommnung, welche die Herstellung von Papier-
stoff aus Getreidestroh successive erreicht hat, dieselbe nur noch ein
sehr beschrinktes locales Interesse bietet, der Benutzung des Maisstroh’s
zur Stoffbereitung Erwihnung gethan.

Die kaiserliche Papierfabrik Schlogelmiihle bei Gloggnitz war 1856
ermichtigt, unter Diamant’s Leitung eine Partie Maisstroh zu Papier
zu verarbeiten. Die erzeugten Papiere entsprachen aber keineswegs den
an ein gutes Papier zu stellenden Anforderungen, wihrend die Her-
stellungskosten die eines guten Hadernpapieres weit iibertrafen.

Bei einem zweiten Versuche, zu welchem es Diamant gelang, die
Regierung zu bewegen, wurde, um die Transportkosten des Rohmaterials
zu vermindern, eine Mais-Halbzeugfabrik zu Roman-Szt-Mihaly bei Te-
mesvar angelegt und unter Diamant’s Leitung gestellt. Auch hier
war er nicht im Stande, ein preiswiirdiges und gutes Produet herzu-
stellen und nachdem 30,000 Gulden resultatlos verausgabt waren, wur-
den die ferneren Versuche eingestellt. — Dr. Alois Ritter Auer von
Welsbach, Director der Staatsdruckerei in Wien und Oberleiter der
Papierfabrik in Schlogelmiihle, setzte die Versuche fort und indem er
nicht das ganze Maisstroh, sondern nur die zarter construirten Lischen
(die Blitter, welche den Kolben umgeben) zur Papierbereitung verwen-
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dete und darauf bedacht war, die stirkeren Lingsfasernbiindel von den
feineren Querfasern zu trennen und fiir sich als neues in der Weberei
verwendbares Material zu gewinnen, ja selbst das in den Bliittern ent-
haltene Stiirkemehl zu isoliren, hatte er allerdings die Genugthuung,
hereits 1862, in welchem Jahre die Hadern-Surrogatfrage noch sehr im
Argen lag, ein Papier ohne jeglichen Zusatz von Lumpen, nur aus
Maislischenstroh hergestellt, den Fachgenossen vorlegen zu konnen,
welches allen mit an reines Hadernpapier zu stellenden Anforderungen
entsprach. Der sterreichische Catalog der Londoner Ausstellung von
1862 war theils auf reines, theils auf mit Hadernstoff gemischtes Mais-
strohpapier gedruckt. — 1863 endlich veranstaltete Auer von Wels-
bach in der Wiener Staatsdruckerei eine hochst interessante Ausstellung
simmtlicher aus der Maispflanze gewonnener Producte: Mais-Spinnstoff,
Maiswerg, Maisfaser-Zopfe, Stringe und Schniire, Maisfaser-Garn und
Leinwand, Tornister, Parquette-Bodenstoff und Feuereimer aus letzterer,
Mais-Mehlteig und Brod aus Lischen dargestellt, verschiedene Maisfaser-
Papiere: Seiden-, Brief-, Concept-, Zeichen-, Photographen-, Pergament-
Papier u. s. w., Mais-Schiesswolle und Collodium. — Hiermit hatte Auer
seinen hochsten Triumph gefeiert, denn von da an trat die Maisstroh-
stoff-Fabrikation immer mehr und mehr vom Schauplatz zuriick und in
den Berichten iiber die Wiener Weltausstellung von 1873 findet dieselbe
nicht einmal mehr eine Erwihnung.

Die Tabelle iiber den Gehalt der verschiedenen Strohsorten von
Faserstoff (p. 81), worin das Maisstroh mit 24,23 pCt. Faser figurirt,
erklirt am einfachsten, warum die unter den giinstigsten Auspicien
unternommenen Versuche, dieses Stroh zur Papierfabrikation zu ver-
wenden, schliesslich scheitern mussten’).

1) Soweit uns bekannt, hat auch die Fabrik Schlogelmiihle die Verwendung
des Maisstroh's zur Papierfabrikation ganz aufgegeben und der 1863 zwischen
v. Auer und Dr. Kithnert (Pol. Journ. CLXX. p. 71) gefiihrte Streit, ob die Pro-
duction der Gsterreichischen Monarchie in Mais-Lischen hinreichend sei, um dar-
auf eine Industrie zu begriinden, ist gegenstandslos geworden. Die Wissenschaft
aber verdankt diesen technischen Bestrebungen einen sehr werthvollen Beitrag
zur Kenntniss der vegetabilischen Gewebe in der hochst sorgfaltigen mikroscopi-
schen Untersuchung der Maislische und der Maisfaserproducte von Dr. J. Wiesner
Pol. Journ. LXXYV. p. 225.
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Esparto-Cellulose.

Die Einfilhrung des Esparto-Grases endlich als Rohmaterial der
Papierfabrikation verdanken wir hauptsichlich dem Englinder Thomas
Boutledge, welcher, so viel uns bekannt, zuerst auf der Londoner
internationalen Ausstellung von 1862 Proben von Papieren und Halb-
stoff aus dieser Pflanze ausgestellt batte, welche die Aufmerksamkeit
der Fabrikanten in hohem Grade in Anspruch nahmen. — Seit dieser
Zeit hat das Esparto-Gras sich vorzugsweise in England eingebiirgert,
wo der Hadernmangel noch friither als auf dem Continent sich fiihlbar
machte und Holz und Stroh einen viel zu hohen Werth haben, um als
Lumpensurrogate verwendet werden zu kionnen, dagegen der ausgedehnte
Schiffsverkehr die Einfiihrang und Verwerthung eines am Orte seines
Wachsthums fast werthlosen Rohmaterials erleichterte. — Das Binsen-
gras Esparto oder Spanisch-Gras (stipa tenacissima, Maerochloa tena-
cissima) in Afrika Alfa genannt, gehort zur Familie der Gramineen, hat
eine Linge von 0,5—1,0 m. und wichst in den unfruchtbaren Gegenden
des stidlichen Spaniens und nirdlichen Afrika’s in ungeheurer Fiille wild.
In ersterem Lande sind es das Littoral zwischen Malaga und Alicante
und ganz besonders die Districte Almeria und Aguilar, wo man darauf
bedacht ist, durch die Cultur des Grases dafir zu sorgen, dass der
Vorrath nicht in wenigen Jahren erschopft werde, denn welche Bedeu-
tung dasselbe fiir die Papierfabrikation gewonnen hat, geht daraus her-
vor, dass Grossbritannien allein 1871 140,000 Tons oder 2,800,000 Ctr.
dieses Grases einfiihrte.

In Spanien werden verschiedene Gegenstinde, Matten, Stricke,
Tauwerk — Sparteries — und Schuhwerk — Espartena — aus der
Sparta gefertigt.

Nach Macadam’) enthiilt das Espartogras in 100 Theilen

9,62 Wasser.
1,23 Qel.
5,46 Eiweissstoffe.
22,37 Stirke, Gummi und Zucker.
5,04 Mineralsubstanzen.
56,28 Cellulose.
100,00.

1) C. BL. 1866 No. 1.
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Die Behandlung des Espartograses behufs seiner Umwandlung in
Papierstoff ist ganz dieselbe, wie die des Getreide-Stroh’s und alles bei
diesem Gesagte findet auch auf die Sparta Anwendung: Die sorgfiltig
mit der Hand von fremden Pflanzen und Wurzeln, welche bei nach-
lassiger Einsammlung des Grases die Hauptverunreinigung hilden, ge-
reinigten Grashalme werden zwischen Walzen zerquetscht') und unter
einem Druck von 4 Atmosphidren mit kaustischer Soda gekocht. —
Hierzu bedient man sich in England vorzugsweise cylindrischer Kocher,
die gleich den von Lahousse angewandten, um zwei in der Mitte
ihrer Hohe angebrachte Zapfen, also um ihre kurze Achse, sehr lang-
sam, etwa einmal in zwei Minuten rotiren. Da man aber von der An-
sicht ausgeht, dass es fiir eine gute Kochung wesentlich sei, dass das
Sparta-Stroh abwechselnd mit Lauge und Dampf in Beriihrung komme,
so ist der Cylinder im Innern durch eine starke durchldcherte Eisen-
platte in zwei gleiche Hilften getheilt, welche beide mit gleich viel
Rohmaterial betragen werden. Es hat diese Anordnung des Kochappa-
rates allerdings den Uebelstand, dass bei seiner Fiillung sowohl der
obere als auch der untere Boden abgenommen werden muss, wodurch
etwas mehr Arbeit verursacht wird, auch wiissten wir uns keinen Grund
anzugeben, warum die alternirende directe Einwirkung des Dampfes auf
das Rohmaterial ein besseres Resultat geben sollte, wihrend gerade die
entgegengesetzte Ansicht, die zu kochende Masse miisse stets von einer
Flissigkeitsschicht umgeben sein, damit sie nicht verbrenne und sich
schwiirze, entschieden leichter zu vertheidigen ist. Allein nichtsdesto-
weniger glauben wir wohl, dass die Anbringung einer solchen Zwischen-
wand sich fiir die Praxis sehr empfiehlt, denn werden in einem solchen
Kocher 20 Ctr. Espartogras auf einmal behandelt, so leuchtet ein, dass
eine solche Masse beim Herabfallen in den unteren Theil sich sehr
compact aufeinander legen und der Einwirkung der Lauge einen sehr
grossen Widerstand entgegensetzen wird, und dass, wenn man statt
dessen in demselben Raum zweimal je 10 Ctr. bearbeitet, der Process
wesentlich erleichtert und beschleunigt werden muss. Ein zweiter sehr
wesentlicher Vortheil dieser Construction aber scheint uns in dem gleich-
missigeren Kraftverbrauch zur Bewegung des Apparates zu liegen.

1) Bertin (C. Bl 1864 No. 8) hat hierzu einen Walzen-Apparat construirt,
durch welchen die Quetschung nicht nur der Linge, sondern auch der Quere nach
erfolgt und die Masse besonders gut fiir den Kochprocess vorbereitet wird.
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Denken wir nidmlich den Cylinder ohne Scheidewand oben gefiillt und
aufrecht stehend, so hat die Maschine zunichst die ganze Last der im
unteren Theile lagernden Masse und Fliissigkeit um 90° zu heben,
hiernach tritt bei horizontaler Lage des Cylinders ein Gleichgewichts-
zustand im Innern desselben ein, sobald aber dieser iiberschritten ist,
wiilzt sich die ganze Masse nach dem andern Ende und driickt dieses
mit derselben Kraft herab, mit welcher sie sich dem Aufsteigen des
ersteren widersetzte. So wird der Gang der Maschine bald verlangsamt,
bald beschleunigt, die Zihne der Triebriider einseitig angegriffen und

Fig. 8. Esparto (280).

abgenutzt und der gegenseitige Eingriff gelockert, wodurch, zumal bei
einer Arbeit unter hohem Druck, eine Menge von Uebelstiinden sich
sehr bald ergeben miissen. Wenn auch nicht ganz, doch sehr erheblich
wird diesem Uebelstande abgeholfen, wenn die Hilfte des Rohmaterials
sich im Ruhezustande oberhalb des mittleren Schwerpunktes des Kessels
befindet, denn so wie dieser Zustand gestort wird, wirkt die obere Masse
der unteren entgegen, entweder das Aufsteigen beschleunigend oder das
Absteigen verlangsamend, wodurch ein ruhigerer Gang der Dampf-
maschine und ein gleichmissigerer Eingriff der Radzihne bedingt wird.

Das Esparto—Gfas enthiilt viel weniger Kieselsiure und kieselsaure
Verbindungen als Stroh und es ist daher selbstverstindlich, dass bei
Anwendung desselben Dampfdruckes auch eine viel geringere Quantitit
calcinirter Soda geniigt, um die Cellulose blos zu legen. Bei Anwen-
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dung des hier beschriebenen Kochers rechnet man gewdhnlich 16 Pfd.
caleinirte Soda von 85 pCt. auf 100 Pfd. Gras. Das Bleichen jedoch
soll dieselbe Quantitit Chlorkalk erfordern wie Stroh. Auch der Ertrag
an gutem gebleichten Papierstoff wird in der Regel, gleich wie bei
Stroh, auf 50 pCt. angegeben. Bei einem Preise von 2 Thaler 5 Silber-
groschen = 6,5 Mark ab Havre wird man hiernach im Stande sein, die
Darstellungskosten von 1 Ctr. gebleichten Espartostoff zu berechnen.
Die Handlung Johannes Carl Hildebrand in Stettin offerirt Esparto-
Stoff No. 1 mit 24,6 Mark, No. II. mit 23,55 Mark pro Centner ab Stettin.
Es ergiebt sich hieraus allerdings, dass der Espartostoff hoher zu stehen
kommt, als der Strohstoff, aber es unterliegt auch keinem Zweifel, dass
der erstere den letzteren an Qualitit bei weitem iibertrifft. Die Sparta
giebt einen schonen, langen knotenfreien Stoff (vergl. Fig. 8), welcher
auf der Maschine sich vollstindig verfilzt, sich mit Lumpenstoff gut ver-

mischt, die Arbeit in keiner Weise erschwert und zu den besten Papieren
verwendet werden kann.

Hadern oder Lumpen (rags, chiffon).

Mit Holz, Stroh_und Esparto ist die Reibe der Surrogate, welche
bereits eine hervorragende Bedeutung fiir die Papierfabrikation gewonnen
haben, erschopft, denn Substanzen wie Papiersticke und das Kehricht
der Spinnereien (cotton and linen waste) konnen nicht als von den Ha-
dern wesentlich verschiedene Stoffe bezeichnet werden und giebt ihre
Anwendung zur Darstellung von Papier auch nur zu wenigen Bemer-
kungen Veranlassung.

Das Kehricht der Leinen- und Baumwollenspinnereien wird immer
nur in der Nihe der Fabriken angewendet werden konnen, aus denen
es hervorgeht, da der enorme Gehalt an Schmutz und fremden Bestand-
theilen, so wie der dadurch verursachte Verlust von 60, ja von 90 pCt.
einen weiten Transport verbieten. Einmal gereinigt indess giebt es
gutes Material, dessen Verarbeitung der der Lumpen vollstandig gleich ist.

Was aber die Anwendung von Makulatur, Papier-Spinen und Ab-
fillen (shavings, imperfections) anbetrifft, so ist die erste Behandlung
derselben eine verschiedene, je nachdem das Papier ungeleimt oder ge-
leimt, beschricben oder bedruckt war. Die ungeleimten Papierstiicke
konnen unmittelbar in den Ganzzeughollinder gegeben und zu Stoff
vermahlen werden, sind sie hingegen geleimt, so ist es nothig, vor ihrer
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Verarheitung den Leim durch kochendes Wasser aufzulosen, wobei man
dafiir Sorge zu tragen hat, dass das Papier vollstindig vom Wasser
durchdrungen wird, weil einzelne nicht vom Leim befreite Stiickchen
sich leicht in dem daraus gefertigten Papier durch undurchsichtige
Stellen bemerkbar machen. — Behufs Vermeidung solcher Flecke (len-
tilles) und zu einer griindlichen Durcharbeitung der geleimten Stiicke
hat man in einzelnen Fabriken mit gutem Erfolg Stampfen mit schrig
zugeschirften und mit Messingblech beschlagenen Fiissen angewendet,
welche die Abfille ohne vorheriges Brithen in einen gleichmissigen
Brei verwandeln, der alsdann im Holldnder weiter verarbeitet wird. —
Werden bedruckte Papiere, alte Biicher, Actendeckel und dergleichen
verarbeitet, so kann der Kohlengehalt der Druckerschwirze, welcher
allen chemischen Agentien widersteht, nur durch Waschen entfernt wer-
den, nachdem die iibrigen Bestandtheile der Schwirze zerstort worden
sind. Es geschieht dies am einfachsten, indem man das bedruckte
Papier in ganzen Blittern in eine Auflosung von kaustischem Natron
eintrigt, die ca. 8—10 pCt. Natron enthilt. Das Gefiss ist mit einem
falschen Boden versehen, unter welchen man Dampf in dasselbe leiten
kann, um durch Erwirmen die Wirksamkeit der Lauge zu erhohen.
Nach einem mehrstiindigen Stehen und wiederholten Umriithren ist der
Firniss der Schwirze vollstindig gelost und der Kohlenstoff kann durch
sorgriltiges Waschen entfernt werden. Hierzu ist jedoch nothig, dass
der Hollinder mit einer Waschtrommel versehen sei, da durch das
Schlagen gegen die Waschscheiben ein zu bedeutender Verlust statt-
finden wiirde.

Noch leichter als die Druckerschwirze wird die Dinte des beschrie-
benen Papiers zerstort. Das beste Losungsmittel ist die Schwefelsiure,
welcher weder die aus Gallipfeln dargestellte, also Eisenoxyd haltende,
noch die aus Campecheholz verfertigte, Chromoxyd enthaltende Dinte
zu widerstehen vermag. Das Papier wird wiederum in einzelnen Blét-
tern moglichst lose in einen Bottich mit doppeltem Boden eingetragen,
der mit dem Dampferzeuger in Verbindung steht, darauf mit Wasser,
welchem man 2 pCt. englische Schwefelsidure zugesetzt, iibergossen, gut
durchgeriihrt und durch Dampfzuleitung etwas erwdrmt. Nachdem die
Dinte zerstort, wird die Fliissigkeit abgelassen und noch einmal heisser
Dampf durch die Masse geleitet, wodurch der Leim gelost wird, worauf
man im Hollinder weiter verarbeitet. Statt Schwefelsiiure kann auch
Salzsiure angewendet werden, deren Einwirkung nur langsamer erfolgt
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und noch mehr als jene die Unterstitzung durch Erwirmen er-
heischt.

Zum Kochen der Papierspine, der geleimten sowohl als der he-
druckten und beschriebenen geniigt, da es sich um keine hohere Dampf-
spannung handelt, jeder holzerne Bottich mit doppeltem Boden, jedoch
eignen sich hierzu ganz besonders die pag. 132 beschriebenen Lumpen-
kocher, die, bevor die rotirenden Kocher ihre gegenwirtig allgemeine
Verbreitung gefunden hatten, in sehr vielen Papierfabriken anzutreffen
waren und wo man in der glicklichen Lage ist, altes Papier in grossen
Massen verarbeiten zu konnen, verdient gewiss die von Hofmann')
beschriebene Einrichtung dieser Kocher alle Beachtung. Um nimlich
das beschwerliche und Zeit raubende Entleeren der Bottiche zu ver-
meiden, ist der gusseiserne, durchlcherte Boden an einem starken
Rahmen aus Eisenstangen befestigt, der mittelst eines Krahns an drei
Eisenstiben, die an ihren oberen Enden mit Oesen oder Haken versehen
sind, in die Hohe gehoben werden kann. Es wird so die ganze ge-
kochte Papiermasse auf ein Mal aus dem Bottich in Gestalt eines grossen
Kiises herausgehoben, um nach Bediirfniss weiter verarbeitet zu werden.

Wenden wir uns nun endlich dem Hauptrohmaterial, den Hadern
zu, so erfolgt deren Umwandlung in Papier in folgenden, bestimmt von
einander verschiedenen Operationen: 1. Sortiren der Lumpen, 2. Zer-
schneiden, 3. Kochen, 4. Zermahlen zu Halhzeug, 5. Bleichen, 6. Zer-
mahlen zu Ganzzeug, 7. Anfertigen des Papiers, 8. Leimen, 9. Firben,
10. Appretiren desselben. — Alle diese Operationen werden in von
einander getrennten Riumen vorgenommen und erheischen Apparate,
deren Einrichtungen wir in Folgendem kennen lernen werden, und dem
Gange der Fabrikation folgend, beginnen wir mit dem Lumpen-Boden
und Sortirsaal.

Die Hadern werden dem Fabrikanten entweder g#nzlich unsortirt
als Landhadern, oder bereits in drei Sorten getheilt, als weisse, graue
und bunte, oder von den Hindlern noch weiter nicht bloss nach der
Farbe, sondern auch nach der Beschaffenheit der Faser sortirt, tiberliefert.

Der Einkauf der Hadern ist viel unangenehmer, als der der meisten
anderen Rohmaterialien, nicht nur wegen der Unreinheit der unsortirten
Hadern, sondern weil man dabei auch sehr leicht Téuschungen ausge-
setzt ist und der Lumpenhandel sich nicht immer in den reellsten Hinden

1) A treatise of the manufacture of paper p.250.
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befindet. — Die auf dem Lande gesammelten Lumpen sind im Allge-
meinen den in grossen Stidten gesammelten vorzuziehen; die letateren,
zum grossen Theil aus Rinnsteinen und Miillgruben herausgezogen, sind
viel schmutziger und kiirzer als jene, dadurch schwerer zu beurtheilen
und weniger ergiebig. — Aber nicht nur auf den Schmutz, sondern auch
auf den Feuchtigkeitszustand der Lumpen hat der Fabrikant seine Auf-
merksamkeit beim Einkauf derselben zu richten. Die Hadern sind sehr
hygroskopisch und ziehen Feuchtigkeit begierig an, so dass sich schon
ein Unterschied im Feuchtigkeitszustande bemerkbar macht, je nachdem
der Einkauf bei trockner oder feuchter Witterung geschieht und grossere
Fabriken, die stets auf lingere Zeit mit Lumpen verproviantirt sein
miissen, gut thun, ihre Haupteinkdufe im Sommer und nicht im Winter
zu machen, in welchem sehr leicht 1,5 bis 2 pCt. Feuchtigkeit dem Ver-
kaufer zu gut mit abgewogen werden. Der Wassergehalt einer luft-
trockenen Lumpe wird gewohnlich auf 4 oder 5 pCt. bei feineren, auf
6 his 8 pCt. bei groberen angenommen, wihrend ein betriigerischer
Hindler durch directes Begiessen mit Wasser den Gehalt wohl auf
15 pCt. und dariiber vermehrt und durch Hinzufiigung von Asche die
Lumpen staubig und sie trocken erscheinen macht. In den meisten
Fillen wird eine directe Priifung mit der Hand gentigen, um diese Be-
triigerei zu entdecken. Piette jedoch erachtet es fiir nothig, dem Fa-
brikanten anzuempfehlen, jedesmal bei Abnahme von Lumpen einige
Pfunde zu wiegen, zu trocknen und nochmals zu wiegen und den Feuch-
tigkeitsgrad zu ermitteln. Der Einkauf feuchter Lumpen ist schliesslich
nicht nur mit einem pecunidren Verlust fiir den Fabrikanten verbunden,
sondern bei der steten Gegenwart fettiger Substanzen und leicht oxydi-
render Eisentheile, wie Knopfe, Nigel u. s. w. tritt beim Lagern der-
artiger Lumpen eine Erhitzung ein, die selbst bis zur Entziindung sich
steigern kann, immer aber mit einer formlichen Verkohlung der Lumpen
verbunden ist.

Was nun die schon durch den Hindler vorzunehmende Sortirung
der Hadern anbetrifft, so dirften Fabriken, die auf die Anfertigung der
verschiedenartigsten Papiere angewiesen sind, vielleicht am Besten thun,
Landhadern einzukaufen, wenn nur die Personlichkeit des Verkiufers
hinreichende Garantie bietet, dass derselbe nicht die besseren Sorten
herauszieht und anderweitig absetzt. — Im Allgemeinen aber ist das
Verlangen der Fabrikanten vollstindig gerechtfertigt, dass ihnen die
Lumpen nicht nur nach der Farbe, sondern auch nach dem Faden,
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leinen, baumwollen u. s. w. sortirt vom Hindler geliefert werden, damit
Verksufer und Kéufer wissen, um welches Kaufobject es sich handelt
und der letztere auch ohne jedesmalige Probesortirung den Preis der
Lumpen mit Sicherheit anzugeben vermag, die er zur Darstellung einer
bestimmten Papiersorte verwendet hat. Die Héndler haben bisher nur
wenig Bereitwilligkeit gezeigt, diesem Verlangen nachzukommen. Nur
auf dem Hamburger Hadernmarkt hat das System bestimmt gesonderter
Marken eine ausgedehntere Anwendung und Vervollkommnung gefunden.
Man unterscheidet daselbst folgende Sorten:

SPFFF sup. f w. lein,

SPFF feine do.

SPF 2 Sorte do.

FF halbweisse do.

CSPFFF sup. w. bw.

CSPFVT feine do.

L F B blau leinene

CF B blau baumw.

LFX grau leinene

CFX do. baumwollene

F R rothe do.

S F X Segeltuch

FWWS weiss gestreifte

FWW do. Flanell

F WS bunt gestrickte

FW weich wollene

H W hart do.

NCWC neue Tuch

C W C geschnitt. do.

CW Tuch- und unges.

B B Bombassin (Halbwolle)

B W Beyderwand (grobe Wolle)

Theertau, altes

Wergtau, altes

Altes Papier

Esparto

- Heede, gelb
Esparto Heede, griin
Jute, ostind.
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Den grosseren Lumpenhiindlern Deutschlands sind die Hamburger
Marken allerdings bekannt und sie wissen sich bei Effectuirung von
Auftriigen denselben anzupassen, allein nichtsdestoweniger behielt bisher
jeder einzelne seine eigene Bezeichnung und Unterscheidung bei und
scheute Kosten und Mihe, das Hamburger System auf seinem Lager
durchzufiihren. Der Verein der deutschen Papierfabrikanten beschloss
daher in seiner General-Versammlung vom 29. Mai 1874 in Dresden
nicht bloss fiir den Hadern-Einkauf, sondern auch fiir die Sortirung
innerhalb der Fabriken eine Norm festzusetzen, bei deren Innehaltung
von Seiten sdmmtlicher Fabrikanten nicht nur die Hindler genothigt
wiirden, sich dem bisher vergeblich an sie gestellten Verlangen zu fiigen,
sondern auch die Festsetzung der Papierpreise unbedingt eine grossere
Sicherheit und Uebereinstimmung gewinnen wiirde. Nach Beschluss der
Versammlung soll fortan der Einkauf der Hadern nach folgenden Marken
der Vorsortirung erfolgen:

Die Marken fiir vorsortirte Hadern.

Marke. Vorsortiment. No. der Fabrik-Sortirung.
WL. Weisses Leinen. . . . . . . enthilt 1, 2und 3.
HWL. Halbweisses Leinen . . . . . - 4.
HL. Hosenlumpen . . . . . . . - 5 6 - T
GL. Grauwe Leinen . . . . . . . - g8 - 9
R.  Rapper (Wrapper, Grobe Umschlag-
leinewand) . . . . . . . - 10.
BS. Baststricke . . . . . . . . - 11
J. Jute . . .. . 0L - 12.
T.  Gute Stricke und ungetheerte Taue - 13.
T & N. Schlechte Stricke, getheertes Tau-
werk und Netze . . . . . - 14.
BL. Blaue Leinen . . . . . . ., - 15,16,17 - 18
WB. Weisse Baumwolle . . . . . . - 19 - 20.
HWB. Halbweisse Baumwolle . . . . - 21.
BB. Bunte Baumwolle . . . . . . - 22, 23 - 25.
Bl. B. Blaue Baumwolle . . . . . . - 24.
SP.  Spelt, Warp und Beyderwand . . - 26.
SCHI Schrenz . . . e e - 28.

SCH II. Schlechter Schrenz . . . . . - 29 - 30.
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Im Anschluss an diese Markenliste wurde ferner beschlossen:

Die Preisbestimmung der einzelnen Nummern mit ihren Unterabthei-
lungen ist je nach der Lage der Fabrik verschieden, jedoch sollte doch
den Lieferanten der Preis fiir jede Qualitit festgestellt und auch nur
dieser bezahlt werden.

Jede einzelne vorsortirte Parthie muss genau auf das Qualitiits-
Ergehniss sortirt werden, und weitere Lieferungen von gleichen Liefe-
ranten miissen so fallen, dass das Gesammt-Ergebniss dasselbe bleibt.

Hierbei mag bei der Gesammt-Calculation eine Schwankung von 1
bis 2 pCt. plus oder minus zu gestatten sein, wihrend eine Calculations-
schwankung tiber 2 pCt. hinaus zu vergiiten resp. in Abzug zu bringen
sein wiirde.

Von Hindlern, welche diese Vorsortirung nicht einfithren wollen
oder konnen, sollte nur nach der Sortirung der betr. Fabrik gekauft,
und die Calculationspreise um so viel niedriger gestellt werden, als die
Kosten der Vorsortirung betragen, also 1 Reichsmark pr. Ctr.

Das von der Generalversammlung acceptirte Markentableau ist, wie
man sieht, bedeutend einfacher als das Hamburger und lassen wir es
dahingestellt, ob es nicht zweckmiissiger gewesen wire, das letztere zur
allgemeinen Norm zu erheben, da man wohl voraussetzen muss, dass
bei dem colossalen iiberseeischen Verkehr Hamburgs die einzelnen Marken
direct aus einem Bediirfniss hervorgegangen sind, allein jedenfalls ist
sehr zu wiinschen, dass simmtliche Papierfabrikanten den Beschliissen
der General-Versammlung beitreten und die Hindler ihres Bezirkes zur
Annahme obiger Vorsortirang nothigen mochten, denn der Lumpenhandel,
wie er bisher betrieben worden, ist die grosste Schattenseite der Papier-
fabrikation und hat gewiss den Ruin so mancher Fabrik herbeigefiihrt.
Fiir jeden Fabrikanten ist es gewiss von der grossten Wichtigkeit, in
Qualitit und Quantitit nur kaufen zu konnen, was er wirklich braucht
und nicht genothigt zu sein, beim Einkauf von Robmaterial jedesmal
einen grossen Procentsatz eines Materials mitzukaufen, fiir welches er
zur Zeit oder tiberhaupt keine Verwendung hat, und welches daher nur
sein Betriebscapital erhoht und seine Arbeit vermehrt.

Aber auch wenn es den Fabrikanten gelingt, die oben aufgestellte
Vorsortirung von Seiten der Hindler durchzusetzen, konnen die nach
derselben eingekauften Lumpen nicht unmittelbar zu Papier verarbeitet
werden. Sie sind darin nur nach Stoff und Firbung oberflichlich ge-
sondert, im Uebrigen aber von sehr verschiedener Feinheit, mit allem
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Schmutz, wie sie aus dem Gebrauch hervorgegangen und mit fremd-
artigen Gegenstinden: Nithen, Knopfen, Schnallen, Hikchen u. s. w.
vermischt. Es ist indess zum Schutz der verschiedenen Maschinen, des
Haderschneiders, der Hollinderwalzen und der Papiermaschine, so wie
zur Erzielung eines knoten-, fleckenreinen und gleichférmigen Papiers
durchaus erforderlich, dass jene fremdartigen, meist metallenen Gegen-
stinde entfernt, die Nithe aufgetrennt, der oberflichlich anhaftende
Schmutz abgeschabt und dafiir gesorgt werde, dass die zur Erzeugung
einer bestimmten Papiersorte gewihlte Lumpenmischung moglichst die-
selbe sei. Letzteres geschieht durch sorgfiltig fortgesetate Sortirung der
aus dem Handel erhaltenen Lumpen nicht nur nach ihrer Férbung, son-
dern ganz besonders nach ihrem Stoff, ob sie aus Leinen, Hanf, Baum-
wolle, Wolle, Seide, Halbwolle hestehen, so wie nach der Stirke oder
Abgenutztheit ihres Fadens, so dass in den meisten Fabriken iiber
zwanzig Nummern entstehen, die theils nach ihrer Bestimmung, theils
nach ihrem Stoff benannt werden.

Es giebt Fabriken, in denen an 60 Nummern sortirt werden, in-
dessen diirfte eine so feine Nilancirung doch eine etwas iibertriebene
Sorgfalt sein und hat sich die in der dritten Auflage dieses Buches
pag. 36 gegebene Classification als vollkommen ausreichend erwiesen;
da es aber behufs gleichméssigerer Caleulation und Werthbestimmung
der Papiere im hiochsten Grade wiinschenswerth ist, dass wenigstens
alle deutschen Papierfabrikanten die Lumpen nicht nur nach demselben
Schema kaufen, sondern auch nach gleichen Regeln weiter sortiren und
verwenden, so konnen wir auch hier nur wieder die allgemeine An-
nahme der von der General-Versammlung in Dresden vorgeschlagenen,
von unserer friiheren nicht sehr abweichende Sortirung empfehlen.

Sortirung der Hadern in der Fabrik und deren Beschreibung.

Nach stiddeutscher Benennung. Nach norddeutscher Benennung.
No. 1.) Kriftiges, reines weisses Lei- | Kriiftiges, reines weisses Hemde-
- 2 nen, fein und mittelfein. Leinen.

- 3. Schmutziges weisses Leinen, | Schmutzige, weisse leinene Hemden.
mittelfein und gréber.

- 4. Schmutziges, grobes Leinen, | Miirbes, schmutziges weisses und halb-
grauer und feiner Zwillich. gebleichtes Leinen — feine Wasch-

lappen u. s. w.

- 5. ) Feiner und mittelfeiner Zwil- | Feine, starke halbgebleichte Hosen-

- 6. lich, hellgrau, grau mit neuen | lumpen und Unterfutter.
Stiicken. Kriftige Waare. i
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Nach siiddeutscher Benennung.

No. 7.

- 12,
- 13.

- 16,

- 17,

- 23.

- 24,

Grober und starker Zwillich.

Graue leinene Emballage und
Sackzwillich.

Leinene Webtriimmer.

Emballage und Sackzwillich,
mit Agen und Schrupp.

. Bastsidcke und ganz grobes

Pack.

Jute.

Gute Stricke und ungetheertes
Tauwerk.

Getheerte Taue?), Netze und
ordinaire Stricke.

Leinen Schecken, hellbodig.

Grobblaues, starkes Leinen.

Dunkelbodiges Leinen, Rén-

der - Niathe und leinen
Striunpfe.
Dunkles indigogefirbtes

blaues Leinen.
Weisse feine Baumwolle und
neue Flecke.
Weisse  mittelfeine
wolle. (Watte?)
Halbweisser, mittelfeiner und
grauer Cattun.

Baum-

Hellbodige baumwollene
Schecken.

Dunkelbodige baumwollene
Schecken.

Dunkelblauer Cattun.

113

Nach norddeutscher Benennung.
Starke, grobe Hosen und feiner Sack
ohne Schewe.
Feiner Rapper und Sack, mit sehr
wenig Schewe.
Hebel und Garn.
Gewdhulicher Rapper
auch Schauerlumpen.
Bastsicke und ganz grober Rapper.

mit  Schewe,

‘Wie nebenan.
‘Wie nebenan.

‘Wie nebenan.

Hellblaues Leinen.

Reines, starkes blaues Leinen.

Buntes Leinen, Rénder, an denen noch
etwas Cattun sitzt, leinen Striimpfe.

‘Wie nebenan.
Feiner weisser Battist.
Schmutziger weisser Battist. (Watte?)

Grauer Cattun und

Parchend.
Hellfarbiger Cattun.

schmutziger

Dunkelfarbiger Cattun.

Blaue Baumwolle.

1) Die Frage iiber die Verwendbarkeit eines Rohmaterials zur Darstellung
eines guten, weissen Papieres findet natiirlich je nach der Intelligenz des Fabri-
kanten eine andere Beantwortung, allein im Allgemeinen wird behauptet werden
konnen, dass Lumpen, die mehr Vorbereitungskosten verursachen, als die frither
angefithrten Surrogate, gegen diese bei der Anfertigung weisser Papiere zuriick-
zustehen haben. Dies ist der Fall mit getheerten Tauen, die aus gutem Grunde
in dem Vorsortiment eine besondere Marke bilden. Sie sind fiir ganz ordinire
und getheerte Papiere ein ganz gutes Rohmaterial, aber sie nach der im Journ.
d. F. 1864 No. 1 u. 2 gegebenen Vorschrift zu feinem, weissem Papier zu verwen-
den, ist gewiss nicht rationell.

Miiller: Papierfabrikation, 4. Aufl.

8
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Nach siiddeutscher Benennung. Nach norddeutscher Benennung.
No. 25. Tirkischrother Cattun?). ‘Wie nebenan.
- 26. Gute Wifling, Warp. Spelt, Beiderwand, Warp, Wolle mit

Leinen im Ueberschuss.
- 27. Mit Kautschuck durchzogene | Wie nebenan.

Gewebe.
- 28. Guter Schrenz. Guter Schrenz, Wolle mit Baumwolle
im Ueberschuss.
- 29. Schlechter Schrenz. ‘Wie nebenan.
- 30. Oellappen?), Papier ete. ‘Wie nebenan.

Mit dieser Sortirung stimmt sehr nahe auch die in Frankreich iib-
liche, von Piette®) vorgeschlagene iiberein. Derselbe unterscheidet
5 Hauptgruppen:

1) Gebleichtehanfene und leinene Hadern, die in 6 Nummern zerfallen.

2) Weisse Baumwolle, alle baumwollenen Gewebe verschiedener

Form und Benennung, auch die Watte in sich begreifend und
in 4 Nummern zerfallend.

3) Gefirbter Cattun; 6 Nummern.

4) Graue und gefirbte hanfene und leinene Hadern, mit Sicken,

Stricken, Netzen und Abfillen; 13 Nummern.
5) Ganz oder theilweis aus Wolle und Seide bestehende Hadern.

') Der rothe Cattun ldsst sich allerdings leicht bleichen, wenn man ihn zu
Halbzeug gemahlen sogleich in die Gasbleiche bringt, allein er giebt, vorzugs-
weise von Schnupf- und Halstiichern herriihrend, die durch wiederholtes Waschen
sehr angegriffen sind, einen iiberaus weichen Stoff, der das Papier verdirbt und
bei dessen Auswaschen grosser Verlust stattfindet, daher es jedenfalls besser ist,
die Lumpen zur Darstellung rother Papiere zu benutzen.

?) Der Schmutz der Putzlappen, welche von Eisenbahnen und Fabrikanlagen
in sehr bedeutender Masse consumirt werden, hat dieselben bisher sogar fiir die
Papierfabrikation ganz unbrauchbar gemacht; allein auch diese lassen sich in
einen brauchbaren Zustand zuriickfiihren, indem man sie in Mineralsl (essence
blanche), einem Product der Destillation von Stein- und Braunkohlen, von 0,75
bis 0,80 spec. Gewicht, einweicht und auspresst. Es wird dieser Process dreimal
wiederholt und darauf Dampf durch die Lumpen geleitet, wodurch das daran-
gebliebene fliichtige Oel entfernt wird. Dass man aus den ausgepressten Fliissig-
keiten durch Filtration durch Kohle und darauf folgende Destillation das Oel
wiedergewinnen kann, versteht sich von selbst. — Wir mdchten aber dieses von
M. Wagemann vorgeschlagene Verfahren mehr den Consumenten von Putzlappen
zur Wiederherstellung derselben, als den Papierfabrikanten zur Gewinnung von
Rohmaterial empfehlen. (J.d. F. 1859 p. 148).

%) J.d.F. 1856 No. 1.
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Wir zweifeln nicht, dass hier und da sich ein Bediirfniss heraus-
stellen wird, den einzelnen Nummern noch neue hinzuzufiigen oder
wenigstens Unterabtheilungen zu geben, denn wir vermissen selbst in
dem von der General-Versammlung vorgeschlagenen Schema eine Rubrik
fir rein wollene Lumpen. Es werden diese allerdings so gut wie gar
nicht zur Papierfabrikation verwendet, da schon ein sehr geringer Zu-
satz ein sehr weiches Fabrikat liefert, auch sorgen bei dem verhiltniss-
missig hohen Preise, welchen die wollenen Lumpen als Rohmaterial fiir
die Shoddy-Garn-Fabrikation besitzen, je nachdem sie weiss oder ge-
farbt sind oder von gestrickten oder gewirkten Stoffen herriihren, die
Lumpenhiéndler dafiir, dass dieselben sogleich an ihre richtige Adresse
und nicht erst in die Hinde des Papierfabrikanten gelangen, aber ge-
ringe Quantititen werden sich stets in den eingekauften Hadern vorfinden
und besonders hingelegt werden miissen. — Gewiss aber verwenden
viele helgische und franziosische Fabrikanten eine iibertriebene und nutz-
lose Sorgfalt auf die Sortirung und Planche geht zu weit, wenn er
theoretisch 100 Nummern aufstellt, die er in der Praxis auf 60 reducirt.
Allein abgesehen von Uebertreibungen, ist eine gewissenhafte, auf die
hier auseinandergesetzten Principien basirte Sortirung ein Haupterfor-
derniss zur Darstellung eines sich stets gleichbleibenden, fehlerfreien
Fabrikats. Denn wenn es auch nicht moglich ist, jede bestimmte
Papiersorte nur aus einer oder auch nur aus zwei Hadernsorten darzu-
stellen, sondern man in den meisten Féllen, zumal wo die Fabrikation
eines Papiers die der andern hei weitem iiberwiegt und daher entweder
sehr viele Nummern keine Anwendung finden wiirden oder dieselben
zur Erlangung desselben Products verwendet werden miissen, ge-
nothigt sein wird, die sortirten Hadern wieder zu mischen, so ist doch
einmal Gleichartigkeit der Mischung nur bei Gleichartigkeit der Bestand-
theile moglich, dann aber erfolgt die Mischung auch erst nach der Um-
wandlung der Hadern in Halbzeug und bis zu diesem Stadium der
Fabrikation muss die Behandlung der verschiedenen Sorten je nach ihrer
Firbung, Stoff und Feinheit eine sehr verschiedene sein, wenn nicht die
Processe des Kochens und Bleichens bei den einen sehr unvollkommen
wirken oder bei den andern grosse Verluste verursachen sollen').

1) In dem Centralblatt 1857 p. 330 hat Rudel die besten Mischungen fiir
die einzelnen Papiersorten sorgfiltig zusammengestellt, deren Beachtung wir den
Fabrikanten dringend anempfehlen. Man vergl. auch C. Bl. 1875 No. 16 u. 17.

8*
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Gleichzeitig mit dem Sortiren findet die oberflichliche Reinigung
der Lumpen, das Auftrennen (délissage) oder Ausschneiden der Nithe,
das Herauswerfen von Knopfen, Hikchen u.s. w. statt, und es wird
daher bei der gleichzeitigen Verfolgung so verschiedener Zwecké im
Sortirsaal wohl nie die Handarbeit durch mechanische Vorrichtungen
verdringt werden. Das Sortiren geschieht némlich vorzugsweise durch
Midchen, welche die Sortirung der Lumpen nach dem feineren und
groberen Faden, das Auftrennen der Nithe, Reinigen u. s. w. weit besser
lernen und hauptséchlich billiger sind, als minnliche Arbeiter.

Jede Arbeiterin hat, wie dies in England der Fall ist, einen vier-
eckigen Tisch von 4 bis 6 Quadratfuss Oberfliche vor sich, der mit
einem Drahtgitter iiberzogen ist, unter welchem sich eine Schublade,
zur Aufnabme des abfallenden Schmutzes, befindet; in der Mitte des
Tisches ist ein Messer oder eine Sense von etwa 1 Fuss Linge befestigt.
Zur rechten Hand steht ein 3 Fuss hoher holzerner Kasten mit so viel
Abtheilungen, als Sorten aus den vorliegenden Lumpen gezogen werden.
Bisweilen findet man auch diese Tische etwas grosser und fiir zwei
Midchen eingerichtet, die sich dann gegeniiberstehen. — In den fran-
zosischen und deutschen Fabriken stehen die Arbeiterinnen meistens
neben einander an einem langen, mit Drahtgitter iiberzogenen Tische
und haben hinter sich die zur Aufnahme der sortirten Hadern bestimmten
Kasten. Sobald die Kasten voll sind, werden sie in Kiepen entleert,
die Lumpen gewogen und nach den fiir jede Sorte bestimmten Raum
gebracht. Um die Arbeit des ersten Entleerens zu ersparen, wendet
Planche’) gesonderte Kasten an, die auf Ridern stehen und, sobald
sie voll sind, mit Leichtigkeit zur Wage gefahren werden konnen. Diese
Einrichtung, so praktisch sie scheint, mochte sich doch eher nachtheilig
als vortheilhaft erweisen, denn einmal erfordert sie bedeutend mehr
Raum, und zweitens wird leicht die Ordnung der Kasten verindert und
dadurch Irrungen von Seiten der Sortirer herbeigefihrt werden. — Der
beim Sortiren veranlasste Gewichtsverlust ist im Mittel auf 2 pCt. zu
veranschlagen.

Das Sortiren der Lumpen ist eine sehr unsaubere und, da dieselben
die willigsten Verschlepper ansteckender Krankheiten sind, bis zu einem
gewissen Grade die Gesundheit der Arbeiter gefihrdende Arbeit. Es
ist daher Pflicht eines jeden Fabrikanten, durch Herstellung weiter und

1) De l'industrie de la papeterie par G. Planche. Paris 1853.
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gut ventilirter R#umlichkeiten dafiir zu sorgen, dass die Arheiter mit
den Hadern nicht weiter in Beriihrung kommen, als durchaus nothwendig
ist und namentlich die eingeathmete Luft nicht durch Lumpenstaub ver-
unreinigt werde. In Amerika werden zu diesem Zweck die Hadern
gleich beim Oeffnen der Ballen in einem, dem auch in Deutschland
hiufig angewendeten Wolfe #hnlich construitem Staubapparate, dem
Drescher') (thrasher) von dem grossten Theile des ihnen anhingenden
Staubes befreit. — Es ist selbstverstiindlich, dass die Anwendung des
Drescher’s nicht nur die Arbeit des Sortirens der Lumpen sehr erleich-
tert und angenehmer macht, sondern auch einen sehr vortheilbaften
Einfluss auf die Reinheit des daraus gefertigten Papieres ausiiben muss,
allein einmal werden durch die langen, ungetrennten Hadern, die man
beim Einkauf je linger je lieber hat, die eisernen Zinken oder Zihne,
durch welche sie sich hindurchwinden miissen, wenn sie nicht sehr stark
construirt sind, sehr bald durchgebogen und zerbrochen und dadurch
bestindige Reparaturen veranlasst werden, dann aber muss auch unserer
Ansicht nach ehen wegen der grosseren Schwierigkeit, mit welcher die
ungeschnittenen Lumpen den Apparat passiren, der Faserstoff-Verlust
bedeutend grosser sein, als wenn sie geschnitten in dhnlichen Apparaten
behandelt werden.

In franzosischen Fabriken, in welchen hiufig Lumpen aus Afrika
verarbeitet werden, hat man sogar die Hadern vor ihrer Sortirung einer
vollstindigen Wische unterzogen®), allein so anerkennenswerth auch
eine solche Riicksicht auf die Gesundheit der Arbeiter ist, so kann doch
bei dem colossalen tiglichen Hadernconsum einer nur einigermaassen
bedeutenden Fabrik von einer allgemeinen Einfiihrung eines solchen
Verfahrens keine Rede sein.

Ein einigermaassen geiibtes M:idchen kamn téglich 1%/, Ctr. Lumpen
sortiren und sind daher in einer Fabrik mit einer Maschine, welche (nur
des Beispiels halber, denn eine so kleine Fabrik diirfte heut schwer zu
finden sein) téiglich zwischen 30 und 40 Ctr. sortirt, mindestens 25 Médchen
erforderlich. Diese Zahl ist jedoch nicht geniigend und muss jedenfalls
um den dritten Theil vermehrt werden, wenn gleichzeitig mit dem Sor-
tiren die Lumpen in gleich grosse Stiicke geschnitten werden sollen.
So wie man nimlich darauf zu sehen hat, dass die dem Kochen, Zer-

) Hofmann a treatise w. s. w. p. 14.
2) ¢, Bl. 1872 No. 16.
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mahlen und Bleichen gleichzeitig unterworfenen Lumpen in Stoff und
Faden moglichst gleichartig sind, indem eine leicht zu verarbeitende,
sich leicht bleichende Lumpe, mit einer schwierigeren gleichzeitig be-
handelt, iibermissig angegriffen wird und bedeutende Verluste erleidet,
so ist es anch zur Verarheituing der Lumpen im Hollinder wesentlich
nothwendig, einmal dass dieselben tiberhaupt nicht zu lang sind, in
welchem Falle sie sich leicht unter einander verwickeln, Stringe bilden
und ein Aufsetzen des Hollinders veranlassen oder sich um die Walzen-
stange legen und sogenannte Katzen bewirken, dann aber auch, dass
sie moglichst gleich gross sind, da durch die verschiedene Grosse und
die mit ihr verkniipfte ungleichzeitige Zermalmung wiederum nicht un-
betrsichtliche Verluste herbeigefilhrtt werden. — Es werden daher die
sortirten Lumpen in Stiicke von 3 bis 4 Zoll im Quadrat, und zwar die
groberen kleiner als die feineren, zerschnitten. In Fabriken, welche
vorzugsweise feine Papiere anfertigen, unterliegt es keinem Zweifel, dass
es vortheilhaft ist, dieses Zerschneiden von dem mit der Sortirung be-
auftragten Arbeiter vornehmen zu lassen, denn je linger und ofter eine
Lumpe durch die Hand des Arbeiters geht, desto besser wird er Fehler
in der Sortirung entdecken, desto reiner wird die Lumpe den Sortirsaal
verlassen und desto egaler wird sie zerschnitten werden. Durch die
Vermehrung jedoch des Arbeiterpersonals, welche das Zerschneiden der
Lumpe mit der Hand bedingt, werden die geschnittenen Lumpen dem
Fabrikanten unbedingt viel theurer, als wenn er diese Operation durch
eine besondere mechanische Vorrichtung, den Lumpenschneider, bewirkt,
daher man derartige Maschinen noch sehr hiufig selbst in wohl renom-
mirten Fabriken, namentlich in denen des nirdlichen Deutschlands,
findet und in neuester Zeit selbst Manches zu deren Vervollkommnung
gethan worden ist’).

1) Piette stellt im Journal des Fabricants de papier 1858 p. 97 eine Berech-
nung der Kosten und Verluste an, die durch Schneiden mit der Hand oder mit-
telst der Maschine herbeigefiihrt werden und kommt zu dem iiberraschenden
Resultat, dass bei 1000 Ko. Hadern das Schneiden mittelst der Maschine 12 Franes
82 Cent. (!) mehr kostet, als mit der Hand. — Wire diese Rechnung richtig, so
hitten die Papierfabrikanten nichts Eiligeres zu thum, als simmtliche Hadern-
schneider zu entfernen. Allein ein so wichtiger Gewihrsmann Piette auch im
Allgemeinen ist, so miissen wir ihm doch in diesem Falle widersprechen: nach
genauen Beobachtungen betrigt der Gesammtverlust beim Schneiden und Sieben,
im Mittel aus 8 Versuchen mit verschiedenen Lumpensorten, 4% pCt., und nicht,
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wie Piette angiebt, 7pCt., wobei jedoch zu bemerken ist, dass bei stumpfen
Messern der Verlust allerdings grosser ausfillt. Das von Sand moglichst befreite
Siebsel wog 17 pCt., so dass sich jene 4% pCt. theilen in 2% pCt. Sand und 17% pCt.
Faserstoff, von welchen die ersteren nicht als Verlust anzusehen sind, da die Ent-
fernung von Sand und Schmutz ja der Zweck aller vorbereitenden Manipulationen
ist, die letzteren aber, namentlich von den besseren Lumpensorten, wieder zur
Verwendung kommen. Da nun Piette 4 pCt. Verlust beim Schneiden mit der
Hand zugiebt, so wiirde der Unterschied iiberhaupt nur % pCt. betragen. — Wir
lassen hier die Berechnung Piette’s fiir das Schneiden mit der Hand folgen und
stellen derselben die unsrige fiir das Schneiden mit der Maschine entgegen.
1000 Ko. (leinene) Lumpen kosten:

Fiir Sortirung und Schneiden . . . . . 30,00 Fr.

Abnutzung der Messer . . . . . . . 0,20 -

Verlust beim Schneiden und Sieben 4 pCt. 18,40 -
48,60 Fr.

Dasselbe Quantum mit der Maschine geschnitten kostet:
Sortirung und Herauswerfen von Knipfen u.s. w. 20,00 Fr.

Schneiden wnd Durchsicht . . . . . . . . . 38,00 -
Interessen und Abnutzung der Maschine . . . 1,00 -
Verlust beim Schneiden und Sieben 4% pCt. . . 18,90 -

42,90 Fr.

Differenz zu Gunsten des letzteren Verfahrens 5,70 Fr. oder nach unserem
Gelde und Gewicht auf 20 Ctr. circa 45 sgr., mithin fiir 1 Ctr. 2% sgr., die ganz
gewiss beim Schneiden mit der Maschine erspart werden.




II. Der Haderschneider.

(Coupe-chiffons — Rag- cutter.)

Die Maschinen zum Schneiden von Hiicksel, Taback u. s. w. sind
die Vorginger und Vorbilder des Haderschneiders gewesen, welcher
eine deutsche Erfindung aus der Mitte des vorigen Jahrhunderts, in der
Gestalt seines ersten Auftretens nur als eine gross und stark ausgefiihrte
Hiicksellade erscheint. Der vorziiglichste Theil desselben besteht ndm-
lich avs einer Messerklinge, welche an einem in senkrechter Ebene um
seine Achse auf- und niedergebenden Hebel befestigt, bei jedem Herab-
gehen an der Schneide eines horizontalen unbeweglichen Messers vor-
beistreift, so dass die. beiden Messer, wie die Blitter einer Scheere, die
durch eine mechanische Vorrichtung zwischen sie eingeschobenen Lumpen
durchschneiden.

Dieser Haderschneider leidet an vielen Mingeln, welche bei denen
neuerer Construction mehr oder weniger vollkommen heseitigt sind. Bei
dem Auseinanderliegen seiner Theile erfordert er viel Raum und hiufige
Reparaturen; durch die Fortleitung der Kraft von der rotirenden Welle,
von welcher die Bewegung ausgeht, zum Messer, so wie durch die Um-
kehrung der Bewegung wird viel Kraft verloren und die Leistungsfihig-
keit ist gering, indem das bewegliche Messer nur so oft bei dem unbe-
weglichen vorbeistreift, als die Welle Umdrehungen macht, hochstens
150 Mal in der Minute. Diese Uebelstiinde lassen sich simmtlich gleich-
zeitig dadurch beseitigen, dass man nicht ein, sondern mehrere Messer
unmittelbar auf der sich bewegenden Welle befestigt. — In Fig. 3 Taf. IL
besteht der bewegliche Theil des Haderschneiders aus einem Cylinder,
welcher aus zwei auf der Welle 4 befestigten Reifen oder Ridern g ge-
bildet wird, die mittelst Schrauben mit mehreren, hier 4, Messern ¢ ver-
sehen sind. Die Messer haben gegen die Achse des Cylinders eine
etwas schriige Stellung, damit ihre Schneide nicht mit allen Punkten
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im némlichen Augenblicke, sondern nach und nach gegen das unbeweg-
liche Messer d zum Angriffe kommt. Macht hier die Welle 2 nur 60
Umdrehungen in der Minute, so werden bereits 240 Schnitte erfolgen.
Die Anfiihrung dieses Lumpenschneiders geschah indess mehr, um die
Vereinfachung ein und desselben Principes moglichst deutlich hervor-
treten zu lassen, als um die Aufstellung desselben zu empfehlen, was
hedenklich erscheint, einmal wegen seiner geringen Verbreitung, dann,
weil bei der Befestigung der Messer an der Peripherie die Reifen oder
Rider schwerlich stark genug angefertigt werden konnen, um nicht den
heftigen Stossen, welche die Maschine wahrend ihrer Wirksamkeit aus-
zuhalten hat, hiufig zu unterliegen. — Ohnstreitig ist es daher vorzu-
ziehen, die Messer an einer massiven Scheibe oder einem massiven Cy-
linder zu hefestigen, welche Construction auch am hiufigsten angetroffen
wird. Bei Anwendung von massiven Scheiben, welche in der Regel
einen Durchmesser von 3 his 3,5 Fuss und eine Dicke von 4 bis 5 Zoll
besitzen, ist die Stellung der Messer wieder zweierlei Art, indem die-
selben entweder an die Scheibenfliche in der Richtung des Durchmessers
angeschraubt werden, oder sie werden an der Peripherie in etwas
schriger Stellung gegen die Achse befestigt. — Den Scheiben verdienen
jedenfalls massive Cylinder vorgezogen zu werden, welche in der Regel
einen Durchmesser von ca. 18 Zoll und eine gleiche Liinge besitzen und
an denen zwei Messer von fast gleicher Linge an zwei entgegengesetzten
Enden der Peripherie angebracht werden, deren Befestigung mit geringen
Schwierigkeiten verkniipft ist. Man giebt einem solchen Haderschneider
eine Geschwindigkeit von 100 Umdrehungen in der Minute. — Wenn
man die Linge der Messer verkiirzt, verringert man die bei einem jedes-
maligen Schnitt auszuiibende Kraft, und man ist alsdann im Stande,
eine grossere Anzahl von Messern um die Peripherie des Cylinders
herum anzubringen, wodurch zugleich der Gang der Maschine ein gleich-
formigerer wird. So hat Planche an einemsCylinder von fast den-
selben Dimensionen wie hier angegeben, sechs Messer von nur 6 Zoll
Liinge angebracht, die offenbar dasselbe leisten miissen, wie zwei Messer
von 18 Zoll Liinge, wihrend die jedesmaligen Stosse bei diesen dreimal
stirker sein werden, als bei jenen. Allein zu einer so grossen Zahl
Messer mochten wir nicht rathen, weil 1. die Stosse sich allzuoft auf
einander folgen und dadurch gar keine Ruhe in die Maschine kommt,
2. die Anfertigung so vieler Messer mit weit grosseren Kosten verkniipft
ist, 3. die jedesmalige neue Befestigung grossen Zeitaufwand erheischt.
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Drei, hochstens vier Messer scheint uns das Praktischste'). Hat der
gusseiserne Cylinder nur circa 18 Zoll Durchmesser, so muss ein solcher
Haderschneider, wie alle bisher erwihnten, mit einem Schwungrade ver-
sehen sein, denn die Reifen, Scheiben und ein solcher Cylinder sind zu
leicht, als dass nicht ibre Bewegung durch die stossweise Wirkung
irritirt werden sollte. Es besteht daher die letate Vereinfachung darin,
dass man durch Vergrisserung des Cylinders in einen elliptischen guss-
eisernen Klotz von circa 3 Fuss grosstem und 2 Fuss kleinstem Durch-
messer, dem Haderschneider ein solches Bewegungsmoment giebt, dass
er der Regulirung mittelst eines Schwungrades nicht weiter bedarf?). —
Dass bei den Erschiitterungen, welchen die Wellen der Scheiben oder
Cylinder in rascher Folge ausgesetzt sind, es vorzuziehen ist, dieselben
aus Schmiedeeisen zu fertigen, bedarf kaum der Erwihnung.

Es haben sich diese Haderschneider in Deujschland sehr eingebiirgert
und sie empfehlen sich auch in der That durch ihre sichere Arbeit und leichte
Fihrung, allein nichtsdestoweniger sind sie in neuster Zeit vielfach durch
den englischen von H. Simon in Manchester empfohlenen Haderschneider
verdringt worden. Dieser Fig. 4 Tafel II. abgebildete Haderschneider
besteht ans einem starken Gussringe A von 4 Fuss (engl.) im Durchmesser,
an welchem 3 Messer aus Stahl, jedes 12 Zoll breit, befestigt sind.

Dieses Messerrad sitzt auf einer starken, schmiedeeisernen Welle,
welche an dem einen Ende die feste und lose Tfebscheiben 2’ 6” Durchm.
und 6” breit, und an dem anderen eine Riemscheibe, welche die Speise-
walze in Gang setat, triigt; das Ganze ist sorgfiltig balancirt und dreht
sich in Lagersitzen mit messingenen Zapfenlagern 4” Durchmesser und
7y" lang, die auf dem massiven gusseisernen Gestelle ruhen und durch
Bolzen befestigt sind. Das Gestell ist ferner mit einem Brustmesser aus
Stahl, einem schmiedeeisernen Sieb und einem gusseisernen Mundstiick
versehen. In diesem letzteren befindet sich die Speisewalze 7" Durch-
messer, welche auf gusseisernen Stiitzen ruht und durch Hand und Fuss-
hebel auf und nieder gestellt werden kann. Das Messerrad wird durch
eine starke eiserne Haube bedeckt, welche in der Zeichnung nicht gezeigt ist.
Gewicht circa 2%/, Tons. Geschwindigkeit circa 120 Touren pr. Minute.

) Der von Hofmann pag. 18 beschriebene, in Amerika gebriuchliche mit
3 Messern gehdrt zu dieser Gattung Haderschneider.

%) Solche Haderschneider sind in der Maschinenbaunanstalt von Ruffer in
Breslau angefertigt und haben sich in mehreren Fabriken sehr gut bewihrt.
Auch Piette empfiehlt dieselben: Journ. des Fabr. 1860 p. 106.
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Ein derartiger Haderschneider kostet in der Maschinenfabrik der
Gebriider Sachsenberg in Rosslau a. d. E. 480 Thlr. oder 1440 Mark.
Wir wollen diesen Haderschneider, der in Einfachheit der Construction
nichts zu wiinschen iibrig ldsst, nicht zu nahe treten, nachdem uns
jedoch ein Fall bekannt geworden, in welchem der Gussring wihrend
des Ganges auseinander gesprungen und leicht ein grosses Unglick
hiitte veranlassen konnen, fiihlen wir uns auch nicht veranlasst, ihm
einen Vorzug vor dem deutschen Haderschneider zuzuerkennen.

So einfach aber alle diese Haderschneider auch sind, und so Be-
deutendes sie leisten, so leiden sie doch simmtlich an dem Fehler, dass
sie stossweise wirken, wodurch nicht blos ein bedeutender Kraftverlust
herbeigefithrt wird, sondern auch die Gebiude sehr leiden. Die Besei-
tigung dieses Mangels wird durch den von Uffenheimer construirten,
in QOesterreich patentirten, in Fig. 5, 6 und 7, Taf. II. abgebildeten, er-
strebt. Es werden hier die Lumpen auf einem Gurt ohne Ende 4 &, der
12 bis 15 Zoll breit ist und von den Walzen a o’ fortgeleitet wird, aus-
gebreitet und fallen von o’ auf die aus gekerbten Scheiben gebildete
Walze ¢; diese ist so zusammengesetzt, dass die eisernen Scheiben, aus
welchen sie besteht, und welche einen halben Zoll Dicke haben, auch
einen halben Zoll Raum zwischen sich lassen, zu welchem Ende sie
abwechselnd mit kleinen Zwischenscheiben o (Fig. 6) auf die Achse
aufgeschoben sind. Ueber jeder der Scheiben ¢ ist eine ebenfalls auf
dem Umkreise gekerbte Scheibe ¢’ so angebracht, dass sie sich von ¢,
der ungleichen Dicke durchgehender Lumpenmassen nachgebend, mehr
oder weniger entfernen kann. Die Scheiben ¢’ liegen niimlich paar-
weise mit ihren Zapfen in Zapfenlagern ¢, welche sich in einarmigen,
um ¢ auf und nieder beweglichen Hebeln d befinden. Federn oder Ge-
wichte driicken diese Hebel nieder, um so mit erforderlicher Kraft die
Lumpen zwischen den oberen und unteren Scheiben einzuklemmen und
ihre regelmissige Fortfihrung von dem Gurte & nach dem Schneide-
apparate zu sichern. Dieser Schneideapparat besteht aus eben so vielen
cirkelfsrmigen, an der Peripherie scharfschneidigen Scheiben ¢ (Fig. 8)
aus Stahlblech, welche ebenfalls in halbzolliger Entfernung von einander
auf einer der Walze ¢ parallelen Achse f so befestigt sind, dass sie in
die Zwischenriiume hineingreifen, ohne die Scheiben ¢ und ¢’ zu be-
rihren. Die Welle / wird so gestellt, dass die Peripherie der Schneide-
scheiben bis an die Berithrungslinie von ¢ und ¢ reicht, und das be-
wegliche Riderwerk so geordnet, dass die Peripheriegeschwindigkeit
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der Schneidescheiben bei weitem grosser ist, als die Geschwindigkeit
des die Lumpen zufiihrenden Gurtes 4. Es werden hier nun offenbar
die Lumpen in der Richtung, in welcher sie den Messern entgegengefiihrt
werden, zu Streifen von 1 Zoll Breite zerschnitten, und wirft man diese
Streifen abermals quer auf den Gurt, so liefert der zweite Schnitt Stiicke
von 1 Quadratzoll Grosse').

Es hat dieser Haderschneider gegen die fritheren den Vorzug, dass
er wegen der ununterbrochenen Wirkung der scheibenformigen Messer,
eben so schnell, ja noch schneller arbeitet, dass wihrend der Arbeit
der zu tiberwindende Widerstand stets derselbe ist, diese daher ohne
Stosse erfolgt, wodurch der Kraftverlust geringer und es moglich wird,
den Theilen des Gestelles eine geringere Stirke zu geben; auch wird
die Art des Schneidens durch ziehende Bewegung eine geringere Kraft
erfordern, als bei jenen, wo durch Vorbeischlagen der Messer die Lumpen
abgequetscht werden. — Endlich ist dieser Haderschneider noch mancher
Vervollkommnung fihig: die Schneidscheiben brauchen nicht aus einem
Stiick gefertigt zu sein, sondern konnen aus Sectoren zusammengesetzt
werden; man kann eine Vorrichtung von aufrecht stehenden Stdben an-
bringen, um die Zwischenriume der Zufiihrungsscheiben bestdndig rein
zu erhalten; an die Schneidscheiben kann sich, um sie stets wieder zu
schirfen, ein Schleifzeug anlegen, aus Scheiben von Metallcomposition,
welche durch Federn an jene angedriickt werden, damit sie den etwaigen
Kriimmungen nachgeben. — Bedenkt man aber die grosse Anzahl der
Messer, deren 12 bis 15 vorhanden sind, den Uebelstand, dass, um das
schadhaft gewordene zu entfernen und durch ein neues zu ersetzen, alle
vorhergehenden herausgenommen werden miissen, die Leichtigkeit der
Abnutzung so schwacher Klingen an schwer zu zerschneidenden, oft
sandigen Hadern, und die dadurch nothig werdende Versinderung in der
Stellung der Welle f, die Zersplitterung der Zufihrungswalzen in 12 bis
15 Paare, die grosse Menge von Federn, Zapfen und Lagern, bei denen
eine gleichformige Abnutzung nicht vorauszusetzen ist, so wird man zwar
das Princip billigen, aber zugestehen miissen, dass die Construction
dieses Haderschneiders zu complicirt ist, die dem Angriff ausgesetzten
Theile zu schwach sind, als dass er nicht hiufige Reparaturen nothig
machen und dadurch Unterbrechungen der Arbeit entstehen sollten.

) Einen dem TUffenheimer’schen ganz #hnlichen Apparat beschreibt
Piette: Journ. des Fabr. 1858 p. 65 u. S81.
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James Cox hat diese beregten Uebelstinde zum grossten Theil zu
heseitigen verstanden, indem er den ganzen Apparat auf zwei, mit ver-
schiedener Geschwindigkeit rotirende Messer-Walzen reducirte'). Indess
wird die Schwierigkeit der Instandhaltung und Erneuerung der grossen
Anzahl von Messern der Verbreitung dieser Art Haderschmeider stets
hinderlich sein.

Schliesslich sei noch der von Curtis construirten Hadern- und
Seil-Schneidemaschine Erwihnung gethan, welche Br. Donkin u. Co. in
London 1867 in Paris und 1872 in London ausgestellt hatte®).

Die Construction dieses Haderschneiders unterscheidet sich dadurch
von allen bisher gebriuchlichen, dass die Hadern nicht durch quer auf
einer starkgebauten Trommel befestigte Messer in Stiicke gehackt, son-
dern durch den Guillotinen-Schnitt eines 9 Zoll englisch Maass breiten
und sehr starken Messers in der Quere und durch 3 Messer gleich dar-
auf der Linge nach geschnitten werden, so dass die Hadern mit einem
Male als hochstens 2 Zoll breite und 3 Zoll lange Stiicke von der Maschine
geliefert werden.

Die Maschine ist sehr stark gebaut. Die Zufiihrung der Hadern
oder Seile erfolgt in einer breiten Rinne a (Fig. 8 Taf. II.) von welcher
sie von einem Gurt aus Leder aufgenommen und ruckweise weiterge-
filhrt werden. Dieser Ledergurt hat Querstreifen aus Leder, welche den
Gurt verstirken und von einander regelmissig so abstehen, dass sie
sich in die Fugen der holzernen Leitwalzen einlegen und den Gurt zur
Schneidevorrichtung filhren. Der Gurt wird von einer Anzahl eiserner
kleiner Walzen getragen.

Die Schnitte erfolgen dadurch, dass die Messerrahmen dureh die
Zugstangen d von der Kurbelwelle e auf und ab bewegt werden. Die
Kurbelwelle wird durch ein Paar Zahnrider von der Haupttriebwelle
aus getrieben. Eine der Zugstangen d bewegt zugleich die Sperreinrich-
tung ¢, um den Zufiihryngsgurt b in ruckweise Bewegung zu setzen.

Die Leistungsfihigkeit der Maschine ist 8 bis 10 Ctr. geschnittene
Hadern oder Seile pro Stunde. Fiir den Continent besorgt die An-

schaffung der Maschine das Centralbureau der deutschen Papierfabrika-
tion in Dresden.

1) C. Bl. 1860 pag. 157.
) C. BL 1873 No. 8.




III. Siebmaschine und Wolf,

(Blutoir. Loup. Rag - Duster, Willow).

Nachdem die geschnittenen Lumpen nochmals sorgfiltig durch-
gesehen, werden sie der Siebmaschine oder dem Wolf iibergeben, welche
in demselben Raume mit dem Haderschneider oder in einem darangren-
zenden, oft auch, und zwar sehr vortheilhaft, als Fortleiter der Lumpen
zu den unteren Riumen des Gebiudes, angebracht sind. Es werden
derartige Maschinen gegenwirtig in keiner einigermaassen bedeutenden
Fahrik vermisst, da man wohl allgemein von dem Vortheil einer mog-
lichst vollkommenen mechanischen Reinigung der Lumpen iiberzeugt ist.
Je nach der Riumlichkeit, den Mitteln und der Intelligenz des Fabri-
kanten findet man jedoch auch sie von verschiedener Vollkommenbheit.

Die einfachste Art der Sieb- oder Reinigungsmaschinen besteht in
einer Trommel von der Gestalt eines grossen 6- oder 8seitigen, um
seine horizontale Achse sich drehenden Prismas, dessen Seitenflichen
aus Drahtgittern bestehen. Die Lumpen werden durch eine Thiir, welche
in einer der Seitenflichen angebracht ist, eingefiillt und durch Umdre-
hung der Trommel darin herumgeworfen und geschiittelt, wobei der
Staub, begleitet von einer Menge loser Fasern, durch die Maschen der
Siebe herasfillat.

Empfehlenswerther jedoch ist folgende Einrichtung, von welcher
Fig. 1 Taf. III. einen Querdurchschmitt darstellt. Die 6 seitige Sieb-
trommel von etwa 3 Fuss Durchmesser und 6 Fuss Linge liegt unbe-
weglich und ist aus zwei holzernen Scheiben AB und sechs parallelen
Latten zusammengesetzt, zwischen denen Drahtsiebe ausgespannt sind,
welche die Seitenflichen der Trommel bilden und deren Maschen Y/, Zoll
im Quadrat gross sind. Die eine Seite des Prismas ist in Charnieren o
beweglich und bildet zugleich die Thiir zum Eintragen der Lumpen,
welche withrend der Arbeit durch die Haken # verschlossen wird. Mitten
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durch die Trommel geht die viereckige holzerne Welle g, deren eiserne
Zapfen durch Licher in den Boden AB hervorragen, und welche mittelst
der Riemscheibe ¢ bewegt, 25 bis 36 Umdrehungen in der Minute macht.
Die Welle ist in ihrer ganzen Linge und auf allen vier Seiten mit
holzernen Stiben dergestalt besetzt, dass dieselben in fortlaufender Reihe
eine Schraubenlinie um die Welle bilden. Sohald die Maschine in Be-
wegung gesetzt ist, werden die Lumpen durch die Stibe geschlagen und
herumgeworfen, wodurch eine noch viel vollstindigere Reinigung als in
nur einfacher Trommel bewirkt wird.

Eine vortheilhafte Abéinderung dieses Apparates zum ununterbroche-
nen Gebrauche desselben ist aus Fig. 2 und 3 Taf. III. ersichtlich. Die
unbeweglich liegende Siebtrommel ist hier ein abgestumpfter Kegel, der
durch die Vereinigung von zwei kreisrunden Reifen und acht in gleichen
Abstinden dazwischen befestigten Leisten entsteht, worauf man die ko-
nische Oberfliche rundum mit Drahtsieb umspannt hat. Die Welle d
Fig. 3 bildet die Achse des Kegels und wird mittelst der Scheibe / und
des endlosen Riemens g in Umlauf gesetzt. An ihr sind, concentrisch
mit den Reifen der Siebtrommel, zwei etwas kleinere Reifen, jeder
mittelst vier Speichen befestigt; von einem dieser Reifen zum anderen
erstrecken sich vier Latten b, welche mit Eisendrahtstiften ¢ besetzt sind.
Diese letzten fassen die Lumpen und schiitteln sie durch Herumwerfen
gehorig aus. Die Zufiihrung der Lumpen geschieht an dem kleineren
Durchmesser des abgestumpften Kegels mittelst eines Tuches ohne Ende {7,
welches dieselben in den Raum zwischen der Siebtrommel und der
inneren beweglichen Vorrichtung fallen lidsst. Dieses Tuch ist iiber
zwei horizontale Walzen gespannt, welche ihre Bewegung durch den
gekreuzten Riemen ¢ von der Scheibe e der Welle d erhalten. Durch
den Gang der Maschine werden die Lumpen ohne Zuthun nach dem
weiteren Ende der Siebtrommel hingefiihrt, wo sie herausfallen'). Damit
die Riume nicht vollgestiubt werden, sind die Siehmaschinen mit einem
holzernen Gehiuse umgeben, aus welchem ein Ventilator den feineren
Staub in’s Freie filhrt. — Die groberen, durch die Maschen des Siebes
hindurchgegangenen unter demselben sich ansammelnden Theile enthal-
ten noch viel Faserstoff und werden entweder unmittelbar oder nach
einer nochmaligen Reinigung mittelst eines feinen Siebes zur Anfertigung
von Pappen und ordinairen Papieren benutzt. — Ein zweimaliges Sieben,

1) Handbuch der Papierfabrikation von Dr.C. Hartmann. Berlin, 1842.
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zunichst in einem sehr feinen Siebe zur ausschliesslichen Entfernung
des Sandes und dann in einem groberen, ist iiberhaupt sehr zu empfehlen.
Die zuletzt beschriebene Vorrichtung ist sehr dhnlich dem zu gleichem
Zwecke angewandten Wolfe, dessen Construction aus Fig. 4 Taf. IIL
ersichtlich ist. Auof der durch konische Ridder mit dem Getriebe in
Verbindung zu setzenden Welle 54 ist der holzerne abgestumpfte Kegel C
befestigt, der mit eisernen Spitzen d d versehen ist, die spiralformig von
oben nach unten geordnet sind. Der Kegelstumpf C bewegt sich in
einem nur wenige Zolle abstehenden Mantel E, welcher an der innern
Wandung mit gleichen Spitzen ff versehen ist, die mit den Spitzen d
die durch die obere Oeffnung der Umbhiillung eingeworfenen und bei g
die Maschine wieder verlassenden Hadern wihrend ihres Durchganges
schlagen und ausstiuben. Der Wolf erheischt allerdings mehr Kraft
als ein Sieb, wirkt aber auch kriftiger. — Wo viel Abfiille von Flachs
und Hanf und sehr viel schewehaltende Lumpen verarheitet werden, ist
entschieden ein Wolf, gleich dem bei Anfertigung von Lumpenwolle ge-
brauchten construirt, das wirksamste Reinigungsmittel. Derselbe besteht
im Wesentlichen aus einer mit eisernen Zinken hesetzten Walze A (Fig. a
und b), welche in einem Kasten auf Lagern hingt, von einer Haube
bedeckt ist und ecirca 400 Umdrehungen in der Minute macht. Die zu
reinigenden Lumpen und Abfille werden ihr durch ein endloses Tuch zu-
gefiihrt und an der hinteren Seite liings eines Metallsiebes B, welches den
vierten Theil der Peripherie umgiebt und den Unreinigkeiten Durchgang
gestattet, in die Hohe gehoben und aus dem Apparat herausgeworfen.

Der einfache Zweck aller dieser Apparate gestattet eine grosse
Mannigfaltigkeit ihrer Formen und haben namentlich die Amerikaner
von dieser Freiheit einen sehr grossen Gebrauch gemacht (Hofmann,
Treatise p. 21) und dadurch diese Apparate oft nur unniitz vertheuert.

Der Verlust, den bis hierher die Lumpen erfahren, betrigt 6 bis
10 pCt., ist mithin ziemlich betréichtlich; allein nichtsdestoweniger wiirde
jeder Versuch des Fabrikanten, durch Verwendung einer geringeren
Sorgfalt auf alle bisher beschriebenen Operationen diesen Verlust zu
vermindern, nur zu seinem eigenen Nachtheil ausschlagen, demnn die
Reinheit des Papiers hiingt wesentlich von der Aufmerksamkeit ab, die
man dieser mechanischen Reinigung der Lumpen widmet, so wie iiber-
haupt Reinlichkeit in simmtlichen Fabrikriiumen nicht genug empfohlen
werden kann.




IV. Das Kochen der Lumpen.

Bis hierher war die Behandlung der Lumpen ganz dieselbe, sie
mochten aus Leinen, Baumwolle oder Wolle hestehen, grob oder fein,
gefarbt oder ungefirbt sein; denn was fiir Papier man auch darstellen
will, starkes oder schwaches, farbiges oder farbloses, so werden doch,
zur Vermeidung von Verlusten, zur Erleichterung der Arbeit, zur Erlan-
gung eines klaren und reinen Ansehens des Papiers, Sortirung, Zerklei-
nerung und Reinigung der Lumpen mit gleicher Sorgfalt vorgenommen
werden miissen. Anders hingegen verhilt es sich mit simmtlichen nun
folgenden Operationen, bei denen eine Riicksichtnahme auf Stoff und
Firbung der Lumpen, auf Stirke der Faser und demgemiisse Abinde-
rung des Verfahrens unerlisslich sind. Dies gilt ganz besonders bei
dem der trockenen Behandlung der Lumpen zuniichst folgenden Processe,
dem Kochen.

Bei der weiteren Verarbeitung nimlich der aus dem Siebe fallenden
Lumpen bandelt es sich darum: 1. den durch mechanische Mittel nicht
au trennenden Schmutz daraus zu entfernen und ihnen dadurch ihre
urspriingliche Reinheit und Weisse wiederzugeben, oder sie zur Annahme
einer solechen in der Bleiche geeigneter zu machen; 2. die Farbstoffe
zu zerstoren oder wenigstens durch die angewandten Bleichmittel leichter
zerstorbar zu machen; 3. endlich die zu groben und zéhen Lumpen,
welche der Umwandlung in Halbzeug einen zu hedeutenden Widerstand
entgegensetzen wiirden, bis auf einen gewissen Grad anzugreifen und
miirber zu machen. Bei den feinen, weissen Lumpen reducirt sich mit-
hin die zunzichst zu losende Aufgabe wieder nur auf Reinigung, und da
diese wihrend der ersten Periode des Zermahlens sehr wohl bewirkt
werden kann, so werden diese Lumpen in der Regel unmittelbar den
Hollindern zur Umbildung in Halbzeug ibergeben. Jedoch wird unbe-

dingt eine grossere Reinheit des Papiers erhalten und ganz hesonders
Miiller: Papierfabrikation. 4. Aufl. Y
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die Arbeitzeit des Halbzeughollinders bedeutend abgekiirzt, wenn auch
diese Lumpen durch Waschen vorber gereinigt werden. Man hat hierzu
eigene Waschvorrichtungen eingefithrt, welche dhnlich den Siebmaschinen
construirt sind, ja der in Fig. 1 Taf. III. dargestellte Apparat kann un-
mittelbar als Waschmaschine benutzt werden, indem man die Siebtrommel
bis zur Achse in Wasser legt. Beschleunigt wird der Process sehr,
wenn nicht blos die Welle, sondern auch die Trommel sich bewegt, und
zwar in einerlei Richtung, aber mit geringerer Geschwindigkeit, so dass
etwa auf 75 Umdrehungen der Welle in der Minute, die Trommel deren
nur 37 macht.

Einen eignen Apparat fir diesen Hadern-Waschprocess hat
F. W. Ralph construirt, der selbst die Anwendung erhohter Temperatur
und alkalischer Laugen gestattet und dessen Construction aus Fig. 6 a
und & Taf. TIL. leicht ersichtlich ist. Derselbe besteht aus einem #Husseren
cylindrischen Kessel K, in welchem eine aus starkem Drath oder Sieb-
blech hergestellte Waschtrommel 7' steht. An der verticalen Achse 4
sind mehrere Fliigel ¥ befestigt, deren Form aus Fig. 6 ¢ zu entnehmen
ist. .Seitlich am inneren Trommelumfang sind schmilere gerade Fligel /
angebracht. Wenn die Fligel ' in rasche Rotation versetzt werden,
rotiren Hadern und Wasser in derselben Richtung.

Zur Erwirmung des Waschwassers wird Dampf durch den Hahn d
zugelassen. Das Schmutzwasser und allenfallsige Absonderungen, welche
die kleinen Oeffnungen der Siebtrommel passiren, werden unterhalb durch
den verschliessharen Abzug Z fortgeschafit.

Die Dimensionen der Siebtrommel eines Waschapparates fiir 500 Pfd.
Hadern sind 1,9 m. Durchmesser bei 1,1 m. Hohe.

Der Waschprocess wird nun in folgender Weise ausgefiihrt: Die
mit Hadern gefiillte Waschtrommel 7" wird in den mit Wasser zum Theil
angefiillten Kessel K gesenkt und darauf die Fligel in Bewegung ge-
setzt. Nach entsprechender Zeit wird die Waschtrommel wieder heraus-
gezogen, so dass das Schmutzwasser ablduft. Der Kessel wird mit
frischem Wasser gefiillt, dieses mittelst Dampf erhitzt und je 5 Pfd. Soda
auf 100 Pfd. Hadern zugesetzt. Nach dem Einsetzen der Trommel be-
ginnen die Fliigel von Neuem ihre Drehung und waschen die Hadern
in kiirzester Zeit rein.

Um den Betrieb zu beschleunigen, kinnen mehrere Waschkessel in
einem Kreise aufgestellt werden, in dessen Mittelpunkt ein kleiner Krahn
zum Ausheben der Waschtrommeln aufgestellt wird. Im ersten Kessel
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wird dann mit kaltem Wasser gewaschen, im zweiten inzwischen das
Wasser vorgewirmt und in diesen dann die Waschtrommel vom ersten
Kessel eingesetzt. Im dritten Apparat endlich werden die Hadern ge-
spiilt uw. s. w.%).

Es ist dieser Ralph’sche Apparat gewiss ganz sinnreich combinirt
und eine Fabrik, welche nur weiss leinene und weiss cattunene Lumpen
verarbeitet, konnte unbedingt die gerade bei den feineren Hadern grosse
Verluste herbeifithrende Siebvorrichtung g#nzlich entbehren und sich
lediglich darauf beschrinken, die geschnittenen Lumpen in diesem Wasch-
apparat fiir den Hollinder vorzubereiten. Allein eine solche Fabrik
existirt nicht, immer wird man genothigt sein, neben feinen Hadern auch
stirkere zu verarbeiten und hierzu Apparate anzuwenden, welche ebenso
geeignet sind, die leichtere Arbeit des Waschens, wie die schwerere des
Entfaserns und Entfirbens zu vollziehen.

Man hat Gewicht darauf gelegt, dass durch das Waschen der rohen
Lumpen der durch das Schneiden und Stiuben bewirkte Faser-Verlust
fast ginzlich vermieden wird und daher eine derartige nasse Reinigung
sehr zu empfehlen sei. Auch Hofmann erzihlt, dass einige Fabri-
kanten diese Reinigung in einer Weise vervollkommnet haben, welche
ihnen nicht nur gestattet, die Stiuber zu enthehren, sondern auch die
Arbeit des Hadernsortirens bedeutend zu vermindern. Die Sortirung,
sagt er (Deutsche Uebersetzung pag. 30), erfolgt in ziemlich roher Weise,
es werden keine Niithe abgeschnitten oder geiffnet, und weder Knipfe
noch Haften und dergleichen abgetrennt, so dass nur wenig Leute auf
dem Lumpenboden nothig sind. Die auf solche Weise sortirten Hadern
werden auf dem Lumpenschneider zerkleinert, dann im Holldnder ge-
waschen, ziemlich kurz gemahlen und in eine Stoffbiitte abgelassen.
Dort werden sie mit so vielem Wasser verdiinnt, dass sie sich von
einer Kolbenpumpe mit Kugelventilen auf einen grossen Sandfang pumpen
lassen, iiber den sie langsam wegfliessen und sich direct in die Hollédnder
ergiessen, wo sie durch Waschtrommeln von dem Wasseriiberschuss be-
freit werden. Die Verdiinnung des Halbzeugs ist so gross, dass die
Hadernfetzen iiber den Sandfang hinschwimmen und schweben, wodurch
das Niederfallen aller schweren Theile, wie Metalle, Sand und dergleichen
wesentlich erleichtert wird. Wie Hofmann meint, wiirden nach dieser
Methode sehr schine Kanzleipapiere aus mittleren Lumpensorten berge-

1) C. BL. 1870 No. 21.
9*
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stellt und diirfte sich die Neuerung in vielen Fillen als eine hedeutende
Verbesserung erweisen.

Wir konnen diese Ansicht durchaus nicht theilen, ja wenn uns die
Thatsache nicht von einem solchen Gewihrsmann mitgetheilt wiire,
wiirden wir es fiir unmoglich halten, dass es noch Fabrikanten giebt,
welche, statt die Nichtentfernung von metallnen und harten Korpern mit
Strafe zu bedrohen, selbst anordnen konnten, die Hadern mit Knopfen,
Haften und dergl. dem Haderschneider und Holldnder zu iibergeben,
wodurch ein sehr baldiger Ruin dieser Apparate herbeigefiihrt werden
miisste. Wir restimiren schliesslich unsere Ansicht dahin, dass wir ein
Waschen der Hadern nur aus dem Grunde, um den durch das Schnei-
den und Sieben verursachten Fasern-Verlust zu vermeiden, fiir durchaus
unpractisch halten, weil der dadurch erzielte Gewinn in keinem Ver-
hiltniss steht zu dem dadurch vermebrten Aufwand von Arbeit und
Zeit. — Aber eben deshalb und weil dieselben Apparate, deren man
sich bedient, um mittelst erhohter Temperatur und alkalischer Laugen
die Farben zu zerstdren oder griobere Lumpen miirber zu machen, eben-
sogut auch zur blossen Reinigung der feineren Hadernsorten benutzt
werden konnen, halten wir die Aufstellung besonderer Waschapparate
iherhaupt nicht fiir erforderlich.

Die Construction nun der fiir die beiden letzten Zwecke ange-
wandten Kochapparate ist sehr verschieden und es sind dieselben in
neuerer Zeit zu grosser Vollkommenheit gediehen.

Da man in Maschinenpapierfabriken schon zur Erwirmung der
Trockencylinder einen Dampfentwickler braucht, so werden die Koch-
apparate in der Regel mit diesem in Verbindung gesetzt und die Lumpen
durch Dampfe bis zum Kochen erhitat.

Die einfachsten Apparate sind holzerne oder eiserne Kasten von
5/y—6 Fuss Durchmesser und 3',—4 Fuss Hohe. Sie haben ungefihr
6 Zoll iiber dem Boden einen falschen Boden mit vielen Lochern, auf
welchem die Lumpen ruhen und unter welchem der Dampf in den
Kasten eintritt. Sehr vortheilhaft ist es, in der Mitte des Kastens iiber
dem falschen Boden ein oben und unten offenes Kupferrohr von 5 Zoll
Durchmesser anzubringen. Der in den Kasten eintretende Dampf treibt
alsdann die zum Kochen angewandte Fliissigkeit in diesem Rohr in die
Hohe, dieselbe wird gegen einen hohlen Deckel geschleudert und von
diesem iiber den Inhalt des Kessels verbreitet, durch welchen sie wieder
nach unten durchfiltrirt, um abermals nach oben getriehen zu werden,
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so dass eine ununterbrochene Circulation der heissen Fliissigkeit
stattfindet.

Es sind derartige Lumpenkocher aus Eisen construirt, in England
und namentlich in Schottland sehr verbreitet, und wo vorzugsweise feine
Papiere aus guten Hadern fabricirt werden, diirften sie auch ihrem Zweck
vollstindig entsprechen.

Holzerne Kasten werden meistens mit einem nur lose aufliegenden
Deckel verschlossen, wobei jedoch die Temperatur nicht iiber die des
kochenden Wassers steigen kann, und da die Wirksamkeit des Wassers
und der Laugen mit der Temperatur zunimmt, so verdienen die Kasten
mit dampfdichtem Versehluss des Deckels, welcher bei eisernen durch
Schrauben leicht herzustellen ist, unbedingt den Vorzug, denn sie er-
lauben die Anwendung einer hoheren Spannung der Ddmpfe und mit
ibr eine Steigerung der Temperatur ‘).

Die Zunahme der Temperatur der Didmpfe bei erhthtem Drucke ist
aus folgender Tabelle ersichtlich:

Temperatur des Dampfes bei 1 bis 12 Atmosphiiren.

1 Atmosphire 100° C.

2 - 120° C.
3 - 134° C.
4 - 144° C.
) - 152° C.
6 - 159° C.
1 - 165° C.
8 - 171° C.
9 - 176° C.
10 - 180° C.
11 - 184° C.
12 - 188° C.

Ganz besonders wichtig ist die Anwendung hochgespannter Dampfe
in den Fillen, wo rohe Pflanzenstoffe fiir die Papierfabrikation vorbe-
reitet werden sollen, und man hat daher das Princip des Papinischen
Topfes in der Construction der Kochapparate zur Anwendung gebracht.

1) Fehlerhaft ist es, die Lumpen wihrend des Kochens mit Steinen zu be-
lasten, indem dadurch die Circulation der Laugen verhindert wird.
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Der von W. Clark construirte in Fig. 7 Taf. III. abgebildete Kocher
ist sowohl fiir Lumpen als auch fiir deren Surrogate anwendbar und so
eingerichtet, dass die zu kochenden Substanzen vollstindig von der
Flissigkeit bedeckt werden. Im Deckel des verticalen Kessels befindet
sich ein Mannloch ¢ mit einem Mannhut b, der in der gewdhnlichen
Weise befestigt ist. B ist ein an den Seitenwinden des Kessels be-
festigtes, horizontales Sieb, in der Mitte mit einem Mannloch ¢ versehen,
das wieder mit einem Mannhut d tiberdeckt ist. ¢ ist ein vielfach durch-
lochtes, cylindrisches Rohr, das von dem Sieb B bis zum Deckel des
Kessels reicht und die beiden Mannlocher mit einander verbindet. Cist
ein Manometer, D ein Sicherheitsventil, E ein Rohr am Boden des
Kessels zum Ablassen des Inhalts, F ein Ventil im Rohre E. Unter
Umstinden kann man im Innern des Kessels noch einen Riihrapparat
anbringen, der durch eine #ussere Kraft Bewegung erhiilt.

Der Gebrauch des Kessels ist folgender: Nachdem die Mannhiite
abgenommen worden sind, wird der Kessel bis hochstens an das Mann-
loch ¢ mit den zu kochenden Substanzen gefiillt und darauf der untere
Mannlochdeckel d aufgelegt und befestigt. Nun lisst man die Fliissig-
keit ein, und zwar bis zu einer solchen Hohe, dass sie den Mannloch-
deckel d vollstindig iiberdeckt, dass also die feste Substanz véllig in
die Fliissigkeit eingetaucht ist. Nachdem man dann noch den oberen
Mannlochdeckel & befestigt hat, kann das Heizen beginnen. Dies ge-
schieht entweder durch Dampf, der in eine Schlangenleitung im Innern
des Kessels eingelassen wird, oder durch directes Feuern. Wird das
Ventil F' geoffnet, so driickt der Dampf den Inhalt aus dem Kessel
heraus.

Sollen nur Hadern im Kessel gekocht werden, so kann man sich
des in Fig. 8 Taf. IIl. dargestellten Apparates bedienen. A ist ein
elliptischer, aus 2 Theilen zusammengeschraubter, gusseiserner Kessel,
dessen Hohe 7 bis 8 Fuss, und dessen grisster Durchmesser 4/, bis
5 Fuss betriigt; die Wandstiirke ist % Zoll. Er ist oben und unten
durch gut aufschliessende gusseiserne Platten geschlossen, von denen
erstere mit einem Sicherheitsventil o versehen, mittelst Schnur und Rolle
in die Hohe gehoben, und nach dem Betragen durch die Haken b, die
in an den oberen Kesselrand angeschraubte Oesen eingreifen, befestigt
werden kann. Die untere Platte ist durch das Charnier ¢ in fester Ver-
bindung mit dem Kessel und durch dieses beweglich; mittelst Haspel
und Schnur, zu deren Befestigung der angeschraubte Haken d dient, ist
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ein Heraufziehen oder Herablassen der Platte leicht zu bewerkstelligen.
Die Schliessung dieses Bodens vor dem Betragen wird durch gleiche
Haken wie an der oberen Platte bewirkt. Es befindet sich endlich in
der Mitte der Platte eine Oeffnung, die durch das mit einem Hahn ver-
sehene Rohr e verlingert ist. — Es ist dieser Apparat innerhalh des
Rohrensystems angebracht, welches den Dampf vom Dampfentwickler
nach den Trockencylindern der Maschine fiibrt, im Uebrigen aber wird
dessen Locirung, ob derselbe hoch oder niedrig, im Freien oder im
Innern der Gebiude aufzustellen ist, sich nach den vorhandencn Loca-
lititen richten. So wird offenbar die Fillung mit grosser Leichtigkeit
ausgefiihrt werden, wenn er unmittelbar unter oder neben dem Boden-
raume steht, in welchem sich die geschnittenen und zum Kochen be-
stimmten Lumpen befinden, und man in diesem zugleich einen Wasser-
kasten zum Auflosen des Kalkes und der Soda oder Pottasche aufgestellt
hat. — f ist das Hauptleitungsrohr, welches die Dimpfe unmittelbar zur
Maschine fiihrt und hoher liegen muss, als der hochste Wasserstand im
Innern des Kochapparates, damit nicht aus diesem die zum Kochen be
stimmte Fliissigkeit in dasselbe und von da in den Dampfkessel zurtick-
trete. Sobald der Apparat mit Lumpen und der geeigneten Flissigheit
gefiillt, der obere Deckel befestigt ist, nothigt man durch Schlicssung
des Hahnes g die Dimpfe, ihren Weg durch das Rohr A zu nehmen,
welches sie dicht iiber den unteren Boden des Kessels in das lunere
desselben eintreten lisst, wo sie sich zunidichst in dem durchlicherten
Kupferrohr ¢ ausbreiten, welches lings der Wandung um den unteren
Theil des Kessels herumliuft, und, aus dessen Ocffnungen ausstrimend,
sie die Lumpen durchdringen und die dariiber gegossene Flissigkeit
in’s Kochen versetzen. Die iiber der Flissigkeit sich ansammelnden
Dimpfe gelangen durch eine dicht unter dem oberen Deckel angebrachte
Oeffnung in das auf- und absteigende Robr k, in welchem bei ! eine
Siebscheibe angebracht ist zur Aufhaltung der etwa mechanisch mit fort-
gefiihrten Lumpen. Das Rohr & fiihrt endlich die Dimpfe wiederum in
das Hauptrohr  und von da zu den Trockencylindern der Maschine.
Ein solcher Apparat von den angegebenen Dimensionen ist zur Aufnahme
von 9 bis 10 Ctr. Lumpen geeignet, und da die Dampfe crst eine Span-
nung von ungefihr 1Y, Atmosphéiren annehmen miissen, um den Druck
der Lumpen und Flissigkeit zu tiberwinden, wird man genithigt sein,
den Hahn g zum Theil geoffnet zu lassen, damit die Trockencylinder
der Maschine nicht erkalten. — Die gewoholichen Hihne lassen nur
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eine unvollkommene Regulirung des durchstromenden Dampfes zu, daher
bei diesen Dampfleitungen Schieberbihne den Vorzug verdiemen. Die
Construction eines solches Schieberhahnes geht deutlich aus Fig. 9 a. b. c.
Taf. III. hervor: a ist der Schieber, welcher sich innerhalb der guss-
eisernen Hiille in zwei Fugen luftdicht auf und ab bewegen kann; mit
diesem Schieber ist ein eisernes Stangenstiick b verbunden, dessen oberer
Theil in eine Schraube endet; diese Schraube geht in der mittelst des
Handgriffes ¢ drehbaren Mutter d, welche beweglich an das Eisenstiick ¢
befestigt ist, das ziemlich genau in den Hals des Hahnes passt und mit
ihm durch die Schrauben f verbunden ist. Der Raum ¢ ist zur dich-
teren Schliessung von Schraube und Mutter so wie Eisenstiick und Hals
mit Werg angefiillt.

Was nun die Entleerung des Apparates nach vollendetem Kochen
anbetrifft, so geht sie aus der Construction desselben von selbst hervor;
durch den Hahn ¢ wird zuniichst die Fliissigkeit abgelassen und darauf
der untere Deckel geiffnet, worauf die gekochten Hadern in einen dar-
unter geschobenen Wagen fallen.

Gegen Form und innere Einrichtung dieses Apparates ldsst sich
nichts Erhebliches sagen, allein fehlerhaft ist unbedingt seine Einschal-
tung in das, den Trockencylindern den Dampf zufiihrende Rohrensystem.
Die aus dem Kochapparat entweichenden Dimpfe sind stets mit Schmutz-
theilen tiberladen und verunreinigen nicht nur die Dampfrohre und
Trockencylinder, sondern verursachen auch im Maschinenraum einen
unertriiglichen und der Gesundheit hiichst nachtheiligen Gestank.

Bei allen diesen feststehenden Apparaten ist jedoch das dichte,
unbewegliche Aufeinanderliegen der eingetragenen Hadern einer allsei-
tigen und gleichmissigen Durchdringung derselben mit Dampf und Lange
sehr hinderlich und in sofern eine gute Kochung einen wesentlichen
Einfluss auf die Giite des Papiers ausiibt, muss die Einfihrung von ro-
tirenden Kochapparaten (revolving boilers) als ein entschiedener Fort-
schritt in der Papierfabrikation betrachtet werden.

Man kann zwei Arten dieser Apparate unterscheiden, die einfachen
und die doppelten rotirenden. Von den ersteren ist der von Planche
und Rieder construirte der verbreitetste und wo man ihn antrifft, ist
man mit seinen Leistungen sehr zufrieden. — Derselbe besteht aus einem
Cylinder von Eisenblech 4 (Fig. 10 Taf. IIL), der sich um die beiden
hohlen Achsen D und B dreimal in der Minute umdreht; durch die
erstere werden mittelst zweier Hidhne Dampf und Kochfliissigkeit ein-
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gefiihrt, welche durch die zweite B ihren Ausweg finden. Damit hier
nicht Lumpen mit fortgerissen werden und Stopfungen veranlassen, so
wie zur Absonderung des Sandes und Schmutzes, ist vor dem Abzugs-
rohr die durchlocherte Scheidewand H hbefestigt. Ein an der Seite des
Cylinders angebrachter Hahn dient zur Erkennung des Wasserstandes,
der %, des Durchmessers nicht iibersteigen sollte. Durch das Manns-
loch G erfolgt Betragung und Entleerung und durch die im Innern des
Cylinders angebrachten Eisenstifte J werden die Lumpen wihrend der
Drehung fortwihrend in die Hohe gefiihrt und wieder fallen gelassen.

Der Apparat von Fourdrinier ist nur eine Modification des eben
beschriebenen und unterscheidet sich von diesem nur dadurch, dass er
an beiden Enden durchlécherte Scheidewinde hat, und dass die Hadern
durch eine Anzahl Kugeln wihrend des Kochens behandelt werden, die
mittelst dreier, 8—9 Zoll breiter, an der inneren Peripherie angebrachter
Gesimse in die Hohe gehoben und fallen gelassen werden.

Eine wesentlich neue Construction haben dagegen Bryan-Donkin
et Comp. in London diesen Apparaten ertheilt, indem sie die mit Recht
so genannten sphirischen Kocher einfiihrten. Dieselben bestehen aus
einer hohlen Kugel, welche in der innern Mitte zwei durchlocherte
Scheidew#nde hesitzt, von denen aus der Dampf sich in die heiden
Hemisphiren vertheilt. Die beiden durchlocherten Scheidewiinde stehen
etwa 6 Zoll von einander entfernt; der Dampf tritt durch ein Rohr,
welches durch die Achse der Bewegungswelle geht, auf der einen Seite
ein und die verunreinigte Lauge wird durch ein Rohr auf der entgegen-
gesetzten Seite abgeblasen. Die Fiillung und Entleerung erfolgt durch
ein Mannloch in jeder Hemisphiire, welches an der vom Mittelpunkte
entferntesten Stelle der Peripherie, mithin in der grossten Hohe und
Tiefe der Halbkugel angebracht ist, so dass beide Operationen rasch
von statten gehen. — Der Fassungsraum reicht fiir 20—24 Ctr. hin. —
Da die Kugel in zwei Hiilften getheilt ist, so gestattet der Apparat, dass
zwei verschiedene, wenn auch verwandte Hadernsorten zu gleicher Zeit
gekocht werden konnen. — Ein solcher Kocher wiegt 65 bis 70 Ctr. und
kostet circa 1200 Thlr.

Man tadelt an den einfachen rotirenden Kochapparaten, dass Sand
und Schmutztheile sich wihrend des Kochens nicht von den Lumpen
absondern konnen, sondern in Folge der Rotation immer wieder mit
denselben vermischt werden und daher die mit erhthter Reinheit der
Hadern sich steigernde Einwirkung der Lauge auf dieselben verhindern.
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Die zu diesem Zweck an den Seiten oder in der Mitte angebrachten
durchlocherten Scheidewinde, wiewohl letztere mehr als erstere, erfiillen
denselben offenbar sehr unvollstindig, daher bei einer neuen Einrichtung
der Robertson’sche Apparat wohl Beachtung verdient, der in dieser
Beziechung allen bisher genannten vorzuziehen ist.

Dieser Apparat besteht nimlich aus zwei, concentrisch in einander
steckenden eylindrischen Trommeln von Eisenblech, von denen die innere
durchlochert ist und deren ringformige Hiille den Raum bildet, in welchen
der Dampf eingeleitet und aus welchem er moglichst vollstindig ver-
theilt zn dem innern Raum, welcher die Lumpen und Lauge enthilt,
gefiihrt wird. Diese cylindrische Trommel ist an beiden Enden mit
nach aussen vorstehenden Flantschen von gleichem Durchmesser ver-
sehen und rubt mit denselben in horizontaler Lage auf zwei Paar Anti-
frictionsrollen, welche, durch Wellen und Zahnrider verbunden, von
einer Triebwelle rotirende Bewegung empfangen. Die eine verticale
Stirnwand dieser Trommel ist durch einen gewtlbten Boden fest ge-
schlossen, die gegeniiberliegende dagegen durch einen ebenfalls ge-
wolbten, beweglichen Deckel zu verschliessen und zu offnen. — Boden
und Deckel sind von Eisenblech und durch den ersteren miindet in der
Richtung der Mittelachse der Trommel mittelst einer Stopfbiichse ein
Robr ein, welches den Wasserdampf oder die Lauge in die Trommel
einleiten soll. Zu diesem Zwecke schliessen sich ausserhalb an dieses
Rohr zwei Rohren an, ein Dampf- und ein Laugezufihrungsrohr, welche
durch zwei bhesondere Hihne oder einen Zweiweghahn abwechselnd in
Communication mit dem ersteren Rohre und durch dasselbe mit der
Trommel gebracht oder ganz abgesperrt werden kionnen. Der beweg-
liche Deckel kann behufs Entleerung und Fillung mittelst einer Lauf-
katze entfernt werden, sobald er daran aufgehingt und seine Verbin-
dungsschrauben mit dem Flantsch gelost worden sind®).

Es ist ersichtlich, dass wihrend des Rotirens, welches innerhalb
3 Minuten ein Mal herum stattfindet, Sand und Schmutztheile durch die
Locher der innern Trommel hindurchfallen und sich in dem Zwischen-
raum ansammeln, aus welchem sie von Zeit zu Zeit entfernt werden.

Es ist nicht zu leugnen, dass dieser Apparat, der bei einer Linge
von 9 Fuss, 6 Fuss Durchmesser hat, sinnreich construirt ist, denn auch
das Fiillen und Leeren muss bei vollstindig freiem Zutritt zum innern

1) Dinglers Polyt. Journal Bd. CXLIX. p. 28; Centralblatt 1858 p. 138.
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Raum mit keinen Schwierigkeiten verkniipft sein; allein er leidet an den
Fehlern der doppelten rotirenden Kocher, ndmlich dem grossen Gewicht
und dem hohen Preise. Diese beiden Uebelstinde wiirden uns ent-
schieden veranlassen, den .einfachen Kochern den Vorzug zu geben,
zumal wir oft Gelegenheit gehabt haben, uns zu iiberzeugen, dass die
Planche’schen und Donkin’schen einfachen Apparate in ihrer Wir-
kung den doppelten in Nichts nachstehen, so dass man jener Absonde-
rung von Sand- und Schmutztheilen wihrend des Kochens doch wohl
von vielen Seiten ein allzugrosses Gewicht beilegt.

Uebergehend zu den doppelten rotirenden Kochapparaten, ist es
wiederum Donkin, dessen Verdienste um die Papierfabrikation durch
Erfindung und musterhafte Darstellung von Apparaten nicht hoch genug
angeschlagen werden konnen, welcher die erste Idee hierzu fasste und
verwirklichte. Derselbe hesteht aus zwei Cylindern aus Eisenblech
(Fig. 11 Taf. 1IL), von denen der eine A den andern B als Mantel
umgieht. Der letztere ist durchlochert, um Sand und Schmutztheilen
einen Durchgang zu gestatten, und kann mittelst einer Kurbel D und
Zahnstange €' in den Mantel hinein- oder herausgeschoben werden. Der
Zwischenraum zwischen beiden Cylindern hetriigt circa 2 Zoll und steht
der dAussere fest, wibrend der innere aufLagern ruht und mittelst Zahn-
ridern oder Riemscheiben in Rotation versetzt wird. Sobald der Cylin-
der B betragen und an seinen Platz innerhalb A gebracht ist, wird
letzterer mittelst eines gut schliessenden Deckels geschlossen. Durch
das Mannloch H wird dann Lauge und Dampf zugefithrt und der innere
Cylinder in Bewegung gesetzt. Er dreht sich gewohnlich in der Minute
ein Mal um und erfordert eine halbe Pferdekraft.

Dieser Apparat kocht und wischt ausgezeichnet, jedoch ist das
Hinein- und Herausschieben des inneren Kessels eine nicht unbedeutende
Unbequemlichkeit, welche in den Apparaten von Mérky und Prosper
Piette') so wie von Macarthur?®) versucht wurde, zu beseitigen. Beide
Apparate bestehen gleich dem Donkin’schen aus einem inneren roti-
renden und einem Husseren ruhenden Cylinder aus Eisenblech, von
welchen der erstere jedoch stets in seiner Lage verbleibt, indem die
Fiillung und Entleerung durch an der einen Seitenwand beider Cylinder
angebrachte und gut zu verschliessende Oeffnungen erfolgen. In dem

1) Journ. des Fabr. 1859 p. 157.
2) Centralblatt 1858 p. 57. Polyt. Journ. von Dingler CXLVIL p. 260.
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Apparat von Macarthur ist iberdies der innere Cylinder in vier Facher
getheilt, so dass er gleichzeitig wie ein Waschrad wirkt. — Das Fiillen
und Leeren von der Seite durch verhiltnissmissig schmale Oeffnungen
ist auch mit manchen Unbequemlichkeiten verkniipft und diirften beide
Apparate nur da den Vorzug vor dem Donkin’schen verdienen, wo
Pflanzenstoffe unter einem sehr hohen Druck fir die Papierfabrikation
vorbereitet werden sollen.

Die einfache Form der letztgenannten Kocher macht sie geeignet,
in eine Feuerung eingemauert und direct vom Feuer erhitzt zu werden,
womit in einzelnen Fillen grosse Vortheile verkniipft sein konnen.
Gottlieh Haase Sohne in Prag haben diese Idee verwirklicht und ihren
Apparaten die entsprechenden Einrichtungen gegeben. Es ist klar, dass
hierbei eine grosse Ersparniss an Brennmaterial stattfinden muss, da die
Abkithlung in den Rihrenleitungen wegfillt. Dann aber ist es von be-
sonderer Wichtigkeit, dass man in der Spannung der Dimpfe von den
verschiedenen Rohrenleitungen und Apparaten, die sonst noch mit dem
Dampferzeuger verbunden sind und die, wenn man unter hohem Druck
arbeiten wollte, simmtlich hierfiir construirt sein miissten, unabhingig
ist und jede beliebige Spannung, so weit sie nur der Apparat selbst
aushalten kann, anzuwenden im Stande ist. Der Apparat ist natiirlich
ganz wie ein Dampfkessel eingerichtet, besitzt Wasserstandzeiger, Ma-
nometer, Heizthiiren, Roste u. s. w. und kostet 1550 bis 1600 Thlr. preuss.
Cour. — Indess trotz der genannten Vorziige begegnet man diesen Ein-
richtungen nur selten und mochten wir auch Anstand nehmen, sie zu
empfehlen, da die aus der kalkhaltigen Fliissigkeit im hohen Grade
stattfindende Kesselsteinbildung wohl durch kein mechanisches Mittel
verhindert werden kann und in einem engen Raume erfolgt, dessen
Reinigung mit grossen Schwierigkeiten verkniipft ist.

Endlich miissen wir noch den ununterbrochen wirkenden Dampf-
Kochapparat von Cransboun, Joung und Lowell erwihnen, der
vorzugsweise auf Ersparung von Brennmaterial berechnet ist. — Er be-
steht aus einer beliebigen Anzahl stehender Kessel, die durch Riéhren
so mit einander und mit dem Dampferzeuger verbunden sind, dass sie
sowohl einzeln als alle gleichzeitig in Betrieb gesetzt und in gegensei-
tige Verbindung gebracht oder von einander abgesperrt werden kiénnen').
Hierdurch kann der Dampf, nachdem er im ersten Kessel gewirkt, in

) Dinglers Polyt. Journ. CXLVL. p. 86; Centralblatt 1838 p. 24.
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den zweiten, aus diesem in den dritten u. s. f. geleitet und schliesslich
zum Vorwirmen des Speisewassers fiir den Dampferzeuger benutat wer-
den, so dass also nirgend ein Dampfverlust stattfindet. — Diese Idee
gegenseitiger Verbindung der Kessel und vollstindiger Benutzung der
Dimpfe ist sehr gut, wenn auch nicht neu; der Apparat aber, der na-
tirlich alle Méngel stehender Kochkasten theilt, ist enorm theuer und
wird nur in Fabriken von sehr grossem Umfange Anwendung finden
konnen.

In neuster Zeit hat ein von E. Debié hochst sinnreich construirter
von Hof mann') beschriebener Kocher durch Neuheit und Zweckmissig-
keit die Aufmerksamkeit der Fabrikanten auf sich gezogen. Der Kessel 4
Fig. 12 Taf. III. fasst hei einem Durchmesser von 220 cm. und einer
Léange von 450 em. etwa 3000 Ko. Hadern und ist mit zwei Mannlochern
versehen. Seine Zapfen werden von gusseisernen Gestellen getragen
und auf einem dieser Gestelle B ist auch die, aus zwei Paar Zahnridern
so wie fester und loser Riemscheibe bestehende Triebvorrichtung be-
festigt. Sechs Heizrohren € von 24,6 em. Durchmesser sind an einem
Eunde mittelst gusseiserner Kopfe ¢ an dem Kessel A so befestigt, dass
sie sich nach dem anderen Ende hin von einer Mittelachse entfernen,
also geneigt liegen. Sie werden von den an die Schaale genieteten
Halsbindern f in dieser Lage gehalten, ohne mit ihnen verbunden zu
sein, konnen sich daher beliebig strecken und verkiirzen. Zwischen
jedem Heizrohr C und dem Kessel ist ein radial stehendes Blech J an-
gebracht, welches die Hadern verhindert, sich um die Rohren zu wickeln.
In dem Zapfen D sind drei schraubenférmig gewundene, streng von
einander getrennte Durchgiinge ausgespart, deren jeder, durch &Hussere
Rohren ¢ und entsprechende Fortsetzungen in den Gusskopfen ¢ mit
zwei Siederohren C in Verbindung steht. Eine Verlingerung des Zap-
fens D dreht sich in der Stopfbiichse des hohlen Gusskorpers F, welcher
von oben durch das Rohr a frischen Dampf empfingt und das Conden-
sationswasser durch das untere Rohr & womoglich direct dem Dampf-
kessel zufiihrt.

Sobald Hadern und Lauge eingefiillt und die Mannlocher geschlossen
sind, offnet man die Hihne des Dampfrohrs & so weit als moglich.
Der Dampf stromt in die Heizrohren C und condensirt sich, indem er
seine Wirme an den Inbalt des Kessels abgiebt. Sobald eine der

') Deutsche Uebersetzung pag. 51.



142 Das Kochen dey Lumpen.

Heizrohren sich im Verlauf der Drehung des Kessels oberhalb seiner
Achse befindet, steht dem Condensationswasser durch die Rohren ¢ und
die Hohlwege von D ein fortwiihrend abfallender Weg offen, durch den
es in das Rohr & und direct oder indirect zurtick in den Dampfkessel
gelangt. Die Abtheilung und Gestaltung der drei Durchgangscanile in
D verhindert, dass das Condensationswasser aus den oberen Siedrohren
in die untern fliessen kann. Als ein Vortheil dieser Einrichtung gilt
auch noch der Umstand, dass der Eintritt des Dampfes in die Sied-
rohren nicht durch abfliessendes Wasser behindert ist, wihrend diese
sich im unteren Theile, also in der Lauge befinden.

Als besonderer Vorzug dieser Construction muss hervorgehoben
werden, dass die Condensation der zugefiihrten Dimpfe nicht innerhalb
der Kochfliissigkeit erfolgt und daher bei fortschreitendem Process keine
Verdiinnung derselben bewirkt. Es ist dies bei Hadern, bei denen es
mehr auf Waschung, als auf starken Angriff abgesehen ist, von keiner
grossen Bedeutung, muss aber immerhin mit einer nicht unwesentlichen
Ersparniss an Brennmaterial verbunden sein. Diesen letzteren Zweck
hat Debié noch ganz besonders dadurch erreicht, dass er seinen Kessel
mit einem Holzmantel umgehen hat und dirfte die Umkleidung der
Kochapparate mit einem schlechten Wirmeleiter in der That allgemeine
Nachahmung verdienen.

In Deutschland schliesslich haben in neuster Zeit die sphirischen
Kocher, wie solche von Gebr. Sachsenberg in Rosslau, Gebr. Decker
in Cannstadt u. a. angefertigt werden, eine sehr grosse Verbreitung ge-
funden.

Der Sachsenberg’sche Lumpenkocher Fig. 1 Taf. IV. besteht aus
einer Kugel aus Kesselbleech von 228—260 cm. Durchmesser, die sich
auf zwei gusseisernen Zapfen 4A' dreht, welche gleichzeitig zum Ein-
und Auslassen von Dampf und Wasser dienen. Am #Husseren Umfange
der Kugel sind diametral gegeniiberstehend zwei gusseiserne Krinze BB
zum Entleeren und Fillen, die durch Deckel CC verschlossen werden.
Im Innern befindet sich ein aus einzelnen Blechen bestehendes giirtel-
formiges Sieb D in etwa 8 ecm. Abstand vom Mantel. Der zwischen
Sieb und dusserem Mantel entstehende ringférmige Raum steht mit jedem
der beiden Zapfen durch ein an der inneren Fliche des Mantels an-
liegendes, schmiedeeisernes Rohr £ in Verbindung. Die einzelnen Bleche
des Giirtelsiebes sind zum Abschrauben eingerichtet, um den ringférmi-
gen Raum von Zeit zu Zeit reinigen zu konnen. Zwei Hihne dienen
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zum Ablassen des Wassers aus diesem Raum. Zum besseren Umwenden
der Lumpen sind an dem Siebmantel noch 6 T' Schienen dd angebracht.

In die Zapfen A4’ fiihren, durch Stopfbiichsen gedichtet, zwei feste
Rohren aa’, von denen das Einlassrohr a mit einem Sperrventil G fiir
Wasser und H fiir Dampf, das Auslassrohr ¢’ mit einem Ablassventil &
fir Dampf und Wasser versehen ist.

Der Kocher ist fiir eine Dampfspannung von 4 Atmosphiiren Ucber-
druck construirt und macht in der Minute 0,9 Umdrehungen.

Nach Verschluss der unteren Oeffnung wird der Kessel vollstindig
mit Lumpen gefiillt, dann werden durch die obere Oeftnung die erfor-
derlichen Chemikalien zugesetzt und darauf der Kessel dampfdicht ver-
schlossen. Nun wird durch das Sperrventil G die Kugel etwa bis zu Y,
der Hohe mit Wasser gefiillt, zu welchem Zwecke man dieselbe soweit
umdreht, dass einer der Hihne zum Ablassen der Lauge in eine solche
schiefe Lage kommt, dass er bei Erreichung dieser Fiillung Wasser
giebt. Darauf wird der Wasserzufluss durch G abgesperrt und der
Hahn F geschlossen, dagegen das Sperrventil H fiir Dampt aus dem
Kessel, so wie das Ablass-Sperrventil K am entgegengesetzten Zapfen
geoffnet und der Kocher in Bewegung gesetzt.

Ist die Fliissigkeit zum Kochen gekommen, was deutlich hiirhar
ist, so wird das Ablassventil K geschlossen und es findet alshald im
Innern des Kochers eine gleiche Spannung mit der im Dampfrohre statt.
Diese Spannung wird je nach der Hohe derselben und nach den ver
wendeten Lumpen 4—6 Stunden (bei Stroh 1%, bis 3 Stunden) erhalten,
worauf man das Ventil H schliesst, dagegen K offnet, durch welches der
Dampf und in Folge der hoheren Spannung im Kessel auch ein grosser
Theil der Fliissigkeit abgeblasen wird. Durch Oecffuen der Hihne F
bei fortgesetzter Umdrehung wird endlich die Lauge vollstindig entfernt.
Je nach der Qualitit der Lumpen und der Feinheit des zu fertigenden
Papieres wird nun noch lingere oder kiirzere Zeit dadurch gewaschen,
dass durch das Wasser-Einlass-Ventil G reines Wasser zugelassen wird,
welches durch die Hihne F abliuft.

Nach Beendigung des Waschprocesses endlich werden die beiden
Deckel CC abgenommen und der Kocher nochmals in Bewegung gesetat.
um sich durch die beiden Oeffnungen B selbstthitig zu entleeren.

Wir konnen diese Kocher aus eigner Erfabrung als sehr zweck-
entsprechend empfehlen und bemerken nur, dass es jedenfalls rathsam
ist, das Ablassventil so lange gedffnet zu halten, bis die Flussigkeit im



144 Das Kochen der Lumpen.

Innern des Kessels in's Kochen gerathen und alle atmosphirische Luft
aus demselben ausgetrieben ist, weil bei der Verschiedenheit der Wiirme-
capacititen und Ausdehnungs-Coefficienten von Luft und Wasserdampf,
das Vorhandensein eines Gemisches beider, zumal bei Anwendung eines
hohen Druckes, die Gefahr einer Explosion nur erheblich steigern muss.
Bei dieser Vorsicht halten wir es durchaus nicht fiir nothig, ja sogar
fir nachtheilig, ein bei jeder Umdrehung des Kessels sich von selbst
offnendes Ablassventil an demselben anzubringen, wie Debié vorge-
schlagen hat'). — Die Spannung der Dimpfe im Dampfkessel ist
naturgemiiss fortwihrenden Schwankungen unterworfen, denn jede frische
Speisung bedingt Abkiihlung und Verminderung des Drucks und bewirkt
dadurch ein Zuriickstromen der Dampfe aus dem Kocher in den Dampf-
kessel. Wo aber, wie das in den meisten Fabriken der Fall, die Dampfe
nicht bloss zum Kocher, sondern auch zum Betriebe der Dampfmaschine,
zum Heizen der Trockencylinder u. s. w. aus einem gemeinschaftlichen
Dampferzeuger entnommen werden, ist ein solches Zuriickstromen, in
Folge des iiblen Geruches und Schmutzes, mit welchen diese Lauge-
Déampfe tiberladen sind, mit grossen Unzutriiglichkeiten verkniipft, und
ist es durchaus nothwendig, den Kocher mit einer Vorrichtung zu ver-
sehen, welche die Verbindung zwischen ihm und dem Dampfkessel so-
fort abschliesst, sobald eine Verminderung der Spannung in letzterem
stattfindet.

Der Obturateur automatique®) von L. Lespermont diirfte diesen
Zweck am sichersten und vollstindigsten erreichen. Derselbe besteht
aus einem cylindrischen Gefiss A Fig. 2 Taf. IV, aus Gusseisen oder
Metall hinreichend stark gearbeitet, wm dem im Dampfkessel stattfin-
denden Drucke zu widerstehen, welches in das Dampf-Zuleitungsrohr
kurz vor dessen Eintritt in den Kocher eingefiigt wird. An dem oberen
mit dem Rohre C' versehenen Deckel B ist ein Ansatz H angebracht,
welcher an seiner unteren Fliche sauber abgehobelt ist. Der Dampf
tritt in der Richtung der Pfeile durch C ein, dureh D aus, passirt aber
noch ehe er in den Kocher gelangt, einen Hahn, durch welchen sein
Zutritt regulirt wird. — Der steinerne Schwimmer E ist mittelst Schrau-
ben fest mit der Fiihrungsstange F' verbunden, welche in den von drei
Armen gehaltenen Naben G frei auf- und abgleitet.

) Hofmann, Deutsche Uebersetzung p. 46.
%) J. d. F. 1869 No. 16.
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Bei regelmissigem Gange ist das Gefiss 4 mit Dampf gefiillt, wenn
aber der Fall eintritt, dass der Dampfdruck im Kocher stirker wird,
als im Dampfkessel, so wird die durch die Pfeile bezeichnete Stromung
eine umgekehrte und Dampf und Lauge zuriickgetrieben. Die Fliissig-
keit gelangt in das Gefiss 4, hebt aber dort den durch die Feder N
im Gleichgewicht gehaltenem Schwimmer E, presst dessen oberes, mit
einer Kautschukplatte K versehenes Ende gegen den Ansatz H und
verhindert dadurch allen weiteren Riickfluss, bis der Druck im Dampf-
kessel wieder zunimmt, die Platte K und den Schwimmer in seine ur-
spriingliche Stellung zuriickversetzt und auch die iibergegangene Lauge
vor sich her in den Hadernkessel jagt. — Die Kautschukplatte X wird
von einer auf dem oberen Ende der Fiihrungsstange F' befestigten Metall-
platte J getragen und ist mittelst einer Mutter M und Scheibe L auf ihr
hefestigt.

Diese Vorrichtung hat den grossen Vortheil, dass sie nur arbeitet,
wenn es nothig ist, aber sonst in absoluter Ruhe bleibt, wihrend Ven-
tile sich durch die immerwihrende Bewegung rasch abniitzen und dann
nicht mehr schliessen. Auch konnen sich nicht mitgerissene Fasern
zwischen die verschliessenden Theile legen, da die Lauge gar nicht zu
ibnen gelangt.

Bedeutend einfacher, weniger kostspielig und dabei auch weniger
Raum einnehmend, ist die Einrichtung Fig. 3 a u. b Taf. IV, deren Con-
struction aus der Zeichnung selbst leicht ersichtlich ist. A ist ein vier-
eckiger eiserner Kasten, welcher an irgend einer Stelle des Dampf-
Zuleitungsrohres eingeschoben ist und durch welchen mithin der Dampf
hindurchgehen muss, ehe er in den Kocher gelangt. Das Zuleitungs-
rohr ¢ endet im Innern dieses Kastens in einer schrigen gut abge-
schliffenen Fliche, an welche sich die metallene um die Zapfen ¢ be-
wegliche Klappe & genau anlegt. So lange nun die Spannung im Kessel
grosser ist, als im Kocher, hebt der zustromende Dampf die Klappe,
welehe sich sofort schliesst, sobald eine riickliufige Bewegung des
Dampfes eintritt und die hohere Spannung im Kocher den Dampf durch
das Rohr d in den Kasten eintreten lisst. — Es hat sich diese Vor-
richtung im Jahre langen Gebrauch sebr gut hewihrt.

Es wurde im Anfange dieses Abschnittes hervorgehoben, dass das
Kochen der Lumpen einen doppelten Zweck habe, nimlich sorgfiltigere
Reinigung und Angreifen der Faser bis zu einem gewissen Grade, da-

her werden dem Wasser alkalische Substanzen zugesetzt, die wegen
Miiller : Papierfabrikation. 4. Aufl. 10
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ibrer Fihigkeit, organische Substanzen aufzulosen und zu zerstoren, zur
Erreichung jener beiden Zwecke gleich geeignet sind. Die Chemie
bietet unter der Bezeichnung der Alkalien (Kali, Natron, Lithion und
Ammoniak) und alkalischen Erden (Baryterde, Strontianerde, Kalkerde,
Magnesia) der Technik acht solcher Substanzen zur Auswahl dar, von
denen Kali, Natron und Kalkerde, ihres ausgebreiteten Vorkommens
wegen, vorzugsweise eine Anwendung im Grossen gestatten und daher
theils als kohlensaure Salze, theils in reiner Form (kaustisch) benutst
werden. — Das Kali und Natron, die Oxyde (Sauerstoffverbindungen)
der Metalle Kalium und Natrjum sind in Verbindung mit Kohlensiure
die wesentlichen Bestandtheile der Pottasche und Soda. Wir sagen die
wesentlichen, mnicht die einzigen, wie dies aus der Darstellung ihres
Vorkommens und ihrer Bildung sogleich niiher einleuchtet.

Die Pottasche, von welcher man theils nach der Gegend ihres
Ursprunges, theils nach dem Wege ihrer Versendung, Amerikanische,
Russische, Deutsche, Mosel-, Illyrische, Séchsische, Bshmische, Danziger,
Heidelberger unterscheidet, wird aus der Asche von Pflanzen oder von
ihnen herriihrenden Substanzen — Weinhefe'), Weintrestern, Runkel-
riibenmelasse®) — gewonnen. Die Verbindungen, welche die Asche
enthilt, sind nicht durchgehends dieselben, welche in den Pflanzen vor-

1) Die Hefe, welche man in einem gemeinschaftlichen Gefisse sammelt, nach-
dem der Wein gegohren hat und abgezogen ist, lisst man vollends absetzen, um
sie von dem Rest des Weines zu trennen. Xs bleibt ein zdiher Schlamm, welcher
zu etwa Y Ctr. in Sicke gebracht und abgepresst, darauf an der Sonne getrocknet
und verbrannt eine vorziigliche Asche liefert, die unter dem Namen cendres gra-
velées, Weinhefenasche, Drusenasche, im Handel bekannt ist.

2) Die Fabrikation von Pottasche und Soda aus der Runkelritbenmelasse ist
von Payen in dessen Précis de Chémie industrielle beschrieben. Die Melasse
wird mit Wasser auf 11 Grad Beaumé verdiinnt und mit Schwefelsdure bis zur
schwachen Siuerung versetzt, bei 16 Grad in grossen Kufen in Gé#hrung gesetzt,
indem auf 100 Theile Melasse 2% Theile Hefe angewendet werden. Die gegohrene
Flissigkeit wird behufs Gewinnung des Alkohols destillirt, die Schlempe darauf
bis zur Syrup-Consistenz eingedampft und ruhig hingestellt, wodurch sich der
Gyps (schwefelsaure Kalkerde) ausscheidet. Die klar gewordene braune Fliissig-
keit wird in Flammenofen gegliitht und der Riickstand ausgelaugt. Die Lauge in
flachen Pfannen eingedampft, setzt Chlorkalium ab und aus der Mutterlauge kry-
stallisirt ein Doppelsalz” von kohlensaurem Natron; die Mutterlauge wird zur
Trockniss eingedampft und der Riickstand gegliiht, er liefert gereinigte Pottasche.
Das Doppelsalz wird durch Umkrystallisiren und Zerfliessenlassen in seine Be-
standtheile zerlegt und liefert natronhaltende Pottasche und kalibhaltende Soda.
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kommen; die hohe Temperatur hat bestehende zerstért und neue erzeugt.
Die Basen (Kali und alle sich chemisch diesem #hnlich verhaltende
Korper), welche in den Pflanzen mit organischen Siuren verbunden
waren, finden sich in der Asche an Kohlenséure gebunden; so entsteht
z. B. aus dem weinsauren und oxalsauren Kali beim Verbrennen der
Pflanzen kohlensaures Kali. Die Zusammensetzung der Asche ist ver-
schieden nach der Pflanzenspecies, aus welcher sie gewonnen, und nach
der Zusammensetzung des Bodens, auf welchem die Pflanzen wuchsen:
Strandgewiichse enthalten vorzugsweise Natron, wihrend die Pflanzen
der Binnenldnder an dessen Stelle Kali enthalten. Ebenso ist die Menge
der Asche sehr verschieden, je nach dem Saftreichthum der verbrannten
Pflanzensubstanz; Kriuter z. B. geben mehr Asche als Striucher, Striucher
mehr als Baume, die Blatter mehr als der Stamm; Kartoffelstroh giebt
15 pCt. Asche, Nesseln 10,6 pCt., Farrenkraut 5 pCt., Platanenblitter
9,22 pCt., Hollunder 1,64 pCt., Heidelbeere 2,6 pCt., Eichenholz 0,2,
Aeste 0,4, Rinde 6,0, Blitter 5,5 pCt. Tannenholz 0,2, Rinde 1,78,
Nadeln 2,31 pCt.; Erscheinungen, die darin ihren Grund haben, dass
die kohlensauren Verbindungen der Asche vorzugsweise aus den im
Pflanzensafte aufgelosten Salzen herriihren.

In der Asche fast aller Pflanzen werden angetroffen: Chlorkalium
und Chlornatrium, kohlensaures, schwefelsaures und kieselsaures Kali
und Natron, oft auch mangansaures Kali (im Wasser losliche Verbin-
dungen), ferner kohlensaure und phosphorsaure Kalkerde und Talkerde,
Manganoxyd, Eisenoxyd, Kieselsiure (in Wasser unlosliche Verbindun-
gen). — Aus der Asche nun wird durch Auslaugen und Abdampfen zur
Trockne eine von organischer Substanz braun gefirbte Salzmasse, rohe
Pottasche (Ochras) gewonnen, welche zur Zerstorung der fdrbenden
Substanz in Flammenofen so lange caleinirt wird, bis sie vollkommen
weiss oder bliulichweiss geworden ist. Dieses Glithen wurde ehedem
in eisernen Topfen (Potten) ausgefiihrt, woher der Name Pottasche. Es
geht aus dieser Darstelling der Pottasche hervor, dass sie vorzugsweise
aus den in Wasser loslichen Bestandtheilen der Asche besteht.

Die Quantitéit dieser loslichen Bestandtheile und somit auch die
der daraus erhaltenen Pottasche ist aber sehr verschieden, je mach der
Beschaffenheit der Holzer, von welchen die Asche gewonnen wurde; so

liefern 1000 Gewichtstheile der folgenden Pflanzen an Pottasche:
10%



148 Das Kochen der Lumpen.

Ulmenholz 39 G.-Th. Wicken 270 G.-Th.
Eichenholz 15 - Brennnesseln 250 -
Eichenrinde 150 - Wermuth 730 -
Buchenholz 15 - Erdrauch 790 -
Hagebuchenholz 12,6 - Farrenkraut 68 -
Pappelholz 1 - Disteln 50 -
Lindenholz 50 - Mohn 360 -
Weidenholz 30 - Angelikakraut 960 -
Fichtenholz 45 - Beifuss 325 -
Birkenholz 16 - Attich 280 -
Buchsbaumholz 22,6 - Erdapfel 244 -
Nusshaumholz 23 - Sonnenblume 147 -
Weinreben b5 - Klee 8 -
Maisstengel 180 - Weizenstroh 83 -

Bohnenstengel 200 -

Unter den hier genannten Materialien sind es jedoch nur die
Holzer, und zwar vorzugsweise die schwereren, deren Asche im Grossen
auf Pottasche verarbeitet wird.

Aber nicht nur die Menge des loslichen Theiles und der daraus
erhaltenen Pottasche, sondern auch die Zusammensetzung derselben ist
wiederum nach den verschiedenen Pflanzen hichst verschieden, so ent-
hilt in Procenten der

losliche Aschentheil Kohlen- {Schwefel-| Salz- Kiesel- | Kali und
von siure sidure siure saure Natron
Lindenholz . . ...... | 27,95 | 1760| 1,4 1,2 | 61,85
Birkenbolz. . . . ... .. | 17,40 2,31 0,18 1,11 | 79,00
Tannenholz . . . ..... | 30,29 | 312| 031 | 1,01 | 6527
Fichtenholz . . .. .... | 2225 | 1445 | 059 | 1,32 | 61,40
Maulbeerholz . . . ... . | 23,28 8,36 4,04 — 64,42
Nussbaumholz . . . . . . . 20,30 | 509| 052 | 0,52 7357
Hollunderholz . . . . ... | 24,34 | 650| 041 | 0,18 | 68,77
Kartoffelstroh . . .. ... | 6,19 | 2390 11,90 — | 5882

Es darf uns nun auch nicht wundern, dass in den verschiedenen
kiuflichen Pottaschen ein sehr verschiedener Gehalt an ihrem wesent-
lichen Bestandtheile, dem kohlensauren Kali, angetroffen wird. Es
enthilt ndimlich an trocknem kohlensaurem Kali dic Bohmische Pott-
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asche 94,6 pCt., die Illyrische I. 95,9 pCt., die Illyrische IL 93,8 pCt,,
die Sichsische 61,2 pCt., die Heidelberger 68,0 pCt., die Toscanische
77,1 pCt., die Russische 72,7 pCt., die rothlich amerikanische 73,89 pCt.,
die amerikanische Perlasche 73,69 pCt., die Pottasche aus den Vogesen
42,8 pCt., die gereinigte Pottasche aus Runkelriibenmelasse 91,77 pCt.")

Diese Unterschiede im Gehalt an kohlensaurem Kali sind so be-
deutend, dass sie bei der Anwendung der Pottasche nothwendigerweise
beriicksichtigt werden miissen, denn das Festhalten einer bestimmten
Menge wiirde entweder eine nutzlose Verschwendung der besseren Pott-
asche, wenn diese auf eine schlechtere Sorte folgt, oder im umgekehrten
Falle eine unvollstindige Erreichung des Zweckes zur Folge haben.
Es ist daher unbedingt wichtig, dass auch der Papierfabrikant, welcher
zum Kochen der Lumpen sich der Pottasche bedient, im Stande sei, die
Giite derselben genau zu bestimmen. Gute Pottasche muss eine weisse
oder bliulichweisse (von mangansaurem Kali herrithrend) Salzmasse
darstellen, welche nur wenige Kohlenstiicke enthilt; es ist jedoch die
Firbung kein sicheres Kenuzeichen ihrer Giite, denn diese ist theils
von der Oertlichkeit, dem Klima, dem Boden, auf welchem die Holzer
wuchsen, theils davon abhiingig, ob stirker oder schwicher caleinirt
wurde, theils kann sie auch leicht zur Tauschung unerfahrener Kiufer
kiinstlich bewirkt werden. — Beim Auflésen im kochenden Wasser darf
eine gute Pottasche nur einen geringen Riickstand von unldslichen

1) Wir fiigen hier einige vollstindige von Pésier angefiihrte Pottaschen-
Analysen bei:

) g o © Lo o | o glg % 5
. 221 22 | 2828049\ 1 2 %30
Es enthalten in 22| 2 3 %E 3 28 R ;:n .?:”%:gz
QS O ot o — o= s
100 Gewichtstheilen £ E 5’;’ £ |8 E 2 g2 l8 = z %E% g
S| &8 |FEg|< A& S|luwbs
> i VY=
Schwefelsaures Kali . . . . 13,47 14,11 15,32 14,38 38,84 1,197
Chlorkalium . .. ..... 0,95 2,00 | 815 | 3,64 9,16 | 4,160
Kohl gNatron .. 74,10 69,61 68,04 71,38 38,63 76,440
oblensaures j goi; | 300 | 3,09 | 58 | 231 4,17 | 16,330
Hygroscopisches Wasser . 7,28 8,82 — 4,56 5,34 0,600
TUnauflésliche Substanz und
Verlust . .« .. ... 1,20 2,28 | 2,64 | 2,37 3,80 | 1,149

Zur Ausfithrung so umfassender Pottaschen-Analysen kann die von Griine-
berg vorgeschlagene Methode empfohlen werden. P.J. CLXXI. p. 139.
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Stoffen lassen; betriigerische Beimengungen von Sand und anderen der-
artigen Substanzen lassen sich hierbei leicht entdecken. Wie viel aber
die Auflosung kohlensaures Kali enthilt, kann nur auf chemischem Wege
ermittelt werden, und es ist hier den Minnern der Wissenschaft gelun-
gen, die Methode dergestalt zu vereinfachen, dass auch der mit chemi-
schen Arbeiten nicht vertraute Fabrikant sich derselben bedienen und
ziemlich genaue Resultate erlangen kann. — Es wird némlich der Ge-
halt an kohlensaurem Kali leicht gefunden aus der Menge einer Siure
von bestimmter Sittigungscapacitit, die zur Neutralisation einer be-
stimmten Menge Pottasche erforderlich ist. — Es ist diese Methode mit
geringfiigigen Abinderungen auch anwendbar zur Bestimmung des Ge-
haltes an kohlensaurem Kali in der Holzasche, des Kalis in der Kali-
lauge, des kohlensauren Natrons in der Soda und des Ammoniaks in
der Ammoniakfliissigkeit und wird in chemischen Lehrbtichern unter der
Rubrik Alkalimetrie gelehrt?).

1) Man unterscheidet in Hinsicht ihrer chemischen Wirksamkeit 3 Klassen
von Koérpern: 1. indifferente Korper, 2. Siuren und Basen, 3. Salze. Die Sduren
und Basen sind ausgezeichnet durch den Gegensatz, welcher zwischen ihnen statt-
findet, in Folge dessen die Wirkung der einen durch die der andern mehr oder
weniger vollstindig aufgehoben wird. Die Sduren, deren Bezeichnung von dem
sauren Geschmack herriihrt, den die meisten von ihnen besitzen, farben blaue
Pflanzenfarben roth; die Basen, im aufloslichen Zustande von laugenhaftem Ge-
schmack, stellen die blaue Farbe wieder her; umgekehrt werden die gelben
Pflanzenfarhen durch die Basen gebriunt, durch Siuren wieder hergestellt. Als
Prototypen der Siuren konnen die Schwefelsiure, Chlorwasserstoffsiure (Salz-
siure), Salpetersiure, Phosphorsiure, Oxalsiure genannt werden, wihrend die
Eigenschaften der Basen am ausgeprigtesten im Kali, Natron, Ammoniak auf-
treten. Diese drei nebst dem nur selten vorkommenden Lithion bilden die Klasse
der Alkalien, daher Alkalimetrie, eine Bezeichnung, die wir noch den Arabern
verdanken und die sich auf die Gewinnung der Pottasche und Soda bezieht, denn
das arabische Wort Kaljun bedeutet die Asche verschiedener Pflanzen, nament-
lich der Salicornien (al arabischer Artikel). Im reinen Zustande 1osen die Alkalien
vegetabilische und thierische Substanzen auf, und haben daher, auf die Zunge
gebracht, einen #tzenden, brennenden Geschmack, daher die Bezeichnung kaustisch
vom griechischen xaverizos, brennend, fressend. Mit Kohlensiure verbunden, haben
sie diese Eigenschaft zum grissten Theil eingebiisst, daher man sie auch wohl
in diesem Zustande als milde Alkalien bezeichnet. — Aus der Verbindung einer
Sgure und einer Basis entsteht ein Salz; eine Bezeichnung, welche von der fast
immer vorhandenen Aehnlichkeit dieser Verbindungen mit dem gewdhnlichen
Kochsalz hergenommen ist, welche aber, wie man sieht, sich auf eine sehr grosse
Korperklasse bezieht. Man unterscheidet unter den Salzen neutral, sauer und
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Die S#ure, deren man sich zur Zersetzung des kohlensauren Kalis
bedient, ist ausschliesslich Schwefelsiiure, welche mit einer kriiftigen
Wirkung grosse Wohlfeilheit verbindet, allenthalben leicht zu haben ist
und durch Nichtflichtigkeit bei gewohnlicher Temperatur hinreichende
Sicherheit beim Abwiigen oder Messen gewihrt. — Zum richtigen Ver-
stindniss des Verfahrens bei Priifung der Pottasche ist vorauszuschicken:

1. Das kohlensaure Kali (KO + CO?), wesentlicher Bestandtheil

der Pottasche, besteht aus:
100 Theilen Kohlensdure und 214,13 Kali oder 100 Kali und
46,7 Kohlens#ure;

2. das kohlensaure Natron (NaO + CO?) aus:

100 Theilen Kohlensdure und 140,9 Natron, oder 100 Natron
und 70,92 Kohlensiure;

3. die concentrirteste englische Schwefelséiure enthilt:

81,63 pCt. wasserfreie Saure und 18,37 pCt. Wasser;
4. schwefelsaures Kali (KO + SO?) besteht aus:
100 Theilen Schwefelsdiure und 117,77 Theilen Kali;
5. das schwefelsaure Natron (NaO + SO®) aus:
100 Theilen Schwefelsiure und 77,48 Theilen Natron.
6. Endlich wird die Kohlensture aus ihren Verbindungen durch
Schwefelsiure vollstindig ausgetrieben.

Aus 3. und 4. folgt nun, dass von der concentrirtesten englischen
Schwefelsiure 100 Theile nur 96,136 Kali zur Neutralisation erfordern;
fiigt man dieser Siure bestimmte Quantititen Wasser zu, so erhilt man
verdiinnte Siuren, deren Sittigungscapacitit jederzeit bekannt ist, und
aus der verbrauchten Menge derselben wird man leicht die in einer
abgewogenen Menge kalihaltiger Substanz befindliche Quantitit reinen
Kalis berechnen konnen. Mischten wir z. B. 100 dg. englischer Schwefel-
sidure mit so viel Wasser als nothig ist, um ein in 100 Theile getheiltes

basisch reagirende, je nachdem die Reaction auf Pflanzenfarben ginzlich ver-
schwunden ist, wie im salpetersauren Kali (Salpeter) oder die Reaction der Siure
(schwefelsaures Eisenoxydul, Eisenvitriol) oder der Basis (kohlensaures Kali) vor-
herrscht. Mit dieser Bezeichnung in einzelnen Fillen aber durchaus nicht noth-
wendig fiibereinstimmend, sind die Ausdriicke: neutrales, saures und basisches
Salz, welche sich zunichst nicht auf die Reaction beziehen, sondern ein bestimmtes
Quantititsverhiltniss zwischen der S#ure und Basis voraussetzen. So sind die
eben genannten drei Salze, trotz ihrer verschiedenen Reaction, simmtlich neu-
trale Salze.
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Glasrohr (Alkalimeter) zu fiillen, und wiegen 96,14 dg. der zu unter-
suchenden Substanz ab, so wiirde diese aus reinem Kali bestehen, wenn
zu ihrer Neutralisation alle 100 Theile des Alkalimeters erforderlich
wiiren, wihrend jeder einzelne Grad 0,961 dg. Kali in der untersuchten
Substanz oder 1 pCt. angiebt. Hat man aber ein kohlensaures Kali,
also eine Pottasche, Asche u. s. w. zu untersuchen, so wiirde man nach
1. nicht 96,14 dg., sondern 141,04 dg. abwiegen miissen, denn sind
diese reines kohlensaures Kali, so wiirden, da ja darin 96,14 dg. Kali
enthalten sind, wiederum jene 100 Theile Schwefelsdure zur Bildung von
neutralem schwefelsaurem Kali hinreichen, und mithin wird jeder ver-
brauchte Grad wiederum 1 pCt. kohlensaures Kali anzeigen. — Wollte
man dieselbe Probesiure zur Untersuchung von Natron und Soda an-
wenden, so wiirde man nach 3., 4. und 5. von der natronhaltenden
Substanz 63,3 dg. und von der sodahaltenden nach 2. 108,2 dg. zu
nehmen haben. Es ist dies im Wesentlichen die von Decroizilles
und Gay-Lussac angewendete Methode. Das Decroizilles’sche
Alkalimeter besteht aus einem circa 8 Linien weiten und 9 Zoll hohen
Glasrohr, welches am oberen Rande mit einem Ausguss und unten mit
einem Fuss versehen ist. Das Rohr ist von oben nach unten in 100
gleiche Theile getheilt, von welchen jeder gleich 0,5 Kubikcentimeter
oder gleich dem Raume von 0,5 Grammes Wasser ist. Die Probesiure
besteht ferner aus 1 Theil der concentrirtesten englischen Schwefelsiure
und- 9 Theilen Wasser, so dass sie in 50 Kubikeentimeter ziemlich genau
b Grammes Siure enthdlt. Hiermit wird vor der Untersuchung das Alkali-
meter bis zur Zahl O angefiillt. Von der zu priifenden Pottasche wer-
den ebenfalls genau 5 Grammes abgewogen, in heissem destillirtem
Wasser aufgelost, falls ein ungeloster Riickstand verbleiben sollte, Afiltrirt,
Filtrum und Riickstand gut ausgesiisst, die Losung durch etwas Lack-
mus blau gefdrbt und durch allmiliges Zusetzen der Sidure neutralisirt.
Ist die Neutralisation erfolgt, so beobachtet man den Stand der iibrig
gebliehenen Probesiéiure in dem Alkalimeter, und die dabei stehende
Zahl giebt den Gehalt der Pottasche in alkalimetrischen Graden,
welche anzeigen, wie viel Kilogramm Schwefelsiurehydrat nothig sind,
um 100 Ko. oder einen metrischen Centner Alkali zu neutralisiren.

Da besonders franzosische und englische Fabrikanten den Gehalt
ihrer Pottasche noch sehr hiufig in Decroizilles’schen Graden an-
geben, so mag beifolgende Tabelle dazu dienen, die Grade des Alkali-
meters auf Procente an kohlensaurem und reinem Kali zu reduciren.
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Tabelle

zar Vergleichung der Decroizilles'schen Alkalimeter-Grade mit den
Procenten von kohlensaurem und reinem Kali.

S E|SEE 88|35 225 228|252 ¢8 3%8¢
el e | E Lt ET R e e
o s g 5] &) = s g 5] ® = s 2 ~ B
1 1,41 096| 25| 35,35 | 2402 | 49 | 69,09 | 47,08
2 2,82 1,92 | 26| 36,66 | 25,00 | 50 70,50 | 48,04
31 4,23| 28| 27| 38,07 | 259 | 5l | 71,91 | 49,00
4| b564| 38 | 28| 89,68 | 2692 | 52| 173,32 | 49,96
5 705 | 481 29| 40,99 | 27,88 | 53 | 74,73 | 50,92
6 846 | 577| 30| 42,30 | 2884 | 54| 76,14 | 51,88
71 9,87 673| 31| 43,71 2980 | 55| 77,55 | 52,84
8 | 11,28 | 769 | 32| 45,12 ] 30,76 | 56 | 78,96 | 53,80
9| 12,69 | 865 | 33| 46,63 | 31,12 BT | 80,37 | 54,76
10 | 14,10 961 3 47,94 | 32,68 | 58 81,78 | 55,12
11 | 1551 | 1057 | 85| 49,35 | 33,64 | 59 | 83,19 | 56,68
12 | 16,92 | 1154 | 86 | 50,76 | 34,60 | 60 | 84,60 | 57,64
13 18,33 | 12,60 | 37 | 52,17 | 35,66 | 61 86,01 | 58,60
14 | 19,74 | 1346 | 38 | 53,68 | 3652 | 62 | 87,42 | 59,56
15 | 21,15 | 1442 | 39 | 54,99 | 3748 | 63| 88,83 | 60,62
16 | 22,56 | 15,38 | 40 | 56,40 | 3844 | 64 | 90,24 | 61,43
17 | 28,97 | 1634 | 41| 57,81 | 3940 | 65| 91,60 | 62,44
18 | 25,38 | 17,30 | 42 | 59,22 | 40,36 | 66 | 93,06 | 63,40
19 | 26,79 | 18,26 | 43 | 60,63 | 41,32 | 67 94,47 | 64,36
20 | 28,20 | 1922 | 44 | 62,04 | 4228 | 68 | 95,88 | 6532
91 | 2961 | 20,18 | 45| 63,45 | 4324] 69 | 97,20 | 66,28
22 | 81,02 | 21,14 | 46 | 64,86 | 44,20 | 70 98,70 | 67,24
23 | 3243 | 22,10 47| 66,27 | 4516 [ 71 | 100,11 | 68,20
24 | 33,94 | 2306 | 48 | 67,68 | 46,12 | 72| 101,62 | 69,16

Gay-Lussac vervollkommnete die Decroizilles’sche Methode
sebr wesentlich dadurch, dass er 1. genauere Zahlenwerthe fiir Saure
und Alkali zu Grunde legte, 2. durch Einfibrung leicht zu handhaben-
der Apparate die sorgfiltigste Darstellung der Probesiiure ungemein
erleichterte, 3. durch eine einfache Vergrosserung oder Verminderung
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des Gewichtes der zu priifenden Substanz die alkalimetrischen Grade
in Procente verwandelte. FEr stelit die Probesiure durch sorgfiltiges
Abwigen von 100 g. reiner Schwefelsdure von 1,842 7 spec. Gew.
(bei 15°) und 962,09 g. Wasser dar, welche nach geschehener Mischung
und Abkiihlung (auf 15°) genau den Raum von 1000 Kubikcentimetern
oder 1 Liter einnehmen. Zur Ausfithrung einer Probe fiillt man das
Alkalimeter, welches wie das von Decroizilles in 100 halbe Kubik-
centimeter getheilt ist, bis zum obersten Theilstrich, also dem Nullpunkt,
mit Probesdure an. Da diese in 1000 Kubikeentimetern 100 Gramm
Schwefelsiiure enthilt, so enthalten 3> = 50 Kubikcentimeter genau
b g., welche im Stande sind, 4,807') g. reines, wasserfreies Kali
zu neutralisiren. 4,807 g. werden denn auch von der auf Kali zu
untersuchenden Substanz abgewogen, und es ist nun klar, dass, wenn
diese reines, wasserfreies Kali wire, auch alle 100 Theile Probesiure
zur Neutralisation verbraucht werden wiirden, und tiberhaupt jeder
Theil verbrauchter Saure 1 pCt. reines Kali in der untersuchten Substanz
anzeigt®).

Beide Methoden, sowohl die von Decroizilles als Gay-Lussac,
haben den Uebelstand, dass sie reine Schwefelsiiure erfordern, welche
nicht Jedermann zur Hand ist und von Jedermann dargestellt werden
kann, so dass es als eine sehr vortheilhafte Erweiterung des Princips
zu betrachten ist, dass, nach Otto, jede beliebige Schwefelséiure zur
Darstellung einer Probesiure benutzt werden kann. Das von ihm be-
folgte Verfahren ist einfach folgendes: Ohngefihr 30 dg. zerriehenes,
zweifach kohlensaures Natron, das von fremden Salzen vollkommen frei
sein muss (aus der Apotheke zu beziehen), werden in einer Porcellan-
schale unter fortwihrendem Umriihren so stark und so lange erhitat,
bis sie in einfach kohlensaures Salz verwandelt sind. Wenn eine
tiber die Schale gelegte Glasplatte nicht mehr mit einem Thau von
Wasser beschligt, so ist die Verwandlung vollstindig erfolgt. Von
diesem trocknen kohlensauren Natron wiegt man 11,25 g. oder 112,5 dg.
ab, welche eben so viel Schwefelsiure zur Neutralisation erfordern,

!) Nach den in neuerer Zeit genauer bestimmten Mischungsgewichten 4,82.

%) Um mittelst der Gay-Lussac’schen Methode genaue Resultate zu er-
halten, sind mehrere eigens dafiir construirte Apparate erforderlich, deren Be-
schreibung wir indess hier unterlassen, da wir der Ansicht sind, dass der Fabri-
kant jedenfalls wohl thut, sich lieber der Graham’schen Methode bei Unter-
suchung von Pottasche und Soda zu bedienen.
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wie 100 dg. reines Kali. — Man konnte statt 112,5 dg. kohlen-
saures Natron auch 147 dg. kohlensaures Kali nehmen, welche eben-
falls 100 dg. Kali enthalten, allein letzteres ist selten rein zu haben
und wegen der Begierde, mit welcher es Wasser anzieht, schwer auf-
zubewahren und zu wiegen, daher jenes den Vorzug verdient. Diese
112,5 dg. kohlensaures Natron werden in etwa 90 g. heissem Wasser
aufgelost und die Auflosung durch Zusatz von etwas Lackmustinktur
blau geféirbt. Man fiillt hierauf das Alkalimeter, d. h. die in 100 gleiche
Theile getheilte, von oben nach unten von O bis 100 graduirte, etwa
14 Zoll lange und % Zoll weite Glasrohre, bis O mit der verdiinnten
Schwefelsdure, welche aus 1 Theil der gewthnlichen kiuflichen engli-
schen Schwefelsiure und etwa 12 Theilen Wasser gemischt worden ist?),
und setzt von derselben in kleinen Portionen zu der heissen Auflosung
des kohlensauren Natrons unter Umriihren mit einem Glasstabe genau
nur so viel hinzu, dass die Farbe derselben eben hellroth wird und ein
mit dem Glasstabe herausgenommener Tropfen das Lackmuspapier schwach
roth firbt. In der verbrauchten Anzahl von Siuregraden ist natiirlich
so viel Schwefelsiure enthalten, als zur Sittigung von 100 dg. Kali er-
fordert wird (84,9 dg. Schwefelsdure). Um nun aus dieser Siure die
Prohesiure zu erhalten, von welcher gerade 100 Grade des Alkalimeters
100 dg. Kali, jeder Grad also 1 dg. sittigen soll, und welche daher bei
Benutzung von 100 dg. einer Kali oder kohlensaures Kali enthaltenden
Substanz zur Priifing, Procente an Kali anzeigt, muss man die ver-
brauchten Grade dieser Siure mit so viel reinem Wasser verdiinnen,
dass sie 100 Grade ausmachen. Hat man z. B. von der Siure 90 Grade
zum Neutralisiren der 112,5 dg. kohlensauren Natrons nothig gehabt, so
miissen 90 Vol. derselben mit 10 Vol. Wasser vermischt werden, um die
Probesiure zu erhalten: man bekommt so 100 Vol. Probesiure, welche
genau die zur Neutralisation von 100 dg. Kali erforderliche Menge
Schwefelsdure enthalten.

Die Priifung einer Pottasche findet nun in #hnlicher Weise wie die
Darstellung der Probesiure statt. Man fiillt nimlich das Alkalimeter
bis O mit der Probesiure, wiegt darauf 100 dg. der Pottasche ab, giebt
dieselbe in einen Morser und zerreibt sie mit einigen Loth kochenden

1) Man wird gut thun, sich gleich von vornherein eine etwas grissere Quan-
titit dieser Sdure anzufertigen, um desto linger mit einer und derselben Siure
operiren zu konnen.
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Wassers; lost sie sich vollstindig auf, so giesst man den Inhalt des
Morsers in ein 8 bis 9 Zoll hohes Becherglas oder einen Glascylinder,
spiilt den Morser mit heissem Wasser nach und giesst, wenn es nothig,
noch so viel heisses Wasser in das Glas, dass die Menge desselben
ohngefihr 4 bis 6 (100 Gr.) Loth betrigt. Lost sich die Pottasche nicht
vollstindig auf, so muss man filtriren und das Filter mit heissem Wasser
aussiissen. Man firbt dann die heisse Losung durch Zugeben von etwas
Lackmustinktur') blau und setzt von der Probesiiure aus dem Alkali-
meter nach und nach und unter ofterem, starkem Umriihren mit einem
Glasstabe so viel hinzu, bis an die Stelle der blauen und violetten Fir-
bung eine hellrothe tritt und ein Tropfen der Flissigkeit, auf Lackmus-
papier gestrichen, einen, wenn auch schwach rothen Fleck hervorbringt.
Die Anzahl Grade verbrauchter Sdure entsprechen Procenten an Kali
in der Pottasche.

Handelt es sich darum, den Gehalt von kohlensaurem Kali in Pro-
centen auszudriicken, so konnte man, da 100 dg. Kali 147 dg. kohlen-
saures Kali geben, urspriinglich 147 dg. Pottasche abwiegen, wo dann
die verbrauchten Grade Probesiure Procente an kohlensaurem Kali an-
zeigen, oder man findet aus den Procenten an Kali leicht die an kohlen-
saurem Kali durch die Proportion:

n (Grade verbr. Probesiure) : # (pCt. an kohlens. Kali) = 100 : 147
T
~ 100

n = 1,4Tn,

man hat also nur die Procente an Kali mit 1,47 zu multipliciren, um
die Procente an kohlensaurem Kali zu erhalten. Folgende Tabelle ent-
hilt die Resultate der fiir alle Félle ausgefihrten Multiplicationen:

') Zur Darstellung der Lackmustinktur iibergiesst man 1 Loth gepulvertes
Lackmus mit 8 Loth warmen Wassers, lisst unter Dbisweiligem Umriithren
12 Stunden stehen und giesst dann die klare blaue Fliissigkeit von dem Boden-
satze ab. Zur Bereitung von Lackmuspapier wird feines, nicht sehr geblautes
Briefpapier mehrere Mal mit dieser Tinktur bestrichen.



Das Kochen der Lumpen.

Tabhelle,

welche die dem Kali entsprechenden Mengen von kohlensaurem Kali

angiebt. Von Gay-Lussaec.

Kali Kohlf{r;sl?'ures Kali. Kohl]e;x;s]?ures Kali. KohIIe{I;sliures
1. 1,47 24, 35,20 47. 63,94
2. 2,93 25. 36,67 48. 70,40
3. 4,40 26. 38,13 49. 71,817
4. 587 27. 39,60 50. 73,34
b. 7,33 28. 41,07 51. 74,80
6. 8,80 29. 42,53 52. 76,27
1. 10,27 30. 44,09 53. 71,74
8. 11,73 31. 45,47 b4, 79,20
9. 13,20 32. 46,97 55. 80,67

10. 14,67 33. 48,40 56. 82,14
11. 16,13 34. 49,87 7. 83,60
12. 17,60 35. 51,34 H8. 85,07
13. 19,07 36. 52,80 H9. 86,54
14. 20,53 37. 54,27 60. 88,00
15. 22,00 38. 5b,74 61. 89,47
16. 23,47 39. 57,20 62. 90,94
17. 24,93 40. 58,67 63. 92,40
18. 26,40 41. 60,14 64. 93,87
19. 27,87 42, 61,60 65. 95,34
20. 29,33 43. 63,07 66. 96,80
21. 30,80 44, 64,54 67. 98,27
22. 32,27 45. 66,00 68. 99,74
23. 33,73 46. 67,47

157

Die Anfertigung der Probesiiure aus Schwefelsdure ist, wie nicht
geliugnet werden kann, auch nach der Graham’schen Methode etwas
umstéindlich, daher haben Buchner und Wittstein mneuerdings die
Anwendung der Weinsteinséiure zu derartigen alkalimetrischen Unter-

suchungen vorgeschlagen.

Die Weinsteinsiure hat nimlich vor der

Schwefelssure den Vorzug, dass sie fest ist, hinreichend rein im Handel
vorkommt und also die nothige Menge Sdure jedes Mal leicht abge-

wogen werden kann.

100 g. Weinsteinsiure neutralisiren aber 62,77 g.

Kali oder 92,11 g. kohlensaures Kali oder 41,505 g. Natron oder 70,88 g.
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kohlensaures Natron. Wendet man daher 10 g. Weinsteinsiure an, so
wiirde, je nachdem man auf Kali, Pottasche, Natron oder Soda unter-
sucht, von der zu priifenden Substanz 6,27, 9,21, 4,15 oder 7,08 g. ab-
zuwiegen haben. Lost man die 10 g. Weinsteinsdure in so viel Wasser
auf, dass ein in 100 Theile getheiltes Alkalimeter gefiillt wird, so wird
jeder verbrauchte Theil der Sidure 1 pCt. der respectiven Substanzen
anzeigen.

Die Anwendung der Weinsteinséiure hat jedoch nicht nur Vortheile,
sondern auch Nachtheile, die ganz besonders darin bestehen, dass die
Auflosung derselben zum Schimmeln geneigt ist; man muss daher bei
jedem einzelnen Versuche die Sdure in fester Form abwiegen und hat
jedesmal eine Wigung mehr zu machen, als bei Anwendung von
Schwefelséiure, was, abgesehen von dem dadurch verursachten Aufent-
halt, aller der dabei moglichen Fehler wegen kein geringer Uebelstand
ist. Bei weitem mehr empfiehlt sich die von Mohr vorgeschlagene
Anwendung von Kleesiiure, wovon spiter die Rede sein wird.

Will und Fresenius haben eine einfache, und da die Wage den
Ausspruch giebt, in mancher Hinsicht noch genauere Methode angegehen,
den Gehalt einer Pottasche oder Soda an kohlensaurem Kali oder Natron
durch das Gewicht der entweichenden Kohlensiure zu hestimmen:; von
147 G.-Th. ahgewogenem, reinen kohlensaurem Kali werden nimlich
47 G.-Th. Kohlensdure entweichen und mithin bei der Untersuchung
einer kohlensaures Kali enthaltenden Substanz je 47 G.-Th. entwichener
Kohlensdure auf 100 G.-Th. Kali oder 147 G.-Th. kohlensaures Kali
schliessen lassen. Der Einfachheit halber geschieht die Bestimmung
dieser Kohlensiure aus dem Gewichtsverlust, welchen die”mit Siure
und allem Zubehor abgewogene Vorrichtung durch das Entweichen der-
selben erleidet. Die aus der wisserigen Losung sich entwickelnde
Kohlenséiure fiihrt jedoch Wasserdiimpfe mit fort, welche nicht wieder
aufgefangen, nothwendiger Weise die Richtigkeit der Probe beeintrich-
tigen, da ja der Gewichtsverlust nicht allein von Kohlensiure, sondern
auch von Wasser herriihren wiirde. Wie dieser Uebelstand in dem
Apparate von Will und Fresenius auf eine sinnreiche Art vermieden
und noch obendrein die nothwendige Erwirmung der Fliissigkeit durch
denselben nebenbei und ohne Feuer besorgt wird, geht aus seiner Ein-
richtung von selbst hervor. 4 (Fig. 4 Taf. IV) ist ein grosserer Kolben
von 6—7 g. Gehalt, worin die Zersetzung vor sich geht, B ein etwas
kleinerer fiir concentrirte englische Schwefelsiure. Beide sind zur Auf-
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nahme der drei Rohren @, ¢ und d mit doppelt durchbohrten Korken
versehen. Die Rohre o gehtrt dem Kolben A4 allein an und taucht
darin unter den Spiegel der Fliissigkeit; eben so gehort d dem Kolben
B an und reicht eben nur durch den Kork. Das Rohr ¢ endlich miindet
auf der einen Seite in dem leeren Halse von 4, um nach einer zwei-
maligen Biegung mit dem andern Ende in die Schwefelstiure in B ein-
zutauchen. Die Miindung von e ist wihrend des Versuchs mit einem
Wachspfropf verschlossen, so dass dem ganzen Apparat iiberhaupt keine
andere Oeffnung als die Miindung von d bleibt. Man iibergiesst nun
in dem Kolben A4 die abgewogene Probe mit so viel Wasser, dass der-
selbe etwa zum dritten Theil angefiillt ist, und bringt den Apparat,
nachdem man die Oeffoung & mit einem Wachspfropf geschlossen hat,
auf der Wage in’s Gleichgewicht. Die Zersetzung kann nunmehr vor
sich gehen und wird dadurch in Gang gebracht, dass man mit dem
Munde an dem Rohr d etwas Luft aussaugt. Diese tritt nicht allein
aus B, sondern auch aus A aus, weil beide Kolben durch ¢ in Verbin-
dung stehen; man sieht daher Luftblasen von 4 her durch die Schwefel-
siiure streichen. So wie man den Mund von d entfernt, wird die #ussere
Luft sich mit der innern, verdiinnten ins Gleichgewicht setzen, was in
Bezug auf 4 nur dadurch geschehen kann, dass ein Theil der Schwefel-
sdure in B durch ¢ hintibergedriickt wird. Die Kohlensiure, welche
nun unter Aufbrausen und Erwirmung der Flissigkeit in A entweicht,
hat keinen andern Ausweg als durch das Rohr ¢ in den Kolben B und
durch die Schwefelsdure in’s Freie. Eben diese Schwefelsiure verdichtet
nun mit grosser Kraft allen Wasserdampf und hilt ausserdem noch
Alles zurtick, was der Gasstrom durch Verspritzen aus A etwa zu ent-
fihren droht. Nach mehrmaliger Wiederholung dieses Vorganges ist
die Zersetzung beendigt. Es bleibt nun ein Antheil Kohlenséiure in dem
Raume des Apparates, der vorher mit Luft erfillt war, ein anderer An-
theil bleibt in der mittlerweile kalt gewordenen Salzlosung zuriick.
Beide miissen vor dem Nachwiegen entfernt werden. Zu dem Ende
bewirkt man durch Saugen an dem Rohr d wie anfangs das Ueber-
treten von so viel Schwefelsiure auf einmal, als nothig ist, um eine
starke Erwirmung in 4 hervorzubringen, wodurch die aufgeloste Koh-
lensdure entweicht und mit derjenigen, welche sonst noch im Apparat
zuriickgeblieben, entfernt werden kann. Es geniigt ndmlich, durch Hin-
wegnahme des Wachspfropfens & die Miindung von @ zu offnen und
alsdann bei d eine Zeit lang Luft durch die Kolben zu saugen, bis diese
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alle Kohlensiure vor sich her ausgetrieben hat. Ist darauf die ganze
Vorrichtung erkaltet und auf die Wage zuriickgebracht worden, so er-
giebt sich die Menge der entwichenen Kohlensdure aus der Grosse des
Gewichtes, welches man zur Herstellung des Gleichgewichtes dem Appa-
rate zulegen muss. — 100 Kohlenssure entsprechen nach 1. 213,38 Kali
oder 313,38 kohlensaurem Kali; nimmt man daher 313,4 Gewichtstheile
Pottasche zur Untersuchung, so wird jeder verschwundene Gewichtstheil
Kohlensdiure 1 pCt. kohlensaures Kali anzeigen. Bei Anwendung des
Grammengewichtes ist es leicht, die Quantititen nach dem jedesmaligen
Bediirfniss zu wiéhlen, denn 3134 Milligrammen = 3,134 Grammen ist
noch eine hinreichend kleine Quantitit, welche sogar in diesem Falle
mit Vortheil verdoppelt werden kann, um den beim Abwiegen etwa be-
gangenen Fehler verhiltnissmissig kleiner zu machen; man wiege also
627 cg. = 6,27 g. ab, wo dann je 2 cg. 1 pCt. kohlensaures Kali an-
zeigen. Fiir jede andere zur Untersuchung angewandte Menge wiirden
folgende Formeln zur Bestimmung des Procentgehaltes dienen: ist « das
Gewicht der Substanz, ¢ das Gewicht der entschwundenen Kohlensiure,

50 gieht
31,9: 100 = ¢: 2"
z = 3,13¢

die absolute Menge kohlensauren Kalis in der zur Untersuchung ange-
wandten Substanz und die Proportion

a:x=100:y
y = 100 313
—— .z =—.c
a

den Procentgehalt von kohlensaurem Kali.

Wie gegenwirtig im Allgemeinen, so findet namentlich in der
Papierfabrikation die Soda eine bei Weitem ausgedehntere Anwendung,
als die Pottasche, wir werden daher bei dieser Gelegenheit nehmen,
iiber die weiteren Vervollkommnungen der alkalimetrischen Methoden
zu bherichten und unser Urtheil iiber deren relativen Werth auszusprechen.
Wir heben hier nur hervor, dass beide hier auseinandergesetzten alkali-
metrischen Proben nicht als strenge Analysen, sondern nur als Messun-
gen zu betrachten sind, welche die Grosse der Wirkung einer Pottasche

') Es enthalten nimlich nach (1) 100 Gew.-Th. kohlensaures Kali 31,9 Koh-
lensiiure.
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auf Sduren mit Genauigkeit zu erkennen geben. Sind aber, wie dies
den angefiihrten Analysen zufolge fast immer der Fall ist, beide Alka-
lien, Kali und Natron, gleichzeitig vorhanden, so wird durch beide Me-
thoden dies weder angezeigt, noch die relative Menge derselben be-
stimmt'). — Bei Anwendung der Methode von Will und Fresenius
aber kann ein nicht unhedeutender Fehler daraus entspringen, dass die
in der Pottasche befindlichen kaustischen Alkalien, welche ja zur Giite
derselben wesentlich beitragen, durch die entweichende Kohlensiure
nicht angegeben werden. Um diesen zu vermeiden, reicht es hin, die
Probe feucht mit ',—%, ihres Gewichtes kohlensaurem Ammoniak zu
mengen und bei starker Hitze einzutrocken, wodurch alles Aetzkali
kohlensauer wird.

Das kohlensaure Kali zieht sehr begierig Feuchtigkeit aus der Luft
an und zerfliesst, daher auch die Pottasche in gut verschlossenen Fissern
aufzubewahren ist. Es ist jedoch unvermeidlich, dass aus einem ange-
brochenen Fasse die zur Hervorbringung einer bestimmten Wirkung be-
rechnete Menge tiglich mehr Wasser und verhiltnissmiissig weniger
kohlensaures Kali enthdlt. Dieser Umstand, verbunden mit der ausge-
breiteteren Darstellung der kiinstlichen Soda und der dadurch veran-
lassten grisseren Billigkeit derselben, haben auch in der Papierfabri-
kation die Anwendung der Pottasche sehr vermindert und hewirkt, dass
viel mehr das kohlensaure Natron in Gestalt der Soda zu gleichem
Zwecke verwendet wird.

) Fiir den Papierfabrikanten ist es von keinem grossen Belang, ob seine
Pottasche etwas Natron oder seine Soda Kali enthilt, allein bei anderen Industrie-
zweigen kann dies allerdings von Wichtigkeit sein. Fiir diese hat Pesier eine
sehr sinnreiche Methode angegeben, den Natrongehalt einer Pottasche in Pro-
centen zu bestimmen. Er benutzt die Eigenschaft einer gesiittigten Auflésung
von schwefelsaurem Kali, durch den Zusatz von schwefelsaurem Natron eine Zu-
nahme an Dichtigkeit zu erfahren, und nachdem er die kohlensauren Salze in
schwefelsaure verwandelt, liest er an einem eigens zu diesem Zweck construirten
Ariometer die Natromprocemte ab. (Dingler’s polytechn. Journal Bd. CXXIIL
p- 185). — Handelt es sich nicht um quantitative Bestimmung, sondern nur um
den Nachweis, ob Natron in der Pottasche vorhanden ist oder micht, so ist hier-
fir das metaantimonsaure Kali ein sehr empfindliches Reagens. (Annales de
chimie et de physique XXIIL p. 383).

Miiller : Papierfabrikation. 4. Aufl. 11
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Die Soda.

Si@mmtliche in der Technik angewandte Pottasche hat ein und den-
selben Ursprung, nimlich die Asche der Pflanzen; anders verhilt es
sich mit der Soda, welche theils fertig gebildet in der Natur vorkommt,
theils aus der Asche von Strandgewichsen gewonnen, theils aus Koch-
salz auf verschiedene Weise erzeugt wird. Fanden sich daher schon
hei der Pottasche im Gehalte an kohlensaurem Kali solche Differenzen
vor, dass sie die Beriicksichtigung des Techrikers verdienten, so ist
dies in einem mnoch weit hoherem Grade bei den verschiedenen Soda-
sorten mit dem Gehalt an kohlensaurem Natron der Fall. — Fertig
gebildet findet sich die Soda als eine mineralische Masse, die bei dem
Eintrocknen der sogenannten Natronseen im Sommer zuriickbleibt. So
in Aegypten im Westen des Delta und in der Nihe von Fezzan; es
besteht dieselbe vorzugsweise aus anderthalbkohlensaurem Natron und
hat von den Mineralogen den Namen Trona erhalten. Das bei Mexiko
vorkommende Salz fiihrt den Namen Urao. In Ungarn findet sich die
nattirliche Soda im Bicharer Comitat, bei Maria-Theresiazel, ferner in
Klein-Kumanien bei Shegedin u. a. O. Das Salz, daselbst Széksé ge-
nannt, wittert als schneeweisse Kruste aus dem Boden, welche man in
der Friihe vor Sonnenaufgang als eine, durch mitgefegte Erde unreine
graue Masse zusammenkebrt. Dureh Auslaugen, Eindampfen und Gliihen
wird sie so viel als moglich von fremden Bestandtheilen befreit. Die
Gewinnung und der Verbrauch dieser Soda sind verhiltnissmissig sehr
unbedeutend; schon weniger ist dies der Fall bei der aus Pflanzenasche
gewonnenen. Wie schon erwihnt, enthalten die Strandgewiichse in
ihrem Safte pflanzensaure Salze, in denen das Natron die Stelle des
Kalis eingenommen hat, und es ist leicht, aus dem Chlornatrium- (Koch-
salz-) Gehalt des Seewassers die Quelle dieses Natrongehalts zu finden.
So wie bei der Darstellung der Pottasche, werden nun durch Verbrennen
der getrockneten Kriuter die pflanzensauren Salze in kohlensaure um-
gewandelt. Das Verbrennen geschieht in etwa 3 Fuss tiefen Griben
und wird mehrere Tage hindurch fortgesetst, so dass sich eine solche
Gluth erzeugt, dass die Asche zu einer halbverschlackten Masse zusam-
menbackt, die ausgebrochen als 